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,Die GieRereiindustrie steht durch
die Digitalisierung vor einem
groRen Veranderungsprozess.“
Dipl.-Ing. Gerhard Schindelbacher

VORWORT

Dipl.-Ing. Gerhard Schindelbacher

OGlI - Osterreichisches GieRerei-Institut

DIE GIESSEREI IM WANDEL DURCH
DIE DIGITALISIERUNG

Digitalisierung ist ein Begriff, der die Transformation von
Prozessen und Geschaftsmodellen in die digitale Welt
bedeutet. Von diesem unaufhaltsamen Wandel - viel-
fach auch als 4. Industrielle Revolution bezeichnet - sind
sowohl die Arbeitswelt als auch viele Bereiche der Gesell-
schaft bis in den privaten Bereich hinein betroffen. Dieser
vielschichtige und alle Lebensweisen betreffende Pro-
zess flihrt auch haufig mangels genauer Vorhersagen und
damit unklarer Zukunft zu Unsicherheiten und Angsten.

Auch die GieRereiindustrie steht durch die Digitali-
sierung, sowohl die technischen Prozesse und internen
Ablaufe betreffend als auch im logistischen Zusammen-
wirken mit den Kunden und der Zulieferindustrie, vor
einem groRen Veranderungsprozess. Diesem Thema und
den damit zusammenhéngenden Herausforderungen und
Chancen und wie sich unsere Arbeitswelt durch die Digi-
talisierung veréndert, wollen wir uns schwerpunktmafig
bei der diesjahrigen Osterreichischen GieRerei-Tagung
widmen. Dazu wird es Vortrage zu Themen wie Big Data
Management, Machine Learning, Collaborative Robo-
tik und Virtual Reality sowie Wissenswertes aus der Welt
der Cyber Security geben. Aber auch die eigentliche
Kernkompetenz der GieRer hinsichtlich Werkstoffent-
wicklungs- und prozessmetallurgischer Themen wird in
parallelen Vortragsreihen fiir Eisen- und NichteisengieRer
behandelt.

Eine begleitende Fachausstellung durch die Zulie-
ferindustrie sowie ein gemeinsamer GieRerabend in
traditionellen Radumlichkeiten zum zwanglosen Informati-
onsaustausch runden das Programm in gewohnter Weise
ab.
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Schladming als Tagungsort ist zentral gelegen und
bietet als bekannter Fremdenverkehrsort zudem eine
optimale Infrastruktur fiir die Tagung. Fiir besonders
Schisportbegeisterte ist zu dieser Zeit noch Schibetrieb,
sodass sich ein verlangertes Wochenende anbietet.

Im Heftinneren findet sich das gesamte Tagungspro-
gramm und ich lade Sie im Namen aller Veranstalter sehr
herzlich zur Teilnahme ein.

Im laufenden Jahr 2019 wird es zudem eine die
gesamte GieRerei-, Zuliefer- und Abnehmerbranche
betreffende GroRveranstaltung geben. Von 25. bis 29. Juni
findet die weltgroRte Giellereifachmesse GIFA zusam-
men mit dem Technical Forum in Diisseldorf statt. Auch
das OGI wird dabei im Rahmen der Instituteschau ver-
treten sein und ich wiirde mich freuen, Sie als Besucher
an unserem Stand begriiRen zu diirfen. Tauchen Sie mit
einer Datenbrille virtuell in das Innere eines Gussstlickes
oder Bauteiles ein, betrachten Sie die innere Beschaffen-
heit und interagieren Sie mit vorhandenen Poren bzw.
Lunkern. Eine vollig neue Mdglichkeit zum besseren Ver-
standnis und zur Bewertung hinsichtlich des Qualitatsein-
flusses.

Neben diesen beiden gréReren Veranstaltungen im
Jahr 2019 méchte ich aber noch auf aktuell am OGl laufen-
de Forschungsprojekte sowie unser gesamtes Dienstleis-
tungsangebot hinweisen. Bei Forschungsprojekten zu den
Themen Eisenguss, Druckguss und Formstoffe ist jederzeit
eine Beteiligung und aktive Mitarbeit moglich. Wenn es
um die Aus- und Weiterbildung von Mitarbeitern geht, bie-
ten wir ein breites Spektrum an fachspezifischen und pra-
xisnahen Schulungen zu verschiedenen Themen an. Aber
auch mit akkreditierten Priifungen im chemischen, physi-
kalischen, metallographischen und mechanischen Labor
kdnnen wir jederzeit rasch und flexibel unterstiitzen. Im
Bedarfsfall kommen wir aber auch jederzeit kurzfristig vor
Ort, um in metallurgischen sowie gieflprozess- und werk-
stofftechnischen Themen zu unterstiitzen. Nutzen Sie die
Méglichkeiten und das Know-how ,lhres“ Institutes und
sprechen Sie uns an, wir freuen uns.

Gliick Auf!
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Dr.-Ing. Ingo Hahn & Dr.-Ing. Jorg C. Sturm, MAGMA GielRRereitechnologie GmbH; Aachen

KURZFASSUNG

GieRprozess-Simulation ist ein akzeptiertes Werk-
zeug fiir die Bauteilauslegung und Prozessgestaltung
von Gussteilen. Sie ermoglicht die Quantifizierung von
Erfahrungswissen und liefert Einblicke in Fehlerursa-
chen. Jede Simulation liefert jedoch nur Ergebnisse fiir
einen einzelnen Arbeitspunkt. Daher kdnnen einzelne
virtuelle Experimente dem Experten nicht aufzeigen, wie
robust sein Entwurf ist und ob er unter den gegebenen
Bedingungen das Optimum darstellt.

An realen Gussteilen wird gezeigt, wie die Verkniip-
fung von statistischen Methoden zur Versuchsplanung
mit der GieRprozess-Simulation in MAGMASOFT® als vir-
tuelles Versuchsfeld eingesetzt werden kann, um robus-

te Fertigungsfenster einzustellen und verschiedene
Optimierungsziele gleichzeitig und automatisiert zu ver-
folgen. Neben der Darstellung einer konkreten Losung
erweitert die neue Methodik des virtuellen Experimen-
tierens das Prozessverstandnis durch transparente
Informationen liber die quantitativen Zusammenhan-
ge von Prozessvariablen und Qualitatskriterien: Damit
kann der Einfluss von konstruktiven Anderungen oder
Schwankungen von Fertigungsparametern systematisch
analysiert werden, um Ideen fiir die optimale Gestaltung
des Giel3systems, das Werkzeugkonzept und maRgebli-
che Prozessparameter fiir eine wirtschaftliche Fertigung
bereits im Vorfeld einfach und effektiv zu liberpriifen.

Die GieRprozess-Simulation ist heute ein allgemein akzep-
tiertes und angewandtes Werkzeug in der Gussteilent-
wicklung, Arbeitsvorbereitung und Werkzeugauslegung.
Simulationen werden von Fachleuten durchgefiihrt. Die
Ergebnisse spiegeln somit auch immer ihre Erfahrung,
gieRtechnischen Uberlegungen und ihr Know-how wieder.
Jede einzelne giefStechnische Simulation ist wie ein virtu-
elles Experiment. Der Fachmann entscheidet bis heute auf
Basis der Simulationsergebnisse, ob ein gewahltes Giel3-
system oder ausgewahlte Prozessparameter zu akzep-
tabler Qualitdt filhren und erarbeitet auf dieser Basis
Vorschlage fiir verbesserte Losungen.

sAlles aus einem Guss* ist einer der grofiten Vorteile
von GieRprozessen im Verfahrenswettbewerb. Dies macht
andererseits Entscheidungen fiir eine geeignete oder die
beste Fertigungstechnik aber auch sehr komplex: Alles
geschieht gleichzeitig und ist miteinander verkniipft. Die
Anderung eines einzelnen Prozessparameters hat eine
Reihe von Auswirkungen auf den Verfahrensablauf und
kann die Qualitat in vielfaltiger Weise beeinflussen.

Die heute an gieRtechnische Entwicklungen gestell-
ten Anforderungen erfordern Methoden und Werkzeuge,
deren Einsatz maximale Robustheit und Wirtschaftlichkeit
zu einem moglichst frilhen Zeitpunkt sicherstellen. Die-
ser Verbesserungsprozess ist wesentlich gepragt durch
eine beschrankte Anzahl von realen Versuchen im Ent-
wicklungsstadium oder die durch den Aufwand bedingte,
begrenzte Freiheit bei der Anderung von Fertigungspara-
metern in der Serie. Eine quantitative Aussage uber die
Gussqualitat basierend auf realen Giefiversuchen und die
Reduzierung praktischer Experimente
zur Optimierung eines GielRprozesses
bleiben eine dauernde Herausforderung.

Im Unterschied zu realen Versuchen
bietet virtuelles Experimentieren viel
grofRere Freiheitsgrade. So kdnnen in
der Giellprozess-Simulation Prozessbe-
dingungen im Gussteildesign oder in der
GielRtechnik gleichzeitig und unabhéngig
voneinander geandert werden. Dariiber
hinaus kdnnen beliebige Qualitatskriteri-
en individuell und quantitativ ausgewer-
tet werden. In Verbindung mit bekannten
statistischen Werkzeugen zur Versuchs-
planung kann nun die Simulation auch
zur automatischen Optimierung genutzt
werden®. Die Software unterstiitzt die
gleichzeitige Verfolgung unterschied-
licher Zielsetzungen und ermdéglicht
damit die Ermittlung eines geeigneten

Optimierungsziele
« Maximierte Ausbrin-
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Zusatzlich lassen sich viele Prozessparameter wahrend
einer frilhen Phase der Gussteil-, Werkzeug- oder Prozes-
sentwicklung in ihren Auswirkungen auf die Einstellung
eines robusten Prozessfensters bewerten?.

Die neue Methodik des virtuellen Experimentierens
und der Optimierung ist kein Ersatz fiir das Prozesswissen
und die Expertise des Fachmannes: Der Giefbereifachmann
muss seine Freiheitsgrade und das Anforderungsprofil
an das Gussteil und an die technischen und wirtschaftli-
chen Fertigungsrandbedingungen kennen und daraus
entsprechende Randbedingungen und Zielsetzungen im
Programm festlegen. Gleichzeitig muss er die entspre-
chenden Qualitatskriterien quantitativ spezifizieren, die
die definierten Zielsetzungen messbar machen. Die an
die Software zu richtenden Fragen sind z. B.: Was ist ein
gutes Gieflsystem? Wie erreiche ich eine robuste Werk-
zeugauslegung? Welche Fertigungsparameter sichern die
gewunschte Gussteilqualitdt? Zur Beantwortung dieser
Fragen bendtigt das Programm quantitative Formulierun-
gen flir die maRgeblichen EinflussgroRen, die Messgrofien
und die Optimierungsziele. Diese Aspekte bilden das vir-
tuelle Versuchsfeld ab (Bild 1). Es besteht damit aus drei
elementaren Bausteinen, die in MAGMASOFT® implemen-
tiert wurden:

Unterschiedliche Zielsetzungen als Zielfunktionen fiir
eine Optimierung.

Variable ProzessgroRen der virtuellen Versuche.
Ausgewadhlte Qualitatskriterien, also berechnete
quantitative Ergebnisse.

Prozessvariablen Qualitatskriterien
+ Legierungszusammen- [ « Kreislaufanteil (Volu-

gung setzung (Gew.-% Si, men Giellauf, Volumen
Kompromisses aus Qualitatszielen und - Erforderliche Festigkeit Gew.-% Cu, ...) Speiser, ...)
wirtschaftlichen Anforderungen. Durch im speziellen Bereich « Schmelzebehandlung [ « Lokale Eigenschaften
die automatische Auswertung von simu- + Minimierte Gussfehler + GieBparameter (Rm, HB, ..)
lierten Qualitatskriterien im virtuel- + Ruhiges Fiillen ... (GieRtemperatur, GieR- [ « Gefligekriterien: SDAS,

len Experimentierfeld konnen schnell
und einfach optimale Wege gefunden

zeit, ...) Porositat, Einschlisse,

werden, um die gewlinschten Ziele zu

erreichen. Dadurch wird nicht nur die  Bild 1: Virtuelles Versuchsfeld mit Beispielen fiir Optimierungsziele,
Anzahl nétiger realer Versuche reduziert.  variierte Prozessgréfien und in der Software berechnete Qualitétskriterien
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Bis heute erfolgt beim Einsatz der Simulationspro-
gramme die Auswahl der Prozessparameter und Bewer-
tung der Ergebnisse durch den Anwender. Der Fachmann
fiihrt aufgrund seiner Bewertung der Qualitétskriterien
manuell Anderungen in der GieRtechnik oder dem Werk-
zeugkonzept durch und Giberpriift sie mit dem Programm,
bis er mit dem Ergebnis zufrieden ist. Diese iterative Vor-
gehensweise kann man als eindimensionale, manuelle
Optimierung bezeichnen (Bild 2).

In MAGMASOFT® ist dieser innere Kreislauf (grau) erst-
malig vollstandig automatisiert und um die Moglichkeit
erweitert worden, einen Versuchsplan (Design of Expe-
riments, DoE) mit variablen Design- und ProzessgroRen
vorab festzulegen (blau). Damit kann das Programm die
vorgegebene Variation von Design- und Prozessvariablen
wie bspw. Anzahl, Ort und Dimensionierung von Speisern,
fiir den Prozess relevante Fertigungsparameter oder die
Legierungszusammensetzung automatisiert abarbeiten.
Das Programm bewertet fiir jeden virtuellen Versuch die
definierten Qualitatskriterien eigenstandig: Qualitatskri-
terien koénnen alle in MAGMASOFT® verfligbaren Ergebnis-
se sein, also Informationen Uber den Fertigungsablauf (z.
B. Erstarrungszeit), Fehlervorhersagen (z. B. Porositéten,
Lufteinschliisse) oder lokale Gefiige und Eigenschaften (z.
B. Dendritenarmabstand, Anzahl an Spharoliten, Zugfes-
tigkeit).

Das untersuchte Versuchsfeld kann dariiber hinaus in
MAGMASOFT® mit unterschiedlichen Zielfunktionen ver-
bunden werden (rot). Die Zielsetzungen einer Optimie-
rung stehen dabei typischerweise im Konflikt zueinander.
Daher muss das Programm einen Kompromiss finden, den
der Gieller hinsichtlich der unterschiedlichen Anforderun-
gen (z. B. wenig Porositat oder hohes Ausbringen) auch
in der Praxis sucht. Das Programm ist in der Lage, unter-
schiedliche Ziele gleichzeitig zu verfolgen und aus bereits
durchgefiihrten Experimenten zu lernen. Die Implemen-
tierung praktischer, erfahrungsbasierter Vorgehensweisen
in das Simulationsprogramm ist Voraussetzung fiir diese
Methodik. Fur die virtuelle automatische Optimierung
werden genetische Algorithmen genutzt, die - angelehnt
an die Natur - fiir die vorgegebenen Freiheitsgrade durch

Bild 2:
Unterschiedliche
virtuelle Optimie-
rungsmethoden zur
Ermittlung einer ver-
besserten Losung

Auswahl, Vererbung oder Mutation einzelner Qualitatskri-
terien den optimalen Arbeitspunkt anstreben.

Die neue Methodik der virtuellen Versuchsplanung
und automatischen Optimierung mit MAGMASOFT® wird
im Folgenden fiir unterschiedliche Anwendungsbeispiele
vorgestellt.

Ein Schlusselkriterium fiir die Bewertung der Quali-
tat moderner Stahlgussteile ist ihr Reinheitsgrad. Die
Ansammlung von Verunreinigungen in kritischen Berei-
chen ist einer der wichtigsten Griinde fiir Nacharbeit und
hat i. d. R. eine Verminderung mechanischer Eigenschaf-
ten zur Folge. Oft fiihren durch Einschliisse bedingte Ober-
flachenfehler an bearbeiteten Flachen zum Ausschuss
oder aufwendiger Nacharbeit.

Die meisten Einschliisse in Stahlgussteilen entstehen
durch Reoxidation wahrend der Formfiillung in Folge des
hohen Sauerstoffpotenzials in der Schmelze. Der GieRer
versucht, diesem Mechanismus durch geschickte Aus-
legung des GieRsystems entgegenzuwirken: Beruhigte
Formfiillung und die Vermeidung von eingeschlossener
Luftin der Stahlschmelze sichern beim Abguss einen deut-
lich verbesserten Reinheitsgrad.

Der Reinheitsgrad kann am realen Teil nur durch Bear-
beiten von Oberflachen, Anwendung entsprechender
Priifverfahren und anschlieRendes Bewerten der Qualitat
beurteilt werden. Wenn die Untersuchung nicht zersto-
rend fiir das Teil sein soll, wird sie an externen Proben
durchgefiihrt. Dabei wird jedoch nur die metallurgische
Schmelzqualitat bewertet. Der fiir Gussteile unverzichtba-
re Aspekt stromungsbedingter lokaler Effekte wird vollig
auller Acht gelassen. Die experimentelle Bewertung der
Verteilung von Einschlissen und nichtmetallischen Verun-
reinigungen ist immer zeitaufwendig und in der Fertigung
nicht fiir jedes Gussteil zu realisieren.

Virtuelle Experimente mit Hilfe der Simulation kon-
nen hingegen schnell und ohne groRen Aufwand durch-
gefiihrt werden. Sie erlauben die systematische Variation
und quantitative Bewertung der GieRtechnik (Bild 3). In
dem Beispiel wurde der Einfluss unterschiedlicher Giel3-

Anteil Oberfliche mit Reoxidationseinschliissen
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Bild 3:
Automatische
und quantitati-
ve Bewertung
von Gieltech-
nik: Anteil an
Reoxidations-
einschliissen

an der Gussteil-
oberflache fiir
unterschiedliche
GieRlaufgeome-
trien

Variation der GieRlaufgeometrie

Anteil Oberfliche mit Reoxidationseinschliissen

Experiment

laufkonzepte auf die Menge und Verteilung von Reoxi-
dationseinschliissen eines Stahlgussteiles untersucht.
Hierzu wurden dem Programm zwolf verschiedene Lauf-
varianten vorgegeben. Die virtuellen Experimente wurden
in MAGMASOFT® ohne manuellen Eingriff des Anwenders
automatisch generiert, berechnet und nach relevanten
Qualitatskriterien bewertet. Die Experimente sind in dem
Balkendiagramm nach dem Ergebnis fiir den berechneten
Reinheitsgrad der Oberflache sortiert. Dies erlaubt mit
einem Blick die quantitative Beurteilung von guten bzw.
schlechten Varianten. Eine gute (Nr. 3) und eine schlech-
te gieftechnische Variante (Nr. 10) sind in Bild 3 jeweils
zusammen mit dem entsprechenden Simulationsergebnis

Bild 4:

Vergleich von
Oberflaichenqua-
litat und Turbu-
lenz wahrend der
Formfiillung fiir
vier Varianten

Turbulenz der Formfiillung

zum Reinheitsgrad an der Gussteiloberflache dargestellt.
Bild 4 zeigt die Auswertung der Oberflachenquali-
tat fur vier ausgesuchte Varianten. Als zusatzliches Qua-
litatskriterium ist der Turbulenzgrad der Formfiillung
aufgetragen, der in der Simulation anhand der iiber die
gesamte Formfiillzeit kumulierten freien Schmelzeober-
flache berechenbar ist. Bei der Variante mit den meisten
Oberflacheneinschliissen wurde gleichzeitig die unruhigs-
te Flllung ermittelt. Dieses Diagramm bestatigt, dass die
Verbesserung des Reinheitsgrades mafigeblich mit einer
beruhigten Formfiillung zusammenhéangt. Virtuelle Expe-
rimente erlauben ohne praktische Versuche eine schnelle
und sichere quantitative Bestimmung von Qualitatskrite-
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Bild 5: Variation der GieRRtechnik im Planetentrager aus
GJS. Um der Speisungsproblematik in dem kritischen,
rot markierten Bereich entgegenzuwirken, werden
SpeisergroRen, Kiihlkokillen und eine GieBverstarkung
variiert (gelbe Pfeile)

rien und die einfache Ermittlung von Korrelationen zwi-

schen der Giefitechnik und der Gussteilqualitat.

kann. Dabei hat die Auslegung der Kiihlkokillen einen
signifikanten Einfluss: Bei einer maximalen Belegung mit
Kihlkokillen (Experimente ganz rechts im linken Bild)
gelingt es, im Gegensatz zu den anderen Kokillenanord-
nungen, die Porositat klein zu halten. Diese Prozessvari-
anten sind gegeniiber den anderen Fertigungseinfliissen
entsprechend robust. Erwartungsgemafy hat auch die
GielRverstarkung einen grofien Einfluss auf die Durchspei-
sung: Mit zunehmender Giellverstarkung verringert sich
das Streuband der Porositatswerte hin zu geringerer Poro-
sitat.

Aus dem virtuellen Versuchsplan wird deutlich, wel-
che Fertigungsparameter signifikant fiir die Gussqualitat
sind und welche Veranderungen der GieRtechnik zu einer
Verbesserung fiihren.

Bei der Fertigung groRer Stiickzahlen kommt der Sicher-
stellung einer reproduzierbar guten Qualitat eine
besondere Bedeutung zu. Im Betrieb kdnnen Fertigungs-
parameter schwanken oder sich mit der Zeit verandern.
Gielprozesse neigen aufgrund der zahlreichen Einfluss-

groRen zu Prozessabweichungen. Externe Faktoren, z. B.
verwendete Eingangsmaterialien, nehmen Einfluss auf
den Abguss und verandern den sicheren Arbeitspunkt.
Virtuelle Experimente zeigen quantitativ, welchen
Einfluss Prozessparameter auf die Gussqualitdt nehmen.
Zusatzlich liefern sie jedoch wertvolle Informationen dar-
Uber, wie die Qualitatskriterien auf Schwankungen der
Prozessparameter oder weiterer Einflussgrofien reagie-
ren. Durch Einsatz des virtuellen Experimentierens kann
also nicht nur der bestmégliche, sondern auch ein robus-
ter Arbeitspunkt fiir einen GieRprozess gefunden werden.
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Bild 7: GielStraube
mit sechs Gussteilen -
Temperaturverteilung
am Ende der Form-
fiilllung (links) und
urspriingliche Spei-
sungstechnik (rechts)
fiir die Sechsfachform

matische Optimierung mit den beiden Zielfunktionen
»minimiere Porositat im Gussteil“ und ,,minimiere Spei-
servolumen® durchgefiihrt. Insgesamt wurden 45 virtuelle
Abgiisse (Formfiillung und Erstarrung) in weniger als 8 h
berechnet. In Bild 8 ist fiir alle Experimente die berech-
nete Porositat im Gussteil liber dem bendtigten Spei-
servolumen in einem Streudiagramm aufgetragen. Die
hinsichtlich beider Zielfunktionen eindeutig beste Varian-
te zeigt fiir die vorgegebenen Prozessparameter ein poro-
sitatsfreies Gussteil mit niedrigem Speiservolumen (griine
Markierung). Bild 8 zeigt auch, dass es eine Reihe weiterer

Virtuelle Experimente erlauben es, die Gussqualitat Beispielhaft wird dies fiir die Auslegung der Spei-  Varianten gibt, das Teil porositatsfrei zu vergieRen (hori-

anhand unterschiedlicher, quantitativer Qualitatskrite- 5 sungstechnik eines Aluminium-Sandgussteils gezeigt. Das  zontale Punkteschar). Diese wiirden dann aber zu einer
rien lokal zu bewerten. Im Zusammenspiel mit der Vari- % Gussteil wird mit sechs Teilen auf der Modellplatte vergos-  Verschlechterung des Ausbringens fiihren und waren kos-
ation beliebiger Parameter fiir die Gietechnik er6ffnen @ sen (Bild 7). tenaufwendiger.
sich nahezu unbegrenzte Moglichkeiten, um wesentliche g Nach der Formfillung ist die Temperaturverteilung in Die gefundene Variante liefert optimale Qualitat fir
Einfliisse auf die Gussqualitat zu ermitteln und optimale s den einzelnen Gussteilen erwartungsgemal sehr unter-  alle sechs Teile der GieRtraube bei grofitmoglicher Kos-
Losungen fiir die Fertigungstechnik zu bestimmen. Als g schiedlich. Jedes Teil in der Gieitraube wird beim Abguss  teneinsparung - unter der Voraussetzung, dass alle an
weiteres Beispiel wird die programmgestiitzte Optimie- g jeweils durch einen direkt angegossenen heillen Speiser  diesem Arbeitspunkt vorgegebenen Prozessparameter
rung der GieRtechnik fiir einen Planetentrager aus Gussei- . mit Schmelze versorgt. Auf jedem Teil sind jeweils noch  eingehalten werden. Die berechneten porenfreien Versi-
sen mit Kugelgrafit vorgestellt (Bild 5). Die Speisung zwei weitere kalte Speiser. Fiir die Optimierung von Form  onen lassen jedoch nicht erkennen, wie robust die Ferti-
des kritischen zentralen Flanschbereiches erfolgt durch und GrofRRe des heillen Speisers wurden die Speisergeo-  gung in der Serie sein wird. Um das zu beurteilen, kénnen
Kopfspeiser, unterstiitzt mit verschiedenen Kihlkokillen. metrien in MAGMASOFT® parametrisiert und eine auto-  in der Software ohne Neuberechnung nachtraglich belie-
Zusatzlich kann die Wandstarke des Gussteils unterhalb
der Speiser zur Verbesserung der Durchspeisung lokal ver-
starkt werden. Bild 8: Einfluss von Form
Um den Einfluss verschiedener gieRtechnischer und GroRe des heiflen

Parameter auf die Porositét in dem kritischen Bereich zu 5 Speisers auf die Zielfunk-
untersuchen und die signifikanten fertigungstechnischen & tionen_,,Porositét‘f im
EinflussgroRen herauszuarbeiten, wurden die folgenden GUSSte'l‘f‘"d nSpeiser-
gieRtechnischen Parameter variiert: GroRe der Kopfspei- € v9[umen ’ dargestell.t n

. . w . . . © einem Pareto-Streudia-
ser, Starke der GielRverstarkung, Konfiguration der Kiihl- 8 gramm (griiner Punkt
kokillen unterhalb und an der AuRenseite des Flansches. 2 entspricht dem optima-
In MAGMASOFT® wurde ein virtueller Versuchsplan von 32 E len Design)

Experimenten aufgestellt und selbststandig durchgerech-
net.

