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»Wichtig ist nun, dass
Lehren aus dieser Krise

gezogen werden.
Dipl.-Ing. Max Kloger

VORWORT

Dipl.-Ing. Max Kloger
Tiroler Rohre GmbH

Liebe Mitglieder,

die aktuelle Krise rund um das Corona-Virus halt die Welt
fest im Griff. Vor allem die Metallindustrie mit ihren ver-
schiedenen Zweigen wurde dabei hart getroffen. Eine
Blitzumfrage der Metalltechnischen Industrie Mitte April
2020 zeichnete ein diisteres Bild: Die Unternehmen der
Metalltechnischen Industrie produzieren momentan mit
61,4 Prozent der Normalauslastung. Uber 80 Prozent der
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Unternehmen nehmen Kurzarbeit in Anspruch, die meist
mit 90 Prozent Stunden-Reduktion angewandt wird. Ein
Liquiditdtsengpass ist die Folge bei einem Grofteil der
Unternehmen. Ein massiver Eingriff fir Arbeitnehmer und
Arbeitgeber. Die genauen Folgen der Pandemie sind aktu-
ell nicht absehbar.

Mitte April 2020 zeichnet sich jedoch langsam Licht
am Ende des Corona-Tunnels ab. Die Quarantanebestim-
mungen werden langsam gelockert und das 6ffentliche
Leben nimmt zum Gliick wieder Fahrt auf. Wahrend die
GieRereien, die an die Fahrzeugindustrie liefern, nach
wie vor stark unterausgelastet sind, fahren die ande-
ren Betriebe unter strengen Auflagen ihre Produktionen
wieder hoch. Dabei werden die strengen Auflagen, wie
Handhygiene, social distancing und gegebenenfalls das
Tragen eines Mund-Nasen-Schutzes selbstverstandlich
eingehalten. So lasst sich auch hier ein Konnex zur vielzi-
tierten Metapher des US-Autors Tomas Pueyo von ,,Ham-
mer und Tanz“ herstellen. Nach der harten Phase des
~Hammers“ durch den Lock-down folgen nun die heraus-
fordernden Monate des ,Tanzes“, in denen die Produktion
wieder hochgefahren wird.

Wichtig ist nun jedoch, dass Lehren aus dieser Krise
gezogen werden. Kurzfristig: Corona Kurzarbeit verein-
fachen und verldangern; Liquiditdt der Unternehmen
sicherstellen; Konjunkturpaket schniiren. Mittelfristig:
Systemrelevante Produktionen missen zukiinftig nach
Osterreich und nach Europa zuriickgefiihrt werden. Durch
die Krise wurde ganz deutlich aufgezeigt, wie wichtig die
regionale Produktion ist. Nicht nur, weil dadurch Arbeits-
platze gesichert werden, sondern weil so auch Produkte in
Zeiten einer globus-umspannenden Krise verfligbar blei-
ben. Es geht darum, Abhangigkeiten zu reduzieren.

Es wird sicher noch einige Zeit dauern bis jener
Zustand wieder erreicht wird, der vor der Krise herrschte.
Es bleibt zu hoffen, dass die Erfahrungen, die gerade
gemacht werden, auch ein Umdenken in der Politik mit
sich bringen und heimische Unternehmen unterstiitzt
werden.

Gllick Auf!
Ihr DI Max Kloger
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IN MAGNESIUMBEHANDELTEN
GUSSEISENLEGIERUNGEN

AUTOR:

Dr. Ing. Wolfgang Knothe, Entwicklung Eisenguss, Franken Guss GmbH & Co. KG, Kitzingen.

Das Osterreichische GieRerei-Institut mit seinen liber
Jahrzehnte wahrenden wissenschaftlichen Begleitung zur
Gusseisen-Forschung hat immer wieder Bausteine fiir die
erfolgreiche Anwendung dieser Werkstoff-Familie gesetzt.
Hier wurde auch friihzeitig der entscheidende Einfluss
der Graphit-Morphologie auf die Werkstoffeigenschaften
erkannt.

Deshalb freut es mich besonders zur 64. Osterreichi-
schen GieRereitagung einen weiteren Beitrag zur moder-
nen Bewertung der Kugelgraphitbildung zu liefern.

Der Werkstoff Gusseisen mit Kugelgraphit hat aufgrund
seiner Werkstoffeigenschaften und der exzellenten GieR-
barkeit hochbelastbare Konstruktionsteile moglich
gemacht. Hier liegt die Motivation zur wissenschaftlichen
Klarung
Wie und warum entsteht die Graphitkugel im Gussei-
sen
Und welche SteuergroRen zur Prozessfahigkeit
konne daraus abgeleitet werden

Die Suche nach der Entstehung der Graphitkugel reicht bis
in die 30’ger Jahre. E. Piwowarsky beschreibt in [1] detail-
liert die Entdeckung der Einflussfaktoren auf die Kugelgra-
phitbildung, wie

Erstarrungsgeschwindigkeit

Mischmetall (Cer- Gehalt)

Impfstoffe

Vorlegierungen (FeSi- Mg-, NiMg-)

Rein-Mg- Behandlung

Schon K. Herfurth zeigt in [2] den Einfluss des Mg- Partial-
druckes auf die Oberflachenspannung der Schmelze und
deren Wirkung auf die Graphitform.

Den endgiiltigen Nachweis der Unldslichkeit des Mag-
nesium im Gusseisen mit signifikant unterschiedlichen
Sattigungsgraden gelingt R. Moser in [3];

Bild 1: Partialdruck des Mg-Dampfes verhalt sich immer
proportional zum Magnesiumgehalt als Folge der
Unloslichkeit [3]

Eine neue Bewertung fiir den Mechanismus der Kugelgra-
phitbildung entstand mit Bestimmung des Zeitpunktes
der Ausscheidung des Kohlenstoffes aus der Schmelze:
gekoppelt oder entkoppelt [4] (F. Zang) [5] (R.DSpp).

Bild 2: Der Kopplungsgrad der Graphitausscheidung ist eine
bestimmende GroRe fiir die Graphitform [4]

Der Kopplungsgrad wird auch in einer umfassenden
Arbeit Gber die Graphitmorphologie von W. Bauer in [6]
bestatigt; gleichzeitig ist hier eine Ubersicht zum wissen-
schaftlichen Stand der Gusseisenforschung und insbeson-
dere des Osterreichischen GieOerei-Institutes vorliegend.

Die Graphitausscheidung aus Eisen - Kohlenstoff - Sili-
ziumlegierungen ist ein komplexer technischer Vorgang
innerhalb eines temperaturabhangigen Zustandssystems.
Sie wird bestimmt durch

Konzentration der Elemente

Zustand der Kohlenstoff-Nahordnung ,,Cluster* [7]

Behandlungszustand

Ausfallung des gelosten Kohlenstoffes durch die

Impfung

Abkiihlungsgeschwindigkeit im Ubergang: flissig -

fest

Fading

Sekundare Umwandlungen

Die Suche nach den sogenannten ,Keimbildungsbe-
dingungen“ hat mit der Anwendung der Thermischen
Analyse den mafigebenden Einfluss des Zustandes der
Kohlenstoff-Nahordnung ,,Cluster” herausgestellt [7]
Dieser Einfluss wird wie in Bild 3 gezeigt, mit der Thermi-
schen Analyse sehr sensibel nachgewiesen [8], [9], [10]

Die Steigerung der Kohlenstoff-Nahordnung wird hier
durch die Zugabe von metallurgischem Siliziumcarbid
(SiC) unmittelbar vor dem Behandlungsprozess erreicht
das im Gegensatz zum Ferro-Silizium nicht schmilzt son-
dern sich in der Schmelze 6st! [11]

Diese Ergebnisse bestatigen die von
W. D. Schubert u.a. in [12] veroffentlich-
ten Ergebnisse.

sici W (si), ()

Losen

¥
(©) - CLUSTER

Bild 4: Wirkung von metallurgischem
SiC
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Bild 3: Thermoanalytischer Verkauf der Behandlungs-
zustande [8] in Abhangigkeit einer durch SiC-gesteuerten
Kohlenstoff-Nahordnung

Hohe Nahordnung
' (Cluster)
Forderung der
Graphitausscheidung

[erweitert nach 11]

Bild 5: Einfluss der Kohlenstoff-Nahordnung auf die Graphitausscheidung [12]
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Die hohe Affinitdt des Magnesium zum Sauerstzoff und
zum Schwefel fiihrt auch bei niedrigen Magnesiumge-
halten zur nahezu vollstandigen Desoxydation mit Sau-
erstoffgehalten < 10 ppm und Schwefelgehalten < 0,01 %
wie Tabelle 1 zeigt [11].

Desoxydationsgrad der Mg-Behandlung

temperatur die Schmelze an Kohlenstoff libersattigt.
Ubersteigt nun der Graphitisierungsdruck den Dampf-
druck des Magnesium in der Schmelze, ausgelost durch
die Initialwirkung des Impfmittels, scheidet sich der Gra-
phit entkoppelt in die Schmelze aus, wie schon in Bild 2
gezeigt [4], [5], [6] .

Tabelle 1: Desoxydations-
zustand der Mg-behandel-
ten Schmelze [11]

Die Schwankungsbreite liegt hier von 0,015 % Mg mit
Vorliegen von lamellaren und vermicularem Graphit bis
zum reinen Kugelgraphit bei Mg-Gehalten > 0,038 % aber
der Sauerstoffgehalt liegt immer < 10 ppm; das beweist,
dass der Sauerstoff nicht an einer ,,Keimbildung* beteiligt
sein kann.

Einen wesentlich bedeutenderen Einfluss auf die
Sicherung einer Mg-Dampf-Phase hat die Affinitat des
Magnesium zum Schwefel. Dieser ,Verbrauch“ des Mag-
nesium zur Entschwefelung muss vorgehalten werden, da
die Bildung von Mg S zu einem Verlust des Dampfdruckes
und Abweichen der Kugelbildungsbedingungen fiihrt. Zur
Vermeidung solcher Einfliisse miissen Reaktionen wie
Riickschwefelung reduziert bzw. vermieden werden.

Aus der Rein-Magnesiumbehandlung resultieren basi-
sche Schlacken mit einem hohen Schmelzpunkt: das fiihrt
zu einer sehr konstanten Konzentration an Rest-Schwefel
von 0,001 bis 0,005%.

Behandlungsverfahren mit Si-haltigen Vorlegierun-
gen flihren zu einer amphotéren bis sauren Schlacke mit
Schmelztemperaturen < 1300 °C und erhéhen damit das
Risiko zur Riickschwefelung.

Wie schon in Bild 1 gezeigt ist Magnesium im Gusseisen
unloslich, es liegt physikalisch geldst als Dampf in der
Schmelze vor. Der Dampfdruck verhélt sich proportional
zum Magnesiumgehalt [3].

Dem gegenlber steht der temperaturabhangige
Gleichgewichtszustand des eutektischen Systems; es wird
durch den vorliegenden Magnesiumdampfdruck daran
gehindert Kohlenstoff mit sinkender Temperatur auszu-
scheiden. Dadurch wird mit unterschreiten der Liquidus-

Die Einstellung einer definierten Unterkiihlung kann
durch Zugabe Seltener Erden von Cer-MM unterstiitzt wer-
den; angestrebt werden Konzentrationen zwischen 20 bis
80 ppm.

Elemente wie Wismut oder Antimon, oft Anteile spe-
zieller Impfmittel, wirken ebenfalls auf die Unterkiihlung,
verzogern dadurch die Kohlenstoff-ausscheidung mit dem
Ergebnis einer hohen Kugelzahl bei kleiner KugelgroRe.

Da aber die Graphitausscheidung in die Schmelze
erfolgt, steht die Graphitexpansion nur in begrenztem
Umfang fiir die Eigendichtspeisung zur Verfligung.

Nicht eine erhohte Kugelzahl sondern die schnelle Bil-
dung einer festen Randschale ist fiir die modulbezogene
speiserlose Erstarrung entscheidend.

Der Ablauf der Impfung erfolgt in einem dualen System
zwischen der Impfbereitschaft der Schmelze und der
Impffahigkeit des Impfmittels.

Die Impfbereitschaft der Schmelze ergibt sich, wie schon
in 2.1 gezeigt, durch die Nahordnung ,,Cluster® des gel6s-
ten Kohlenstoffs, nach [7]. Diese Kohlenstoffnahordnung
ist der ,,Keimzustand“ der Schmelze.

Hohe Nahordnung des Kohlenstoffs (Graphitcluster)
kann durch Legierungstrager wie z.B. SiC, aber auch durch
Roheisen oder Kreislaufmaterial, eingestellt werden.
Schmelziiberhitzungen fiihren zur Auflésung der Graphit-
cluster.

Eine hohe Zahl von Clustern beginstigt die Grau-

Impfbereitschaft der Schmelze

» Temperatur
» Kohlenstoffsattigung

» Cluster “
» Art der Mg-Behandlung

Duales System
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Impf-Fahigkeit des Impfmittels

» Zusammensetzung
» Kornung

» Dichte

» Schmelzbereich

» Initialwirkung

¥

Grauerstarrung

Bild 6: Impfeffekt zur Graphitausscheidung im dualen System [11]

erstarrung, eine Auflésung zum Molekiil oder sogar zum
atomaren Kohlenstoff fordert die Fe3C-Bildung: die Wei-
Rerstarrung.

Zur Einstellung hoher Clusterkonzentrationen hat sich
die Anwendung von metallurgischem SiC auRRerordentlich
bewahrt [11].

Mit Zugabe des Impfmittels schmilzt das metallische FeSi
und bildet eine Initialfront partieller Siliziumibersatti-
gungen. Die spontane Ausféllung des Kohlenstoffs ist die
Folge.

Zur Vermeidung der Wiederauflésung der entstan-
denen Graphitausscheidungen ist die Impfung an einen
Abkiihlungskoeffizienten gebunden, d.h. die Impfwir-
kung muss die Erstarrung begleiten: das unterstreicht die
Bedeutung der GieRstrahlimpfung!

Bild: 6 zeigt die Initialwirkung der Impfung auf die
Graphitausscheidung bei korrekter Impfmittelmenge.

[Fe Si] (Fe) , (Si)
Schmelzen @

Initialfront
partieller Si-Konzentrationen @

Ausféllung des Kohlenstoff I

Grauerstarrung
( Abkiihlungskoeffizient >30....60 K/min )

Bild 7: Wirkung der Impfung zur Graphitausscheidung [11]

Behandlungszustand und Impfung bilden das entschei-
dende paritdtige System fiir die Kugelgraphitbildung. Hier
stehen sich der Partialdruck des Mg - Dampfes und Gra-
phitausscheidung als Folge der Impfung gegeniiber.

J Mg-Behandlung l

‘ Desoxidation / Entschwefelung ‘

Aus der Analyse der behandelten Einflussfaktoren
kann die Bildung der Graphitkugel jetzt auch wis-
senschaftlich erklart werden.

Die Kugelbildung des ausgeschiedenen Gra-
phits ist das Ergebnis eines physikalischen Zustan-
des einer sich ausscheidenden nichtmetallischen
Phase in eine druckbeaufschlagte Schmelze.

Sie folgt nicht dem Kristallisationsmechanis-
mus metallischer Stoffe, wie Keimbildung und
Keimwachstum, sondern ist der Ablauf einer kon-
zentrationsabhangigen Ausfallung [11] Die Ablaufe
folgen dem Prinzip von ,Le Chatelier“: der aus-
scheidende Stoff einer Lésung in ein Druckmedium
nimmt die Form des grofRten Volumens bei kleins-
ter Oberflache, also die Kugel, an.

Die Bildung der Graphitform des sich aus-
scheidenden Kohlenstoffs ist also das Resultat
der Formgebungsbedingungen des vorliegenden

Magnesiumdampf

- |} .

Eutektische Unterkiihlung Definierter Partialdruck
dT 4...10 K 0,04...- 0,06% Mg
|

Verschlackung

3

Zunehmende C-Ubersattigung

§

Impfung

4

Graphitisierungsdruck \ \ Mg-Partialdruck
P,

X
AN,

Entkoppelte Ausfallung - Prinzip des kleinsten Zwanges

P2Graph- > PimgDampf

Erstarrungsablaufes.

Bild 8: Zusammenhang des Behandlungszustandes zur Impfung auf

Bild: 8 zeigt den komplexen Zusammenhang  die Bildung des Kugelgraphit [13].
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P2Graph. > P1MgDampf
Ausscheidung des Kohlenstoffes in einen Druckzustand
V/O = max. = Kugelform

P1=f (Mg-Gehalt, Temperatur)

P2 =f (Impfung, ce, dTu, Vs)

Bild 9: Wirkung des Prinzip des kleinsten Zwanges fiir die
Kugelgraphitbildung nach dem Gesetz von ,,Le Chatelier*.

des Ubersattigungszustandes, dem Druckzustand in der
Schmelze und des Initialeffektes durch die Impfung [13].

Die Kugelgraphitbildung folgt dem Gesetz von ,Le Cha-
telier“: Dem Prinzip des kleinsten Zwanges; Bild: 9
beschreibt die funktionalen Zusammenhénge fiir die Gra-
phitausscheidung im Gusseisen.

Steigender Mg-Gehalt fiihrt zu einem zunehmenden
Druck und dadurch zur Behinderung der entkoppelten
Graphitausscheidung bis zur vollstdndigen WeiRerstar-
rung

Fallender Mg-Gehalt fiihrt zu einem Druckverlust und
Verringerung des Unterkiihlungseffektes und damit
Zunahme des gekoppelt ausgeschiedenen Graphits
Aus dem Einfluss des Magnesiumdampfdruckes auf die
Graphitform erklart sich die Ausbildung unterschiedli-
cher Graphitformen, wie z.B. Chunky-Graphit, Vermicu-
lar Graphit oder auch explodierter Graphit

Unabhangig vom Mg-Gehalt ist eine Initialwirkung des
Impfmittels mit korrekter Dosierung erforderlich
Zeitpunkt der Impfung, Menge und Zusammensetzung
des Impfmittels miissen exakt auf die Abkiihlungsge-
schwindigkeit im Gussstiick und dem Behandlungszu-
stand abgestimmt sein [11]

CT-Untersuchungen mit Hilfe der VR - Methode, die
aktuell am osterreichischen GielRRerei Institut in Leoben,
belegen das sich der Kugelgraphit primar und kompakt
ausscheidet; die Kugelbildung aber das Ergebnis des
physikalischen Zustandes der Schmelze ist und nicht
aus einer Keimbildung gewachsen ist [15]

Bild 10: CT - Auswertungen ( VR - Methode ) OGI Leoben

Bild: 11 zeigt im Vergleich das Gusszustands-Gefiige im
Vergleich zum Warmebehandlungszustand

Gusszustand Warmebehandelt

Bild 11: Ursache der Ferrithofbildung im Gusszustand

Der im Gussgeflige typische Ferrithof um die Graphitkugel
entsteht nicht aus dem Diffusionspotential, sondern resul-
tiert aus der Umwandlung der Austenithille durch das
Abflielen der in der Kugel gespeicherten Warme. Beweis:
Warmebehandlungen im Austenitraum fiihren zum Verlust
des Ferrithofes.

Diese Zusammenhange erklaren sich aus dem physi-
kalischen Zustand einer hohen spezifischen Warme mit
einer geringen Warmeleitfahigkeit oberhalb 1000 °C und
dem zunehmend reziproken Verhalten mit der Abkiihlung,
wie in Bild: 12 gezeigt

Bild 12: Spezifische Warme und Warmeleitfahigkeit der
Graphitkugel verhalten sich reziprok zur Temperatur

Ein bedeutender Effekt der Kompaktheit des ausgeschie-
denen Graphits besteht in der SchweiRbarkeit.

Wie in Bild 13 gezeigt hat die Graphitkugel ein inertes
Verhalten gegeniliber dem Schweiftbad und kann damit
mit den geeigneten Schweillparamatern im Konstruk-
tions- Schweil3- Prozess ohne Einschrankung verwendet
werden.

Hier beweist sich auch die primare direkte Ausscheidung
des Graphits in die Schmelze. Die Matrix bildet sich sekun-
déar dendritisch ausgerichtet nach dem Warmefluss

Mit der Klarung der EinflussgroRen auf die Kugelgraphit-
bildung bestehen jetzt neue wissenschaftliche Ansatz-
punkte fiir die Gusseisenforschung und die erweiterte
Anwendung als Konstruktionswerkstoff, wie
Komplexe Datenerfassung der gesamten Schmelzfiih-
rung und Erarbeitung eines neuen Daten-Range
Bewertung der Behandlungstechnik mit dem Ziel die
Vorteile der Rein-Magnesium Behandlung erweitert zu
nutzen
Schaffung eines hermetischen Korrosionsschutz
Einsatz im Konstruktions-SchweiRprozess
Verwendung als Alternativ-Werkstoff zum Stahlguss

Kohlenstoffloslichkeit und Ausscheidung werden durch
den temperatur- bedingten Gleichgewichtszustand
bestimmt.

Der physikalisch geldste Magnesiumdampf bewirkt
einen Doppelzustand in der Schmelze durch Einstellung
einer definierten Unterkiihlung und Druckzustand gegen-
tber dem sich in die Schmelze primar ausscheidenden
Graphit.

Das erklart die Kugelbildung und auch die Auswirkung
abweichender Graphitformen nicht gegebener Randbe-
dingungen, wie

Cluster

Abkiihlungsbedingungen

Elemente Konzentrationen

Magnesium - Dampfzustand

Initialreaktion zur entkoppelten spontanen Graphitaus-
scheidung

Der sekundar entstehende Ferrithof um die Graphitku-
gel liefert den zusétzlichen Nachweis der entkoppelt
separaten Ausscheidung des Kohlenstoffes in die
Schmelze

Die Graphitform ist also das Resultat des inneren physi-
kalischen Zustandes der Schmelze

Auf der Basis des aktuellen wissenschaftlichen Standes
kann ein breiteres Spektrum der Anwendung von
Gusseisen mit Kugelgraphit erreicht werden
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Bild 13: Nachweis des inerten Verhalten der Graphitkugel Im
SchweiRbad
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EIN BEITRAG FUR MEHR SICHERHEIT

Wer haftet fiir Schaden? Mensch, Maschine oder niemand?

AUTOR:

Rechtsanwalt Dr. Andreas Eustacchio LL.M. (LSE London), spezialisiert auf neue Technologien

»Social distancing® ist, war und wird in den kommen-
den Wochen unseren Alltag bestimmen, bei jeder gewoll-
ten Annadherung an bzw. jeder mdglichen ungewollten
Ndhe zu unseren Mitmenschen. Solange das Corona-Vi-
rus (Covid-19) durch Medikamente oder einen Impfstoff
nicht unter Kontrolle gebracht und die Gefahr des Wieder-
aufflammens der Pandemie noch nicht gebannt ist, wird
unsere Gesellschaft mit diesem neuen Phdanomen der

Distanzierung und der Einhaltung eines Mindestabstands
zur Vermeidung und Reduktion von Ansteckung leben und
leben lernen.

Bei all diesen MaRnahmen geht es um die Gesundheit
von uns Menschen und um die Vermeidung von magli-
cher Ansteckung. Kurzum: es geht um Sicherheit. Aber
100 %-ige Sicherheit kann weder social distancing noch
das Tragen von Nasen-, Mundschutz fiir sich allein geben.

Aber gemeinsam mit der Einhaltung der nétigen Hygiene-
und DesinfektionsmaRnahmen kdnnen sie alle gemein-
sam den Schutz sehr stark erhéhen.

In den vergangenen Monaten hat Covid 19 notgedrun-
gen zu all diesen Veranderungen in den vielen Gewerbe-
und Industrieunternehmen gefiihrt. Aber was macht
Corona fiir die Industrie? Die Osterreichische Industrie
und deren Industriebetriebe, seit je her Vorreiter bei der
Automatisierung in den Produktions- und Logistikablau-
fen und Riickgrat der Osterreichischen Wirtschaft und
unseres Wohlstandes, werden in ihren Entwicklungsab-
teilungen und Produktionsstatten noch starker auf die
Einhaltung von social distancing und aller anderen not-
wendigen Sicherheitsmafinahmen achten. Vor allem
jetzt, wo es um das Hochfahren der Wirtschaft geht, sind
all diese gemeinsamen Kraftanstrengungen fiir die eigene
Sicherheit und fiir jene der vielen Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter in den Unternehmen essenziell. Verstarkte
Automatisierung und der behutsame Einsatz von intelli-
genten Maschinen sowie Roboterisierung kdnnen dafiir
als flankierende MaRnahmen einen Gewinn darstellen.
Dabei geht es eben nicht um den Ersatz von Menschen,
also Maschine statt Menschen, sondern um eine Unter-
stlitzung der Menschen bei ihrer Arbeit und der Fertigung
von Maschinen und Waren.

Faktum ist, dass Unternehmen durch die von Covid
19 ausgeldste Wirtschaftskrise plotzlich unter einem
enormen finanziellen Kostendruck stehen. Auch wenn
die Produktion in Osterreich nun wieder anlauft, kdnn-
ten wichtige europaische und auflereuropdische Absatz-
markte fiir osterreichische Unternehmen, traditionell
exportorientiert, wegbrechen. Aber auch in der Lieferkette
kdnnten veritable Engpésse auftreten, erforderliche Zulie-
ferteile und Komponenten aus anderen Landern (China)
nicht oder nicht zu den gewohnt giinstigen Konditionen
geliefert werden. Und ob der Konsum anspringt und die
Waren auch ihre Endabnehmer finden, ist die groe Unbe-
kannte. Und: was passiert, wenn die Infektionen wieder
zunehmen? Einen zweiten lock-down kann sich wohl nie-
mand mehr leisten.

Die Transformation hin zum digitalen Wandel ist somit
gerade jetzt nicht aufzuhalten. Es wird eine Zeit nach
Corona geben. Die Digitalisierung wird durch die aktuelle
Corona-Situation auch noch an Schwung gewinnen, und
die Digitatalisierung erfasst neben der (wieder)entdeck-
ten Arbeitswelt mit home-office sowie der Fertigungsin-
dustrie auch noch viele andere Bereiche. Selbstlernende
Systeme/deep-learning, kiinstliche Intelligenz (kurz Kil)
oder loT (Internet of Things) gewinnen in den Bereichen
der Medizintechnik, dem Gesundheits- und Pflegebereich,
im Baugewerbe, im Landmaschinenbau, in der Logistik,
aber auch bei der Entwicklung autonomer Fahrzeuge
an Bedeutung, nur um einige zu nennen. Die, die bereits
zuvor schon in Digitalisierung Zeit und Geld investiert
haben, werden daher auch einen Vorsprung haben und
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besser durch die Krise kommen als andere, die sich diesen
Entwicklungen verwehren.

Kiinstliche Intelligenz und selbstlernende Maschinen
gelten als unverzichtbare Bausteine der Digitalisierung.

Kiinstliche Intelligenz (englisch: Artificial Intelligence,
kurz Al) ist ein Teilgebiet der Informatik und setzt sich
mit der Automatisierung intelligenten Verhaltens ausein-
ander. KI-Systeme sind vom Menschen entwickelte Soft-
ware- und Hardware-Systeme, die auf physischer oder
digitaler Ebene agieren, indem sie ihre Umgebung durch
Datenerfassung wahrnehmen, die gesammelten Daten
interpretieren, Schlussfolgerungen daraus ziehen oder die
aus diesen Daten abgeleiteten Informationen verarbeiten
und lber die geeignete(n) MaRnahme(n) zur Erreichung
des vorgegebenen Ziels entscheiden. Bei der allgemeinen
Definition des Begriffs wird vor allem auf die Imitation
des menschlichen Entscheidungsverhaltens referenziert.
Durch die spezifische Programmierung eines Computers
sollen auf eine einfache Art anspruchsvolle Probleme
gel6st werden. In der Praxis tragen einfache Algorithmen
dazu bei, ein intelligentes Verhalten zu imitieren.

Fazit: bei Kl ist keine manuelle aufwandige und feh-
leranfallige Programmierung mehr erforderlich. Es gibt
auch keine eindeutig im Vorfeld definierten Entschei-
dungsbdume (=data mining, machine learning und data
analysis). Nicht der Programmierer/Softwareentwickler,
sondern die gesammelten Daten definieren das Ziel. Und
die Maschine, der Computer lernt aus unzahligen Kombi-
nationsmoglichkeiten Schlussfolgerungen zu ziehen und
zu entscheiden.

Die Europdische Kommission hat in ihrem eben erst
am 19.2.2020 erschienen ,Weissbuch“ die Chancen der
kiinstlichen Intelligenz als Rohstoff fiir die europdische
Industrie betont, dabei aber auch auf die rechtlichen
Herausforderungen hingewiesen. Bei allem Potential das
Kl hat, unsere Welt zum Besseren zu verandern, ist Ver-
trauen die Grundvoraussetzung dafiir, dass Menschen und
Gesellschaften KI-Systeme tiberhaupt entwickeln, einfiih-
ren und nutzen. Kl ist kein Selbstzweck, sondern ein Inst-
rument, das den Menschen dienen muss und letztlich das
Wohlergehen der Menschen steigern soll, wie die Euro-
paische Kommission schon ein Jahr zuvor, im April 2019,
in einem Bericht zu Kl bekréftigte. Wenn KI-Systeme und
die dahinterstehenden Menschen nicht bewiesenerma-
Ren vertrauenswiirdig sind, konnten daraus resultierende
unerwiinschte Konsequenzen zur Folge haben, dass ihre
Akzeptanz moglicherweise untergraben und dadurch die
Verwirklichung der potenziell gewaltigen sozialen und
okonomischen Vorteile von KI-Systemen tberhaupt ver-
hindert wird.

Ob die durch KI generierten Entscheidungen auch die
richtigen und mit unseren ethischen Vorstellungen verein-
bare sind, ist in der Diskussion um Kl ein nicht zu unter-
schatzender Aspekt. Nach welchem Wertekatalog soll eine
selbstlernende Maschine Entscheidungen treffen? Selbst
wenn man einen Zufallsgenerator entscheiden lassen
wollte, misste irgendjemand die Maschine mit den unter-
schiedlichen Entscheidungsméglichkeiten zuvor fiittern.
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Die Europdische Kommission propagierte im Dezember
2018 Ethik-Leitlinien fir eine vertrauenswiirdige Kl. Das
sind Empfehlungen die von KI-Entwicklern, KI-Anbietern
und Nutzern gleichermalen befolgt werden sollen, voral-
lem um gleiche Wettbewerbsbedingungen zu bieten. Eck-
punkte sind

die Kontrolle und die Aufsicht von Kl durch Menschen,

Verlasslichkeit, Technische Robustheit und Sicherheit

Datenschutz, Transparenz, Nichtdiskriminierung und

Fairness

Nachpriifbarkeit sowie gesellschaftliches und 6kolo-

gisches Wohlergehen

Neben diesen ethischen ,Regeln“ missen durch Kl erkenn-
bare Liicken des bestehenden Rechtsrahmens durch klare
rechtliche Regeln geschlossen werden. Insbesondere bei
der Haftungsfrage kdnnte es notwendig sein, neue Regel-
werke zu schaffen. Denn Kl-Technologien kdnnen neue
Sicherheitsrisken fiir Nutzer mit sich bringen, wenn sich
diese in Produkten und Dienstleistungen wiederfinden.
Denken Sie an ein autonomes Fahrzeug, das aufgrund
eines Fehlers in der Objekterkennungstechnik einen
Gegenstand auf der Stralle falsch identifiziert und einen
Unfall mit Verletzungen und Sachschédden verursacht.