Bild 6 zeigt die Bewertung des Einflusses aller Para-
metervariationen auf die Qualitat fiir die durchgefiihrten
virtuellen Experimente. Jeder Punkt in den Streudiagram-
men steht flir ein einzelnes virtuelles Experiment - also  Bild 6: Einfluss unterschiedlicher Konfigurationen der
das Ergebnis einer Simulation. unteren Kiihlkokillen (links) und der GieRverstarkung

Die Ergebnisse zeigen, dass fiir alle variierten Prozess-  (rechts) auf die Porositét in dem kritischen Bereich am
parameter ein niedriges Porositatsniveau erreicht werden ~ Flansch

Porositat am Flansch

Innendurchmesser GieRverstarkung oben

Innendurchmesser GieRBverstarkung oben

10 11
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bige weitere Qualitatsmerkmale berticksichtigt werden,
die einen Riickschluss auf die Robustheit der Fertigungs-
technik erlauben. Das Qualitatskriterium ,speisungskri-
tischer Bereich“ zeigt an, an welchen Stellen im Guss bis
zuletzt Bedarf zur Nachspeisung besteht. Zieht sich dieser
Bereich in das Gussteil hinein, so besteht die Gefahr, dass
bereits geringe Schwankungen der Prozessparameter zu
Porositat im Teil flihren kdnnen.

Bild 9 zeigt links fiir das zunéchst gefundene poro-
sitdtsoptimierte Design des heilRen Speisers die Poro-
sitatsanzeige und den speisungskritischen Bereich.
Erwartungsgemal ist das Gussteil fehlerfrei, Porositats-
anzeigen gibt es nur in den Speisern. Dagegen zieht sich
die Anzeige des Kriteriums ,spei-
sungskritischer Bereich® in das Gus-
steil hinein. Der Nutzer kann jetzt
aus den gerechneten Varianten eine
Speiservariante wahlen, fiir die beide
Kriterien unkritisch sind. In diesem
Fall muss der Speiser gegeniiber der
zunachst optimierten Variante nur
geringfligig vergroRert werden, um
auch dieses Qualitatskriterium aus
dem Gussstiick in den Speiser zu ver-
lagern (rechts). Die GieRtechnik ist
damit robuster.

Da die geometrische Konzeption
der Gieftechnik und die Einstellung
der Prozessparameter beim GielRen
voneinander abhangig sind, mussen
der Formfiillverlauf und die Lauf-
geometrie im Druckguss flir das zu

Bild 9: Porositats-
ergebnis fiir den
optimierten Spei-
ser und Ergebnis
»speisungskriti-
scher Bereich“
(links) und eine
robustere Vari-
ante mit etwas
vergrofRertem
Speiser (rechts)

von GieBlaufdesign und Schusskurve und ihr Einfluss auf
die Qualitat der Formfiillung fiir eine Vierfachform bewer-
tet. In der Regel verengt sich der Laufquerschnitt bei
zunehmender Entfernung vom Einguss bzw. vom GieR-
kolben (Bild 10). Geometrisch wird das parametrisierte
Laufsystem in diesem Beispiel dadurch verandert, dass die
Position der Verengung zwischen dem ersten und zweiten
Laufabschnitt iber der Lange des Laufes verschoben wird.

Die Position der Querschnittsverengung hat einen
wesentlichen Einfluss auf das Fiillverhalten der vier Kavi-
taten. Insbesondere kann durch diesen Parameter beein-
flusst werden, ob die Formnester gleichméaRig gefillt
werden, was eine wichtige Voraussetzung fiir eine repro-

vergiefende Teil immer aufeinander

abgestimmt werden. Beispielhaft  Bild 10: Vierfachform mit Verengung des Laufquerschnitts zwischen dem ersten
wird hier die gleichzeitige Variation  und zweiten Abschnitt (siehe durchgéngige bzw. gestrichelte Linie)
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Bild 11: Lokale Fiillzeit fiir zwei virtuelle Abgiisse mit unterschiedlicher Lage der Querschnittsverengung. Dargestellt ist die

Halfte der symmetrischen Vierfachform

duzierbare und durchgehend hohe Produktqualitat ist.

Bild 11 zeigt die lokalen Fiillzeiten fiir zwei unter-
schiedliche Varianten der Querschnittsverengung. Die
Variante links hat deutlich unterschiedliche lokale Fiillzei-
ten in den Kavitdten. Die klar bessere Variante rechts fiihrt
hingegen zu nahezu identischem Fillverhalten.

Um sowohl den Einfluss der geometrischen Variation
als auch die GieRkolbenbeschleunigung in der Schuss-
kurve auf das GielRergebnis zu untersuchen, wurden
gleichzeitig die Querschnittsverengung und der Umschalt-
zeitpunkt variiert. Es wurde ein virtueller Versuchsplan
mit 98 Kombinationen zwischen den moglichen Extrem-
positionen automatisch generiert, berechnet und ausge-
wertet.

In Bild 12 ist oben der Geschwindigkeitsverlauf des
GielRkolbens liber dem Kolbenweg dargestellt. Der Beginn
der Beschleunigungsphase liegt immer im Bereich zwi-
schen der vertikalen griinen und blauen Linie. Die darun-
ter dargestellten sogenannten Haupteffektediagramme
zeigen den Einfluss des Beschleunigungszeitpunktes
(oben) und der Querschnittsverengung (unten) auf die
GleichmaRigkeit der Formfiillung fiir alle GieRnester. Die-
ses Qualitatskriterium wird aus der Differenz der lokalen
Fiillzeiten berechnet. Je kleiner dieser Wert ist, umso ahn-
licher ist das Fiillverhalten der Kavitaten. Jeder Punkt in
einem Haupteffektediagramm entspricht dem Mittelwert
aller Messungen in den virtuellen Versuchen fiir einen
bestimmten Beschleunigungszeitpunkt oder eine Quer-
schnittsposition. Die Steigung der Linienverldufe ist ein
Mal fiir die Signifikanz des jeweiligen Prozessparameters.

Die Auswertung zeigt, dass ein spaterer Beginn der
Beschleunigungsphase zu einer zunehmend ungleich-
maRigeren Formfiillung in den vier Kavitaten fiihrt. Der

Einfluss der geometrischen Variation ist demgegeniiber
vergleichsweise schwach: Je hoher die Querschnittsver-
engung liegt, umso gleichmaRiger ist die Formfillung.

Das Beispiel zeigt, dass die Veranderung eines Ferti-
gungsparameters stets Auswirkungen auf andere Prozes-
srandbedingungen oder konstruktive Entscheidungen fiir
die Gussteil- oder Werkzeugauslegung hat.

Bild 12: Variation der Schusskurve und Haupteffekte-
diagramme fiir den Einfluss des Umschaltzeitpunkts der
Schusskurve und der Lage der Querschnittsverengung im
Lauf auf die gleichmaRige Fiillung der Formnester

13
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Maximale Verformung am Gussteil [mm]

Bild 13: Ergebnisse des
Versuchsplans fiir die
Auslegung der Warme-
behandlung. Maximale
Verformung im Struktur-
teil fiir unterschiedliche
Temperaturen und War-
mebehandlungszeiten
wahrend des Losungs-
gliihen

Behandlungszeit Losungsgliihen [s]

Die GieRprozess-Simulation erlaubt die Vorhersage von
Eigenspannungen und Verzug fiir den gesamten Ferti-
gungsprozess von Gussteilen inkl. der Warmebehand-
lung. An einem Strukturteil wird aufgezeigt, dass virtuelles
Experimentieren auch fiir die Auslegung der Warmebe-
handlung genutzt werden kann. Zielsetzung ist, das Teil
moglichst verzugsarm zu fertigen “.

Das Losungsgliihen ist der erste Schritt der T6/T7
Warmebehandlung von Aluminiumbauteilen. Durch die
geringen Festigkeiten nahe der Solidustemperatur und
durch Einfluss der Schwerkraft besteht die Gefahr, dass
sich dinnwandige Strukturteile nachhaltig plastisch ver-
formen. Bild 13 zeigt in einem virtuellen Versuchsplan die
Zusammenhange zwischen unterschiedlichen Warmebe-
handlungstemperaturen und -zeiten und dem berechne-
ten Verzug des Teils auf. Minimale Verziige werden fiir das
Losungsgliihen bei 485 °C und 2 h vorausgesagt.

Das Strukturteil liegt dabei wahrend der Warmebe-
handlung auf einem Stiitzrahmen auf. Die geeignete Posi-
tionierung der Auflagepunkte ist von groRer Bedeutung
fiir die Formstabilitdt des Teiles. Daher sollte auf Basis der
optimierten Warmebehandlungsparameter der Verzug des
Teiles durch eine Optimierung der Stiitzpositionen des
Gestells weiter reduziert werden. Daflir wurden in einem
virtuellen Versuchsplan unterschiedliche Alternativen fiir
die Position der Stiitzstellen vorgegeben (Bild 14). Bild 15
zeigt die Ergebnisse dieser Untersuchung. Der Verzug in
Schwerkraftrichtung im linken vorderen Bereich des Gus-
steiles betragt bei Nutzung des ersten Stiitzrahmens (Bild
15 oben links) 3,2 mm. Durch Hinzufligen einer weiteren
Stiitzstelle ergibt sich bereits eine signifikante Verbesse-
rung (Bild 15 oben rechts). Die dritte Variante zeigt den
Effekt der Wegnahme einer der beiden vorderen Stiitzen.
Dies hat nur geringen Effekt auf den Verzug des Teiles (Bild
15 unten links). Unter den gezeigten Varianten fiihrt das
Verschieben einer Stiitze hier zum besten Ergebnis mit dem
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Bild 14: Beispiele fiir unterschiedliche Stiitzrahmenkonzepte
zur Minimierung des Verzugs

Bild 15: Berechnete Verziige des Strukturteils auf den Stiitzrahmen aus Bild 14

geringsten Verzug von unter 0,5 mm (Bild 15 unten rechts).

Werkzeugstandzeiten werden durch den Warmehaushalt
und die lokale thermische Einwirkung stark beeinflusst.
Dies gilt auch fiir die Werkzeuge zur Fertigung anorgani-
scher Sandkerne. Der Prozessablauf ldsst sich durch die
Simulation des KernschieRens, der Aushartung und des
thermischen Haushaltes der Werkzeuge vollstéandig erfas-
sen.

Bild 16 zeigt Temperaturen in beiden Halften eines
Kernwerkzeuges wahrend des zyklischen Betriebes. In den
dickwandigen Bereichen verbleiben sehr niedrige Tempe-
raturen. Die damit verbundenen zyklischen Spannungen

wirken sich negativ auf die Werkzeugstandzeit aus. Eine
gleichmaRigere Temperaturverteilung kann durch eine
gezielte Temperierung erreicht werden, die aus mehreren
Heizelementen besteht. Jedes Heizelement beeinflusst
die lokale Temperaturverteilung im Werkzeug wahrend
der zyklischen Fertigung individuell. Der Einfluss der ein-
zelnen Heizelemente auf die Temperaturverteilung lasst
sich nur durch eine aufwendige Reihe von realen Messun-
gen herausarbeiten. Virtuelle Experimente sind daher das
ideale Mittel, um bei einer Vielzahl moglicher Kombinatio-
nen der Heizparameter die individuelle Einflussnahme auf
die Temperaturen wahrend der Kernfertigung quantitativ
zu ermitteln. Der Effekt der einzelnen Heizelemente kann
einfach aus dem Haupteffektediagramm abgelesen wer-
den (Bild 17). In diesem Beispiel hat der Heizer Nr. 6 den
starksten Einfluss auf das betrachtete
Thermoelement. Die entsprechende
Linie ist sehr steil. Der Heizer Nr. 3
nimmt hingegen gar keinen Einfluss.
Dies zeigt sich in der horizontalen
Linie im Haupteffektdiagramm.

Die vorgestellten Beispiele zeigen,
dass mit der umfassenden Integrati-
on der Méglichkeiten zum virtuellen
Experimentieren und automatischen
Optimieren in MAGMASOFT® die Ein-
stellung von robusten Prozessen
und optimierten Losungen fiir Giel3-
technik und Fertigungsbedingungen

Bild 16: Momentaufnahme der Temperaturverteilung in beiden Formhalften eines

Kernwerkzeuges wahrend des zyklischen Betriebes

bereits vor dem ersten Abguss mog-
lich wird. Die Software sucht die best-
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Temperatur Thermoelement Nr. 6

moglichen Bedingungen fiir Fertigungsparameter, fir die
Laufdimensionierung und Anschnittpositionen, aber auch
fiir die Lage und GrofRRe von Speisern und Kihlkokillen.
Damit kann der Giel3er die Simulationen als Versuchsfeld
nutzen, um gleichzeitig unterschiedliche Qualitats- und
Kostenziele zu verfolgen.

Fir diese neue Methodik wurden umfangreiche Mog-
lichkeiten zur automatischen Variation von Geometrien
durch parametrisches Konstruieren geschaffen und sta-
tistische Werkzeuge zur Versuchsplanung und genetische
Algorithmen zur Prozessoptimierung in MAGMASOFT®
integriert. Die gemeinsame Auswertung der Informati-
onen aus den virtuellen Experimenten ermdoglicht einen
einfachen und schnellen quantitativen Vergleich zahl-
reicher Simulationsergebnisse. Damit werden Zusam-
menhange zwischen Design- und Prozessvariablen,
Qualitatskriterien und Zielvorgaben zusammengefasst
und klar visualisiert.

Unabhéngig davon, ob in Zukunft ein einzelnes Pro-
jekt simuliert, ein virtueller Versuchsplan oder eine umfas-
sende Optimierung durchgefiihrt wird: 30 Jahre nach der
Einfliihrung der GieRprozess-Simulation bieten diese leis-
tungsfahigen Werkzeuge dem Fachmann eine ganz neue
Methodik zur Verbesserung des Prozessverstandnisses,

Bild 17: Einfluss
der Heizleistung
in verschiedenen
Heizkreisen der
Werkzeugtempe-
rierung auf die
durchschnittliche
Temperatur an
einem bestimm-
ten virtuellen
Thermoelement

zur Einstellung von robusten Fertigungsbedingungen
und optimierten gietechnischen Losungen fiir eine wirt-
schaftliche Gussteilkonstruktion und Fertigung.
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KURZFASSUNG

Steigende Energiekosten,

neue Umweltvorschrif-

ten, und die Sorge um

die Energiesicherheit,

treiben Bemiihungen, die

industrielle Energieeffizi-

enz in der Europédischen

Union zu erhohen, stetig

voran. Besonders damit

konfrontiert sind ener-

gieintensive Industrien

wie die GieRereiindus-

trie, die weitestgehend

gezwungen werden, die

Energieeffizienz in ihren

Prozessen zu implementieren und zu verbessern. Zudem
erkennen die Unternehmen einerseits, dass durch die
Einfiihrung der entsprechenden Kompetenz im Bereich
der Ressourceneffizienz ihre Konkurrenzfahigkeit nach-
haltig steigt und ihnen 6konomische Vorteile verschafft,
anderseits die okologische Belastung minimiert und
der 6kologische Einfluss bei der Energieeinsparung von
Kunden positiv aufgenommen wird. Dariiber hinaus sind
ein effizienter Energieverbrauch in Produktionsprozes-
sen und der reduzierende Energieverbrauch wesentliche
Bestandteile nahezu aller Energie-, Umwelt- und Kli-
mapolitiken.

Die okologische Bewertung und die Umweltauswirkung
von Produkten, aber auch Prozessen gewinnt immer
mehr an Bedeutung, und wird einerseits im Rahmen
von Produktdeklaration und als Marketingargument
angewendet. Anderseits dient sie als wichtige Informati-
onsquelle fiir die strategischen und operativen Entschei-
dungen im Unternehmen. Die 6kologische Bewertung

erfolgt mit der Metho-
de der Okobilanzierung
(synonyme Verwendung
der Begriffe Lebenszy-
klusanalyse, Life Cycle
Assessment - LCA). Bei
dieser Methode werden
alle okologischen Aspek-
te auf dem gesamten
Lebensweg, ausgehend
von der Beschaffung der
Rohmaterialien iiber die
Produktion und Nutzung
bis hin zur Beseitigung
oder zum Recycling des
Produktes, zahlenmaRig erfasst und beurteilt.
Im Kontext mit den gesetzlichen Herausforderungen und
aktuellen Rahmenbedingungen fiir die osterreichische
Gielereiindustrie wurde ein dreijahriges Forschungs-
projekt ,,EnEffGiel - Entwicklung eines Life-Cycle-ori-
entierten Ansatzes zur Bewertung energieeffizienter,
nachhaltiger GieRereiprodukte“ durchgefiihrt. Dabei
wurde ein Vorgehensmodell entwickelt, welches tech-
nische, wirtschaftliche und 6kologische Methoden und
Bewertungsverfahren integriert, um die vielverspre-
chendsten Energieeffizienzpotenziale auf Produktebene
zu identifizieren.
Dieser Beitrag analysiert die praktische Anwendung und
Durchfiihrung von LCA in GieRereibetrieben, und stellt
anhand eines fiktiven Beispiels die erste okologische
Bewertung basierend auf dem Energieverbrauch in der
Herstellungsphase dar. Weiters wird ein Excel-Tool fiir
die Unterstiitzung des Unternehmens bei der 6kologi-
schen Bewertungen vorgestellt.
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Die effiziente Nutzung von stofflichen Ressourcen,
der Zugang zu nachhaltigen Energieressourcen und die
umweltfreundliche Produktion ist seit langem ein wichti-
ges Ziel der europdischen Industrie geworden. Vor allem
sind energieintensive Industrien wie die Giellereiindust-
rie, kontinuierlich unter Druck die Umweltleistungen der
Fertigungsprozesse zu verbessern und einen eigenen Bei-
trag zu Energie- und Ressourceneffizienz zu leisten.

Die Europdische Kommission hat sich zum Ziel
gesetzt, bis 2020 beim Primarenergieverbrauch 20 Prozent
einzusparen und hat dieses Ziel zu einem der flinf vorran-
gigen Schwerpunkte der Strategie ,Europa 2020 fiir ein
intelligentes, nachhaltiges und integratives Wachstum®
gemacht [1]. Diese Debatte schlagt sich u.a. in der Ener-
gieeffizienz-Richtlinie (EED) nieder, welche im November
2012 im Amtsblatt der Europdischen Union veroffentlicht
wurde [2]. In Osterreich findet diese Richtlinie im Rahmen
des Energieeffizienzgesetzes (EEffG) ihre Anwendung [3].
Die Umsetzung des Gesetzes ist durch die Monitoringstelle
gewadhrgeleistet, die fiir die Bewertung der EffizienzmaRk-
nahmen sowie die Uberwachung verantwortlich ist [4].

Durch die Umsetzung des EED und EEfG werden nicht
nur Energie- und damit auch Kosteneinsparpotentiale
realisiert, sondern werden diese Verbesserungen positive
Auswirkungen auf die Umwelt beibringen und zur Redu-
zierung der Treibhausgasemissionen beitragen. Daher ist
fur die GielRereiindustrie eine Auseinandersetzung mit
dem Thema Energieeffizienz und damit verbunden Forde-
rungen nach Materialeffizienz und Klimaschutz essentiell
[5]. Neben betriebswirtschaftlichen Aspekten wie effizien-
ter Energieverbrauch, der ihre Konkurrenzfahig steigert,
ist hier die politische Diskussion um den Klimawandel zu
schildern [5,6]. Seit Jahrzehnten gibt es Anstrengungen
zur Umsetzung von EnergiesparmaRnahmen, um einen
relativ hohen Energiebedarf in der GieRereiindustrie zu
reduzieren [7,8,9]. Jedoch, die GielRereiindustrie bein-
haltet komplexe, energieintensive Prozesse und wird
lediglich nur der Herstellprozess von GielRereiprodukten
betrachtet, kann die Energiebilanz im Vergleich zu alter-
nativen Werkstoffen negativ ausfallen [5]. Weiters kann
dieser Aspekt in der Gieltereibranche zu eindimensiona-
len Aussagen betreffend der Energieeffizienz fiihren, wenn
der Fokus der Betrachtung beispielsweise ausschlief3lich
auf dem Priméarenergiebedarf liegt [5,7]. Dafiir benétigt
man eine detaillierte und transparente Datenanalyse ent-
lang des Produktlebenszyklus, um realistische Kennwerte
zu erhalten. Diese kdnnen in Folge dann die tatsachlichen
Potenziale zeigen, einerseits bezogen auf die Energieeffi-
zienz, zum anderen in den moglichen Umweltwirkungen
[6].

Zur Bewertung der Umweltauswirkungen eines Pro-
zesses oder Produktes wird Life Cycle Assessment (LCA)
als State-of-the-Art-Methodik angewendet. Dabei handelt
es sich um die ISO-standardisierte, derzeit fortschritt-
lichste und erfahrenste Methodik fiir die Bewertung der
Umweltbelastung der Umweltwirkungen von Produkten
und Prozessen wahrend des gesamten Lebensweges [10].
Zum einen findet sie Anwendung im Rahmen von Produkt-
deklarationen und als Marketingargument. Zum anderen

dient sie zur Bewertung der 6kologischen Auswirkungen
verschiedener Alternativen, um Entscheidungen im stra-
tegischen und operativen Bereich mit aufbereiteten Infor-
mationen zu ermoglichen [5].

Um die gesetzlichen Herausforderungen fiir die &sterrei-
chische GieRereiindustrie zu iberwinden und zu mini-
mieren, sowie die Energieeffizienz im Unternehmen
zu steigern wurde das Forschungsprojekt ,EnEffGiel
- Entwicklung eines Life-Cycle-orientierten Ansatzes zur
Bewertung energieeffizienter, nachhaltiger GielRereipro-
dukte“ durchgefiihrt [11]. Im Rahmen des Projektes
wurde ein Vorgehensmodell und ein praktikables Anwen-
dungstool entwickelt, welches technische, wirtschaftliche
und Okologische Methoden und Bewertungsverfahren
integriert, um die vielversprechendsten Energieeffizienz-
potentiale auf Produktebene zu identifizieren [11]. Das
»Quick-Check-Tool (QCT)“ ermdglicht die Energie-Bewer-
tung der GieRereien, und unterstiitzt damit die Entschei-
dungsfindung hinsichtlich strategischer und operativer
Malnahmen zur Steigerung der Energieeffizienz. Das Tool
bietet eine exzellente Ausgangsbasis zur Einflihrung eines
Energiemanagementsystems nach 1SO 50001, sowie die
Durchfiihrung eines Energieaudits nach 1SO 16247. Ander-
seits liefert das Tool die Basisdaten zur Durchfiihrung
die vertiefender Analysen wie z.B Life Cycle Assessment,
Materialflusskostenrechnung und Pinch Anayse. Zusétz-
lich wurden im Rahmen des Projekts Life Cycle Assess-
ments fiir zwei reprasentative Giellereiprodukte sowie
eine Materialflusskostenrechnung zur monetaren Bewer-
tung der Energie- und Materialfliisse und -verluste durch-
gefiihrt (siehe Abb. 1) [12].

Zur Berlicksichtigung von Umwelteinfliissen und poten-
zieller Auswirkungen von Produktsystemen lber den
gesamten Lebenszyklus hat sich die Durchfiihrung von
Okobilanzierungen mittlerweile in zahlreichen Indust-
riebereichen etabliert [6]. Diese Bewertung wird sowohl
durch die Identifizierung aller Wechselwirkungen, die
wahrend des Lebenszyklus von Produkt und Umwelt auf-
treten, sowie durch die Bewertung der Umweltauswirkun-
gen, die moglicherweise mit diesen Wechselwirkungen
verbunden sind, durchgefiihrt. Bei der Methode des Life
Cycle Assessments werden alle 6kologischen Aspekte auf
dem gesamten Lebensweg, ausgehend von der Beschaf-
fung der Rohmaterialien liber die Produktion und Nutzung
bis hin zur Beseitigung oder zum Recycling des Produktes,
zahlenmaRig erfasst und beurteilt. Aus diesem Grund wird
dieses Verfahren auch haufig mit ,,from cradle to grave®
oder zu Deutsch ,von der Wiege bis zur Bahre“ umschrie-
ben [13]. Die Verwendung von LCA wird immer breiter. Es
gibt eine wachsende Zahl von nationalen oder regionale
Datenbanken, die wichtige Industriezweige abdecken. Vie-
le Produktionsorganisationen haben LCA-Abteilungen und
es gibt immer mehr LCA-Softwarepakete auf dem Markt
[14]. Die Durchfiihrung eines LCA ist sehr zeitaufwendig

und verlangt spezifisches Methodenwissen, wodurch die
Umsetzung in der industriellen Praxis geringe Verbreitung
aufweist. Auch in der GielRereiindustrie gewinnt diese
Bewertungsmethode an Bedeutung, was sich aktuell vor
allem im Zusammenhang mit nachhaltigem Supply Chain
Management niederschlagt [6].

Methodischer Rahmen fiir ein
Life Cycle Assessment

Der methodische Ansatz zur Durchfiihrung der Okobi-
lanzierung wird durch die internationalen Normen I1SO
14040 und 1SO 14044 dargestellt, die die Grundsatze
und Rahmenbedingungen fiir die
Durchfiihrung und Berichterstattung
von LCA-Studien beschreiben und
bestimmte Mindestanforderungen
beinhalten [10]. GemaR der Norm
umfasst ein Life Cycle Assessment
vier Phasen (Abb. 2): Festlegung des
Ziels und des Untersuchungsrah-
mens (Phase 1), Sachbilanz (Phase 2),
Wirkungsabschétzung (Phase 3) und
Interpretation (Phase 4) (siehe Abbil-
dung?2).

Phase 1 einer Okobilanz beinhal-
tet eine Anleitung, die sicherstellt,
dass die LCA konsequent durchge-
fiihrt wird. In diesem Abschnitt wer-
den die wichtigsten Entscheidungen
der Studie ausfiihrlich beschrieben.
Sie grenzt die Studie ein und definiert
die notwendigen Studienparameter
wie z.B Zielgruppen, Verwendungs-
zwecke, Auswahl der Produktgruppe,
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Abb. 1: EnEffGiel
- Projektansatz
[12]

Auswahl der Bilanzobjekte, Abgrenzung des sachlichen,
raumlichen und zeitlichen Untersuchungsrahmens, Fest-
legung der Bewertungsmethodik. Daher kdnnen Tiefe
und Breite von Okobilanzen je nach der Zielsetzung einer
bestimmten Okobilanz betrichtlich schwanken [10]. Sie
kdnnen zum Beispiel nach folgende Betrachtung geglie-
dert werden: cradle-to-gate (,Wiege bis Werkstor*), gate-
to-gate (,Werksgrenze“), cradle-to-grave (,Wiege zur
Bahre“) und cradle-to-cradle (,Kreislauf: Wiege zur Wie-
ge*) [13].

Die zweite Phase bezieht sich auf die Sachbilanz.
Dabei werden alle Ressourcenverbrauche (Eingangsinfor-

Festlegung der funktionalen Einheit,  Abb. 2: Phasen der Okobilanz nach 1SO 14040 inkl. Erganzungen [10]
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mationen, Inputs) dem Nutzen (funktionelle Einheit) bzw.
den damit korrelierten Emissionen (AusgangsgroRRen, Out-
puts) gegeniibergestellt. Sie umfasst die Datensammlung
und Berechnungsverfahren, die zum Erreichen der Ziele
der festgelegten Studie notwendig sind [10]. Die Erstel-
lung einer Sachbilanz ist ein iterativer Prozess, wahrend
der Datenakquisition kann es erforderlich sein, auf Grund
sich ergebender neuer Anforderungen oder Einschrankun-
gen, die Verfahren der Datenerhebung anzupassen, um
das Studienziel zu erreichen. Die Daten beinhalten den
Input von Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffen und Energie,
und als Output Produkte, Kuppel- oder Nebenprodukte,
Abfille, sowie Emissionen in Luft, Wasser und Boden, die
in Bezug zum Untersuchungsgegenstand - der funk-tio-
nellen Einheit - gesetzt sind. Fiir die Berechnung der Ener-
giefliisse sind die unterschiedlichen Energiequellen, die
Effizienz der Energieumwandlung, die Verteilung, sowie
Inputs und Outputs fiir Bereitstellung und Anwendung zu
berticksichtigen [5]. In der Praxis sind viele Daten fir die
Erstellung der Sachbilanz nicht bekannt, daher wird eine
groRtmogliche Anndherung beabsichtigt. Spezielle Oko-
bilanzsoftwarepakete (z.B. Umberto®, SimaPro®, GaBi®
und mittlerweile auch Open-Source-Software) mit unter-
schiedlichen Datenbanken unterstlitzen die Analyse in
diesem Bearbeitungsschritt enorm, da ein Produktsystem
mit hinterlegten Material- und Prozessmodulen modelliert
werden kann. Das Ergebnis der Sachbilanz sind die kumu-
lierten Stoff- und Energiefliisse, die durch das Bereitstel-
len der funktionellen Einheit ausgel6st werden [6].

Die dritte Phase setzt die Ergebnisse der Sachbilanz
in Verbindung mit den Wirkungskategorien und Wir-
kungsindikatoren. GemaR 1SO 14040 ist der Zweck der
Wirkungsabschatzung ist die Bereitstellung zusatzlicher
Informationen zur Unterstlitzung der Einschadtzung der
Sachbilanzergebnisse eines Produktsystems, um deren
Umweltrelevanz besser zu verstehen [10]. Dabei werden
die kumulierten Ressourcenverbrauche und Emissionen
aus der Sachbilanz entsprechend ihrer Umweltwirkun-
gen relevanten Wirkungskategorien (z.B. Klimawandel,
Versauerung, Ozonabbau, etc.) zugeordnet. Nach dieser
Schritt werden innerhalb der jeweiligen Wirkungskatego-
rie alle Parameter auf einen Aquivalenzfaktor gebracht.
Die Berechnung der Indikatorwerte (Charakterisierung)
schlieft die Umwandlung der Sachbilanzergebnisse in
gemeinsamen Einheiten und die Zusammenfassung der
umgewandelten Ergebnisse innerhalb derselben Wir-
kungskategorie ein [10]. Beispielsweise werden in der
Wirkungskategorie ,Klimawandel“ alle Emissionen auf die
Referenzeinheit ,kg CO2-Aquivalent” gebracht. Die Wir-
kungsabschatzung kann anhand verschiedener Methoden
durchgefiihrt werden, wobei eine die meist verwendeten
die CML-Methode ist [13]. Die CML-Methode (CML ist die
Forschungsinstitution, an dem sie entwickelt wurde) ist
eine teilaggregierende Wirkungsabschatzungsmethode,
die die Ergebnisse der Sachbilanz anhand von Themen
in mittelfristige Kategorien gruppiert (z. B. Klimaverande-
rungen) [5].

Die Auswertung ist die abschlieRende Phase des Oko-
bilanz-Verfahrens, in der die Ergebnisse der Sach- und
Wirkungsbilanz interpretiert werden, um die signifikanten

Faktoren zu identifizieren, die Vollstandigkeit und Konsis-
tenz der Analyse zu bewerten, und mogliche Schlussfolge-
rungen und Empfehlungen ableiten zu konnen [10].

Praktische Umsetzung des LCA

in der GieRRereiindustrie

In den letzten Jahren wurden zahlreiche Studien durch-
geflihrt, die auf der einen Seite finale GielRereiproduk-
te 6kologisch bewerten, oder GielRereiprozesse selbst
analysieren [6]. Beispielsweise untersuchte die Automo-
bilindustrie die umweltbedingten Auswirkungen von
Fahrzeugen Uber ihren gesamten Lebenszyklus (z. B. Audi,
BMW, Mercedes-Benz etc.) [15,16,17], um Umweltzertifi-
kate auszustellen. In diesem Zusammenhang veréffent-
lichte der Verband der europdischen Automobilhersteller
das Positionspapier zur Life Cycle Assessment im Jahr
2012 und schlagt vor, dass alle LCA-Studien auf der ISO
14040/44 basieren sollten, um die Akzeptanz zu gewahr-
leisten [18]. Die in der Literatur enthaltenen Beispiele aus
der Automobilbranche verdeutlichen die Umweltbewer-
tungen fiir die einzelnen Automobilteile. Zum Beispiel
Bonollo et al. (2006) haben einen LCA-Vergleich zwischen
Aluminium- und Gusseisen-Zylinderblocken durchgefiihrt.
Die Ergebnisse zeigten, dass wahrend der Produktion die
Umweltbelastung von Aluminiumblockherstellung hoher
ist, als diejenige die mit dem Gusseisenblockherstellung
in Verbindung steht. Jedoch ist der Aluminiumblock (wah-
rend der Nutzungs- und der End-of-Life-Phase) umwelt-
freundlicher als der aus Gusseisen [19]. Weitere Beispiele
flir LCA-Anwendungen in der GiefRereiindustrie findet man
bei der Analyse einzelner Prozesse im Gielbereibetrieb. Vor
allem die Sandvorbereitung und -nachbereitung als Recy-
clingprozess wurde im Detail untersucht [20, 21].

Im Rahmen des Projektes ,,EnEffGieR“ wurde ein LCA zur
Berechnung der Umweltauswirkungen bestimmter Pro-
dukte auf dem gesamten Lebensweg eingesetzt [6]. Im
Folgenden wird die Methodik fiir die Erstellung des LCA
nach Cradle-to-Grave Untersuchungsrahmen naher erlau-
tert. Diese beinhalten die Lebensphasen von der Gewin-
nung der Rohstoffe und der Energie, tiber die Herstellung
des Gussteils, die Transporte, Montage und Nutzung, bis
zum Recycling des separierten Gussteils. Wie in Abb. 3
ersichtlich, sind jeder Lebenszyklusphase eigene Prozesse
und Stoffe zugeordnet, welche durch Kastchen dargestellt
sind. Der dicke Schwarze Pfeil zeigt den Produktfluss, von
der Produktion bis zur End-of-Life-Phase. Der orange Pfeil
und das Kastchen zeigen die Gutschrift, welche durch das
Recycling entsteht und die vermiedene Primarproduktion
zurechnet.

Der erste Schritt ist die Definition des primaren Ziels
der LCA-Studie und die Anwendung der Methodologie auf
ausgewahlte GieRereiprodukte. Daher sollte die Metho-
dologie transparent und gut dokumentiert sein. Der
Schwerpunkt sollte auf einer detaillierten Untersuchung
der Herstellungsphase liegen. Darauf basierend definiert
man die Funktionelle Einheit. Sie ist die BezugsgroRe, auf
die sich die gesamten betrachteten Umweltwirkungen
beziehen und hangt stark vom gewahlten Ziel ab. Generell
driickt diese den Nutzen aus, den ein Produkt bereitstellt.
Dadurch ist es moglich, Produkte miteinander zu verglei-
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Abb. 3: Systemgrenzen mit End-of-Life-Recycling [22]

chen. Hauptzweck der funktionellen Einheit ist die Angabe
einer BezugsgroRe, auf die die Input- und Output-Daten
normiert werden kdnnen, deshalb muss die funktionelle
Einheit eindeutig definiert und messbar sein.

Nach Auswahl der funktionellen Einheit ist die Sach-
bilanz zu erstellen. Alle fiir die Erstellung der Sachbilanz
benotigten Daten innerhalb der Systemgrenze kdnnen
gemessene, errechnete oder geschatzte Daten, sowie
Datensatze aus der experten Datenbanken erhalten. Wei-
ters konnen neben Daten aus Primarquellen auch solche
aus Sekundarquellen (Literatur, Produktbeschreibungen
bzw. -deklarationen) verwendet werden. Die Sachbi-
lanz fiir die GieRereibetrieb umfasst inputseitig die Ver-
brauchsdaten fiir die Energie, Roh- und Betriebsstoffe,
und outputseitig die Daten fiir das Produkt, die Abfall-
menge und die von der Produktion erzeugten Emissionen
(siehe Abb. 4). Die Energieverbrauchsdaten sollten auf die
Prozessebene ermittelt werden, wobei fiir alle Energie-In-
puts (Strom, Erdgas usw.) als lénderspezifische Werte fiir
jeweiligen Land aus Datenbanken entnommen werden
kdnnen. Dabei werden die Aufteilungen nach inlédndischer
und importierter Energie bzw. auch nach Energiequellen
festgelegt, womit dies sozusagen die typische, reprasen-
tative Zusammensetzung zeigt. Mit der gleichen Metho-
dik sollen alle Roh- und Betriebsstoffe, sowie die Abfille
ermittelt werden. Die Vorprozesse der Energie- und Mate-
rialerstellung, sowie die Nachprozesse beim Abfallrecy-
cling konnen dann aus Datenbanken Gbernommen und
berechnet werden. Die Emissionswerte sollten fiir die
jeweilige Prozesse anhand Messdaten berechnet werden.
Zum Beispiel kdnnen Werte fiir Abgasbestandteile aus
Messberichten beriicksichtigt: Sauerstoff (02), Kohlendi-
oxid (C0O2), Schwefeldioxid (502), Kohlenmonoxid (CO),
Stickoxid (NOx).

Die Daten fiir Transport und Montage von Giele-
reiprodukten hangen vom Untersuchungsrahmen ab. Die
Ergebnisse von Okobilanzen werden stark durch die Trans-
porte beeinflusst oder sogar bestimmt, insbesondere
durch Entfernung, Transportmittel, Auslastung/Logistik.
Dabei steht der Transport von Rohstoffen, Energietragern,
Materialien, Produkten und Abfall meist im Vordergrund.
Zum Beispiel gibt es in den speziellen Datenbanken unter-
schiedliche Transportmdglichkeiten zu wahlen (Eisenbah-
nen, Kraftwagen, Schiffe, Flugzeuge). Diese Daten werden
zur Charakterisierung mehrerer Wirkungskategorien und
-indikatoren bendtigt. Daneben sind aber, ahnlich wie bei
der Produktion von Elektrizitat, auf der Outputseite die
Emission schadlicher Gase und Partikel zu beachten.

Zur Generierung von Sachbilanzdaten fiir die Nut-
zungsphase kann auf die Informationen der OEMs (Ori-
ginal Equipment Manufacturer) zuriickgegriffen werden.
Somit kdnnen Betriebsstoffe, Energieverbrauchsdaten,
sowie Daten fiir die Wartung und Instandhaltung, sowie
fir die Nutzung des Produktes ermittelt werden. Dieser
Prozess ist besonders wichtig bei Produkten wo die Nut-
zungsphase hinsichtlich des Energieverbrauchs am domi-
nantesten ist (z.B. Automobilindustrie).

GieRereiprodukte sind in der Regel zu einem sehr
hohen Grad rezyklierbar, weshalb es wesentlich ist, Recy-
cling in LCA-Studien zu beriicksichtigen. Da sich die inha-
renten Eigenschaften des Gusswerkstoffes nicht durch das
Recycling andern, kann dieser fortlaufend recycelt wer-
den. Mit der Auswahl unterschiedlicher Recyclinggrade
werden gewisse Produkte in solche mit niedrigerer, glei-
cher oder hoherer Qualitdt wieder- bzw. weiterverwertet.
Fur das Recycling kann somit ein sogenannter Closed-Lo-
op-Ansatz angewendet werden, wie er von worldsteel
empfohlen wird [23]. Dies bedeutet, dass die Netto-Sach-
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Abb. 4: Sachbilanz fiir die Herstellungsphase (ModellgieRerei)

bilanz fiir den Rohstoff auch Gutschriften aus dem Recy-
cling und Input von Schrott beinhaltet. Dadurch kann der
Vorteil fiir vermiedene Primarproduktion miteingerechnet
werden.

Im nachsten Schritt werden die Sachbilanzergebnis-
se Wirkungskategorien zugeordnet. Zur Beriicksichtigung
relevanter Umweltauswirkungen mit dem Energieeinsatz
in der Gielerei betrifft der Schwerpunkt der Wirkungs-
analyse die Umweltkategorie ,Klimawandel“ und dessen
Wirkungskennzahl ,Treibhauspotenzial® (Global Warming
Potential - GWP). Das Treibhauspotenzial bietet eine
MaReinheit fiir den relativen Beitrag, den ein Treibhaus-
gas zur Erderwdrmung liefert. Als Vergleichswert dient
Kohlendioxid; weitere Gase werden bei der Bilanzierung
entsprechend ihrer Klimawirksamkeit berticksichtigt. Das
Treibhauspotential wirkt auf globaler Ebene und wird
hauptsachlich durch CO2 und CH4-Emissionen verursacht
[24].

Die Ergebnisse nach der Wirkungsabschatzung wer-
den dann in der letzten Phase in Bezug auf Ziel und Unter-
suchungsrahmen der Studie interpretiert und beurteilt.
Die Beurteilung dient zur Starkung des Vertrauens in die
Zuverlissigkeit der Ergebnisse der Okobilanz und zur Her-
vorhebung signifikanten Parameter. Zur Beurteilung kon-
nen unterschiedliche Methode angewendet werden. Eine
der meist verbreiteten ist die Sensitivitdtsanalyse, die auf
anschauliche Weise den Einfluss des gednderten Punktes
auf die Endergebnisse erlaubt [13].

Datenqualitat als die Herausforderung

fur LCA in Gielereibetrieb

Eine wesentliche Herausforderung bei der Durchfiihrung
von Lebenszyklusanalysen ist die oftmals sehr einge-
schrankte Verfiigbarkeit geeigneter Daten. Vor allem sind
umweltbezogene Daten zu Produkten und Prozessen
(Energie, Emissionen usw.) im Unternehmen haufig nicht
bekannt oder ungenau. Dieser Informationsmangel kann
also die Ursache sein, warum einerseits die Energieeffizi-
enzpotentiale weder bekannt noch realisiert sind. Ander-
seits werden Potenziale aus Ergebnissen von vertiefenden
Analysen wie z.B LCA bisher wenig fiir die Ableitung von
Effizienzmalnahmen genutzt.

Um diese Problematik zu minimieren, wurde in Rah-
men des Projekts ,,EnEffGieR, ein ,,Quick Check Tool“
(QCT) entwickelt, welches Unternehmen bei der Erstel-
lung von Lebenszyklusanalysen in der Herstellungspha-
se unterstiltzt. Dabei werden alle Energieverbrauche auf
Unternehmens-, Prozess- und Produktebene in Unterneh-
men detailliert berechnet und dargestellt. Die Ergebnisse
konnen dann weiter zur Erstellung der Sachbilanz ver-
wendet werden.

Um das Thema LCA zu unterstreichen und die Berech-
nungen im Tool zu veranschaulichen, wird ein fiktives
Beispiel auf der Grundlage der realistischen Daten vor-
gestellt. Auf Basis der im Projekt beteiligten Firmenpart-
ner und den dort erhobenen Daten, wurde einen fiktiver
Modellbetrieb entwickelt, welcher folgendes Profil auf-
weist: Prozesse (1) Form- und Kernmacherei (Hauprozess
- HP), (2) Schmelzerei (HP), (3) GieRen (HP) (4) Auspacken

und Trennen (HP) (5) Warmebehandlung (HP), (6) Mecha-
nische Bearbeitung (HP), (7) Endkontrolle (HP), (8) Sand-
aufbereitung (Nebenprozess - NP), (9) Druckluftstation
(NP) und (10) Wasserstation (NP).

Fiir das dargestellte Beispiel werden fiir die Vereinfachung
folgende Annahmen getroffen:

Gussteil aus Eisen, 10 kg (Massenprodukt),
Jahresproduktion 100.000 Stlick, Einsatz als Bauteil
(z.B. Kolben, Kurbelwelle) in einem Pkw

Einsatz Schmelze 20.000 t/Jahr

Jahresproduktion 1.000.000 Stiick Gussteile (unter-
schiedliche Produkte)

Energietrager: Strom, Erdgas

In diesem Beispiel beziehen sich alle Berechnungen und
Resultate auf diese Werte. Die Wirkungskategorien fiir die-
ses Beispiel betreffen die Umweltkategorie ,Klimawan-
del“ und den Indikator ,,Global Warming Potential“ (GWP).
Die Umrechnung von Energietragern in CO2-Emissionen
hangt von verschiedenen Parametern ab und gestaltet
sich sehr aufwéndig, weshalb man sich um Standardfakto-
ren bemiiht [5]. Die Standardfaktoren findet man in unter-
schiedlichen Datenquellen, die teilweise veroffentlich
sind, wie z.B. die European Reference Life-Cycle Database
[25], die IPCC Emissions Factor Database [26]. Aufterdem
existieren die detaillierten kommerziellen Datenbanken
mit vorbereiteten Prozessen und Bewertungen wie GaBi
oder Ecoinvent, welche in LCA-Software beinhaltet sind.
Die Tabelle 1 zeigt die CO2 Aquivalente fiir ein Pro-
dukt des Modellbetriebs errechnet mit Referenzwerten
des QCT. Die Leistungseinheiten der jeweiligen Prozesse
wurden erhoben und die verbrauchten Medien mit deren
Emissionsfaktoren hinterlegt. Somit kann aufgezeigt wer-
den auf welche Prozesse sich die wesentlichen direkten
Emissionen aus den Energieverbrauch konzentrieren. Den
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grofiten relativen Beitrag zur Erderwdrmung liefern dabei
die direkten Emissionen, welche durch den Erdgasver-
brauch in der Warmebehandlung und in der Schmelzerei
verursacht werden. Dahinter weisen die durch Strom in
der Schmelzerei und bei der Drucklufterzeugung verur-
sachten Emissionen den hochsten Beitrag auf. Insgesamt
beziffert sich das GWP des Musterprodukts auf 24,76 kg/
C0O2-Aquivalent pro hergestelltem Produkt. Durch die
Veranderung einzelner Parameter, z.B. eines Mehr- oder
Minderverbrauchs eines Energietragers in einem Prozess,
kann ein Vergleich unterschiedlicher Produktionsrouten
oder -verfahren dargestellt werden. Diese Sensibilitats-
analysen kénnen dann in weitere Folge auf relativ schnel-
lem Weg zeigen, wie sich die 6kologischen Auswirkungen
des Produktes durch den Einsatz unterschiedlicher Ener-
gieeffizienzmalnahmen dndern.