Wer haftet also fiir durch Fehler einer Maschine verur-
sachte Schaden? Der Betreiber der Maschine, der Herstel-
ler, der Software-Entwickler oder die Maschine oder das
System selbst, in das eine Maschine eingebettet ist, ahn-
lich wie die Haftung einer juristischen Person (GmbH, AG)?
Wahrend Schaden, die durch ein menschliches Verhalten
verursacht werden, einem Menschen zugeordnet wer-
den kdnnen, der fiir diese auch einzustehen hat (also den
Schaden zu ersetzen hat und/oder einer strafrechtlichen
Verfolgung), ist die Zuordnung zu einem menschlichen
Verhalten bei KI-Technologien und selbstlernenden Sys-
temen schwierig bis unmdglich. Dadurch kann es fiir Per-
sonen, die einen Schaden erlitten haben, schwer werden,
Entschadigung zu erhalten, weil ihnen schlichtweg der
Zugang zu Nachweisen fehlt. Dies ist aber fiir die Beweis-
fiihrung in einem Gerichtsverfahren essenziell (wie noch
aus dem Kaprunfallin Erinnerung ist). Haftet am Ende nie-
mand?

Abhilfe schaffen kdnnte man durch die Einfiihrung
einer Versicherungspflicht fiir den Einsatz derartiger
Maschinen wie bei der Kfz-Pflichthaftpflichtversicherung
mit bestimmten Versicherungssummen. Dabei stellt sich
aber die Frage nach Haftungshochstgrenzen, was aber
wiederum zum Nachteil eines Geschadigten ware, wenn
diese Haftungshdchstgrenzen liberschritten sind.

Heute schon bietet die Digitalisierung fiir die Industrie
Moglichkeiten, die Qualitdt und die Sicherheit von Pro-
dukten zu verbessern, etwa Uber den digitalen Zwilling.
Das ist das digitale Abbild einer Maschine oder einer Pro-
duktionsanlage. Verfahrens- und Produktionsablaufe wer-
den durch Software digital dargestellt, nachgebildet oder

simuliert. Dadurch kénnen Produktionsprozesse verbes-
sert und optimiert werden und die Produktsicherheit der
erzeugten Produkte erh6ht werden. Die software-basierte
Dokumentation von Konstruktions- und Produktionsab-
ldufen erleichtert Herstellern damit den Nachweis, dass
ein erzeugtes Produkt nicht fehlerhaft war. Anhand detail-
lierter Simulationsergebnisse konnen Unternehmen den
realen Verschleiflzustand und die verbleibende Lebens-
dauer ihrer Produktionsanlagen individuell bewerten,
denn das digitale Modell und das physische Gegenstiick
durchleben die gleichen Prozessschritte. Es geht aber
nicht nur um die Erfassung des Ist-Zustandes, sondern
auch darum, rechtzeitig Wartungsmafnahmen einzulei-
ten, und zwar damit im Bedarfsfall ein zielgerichteter Pro-
duktriickruf eingeleitet werden kann.

Der Hersteller kann durch die Auswertung der Nut-
zungsdaten uber sein Produkt aber auch einen von ihm
nicht bestimmten und/oder urspriinglich nicht vorher-
sehbaren Gebrauch durch Nutzer seiner Produkte in
Erfahrung bringen. Tritt ein solcher Fall ein, miisste er aus
Griinden der Sicherheit die entsprechenden Anderungen
bzw Ergdnzungen am Produkt ergreifen, um Produktscha-
den zu vermeiden. Die Digitalisierung hilft somit bei der
Erfillung der gesetzlich auferlegten Produktbeobach-
tungspflicht. Viele Unternehmen sind bereits heute in der
Lage, die Riickverfolgbarkeit ihrer Produkte mit techni-
schen und datenschutzrechtlich zuldssigen Mitteln sicher-
zustellen. Nach wie vor sind namlich viele Produkte ohne
Kennnummern auf dem Markt, deren Gefahren vom Her-
steller nicht mehr beherrschbar sind. Ohne den tatsach-
lichen Produkt-Nutzer zu kennen, kennt man aber durch
die, ich nennen sie ,digitale Produktbeobachtung® zumin-
dest den Standort des Produkts. Aber auch den muss man
nicht kennen, denn ein Produktriickruf kdnnte in Form
eines Sicherheits-Software-Updates erfolgen, ohne das
Produkt physisch mit enormen Kosten zuriickholen bzw.
nachbessern zu miissen. Damit kann man sich einen oft-
mals immensen logistischen Aufwand bei der Nachris-
tung von Waren ersparen!

Digitale Tests der Produkte kdnnen auch als Nachweis
fiir Versicherungen und die von ihnen verlangten Erpro-
bungsklauseln darstellen, wenn diese nach den anerkann-
ten Regeln von Wissenschaft und Technik erfolgen.

Aber auch die von Industrieunternehmen erzeugten
Maschinen, Zulieferteile oder Konsumgiiter sind immer
starker vernetzt und digitalisiert. Wir haben es mit einer
immer starkeren Verzahnung von physischen Produkten
und Dienstleistungen zu tun. Was friiher Wartungsvertrage
und ,after-sales-service-Vertrage“ waren, mit denen man
beim Verkauf einer Maschine/Anlage im Geschaft blieb,
spielen heute ,Software-Updates“ eine immense wirt-
schaftliche Bedeutung. Haufig werden diese unter dem
Vorwand von ,Sicherheits-Updates“ angeboten, deren
Notwendigkeit vom Nutzer schwer bis gar nicht beurteilt
werden kann. Oder im umgekehrten Fall etwa bei einem
Flugzeughersteller, der sicherheitsrelevante Software als
Extra verkaufte. Sicherheitstools diirfen jedoch niemals
Extras sein. Anstatt Maschinen zu kaufen, geht der Trend

dahin, Maschinen vermehrt im Rahmen von Dienstleistun-
gen zu nutzen. Eigentum daran muss nicht notwendiger-
weise mehr erworben werden.

In rechtlicher Hinsicht gibt es rechtliche Unsicherheiten,
gerade bei vernetzten Produkten, wie die Verletzung des
Datenschutzes, Gefahren fiir Datensicherheit (Cyber-Kri-
minalitat), ethische Fragestellungen und natiirlich die
Haftungsfragen, wenn derartige Systeme Schaden verur-
sachen und gerade nicht die Sicherheitserwartung erfiil-
len, fiir die sie beworben oder gekauft wurden.

Das Problem der Sicherheitserwartung zeigt sich nach
wie vor auch stark bei der Entwicklung selbstfahrender
Autos, bei denen man schon vor fiinf Jahren vorausgesagt
hatte, dass diese 2020 (also heuer) bereits auf den Stralten
fahren wiirden. Eingetreten ist es nicht. Die Wahrheit ist,
dass die Fahrzeuge nach wie vor mit Assistenzsystemen
ausgestattet sind, aber weder technisch so weit sind, dass
man sich ohne menschliche Kontrolle tiber das Fahrzeug
automatisiert herumfiihren lassen kann, noch rechtlich
- zumindest in Europa - zulassig sind. Einige Herstel-
ler haben ihre Fahrzeuge zu Beginn der Euphorie als mit
»Autopiloten“ ausgestattete Systeme angepriesen. Nach
den ersten medienbekannten Unfdllen in den USA hat
man diese Werbelinie in Europa schleunigst aufgegeben,
aus Sorge vor einer Haftung fiir Schaden durch Unfalle,
ausgeldst durch Assistenzsysteme, die nicht funktioniert
haben und einer zu hohen Erwartungshaltung. Dem Kun-
den hat man aus Verkaufsgriinden irrig suggeriert, das
Auto kénne bereits selbst fahren.

Der Begriff Sicherheit ist im Englischen deutlicher, weil
zwischen ,safety“ und ,security“ unterschieden wird:
bei ,safety” geht es um die Unfallvermeidung, also
dass das Produkt selbst keine Gefahr fiir Menschen
darstellt. In einer Maschine sind Funktionen einge-
baut, die Menschen und Umwelt schiitzen.
bei ,,security” ist es umgekehrt, geht es doch darum,
die Maschine vor Eingriffen von auflen auf die Sys-
teme zu schiitzen, also den Schutz der Maschine vor
dem Eingriff von Menschen oder anderen Maschinen.

Die Vernetzung gibt es auch bei anderen ,,smart-goods*,
von der vernetzten Kaffeemaschine liber das smart-home,
vernetzte Wearables wie Fitnesstracker bis hin zum ver-
netzten Herzschrittmacher. Bei allem Komfort, der damit
verbunden ist, all diese Produkte miissen funktionieren,
aber gleichzeitig sicher sein! Es reicht somit nicht mehr
nur, dass das Produkt funktiniert und die Funktionssicher-
heit vorliegt, sondern die weitreichendere Systemsicher-
heit ist gefragt.

Schon nach der DSGVO miissen nach dem Stand der
Technik geeignete technische und organisatorische IT-Si-
cherheitsmafinahmen getroffen werden, um ein dem
Risiko angemessenes Schutzniveau zu gewahrleisten, was
auch eine Datenschutz-Folgenabschatzung erfordert. Das
allein gentigt aber nicht. Unternehmen vergessen bei der
Entwicklung von Produkten und Systemen die produktsi-
cherheitsrechtliche Risikofolgenabschatzung.
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Der EU-Cybersecurity Act 2019 (EU-Verordnung) soll maf3-
geblich dazu beitragen, dass IT-Produkte, -Dienste und
-Prozesse bereits in ihrer Entwicklung Anforderungen an
die Cybersicherheit berticksichtigen und umsetzen. Es
geht um ,security by design®, also um Berlicksichtigung
der Sicherheit bereits bei der Entwicklung von Software.
Und anders als die EU NIS-Richtlinie (Netz- und Informa-
tionssicherheits-RL 2016), die sich an Betreiber kritischer
Infrastruktur (z.B. Energie, Verkehr, Bankwesen, digitale
Infrastruktur), groRe Anbieter digitaler Dienste (also mit
mehr als 50 Mitarbeitern und einem Jahresumsatz von
mehr als EUR 10 Mio), und Einrichtungen des Bundes
richtet, die einen Sicherheitsvorfall unverziiglich an die
zustdndige Behdrde melden miissen, betrifft der EU-Cy-
bersecurity Act alle Anbieter.

Unter Cybersicherheit sind alle Tatigkeiten zu ver-
stehen, die notwendig sind, um Cyberbedrohungen
abzuwehren und Nutzer solcher Systeme und sonstige
betroffene Personen zu schiitzen. Damit verbunden soll
es EU-weit einheitliche Cybersicherheits-Zertifizierungen
geben. Dies soll das Vertrauen in die Sicherheit von Pro-
dukten und Dienstleistungen starken, weil damit beschei-
nigt wird, dass die gepriften Produkte bestimmten
Anforderungen an die Cybersicherheit gerecht werden.
Es ist dies eine Art produktsicherheitsrechtliche Risikofol-
genabschatzung, die Unternehmen freiwillig durchfiihren
kénnen. Ein System- bzw. IT-Anbieter konnte aufgrund
mangelnder Sicherheitsvorkehrungen auch fiir dadurch
verursachte Schaden verantwortlich gemacht werden. Es
stellt sich die Frage, ob ein derartiger Systeme-Anbieter
auch die vom Verschulden unabhéangige Produkthaftung
treffen kann und ob er als Hersteller nach der Produkthaf-
tung gilt.

Die Einhaltung derartiger freiwilliger technischer Stan-
dards wie im EU-Cybersecurity Act vorgesehen, aber auch
sonstiger technishcer Normen, wie EN, DIN, ISO, etc., sind
im Prinzip nur ein Mindeststandard. Es geniigt also im
Haftungsfall nicht, sich zur Abwehr von Anspriichen nur
darauf zu stiitzen. Um ein Haftungsrisiko soweit wie mog-
lich zu minimieren, ist neben der technischen eben auch
die rechtliche Risikofolgenabschatzung erforderlich. Und
diese soll jedenfalls schon bei der Entwicklung, also in
der Konstruktions- bzw. Planungsphase von Produkten
beginnen. Hier propagieren wir in Anlehnung an privacy
by design nach der DSGVO ein ,safety-by-design®, also
sich nicht erst vor der Markteinfiihrung mit produktsicher-
heitsrechtlichen Fragen auseinander zu setzen, sondern
schon bei der Entwicklung des Designs/Konstruktion.
Viele Unternehmen denken, dass das Abarbeiten von
Checklisten ausreicht. Also, nur zu sehen, ob Normen ein-
gehalten wurden, ist zu wenig. Erst wenn man die Recht-
sprechung der Gerichte nicht nur jener in Osterreich,
sondern zumindest auch anderer europdischer Lander,
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kennt, ist es moglich, die ndtige rechtliche Einschatzung
bei der Risikobeurteilung abzugeben. Denn jeder, der sich
in der Produkthaftung auskennt, weif}, dass die berech-
tigte Sicherheitserwartung sehr haufig liber einer beste-
henden Norm hinausgeht. Rechtlich sind konstruktive
MaRnahmen zur Erhhung der Sicherheit folglich immer
zuerst zu setzen. Als Merksatz gilt: Warnhinweise konnen
ein konstruktiv unsicheres Produkt nicht bzw. nicht mehr
sicher machen!

Bei Software und IoT ist die Entwicklung so schnell,
dass eine technische Norm schon wieder uberholt sein
konnte, sobald ein Produkt auf den Markt kommt. Neh-
men wir an, eine Software wurde vor Markteinfiihrung
auf Sicherheitsrisken getestet, es kommt dann aber doch
zu sicherheitsrelevanten Problemen und Schaden. Im
Anwendungsbereich der Produkthaftung kénnte ein Her-
steller bzw. Software-Entwickler, vorbringen, dass im
Zeitpunkt als er die Software ausgeliefert hat, diese dem
Stand der Wissenschaft und Technik entsprach und es
nicht erkennbar war, dass es einen software-bug gab, es
sich somit um eine Schadsoftware handelte. Mit dieser
Argumentation konnte er sich von der Haftung befreien,
zumindest nach den EU-Produkthaftungsregeln. Aber wer
bestimmt den Stand der Wissenschaft und Technik einer
Software, vorallem bei vollig neuen Software-Entwick-
lungen, bei denen es keinen allgemeinen Stand der Wis-
senschaft und Technik gibt? Das sind alles noch ungeloste
Fragestellungen.

Fur jedes Industrieunternehmen ist es notwendig, in der
Liefer- und Dienstleistungskette an die bestmdgliche Ver-
tragsgestaltung zu denken, und rechtliche Absicherungen
in Vertrage einzubauen. Viel zu oft wird gerade in Ver-
triebsvertragen auf die notwendigen Aspekte der Produkt-
haftung und Produktsicherheit vollig vergessen.

Es ist von zentraler Bedeutung, in Vertragen nicht nur
das Produkt bzw. die Dienstleistung genau zu beschrei-
ben, sondern auch die haftungsrechtlichen Folgen, die
von unsicheren bzw. fehlerhaften Produkten/Dienstleis-
tungen ausgehen konnten, mitzudenken. Auch Produkte,
die lediglich im B2B (zwischen zwei Unternehmen) ver-
trieben werden, konnten ja auch von Menschen aufier-
halb des Vertrages, also unbeteiligten Dritten (innocent
bystander), verwendet werden und deren Sicherheitser-
wartung ist bei der Entwicklung von Produkten auch zu
berticksichtigen.

Anstatt die Vorziige der eigenen Produkte in Vertragen
weiter zu bewerben, geht es in Vertragen immer starker
um klare Grenzziehungen, also inwieweit sich welche Ver-
haltensweisen Dritter auf die Funktionsweise und Sicher-
heit des vertriebenen Produkts und auf die der Nutzer und
jener Personen auswirkt, die mit dem Produkt in Beriih-
rung kommen konnten. Daher muss vertraglich klar gere-
gelt werden, wozu ein Produkt eben nicht taugt.

Oft fehen in B2B Vertrdgen auch klare Regelungen,
welcher der Vertragspartner bei auftretenden Sicherheits-

risken von Proudukten welche Aufgaben zu libernehmen
hat. Auch hier ist es natlrlich nicht besonders ,sexy*,
zuerst die Braut, also das Produkt, schon zu machen, um
im selben Atemzug die Scheidungsfolgen mitzuberiick-
sichtigen. Anders ausgedriickt: bereits im Vertrag den
Krisenfall im Auge zu haben und zu regeln, wer die Behor-
den bei einem auftretenden Sicherheitsrisiko und Auftre-
ten von Schédden informiert, und wer und unter welchen
Voraussetzungen einen Produktriickruf vom Endkunden
oder eine Riicknahme des Produkt vom Markt startet. Wer
tragt die Kosten? Und sind die bei einer richtig gemachten
Risikobeurteilung angenommenen Schadensfolgen versi-
chert bzw. besteht fiir diese Versicherungsdeckung?