Wertschopfung ist ein laufendes Ziel fiir alle Unternehmen
unabhangig von Wettbewerbs- oder makrookonomischen
Bedingungen. Viele Unternehmen konzentrieren sich auf
die Optimierung interner Prozesse (Arbeitskosten, Ferti-
gung, Logistik usw.), wohingegen durch die Betrachtung
der Ressourcen- und Energienutzung entlang von Pro-
duktlebenszyklen lber die gesamte Wertschopfungskette
noch mehr Wert schaffen konnten. Dies kann ein daten-
intensiver Prozess sein, der aber sowohl fiir interne als
auch externe Stakeholder ein solides Verstandnis fiir die
Umweltauswirkungen eines Produkts lber die gesamte
Kette bietet - von der Produktentwicklung, Beschaffung
und Fertigung tiber Vertrieb, Marketing, Nutzung und Ent-
sorgung. Die Betrachtung von Gussteilen Uber den gesam-
ten Produktlebenszyklus bietet den Vorteil, dass die
tatsachlichen Energie- und Materialstrome transparent
sind und 6kologische und 6konomische Bewertungen

s Energieverbrauch THG-Emissionen (in CO2-Aquivalent)

Strom (kWh)/Stk. | Erdgas (kWh)/Stk. Strom (kg)*/Stk. Erdgas (kg)**/Stk.
Schmelzerei 12,64 21,52 3,54 5,17
GieRen 0,12 0,00 0,03 0,00
Auspacken und Trennen 1,13 1,54 0,32 0,37
Warmebehandlung 0,68 45,73 0,19 10,97
Mechanische Bearbeitung 1,47 0,74 0,41 0,18
Endkontrolle 3,45 0,50 0,97 0,12
Form- und Kernmacherei 1,29 0,00 0,36 0,00
Sandaufbereitung 3,48 0,00 0,97 0,00
Druckluftstation 3,60 0,00 1,01 0,00
Wasserstation 0,54 0,00 0,15 0,00
Summe 28,40 70,03 7,95 16,81
Insgesamt 98,43 24,76

*  Emissionsfaktor - Strom (CO2-Aquivalent) = 0,28 kg/kWh (Stromaufbringung Osterreich) [24]
** Emissionsfaktor - Erdgas (CO2-Aquivalent) = 0,24 kg/kWh (Heizwert 10,08 kWh/Nm?) [24]

Tabelle 1: Direkte CO2-Emissionen aus dem GieRereiprozess fiir ein GieRereiprodukt (fiktives Beispiel)
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vorgenommen werden konnen. Dabei liefern geeignete
Indikatoren und Merkmale neue Informationen und kén-
nen in besten Fall die Vorteilhaftigkeit von Gussteilen -
beispielsweise im Vergleich zu Alternativen - nachweisen
[5].

Die Durchfiihrung eine LCA kann GielRereiunterneh-
men unterstltzen, schwierige strategische und operati-
ve Entscheidungen zu treffen, welche Interdependenzen
eines breiten Spektrums an Faktoren bertcksichtigen, die
andernfalls oftmals als unvereinbar dem Zielkonflikt ange-
sehen werden konnten. Durch eine Lebenszyklusbetrach-
tung ergibt sich ein deutlicher Informationsgewinn und
eine fundierte Dokumentationsbasis fiir Unternehmen,
welche sowohl intern als auch extern verwendet werden
kann [5]. Im Unternehmen konnen etwaige Schwachstel-
len und/oder mégliche Einsparungen (zum Beispiel Strom
oder Kraftstoff) aufgezeigt werden. Dies eréffnet Moglich-
keiten, um Prozesse in der Herstellung oder in der Ver-
wertung umwelttechnisch zu optimieren. Eine LCA-Studie
kann hier sehr deutlich zeigen, dass beispielsweise gerin-
ge Einsparungen bei Energie in einer Phase sehr wohl
relevante Reduktionen beim Umweltwirkungspotential
aus Unternehmenssicht bringen (z.B. bezogen auf eine
Jahresproduktion). Dabei ist die Priifung kritischer Wer-
te und Datenquellen wichtig, insbesondere hinsichtlich
verwendeter Emissionsfaktoren oder Daten betreffend
des Energiebezugs. Diese nehmen wesentlichen Einfluss
auf die Resultate, weshalb Augenmerk auf die Datenge-
winnung zu richten ist [5]. Das entwickelte QCT hilft dabei
Unternehmen nicht nur, die bestehenden Energiefliisse
fiir Prozesse und Produkte transparent und genauer dar-
zustellen, sondern ermoglicht auch die Berechnungen
und Simulation von alternativer Produktionsrouten mit
geringeren Energieverbrauchen und damit verbundenen
geringeren Umweltauswirkungen.

Neben den moglichen 6kologischen Verbesserungen
an Produkten und Prozessen konnen LCAs beispielsweise
als Dokumentation fiir relevante Stakeholdern (z.B. Ener-
gieeffizienz-Monitoringstelle in Osterreich) dienen, oder
im Marketing bei der Implementierung von Umweltzei-
chen helfen. Diese sind ein haufig eingesetztes Mittel, um
das Image in Hinblick auf das Umweltbewusstsein eines
Unternehmens zu verbessern.

Zusammenfassend kénnen Lebenszyklusanalysen in
der GieRereiindustrie als Entscheidungshilfen eingesetzt
werden. Daraus ergeben sich folgende Nutzungsmdglich-
keiten:

Benchmarking spezifischer Produkte

Analyse spezifischer Indikatoren, wie z.B. CO2-Foot-
print

Beschaffungs- und Investitionsentscheidungen
Integration in Umweltzeichen-Kriterien bzw. Produkt-
deklarationen fiir spezifische Produkte
Eco-design/Design fiir Recycling-Anwendungen

Dieser Beitrag soll einen Uberblick tiber die Lebenszyklus-
betrachtungen innerhalb der GieRereiindustrie geben und
zum einen auf die Umsetzungsprobleme hinweisen. Zum
anderem soll vor allem der Mehrwert fiir die GieRereiin-

dustrie durch Unterstiitzung bei strategischen und opera-
tiven Entscheidungen dargestellt werden.

Die Autoren danken der Berufsgruppe der Gsterreichische
GieRereiindustrie und der ésterreichischen Forschungsfor-
derungsgesellschaft (FFG) fiir die finanzielle Unterstiitzung
des diesem Beitrag zugrunde liegenden Forschungsprojek-
tes.
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Uber passende Schnittstellen werden die verschiedenen Daten verkniipft und lassen sich zur Verfolgung und Optimierung der
Prozesse User spezifisch visualisieren.

KURZFASSUNG

Durch die Verfiigbarkeit von Informationen in Echtzeit werden Informationswege optimiert und somit eine bereichs-
libergreifende Effizienz sowie eine effizientere Ressourcennutzung ermoglicht. AuRerdem kann eine optimale Ver-
sorgung von Maschinen sowie Uberwachung von Vorriten und Bestinden erreicht werden. Die Firma EIDOdata
bietet hier ein Softwarekonzept zur intelligenten Verkniipfung der verschiedenen Datenbanken eines Betriebs.

Um sich im globalen Wettbewerb zu behaupten, muss die
deutsche Giefereiindustrie ihre Produkte und Prozesse
standig weiterentwickeln. Hohe Qualitatsstandards mus-
sen bei moglichst geringen Kosten erreicht werden. Die
Basis hierfiir sind effiziente und robuste Fertigungsprozes-
se, die mit Hilfe moderner Konzepte zur Datenintegration
und Prozessdatenanalyse kontinuierlich verbessert wer-
den.

Im Zuge der Digitalisierung werden Produktionsprozes-
se zunehmend in Form von Daten abgebildet und einer
anschliefenden intelligenten Datenanalyse zuganglich
gemacht. Bei der Produktion von Gusserzeugnissen hat
eine Vielzahl von Faktoren Einfluss auf die Produktqua-
litdt. Durch die Aufnahme, Zusammenfiihrung und intel-
ligente Auswertung relevanter Faktoren konnen diese
Zusammenhange ermittelt und genutzt werden, um den
Prozess stabiler und effizienter zu gestalten. Vorausset-
zung ist eine zentrale Erfassung und Auswertung relevan-
ter Prozessparameter. Mogliche Probleme ergeben sich
hierbei hauptsachlich durch die Nichterfassung einzelner
wesentlicher Parameter, sowie durch Schwierigkeiten bei
der Datenzusammenfiihrung aufgrund fehlender Riick-
verfolgbarkeit der Teile zwischen verschiedenen Prozess-
schritten.

Datenintegration in der GieRerei
Um den Schritt zu einem transparenten Prozess zu gehen,
ist zundchst eine Definition der ZielgroRen und deren rele-
vanter Einflussparamer nétig. In GielRereien werden meist
viele Prozessdaten generiert, welche aber haufig an ver-
schiedenen Orten und in verschiedenen Dateiformaten
vorliegen, sodass sie nicht optimal genutzt werden kon-
nen. Oftmals werden sogenannte ,flache Dateien“ wie
EXCEL- oder CSV-Dateien als Datenquellen verwendet,
was zu langen Kommunikationswegen und potenziellen
Fehlerquellen fihren kann. Daher wird eine kostengiins-
tige Standartsoftware bendétigt, mit der die relevanten
Unternehmensdaten zusammengefiihrt werden konnen.
Dieser Problematik widmet sich der Losungsansatz
von EIDOdata und bietet eine Software, die liber passende
Schnittstellen mit den gédngigen Datenbanken verknipft
werden kann. Ein groRer, auch finanzieller Vorteil ist die
Nutzung von webbasierten Technologien, sodass die Soft-
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Bild 1: Zusammenfiihrung von Daten aus unterschiedlichen
Datenquellen in eine Applikation.

ware ohne zusatzliche Entwicklungen oder Installationen
von jedem Endgerat (PC, Tablet, Handy) aufgerufen wer-
den kann, das lber einen Web-Browser verfiigt. Dabei hat
jeder Nutzer die Moglichkeit, eigene Dashboards zu erstel-
len, um die jeweils fiir ihn wichtigsten Daten zu visualisie-
ren. Aullerdem kdnnen manuell erfasste Daten, die oft in
EXCEL- oder CSV-Dateien gespeichert werden, uber eine
Eingabemaske zentral in einer Datenbank abgelegt wer-
den, sodass auch diese Informationen in Echtzeit zur Ver-
fligung stehen.

Diese Punkte ermdglichen Optimierungen von Pro-
zessen hinsichtlich Qualitdt und Kosten sowie Energie-
und Rohstoffeffizienz. Neben den Fertigungsdaten kénnen
auch alle weiteren Positionen entlang der Lieferkette ein-
sichtigt gemacht und eine Ubergreifende Transparenz
hergestellt werden, da in Zukunft weitere Schnittstellen
zu gangingen MES, ERP bzw. PPS Systemen, sowie SAP
implementiert werden sollen. Bild 1 zeigt schematisch
eine solche Zusammenfiihrung wichtiger Daten in eine
Applikation sowie die anschlieende Visualisierung.

Von der Datenintegration zu
»Predictive-Analytics*

Durch die vielen vernetzten Teilprozesse und die immer
groRer werdenden Datenmengen sind die entstehenden
komplexen Zusammenhdnge oft nicht mehr mit Visua-
lisierungen oder einfacher Statistik erkennbar. Mit Algo-
rithmen des maschinellen Lernens kann das in Daten
vorhandene Wissen liber die Ursache-Wirkungs-Zusam-
menhange jedoch verwertbar gemacht werden. Mit Algo-
rithmen des maschinellen Lernens kann das in Daten
vorhandene Wissen liber die Ursache-Wirkungs-Zusam-
menhénge jedoch verwertbar gemacht werden (Bild 2).

Bild 2: Schematische
Darstellung der
Datenanalyse und
-verwertung mittels
Algorithmen des
maschinellen Lernens.
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Diese Algorithmen erkennen komplexe Muster und

GesetzmaRigkeiten und sind in diversen Bereichen ein-

setzbar. Ferner dienen sie unterschiedlichen Arten der

Analyse:

1. ,Offline‘-Prognosen zur nachtrégliche Datenanalyse

2. ,Online‘-Prognosen zur datenbasierten Prozesssteue-
rung

Mit Hilfe von nachtréglichen Analysen konnen z. B. Aus-
schussursachen ermittelt werden, welche durch die Inter-
korrelationen vieler Kennwerte sonst nicht ohne weiteres
erkannt werden konnen. Bei einem Online-Einsatz von
Predictive-Analytics-Methoden sollen die optimalen Fer-
tigungsparameter fiir den ndchsten Prozessschritt durch
eine Prognosefunktion vorhergesagt werden - zu einem
Zeitpunkt, an dem der Prozess noch beeinflusst werden
kann. Ausschussursachen werden erkannt und kénnen
abgestellt werden, bevor das Gussteil gefertigt wird.

Im Gegensatz zu statischen, physikalischen Model-
len, welche immer nur eine Annaherung an die komplexe
Realitat liefern kdnnen, werden hier tatsachliche Betriebs-
daten verwendet, um die komplexen Interkorrelationen
der vielen Prozesskennwerte zu berticksichtigen. Solche
Prognosefunktionen, basierend auf Algorithmen aus dem
Bereich des maschinellen Lernens, sind spezifisch fiir
jeden Anwendungsfall und beriicksichtigen so die Beson-
derheiten und Eigenheiten eines jeden Produktionspro-
zesses.

Neben der produzierten Menge und der Temperatur ist
auch die chemische Zusammensetzung des fliissigen
Eisens ein entscheidender Zielparameter beim Schmelzen
im Kupolofen. Liegt die Zusammensetzung der Schmelze
schon beim Austritt aus dem Ofen im geforderten Bereich,

konnen zeit- und kostenintensive Arbeitsschritte zur
Schmelzebehandlung entfallen, bzw. reduziert werden.
Mit den Predictive-Analytics-Methoden kann beispiels-
weise anhand der aktuellen Gattierung und Fahrweise des
Ofens der Kohlenstoff- und Siliziumgehalt der austreten-
den Eisenschmelze prognostiziert werden. Liegt der Prog-
nosewert nicht in den festgelegten Prozessfenstern, kann
die Schmelze praventiv, beispielsweise durch Anpassung
der Windmenge oder der Sauerstoffzufuhr, so beeinflusst
werden, dass sie nicht mehr nachtréglich durch Aufkoh-
lung korrigiert werden muss. Bild 3 zeigt beispielhaft eine
Integration der Algorithmen in Excel.

Der entscheidende Faktor bei der Anwendung von maschi-
nellen Lernmethoden ist die Datenqualitat. Eine Prognose
kann immer nur so gut sein, wie die verwendete Daten-
basis. Der Einsatz ausreichender, robuster Messtechnik
sowie die zentrale Zusammenfiihrung und Aufbereitung
der Daten ist der Grundstein fiir diese Methoden. Durch
eine anschlieffende Nutzung von Predictive-Analytics kon-
nen friihzeitig Prozessfehler prognostiziert und vermieden
werden. Dies ermoglicht eine erhebliche Einsparung von
Material- und Energiekosten.

Das Modell sollte regelmaRig mit aktuellen Prozess-
daten trainiert werden, um eine gute Prognosequalitat zu
gewahrleisten. Neben einer reinen Prognose konnen mit
Hilfe einer mathematischen Optimierung oder auch einer
sogenannten Riickwartsanalyse, optimale Prozessfenster
berechnet werden. Diese Methoden lassen sich in nahezu
allen Bereichen eines Betriebes einsetzen.

Nachdruck: GIESSEREI (Zeitschrift fiir Innovation und
Management) 2019/01

Bild 3: Uber eine Integration der zugrundeliegenden Algorithmen in Excel kann préiventiv korrigierend in Fertigungsprozesse,

hier den Schmelzprozess eines Kupolofens, eingegriffen werden.
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DES VEREINS PROGUSS AUSTRIA BEI DER
FIRMA FURTENBACH GMBH

Dipl.-Ing. Adolf Kerbl, MSc
Geschiftsfiihrer Proguss austria

NACHBERICHT

Schwerpunktthema des ersten Pro-
guss Praxis Seminars war ,,Schlichte
und Schlichtefehler” bei der Firma
Furtenbach. Hierzu hat es einen eige-
nen Vortrag von Herrn Dr. Helmut
Lindner gegeben.

Der zweite Schwerpunkt wurde
von Herrn DI Hubert Kerber, OGI, zum
Thema Elektronische Formstoffprii-
fung am OGlI fiir die Praxis in GieRe-
reien, prasentiert.

Beide extrem hochwertigen Vor-
trage haben das Interesse der Teil-
nehmer gefunden.

Es folgte eine sehr rege Diskus-
sion, die noch lange in den Abend

und liber das geplante Zeitbudget
hinausgegangen ist. Die intensiven
Gesprache und praktischen Tipps fiir
Anwendungen waren sehr interes-
sant und hilfreich.

Wir mochten uns speziell bei
der Firma Furtenbach GmbH fiir die-
se sehr interessante Veranstaltung
bedanken. Speziell auch der am
Beginn der Veranstaltung stattgefun-
dene Rundgang und die Prasentation
zeigte eindrucksvoll die technische
Ausstattung am Standort. Alle Teil-
nehmer waren sowohl tber die Gro-
Re als auch uber das ausgekliigelte
Konzept und die technischen Anla-
gen beeindruckt.

Ebenso moéchten wir uns auch fiir
die kulinarische Unterstlitzung am
Ende der Veranstaltung bedanken.
Wir hoffen, dass es in einigen Jahren
wieder moglich ist, eine Veranstal-
tung dieser Art bei der Firma Furten-
bach GmbH durchzufiihren.

Entsprechend der Vereinsstatu-
ten ist uns die Forderung des Erfah-
rungs- und Informationsaustausches
innerhalb der GieRereiindustrie (Gie-
Rer, Anwender, Zulieferer) ein grofes
Anliegen.

Dieses Ziel mochten wir heu-
er zum Thema ,Forderwesen“ wie
geplant fortfiihren.

Die Ankiindigung erfolgt zeitgerecht.

Glick Auf fiir das Jahr 2019!
DI Adolf Kerbl

Geschaftsfiihrer der Furtenbach GmbH,
Herr Mag. Glinter Eder.

»Die Proguss austria Seminarreihe
bietet sofort umsetzbare praktische
Anwendungstipps fiir den Gielser bei
seinen taglichen Aufgaben.”

Das Eintauchen von Bremsscheiben-Kernen per Roboter
in die Schlichte
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BESONDERHEITEN
UND VERFAHRENS-

HINWEISE

AUTOR:
Dr. Helmut Lindner

Dieser Beitrag soll mithelfen Fehler bei der Aufbereitung
und der Verarbeitung von Schlichten zu vermeiden. Es
wird versucht die wichtigsten Inhaltsstoffe und deren
Wirkweisen in Schlichten zu beschreiben, um daraus
abzuleiten, welche MafRnahmen zur Aufbereitung man
setzen darf und warum man andere unterlassen sollte.

Schlichten sind duRerst komplexe Stoffgemische [1], in
denen die Partikel der Feuerfeststoffe fein, homogen
und isotrop im Losungsmittel dispergiert sind. Bei einem
Dichteunterschied der Feststoffpartikel im Vergleich zum
Losungsmittel neigen diese zum unerwiinschten Effekt
des Sedimentierens (siehe Abb. 1) [2, 3, 4]:

Abb. 1:
Unterschiedlich
starke
Sedimentation
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Abb. 2: Sterische
Stabilisierung

wobei prsT...Dichte des Feststoffs, VrsT...spez. Volu-
men des Feststoffs, pLm...Dichte des Losungsmittels und
ViM... spez. Volumen des Losungsmittels ist. Es ist also
grundsatzlich erforderlich die Schlichte vor der Verwen-
dung zu homogenisieren.

Von Seiten der Hersteller wird der Sedimentation durch
Stabilisierungsmafinahmen entgegengewirkt. Die wich-
tigsten Stabilisierungsmoglichkeiten fiir Schlichten sind
die elektrostatische PartikelabstoRung und die sterische
Stabilisierung (siehe Abb. 2) [5, 6, 7]. Dabei wird die Par-
tikelaggregation verlangsamt bzw. verhindert, indem
»Abstandhalter“ (Suspensionsmittel - iblicherweise lang-
kettige Amphiphile) auf der Partikeloberflache adsorbiert
werden.

Worauf kommt es nun bei der Homogenisierung an?
Das Aufriihren der Schlichte im Originalbehéltnis
sollte mit Rihrorganen erfolgen, die eine homoge-
ne Durchmischung ohne hohe Scherkrafte garan-
tieren. Hohe Scherkrédfte konnen die sterischen
Stabilisierungsnetzwerke zerstoren und das Gleich-
gewicht zwischen den Schlichtebestandteilen veran-
dern. Zusatzlich kénnen durch iberméaRiges Rihren
Luftblaschen in die Schlichte eingebracht werden.
Die Ruhrzeit sollte so gewahlt werden, dass eine voll-
kommene Durchmischung der Schlichte erfolgt.
Einmal aufgeriihrte Vorratsbehaltnisse kdnnen durch
Ruhrintervalle homogen durchmischt gehalten wer-
den.

Neben Losungsmittel, Feststoffpartikel und Suspensi-
onsmittel enthalten Schlichten noch eine Reihe weiterer
unerlasslicher Inhaltsstoffe [1]. Zu diesen zdhlen unter
anderen:
Bindemittel: sie gewahrleisten die Fixierung der Feu-
erfeststoffe auf dem Kern
Netzmittel: sie gewahrleisten die Benetzung und
einen durchgehend dichten Uberzug der Schlichte auf
dem Kern (siehe Abb. 3)
Entschaumer: sie verhindern Luftblasen in der
Schlichte und auf dem Kern (siehe Abb. 4)
Konservierungsmittel: sie verhindern einen Bakteri-
enbefall und -wachstum (siehe Abb. 5)

Diese Inhaltsstoffe sind lblicherweise homogen im
Losungsmittel verteilt, unabhangig davon ob eine Sedi-
mentation der Feststoffpartikel in der Schlichte vorliegt
oder nicht (sieche Abb. 6). Deshalb sind im Uberstand

Abb. 3: Schlichte ohne
ausreichend Netzmittel

Abb. 4: Schlichte ohne
ausreichend Entschaumer

Abb. 5: Schlichte
ohne ausreichend
Konservierungsmittel

Abb. 6: Uberstand einer
Schlichte bei langerem
Stehen

von Schlichten, die langere Zeit gestanden sind und eine
gewisse Sedimentation zeigen, diese wichtigen Bestand-
teile enthalten. Folgende Empfehlungen kénnen in die-
sem Zusammenhang gegeben werden:
Der Uberstand sollte nicht abgeschépft und verwor-
fen werden, da dieser wichtige Schlichte Inhaltsstoffe
enthalt und es die Qualitat vermindern und die Verar-
beitungseigenschaften verandern wiirde.
Die Schlichte sollte wie vorher beschrieben homoge-
nisiert werden.
Die Verduinnung zur Einstellung des Verarbeitungszu-
standes sollte in regelmaRigen Abstanden kontrolliert
werden (Aufbereitungskontrolle).
Es sollte auf eine moglichst gleichbleibende Qualitat
des Verdiinnungsmittels geachtet werden.
Schlichten in Verarbeitungsbecken sollten moglichst
standig in Bewegung gehalten werden.
Lose Sandkdrner auf den Kernen sollten vor der
Beschichtung entfernt werden.
Gegen eingetragene lose Partikel in Verarbeitungsbe-
cken sollten Filter eingebaut werden um diese zu ent-
fernen.
In regelmafigen Abstéanden sollten Schlichtebecken
entleert und gesaubert werden.

Die letzten vier MalRnahmen helfen die Oberflachenquali-
tat der Beschichtung zu gewahrleisten, die Kontamination

mit Mikroorganismen in Verarbeitungsbecken zu vermin-
dern und damit den Verarbeitungszeitzeitraum und die
Reinigungsintervalle zu verlangern.

Das Ziel der Verwendung von Schlichten bleibt die Ver-
meidung gewisser Gussfehler [8]. Deshalb ist nicht nur die
Aufbereitung der Schlichte sondern auch die Verarbeitung
in Form des Auftrages einer homogenen, gleichmaRigen
und durchgehenden Schlichteschicht auf dem Kern wich-
tig. Fur diesen Beschichtungsprozess konnen folgende
Hinweise gegeben werden:
Einer mangelnden GleichmaRigkeit der Schlichte soll-
te entgegengewirkt werden (entsteht durch Verduns-
ten, Absetzen, etc.).
Luftblasen in der Schlichte sollten vermieden werden
(konnen z.B. durch Einriihren oder Einblasen einge-
bracht werden).
Getauchte Kerne sollten nicht abgeschuttelt werden
(ergibt unterschiedliche Schichtdicken auf dem Kern).
Auf ein Abschleifen von ,Tranen sollte verzichtet wer-
den (die gleichmaRig durchgehende Schlichteschicht
wiirde dadurch gestort).
Kerne sollten ausreichend trocken sein; die Rest-
feuchtigkeit im Formstoff sollte beachtet werden.
Der Verarbeitungszustand der Schlichte sollte an
gednderte Formstoffeigenschaften (Verdichtung, Kor-
nung, etc.) angepasst werden (ein eingestellter Ver-
arbeitungszustand einer Schlichte verhalt sich bei
geanderten Formstoffeigenschaften tblicherweise
anders, siehe Abb. 7)

Abb. 7: Schlichte Auftrag bei unterschiedlichen
Formstoffeigenschaften

Schlichten sind heutzutage hochentwickelte und dufRerst
komplexe Stoffgemische. Durch die Kenntnis der typi-
schen Inhaltsstoffe und deren Wirkmechanismen ist es
moglich Hinweise und Empfehlungen fiir eine geeignete
Handhabung zu geben. Bei optimaler Aufbereitung und
Verarbeitung kdnnen die Schlichten ihre maximale Effek-
tivitat und Wirksamkeit entfalten.
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WEBSITE PROGUSS-AUSTRIA WIRD ZUR

WERBE- UND JOB-PLATTFORM

Gliick Auf und einen guten Start fiir das Jahr 2019, das
sicher ein sehr ereignisreiches Jahr fiir unsere Mitglieder
der GieRereifamilie und Leser werden diirfte.

Der neu lancierte Verein proguss-austria stand vor ein-
einhalb Jahren im Wandel der Zeit einerseits durch die
Namensanderung ,proguss-austria“ und durch die Off-
nung entlang der gesamten Wertschopfungskette der
GielRerei-, Anwender- und Zulieferindustrie. Der Verein
proguss-austria mochte sich auch heuer weiterentwickeln
und versuchen, die Jugend einzubinden bzw. fiir die Gie-
Rereibranche zu interessieren. Gleichzeitig wollen wir den
Mitgliedern des Vereins das Magazin und die Website als
Werbe- und Job-Plattform anbieten.

Unter proguss-austria.at konnen Sie auf der Start-
seite aktuelle Veranstaltungen sehen und gleichzeitig
auch einerseits Jobinserate inserieren, andererseits auch
online inserieren.

Wir schaffen ab sofort die Moglichkeit einer
Online-Bannerwerbung auf der Startseite pro Monat zu
einer Gebiihr von EUR 450,- netto, Kleinanzeigen print
siehe Beispiel EUR 250,- netto oder im Kombi-Packa-
ge-Job-Inserat Angebot off- und online zum Preis von EUR
650,-.

34

Mit unserem Agenturfotograf Matthias Buchwald wollen
wir allen Mitgliedern des Vereins proguss-austria die Gele-
genheit flir 360 Grad Aufnahmen fiir Ihr Unternehmen bie-
ten.

Wollen Sie Ihr Unternehmen, lhre Raumlichkeiten lhrem
potentiellen Kunden attraktiver oder auf eine andere Art
und Weise prasentieren? Eine Moglichkeit dies zu bewerk-
stelligen wéren 360 Grad-Aufnahmen. Sie geben Ihrem
Kunden die Option in lhr Unternehmen noch authenti-
scher und realistischer einzutauchen.

Mitarbeiter zu fotografieren ist oft ein schwieriger Prozess
- entweder fehlt wer oder jemand ist krank, oder ein Mit-
arbeiter verldsst das Unternehmen - und das Mitarbeiter-
bild ist nicht mehr aktuell. Mit einer Teamgrafik kdnnen
Sie jederzeit Mitarbeiter aus der Grafik heraus- oder hin-
einnehmen - ohne alle Mitarbeiter wieder neu zu fotogra-
fieren. ,lhr Vorteil - eine aktuelle Teamgrafik mit wenig
Aufwand fiir Ihr Unternehmen!*

Fiir proguss-austria Mitglieder gibt es natiirlich ein
»Special-Angebot*

»Die Gielerei im Wandel durch Digitalisierung® ist heu-
er das aktuelle Trendthema bei der 63. Osterreichischen
GielRerei-Tagung in Schladming am 11. und 12. April. Wir
freuen uns gemeinsam mit dem OGI und dem Lehrstuhl
fur GielRereikunde auf viele, spannende Vortrage und
einen interessanten Interessensaustausch. Nur wenn die
Osterreichische Gielerei-Industrie sich der Herausforde-
rung stellt und den digitalen Wandel vollzieht, kann der
Produktionsstandort gesichert werden.

Ich freue mich darauf, Sie dieses Jahr zu begleiten - viel
SpaR beim Lesen!

wiinscht
Burgi Angerer
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Einfach bestellen, Titel (maximal 25 Zeichen) und Text
d bsenden.

ipsum dolor sit amet, consectetuer adipiscing

Cros dapibus.

Cras dapibus.

Redaktionsschluss: 24.04.2019
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print

Titel (maximal
25 Zeichen),
Text (maximal
500 Zeichen)

GIFA-Ankiindigung, Riickblick Tagung Schladming,

Beruf + Karriere,

Online-Bannerwerbung

Wir bieten ihnen ab sofort die
Buchung unseres Anzeigenbe-
reichs auf unserer Webseite www.
proguss-austria.at an. lhre Anzeige
wird auf der Hauptseite sowie auf
allen Subseiten geschalten (aus-
genommen Mitgliederbereich).
Sie kdnnen uns lhre Anzeige ger-
ne als Bild (jpg, png), als gif oder
als html 5 datei zukommen lassen.
Unser grundsatzliches Bannerformat
betragt 300x600 Pixel. Bildanzeigen
bitten wir Sie im Format 600x1200
Pixel zu ibermitteln, um eine mog-
lichst schone Dartstellung auf hoch
auflosenden Bildschirmen zu ermég-
lichen.

Fir Anfragen beziiglich anderer Ban-
nerformate oder Sonderwerbungen
wenden Sie sich jederzeit gerne an:
angerer@proguss-austria.at
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ZEISS Group

ZEISS BIETET
UMFASSENDES
PORTFOLIO

,Mit der Ubernahme von BOSELLO
kénnen wir Giellereien jetzt aus einer
Hand genau das Rontgenpriifverfah-
ren, den Service und die Software
zur Verfiigung stellen, die sie fiir ihre
Qualitatssicherung und ihre Prozes-
soptimierung brauchen®, betont Dr.
Petra Schmidt, Leitung des Field of
Business X-ray bei ZEISS.

Denn das Anfang 2018 von ZEISS
akquirierte Unternehmen BOSELLO
HIGH TECHNOLGY - A ZEISS company
bringt Losungen fiir die zerstorungs-
freie Material- und Bauteilprifung
mit, die das ZEISS Portfolio ,sehr
gut ergénzen®, so Dr. Schmidt. Ins-
besondere bei der 2D-Prifung von
Alugussteilen habe die Firma ,her-
ausragende Produkte®.

Die 2D-Rontgenanlagen von
BOSELLO HIGH TECHNOLGY - A
ZEISS company uberzeugen am
Markt, da sie schnell kontrastreiche
Aufnahmen auch bis in den Mikro-
meter-Bereich erlauben und damit
einen genauen Einblick in das Innere
der Gussteile ermdglichen. So kon-
nen Material, Werkstoffe und Bauteile
schnell, einfach und kostengiinstig
auf Fehlstellen gepriift werden - und
das bei Bedarf auch vollautomatisch
in der Fertigungslinie.

Durch die Ubernahme von BOSELLO bietet ZEISS sowohl 2D- als auch 3D-Lésungen

Fiir viele Anwendungsfille ist das
2D-Rontgen deshalb auch heute noch
die passendste Methode der zersto-
rungsfreien Bauteilpriifung. Dem-
entsprechend verbreitet ist dieses
Verfahren in der Qualitatssicherung.
Insbesondere sicherheitssensible
Branchen wie die Automobilindustrie
und die Luft- und Raumfahrtbranche
schreiben eine 100-Prozent-Priifung
der verbauten Gussteile vor.

BOSELLO Anlagen
sichern Qualitat

Mit den Systemen von BOSELLO pri-
fen vor allem Zulieferer und OEMs
aus der Automobilbranche insbe-
sondere sicherheitsrelevante Bautei-
le - sowohl in der Linie als auch im
Priflabor.

Wenn erforderlich, ermdglichen
die BOSELLO Loésungen zudem eine
100-Prozent-Priifung der Bauteile in
der Linie. Denn die Systeme erfassen
Defekte automatisch und sortieren
fehlerhafte Bauteile direkt aus; so
erhalten Unternehmen die Gewiss-
heit, die sie bendtigen.

Attraktiv sind die BOSELLO
Lésungen aus einem weiteren Grund:

Mit ihnen lassen sich auch mittelgro-
Re und sehr groRe Gussteile wie Sitz-
schalen und Unterbauten problemlos
prifen.

Gemeinsam ist allen BOSEL-
LO Losungen, dass sie sehr schnell
Defekte wie Einschliisse, Porositaten
oder Materialschwund im Inneren
der Teile detektieren. Das hilft Unter-
nehmen, die geforderte Qualitédt zu
sichern. Doch mitunter reicht die
2D-Inspektion allein nicht aus, um
die Sicherheitsrelevanz der Defekte
zu beurteilen oder deren Ursache zu
erkennen.

3D-Priifung im Kommen

In diesen Féllen bendtigen GieRerei-
en 3D-Daten. Zwar bieten einzelne
2D-Loésungen optional 3D-Funktio-
nen, ,,aber diese Geréte liefern in der
Regel nicht die Datenqualitdt wie
speziell dafiir ausgelegte Geréte, sie
sind nicht so einfach zu bedienen
und brauchen fiir die 3D-Aufnah-
men zudem deutlich langer®, so Dr.
Schmidt.

Firmen, die oft und sehr genau
wissen missen, welcher Art und Gro-
Re die Defekte sind und wo sie genau

liegen, setzen deshalb immer haufi-
ger 3D-Rontgenlosungen wie ZEISS
VoluMax oder ZEISS METROTOM ein.

Die automatisierte CT-LOsung
ZEISS VoluMax ermoglicht eine sehr
schnelle Prifung und damit einen
hohen Durchsatz. Dabei werden
Systeme und Software von ZEISS
individuell nach der Priifaufgabe
konfiguriert. Der industrielle Com-
putertomograph arbeitet direkt in
der rauen Fertigungsumgebung und
liefert automatisch Gut-/Schlecht-Be-
wertungen zum Aussortieren
unbrauchbarer Teile. ZEISS VoluMax
CT-Losungen werden sowohl inline
zur 100-Prozent-Priifung als auch fer-
tigungsnah zur Priifung hoher Stich-
probenmengen verwendet.

ZEISS METROTOM ist ebenfalls
ein industrieller Computertomo-
graph. Dieser wird in der Regel zum
Messen und Priifen kompletter Bau-
teile aus Kunststoff oder Leichtmetall
eingesetzt. Aufgrund der sehr hohen
Auflosung und speziellen Kalibrie-
rung bietet sich der Computerto-
mograph vor allem zum Messen von
Bauteilen mit geringen Toleranzen
oder kleinen Defektstellen an.

Durch den sehr genauen Blick ins
Innere der Teile profitieren Anwender
gleich in mehrfacher Hinsicht. Bei
einer 100-Prozent-Priifung von Zylin-
derkopfen sinkt beispielsweise der
Anteil falschlicherweise aussortierter
Gut-Teile deutlich. Zudem erkennen
Gielereien auch bei Stichproben-
messungen schneller, welche Maschi-
nenparameter sie wie beeinflussen
mussen, um Fehler zu vermeiden.
Dies spart Zeit und Kosten. Zudem
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ZEISS METROTOM 1500 unterstiitzt dabei Druckprozesse zu optimieren

reduzieren sich die Iterationsschlei-
fen bei der Werkzeugentwicklung,
wenn Konstrukteure auf 3D-Volu-
menmodelle zurlickgreifen kdnnen.

Alles aus einer Hand

Durch die Ubernahme von BOSELLO
bietet ZEISS jetzt sowohl 2D- als auch
3D-Losungen. So erhalt der Kunde
von einem ZEISS Berater genau die
fir ihn passenden bzw. zugeschnit-
tenen LOsungen, Servicevertrage
oder Trainings. Und da ZEISS auf der
ganzen Welt Vertretungen hat, ,sind
wir immer ganz nah bei unseren
Kunden“, betont Dr. Schmidt. Das
gilt natiirlich auch fir jene Firmen,
die sich vor der Ubernahme fiir eine
BOSELLO Losung entschieden hat-
ten; auch sie profitieren von der glo-
balen Sales- und Service-Prasenz von
ZEISS.

Neben der Positionierung als

Die Losungen von ZEISS erleichtern die Fehlerbehebung verschiedenster

GieRereiprodukte

Komplettanbieter im Bereich zersto-
rungsfreie Material- und Werkstiick-
prifung sieht Dr. Schmid noch einen
weiteren groRen Vorteil durch die
Ubernahme von BOSELLO: ,Wir nut-
zen die Entwicklungskompetenzen
beider Unternehmen und werden
unseren Kunden damit noch schnel-
ler als bisher innovative Lésungen
anbieten konnen.”

Denn eins steht fiir Schmidt
fest: ,Der Trend hin zur Compu-
tertomographie wird sich weiter
beschleunigen.“ An den dafiir giilti-
gen 3D-Qualitatsnormen wird jeden-
falls bereits intensiv gearbeitet. ZEISS
und BOSELLO werden laut Schmidt,
»diese Entwicklung mitgestalten bzw.
antreiben®

Um die Vorteile der Einbindung
von BOSELLO in die ZEISS Welt fur
Gielbereien transparenter zu machen,
arbeitet ZEISS mit dem langjahri-
gen Partner von BOSELLO, der HAGI
GmbH zusammen. Die technische
Handelsagentur berdat Firmen in
Osterreich und angrenzenden Lén-
dern zu Investitionsguitern im Bereich
GielRerei und Schittgut und ist Busi-
nesspartner der Carl Zeiss Industriel-
le Messtechnik Austria GmbH.

Quelle:

Pressemitteilung ZEISS Industrial
Quality Solutions AT

Kontakt:

nina.krasser@zeiss.com

Fotocredit: ZEISS, Aufnahmen gemacht
bei TCG UNITECH, Osterreich
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Erdwich Zerkleinerungssysteme
GmbH

ZEIT- UND PLATZ-
SPAREND:

Realisierung eines
ausgekliigelten
Sicherheitskonzepts bei
der Uberwachung von
Containerfiillstanden

In der LeichtmetallgieRerei des BMW
Group Werks Landshut werden alle
anfallenden Ausschussprodukte wie
Stanzabfédlle und Angusssysteme
recycelt und anschlieBend erneut
eingeschmolzen. Dafiir wurden die
Druckgussteile bisher unzerkleinert
in Behaltern gesammelt und mit
einem erheblichen Personalaufwand
aus dem Untergeschoss der Gielle-
rei abtransportiert. Im Zuge einer
Erneuerung der Giefizellen in der
GielRereihalle wurden die Arbeits-
prozesse optimiert und effizientere
Ablaufe eingerichtet. Die Erdwich
Zerkleinerungs-Systeme GmbH
erhielt den Auftrag, eine Anlage zu
konstruieren, die eine Aufnahme und
Zerkleinerung der Aluminiumabfal-
le der GielRerei direkt von der Presse
ermoglichte. Fir diese Aufgabenstel-
lung passte der Recyclingexperte den
Grobzerkleinerer des Typs RM 1350
an die ortlichen Gegebenheiten an.
Durch die Vor-Ort-Zerkleinerung miis-

Im Zuge einer Modernisierung der GieRereihalle wurden GieRzellen ausgetauscht.
Dabei sollte auch der Recyclingprozess optimiert werden. Die Erdwich
Zerkleinerungs-Systeme GmbH entwickelte deshalb fiir das BMW Group Werk
Landshut eine Zerkleinerungsanlage zur Volumenreduktion der Ausschussteile.

sen die Behalter mit Ausschussteilen
und Stanzabfdllen weitaus seltener
zu einem GrofRcontainer abtranspor-
tiert werden, was zu einer deutli-
chen Effizienzsteigerung im Betrieb
beitrédgt. In Zusammenarbeit mit
der technischen Abteilung der BMW
Group entwickelte Erdwich zudem
ein ausgekligeltes Sicherheitssystem
zur Uberwachung des Maschinenzu-
stands.

Die LeichtmetallgieRRerei im BMW
Group Werk Landshut gehort zu den
modernsten GielRereien der Welt.
Dort werden jahrlich mittels fiinf ver-
schiedener GieRverfahren circa fiinf
Mio. Gusskomponenten aus Alumi-
nium mit einem Gesamtgewicht von
84.000 t hergestellt, so etwa Motor-
komponenten oder Strukturbauteile
fur die Fahrzeugkarosserie. Wie in
allen Bereichen des Unternehmens
wird auch in der AluminiumgieRerei
mit einem Hochstmall an Effizienz
gearbeitet, um die Ausschussquo-
te moglichst gering zu halten. In der
Vergangenheit wurde der regelma-
Rig anfallende Ausschuss unzerklei-
nert in Behaltern gesammelt, aus
dem Untergeschoss abtransportiert
und anschlieRend erneut dem Ein-
schmelzprozess zugefiihrt. Die Alu-
miniumgussteile hatten dabei MaRe
von bis zu 2.000 x 1.400 mm und
verbrauchten somit viel Platz in den
Sammelbehaltern. Dies hatte wiede-
rum zur Folge, dass die Container oft
entleert werden mussten und damit

sehr viel Zeit- und Personalaufwand
in Anspruch nahmen. Im Zuge von
UmbaumaRnahmen in der Giellerei-
halle, in deren Verlauf nacheinander
die Gielizellen ausgetauscht wurden,
sollte auch der Recyclingprozess
optimiert werden.

Durch die zwischengeschalteten
Zerkleinerungsanlagen konnte das
Volumen der Druckgussteile um bis zu
50 bis 60 Prozent reduziert werden.
Dadurch miissen die Container weitaus
seltener entleert werden, was sich in
einem deutlich niedrigeren Zeit- und
Personalbedarf niederschlagt.

Neue Anlage erzielt deutliche
Effizienzsteigerung

Den Auftrag zur Planung und
Inbetriebnahme des Metallschred-
ders erhielt die Erdwich Zerklei-
nerungs-Systeme GmbH aus dem
oberbayerischen Igling, die jahrzehn-
telange Erfahrung in der Konstrukti-
on von Recyclinganlagen besitzt.

Die Recyclingexperten konstru-
jierten eine Maschine auf Basis des
Grobzerkleinerers RM 1350. Dieser
zeichnet sich durch eine schnelle und
einfache Wartung, lange Standzeiten,
eine optimale Zerkleinerung sowie
eine hohe Durchsatzleistung aus.
Fur die acht Gielizellen und Stanzen
im Werk wurden dafiir bisher sieben
Anlagen mit Schallschutzeinhausung
installiert. ,Die Beschickung erfolgt
im freien Fall, das heif3t die Gussfor-
men, die dem Einschmelzprozess
wieder zugefiihrt werden sollen, fal-
len nun von der Pressanlage direkt
in den Trichter des Grobzerkleinerers
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Bei der Produktion von
Aluminiumgussteilen
entsteht Ausschuss, der
wieder eingeschmolzen
wird. Bisher wurden diese
Teile unzerkleinertin
Containern gesammelt
und bendtigten dabei

so viel Platz, dass die
Behalter standig entleert
werden mussten.

und anschlieRend in einen Container
mit 1.400 x 1.400 x 900 mm GrofRe*,
erklart Adelwarth. Ist der Behalter
voll, wird er nach draufRen beférdert,
in einen Groficontainer umgeleert
und dieser wiederum zur Schmelze-
rei gebracht. Durch die Zerkleinerung
konnte das Volumen der Gussteile
um 50 bis 60 Prozent reduziert wer-
den, sodass die Entsorgungsbehal-
ter weitaus seltener entleert werden
mussen und somit weniger Zeit und
Arbeitskréfte in Anspruch nehmen.

Ausgekliigeltes
Sicherheitssystem zusammen
mit Technikern der BMW Group
entwickelt

Die Grobzerkleinerer wurden an die
speziellen Verhaltnisse vor Ort ange-
passt. So mussten die Antriebe der
Maschinen auf einer statt wie tiblich
auf zwei Seiten montiert werden.
Grund dafiir waren die Geb3dudesau-
len, die sich im Bereich des Aufstel-

lungsplatzes der Anlagen befanden
und deshalb eine schmalere Bauart
erforderten. AuBerdem wurden die
Brechwerkzeuge selbst und deren
Anordnung innerhalb des Schnei-
deraums an die lokalen Gegebenhei-
ten angepasst.

Dariiber hinaus verfligt der RM
1350 bereits in der Standardversion
Uber ein Sicherheitssystem. Dieses
enthalt eine SPS-Steuerung mit einer
Reversier- und Abschaltautomatik,
sodass die Maschine vor Beschadigun-
gen bei Uberlast oder durch sperrige
Massivteile geschiitzt wird. Zusatzlich
ist jede Welle mit einem energieop-
timierten Frequenzumformer aus-
gestattet, der dafur sorgt, dass die
zwei Schneidwerkswellen getrennt
voneinander angesteuert werden.
Damit ist eine optimale Abstimmung
auf den Zerkleinerungsvorgang mog-
lich. Zusammen mit der technischen
Abteilung der BMW Group wurde das
Sicherheitssystem um neue Featu-
res erweitert. ,Sowohl der Fillstand
der im Untergeschoss befindlichen
Entnahmebox als auch die Uberwa-
chung des Zerkleinerers selbst wird
nun transparent dargestellt, sodass
im Bedarfsfall schnell reagiert werden
kann“, erlautert Adelwarth.

Quelle:

Pressemitteilung Erdwich
Zerkleinerungssysteme GmbH
Kontakt:
infoline@erdwich.de

GFH GmbH

FLORIAN
LENDNER WIRD GE-
SCHAFTSFUHRER
DER GFH GMBH

Mit Beginn des neuen Jahres 2019
bekam die Geschéftsfiihrung der
GFH GmbH ein neues Fiihrungsmit-
glied. Neben dem geschéftsfiihren-
den Gesellschafter Dipl.-Ing. (FH)
Anton Pauli tritt nun auch der bishe-
rige Prokurist und operative Manager
MBA, B. Eng. Florian Lendner in die
Geschéftsflihrung des Deggendorfer
Unternehmens fiir Laseranlagen-
bau ein. Der 35-jahrige verfiligt Giber
langjdhrige Erfahrung im Bereich
Lasermaschinenbau, in der Abwick-
lung nationaler sowie internationa-
ler Geschafte und der strategischen
und operativen Flhrung. Im Rah-
men der Bekanntmachung erklart
Lendner: ,Ich betrachte es als meine

Florian Lendner

Aufgabe zusammen mit Herrn Pauli
die Geschéfte der GFH GmbH weiter-
hin zukunftsorientiert zu fihren, um
mit dem schnellen Wachstum in der
Laser-Branche Schritt halten zu kon-
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nen. Wir wollen weiterhin technolo-
gischer Vorreiter auf diesem Gebiet
bleiben und dadurch auch das weite-
re Wachstum der GFH vorantreiben.”
Nach Abschluss seines Ingeni-
eursstudiums der Mechatronik mit
Schwerpunkt optische Technologien
2008 an der TH Deggendorf, starte-
te er seine berufliche Karriere in der
GFH GmbH. Als Applikationsingeni-
eur und Projektleiter Maschinenbau
sammelte er bis 2011 tiefgehende
Erfahrung auf dem Gebiet der Laser-
maschinen. Aufgrund seines hohen
Engagements, neuer innovativer
Ideen und seines enormen berufli-
chen Ehrgeizes wurde Florian Lend-
ner 2011 Abteilungsleiter fiir den
Bereich Maschinenbau. Nebenbe-
ruflich absolvierte er ein MBA Studi-
um, was ihn ab 2013 in besonderem

MaRe fiir seine Tatigkeiten als Teil
des operativen Managements und als
Prokurist der GFH GmbH, neben dem
geschaftsflihrenden Gesellschafter
Anton Pauli, befdhigte. Seit Janu-
ar 2019 ist Florian Lendner Teil der
Flhrungsspitze der GFH GmbH und
laut Unternehmensangaben voller
Tatendrang, um all seine Energie und
seinen Eifer der neuen Aufgabe zu
widmen.