Haufig besteht bei einem Schadensfall durch ein
Produkt/Maschine, das aus vielen unterschiedlichen Tei-
len, zwischen den verschiedenen Produzenten Uneinig-
keit dartiber, wer fiir den Schaden ursachlich ist, und es
entbrennt Streit darliber, wer den Schaden letztlich ver-
ursacht hat, wahrend sich in der Zwischenzeit weitere
Schadensfélle ereignen. Ziel aller Unternehmer muss
immer die Vermeidung weiterer Schaden sein, und das
bedarf eines gut funktionierenden Krisenmanagements.
Je genauer die Abldufe zwischen Vertragspartnern in
schriftliche Vereinbarungen gegossen sind einerseits,
diese Ablaufe aber auch innerhalb der Organisations-
struktur eines Unternehmens geregelt sind andererseits,
desto schneller kann im Ernstfall auf ein drohendes oder
entstandenes Risiko reagiert und kdnnen Schaden mini-
miert werden. Nach dem Produktsicherheitsgesetz (PSG
2004) ist dabei immer das gelindeste zum Ziel flihrende
Mittel anzuwenden.

Wenn Unternehmen nicht die erforderlichen MafRnah-
men ergreifen, konnen die zustandigen 6sterreichischen
Behorden auch BuRgelder von bis zu EUR 25.000,00 ver-
hangen. Das mutet im Vergleich zu den millionenschwe-
ren Strafen bei Nichteinhaltung der DSGVO fast lacherlich
an, wenn man bedenkt, dass unsichere Produkte eine
grolle Gefahr fiir die Gesundheit von Menschen darstellen
konnen, deren Schutz stets im Blickfeld der Konstruktion
und Produktion von Produkten stehen muss.

Zu Erzielung einer bestmaglichen Sicherheit von Pro-
dukten konnen Digitalisierung und Kl einen wesentlichen
Beitrag leisten. Sowie ein Medikament oder eine Impfung
auch niemals 100%-ige Sicherheit bieten kdnnen, darf
auch keiner von uns trotz des Einsatzes neuer Technolo-
gien absolute Sicherheit von Produkten erwarten, die mit
diesen neuen Technologien entwickelt und produziert
wurden.

Rechtsanwalt

Dr. Andreas Eustacchio
LL.M. (LSE London)
www.eustacchio.com
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VORBEMERKUNGEN

Der Begriff der Digitalisierung, insbesondere der Digita-
lisierung der Fertigung, wird im internationalen Schrift-
tum vielfdltig genutzt und beschrieben. Wie bei vielen
neuen Erkenntnissen und Prozessen fehlt es nicht an
Aussagen und Prognosen liber die zu erwartenden
technischen, organisatorischen, wirtschaftlichen und
humanitaren Auswirkungen dieser prinzipiell neuen Vor-
gehensweise. Ebenso wie bei vorangegangenen grundle-
genden Veranderungen kommt es jedoch auch im Falle

Die Regierung der Bundesrepublik Deutschland sieht eine
ihrer wichtigsten Zukunftsaufgaben in der Realisierung
einer Umsetzungsstrategie fiir die Digitalisierung [1]. Das
ist eine extrem umfangreiche und komplexe Aufgabe,
deren Bewaltigung entscheidend fiir die weitere wirt-
schaftliche Entwicklung des Landes ist.

Der Schwerpunkt der Giellereiindustrie als wichtiger
Bestandteil der Gesamtindustrie liegt verstandlicherweise

Bild 1. Handlungsfelder der Digitalstrategie [1] (Quelle:
Bundesregierung)

der Digitalisierung haufig zu libertriebenen Erwartun-
gen und Einschatzungen der Wirkungen und Effekte.
Es ist deshalb angebracht auf die Erfahrungen aus der
Nutzung friiherer dhnlicher Prozesse und auf die dabei
gewonnenen Erkenntnisse zu verweisen, um vor iiberzo-
genen Erwartungen zu warnen und Fehleinschatzungen
zu vermeiden. In [0] sind beispielsweise die Fehler bei
der Umsetzung der ehemaligen CIM-Strategie deutlich
beschrieben.

im Handlungsfeld ,Innovation und digitale Transforma-
tion“. Es hat in den vergangenen Jahren nicht an Aktivita-
ten gemangelt, die sich diesem anspruchsvollen Anliegen
gewidmet haben. Nachstehend wird auf die erreichten
Ergebnisse eingegangen.

Bereits an dieser Stelle soll jedoch darauf verwie-
sen werden, dass die gegenwaértige weltwirtschaftli-
che Situation mit der Kennzeichnung durch die Folgen
der Corona-Pandemie sowie die sich in der Hauptab-
nehmerindustrie, dem Automobilbau, abzeichnenden
Tendenzen, wie Sattigung des Marktes, die aus Umwelt-
schutzgriinden geplante Umstellung auf Elektroantriebe,
aber auch die noch ungeklarte Entwicklung der weiteren
Antriebsformen, wie Wasserstoffnutzung usw., von nicht
geringem Einfluss auf die technische Entwicklung und
damit auf das Tempo der Digitalisierung sein werden.

In einem bemerkenswerten Beitrag [2] haben Nawrocki
und Rohland einen Uberblick tiber die gegenwdrtig anste-
henden Probleme gegeben. Ausgehend von dem Bemu-
hen um komplexe und in sich abgestimmte Teillosungen
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Visuelle Qualitatspriifung

fur gesamte Fertigungsstatten wird darauf verwiesen,
dass verstandlicherweise bei den nicht unbedeutenden
Aufwendungen zunachst Teillésungen entwickelt und fir
die Fertigung realisiert wurden. Das betrifft Aufgaben,
deren Loésung von prioritdrer Bedeutung fiir die wirt-
schaftliche Tatigkeit der GielRereiunternehmen sind: Auf-
gaben zur Qualitatssicherung, zur Rationalisierung der
Arbeitsvorbereitung und zur Steigerung der Effizienz der
vorhandenen Ausristungen.

Es ist kein Zufall, dass wegen des hohen Automatisie-
rungsgrades und des hohen technischen Niveaus der Aus-
ristungen fiir Druck- und KokillengieRereien sich gerade
auf diesen Teilgebieten der GielRereien die Bestrebungen
zur Digitalisierung am weitesten zuriickverfolgen lassen
[3,4,5,].

Hervorzuheben in diesem Fall sind die Bemiihungen,
auf induktivem Weg zu objektiven und damit wirtschaft-
lich wertvollen Ergebnissen zur Bewertung der Quali-
tat der erzeugten Gussteile und der daraus abgeleiteten
Schlussfolgerungen zu gelangen. Darunter soll verstan-
den werden, dass die technologischen Werte, mit denen
die untersuchten Gussteile gefertigt werden, unmittelbar
durch Sensoren aus dem Giellprozess gewonnen und
anschlieRend mit objektiv bewerteten Qualitatskriterien
korreliert werden. Das ist in Untersuchungen, sowohl im
Laborbetrieb als auch unmittelbar im praktischen GieR-
betrieb, zahlreich bewiesen worden (Bild 2). Zu diesen
beachtenswerten Ergebnissen haben mehrere Unterneh-
men beigetragen, deren Leistung und Engagement hoch
zu bewerten sind [5 - 9].

Als eine weiterfiihrende Aufgabe stellt sich nun die
Qualitdtsbewertung der Gussteile auch fiir die GroRzahl-
und Massenfertigung wirtschaftlich zu bewaltigen. Bis

dahin stand dem die teure Technik der Computertomo-
grafie entgegen. Zwischenzeitlich bieten sich Anbieter
auf dem Markt mit geeigneten Losungen hierfiir an [8,
10, 20]. Nach neuesten Erkenntnissen kann man davon
ausgehen, dass die 100%-Priifung von Teilen der GroRse-
rien- oder Massenfertigung im Automobilbau technisch
und wirtschaftlich (z.B. beziiglich der erforderlichen Zei-
ten und Aufwendungen fiir das Tomografieren) zufrieden-
stellend gel6st ist (Bild 3.). Verbesserungsbedarf fiir eine
vom Menschen unabhdngige Bewertung der gescannten
Gussteilabschnitte auf unzuldssige oder unerwiinschte
Fehlerauspragung besteht vor allem noch hinsichtlich
der Vervollkommnung der Software bei der Priifung geo-
metrisch komplizierter Teile (schwer erkennbare geringe
Fehlergrofien oder besonders diffizile Fehlerauspragun-
gen). Es ist aber zu erwarten, dass diese noch vorhandene
Unvollkommenheit in den nachsten Monaten beseitigt
wird. Dies kann dann als ein bedeutender Schritt in der
Qualitatsbewertung bezeichnet werden.

Bild 3. Vorschlag fiir eine 100%-Priifung von Kokillen-
gussteilen [8]

Bei den Sandformverfahren wurden automatisierte
Losungen zur Prozess- und Qualitatskontrolle bisher nur
fir Teilbereiche entwickelt. Die Vielzahl der Einflusspara-
meter erlaubte es nicht, auf direktem Weg oder Uber sta-

tistische Methoden durch Auswertung der Messwerte des
Formsandes, der Kern- und Schmelzqualitat ausreichende
Schlussfolgerungen fiir die Qualitat der Gussteile zu tref-
fen.

Hier sollte das wesentliche Ziel zur Erreichung einer
hohen Fertigungsqualitat, die Sicherung optimaler Quali-
tat der Teilprozesse in engen Toleranzen sein.

Ein wesentlicher Aspekt fiir GriinsandgieRereien ist
die Steuerung der Formstoffqualitdt. Obwohl hier das ent-
sprechende Prozesswissen und die notwendige Anlagen-
und Priiftechniktechnik vorhanden sind, gibt es in den
meisten GielRereien keine durchgéngigen Steuerungs- und
Kontrollsysteme fiir eine gesicherte Sandqualitat.

Die optische Kontrolle von Kernen und Formen ist bei
der automatischen Montage von Kernpaketen seit mehr
als 20 Jahren im Einsatz. Das Verfahren ermdglicht es
geometrische Fehler an Kernen bei der Entnahme aus der
Kernschiefmaschine zu erkennen und fehlerhafte Kerne
vor der Weiterverarbeitung auszusortieren.

In vielen Gielkereien sind inzwischen optische Mess-
systeme flr die geometrische Priifung von Gussteilen und
Kernen im Einsatz. Diese Systeme eignen sich auch, um
iber eine VerschleiRkontrolle an den Modelleinrichtun-
gen eine vorausschauende Qualitatssicherung zu realisie-
ren. Weitere erfolgversprechende Einzellésungen wurden
flir automatische Formanlagen zur Temperatur- und Fill-
standskontrolle beim Gieflprozess und fiir die optische
Kontrolle von Formkonturen zur Prozesskontrolle entwi-
ckelt.

Im Gegensatz zur induktiven Vorgehensweise bemii-
hen sich vor allem Informatikfirmen aus Prozessen in der
GielRerei durch GroRzahluntersuchungen GesetzmaRigkei-
ten fiir die Fertigung zu gewinnen. Diese Vorgehensweise
soll als deduktiver Weg bezeichnet werden.

Hierzu sind soeben neue Beitrdge im Fachschrifttum
erschienen: So wird in [11] Gber die Erfassung der Ferti-
gungsparameter von Kernen berichtet. Eine objektive
Bewertung der Qualitdt der Kerne erfolgt jedoch, zumin-
dest im Bericht, nicht. Auch gibt es keine Aussagen zum
Kernverhalten im GieRBprozess und die Auswirkung auf die
Qualitat der Gussteile.

Ein dhnlicher Bericht ist in [27] veroffentlicht. Auch
dort vermisst man Aussagen zur Korrelation der Ferti-
gungsparameter zu den Qualitdtsparametern der erzeug-
ten Gussteile.

Es ist seit jeher ein verstandliches wirtschaftliches Anlie-
gen insbesondere hochwertige und weitgehend automa-
tische GieRereianlagen so effizient als mdglich zu nutzen.
Auch auf diesem Feld spielen DruckgiefRausriistungen
wegen ihres hohen Automatisierungsgrades, der Vielzahl
zugeordneter Automatisierungsausriistungen (Roboter,
Spritheinrichtungen, Entgrateeinrichtungen usw.) und
der zu erwartenden wirtschaftlichen Verluste bei uner-
wiinschten Stillstdnden eine wesentliche Rolle. Es ist
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Bild 4. Bild der digitalen Zelle von Biihler [13]

deshalb keine Besonderheit, wenn sich vor allem die fiih-
renden Hersteller von Druckgieffmaschinen diesem Anlie-
gen gewidmet haben und sich auch weiterhin widmen.
Zu nennen sind hier die Firmen Frech Schorndorf (mit
der Smart Foundry- Losung) und Biihler Uzwil (mit der
sDigitalen Zelle“), die mit komplexen Lésungen und z.T.
extremen Zielstellungen erstmals aufgetreten sind [12].
Beispielsweise orientiert die Fa. BUHLER auf folgende
Zielstellungen: 0 % Ausschuss, 40 % weniger Zykluszeit
und 100 % Verfiigbarkeit der ,Digitalen Zelle“.

Bereits im Jahr 2006 wurde in [26] Uber eine effiziente
vollverkettete Form- und GiefRanlage fiir Fahrwerksteile
in einer Automobilgieferei in Singen berichtet. An dieser
Formanlage erhélt jeder Kasten beim Abformen eine fort-
laufende Nummer, der die Maschinen- und Formsandpa-
rameter zugeordnet werden. Mittels Kamera werden die
Kerne, Filter sowie Impflinge auf Vorhandensein und Lage
Uiberwacht. Die GielRzeit und sonstige Daten vom druckbe-
tatigten VergiefRofen, sowie die Abkihlzeit im Kasten wer-
den ebenfalls direkt erfasst und zugeordnet. Diese Daten
werden Uber die Gehange zur Aufnahme fiir die Strahlan-
lage mitgefiihrt. Nach dem Strahlprozess wird ein Barcode
auf das gestrahlte Gussteil aufgebracht. Bis dahin ist die
Traube noch immer zusammenhangend und kann bei
Bedarf ausgeschleust werden. Neben dem deutlich redu-
zierten manuellen Aufwand zur Erfassung, Verwaltung
und Auswertung von Daten ist es als Vorteil dieser Arbeits-
weise gelungen, mit einem sehr geringen Ausschussanteil
zu produzieren.

Neben dem Vorteil einer Anlagentiberwachung in
Echtzeit liber ein digitales System, bildet die Datener-

Bild 5. Die Bewertung der Gesamtanlageneffizienz mittels
OEE (Overall equipment effectivness) ist ein wichtiger
Mafstab fiir die Wirtschaftlichkeit
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fassung lber Stillstandszeiten, Storgriinde und nicht-
konforme Teile an den einzelnen Maschinen und in den
Fertigungsprozessen - egal ob mit Aufschreibung oder
automatisierter Rlickmeldung - die Grundlage zur Bewer-
tung der Fertigungseffizienz. Die hieraus abgeleiteten
Kennzahlen, wie z.B. die OEE als MaRstab fiir die Gesamt-
anlageneffizienz bieten die Mdglichkeit, schnell auf auf-
tretende Abweichungen zu reagieren. Damit lassen sich
Ineffizienzen schnell erkennen und beseitigen (Bild 5).

Nach [14] umfasst die Arbeitsvorbereitung (auch kurz
AV genannt) die innerbetrieblichen MaRnahmen, die zur
Vorbereitung der Fertigung von Erzeugnissen erforderlich
sind. Sie bildet also das Bindeglied zwischen der Konst-
ruktion und der eigentlichen Fertigung.

Auf diesem Tatigkeitsfeld wurden in den GieRereien in
den letzten Jahren nennenswerte Fortschritte bei der Fer-
tigung von Gussteilen durch erste Simulationen der neu
konstruierten Bauteile erzielt. Dadurch wird es moglich,
dass bereits vor Aufnahme der eigentlichen AV-Aktivitaten
Schwachstellen der neuen Bauteile erkannt und mit den
Konstrukteuren verbessernde Anderungen an den neuen
Bauteilen veranlasst werden.

Fir diese MalRnahmen, wie auch die folgenden
Arbeitsschritte werden zwischenzeitlich ausgereifte Simu-
lationstechniken genutzt. Diese werden von mehreren Fir-
men angeboten [15,16,17]. Gegenstand der Simulationen
sind vor allem Giel3- und Erstarrungsvorgéange, aber neu-
erdings auch Fiillprozesse von Kernformkéasten [18].

Die mit den Simulationstechniken erzielbaren Vorteile
sind zahlreich und wirken sich beispielsweise nachdriick-
lich in den Qualitdtsergebnissen der Gussteilfertigung aus:

Vermeidung der Porenauspragung in hochbean-
spruchten Gussteilpartien,

Verdrangung von Erstarrungsdefiziten in den Gus-
steilen,

Verhinderung von Stromungsfehlern des flissigen
Metalls usw.

Die Zahl der Berichte lber die erfolgreiche Nutzung der
Simulationstechnik ist zwischenzeitlich extrem angewach-
sen und darf als ein sicherer Beleg fiir eine der zweckma-
Rigsten Techniken in der GieRereiwelt angesehen werden.

Nach Auffassung der Autoren dieses Beitrages gibt es
vor allem in kleineren GieRereien bei der ersten Beschfti-
gung mit neu angefragten Bauteilen noch Reserven. Hier
fehlt haufig noch eine gezielte Inanspruchnahme gespei-
cherten Erfahrungswissens und die ,wichtigste Daten-
bank“ ist der Kopf des erfahrenen Technologen. Es ist
sicherlich aufwendig das Erfahrungswissen systematisch
zu sammeln und zu speichern, wird sich aber in Zukunft
nicht vermeiden lassen, wenn man an die Fachkréftesitu-
ation in den nédchsten Jahren denkt. Auch fiir diese Auf-
gaben bieten sich bewahrte Software-Lésungen an [19].

Bild 6. Nebenaggregatetrager fiir PKW mit Ausweis von
besonders fiir Porositat anfalligen Gussteilpartien mit
Einfluss auf die Funktion des Fertigteils (,,regions of
interest®), ermittelt durch Simulation [4]

Ansatze zur Rationalisierung durch Digitalisierung des
Arbeitsvorbereitungsprozesses liegen bereits langere Zeit
zurlick [22].

Die Digitalisierung der Gussfertigung ist in engem Zusam-
menhang mit der Automatisierung von Teilprozessen
zu betrachten, auf die im Folgenden néher eingegangen
wird.

Die automatische Fertigung von Kernpaketen in verket-
teten Fertigungszellen mit KernschieRmaschinen und
robotergefiihrten Prozessen fiir Entgraten, Schlichten
und Montage der Kerne ist heute im GrofRserienprozess
zwingend notwendig, um wettbewerbsfahige Produkte
herstellen zu konnen. In [25] wird die Fertigung von diinn-
wandigen Zylinderkurbelgehdusen im Eisenwerk Bruhl
beschrieben.

Die fiir Prototypenherstellung entwickelten Verfahren
z.B. zum Drucken von Kernen werden von verschiedenen
Herstellern mit Hochdruck fiir eine automatisierte Serien-
fertigung weiterentwickelt, um ohne Umweg liber Werk-
zeuge kostenglinstige Kerne direkt aus den 3D - Daten
herstellen zu kdnnen. Das gilt insbesondere fiir Kleinse-
rien.

Bild 7. Kernfertigungszentrum fiir gedruckte Kerne (Quelle:
Loramendi Vertriebs GmbH)

Die Formherstellung auf automatischen Anlagen, mit
Roboterunterstiitzung fiir Luftstechen, Kerneinlegen und
Abguss bzw. mit automatischen Vergiefeinrichtungen ist
heute Standard selbst in Gieereien fiir mittlere Serien.

Die Verfahren aus der Prototypenfertigung zur werk-
zeuglosen Formherstellung haben sich bisher nicht in der
Serienfertigung durchgesetzt, da sie aus Kostengriinden
nur in der Einzelfertigung wirtschaftlich eingesetzt wer-
den kénnen.

Im Bereich des automatischen Finishing der Gussteile
werden durchgangige Prozessschritte vom Entsanden,
tiber Strahlen, Putzen und Schleifen der Gussteile in auto-
matischer Verkettung ebenfalls schon langer in der Grol3-
serienfertigung eingesetzt.

Fur das Entgraten und Schleifen von Gussteilen gibt
es ein breites Angebot von CNC- Anlagen bis zu roboter-
gestiitzten Schleifzellen, die sich inzwischen auch fiir klei-
nere SeriengrofRen anbieten.

Bild 8. Automatische Roboter - Schleifzelle RFC 800 Finish
Center (Quelle: Reichmann GmbH)

Weitere erfolgreiche Automatisierungen wurden u.a.
bei folgenden Teilprozessen realisiert:

automatische Gattierungsanlagen im Schmelzbe-
trieb

automatische Fertigung von GieRtrauben im Fein-
guss,

automatisch gesteuerte Abkihlung und Warmebe-
handlung,

Jedoch nicht nur der Form- und GieRprozess,
sondern auch vor- und nachgelagerte Prozessstufen
werden systematisch von der Digitalisierung durch-
drungen. Beispielsweise berichten die Vertreter
eines namhaften Schmelzofenbauers tiber ihre
Bemiihungen und Erfolge bei der Digitalisierung von
Schmelzofen und deren Instandhaltung [21].

Von einer flichendeckenden Nutzung der zur Verfiigung
stehenden technischen Losungen sind die GielRereibe-
triebe allerdings noch weit entfernt. Selbst in GieRereien,
die vollautomatische Systeme einsetzen, wird oft aus
Kostengriinden, mangelnder Qualifizierung der betei-
ligten Arbeitskrédfte sowie Unterschatzung erreichbarer
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wirtschaftlicher Effekte auf die Moglichkeiten der automa-
tischen Erfassung und Auswertung der Prozessdaten ver-
zichtet.

Nach VDI-Richtlinie 5600 [0] haben folgende Geschafts-
prozesse im Unternehmen die hochste MES-Relevanz:

Arbeitsvorbereitung
Qualitatssicherung

Produktion

Transporte

Materialwirtschaft

Personalwirtschaft

Riickverfolgung

Instandhaltung

kontinuierliche Verbesserung (KVP) und
Controlling

Zu den drei als Erste in der Aufzahlung dargestellten
Gesichtspunkten der Digitalisierungsaufgaben ist in den
einflihrenden Passagen des vorliegenden Beitrages bei-
spielhaft Stellung genommen.

Die wichtigsten Anforderungen an ein zukunftsfahiges
digitales System sind, die Offenheit fiir Erweiterungen und
die Moglichkeiten, dass Daten aus verschiedenen Ebe-
nen verarbeitet und ausgewertet werden kdnnen. Allen
Rickmeldungen aus den Maschinensteuerungen, aus
der Sandaufbereitung, Temperaturmessungen, Thermo-
analyse von Labor und Schmelzbetrieb u.a. sollten sich
mit den Rickmeldungen aus den einzelnen Abteilungen
zusammenfiihren lassen. Diese Systeme ermoglichen fiir
die Verantwortlichen und Instandhaltung eine Uberwa-
chung der Anlagentechnik durch Visualisierung in Echt-
zeit.

Die Integration weiterer spezieller Tools der einzelnen
Fachabteilungen (wie z. B. Instandhaltung, Personal, Ein-
kauf) sollte ebenso wie ein problemloser Datenaustausch
mit dem ERP - System als eine wichtige Grundvorausset-
zung erfillt sein.

Die fiir eine solche Aufgabenstellung im Maschi-

Bild 9. Modulares MES - System (Quelle: apromace GmbH
Freiberg)
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nenbau sehr erfolgreich eingesetzten MES - Systeme
(Manufacturing Execution-Systems) als Fertigungsma-
nagementsysteme zwischen der Maschinenebene (Anla-
gensteuerungen) und der Unternehmensebene (ERP)
bieten sich auch fiir GieRereien als erprobte Software-
l6sungen an. Der modulare Aufbau dieser Systeme und
die offene Systemarchitektur ermdglichen es, den Digitali-
sierungsprozess schrittweise zu planen und zu realisieren.

8. AUSBLICK

Eine positive Wertung des erreichten Standes der Akti-
vitaten zu Industrie 4.0 aus der Sicht der Bundesregie-
rung wurde in einem Interview durch den zustandigen
Staatssekretdr im Bundesministerium fiir Bildung und
Forschung (BMBF) vorgenommen [23]. Es wird darauf ver-
wiesen, dass unter Fiihrung durch das BMBF gerade aus
der Produktionstechnik sich zahlreiche Industrieverbande
eingebracht haben und nach der Griindung der Plattform
Industrie 4.0 schnell Fortschritte erzielt wurden. Es wird
durch den Interviewten der Standpunkt vertreten, dass
die Unternehmen nunmehr im eigenen Interesse die
Dinge vorantreiben.

Das gilt auch fiir die GieRereiindustrie: Hier wurde
durch den BDG ein ,,Kompass fiir die Digitalisierung® erar-
beitet und zur Richtschnur des Handelns erklart und emp-
fohlen [24].

Aus heutiger Sicht zeichnen sich folgende Aufgaben fiir
die ndchste Zeit ab:

b Im Rahmen einer dringend empfohlenen Gesamt-
planung fiir das Unternehmen ist die Schaffung
einer durchgangigen Datenstruktur unter Ein-
beziehung der wesentlichen Prozessdaten als
notwendige Basis fiir alle weiteren Aktivitaten zur
Digitalisierung und Effizienzsteigerung der Fertigung
zu realisieren.

> In diesem Rahmen ist eine weitere Automatisierung
von Teilprozessen der Gieflberei sinnvoll (so sollte
insbesondere auch in kleineren Betriebe beim Ein-
satz von Robotern ein deutlicher Zuwachs erreicht
werden).

b Ein Schwerpunkt fiir die Automatisierung zur
wesentlichen Verringerung der Arbeitserschwer-
nisse ist und bleibt der Bereich der Nachbehandlung
(Putzerei) von Gussteilen, da hierflirimmer weniger
Mitarbeiter zur Verfiigung stehen.

b Als weitere wichtige Voraussetzung der Digitalisie-
rung in den GieRereien ist die Qualifizierung des
gesamten Personals zu beschleunigen. Das ist eine
Aufgabe von Vorrang, weil weitere Fortschritte ext-
rem eng damit verbunden sind. Das ist eine heraus-
fordernde Aufgabenstellung fiir die Personalpolitik
in den Betrieben.

Die zu l6senden Aufgaben in der nachsten Zeit werden
nicht ohne Berlicksichtigung der erkennbaren wirtschaft-
lichen Rezession zu bewdltigen sein. Es darf vermutet

werden, dass sich auch, bei allem Optimismus, eine Ver-
ringerung des Tempos der Digitalisierung einstellen wird.
Andererseits bietet diese Situation eine hervorragende
Moglichkeit zur Durchsetzung mancher seit langem anste-
hender Aufgabe.
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Nach dem Platzen der IT-Bubble um die Jahrtausend-
wende und der globalen Finanz- und Wirtschaftskrise
zum Ende der Nullerjahre hat es unser Wirtschaftssystem
schon wieder erwischt. Nun ist ein weltweiter Gesund-
heitsnotstand dafiir verantwortlich, dass hunderttau-
sende Osterreichische Arbeitsplatze gefahrdet sind.
Wahrend vor zwei Dekaden ebenso wie vor 10 Jahren die
spezifische heimische Wirtschaftsstruktur mit ihrem star-
ken realwirtschaftlichen Kern gleichsam einen Schutz-
schirm fiir unseren kollektiven Wohlstand aufgespannt
hat, haben wir es nun mit einem 6konomischen Flachen-
brand zu tun.

Diesmal weisen drei Elemente auf grofRes Gefahren-
potenzial fiir das exportorientierte Osterreich hin: Erstens,
die Corona-Krise findet gleichzeitig in sémtlichen hoch-
industriellen (und mit Verzégerung auch in allen ande-
ren) Volkswirtschaften statt. Zweitens, wir haben es im
weltweiten System der wirtschaftlichen Verflechtungen
ebenso mit einer Angebots- wie auch Nachfragekrise zu
tun. Drittens, die aktuelle Situation ist ein idealer Nahrbo-
den fiir eine Kaskade von Folgekrisen.

Aber es gibt auch ein positives Momentum: Namhafte
Experten sind er Ansicht, der aktuelle Konjunkturschock
habe keine 6konomische Grundlage. Das verleitet zu der
Annahme, dass uns unter Nutzung kluger Manahmen
sehr bald wieder ein steiler Wohlstandsanstieg bevor ste-
hen kénnte. Entscheidend wird wohl sein, wie rasch sich
das Konjunkturrad letztendlich wirklich drehen wird.

Tatsachlich befindet sich die Weltwirtschaft auch ohne
Coronavirus in einem zyklischen Abschwung. Dieser hat
vor zwei Jahren schleichend begonnen und im vergange-
nen Wirtschaftsjahr dazu gefiihrt, dass das weltwirtschaft-
liche Wachstum bei unter drei Prozent lag - ein historisch
schlechter Wert. Somit ware das Jahr 2020 in jedem Fall
eine Herausforderung geworden.

Von Vorteil dabei ist nicht, dass in den Jahren zuvor
der geld- und fiskalpolitische Spielraum fiir MaBnahmen
zur Krisenbekdampfung aufgebraucht wurde. Das war ein
riskantes finanzpolitisches Spiel und erhéht nunmehr
die Wahrscheinlichkeit (langjahriger) Folgekrisen auf

den internationalen Kapitalmarkten. Staaten ebenso wie
Unternehmen und Haushalte sind tiberdurchschnittlich
hoch verschuldet - ein ansich giftiger Konjunkturcocktail.

Dass nun Lander wie Frankreich und Spanien, die
gegenwartig bereits Verschuldensquoten von 100%
aufweisen, oder gar Italien (mit deutlich Gber 130 %
Staatsschuldenquote) nach europédischen Anleihen zur
Finanzierung rufen, ist mehr als versténdlich. Freilich
kann dieser Frage die in der laufenden Krise ohnehin
nicht besonders gliicklich agierende Europaische Union
nur schwer beschadigen, denn sie wird entweder von den
Bewohnern der sudlichen Mitgliedslandern der mangeln-
den Solidaritat bezichtigt, oder von den Bewohnern der
nérdlichen Mitgliedslander der maRlosen Geldvernich-
tung. Ein moglicher Kompromiss ware ein noch inten-
siveres Anleihekaufprogramm der EZB mit Bevorzugung
jener Emissionen, die ansonsten nur mit wachsenden Risi-
koaufschldgen am Markt unterzubringen waren. Dies kann
das Ende des Euro bedeuten.

In dieser Situation der Unsicherheit miissen Unternehmen
abseits des ohnehin mehr als anspruchsvollen technologi-
schen Umfeldes die richtigen Entscheidungen treffen. Von
der Gilde der Wirtschaftsforscher bekamen sie vor allem in
der ersten Phase des Lock-downs jedenfalls keine Unter-
stiitzung. Mit breiter Brust wurden von den fiihrenden
Wirtschaftsforschungsinstituten vollig falsche Daten kom-
muniziert - genauso wie bei der letzten Wirtschaftskrise.
Die vorherrschenden 6konomischen Makromodelle leiden
offensichtlich an letalen riickwértsgerichteten Krankhei-
ten, die sich auch in Zeiten des Big-Data-Managements
nicht in den Griff bekommen lassen. Erst die jingsten
nationalen Erwartungen kdénnen unter Zuhilfenahme von
Experten des Internationalen Wahrungsfonds ein realisti-
sches Bild liefern. Die Einschatzungen fiir den Riickgang
des Gsterreichischen Bruttoinlandsprodukts 2020 liegen je
nach 6konomischer Modellierung aktuell zwischen minus
5% und minus 7%. Ein historisch dramatischer Einbruch
an heimischer Wirtschaftskraft.