Die GFH GmbH wurde 1998
gegriindet und hat ihren Sitz in Deg-
gendorf in Niederbayern. Die Kom-
petenzen des Unternehmens reichen
von der Prozessentwicklung tber
die Prototypen- und Kleinserienferti-
gung in der Mikrotechnik bis hin zur
Entwicklung und zum Bau von Son-
dermaschinen nach Kundenwunsch.
Damit ist GFH in der Lage seinen

Kunden das komplette Spektrum
der Systemtechnik anzubieten. Ein
besonderer Schwerpunkt des Unter-
nehmens liegt bereits seit Griindung
auf der Lasertechnik. Mit dem seit-
her erworbenen Know-how in der
Strahl-Stoff-Wechselwirkung und
den Erfahrungen im Maschinenbau
entwickelt, baut und vertreibt GFH
industrietaugliche Lasermikrobe-
arbeitungsanlagen. Die GFH GmbH
beschéaftigt im Unternehmensver-
bund rund 160 Mitarbeiter und ist
weltweit in Uber 15 Landern vertre-
ten.

Quelle:

Pressemitteilung GFH GmbH
Kontakt:

info@gfh-gmbh.de

Elting Gerate- und Apparatebau
GmbH & Co.KG

ELTING VERLEIHT
ROLAND WIMMER
PROKURA

Das Geschaft der Elting Metalltech-
nik mit Nutzfahrzeugkomponenten
wachst: Ende 2018 wurde der 1000.
VarioFRAME-Bausatz ausgeliefert.
Ende Januar 2019 stehen schon 160
Bestellungen in den Auftragsbii-
chern, sodass Elting fiir das laufen-
de Jahr mindestens 500 Verkdufe
anpeilt. Der vollstandig modulare
Fahrzeugbausatz wurde 2015 an den
Markt gebracht. Dem Wachstum im
NFZ-Segment tragt Elting auch per-

Roland Wimmer ist seit 1. Januar
2019 Prokurist bei Elting und zeichnet
in dieser Position fiir das Geschaft
mit Nutzfahrzeugaufbauten und
komponenten verantwortlich.

sonell Rechnung. Roland Wimmer,
Abteilungsleiter Nutzfahrzeugkom-
ponenten, ist seit 1. Januar 2019 mit
Prokura ausgestattet. Geschaftsfiih-
rer Guido Elting konzentriert sich auf
das Stammgeschaft der Elting Gera-
te- und Apparatebau GmbH & Co. KG,
die Fertigung metallischer Halbzeu-
ge.

»Roland Wimmer verfligt tber
geballte Branchenkenntnis und
Erfahrung im Nutzfahrzeugbau®, sagt
Geschéftsfihrer Guido Elting. ,Er hat
den VarioFRAME-Bausatz entwickelt
und entscheidend vorangetrieben.

Da war es ein logischer Schritt, ihn
mit weitgehenden Entscheidungs-
und Gestaltungskompetenzen aus-
zustatten.* Wimmer verantwortet
seit 2014 die Entwicklung und den
Vertrieb der VarioSOLUTIONS-Pro-
duktreihe fiir den Nutzfahrzeugbau,
zu der weitere Bauteile und das form-
schliissige Ladungssicherungssys-
tem VarioSAVE gehdren. Zuvor war
er als Niederlassungsleiter sowie
Leiter Technik und Entwicklung bei
Marktbegleitern tatig. ,Wenn man
eine neue Bausatzgeneration ohne
konstruktive Altlasten von Grund auf
neu denkt, kommen ganz andere
Losungen infrage®, sagt Roland Wim-
mer. Rickwartsgewandte Aussagen
wie ,das haben wir schon immer
so gemacht“ gebe es dabei nicht.
»Die Marktakzeptanz gibt uns darin
Recht.”

Hohe Fertigungstiefe
im Unternehmen und
modularer Aufbau

Als Prokurist soll Wimmer die Agili-
tdt am Markt weiter erhohen. ,Wer
an uns eine qualifizierte Anfrage
stellt, erhalt binnen 24 Stunden ein
ausgearbeitetes Angebot inklusi-
ve Skizzen, Bausatzgewichten und
gesamter Spezifikation mit techni-
schen Details“, sagt Wimmer. Mog-

lich sei dies durch einen konsequent
modularen Aufbau und eine hohe
Fertigungstiefe. Die Konstruktions-
prinzipien von VarioFRAME ermog-
lichen eine hohe Variabilitat und
Kombinationsfreundlichkeit. Ein
weiteres Handlungsfeld liegt folge-
richtig in Kooperationen mit ande-
ren Aufbauherstellern, wie dem
niederlandischen Schiebebiigelver-
deck-Hersteller Netcap International
BV und dem Komponentenhersteller
WIHAG Fahrzeugbausysteme GmbH.
,Uberall, wo eine stabile und variable
Bodengruppe gebraucht wird, emp-
fehlen wir uns als Kooperationspart-
ner, sagt Wimmer.

VarioFRAME erlebte seine Markt-
einfihrung Anfang 2015. Seitdem
konnte Elting die Absatzzahlen jahr-
lich im dreistelligen Bereich steigern.
Ende 2018 feierte das Unternehmen
die Auslieferung des 1000. Bausat-
zes. Beliebt und bewahrt sind die
Aufbauten vor allem mit integriertem
Ladungssystem VarioSAVE im Stahl-
und Baustofftransport. ,95 Prozent
der Kaufer aus diesen Branchen sind
Wiederholungstater®, berichtet Wim-
mer. Viele Anwender setzten nach
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Den 1000. VarioFRAME-Fahrzeugbausatz lieferte Elting Ende 2018 aus. Vor allem
im Baustofftransport setzen viele Kunden auf VarioFRAME mit integriertem form-
schliissigen Ladungssicherungssystem VarioSAVE.Nutzfahrzeugaufbauten und

komponenten verantwortlich.

einem Pilotfahrzeug mehrfach auf
die Kombination aus modularem
Fahrzeugaufbau mit formschliissiger
Ladungssicherung.

Quelle:

Pressemitteilung Elting Gerate- und
Apparatebau GmbH & Co.KG
Kontakt:
info@elting-metalltechnik.de

Gesamtverband der Deutschen
Versicherungswirtschafte. V.

Mittelstandische Unternehmer unter-
schatzen massiv das Risiko, selbst
Opfer einer Hackerattacke zu wer-
den. Zwar halten knapp drei Viertel
der mittelstandischen Betriebe das
Risiko von Cyberangriffen fiir hoch
bis sehr hoch. Doch wenn es um den

eigenen Betrieb geht, sinkt das Risi-
kobewusstsein auf ein Drittel, wie
eine Forsa-Umfrage zeigt.

Wie gut sie tatsachlich gegen
Datenklau und Erpressung libers
Internet geschiitzt sind, kdnnen
Unternehmer ab sofort mit dem neu-
en Cyber-Sicherheitscheck der deut-
schen Versicherer herausfinden. Der
Cyber-Sicherheitscheck stellt ihnen
die wichtigsten Fragen rund um die
IT-Sicherheit: Sind die Passworter
sicher? Wer darf auf welche Daten
zugreifen? Wie oft werden Sicher-
heitskopien erstellt? So deckt der Fra-
gebogen Schwachstellen auf und gibt
Hinweise, wo und wie die IT-Sicher-
heit verbessert werden kann.

»Hackerangriffe gibt es, aber
mich wird es schon nicht treffen - das
ist ein Satz, den wir von Unterneh-
men immer wieder horen®, sagt Peter
GraR, IT-Sicherheitsexperte beim
Gesamtverband der Deutschen Versi-
cherungswirtschaft (GDV). Ein fataler
Trugschluss, wie er weil3. ,,Cyberkri-

minelle sind in erster Linie eines: Kri-
minelle. Ihnen ist egal, wie grof} das
Unternehmen ist, ihnen geht es um
die Beute.“ Und die kann bei Mittel-
standlern, die sensible Daten verar-
beiten, mindestens so lukrativ sein
wie bei GroRunternehmen.

Cyber-Sicherheitscheck passt
sich dem individuellen Risiko an

Hier setzt der Cyber-Sicherheit-
scheck an: Flr eine erste Bewertung
kommt er mit nur zehn Fragen aus.
Danach passt er sich dem indivi-
duellen Risiko an. Wenn ein Unter-
nehmen etwa mit sensiblen Daten
umgeht, vernetzt produziert oder
Online-Handel betreibt, stellt der
Cyber-Sicherheitscheck entsprechen-
de Zusatzfragen mit héheren Anfor-
derungen an die IT-Sicherheit.

Alle Ergebnisse des Cyber-Sicher-
heitschecks kdnnen mit einem Pass-
wort geschiitzt und jederzeit wieder
aufgerufen werden. Wer seinen per-
sonlichen Link zusammen mit sei-
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nem Passwort weitergibt, kann seine
Antworten und Hinweise auch an
IT-Dienstleister oder Cyber-Versiche-
rer senden. lhnen helfen die Anga-
ben, bestehende Sicherheitsliicken
zu schlieffen und das individuelle
Cyberrisiko zu bewerten.

Basis des Cyber-Sicherheits-
checks ist ein Muster-Fragebogen

des Gesamtverbandes der Deutschen
Versicherungswirtschaft. Er soll
Cyber-Versicherern ermoglichen, das
Risiko- und Schadenspotential klei-
ner und mittelstandischer Unterneh-
men zu erfassen.

Den Cyber-Sicherheitscheck fin-
den Sie unter
http://cybercheck.gdv.de

Quelle:

Pressemitteilung Gesamtverband der
Deutschen Versicherungswirtschaft
e. V.

Kontakt:

berlin@gdv.de

Der Paradeunternehmer
wurde fiir seine grof3en
Verdienste in den beruflichen
Interessensvertretungen und
im sozialen Bereich sowie

fiir sein Engagement um den
Wirtschaftsstandort Steiermark
gewiirdigt.

Seit 1990 Geschaéftsfiihrer, seit 1993
Alleingesellschafter des Familienun-
ternehmens, seit den 1980er-Jahren
Branchenvertreter der Gielbereiindus-
trie auf Landes- und Bundesebene
sowie auch international: Karlo Fink
hat sich den Berufstitel ,Kommerzi-
alrat“ mit seinem Einsatz und durch
seine grofien Verdienste in den beruf-
lichen Interessensvertretungen und
im sozialen Bereich redlich verdient.

Einsatz fiirs OGI

Sein Unternehmen - die Karl Fink
GmbH - gehdért zu den Aushan-
geschildern der Osterreichischen
GieRereiindustrie im Bereich Alumi-
niumgussteile und ist ein wichtiger

Lieferant fiir die deutsche Automo-
bilindustrie sowie fiir die dsterreichi-
sche Fahrzeugindustrie. Karlo Fink
unterstiitzt das Osterreichische Gie-
Rereiinstitut in Leoben (OGI) in der
inhaltlichen Ausrichtung und half
so mit, dass es zur filhrenden Ein-
richtung in der GielRereiforschung
in Zentraleuropa wurde. Im Hinter-
grund hat er Uber all die Jahre viel
dazu beigetragen, dass die finanzi-
elle Ausstattung gegeben war, denn
Neuentwicklungen des OGI sind im
ersten Schritt nur sehr gering marktfi-
nanziert. Das Angebot wird weit Gber
Osterreich hinaus in allen Metallbran-

chen hochgeschatzt und vor allem
intensiv genutzt.

Von ,Technical Experts“ bis zur
Sozialpartnerschaft

Bei so viel Elan bleibt er dennoch
ruhig und sachlich, was gerade im
sozialpartnerschaftlichen Dialog,
etwa bei KV-Verhandlungen, wich-
tig ist. Ein besonderes Anliegen ist
ihm der Fachkraftenachwuchs. Ein
Leuchtturmprojekt ist ,Technical
Experts“ (technische Lehre nach der
Matura), das er mit seinem Betrieb
von Anfang an unterstiitzt.

Karlo Fink mit
Gratulanten

© WKO STEIERMARK -
FOTO FISCHER

WWW.PROGUSS-AUSTRIA.AT

austria

Oroguss

EBNER Industrieofenbau
Gesellschaft m.b.H.

DIE ZUKUNFT DER
MOBILITAT

Im September 2018 feierte
EBNER das 70-jahrige
Firmenjubilaum mit einem
dreitéagigen Fachsymposium.

1948, also vor 70 Jahren, wurde die
Firma EBNER als Elektrowarmebau
Ing. Josef Ebner KG in Linz gegriin-
det. Elektrisch beheizt, so der dama-
lige Stand der Technik, wurden Ofen
zunachst an die wiederaufstrebende
Osterreichische Industrie geliefert,
bald aber in die ganze Welt.

Mit Peter Ebner hat die zweite
Generation das Unternehmen im
Zeichen der Innovation und Globali-
sierung weitergefiihrt. Die Erfindung
des Wasserstoffgliihverfahrens fiir
Messingband setzte neue Malistdbe
in der Industrie.

Heute wird das Unternehmen
in 3. Generation von Robert Ebner
geflihrt und bietet mehr als 10 ver-
schiedene Produktlinien. EBNER ist
global aktiv und der fiihrende Liefe-
rant auf dem Sektor Warmebehand-
lungsanlagen.

Zur Feier des 70-jahrigen Jubi-
[dums wurden bei EBNER eine Reihe
von Veranstaltungen abgehalten, u.
a. ein technisches Symposium unter
dem Motto ,, 70 Years of EBNER in
Motion“. Dieses Symposium beschaf-
tigte sich mit den zukiinftigen Ent-
wicklungen auf dem Mobilitatssektor,
wobei besonderer Fokus auf die
Automobil- und Luftfahrtindustrie
gelegt wurde. Namhafte Vortragende
von Beratungsfirmen - wie PWC und
accilium- prasentierten die Entwick-
lung dieser Markte aus Sicht der End-
verbraucher. OEMs wie BMW, Toyota,
Audi und Airbus stellten in hochkara-
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tigen Vortragen ihre Einschatzung der
kiinftigen Entwicklungen dar. Weite-
re Vortrage von EBNER Kunden, die
entweder direkt oder tber Partner an
diese OEMs liefern, rundeten das Bild
ab. Sowohl die Stahl- als auch die
Aluminiumbranche war vertreten.

Vortrdge von namhaften Pro-
fessoren aus der akademischen
Welt, wie z.B. der RWTH Aachen,
Friedrich-Alexander-Universitat
Erlangen-Niirnberg und Montan-
universitdt Leoben, behandelten
zukiinftige technische Entwicklungen
und Herausforderungen. Automobil-
hersteller, Vertreter von CECOF und
der Zulieferindustrie, widmeten sich
zukiinftiger Gesetzgebung und neuen
Regularien sowie industriellen Ent-
wicklungen.

Mit diesem Portfolio an Vortra-
gen gelang es EBNER den Gasten eine
umfassende Betrachtung entlang der
gesamten Wertschopfungskette zu
bieten.

Um auch fiir die kommenden
70 Jahre geristet zu sein, inves-
tierte EBNER zuletzt u. a. in die
moderne Werkstoffpriifung. Die
Produkte der Kunden - Halbzeuge
aus Stahl oder Aluminium - kdnnen
in industrienahen Prozessen im
EBNER-Labor warmebehandelt

Zugpriifanlage
Quelle: EBNER®
Industrieofenbau
GmbH

werden. Zur Analyse der Proben
stehen modernste Metallographie
wie auch Gerate zur Ermittlung
der mechanischen Kennwerte zur
Verfligung. Die Analyse hochfes-
ter Stahle und duktiler Aluminium-
legierungen geschieht mit einer
100kN-Zugpriifanlage neuester Gene-
ration der Fa. Zwick. Somit kann die
gesamte Kette, von der Produkther-
stellung bis hin zur Uberwachung
und Qualitatskontrolle, im eigenen
Haus auch in Zukunft abgebildet wer-
den.

Quelle:

Pressemitteilung EBNER Industrieo-
fenbau Gesellschaft m.b.H.
Kontakt:

office@ebner.cc
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KEMPER GmbH

KEMPER WACHST:

Die Geschéftsfiihrung der KEMPER GmbH

Die KEMPER GmbH setzt ihren
Wachstumskurs konsequent fort.
2018 avancierte zum erfolgreichsten
Geschéftsjahr der Unternehmensge-
schichte. Erstmals tGbersprang der
Hersteller von Absauganlagen und
Filtersystemen die Umsatzmarke von
40 Millionen Euro. Den Verkauf zent-
raler Filteranlagen kurbelte KEMPER
um mehr als 25 Prozent im Vergleich
zu 2017 an. Mit der kontinuierlichen
Digitalisierung seines Portfolios will
der Hersteller der steigenden Nach-
frage nach effektivem Arbeitsschutz
begegnen.

»Das abgelaufene Geschéftsjahr
setzt ein weiteres Ausrufezeichen
hinter die Entwicklung von KEM-
PER in den vergangenen Jahren,
betont Bjorn Kemper, Vorsitzender
der Geschéftsfiihrung der KEMPER
GmbH. ,Dass wir es erneut geschafft
haben, unseren Umsatz auf extrem
hohem Niveau zu steigern, belegt
den zunehmenden Bedarf nach intel-
ligenten Arbeitsschutz-Lésungen in
der Metallbearbeitung.

Seit 2010 Verdoppelung
des Umsatzes

Mit einem Umsatzsprung um 13
Prozent im Vergleich zu 2017 stei-
gerte KEMPER seine Erlose aber-
mals. Der Hersteller fahrt mit einem
Gesamtumsatz von mehr als 40 Milli-
onen Euro das bisher beste Jahr der
Unternehmensgeschichte, gemessen
an den Erl6sen, ein.

Binnen der vergangenen acht
Jahre hat es KEMPER sogar geschafft,
seinen Umsatz zu verdoppeln -
in einer Branche, die sich durch
eher moderate Wachstumsraten
auszeichnet, eine herausragende
Entwicklung. Daran will das Famili-
enunternehmen ankniipfen und bis
2025 seine Umséatze um die Halfte
des aktuellen Wertes steigern.

Nachfrage nach Filteranlagen
steigt

Wahrend Deutschland der wichtigste
Absatzmarkt fiir die Absaugtechnik

KEMPER PlasmaFil Compact

von KEMPER blieb, trugen 2018 ins-
besondere die europdischen Markte
Tschechien, GroRbritannien, Frank-
reich, Niederlande, Polen und Spani-
en zum Unternehmenswachstum bei.
Dabei legte KEMPER im Projektge-
schaft zu: Im Vergleich zu 2017 wuchs
der Verkauf von Absaug- und Filter-
anlagen um 25 Prozent.

Der Fachkraftemangel zeigt sich
dabei als einer der Haupttreiber der
Entwicklung von KEMPER. ,,Dadurch
erhalt das Thema Arbeitsschutz eine
neue Relevanz in produzierenden
Unternehmen®, sagt Frederic Lanz,
neuer Geschéftsfiihrer Marketing &
Vertrieb bei KEMPER. ,Betriebe, die
hochwertige Technologie wie unse-
re einsetzen, signalisieren durch den
Einsatz effektiver Absaugtechnik,
dass ihnen die Gesundheit ihrer Mit-
arbeiter wichtig ist.“

Mit der weiteren Digitalisierung
des Portfolios will das Unternehmen
Mehrwerte fir seine Kunden schaf-
fen. 2019 wird KEMPER neue loT-fa-
hige Lésungen zur Marktreife fiihren.
Das Unternehmen stellt diese auf
allen wichtigen Fachmessen im In-
und Ausland vor - als néachstes auf
der BLE.CH in Bern vom 5. bis 7. Marz.

Quelle:

Pressemitteilung Kemper GmbH
Kontakt:

mail@kemper.eu

voxeljet AG

3D-DRUCKSYSTE-
ME MODERNISIE-
REN KLASSISCHEN
KUNSTGUSS

Strassacker, eine der altesten und
grofiten Kunstgiellereien Europas,
modernisiert den Kunstguss mit
3D-Druck von voxeljet. Die Druck-
technologie kommt in der Herstel-
lung der Gussmodelle zum Einsatz
und erhoht die Gestaltungsfreiheit
der Kiinstler. Bisher nicht mit klassi-
schen Formtechniken realisierbare
Kunstwerke kdnnen so direkt als Gus-
srohling gedruckt werden.

Kennen Sie den Bambi? Den
deutschen Medien- und Fernseh-
preis, der jahrlich an Menschen mit
Visionen und fiir herausragende
Leistungen verliehen wird? Zu den
Preistragern zahlen Weltstars wie
Christoph Waltz, Samuel L. Jack-
son und Kate Winslet. Weit weniger
bekannt ist aber, wer die begehrten
Bronze-Rehe herstellt: das Familien-
unternehmen Strassacker aus StiRen
bei Stuttgart. Seit der Grindung
im Jahre 1919 hat sich das Unter-
nehmen von der Herstellung von
Spatzlemaschinen und Gebrauchs-
gegenstanden Uber die Anfertigung
zahlreicher Kunstobjekte weiterent-
wickelt. Besonders in der Kunstbran-
che hat sich das Unternehmen einen
Namen gemacht und zahlt mittler-
weile als fest etablierte GrofRe. Die
weltweit renommiertesten zeitgenos-
sischen Kunstler sind hier Kunde und
bauen auf die fachlichen Kompeten-
zen Strassackers.

Wahrend traditionelle Herstel-
lungsmethoden das bisherige Erstel-
len von Kunstwerken pragten, bietet
sich der Kunst heute eine neue Mog-
lichkeit der Formgestaltung. Eine, die
die Grenzen des Machbaren deutlich
verschiebt: der 3D-Druck. So kdnnen
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Die Kinetic Assembly Structure spiegelt die Materialisierung eines Gedankengan-
ges wider. Die Linien bilden eine Endlosschleife. voxeljet druckte die Modelle der

komplexen Skulptur in mehreren Teilen.

mittels industrieller 3D-Drucksyste-
me Kunststoffmodelle aus Acrylglas
(Polymethylmethacrylat, PMMA) oder
Gussformen aus Quarzsand gedruckt
werden. Diese werden anschlieRend
von Giellern wie konventionelle
Wachslinge oder Sandgussformen
gehandhabt. Das Potenzial des
3D-Drucks hat Strassacker schon
friih erkannt. Seit mehr als 15 Jahren
arbeitet das Unternehmen bereits
mit additiv gedruckten Rohlingen
- unter anderem mit den Kunst-
stoff-Druckmodellen von voxeljet.
Den breiten Erfahrungsschatz, den
sich das Familienunternehmen in
dieser Zeit aufbauen konnte, teilt es
mit Ihren Kunden.

So kdnnen bei Strassacker ent-
weder produktionsfertige CAD-Da-
tensatze eingeschickt werden, die
dann im hauseigenen Digitalatelier
aufbereitet werden oder Kunden
kommen mit ihren Projektplanen
direkt ins Haus und lassen sich von
Spezialisten bei der 3D-Modellage
beraten.” Strassacker kann seinen
Kunden sowohl manuelle als auch
digitale Herstellungsverfahren anbie-
ten. Im Bedarfsfall lassen sich sogar
beide miteinander kombinieren.