Stimmen diese Prognosen, so ist im dritten Quar-
tal 2020 von einer Erholung und im vierten Quartal 2020
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Abb. 1: Historische Umsatz- und Beschaftigungsentwicklung in der 6sterreichischen Automotiven Zulieferindustrie

Quelle: IWI (2020)

von einer Normalisierung der gesamtwirtschaftlichen
Lage auszugehen. Fur so wichtige Segmente der heimi-
schen Volkswirtschaft wie die Automotive Zulieferin-
dustrie wiirde das auf das heurige Jahr gerechnet einen
akkumulierten Verlust an Wirtschaftsleistung von 20%
bis 25% bedeuten. Damit ist mit einem ahnlichen struk-
turellen Schlag zu rechnen, wie es im Rahmen der welt-
weiten Finanz- und Konjunkturkrise im Jahr 2009 und
sodann im Folgejahr 2010 fiir die &sterreichische Auto-
motive Zulieferindustrie der Fall war (s. Abb. 1). Obzwar
in der langerfristigen Betrachtung und bei einem giinsti-
gen internationalen Umfeld mit eine positiven Tendenz
gerechnet werden kann, die den Konjunkturknick hin-
sichtlich der Wirtschaftskraft sehr bald und hinsichtlich
der Beschaftigungsentwicklung innerhalb von 5 bis 6 Jah-
ren ausgleichen konnte.

Nicht viel anders sehen die jiingsten Prognosen fiir die
heimische GieRereindustrie aus, deren Umsatz nach
einem sehr schwierigen ersten Quartal 2020 nun im heu-
rigen zweiten Quartal noch weiter sinken wird. Aktuelle
Prognosen gehen davon aus, dass 40% der Unternehmen
weniger als 50% des Umsatzes im Vergleich zum zweiten
Quartal 2019 erreichen werden. Das ist ein Uberschreiten
einer Roten Linie, das es wirtschaftlich zu verdauen gilt.

Zu beachten ist freilich, dass das (Un-) Gliick der
osterreichischen Industrie von epidemiologischen Zah-
len in Landern wie Deutschland, Italien und anderen
wichtigen Exportmarkten abhangt. Unmittelbar damit
verkniipft sind die entsprechenden Leistungskennzah-
len, welche eines gemeinsam haben - all diese Lander
werden im Jahr 2020 eine der schwersten Rezessionen
ihrer Geschichte zu meistern haben. Die ,Leading Indi-
cators“ der OECD ebenso wie der ,,Business and Consu-
mer Survey“ der EU-Kommission und andere statistische
Friihwarnsysteme passen sich in dieses Bild der drama-
tischen Abstlrze ein. Besondere Sorge bereitet, dass ins-
besondere Deutschland eine deutliche konjunkturelle
Durststrecke bevor steht, was mittelbar Auswirkungen auf
Osterreich haben wird. Die Negativausschlage sind sogar
noch starker als es im Jahr 2009 der Fall war.

Abb. 2: Composite Leading Indicator (GLI), OECD gesamt und
Deutschland
Quelle: OECD (Mai 2020)

Obwohl die Europdische Kommission betont, dass es im
Zuge der Coronakrise nicht moglich ist, valide Prognosen
zu erstellen, werden diese von Eurostat veroffentlicht. Und
sie scheinen in der Struktur nicht ganz falsch zu sein: Dem-
nach werden die bekannten Euro-Krisenlander erneut
hart getroffen. Erschwerend kommt hinzu, dass diese Lan-
der oftmals einen Handels- und Tourismusschwerpunkt
aufweisen. Wichtige dsterreichische Handelspartner wie
Deutschland, Tschechien, Slowakei oder Ungarn werden
aus diesem Blickwinkel etwas weniger hart getroffen. Frei-
lich wird aber in jedem Fall der gesamte Kontinent im Jahr
2020 eine schwere Rezession zu meistern haben. Fiir 2021
sieht die Welt in der Prognosewelt sodann freundlicher
aus, und es kdnnte ein groRerer Teil des Corona-Impacts
durch eine tGberdurchschnittliche Entwicklung aufgeholt
werden.

Eine potenziell zweite europaische ,,Corona-Welle®
wiirde alle denkbaren Stresspunkte driicken. Allerdings
gehen zurzeit nur die wenigsten Kommentatoren davon
aus, dass es diesfalls erneut zu einem kompletten Lock-
down kdme. Nicht nur, dass die kommenden Monate
genutzt werden sollten, um entsprechende gesundheits-
politische Vorkehrungen zu treffen; die politischen Ent-
scheidungstrager sind sich wohl auch bewusst, dass ein
zweimaliges komplettes Herunterfahren einer ansonsten
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2020 2021 2020 2021
Griechenland -9,7% 7,9% Litauen -7,9% 7,4%
Estland -6,9% 5,9% Schweden -6,1% 4,3%
Italien -9,5% 6,5% Zypern -7,4% 6,1%
Niederlande -6,8% 5,0% Rumanien -6,0% 4,2%
Spanien -9,4% 7,0% Belgien -7,2% 6,7%
Portugal -6,8% 5,8% Danemark -5,9% 5,1%
Kroatien -9,1% 7,5% Bulgarien -1,2% 6,0%
Slowakei -6,7% 6,6% Malta -5,8% 6,0%
Grofbritannien -8,3% 6,0% Slowenien -7,0% 6,7%
Deutschland -6,5% 5,9% Osterreich -5,5% 5,0%
Frankreich -8,2% 7,4% Ungarn -7,0% 6,0%
Finnland -6,3% 3,7% Luxemburg -5,4% 5,7%
Irland -7,9% 6,1% Lettland -7,0% 6,4%
Tschechien -6,2% 5,0% Polen -4,3% 4,1%

Tab. 1: Internationale Konjunkturprognosen, Quelle: EUROSTAT (06.05.2020)

hochagilen Volkswirtschaft flachendeckend nur wenige
Unternehmen liberleben lassen wiirde.

Dauert die aktuelle Krise nicht allzu lange bzw. bleibt es
bei einer Corona-Welle, so ist das Instrumentarium der
Kurzarbeit eine méachtige (wenn auch kostspielige) Waffe,
fiihrt sie die Unternehmen doch gewissermalen in die
Pole-Wettbewerbsposition fiir die Nach-Coronazeit. Auch
viele andere wirtschaftspolitische Initiativen - u.a. zur
Absicherung resilienter (mitteleuropéaischer) Wertschop-
fungssysteme - lassen sich logisch begriinden und Wirk-
samkeit erwarten. Ein Hauptproblem besteht freilich
darin, dass zurzeit an vielen Hebeln gleichzeitig geschaltet
werden muss. Dabei ist Abstimmung, Schnelligkeit bzw.
das richtige Timing von besonderer Bedeutung, was fiir
offentliche Entscheidungsstrukturen in der Regel eine
grolbe Herausforderung bedeutet.

Abb. 3: Wochentlicher BIP-Indikator der OeNB
Anmerkung: Veranderung des realen BIP gegeniiber dem
Vorjahr in %; Wachstumsbeitrage in Prozentpunkten
Quelle: OeNB (Mai 2020)

Bis dato hat die Corona-Krise 12 Mrd. Euro an Gsterreich-
sicher Wertschopfung bzw. BIP vernichtet (laut OeNB,
Stand: Mitte Mai 2020), wobei die letzte Marz- und erste
Aprilwoche 2020 fiir einen konjunkturellen Tiefpunkt
stehen. Das lasst sich vor dem Hintergrund eines weit
verzweigten Liefer- und Leistungsgeflechtes als verlo-
rener Wohlstand bezeichnen. Betroffen sind neben dem
privaten Konsum samtliche fiir die wirtschaftliche Ent-
wicklung eines Landes essentielle Konjunkturfaktoren.
Hinzukommt, dass sich aufgrund der kostspieligen wirt-
schaftspolitischen Gegenmalinahmen die Staatsverschul-
dung nach diesem Kalenderjahr wohl kaum unter 80%
des BIP driicken lasst. Und dabei sind die herannahenden
Konjunkturpakete noch gar nicht eingerechnet.

Spatestens am Tag der Entdeckung eines wirksamen
Impfstoffes gegen diesen schrecklichen Krankheitserreger
werden wohl die ersten Sparpakete in Angriff genommen
werden (miissen). Es wird spannend, wie dieser Prozess
politisch aufgesetzt werden wird.

Mit hoher Wahrscheinlichkeit wird es in den kommenden
Wochen zu heftigen Verteilungsstreitigkeiten kommen.
Soll man die gestiegenen Schulden ausgaben- oder ein-
nahmenseitig abbauen? Auf welchem Wege wird eine
Balance zwischen Konsum-, Einkommens- und Vermo-
genssteuer gefunden? Wie wird fiir Generationengerech-
tigkeit gesorgt, wenn die nunmehr in Pension gehenden,
geburtenstarken Jahrgédnge angespannte Staatsfinanzen
hinterlassen? Wie wird der 6kologische Umbau durch die
Corona-Krise beeinflusst? All diese Fragen missen von
unserer Gesellschaft gelost werden.

Committed to casting excellence.

www.magmasoft.de
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DIE BERUFSGRUPPE DER
GIESSEREIINDUSTRIE

AKTUELLE SITUATION DER
OSTERREICHISCHEN GIESSEREIINDUSTRIE
ERGEBNISSE DER MITGLIEDERBEFRAGUNG

Aufgrund der Sondersituation und
den dramatischen Einbriichen und
den damit verbundenen Proble-
men bei den Mitgliedsfirmen der
GieRereiindustrie, wurde vor weni-
gen Wochen eine Befragung dieser
durchgefiihrt. Neben der Ist-Situa-
tion wurden auch Wiinsche und For-
derungen an die Politik abgefragt,
die weiter transportiert worden
sind.

Nachfolgend stellen wir die wesent-
lichen Ergebnisse dieser Befragung
dar:

Das 1. Quartal weist zwar schon deut-
liche Umsatz-Riickgénge auf, ist bei
weitem aber nicht so dramatisch
ausgefallen wie die Nachfolgenden.
Nur s der Unternehmen haben im 1.
Quartal bereits Ruckgange tiber 50 %.
Durchschnittlich ist ein Riickgang auf
ca. 70 % zu verzeichnen.

Dramatisch ist jedoch die Situ-
ation im 2. Quartal. Hier zeigt sich,
dass der Durchschnitt einen Einbruch
von tiber 50 % aufweist. Grofite Riick-
gange sind im Bereich der Automobil-
industrie zu verzeichnen, welche fast
alle Kurzarbeit ausniitzen deren Aus-
lastung und deutlich auf ein Niveau
von 50 % gesunken ist. Grundsatzlich
ist festzustellen, dass Auftragsbe-
stande im 1. Quartal und am Beginn
des 2. Quartals noch abgearbeitet
werden konnten, aber mit fortlau-
fender Krise immer mehr schmolzen
und zu dramatischen MaRnahmen
gefiihrt haben. Das bedingt, dass

Giesserei Umsatz in Q2/2020 im Vgl. zum Vorjahr (Anteile in %,)

Mittelwert 60 %

100 % und
dartiber Q002

60-79 %

0-19%  0,00%

2 60%

50,00%

Abb.: 1

Kurzarbeit Giessereiindustrie (Mehrfachnennungen maglich) - unter der
Annahme die Rahmenregeln zur Corona Kurzarbeit bleiben bestehen)

wird genutzt

wird in den nachsten
Wochen genutzt

wird im zweiten Halbjahr
2020 genutzt

wird im ersten Halbjahr

70%

30%

40%

Abb.: 2

auch vereinzelt Unternehmen Mit-
arbeiter abbauen mussten, jedoch
der GroRteil die Kurzarbeit genutzt
hat und der Mitarbeiter-Stand relativ
konstant erhalten blieb.

Die Abb. 1 und 2 sind nicht nach
Umsatz gewichtet, sondern nur der
Durchschnitt der Meldungen. Bezieht

man die Tatsache mit ein, dass ca. 70
% - 80 % der Osterreichischen Giele-
reiindustrie in die Automobilindustrie
liefern, ist die Situation sicher noch
dramatischer zu bewerten und wiirde
man eine Gewichtung der Meldungen
durchfiihren, schaut diese auch dra-
matischer aus. Fest steht, dass wir

uns in einer sehr kritischen Situation
befinden und der Grof3teil extrem
unterausgelastet ist und die Kurzar-
beit in grolem Umfang genutzt wer-
den muss.

Als besonderes Problem stellt
sich das Verhalten der Automobilin-
dustrie dar. Diese halt in ihren Pro-
gnosen, nach wie vor, an den am
Jahresanfang festgelegten Abrufzie-
len fest und dndert diese dulerst
kurzfristig einige Wochen vor Abruf-
order. Das hat zur Folge, dass einer-
seits sichergestellt werden muss,
dass volle Abrufe geliefert werden
konnen und anderes davon ausge-
gangen wird, dass diese aber nicht
abgerufen werden. Diese nicht plan-
bare Situation ist duRerst unange-
nehm und risikoreich. Sie verursacht
auch unnétige Kosten und Aufwédnde
und ist eine Gefahr fiir die Branche.

In der Einschatzung des zweiten
Halbjahres im Vergleich zu 2019 wird
davon ausgegangen, dass dieser sich
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Giesserei Umsatz im zweiten Halbjahr 2020 im Vgl. zum Vorjahr

(Anteile in %), Mittelwert 74 %

100 % und

dartiber D00

74 %

40-59%  0,00%

0-19%  0,00%

Abb.: 3

im Bereich von 70 - 80 % positionie-
ren wird. Dieser Ausblick halt somit
auch fest, dass nicht mit einer v-for-
migen Erholung am Markt zu rech-
nen ist, sondern die konjunkturelle
Delle sich langer halten wird und im
heurigen Jahr die Riickschlage nicht
aufholbar sind. Viel mehr ist auch das
zweite Halbjahr als ein sehr Proble-

matisches zu sehen. In Summe ist fiir
das ganze Jahr somit mit massiven
Riickgédngen zu rechnen. Zu befiirch-
ten ist, dass es wie in der Krise 2008
/ 2009 lange dauern wird, bis diese
Riickschlage wieder aufgeholt wer-
den konnen. Eine kurzfristige Erho-
lung scheint nicht in Sichtweite.

INFORMATIONEN VOM CAEF 180

European Foundry Industry Sentiment

igg ] Indicator FISI (April 2020)Non-Ferrous
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In April, the picture for the European industry sentiment is
incomplete, because the number of participants was lower
than normally. The mood may have been even worse than
180 | European Foundry Industry Sentiment illustrated.
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The recovery trend was abruptly interrupted by the Corona- 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020
virus in March. Also in April the survey results were dominated — current situation _— expectations for six months

by the Corona crisis. The sentiment indicator of the European
ferrous foundries decreased further. As there is much
uncertainty about the long-term effects of the Covid-19
pandemic, the business outlook also plunged to an all-time

low.

development

Since autumn 2019, European steel foundries have evaluated
their business situation less optimistic. Due to the Covid-19
pandemic the trend is even sharper.

In general: a lot of weak flashs in the pan, but no straight
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KOSMEK EUROPE GmbH

JAPANISCHE
PRAZISIONS-
KOMPONENTEN

Durchgangig von der GieRerei
hin zur mechanischen
Bearbeitung und
Automatisierung.

Einleitung:

Die GielRerei-Industrie steht erneut
vor grofRen Herausforderungen: Sin-
kende Margen aufgrund unfairer
Wettbewerbsbedingungen, steigende
Anforderungen an Produktqualitat
aufgrund von womdglich iiberzo-
genem ,Technologie-Wettrlisten®
und nochmal gestiegene Erwar-
tungshaltung der OEMS hinsichtlich
Flexibilitat aufgrund der Volatilitat
des Marktes, der noch andauernden
Diversifizierung von Modellen und
natlrlich der Elektrifizierung.

Als l6sungsorientierte Techniker
behalten wir uns die Sinnfrage vor
und kiimmern uns lieber um die Mog-
lichkeiten diesen gordischen Knoten
zu l6sen.