Quelle:

Pressemitteilung voxeljet AG
Kontakt:
frederik.vonsaldern@voxeljet.de
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Henkel AG & Co. KGaA

Mit dem digitalen,
mehrkanaligen Bonderite E-CO
DMC Prozesssteuerungssystem
erschlieBt Henkel seinen
Kunden neue Moglichkeiten
zur Leistungs- und
Kostenoptimierung bei
Vorbehandlungsprozessen

Henkel hat ein neues Prozesssteue-
rungssystem eingefiihrt, das Losun-
gen fiir zentrale Herausforderungen
bei der Metallvorbehandlung bietet.
Fir Kunden gewinnt die Implemen-
tierung datengetriebener Prozesse
fur die Industrie 4.0 immer mehr an
Bedeutung. Zusammen mit den New
Generation Coating Konversionsbe-
schichtungen (NGC), die das Unter-
nehmen fiir MultiMetallSubstrate
bietet, erzielt das digitale, mehrka-
nalige Prozesssteuerungssystem
Bonderite E-CO DMC maximalen Kor-
rosionsschutz und Nachhaltigkeit bei
minimalen Gesamtprozesskosten.
Bonderite E-CO DMC ist ein Pro-
zesssteuerungssystem, das Anwen-
dern den Betrieb von komplexen
Vorbehandlungslinien mit einer
unbegrenzten Anzahl an Stufen
ermdglicht. Das System verfiigt tiber
eine intuitive SPS-Schnittstelle mit
Touchscreen und unterstitzt eine
voll digitalisierte Prozesssteuerung
mit flexibler Kommunikations- und
Fernzugriffsfunktion.

»Mit seiner offenen, adaptiven
Systemarchitektur lasst sich das neue
digitale mehrkanalige Steuerungs-
system beim Kunden problemlos in

bestehende Konversionsprozesse
und Automatisierungskonzepte inte-
grieren®.

Bonderite E-CO DMC minimiert
den Chemikalieneinsatz, den Was-
ser- und Energieverbrauch sowie die
Abwassermenge. Dariber hinaus
werden manuelle Arbeitsschritte und
der Kontakt mit Chemikalien bei der
Metallvorbehandlung vermieden.
Alle Vorgénge zur Einrichtung, Anpas-
sung, Kontrolle und Uberwachung
von Prozessen kdnnen effizient tber
das System gesteuert werden, ein-
schliefRlich Badansatz und Badergan-
zungen. Das Mehrkanalsystem kann
sowohl eine als auch mehrere Linien
parallel, in einem oder in benachbar-
ten Gebauden unterstiitzen. Es kann
eine praktisch unbegrenzte Anzahl
von Prozessparametern und Geraten
steuern.

Aullerdem ist Bonderite E-CO
DMC mit einem internen Speicher
ausgestattet, der alle Parameterda-
ten und Ereignisse fiir die Erstellung
numerischer, grafischer und ver-
brauchsbezogener Auswertungen
sowie zum Aufbau einer historischen
Datenbank abspeichert. Dank seiner
umfassenden Konnektivitdt kann das
System problemlos mit anderen Res-
sourcen in lokalen Netzen kommuni-
zieren und Zugriff auf Remote-Gerate
wie Tablets und Smartphones ermég-
lichen. Warnmeldungen mit diskreten
Daten kdnnen per SMS oder E-Mail an

Das Henkel Pro-
zesssteuerungs-
system Bonderite
E-CO DMC fiir die
Metallvorbe-
handlung ermog-
licht Zugriff auf
Remote-Gerate
wie Tablets und
Smartphones
und kannin
Cloud-basierte,
datengetriebene
Losungen integ-
riert werden.

ausgewahlte Personen versandt wer-
den, und es kann in Cloud-basierte,
datengetriebene Losungen integriert
werden.

»Das System steht beispielhaft
fir den Komplettldsungsansatz
von Henkel und unseren Anspruch,
unseren Kunden die optimale Unter-
stitzung bei der Implementierung
von Industrie 4.0 zu bieten®, fligt
Brancaleoni hinzu. ,,Nutzer kdnnen
automatische Parameter-Checks
durchfiihren und mit Hilfe einer Spe-
zialfunktion zur Korrelation der ana-
lysierten Daten mit den Messwerten
sogar die Dosierung von Chemikalien
in die Tanks automatisieren - alles
ohne Personal vor Ort.”

Das Bonderite E-CO DMC Prozess-
steuerungssystem ist Uberall in Euro-
pa und Nordamerika erhaltlich und
gehort zu einer kompletten Palette
mit Auftragssystemen, Steuerungen
und Equipment zur Unterstiitzung
von Prozessen fiir Metallvorbehand-
lung mit Bonderite Produkten von
Henkel.

Quelle:

Pressemitteilung Henkel AG & Co.
KGaA

Kontakt:

info@gfh-gmbh.de

ASK Chemicals GmbH

Die Erfullung immer strengerer
CO2-Grenzen fihrt langfristig zu
einem Umdenken bei den Antriebs-
konzepten. Bis jedoch insbesondere
die E-Mobilitat flachendeckend ein-
setzbar ist, wird es bei der ,konven-
tionellen“ Antriebstechnik zu einem
weiteren Downsizing der Motoren
verbunden mit immer leistungs-
fahigerer Turbolader-Technologie
kommen, um den genannten Anfor-
derungen gerecht werden zu kon-
nen. Tuboladerkomponenten werden
nunmehr in Stahl gegossen, damit
sie bspw. hoheren Abgastemperatu-
ren standhalten kénnen - dies bringt
jedoch neue Anforderungen an die
Schlichte-Technologie mit sich.
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Im Stahlguss sind zirkonhalti-
ge Schlichten der aktuelle Stand der
Technik, was insbesondere der guten
Feuerfestigkeit von Zirkon zuzu-
schreiben ist. Doch vor dem Hinter-
grund der seit einiger Zeit steigenden
Zirkon-Preise ist es sinnvoll, neue
Lésungen ins Auge zu fassen.

Die Forschung & Entwicklung
von ASK Chemicals hat mit Blick
auf das neue Anforderungsprofil fiir
den Turboladerkomponentenguss,
aber auch als Antwort auf die stei-
genden Zirkon-Preise, eine neue
Schlichte-Technologie fiir den Tur-
bolader-Serienguss entwickelt. Die
MIRATEC TC-Technologie ist eine zir-
konfreie Schlichte-Technologie, die
dennoch durch exzellente Thermost-
abilitat Gberzeugt. Der Anwender ist
somit unabhangiger von steigenden
Rohstoffpreisen und verfiigt dennoch
Uber ein Produkt, das der Leistung
von Zirkonschlichten in Nichts nach-
steht.

Durch die deutlich geringere
Dichte der zirkonfreien Schlichte im
Vergleich zu zirkonhaltigen Produk-
ten hat die MIRATEC TC-Serie eine
hohere Reichweite. Anders ausge-
driickt: Neben der Unabhangigkeit
von hohen Rohstoffpreisen hat der
Anwender mit der MIRATEC TC-Tech-
nologie darliber hinaus auch eine
aulerst effiziente Schlichte-Losung
zur Hand.

Die Vorteile der MIRATEC TC-Technologie.

Die neue Technologie zeigt
ein gutes Schwebeverhalten in
der Tauchanlage und angepasste
(kurze) Taktzeiten bei der Applika-
tion. Produkttypisch sind relativ
kurze Trocknungszeiten. Serienan-
wendungen zeigen dank konsequen-
ter Weiterentwicklung eine deutliche
Reduktion von Gas- und Oberfldchen-
fehlern sowie Sicherheit beim Errei-
chen bendétigter Oberflachenwerte.

»ES ist unsere Aufgabe als Part-
ner und Lieferant, unseren Kunden
zukunftsfahige Losungen zu bieten.
Das schlieBt neue Werkstoffe ein,
aber auch Losungen, die trotz stetig
steigender Rohstoffpreise tragbar
sind. Denn naturlich hat ASK Che-
micals auch immer die Effizienz der
Losung im Blick.”, restimiert Christian
Koch, technischer Produktmanager
Schlichte.

ASK Chemicals prasentiert die-
se und weitere effizienzsteigernde
Losungen auf der GIFA in Dusseldorf
vom 25. bis 29. Juni 2019 in Halle 12,
Stand A22.

Quelle:

Pressemitteilung ASK Chemicals
GmbH

Kontakt:
Verena.Sander@ask-chemicals.com
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YOUR FUTURE

FILL GESELLSCHAFT M.B.H.

Mit 50 Partnerfirmen aus

16 Landern und einem
Gesamtbudget von 18
Millionen Euro ging BOOST
4.0, die grofite europaische
Initiative im Bereich Big Data
und Industrie 4.0, im Janner
2018 an den Start.

Neben Global Playern wie VW oder
Philips ist der oberdsterreichische
Maschinenbauer Fill in diesem
Leuchtturmprojekt ganz vorne mit
dabei. Fill ist fir die Realisierung
einer Pilotfabrik zum Thema ,Smart
Digital Engineering“ verantwortlich
und lasst bereits die Daten sprudeln.

Im Zuge des EU-Projekts wer-
den Produktionsmaschinen von
Fill iber eine durchdachte Archi-
tektur als Datenquellen und Uber
eine hoch performante Rechnerein-
heit (TTTech) als Edgedevice an die
Cloud angebunden. Ein wichtiger
Erfolgsfaktor der intelligenten Digi-
talisierung ist die Umwandlung die-
ser groRen Datenséatze (Big Data) in

Als Grundlage fiir Analysen von Betriebsdaten aus Einzelmaschinen oder ganzen
Linien dient die Softwareplattform Fill Cybernetics.

wertvolle Informationen. Das ist kei-
ne triviale Aufgabe. Die Wachstums-
geschwindigkeit des Datenvolumens,
die Vielfalt der Daten und die ver-
schiedenen Datenquellen stellen gro-
Re Herausforderungen dar, wie z.B.
die Erfassung von Sensordaten und
die Abbildung der Maschine zugrun-

de liegenden Modelldaten, deren
Integration und Interpretation in ein
strukturiertes Datenbanksystem.

Produktionsmaschinen liefern
viele Daten, die in der Regel weder
miteinander verbunden noch voll-
standig verarbeitet werden kénnen.
Oftmals besteht kein Zusammenhang
zwischen Maschinenkonfiguration,
ERP-Datenumgebung (z.B. Auftrags-
daten) und Datenstromen (z.B. Sen-
sordaten). Dariiber hinaus werden
Datenstrome - wenn Uberhaupt - in
verschiedenen Systemen gespei-
chert. Daher kdnnen aus den vor-
handenen Daten oft keine wertvollen
Informationen abgeleitet werden.

Die Fill Pilotfabrik macht es
moglich, die Daten ihrer durch OPC
UA standardisierten Maschinen zu
erfassen und diese anschlieRend fiir
Analysen und Optimierungen zu nut-
zen. Mit einer standardisierten Kom-
munikationstechnologie kann die
bestehende spezifische Losung ver-

allgemeinert und fiir weitere Kunden-
wiinsche genutzt werden. Mit dem
erweiterten Maschinenzustandsmo-
dell macht Fill einen weiteren grofien
Schritt in der Digitalisierung seiner
Maschinen. Folgende Ziele stehen
dabei im Fokus:

Kostensenkung durch Redu-
zierung des Zeitaufwands fiir
zukiinftige Entwicklungs- und
Kundenprojekte

Entwicklung von datengesteuer-
ten Geschaftsmodellen in Service
und Support

Identifizierung von Optimie-
rungspotenzialen im Enginee-
ring-Prozess zur langfristigen
Reduzierung der Entwicklungs-
zeiten von Maschinen

Der Fill Prototyp dient in erster
Linie dem Engineering-Prozess des
Maschinenbauers. Durch die Erken-
nung von Ursache-Wirkungs-Bezie-
hungen aufgrund von Anomalien und
Mustern ermoglicht dieser ein besse-
res Verstandnis der Maschinen. Wei-
ters konnen Wartungsintervalle und
-zyklen optimiert und Qualitatsver-
besserungen in der Produktion und
am Produkt erreicht werden.
Innerhalb der CAx-Systeme
erfolgt die Optimierung von Produk-
ten, z.B. Werkzeugmaschinen, durch
die Expertise der Ingenieure und
deren empirisches Wissen. Simula-
tionsansatze unterstlitzen die Inge-
nieure und den Vertrieb. Mehrere
Schleifen werden durchgefiihrt, um
Produkte und Produktionsprozesse
an die Kundenbediirfnisse anzupas-
sen, so dass die Anpassung viel Arbeit
und Zeit in Anspruch nimmt. Oft ste-
hen in der Verkaufs- und Projektie-
rungsphase keine Simulation des
Prozesses oder giiltige Prozessdaten
fiir die Projektierung zur Verfiigung.
Die neue Vorgehensweise schliel3t
diese Informationsliicke und senkt
das Risiko fiir den Maschinenbauer.

Nach Realisierung der Produktions-
anlage und Installation sowie Inbe-
triebnahme beim Kunden wird der
erstellte digitale Zwilling fiir die Opti-
mierung der Produktion und Service
verwendet. Flr diese Anwendungen
hat Fill das Produkt CYBERNETICS
entwickelt. Fill Kunden kdénnen
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Fill 6ffnet die Tiiren in die digitale Welt.

liickenlos und durchgangig die Pro-
duktionsprozesse erheben und in die
Digitalisierung eintreten.

Quelle:

Pressemitteilung:

FILL Gesellschaft m.b.H.
Kontakt:

info@fill.co.at, www.fill.co.at
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Georg Fischer AG

CEO-WECHSEL
BEI GF:

Der Verwaltungsrat der Georg Fischer
AG hat Andreas Miiller (48) zum CEO
des Konzerns ernannt. Er libernimmt
die Funktion anlasslich der General-
versammlung vom 17. April 2019 von
Yves Serra (65), der das Rentenalter
erreicht hat. Yves Serra wird zur Wahl
in den Verwaltungsrat von GF vorge-
schlagen.

Andreas Miiller ist heute CFO des
Georg Fischer Konzerns. Vorher war
er wahrend acht Jahren Finanzchef
von GF Casting Solutions. Andreas
Miller verfligt Gber umfangrei-
che Erfahrungen in den Bereichen
Finanzen & Operationen, Portfolio
Management, Akquisitionen, Risi-
ko-Management, IT und Strategie.
Er hat Betriebswirtschaft an der
Hochschule Konstanz (Deutschland)
studiert und startete 1995 seine Karri-
ere als Produktmanager bei GF Piping

Andreas Miiller

Systems. Danach war er Leiter Ope-
rationen und Finanzen in Australien,
Geschéftsfiihrer in Deutschland und
Ubte verschiedene operative Funktio-
nen innerhalb von GF Piping Systems
aus. Die Nachfolge von Andreas Miil-
ler als CFO des Konzerns wird in den
kommenden Wochen geregelt.

Dazu Andreas Koopmann,
VR-Prasident von GF: «Der Verwal-
tungsrat von GF dankt Yves Serra
fur seine ausserordentlich wertvol-
le Arbeit in den vergangenen Jah-
ren. Unter seiner Leitung konnten
wesentliche, strategische Verande-
rungen erfolgreich umgesetzt wer-
den. Mit der Ernennung von Andreas
Muller zum CEO konnten wir eine
ideale, interne Losung finden, welche
Kontinuitat in der Weiterentwicklung
sicherstellt. Wir sind Uberzeugt, dass
unter seiner operativen Fihrung der

Erfolgsweg von GF dynamisch und
effizient fortgesetzt wird.»

Gerold Biihrer (70), welcher dem
Gremium seit 2001 angehdrt und
seit 2012 als Vizeprasident amtet,
erreicht die Altersgrenze und schei-
det anlasslich der nachsten Gene-
ralversammlung am 17. April 2019
aus dem Verwaltungsrat der Georg
Fischer AG aus. «Gerold Biihrer ist mit
seinen breiten unternehmerischen,
politischen und strategischen Kom-
petenzen ein sehr wertvolles Mitglied
in unserem Gremium. Wir danken
ihm ganz herzlich fiir seine geleiste-
te Arbeit», so Andreas Koopmann,
VR-Prasident von GF.

Der Verwaltungsrat von GF
schlagt der Generalversammlung von
17. April die Wahl von Yves Serra ins
Gremium vor. Yves Serra ist Schwei-
zer und seit 2008 Prasident der Kon-
zernleitung von GF. In diesen Jahren
hat sich der Konzern unter seiner
operativen Fiihrung erfolgreich auf
Wachstumsmarkte und hochwertige
Produkte ausgerichtet. Seine tiefen
Kenntnisse aller Facetten von GF,
seine langjahrige Erfahrung in Asien
und sein strategisches Denken wer-
den dem Verwaltungsrat helfen, die
zukiinftigen Herausforderungen wei-
ter zu meistern.

Quelle:

Pressemitteilung Georg Fischer AG
e. V.

Kontakt:
media@georgfischer.com

Georg Fischer AG

Der Trend zu leichteren Fahrzeugen
wirkt sich weiter auf die Automo-

bilindustrie aus. Deshalb fokussiert
sich GF Casting Solutions, eine
Division von GF, starker auf Leicht-
metall-Komponenten. Gleichzeitig
reduziert die Division ihre Prasenz im
Eisenguss in Europa. Als Folge davon
wurden die Eisengiessereien in Sin-
gen und Mettmann (Deutschland)
rickwirkend auf den 1. Dezember
2018 an Mitglieder des Managements
von GF Casting Solutions veraussert.
Diese Portfolio-Verschiebung und die
daraus resultierende Anpassung der
regionalen Prasenz erfolgt im Ein-
klang mit der Strategie 2020 von GF,
deren EBIT-Margenziel auf 9-10 %

angehoben wird. Die Transaktion ist
gewinnneutral.

Die global rasch wachsende
Nachfrage nach Leichtmetallgus-
steilen aus Aluminium und Magne-
sium erfordert von GF eine deutlich
starkere Prasenz in diesem Sektor.
Dementsprechend baut GF Casting
Solutions neue Kapazitaten in den
USA, in Rumanien und in China auf
und erweitert ihr Angebot an ein-
baufertigen Komponenten. Ausser-
dem investiert die Division nach der
Akquisition von Precicast Industrial
Holding SA (Schweiz) im April 2018 in
das vielversprechende Geschaft mit

Komponenten aus Superlegierungen
fiir Flugzeugtriebwerke und industri-
elle Gasturbinen.

Im Zuge der Portfolio-Anpassung
wurden die zwei GF-Eisengiessereien
in Singen und Mettmann (Deutsch-
land) von der Fondium B.V. & Co. KG,
Mettmann, Gibernommen. GF bleibt
wahrend einer Ubergangsphase mit
20 % investiert. Die beiden Werke
erzielen mit rund 2000 Mitarbeiten-
den einen Umsatz von ca. CHF 620
Millionen. Uber den Kaufpreis haben
die beiden Parteien Stillschweigen
vereinbart.

Die Fondium B.V. & Co. KG wur-
de von drei Fiihrungskraften von GF
Casting Solutions gegriindet. Achim
Schneider, Arnd Potthoff und Matth-
ias Blumentrath weisen insgesamt
mehr als 40 Jahre Branchenerfahrung
auf. Die neuen Eigentlimer beabsich-
tigen, die Betriebsaktivitaten an bei-
den Standorten weiterzufiihren.

Yves Serra, CEO von GF, sagt:
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Standort Mettmann

«Dank der Anpassung des Portfo-
lios kann GF Casting Solutions ihre
Marktchancen bei Komponenten
flir Pkw-Strukturteile und Flugzeug-
triebwerke besser wahrnehmen. Mit
Fondium haben wir einen Partner
gefunden, dessen Eigentiimer das
Giesserei-Geschaft sehr gut kennen.
Sie kénnen Kontinuitat fir die Kun-
den und die Weiterentwicklung der
zwei Gesellschaften ausserhalb von
GF sicherstellen.»

Achim Schneider, Miteigen-
timer und Sprecher der Fondium

Standort Singen

Gruppe erganzt: «Mit Fondium ent-
steht ein agiler, inhabergefiihrter
Automobilzulieferer mit einem kla-
ren Branchenfokus. Wir freuen uns,
gemeinsam mit unseren rund 2‘000
Mitarbeitenden, auf eine erfolgreiche
Zukunft.»

Quelle:

Pressemitteilung Georg Fischer AG
e. V.

Kontakt:
media@georgfischer.com

Vesuvius GmbH

FUR SAUBERSTEN
GUSS OHNE
SCHLICHTEBEDING-
TEN AUSSCHUSS:

Das ultimative Werkzeug
zur Beseitigung von
Schlichteproblemen

Kontrolle, Einstellung und Vorbe-
reitung von Schlichten in Giellereien

sind die wichtigsten Voraussetzungen
fir einen einwandfreien Guss ohne
schlichtebedingte Fehler. Solche Feh-
ler von vornherein auszuschliefien
hat sich Foseco mit der neu entwi-
ckelten Intelligent Coating Unit zur
Aufgabe gemacht.

Beste Gussqualitat durch beste
Schlichte-Performance

Wenn hochste Oberflachenqualitat
gefragt ist, etwa bei Zylinderkopf-

Die voll-
automatische
ICU von Foseco:
kontrolliert die
Schlichtedichte
in Echtzeit und
sorgt so fiir eine
gleichmaRigere
Starke der
Schlichteschicht.

gussteilen, darf die Schlichtequalitat
nicht dem Zufall tiberlassen werden.
Die Sicherheit und die Prozessstabi-
litdt der ICU schalten sowohl Zufalls-
fehler als auch menschliche Fehler
komplett aus.

Die Messung der Schlichtedichte
in Echtzeit sorgt fiir einen gleichma-
Rigen Auftrag, die Trocknungszeiten
werden optimiert, der Verbrauch ver-
ringert und die Produktivitat dadurch
enorm gesteigert. Zudem werden
schlichtebedingte Fehler auf ein
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Minimum reduziert und damit auch
der Ausschuss erheblich verkleinert.
Die ICU arbeitet als ein geschlosse-
nes System, wodurch sich auch das
gesamte Arbeitsumfeld verbessert.

Mehr, schneller, besser: mit
dem neuen Intelligent Coating
Unit

Noch bessere Kontrolle: Die Schlich-
tedichte wird in Echtzeit geregelt und
genauer als bei jedem anderen Gerat
gemessen - bis hin zur vierten Nach-
kommastelle. Dariiber hinaus liefert

Intelligente,
web-basierte
Kontrolleinheit:
mit Touchscreen
zur Ferniliberwa-
chung und Daten-
speicherung.

das kontinuierliche Messsystem her-
vorragende Daten fiir eine verbesser-
te Prozesskontrolle, Kalibrierung und
Auditierung.

Noch bessere Konsistenz: Die aufge-
tragene Nassschichtdicke erhalt eine
noch bessere Konsistenz und unter-
liegt keinen Schwankungen mehr,
die durch andere Einfliisse auftreten
konnen.

Noch einfachere Handhabung: Die
Anlage ist vollautomatisch, nahezu
wartungsfrei und einfach zu bedie-

nen. Sie arbeitet mit sehr wenigen
beweglichen Teilen und ist damit das
robusteste automatische Schlichte-
aufbereitungssystem der Branche.

Die ICU ist fiir alle Anwendungsme-
thoden geeignet, einschlieRlich Spri-
hen, Tauchen und Fluten und kann
an alle gangigen Verpackungssyste-
me, von Fassern bis zu Silos, ange-
schlossen werden.

Die Vorteile auf einen Blick:

hochste Gussqualitat

hohere Produktivitat

weniger Ausschuss und geringere
Nachbearbeitungskosten
verbesserte Trocknungseigen-
schaften

geringerer Schlichteverbrauch

Quelle:

Pressemitteilung Vesuvius GmbH
Kontakt:
christoph.genzler@foseco.com

BREF ,,SMITHERIES AND FOUNDRIES*

Der Prozess zur Uberarbeitung des
BREF ,Smitheries and Foundries
hat mit der Reaktivierung der euro-
paischen Technical Working Group
(TWG) seitens des IPPC Biiros begon-
nen.

Die Berufsgruppe GielRereiindustrie
wird alle IPPC relevanten Mitgliedsfir-

men sowie den Umweltausschuss in
den laufenden Prozess einbeziehen
und direkt kontaktieren. Der Prozess
ist gestartet und die Firmen wurden
bereits kontaktiert. Die Ausarbeitung
erfolgt gemeinsam mit dem Umwelt-
ausschuss der Gielberei-Industrie.
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Weiterbildung / Seminare / Tagungen / Kongresse / Messen

www.vdg-akademie.de

Der Verein Deutscher GieRereifachleute bietet in seiner VDG-Akademie im Jahr 2018 folgende
Weiterbildungsméglichkeiten an:

DATUM ORT THEMA

06.-08.03. Disseldorf Grundlagen der GieRereitechnik (QL)

07./08.03. Bad Diirkheim Prozessoptimierung in Gielsereien (Seminar)

11./12.03. Diisseldorf Metallurgie und Schmelztechnik im Kupolofen (Seminar)

21./22.03 Bad Diirkheim Zukunftswerkstatt VDG

28.03. Neuss Industrielle Computertomographie fiir Gussteile (WS)

02./03.04. Diisseldorf Metallographie der Gusseisenwerkstoffe (Seminar)

04./05.04. Milheim an der Ruhr Teamarbeit und Konfliktmanagement (WS)

30.04. Disseldorf Eigenschaften und Schmelztechnik der Aluminium Gusswerkstoffe

02./03.05. Bad Diirkheim MaR-, Form- und Lagetolerierung von Gussstlicken (Seminar)

08./09.05. Disseldorf Grundlagen und Praxis der Sandaufbereitung und-steuerung von
tongebunden Formstoffen (QL)

15./16.05. Dusseldorf Form- und Kernherstellung (QL)

22./23.05. Disseldorf Betriebswirtschaftliches Know-how fiir Gielereien (Seminar)

05./07.06. Diisseldorf Grundlagen der GielRereitechnik (QL)

02./03.07. Dusseldorf Fertigungskontrolle und Qualitatssicherung (QL)

10./11.07. Disseldorf Schmelzbetrieb in EisengielRerein (QL)

29./30.08. Miilheim an der Ruhr Wirksame Fiihrung in der Praxis - Basisqualifikation und Praxiswork-
shop fiir Meister

04./06.09. Freiberg Grundlagen der Gieliereitechnik fiir Eisen und Stahlguss (QL)

11./13.09. Disseldorf Grundlagen der GieRRereitechnik (QL)

16./17.09. Milheim an der Ruhr Fiihrung in Form bringen - Basisqualifikationen und

Vertiefungsworkshop fiir Fiihrungskrafte
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24./25.09. Bad Diirkheim Grundlagen und Innovation des FeingieRens-Verfahrensablauf und
Prozessiiberwachung (Seminar)

26./27.09. Blomberg 6. Meister-Forum GieRerei 2019 (Seminar)
OKTOBER

28./29.10. Dusseldorf Qualitatssicherungsfachkraft fiir Giellereien (ZL)

29.10. Dusseldorf Eigenschaften und Schmelztechnik der Aluminium-Gusswerkstoffe (QL)
NOVEMBER

27./29.11. Diisseldorf Grundlagen der Gielereitechnik fiir Aluminium Gusswerkstoffe (QL)
DEZEMBER

04./05.12 Disseldorf Metallurgisch bedingte Gussfehler in Eisengusswerkstoffen (Seminar)

04./06.12. Dusseldorf Grundlagen der Giellereitechnik (QL)

11./12.12. Diisseldorf Formstoffbedingte Gussfehler (Seminar)

12./13.12. Mainz Digitale Losungen fiir GieRereien (Seminar)

18./19.12. Duisseldorf Werkstoffkunde der Gusseisenwerkstoffe (Seminar)

Anderungen von Inhalten, Terminen u. Veranstaltungsorten vorbehalten!

IV=Informationsveranstaltung, MG=Meistergespréch, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizierungslehrgang, S=Seminar, WS=Work-
shop, ZL=Zertifikatslehrgang

Ansprechpartner bei der VDG-Akademie:

Dipl.-Bibl. Dieter Mewes, Leiter. der VDG-Akademie, Tel.: +49 (0)211 6871 363, E-Mail: dieter.mewes@vdg-akademie.de

Frau Mechthild Eichelmann, Tel.: 256, E-Mail: mechthild.eichelmann@vdg-akademie.de

Frau Andrea Kirsch, Tel.: 362, E-Mail: andrea.kirsch@vdg-akademie.de

Frau Corinna Knopken, Tel.: 335, E-Mail: corinna.knoepken.@vdg-akademie.de

Martin GroRchen, Tel.: 357, E-Mail: martin.groesschen@vdg-akademie.de

Die VDG-Akademie ist seit dem 4. September 2008 nach der Anerkennungs- und Zulassungsverordnung fiir die Weiterbildung (AZWV) zertifiziert.
Anschrift: VDG-Akademie, VDG-Verein Deutscher GieRereifachleute e.V, D-40549 Disseldorf, Hansaallee 203

E-Mail: info@vdg-akademie.de, www.vdg-akademie.de

VERANSTALTUNGSPROGRAMM DER MAGMA GMBH

www.magmasoft.de/de/academy

MARZ
19.03. Aachen Bewertung von Simulationsergebnissen mit MAGMASOFT®
Schwerpunkt Sandguss
20.03. Aachen Bewertung von Simulationsergebnissen mit MAGMASOFT®
Schwerpunkt Druckguss
APRIL
09./10.04. Aachen Simulation und Druckguss (Seminar)
11./12.04. Aachen Methodischer Druckguss (Seminar)

Uber die Veranstaltungen und Seminare der MAGMA GmbH, Aachen/D, gibt die Internetseite www.magmasoft.de/de/academy, Auskunft.
Auf Anfrage fiihren wir Seminare auch vor Ort durch. Sprechen Sie uns an!
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NATIONALE UND INTERNATIONALE

VERANSTALTUNGEN

2019

13./15.02. Bochum 12. Tagung Gefiige und Bruch

20.02. Berlin

26.02. Schorndorf, D 19. Druckgusstag

14./15.03. Aachen 45, Aachener GieRerei-Kolloquium

01./05.04. Hannover Hannover Messe

11./12.04. Schladming 63. Osterreichische GieRerei Tagung

16./17.04. Shanghai 5th CAR-Symposium

27./30.04. Atlanta (USA) CastExpo 2019

07./10.05. Stuttgart 33. Control Internationale Fachmesse fiir Qualitatssicherung
08./09.05. Aalen Aalener GieRerei Kolloquium

15./16.05. Brno, CR Stainless 2019

21./24.05. Stuttgart Moulding Expo 2019 (www.moulding-expo.de)

23./26.06. Diisseldorf EMC European Metallurgical Conference

24./28.06. Diisseldorf ESTAD 2019 - European Steel Technology and Application Days
25./29.06. Diisseldorf GIFA, NEWCAST, METEC, THERMPROCESS (www.gifa.de)
18./20.09. Dresden Werkstoff Woche

18./20.09. Portoroz/SLO WFO-Technical Forum und 59. IFC Portoroz 2019

10./12.10. Istanbul ALUEXPO - 6t International Aluminium

26./30.11. Online Online-Kongress ,Einkauf 4.0¢ https://einkauf4.lpages.co/kongress/

14./16.01.2020 Nurnberg
18./22.10.2020 Stidkorea
2021 Indien
2022 Italien

Euroguss Internationale Fachmesse fiir Druckguss
74" World Foundry Congress

WFO-Technical Forum

75" World Foundry Congress

Flr diese Angaben libernimmt die Redaktion keine Gewahr!

Kontakt und weitere Auskiinfte: Osterreichisches GieRerei-Institut (OGl)

office@ogi.at, www.ogi.at

austria
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Donnerstag, 11.04.2019

09.30 Uhr

10.00 Uhr

10.30 Uhr

Allgemeine Informationen

Direkte und interaktive Analyse von CT-Daten
und Visualisierung durch Virtual Reality
Bernd Oberdorfer (V), Daniel Habe,
Osterreichisches GieRerei-Institut, Leoben, A;
Harald Steinlechner, Georg Haaser, Michael
Schwarzler, Stefan Maierhofer, VRVis,

Wien, A

Wissenswertes aus der Welt der Cyber Security,
Industrie 4.0 als Herausforderung fiir die
IT-Sicherheit

Pascha Soufi Siavoch (V), Trusted Cyber Security
Solutions GmbH, Wien, A

Innovationen in der GieBerei - Strategie &
Forderungen

Peter Berger (V), KEY CONSULT
Unternehmensberatung, Wien, A

Donnerstag, 11.04.2019

11.30 Uhr

12.00 Uhr

12.30 Uhr

14.00 Uhr

14.30 Uhr

15.15 Uhr

15.45 Uhr

umgehend eine Bestatigung sowie eine Rech-

nung liber die Tagungsgebihren.

Anorganische Bindersysteme im Eisenguss -
Aktueller Entwicklungsstand und Ausblick
Christian Appelt (V), ASK Chemicals GmbH, Hilden,
D

HeiBpriifungen von Kern- und Formsanden
zur Beurteilung des Erweichungs- und
Verfestigungsverhaltens bis 700°C

Hubert Kerber (V), Philipp Jakesch, Lukas Stelzer,
Gerhard Schindelbacher, Osterreichisches
Gielderei-Institut, Leoben, A

Ein Beitrag zur mathematischen Simulation von
mechanischen Formsandeigenschaften
Benjamin RALPH (V), Thomas Antretter,
Montanuniversitat Leoben, Institut flir Mechanik,
Leoben, A; Hubert Kerber, Osterreichisches
GieRerei-Institut, Leoben, A

Experimentelle Simulation der Erstarrung von
dickwandigen Bauteilen aus GJS

Nils Laskowski (V), Claudia Dommaschk, Gotthard
Wolf, TU Bergakademie Freiberg, GielRerei-Institut,
Freiberg, D

GJV 5008Si5: Der Werkstoff fiir kommende
Nutzfahrzeugverbrennungsmotoren?

Marc Walz (V), Fritz Winter EisengieRerei GmbH &
Co.KG, Stadtallendorf, D

In situ Erstellung von ADI dhnlichen
Eigenschaften - Simulation, Durchfiihrung und
Ergebnisse an konkreten Beispielen

Konrad Weil (V), RWP GmbH, Rétgen, D

Mit heaTelligence zur GieRerei 4.0 -
Temperaturfiihrung in Raum und Zeit
Jochen Volkert (V), promeos GmbH, Niirnberg, D

Tagungsbiiro
Dieses befindet sich im Congress Schladming

Anmeldung

Bis spatestens 31. Marz 2019 an das Oster-
reichische GieRerei-Institut, Parkstrafie 21,
A-8700 Leoben (Telefon: 0043 3842 431010,
Fax: 0043 3842 431011).

Spater eintreffende Meldungen kénnen im
Teilnehmerverzeichnis nicht mehr bertiick-
sichtigt werden. Anmeldungen sind online
(www.ogi.at), per E-Mail (office@ogi.at), Fax
oder Post moglich.

Nach erfolgter Anmeldung erhalten Sie

Tagungsunterlagen werden bei der Registrie-
rung im Tagungsbiiro ausgefolgt.
Stornierung ist bis 01. April 2019 kostenfrei
moglich. Bei spaterer

Stornierung oder Nichtabsage wird die Halfte
der Teilnehmergebiihr in Rechnung gestellt,
sofern nicht ein Ersatzteilnehmer genannt
wird.

Hotelreservierung
Zimmerreservierung bitte online:
www.ogi.at

Donnerstag: 08.00 bis 17.00 Uhr, Freitag 08.00
bis 13.00 Uhr

Telefon wéhrend der Tagung:

0043 676 411 4147

Parkplatze

Beim Congress Schladming (AuRenparkplatz
€8,-- pro Tag, Tiefgarage € 10,-- pro Tag) oder
direkt bei den Hotels (ca. 3 Gehminuten bis
zum Congress Schladming)

Donnerstag, 11.04.2019

11.30 Uhr

12.00 Uhr

12.30 Uhr

14.00 Uhr

14.30 Uhr

15.15 Uhr

15.45 Uhr

Aussteller

Auslegung und Bewertung von GieRkonzepten 09.00 Uhr
fiir eine neue Generation von Getriebegehausen
mittels MultivariantengieRsimulation (DoE-
Methodik)

Thomas Kuchar (V), ZF Gusstechnologie GmbH,
Nirnberg, D

Einfluss der Formevakuierung auf die 09.30 Uhr
mechanischen Eigenschaften und die
Warmebehandelbarkeit von Al-Druckgussteilen
Peter Hofer-Hauser (V), Reinhold Gschwandtner,
Osterreichisches GieRerei-Institut, Leoben, A 10.00 Uhr
Mehr Effizienz im Druckguss dank digitaler

Transformation

Adrian Buob (V), Biihler AG, Uzwil, CH

11.00 Uhr
Simulationsansatz fiir die Optimierung des

Warmebehandlungsprozesses
David Greif (V), AVL List GmbH, Graz, A

11.30 Uhr

Eigenspannungssimulation von
Aluminiumbauteilen - Hoch-prazise mit Hilfe
einer zusatzlichen Material-Simulation
Christian Rieger (V), SinusPro GmbH, Graz, A;

David Neulinger, Nemak GmbH, Linz, A 12.00 Uhr

GieRen von partikelverstarkten
Al-Bremsscheiben fiir elektrifiziertes Fahren
Anton Stich (V), Audi AG, Ingolstadt, D; Florian
Gulden, Friedrich-Alexander-Universitat, Erlangen-
Niirnberg, D; Peter Hofer-Hauser, Osterreichisches
GieRerei-Institut, Leoben, A

Auswirkungen von Spurenelementen auf die
Gussqualitat

Thomas Pabel (V), Christian KneiBl, Tosé
Petkov, Osterreichisches GieRerei-Institut,
Leoben, A; Hartmuth Schrottner, ZfE, Zentrum
fiir Elektronenmikroskopie, Graz, A; Jiehua

Li, Montanuniversitat Leoben, Lehrstuhl fiir
GieRereikunde, Leoben, A

Organisation & Weitere Auskiinfte

Platzreservierungen und Auskiinfte:

Hubert Kerber, Tel: 0043 3842 431010,
Fax: 0043 3842 431011,
E-Mail: office@ogi.at

Tagungsort

Osterreichisches GieRerei-Institut

Parkstrafie 21
8700 Leoben
Osterreich

Congress Schladming

Europaplatz 800
8970 Schladming

Osterreich

Fax: +43 3842 431011
E-Mail: office@ogi.at
Internet: www.ogi.at

E-Mail: info@congress-schladming.com
Internet: www.congress-schladming.at

Telefon: +43 3842 431010

Freitag, 12.04.2019

Undenkbares leicht gemacht - 3D-Druck in

der GieRereiindustrie als entscheidender
Wettbewerbsvorteil

Matthias Steinbusch (V), Voxeljet AG, Friedberg, D;
Harald Spiegl, Westcam

Datentechnik GmbH, Mils, A

Gewinnung neuer Erkenntnisse aus Prozess-
und Qualitatsdaten durch Visual Analytics
Harald Piringer (V), VRVis, Wien, A

Machine Learning in der GieRerei
Peter Weiderer (V), Hubert Lang, BMW Group,
Landshut, D

Kollaborative Robotik bei ABB
Dario Stojicic (V), ABB AG, Wiener Neudorf, A

,swom Handwerker zum modernen
Industriebetrieb“- Neuausrichtung

einer GieRBerei im Rahmen der
Unternehmensnachfolge

Erik Petraschek (V), Heuschkel Druckguss GmbH,
Niirnberg, D

Die Auswirkung der Digitalisierung auf unsere
Arbeitswelt

Heimo Losbichler (V), Fachhochschule
Oberdsterreich, Campus Steyr, Fakultat fiir
Management, Steyr, A

Tagungsbeitrag

Mitglieder *) €350,
des Vereins Proguss austria sowie

Mitarbeiter von Mitgliedsfirmen des
Osterreichischen GieRerei-Institutes
Nichtmitglieder *) €450,
Teilnehmer in Pension *) € 80,--

*) Inkludiert sind: Teilnahme an den Vor-
tragen, Tagungsunterlagen, Kaffeepausen,
Mittagessen und GielRerabend

GielRerabend je

Teilnehmer oder Begleitperson € 60,
Programm fiir Begleitpersonen

(inkl. Eintrittsgebiihren,

Mittagessen, je Person) € 60,

Aussteller**)-
Mitgliedsfirmen des OGI oder

Proguss austria €850,--
Nichtmitgliedsfirmen €950,--
Jede weitere Person €200,--

**) Inkludiert sind: Ausstattung fiir den
Stand (Tische, Stiihle, Stromanschluss etc.),
Teilnahme an den Vortragen, Tagungs-un-
terlagen, Kaffeepausen, Mittagessen und
GieRerabend fiir eine Person

austria

Oroguss
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Foto: TCG UNITECH

VEREINSNACHRICHTEN

GEBURTSTAGE IM MARZ, APRIL

UND MAI 2019

MARZ

Herbert Winopal 75

KommR Ing. Kurt Dambauer 70

KommR Mag. Gerhard Hammerschmied 60

APRIL

Professor Dr. Friedrich Klein 80

KommR Ing. Michael Zimmermann 75

Dipl.-Ing. Wolf-Dieter Pfeiffer 65

Ing. Laszlo Vida 60

Dipl.-Ing. Bernhard Dichtl 50

Martin Sperrer 25 N 7‘\N‘E‘R‘DEPI SIE :FEII BES N

Ml \ PROGUSS AUSTRIA

KommR Dr. Robert Sponer 90 /A\x‘ P ‘ N E TZW E R K E S

Professor Dr. Lothar H. Kallien 60 /-l'l'/\" <\

. / 7~

Dipl-Ing. Andreas Kraly ' ‘ Unser Vereinszweck ist die Forderung der
A{/‘l' Interessen rund um die GieRereiindustrie.

UNSERE PARTNER

I GieRereiindustrie ™ OGI Osterreichisches GieRerei-Institut ™ Lehrstuhl fiir GieRereikunde

ALLES GUTE ZUM GEBURTSTAG!

WIR GRATULIEREN UND WUNSCH \ W

Nutzen Sie unser Anmeldeformular online unter
www.proguss-austria.at/mitglied-werden

austria

Proguss
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60

Das unverzichtbare Nachschlagewerk fiir Beruf,
Ausbildung und Studium

20. Auflage

erhaltlich ab 17. Dezem-
ber 2018

ISBN: 978-3-7949-0916-
2

Preis (giiltig bis
31.01.2019): 196,00 €
Preis (giiltig ab
01.02.2019): 248,00 €
Sprache: deutsch

Die 20. Auflage des Gie-

Rerei-Lexikons umfasst

das Wissen aus sechs
Jahrzehnten GieRereiwesen. Was fiir Arthur Schulenburg
als ersten Herausgeber des Werkes galt, gilt nach wie vor:
Der Austausch innerhalb der Branche ist, was ein Wis-
sensarchiv vollstandig macht.

Die Fachredaktion hat in den letzten Monaten unermiid-
lich tausende Fachbegriffe (von Abkrammen lber Misch-
karbid bis Ziehschablone) komplett liberarbeitet und hat
das Lexikon damit auf den neuesten Stand der Technik
gebracht und den fortgeschrittenen Branchenentwicklun-
gen angepasst.

Wer einen Begriff zuverlassig recherchieren mochte,
kommt an diesem Buch nicht vorbei.

Das Wichtigste im Uberblick:
mehr als 4.800 Stichworte ausfiihrlich erldutert auf
Uber 1.000 Seiten
von Fachredakteuren aus der Branche recherchiert
und belegt
der unverzichtbare und zuverldssige Begleiter fiir den
Berufsalltag und Wegweiser fiir angrenzende Bran-
chen

Bestellungen an
service@schiele-schoen.de
+49 (30) 25375224

Der umfassende Branchenfiihrer mit
Aktualitatsgarantie

Buchreihe: GIESSEREI
Medien

1. Auflage 2018

ISBN: 978-3-96144-
050-4

ET: Dezember 2018
Verkaufspreise: 31,00

Der umfassende Bran-
chenfiihrer mit Aktua-
litatsgarantie
Die komplette GieRe-
rei-Branche in zwei
Bdnden - dafiir steht
seit 1999 das GIES-
SEREI-Jahrbuch. Auch
in der Ausgabe 2019
liefert das Jahrbuch umfassende Informationen zur Bran-
che, von A wie Ansprechpartner liber B wie Bezugsquel-
lenverzeichnis und F wie Fachbeitrage bis hin zu S wie
Statistischen Kennzahlen und W wie Weiterbildungsmog-
lichkeiten.

Gemeinsam herausgegeben vom Bundesverband
der Deutschen GieRerei-Industrie (BDG) und dem VDG -
Verein Deutscher GielRerei-Fachleute e. V. garantiert das
GIESSEREI-Jahrbuch Aktualitat, fachliche Kompetenz und
fundierte Branchenkenntnisse. Deshalb setzten vor allem
Fachleute aus den Bereichen Technik, Verwaltung und
Einkauf auf den praktischen Branchenwegweiser im DIN
A5-Format.

Einen Schwerpunkt im GIESSEREI-Jahrbuch bilden
ingenieurtechnische Fachberichte zu unterschiedlichen
Schwerpunktthemen der GieRerei-Industrie. In der Jahr-
buch-Ausgabe 2019 befassen sich diese Berichte mit fol-
genden Schwerpunktthemen:

Bewertung von Bauteilen aus GJS

Grundsatzversuche zur Realisierbarkeit von Anorganik im
Eisenguss

E-Mobilitat im Aluminiumguss

Prozessverstandnis: Warmehaushalt in Druckgieformen
Prozessoptimierung einer DruckgiefRzelle

Abriebtester zur Formstoffbeurteilung

3D-Sanddruck in der Pumpenindustrie

3D-Metalldruck und klassische GieRereien
Betriebswirtschaftliche Bewertung von Kreislaufmaterial

IT-gestlitzte Prozessoptimierung zur Energie- und Ressource-
neffizienz

Arbeitsschutz beim Gebrauch von GieBpfannen

Neben diesen technischen Fachberichten sorgen in Band
1 des GIESSEREI-Jahrbuchs 2019 folgende Kapitel fiir eine
umfassende Darstellung der Giel3erei-Branche:

Berufsausbildung und Weiterbildung
Forschung fiir die Giellerei-Branche
Statistik und Branchenzahlen
Nationale GielRerei-Organisationen
Internationale GieRerei-Organisationen
Normungsaktivitdten

Branchenverwandte Organisationen

Teil 2 stellt die Organisation des VDG vor und liefert ein
ausflhrliches Verzeichnis aller VDG-Mitglieder.

Ergdnzend zu diesen vielseitigen fachlichen Informa-
tionen erfiillt Band 2 des GIESSEREI-Jahrbuches die Rolle
eines umfassenden Branchenverzeichnisses. Mit seinen
alphabetischen Firmen- und Stichwortverzeichnissen
sowie dem ausfiihrlichen Bezugsquellenverzeichnis hilft
dieser Band bei der Suche nach passenden Geschaftspart-
nern, Produkten und Dienstleistungen zu allen Bereichen
der GieRerei-Produktion.

Mit seinen vielseitigen, umfassenden Informationen
ist das GIESSEREI-Jahrbuch ein praktisches Nachschla-
gewerk, das wie kein anderes den aktuellen Stand der
GielRerei-Branche widerspiegelt. Es erweist sich damit als
nitzlicher Helfer fiir Experten, Entscheider und Kunden
der Branche.
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ROBUSTE PROZESSE
WIE GEHT DAS?

BESUCHEN SIE UNSERE SEMINARE

SIMULATION UND DRUCKGUSS METHODISCHER DRUCKGUSS

Prozessverstandnis als Basis fur Frontloading
Minimierung potentieller Risiken
Simulation als Teil des Qualitatsmanagements

Druckgusstechnologie und Prozessauslegung
Absicherung der Anschnittauslegung
Typische Gussfehler im Druckguss

9.-10. April 2019 in Aachen 11.-12. April 2019 in Aachen

academy

MAGMAacademy | Tel: +49241 88901-99 | academy@magmasoft.de | www.magmaacademy.de