KOSMEK ist seit Jahrzehnten Techno-
logie-Marktfiihrer fir Produkte, die
von der GielRerei iiber die mechani-
sche Bearbeitung hin zur Automa-
tisierung Prozesse verschlanken,
damit Produktionseffizienz erhéhen
und die Konkurrenzfahigkeit von tau-

senden zufriedenen, internationalen
Produktionsunternehmen Tag fiir Tag
verbessern.

Diese Produkte sind durch aktu-
ell 360 nationale und internationale
Patente abgesichert. Die , Intelligenz“
dieser Komponenten erleichtert Pro-
duktionsunternehmen die Flexibi-
lisierung und Automatisierung von
Fertigungsprozessen und eroffnet
dabei neue Wege der technischen
Auslegung und wirtschaftlichen Ein-
sparung.

Die Erfolgsgeschichte von KOS-
MEK begann mit einer technischen
Beschrankung: Japanische Autoher-
steller haben vor nahezu 40 Jahren
den maximalen Hydraulikdruck bei
70 bar begrenzt. Dieser Limitierung
hat sich KOSMEK gestellt und daraus
verschiedene innovative Entwicklun-
gen fiir diesen einschlagigen Markt
geboren: Produkte, die mit niedrigem
Druck héhere Spannkrafte erzeugen,
hohere Genauigkeit garantieren und
wartungsfrei sind.

Eigenentwicklung und Eigen-
fertigung garantieren dabei hochste
Produktqualitat und erlauben
schnellstmogliche Anpassungen an
verschiedenste Kundenanforderun-
gen. Bei KOSMEK bekommt man
automatisch immer das innovativste
Produkt des Marktes.

Als weltweit einziges Unter-
nehmen kann es den gesamten
Fertigungsprozess mit produktivitats-
steigernden Produkten ausstatten:
Vom schnellstmdglichen Kernziehen,
zur Positionierung und Aufspan-
nung des Werkstlicks bei der mecha-
nischen Bearbeitung und die
Fabriksautomation. Das verringert
nicht nur die Komplexitat bei der
Planung mit unterschiedlichen
Ansprechpartnern, das erlaubt auch
eine Vereinfachung der Betriebsmit-
telbewirtschaftung.

Hoéhere Spann- und Haltekréafte
trotz niedrigerem Druck ermdglichen

den Einsatz kleinerer Baugrofien
und damit eine bessere Ausnutzung
des Maschinenraums bzw. die Ver-
wendung von kleineren und kosten-
glnstigeren Maschinen. Durch die
gebotene hohere Leistungsfahig-
keit der Bauteile kdonnen weniger
Elemente verwendet werden, die
Uberdies noch mit geringerem Ener-
gieverbrauch die Betriebskosten sen-
ken.

Wartungsfreiheit und wettbe-
werbslose Zuverlassigkeit erge-
ben weniger Stillstdnde und die
Wiederholgenauigkeit von 3 Mikro-
meter der Positionier- und Spann-
systeme ermoglichen eine hohere
Prozessstabilitat und damit weniger
Ausschuss.

Die durch mehrere Patente
abgesicherte ,High-Power-Techno-
logie“ basiert auf einer Verstarkung
der durch den hydraulischen oder
pneumatischen Druck erzeugten
Kraft liber schiefe Ebenen im Zylin-
der. Uber geschickten Einsatz der
dafiir nétigen Elemente ergibt sich
nicht nur eine bis zu drei Mal hohere
Spannkraft und bis zu sieben Mal
héhere Haltekraft als bei vergleich-
baren Baugréfen sondern auch
noch eine mechanische Verriege-
lung, die eine Haltekraft auch bei 0
bar ermoglicht. Dadurch entstehen
neue Anwendungsmoglichkeiten fiir
Spannelemente und es kdnnen sonst
zusatzlich notwendige Elemente ein-
gespart werden, wie z.B. Druckerhal-
tungsventile, Drucklbersetzer und
Ahnliches.

Weiter erlaubt diese Technolo-
gie den Einsatz von pneumatischen
Spannern, wo zuvor noch hydrauli-
sche Systeme bendtigt wurden.

Hochprazise, spielfreie, torsi-
ons- und biegemomentstabile Robo-
ter-Wechselkupplungen erweitern
die Einsatzgebiete von investitions-
intensiven Maschinen von ,,Pick and
Place” - hin zu anspruchsvollen Bear-

beitungs- und Montageaufgaben wie
Entgraten, Verschrauben, Einpressen
und Zusammenbau von Bauteilen
bzw. Baugruppen, wie sie ohne KOS-
MEK Technologie bis heute nicht
moglich waren.

Aus Respekt vor den Marktbe-
gleitern beschranken wir uns in die-
ser Ausgabe allerdings nur auf drei
Besonderheiten des beispiellosen
Produktportfolios.

Einzigartigkeit 1:
»High-Power“ und ,High-
Speed” Kernzugzylinder
Sind Kernzlige taktzeitbestimmend
reduzieren KOSMEK-Zylinder Zyklus-
zeiten um bis zu 5 Sekunden.
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Die Patente hierfiir beruhen
einerseits auf dem Prinzip der Kraft-
verstarkung durch doppelte Kolben,
andererseits durch Geschwindig-
keitserhohung durch kleinere Quer-
schnitte oder aber auch auf dem
exklusiven ,High-Power-Patent®.

Fir alle Falle halt KOSMEK die
idealen Zylinder bereit.

Wird augenblicklich hohe Kraft
bendtigt, wie am Anfang des Kern-
zuges aufgrund des ,Anklebe-Effek-
tes*, bringt der Zylinder diese Kraft
nur in den ersten 20 mm des Weges
auf. Der verbliebene Weg wird mit
hochstmoglicher Geschwindigkeit
beschritten (= ,,High-Speed“ Kernzug-
zylinder).

OIS VG [ BT WA CTg PAVPAY s [ LTQ  mit kleinem Zylindervolumen.

ermoglicht schnelleren Arbeitsverlauf und damit eine Taktzeitreduktion. .
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Kernzug Vorgang
Produktivitat
Taktzeit Produktionsvolumen / 24 Stunden
Form mit High-Speed Kernzugzylinder 38 Sek. 2274 Stlck 2%
Form mit Standard Kernzugzylinder 40 Sek. 2160 Stlck héher

Beispiel: Wenn die Zeit fiir Vorschub und Zug um zwei Sekunden reduziert wird,
steigt der Produktionsoutput pro Tag um 5%

Benotigt man zum LOsen eine
noch hohere Kraft, als diese mit
einem Ublich dimensionierten Zylin-
der aufgebracht werden kann und
herrschen Einbaulimitierungen vor,
hilft der ,,High-Power® Zylinder von
KOSMEK weiter. Dieser bringt bei
gleichen Abmessungen 180% der
Kraft auf. Wiederrum nur im ersten
Fiinftel der Bewegung, danach geht
es wieder mit maximaler Geschwin-
digkeit bis zur Endlagendampfung.
Dies erspart bis zu 5 Sekunden Takt-
zeit.

In Situationen, bei denen der
Kern auch gegen die durch den hohen
Materialdruck induzierte Kraft entge-
genhalten muss, bedient sich KOS-
MEK seines ,High-Power®“ Patents.
Dieses multipliziert Krafte liber Ram-
penim Inneren des Zylinders.

Einzigartigkeit 2:
»High-Power Technologie“
Einen Quantensprung fiir die bear-
beitende Industrie ermdglichte die
Patentanmeldung von KOSMEK fiir
einen simplen, aber wirkungsvol-
len Mechanismus. - Das sogenannte
High-Power-Patent bedient sich einer
Kraftverstarkung uber die im Kolben
eingearbeiteten Rampen.

Diese Kraftverstarkung kann im
glinstigsten Fall eine Verdreifachung
der rein durch die Hydraulik oder
Pneumatik eingeleiteten Kraft errei-
chen. Oder andersrum, man kann fiir
den gleichen Kraftbedarf eine klei-
nere Baugrofle verwenden und so
gewonnen Raum fiir grofRere Werk-
stlicke nutzen.

Als positiven Nebeneffekt erhalt
man dariiber hinaus eine mecha-
nische Verriegelung, welche pneu-
matischen Zylindern erlaubt auch
drucklos Haltekrédfte aufzubrin-
gen. Arbeitet man gegen den Zylin-
der, arbeitet man im Falle einer
High-Power-Ausfiihrung gegen eine
Haltekraft, die die urspriinglich
pneumatisch oder hydraulisch auf-
gebrachte Kraft um das Siebenfache
Ubersteigt. Gibt der Hebel nach, sitzt
im Falle KOSMEK auch der Zylinder
nach und die Spann- und Haltekraft
bleibt aufrecht. Dies kann vorkom-
men, wenn z.B. wahrend der Bearbei-
tung aufgrund der hohen Krafte eine
raue Gussoberflache nachgibt.

Dieser Effekt ermdglicht bei
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Berticksichtigung im Bearbeitungs-
konzept ungeahnte, neue Moglichkei-
ten, wie z.B. eine Bearbeitung gegen
den Spannhebel, hoheren Vorschub
und groflere Werkzeuge oder eine
flinfseitige Bearbeitung mit nur einer
Aufspannung.

Dieser Technologie bedient man
sich durchgéngig fir das gesamte
Produktsortiment von KOSMEK. -
Vom High-Power-Push Kernzugzy-
linder, zu diversen Spannzylindern
fur Bearbeitungsvorrichtungen und
Paletten-Spannsystemen hin zu
kleinsten Bohrlochspannern fiir die
Halbleiterindustrie.

In jedem Fall sind KOSMEK
High-Power Produkte kleiner, leich-
ter, starker und wartungsfrei und
ermoglichen somit Initial-Kostenein-
sparungen von bis zu 30%!

Einzigartigkeit 3:
»Null-Spiel-Technologie“
mit 3 Mikrometer
Wiederholgenauigkeit.
Ein weiteres Patent von KOSMEK
befdhigt unnachahmbar stabil und

mit hochstmoglich reproduzierbarer
Genauigkeit zu positionieren und zu
spannen.

Diese Technologie macht
man sich unter anderen bei Null-
punkt-Spannsystemen sowie Robo-
terhand-Wechselkupplungen zu
nutze. Dadurch erhalt man nicht nur
auch noch nach einer Million Lastzy-
klen maximal 3 Mikrometer Positi-
onsabweichung, sondern auch eine
Drehmomentenstabilitat, die vor
allem fiir hochgenaue Roboteran-
wendungen erfolgsentscheidend sein
kann.

Durch diese Null-Spiel-Tech-
nologie werden eingeleitete Tor-
sionskrdafte namlich tangential
abgestlitzt und ermoglichen dem
Roboter damit Produktionsaufgaben,
die mit herkdmmlichen Kupplun-
gen nicht moglich waren. - Wie z.B.
genaues Positionieren von Einlege-
teilen, positionssensible Verschrau-
bungen (Darstellung 6), prazise
Entgratungen oder auch Verschwei-
Rungen. Alle diese positiven und
einzigartigen Eigenschaften werden

Uiberdies noch dadurch unterstiitzt,
dass auch eingeleitete Biegekrafte
am dulerst moglichen Punkt der
jeweiligen Spann-Komponente abge-
stutzt werden und somit hochst-
mogliche Kradfte bzw. Momente
aufgenommen werden kdnnen.

AbschlieRend darf erwdhnt wer-
den, dass KOSMEK seit nun 9 Jahren
in Europa auf Erfolgskurs ist und auf
jahrliche Wachstumsraten von 40%
verweisen kann. Lassen auch Sie sich
beraten und nehmen Sie den dieser
Ausgabe beigelegten Gutschein in
Anspruch.

Quelle:

Pressemitteilung Kosmek Europe
GmbH

Kontakt:

Alexander Knapitsch

EERE'FLEKT

RE‘FLEKT GmbH

KOMMUNIKATION

Remote Arbeit fiir Industrie-
unternehmen: Was wirklich
funktioniert

Wahrend der Corona-Krise suchen
Unternehmen nach intelligenten
Moéglichkeiten, ihre Arbeit an neue
Situationen anzupassen. Home Office
ist eine der MaRnahmen - allerdings
konnen langst nicht alle Arbeiten
vom heimischen Schreibtisch aus
effektiv erledigt werden. In vielen
Fallen ist Prasenz vor Ort gefordert,
sowohl in der Produktion als auch

bei Inspektionen oder fiir die Fehler-
suche und -behebung an Maschinen
und Geraten.

Unterstiitzung per Telefon oder
E-Mail ist zeitaufwendig, anstren-
gend und oft mit Missverstandnissen
verbunden. Videotelefonie ist nicht
interaktiv und die physische Anwe-
senheit eines Experten ist teuer. Bei
komplizierten Fehlern, in denen eine
Prasenz erforderlich wéare, brechen
Prozesse fiir Wartung, Kontrollen und
Reparaturen aktuell komplett zusam-
men.

Dabei stehen den Unternehmen
langst effizientere Kommunikati-
onsinstrumente zur Verfiigung. Mit
in Prozess- und Kontroll-Apps integ-
rierter Augmented Reality arbeiten
Unternehmen Uber weite Distanzen
visuell in Echtzeit zusammen. Der
Zugewinn an Effizienz ist auch aufler-
halb der Krise wertvoll.

Welche Vorteile bietet AR
und was haben innovative
Remote-Technologien wie

REFLEKT Remote traditionellen
Kommunikationskanalen
voraus?

Wir zeigen, warum Remote-Arbeit
mit Augmented Reality wahrend und
nach der Krise sinnvoll ist und wie lhr
Unternehmen Zeit und Geld spart.

Schliisselanwendungen fiir AR
in der Industrie

Viele Unternehmen arbeiten erfolg-
reich mit Remote-AR: Sie berichten
Uber hohere Effizienz durch Zeit- und
damit Kostenersparnis. In zwei Kern-
bereichen ist Remote-AR besonders
wirkungsvoll:

1. Erweiterte Fernunterstiitzung
Uber Chats oder Videotelefonie kdn-
nen Mitarbeiter die jeweils zustandi-
gen Experten konsultieren. Auf Fotos
oder direkt in der Video-Ubertragung
kann per AR-Anmerkung die Diag-
nose gestellt oder die Losung des
Fehlers markiert werden.

Dabei arbeiten die Teilnehmer

mittels Smartphone, Tablet oder
AR-Brille, etwa HoloLens 2, Realwear
HMT-1 oder einer Vuzix M400, in Echt-
zeit gefuihlt am selben Ort zusam-
men. Da alle Teilnehmer das gleiche
Bild sehen, kdnnen sie exakte Diag-
nosen stellen und gemeinsam Losun-
gen finden.

Service-Teams ziehen bei Repa-
raturen Spezialisten hinzu, ohne
dass diese erst anreisen mussen. Die
Reparatur erfolgt stattdessen unter
direkter und visueller Anleitung des
Experten auf der Stelle, was Ausfall-
zeiten von Maschinen minimiert.

Im Vergleich zu einem Videochat
oder gar E-Mails funktioniert der Aus-
tausch mit Remote-AR schneller und
ist frustfrei.

2. Fehler schneller finden mit
AR-Anleitungen

Weg mit den Papierhandbiichern: Mit
einer digitalen und AR-unterstltzten
Anleitung gehoren Fehler durch man-
gelhafte Beschreibungen, veraltete
Bilder oder Checklisten der Vergan-
genheit an.

Mit jederzeit aktualisierbaren
digitalen Anleitungen auf Basis der
bisherigen technischen Dokumen-
tation ist nahezu jeder Mitarbeiter in
der Lage, AR- geflihrte Inspektionen
oder Montagen vorzunehmen.

Schritt fir Schritt werden Ange-
stellte visuell durch den jeweiligen
Prozess gefiihrt und sehen iiber Mar-
kierungen und Einblendungen auf
dem Display des Smartphones, Tab-
lets oder der Datenbrille exakt, was
sie tun missen. Neben AR-Markie-
rungen sind auch Animationen und
digitale Overlays liber den realen
Maschinen moglich.

REFLEKT Remote - Nutzen &
Vorteile

Mit REFLEKT Remote konnen Unter-
nehmen sicher und schnell tech-
nischen Support direkt vor Ort
anbieten, unabhangig von Reisebe-
schrankungen oder anderen logisti-
schen Problemen. REFLEKT Remote
bietet aullerdem grofle Vorteile
gegenliber traditioneller Videotelefo-
nie wie Skype.

Bereiche / Realms: Unternehmen
kénnen verschiedene Bereiche
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in REFLEKT Remote anlegen, in
denen Nutzer und Vorfélle nach
bestimmten Kriterien, etwa Region
oder Marke, voneinander getrennt
werden.

Intelligentes Routing: Sind die
Realms korrekt konfiguriert, wird
bei Bedarf direkt die richtige Ver-
bindung zum passenden Experten
sowie den relevanten Informatio-
nen hergestellt.

Incident- / Vorfalls-Management:
Incidents funktionieren dhnlich
wie Tickets in einem Ticketsystem.
Jeder Incident steht fiir einen Zwi-
schenfall, bei dem der Mitarbei-

ter oder Techniker Unterstiitzung
eines Experten bendtigt. Bevor
ein neuer Incident eréffnet wird,
kénnen friihere Vorfélle in der
Datenbank durchsucht und auf
Lésungsansatze geprift werden.
Reporting: Integrierte Analyse-
tools zeigen dem Anwender alle
bisherigen Zwischenfalldaten und
Nutzeranalysen.

Quelle:
RE‘FLEKT GmbH
Kontakt:

Harry Hulme
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YOUR FUTURE

FILL GESELLSCHAFT M.B.H.

MAGNETIC
INDUCTION
CASTING

Dipl.-Ing. Harald Sehrschdén, Dipl.-
Ing. Jurgen Illk, Christian Pumberger,
Thomas Rathner, Fill Gesellschaft
m.b.H., Gurten, Osterreich; Dir. Silvo
Rihtari¢, SRI d.o.o., Trnovska vas, Slo-
wenien.

Um den NiederdruckgieRpro-
zess zu optimieren, hat das
Maschinenbau-Unternehmen
Fill ein neues Verfahren ent-
wickelt: Magnetic Induction
Casting. Das Prinzip des Nie-
derdruckgieRens mit einem
Magnetfeld und Kurzschluss-
strom am Steigrohrende
direkt vor dem Kokilleneintritt
ermoglicht ein turbulenzar-
mes, verbessertes GielRverfah-
ren fiir den Aluminiumguss.

Ziele und Entwicklung

Aluminiumgussbauteile bieten ein
enormes Leichtbaupotential. Neue
Verfahren zur Sandform- und Sand-
kernherstellung erlauben immer
komplexere Kavitdaten und Gussteil-
strukturen. Dazu kommt der Wandel
in der Automobilindustrie hin zur
Elektromobilitdt. Neue Gussteile hal-
ten Einzug in die GroRserienproduk-
tion. Fill hat sich zum Ziel gesetzt,
die am Markt erfolgreich etablierte
Niederdruckgietechnologie zu
optimieren. Ausgehend von einem
erfolgreichen Entwicklungsprojekt
zur Verbesserung der Steuerungs-
und Regelungstechnik fiir die Nie-
derdruckgiefmaschinen wurde das

Potential der Verzégerung der Fiillge-
schwindigkeit am Schmelzeeintritt,
also ein aktives Bremsen und damit
beruhigtes Fiillen in Abhangigkeit
der Ausbildung der Kavitat, erho-
ben. Wie die Abbildung 1 zeigt, wird
die Druckkurve in Abhéngigkeit der
Hohen relativ zum Ofenbadspiegel
verdndert. Ein Absinken des Ofen-
badspiegels muss in der Regelung
kompensiert werden. Die Fillhohe
und die Drucksteigerungsrate erge-
ben in Abhangigkeit des Querschnitts
den Volumenstrom an, der sich ein-
stellt, wenn die Schmelze durch
den Uberdruck im Ofen nach oben
gedriickt wird. Die Erweiterung der
Kavitat hat somit einen Anstieg des
geforderten Aluminiums durch das
Steigrohr zur Folge. Hier steigt bei
konstantem Schmelzepegel die Stro-
mungsgeschwindigkeit, wie in den
Abbildungen 2 und 3 dargestellt ist.
Eine Erweiterung der Kavitat spezi-
ell nach der Angussbuchse resultiert
daher in einer erheblichen Steige-
rung der Stromungsgeschwindigkeit
im Steigrohr. Dieser Anstieg flihrt zu
Turbulenzen in der Schmelze. Bei der
Erhebung des Potentials zur Verbes-
serung der Drucksteuerungstechnik
fur ein besonders turbulenzarmes
Formfiillen wurde das Ziel der akti-
ven Bremsung der Schmelze disku-
tiert. Giellsiebe zum Zuriickhalten
von Oxiden dienen - so die Meinung
erfahrener GielRer - auch speziell der
Verzégerung der Schmelze. Somit
kann ein Gief3sieb ebenso als mecha-
nische Stromungsbremse interpre-
tiert werden. Die Siebe verursachen
jedoch Kosten im Niederdruckgief-
prozess, einerseits durch die Siebe
selbst und andererseits durch die

Automatisierung der Siebsetzung
sowie im Nachgang durch Bearbei-
tungsmaschinen zum Ausbohren der
Siebe. Je nach Material ist das ein-
gegossene Sieb im Kreislaufmaterial
wieder einschmelzbar oder muss ent-
sorgt werden. Dadurch entstand die
Idee der aktiven Stromungsbremse,
die in die Regelungs- und Steue-
rungstechnik integrierbar ist. Zudem
kann das GieRsieb, sofern es nur der
Verzogerung der Schmelze dient, ent-
fallen.

Die Magnetbox (MIC device) als
integrierter Maschinenteil erdffnet
nun neue Mdoglichkeiten der Steue-
rung des Giellprozesses, es kommen
neue Parameter hinzu. Grundlage
des Bremseffekts ist die aus Strom-
dichte und magnetischer Flussdichte
gebildete Lorentzkraft. Durch elektro-
magnetische Induktion entsteht ein
elektrisches Feld bei Anderung der
magnetischen Flussdichte. Es kommt
zur Ausbildung von Wirbelstromen,
deren Stromdichte in Kombina-
tion mit dem Magnetfeld eine Kraft
erzeugt. Die Stromdichte lasst sich
durch Anlegen eines Stromes liber
die Kurzschlusselektroden steigern,
wodurch sich eine hohere Kraft und
damit Bremswirkung ergibt. Dadurch
eroffnen sich folgende wesentliche
Funktionen:

Bremseffekt der Schmelze
durch Wirbelstrome

Durch das Bewegen eines elektri-
schen Leiters - in diesem Fall Alu-
minium durch ein magnetisches
Feld - werden in diesem Wirbel-
strome erzeugt, die durch das
gebildete Gegenfeld die Schmelze
bremsen. Diese Wirbelstrombremse

Abb. 1: Schema NiederdruckgiefRprozess

funktioniert in Abhdngigkeit der
Geschwindigkeit. Bei zunehmen-
der Stromungsgeschwindigkeit im
Steigrohr erhéht sich der Bremsef-
fekt. Wenn sich nun Kavitdten stark
im Querschnitt normal zur Fillhdhe
andern, bremst die Magnetbox die
Schmelze und es kommt zu einer
turbulenzarmen Formfiillung. Dieser
Effekt ist selbstregelnd und ermog-
licht die turbulenzarme Formfiil-
lung unabhangig von komplizierten
Druckkurven, die an die Kavitat ange-
passt werden missen. Zudem kom-
pensiert die Magnetbox Fehler, die
aus fullhéhenabhéngigen Verschie-
bungen der Druckkurve resultieren.
Beispielsweise kommt es durch eine
sich verdndernde Ofengeometrie
und entnommene Schmelze durch
das Gussteil zu einer Abweichung
des Vordrucks und der Fiillhéhe. Die
Druckanderungspunkte verschie-
ben sich dadurch in der Senkrech-
ten und weichen von den Punkten
im Gieflsystem ab. Das Magnetfeld
ist steuerbar, das heillt, es kann in
einer Feldstarke von 0-500 mT akti-
viert und verdndert werden. Diese
Moglichkeit eréffnet die gezielte
Beeinflussung des GieRprozesses. Es
erlaubt auch, bei einem definiertem
Bremseffekt und GieRprozess Per-
manentmagneten einzusetzen. Diese
Option bietet ein hohes Potential fiir
die Serienproduktion gleicher oder
ahnlicher Gussteile. Die Abbildung 2
zeigt die Reduktion der Strémungs-
geschwindigkeit im Steigrohr tber
die Zeit bei einer konstanten Druck-
steigerung. Der Eintritt in die Kokille
ist auf der Zeitachse gekennzeichnet.
Das Steigrohr mit Innendurchmesser
60 mm erweitert sich in eine Kavitat
mit Innendurchmesser 200 mm. Die
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magentafarbene Linie B=0 zeigt ein
Uberschwingen und einen Anstieg
der mittleren Stromungsgeschwin-
digkeit im Steigrohr auf liber 500
mm/s bei einer konstanten Druck-
steigerung von 7 mbar/s. Bei aktivier-
tem Feld ergibt sich gegentiber dem
Maximum eine Reduktion durch die
Bremswirkung auf 270 mm/s ohne
Uberschwingen.

Kurzschlussstrom

Neben der Wirbelstrombremse, die
durch das Magnetfeld bewirkt wird,
wurde die Magnetbox von Fill so
ausgestaltet, dass quer zum Magnet-
feld ein Kurzschlussstrom durch die
Schmelze geschickt werden kann.
Die durch den Kurzschlussstrom
zusatzlich aufgeprégte, senkrecht
zum Magnetfeld gerichtete Strom-
dichte verstarkt die auf die Schmelze
wirkende bremsende Kraft in erhebli-
chem AusmaR.

Die ideale Bremswirkung unter
Kurzschlussstrom ist der Abbildung
3 zu entnehmen. Ein dauerhaft ange-
legter Kurzschlussstrom ruft eine zeit-
liche Verzogerung des Bremseffekts
durch das Feld hervor (blaue Linie).

Abb. 2: Brem-
seffekt, Anstieg
der Stromungs-
geschwindigkeit
im Steigrohr in
Abhangigkeit des
Feldes

Wird hingegen der Kurzschlussstrom
ab dem Kokilleneintritt linear als
Rampe auf 200 Ampere gesteigert,
wie in der Abbildung 3 (orange Linie)
dargestellt, kommt es zu einer noch
grofleren Bremswirkung, die durch
die Magnetbox aktivierbar ist. Die
technische Ausfiihrung erlaubt mag-
netische Flussdichten bis zu 500 mT
und Kurzschlussstrome bis zu 400 A.
Eine Feldvermessung mit einem
Teslameter verifiziert die Feldvertei-
lung am Steigrohr in der Magnetbox
und ist in Abbildung 4 dargestellt.
Diese wurde in Kooperation mit dem
HZDR Helmholtz-Zentrum Dres-
den-Rossendorf durchgefiihrt.

Simulation der neuen
Prozessparameter

Durch die neuen Prozessparameter
Feldstarke und Kurzschlussstrom
und deren Regelung, die zur Druck-
steigerung beim neuen Magnetic
Induction Casting Prozess hinzu-
kommen, wurde eine Simulation der
Magnetbox entwickelt. Auf Basis von
OpenFOAM entwickelte das HZDR
Helmholtz-Zentrum Dresden-Ros-
sendorf die Implementierung des

Abb. 3: Bremswirkung mit Kurzschlussstrom
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magnetischen Feldes und des Kurz-
schlussstromes. Die Abbildung 5 zeigt
die Simulation des GieRprozesses in
eine zylindrische Kavitat: links mit
Bremseffekt, rechts ohne Bremsef-
fekt. Durch die Simulation kann eine
Optimierung der Prozessparameter
durchgefiihrt werden. Bauteile, die
in Fullsimulationen Oxideinschliisse
oder kritische Bereiche zeigen, kon-
nen mit Hilfe der Simulation opti-
miert werden. Ziel der Magnetbox ist
es, bestehende Produkte zu verbes-
sern und die Qualitatsrate zu stei-
gern. Bei neuen Produkten erlaubt
die Simulation des Giellprozesses
eine Verbesserung durch virtuel-
les Testen und so die Ermittlung der
optimalen Gielparameter. Problem-
stellen kénnen dadurch friihzeitig
erkannt und durch zusatzliche Mog-
lichkeiten im Prozess geldst werden.

Abb. 4: Feldverteilung in der Magnetbox
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Abb. 4: Bremseffekt: links mit Magnetfeld, rechts ohne Magnetfeld

Nutzen, Umweltauswirkungen
und Ausblick

In Kombination mit der technisch
hoheren Qualitat der Anlagen sind
folgende Vorteile zu erwarten:

weniger Ausschuss durch bessere
Bauteilqualitdten

effizienterer Ressourceneinsatz
geringerer Hilfsstoffverbrauch
(beispielsweise durch Einsparung
des GieRsiebes)

optimierbare Regelungstechnik

Die Magnetbox wird aktuell weiter-
entwickelt, um als Sensor Daten zur
tatsachlichen Fiillgeschwindigkeit
zu liefern. Dadurch soll es zukiinftig
moglich sein, Uber eine Betriebs-
datenerfassung zusatzlich zu den
herkommlichen Maschinendaten
einen detaillierten Einblick in den
tatsachlichen Prozess zu erhalten.
Eine vollausgestattete Niederdruck-
giefmaschine von Fill mit Magnetbox
steht fiir Versuchs- und Kleinserie-
nabgusse bei der Firma SRI d.o.o0. in
Slowenien zur Verfiigung. Das unab-
hangige Forschungszentrum Access
eV. (RWTH Aachen University) setzt
aufgrund der innovativen Technolo-

gie ebenfalls auf die Zusammenar-
beit mit Fill. Der Fokus liegt dabei auf
dem Niederdruckgiefen in komplexe
Feingussformen. GroRes Potential
bei dieser angedachten Kooperation
liegt besonders in der Einbindung
digitaler Simulationswerkzeuge.

Danksagung

Die vorliegende Entwicklung wurde
von der osterreichischen Forschungs-
forderungsgesellschaft FFG (Nr.
869684) unterstiitzt. Besonderer
Dank gilt den Entwicklungspartnern
HZDR Helmholtz-Zentrum Dres-
den-Rossendorf, Abteilung Magne-
tohydrodynamik, insbesondere Dr.
Vladimir Galindo, Bernd Willers, Dr.
Dirk Rabiger und Dr. Sven Eckert flir
deren Expertise in den Bereichen
magnetische Felder, Schmelzen und
Simulation, sowie dem Leiter der
GieRerei SRI d.o.o., Silvo Rihtaric, fir
seinen Einsatz und Erfahrung in der
Umsetzung und Erprobung.

Quelle:

Fill Maschinenbau Mediaservice
Kontakt:

info@fill.co.at, www.fill.co.at

Wir bieten lhnen auf der Startseite proguss-austria.at die Moglichkeiten einer

Online-Bannerwerbung im Format 300 x 600 Pixel

Anfragen unter: angerer@proguss-austria.at

austria

Proguss

Innolution GmbH

FUR EIN INNOVATI-
VES ANFRAGENMA-
NAGEMENT

Gerade in Zeiten, in

denen Homeoffice einen
ganz neuen Stellenwert
bekommt, ist es essentiell,
dass Informationen
zentral abliegen und

von jedem Ort aus zur
Verfiigung stehen.
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Die Innolution GmbH ist Ihr Partner
fur die Digitalisierung des Anfrage-
und Angebots-prozesses.

Die Griindung erfolgte aus einem
Industrieunternehmen heraus,
sodass unsere Losungen stets praxis-
orientiert entwickelt wurden. Diesen
Vorteil geben wir gerne weiter, sodass
auch Sie von einem optimalen
Daily-Business-Prozess profitieren
konnen.

Mit unserer Cloud-Losung
PROLUTION vermeiden Sie Infor-
mationsdefizite, lhre Daten und
Kommunikation laufen an einem
Ort zusammen und sind jederzeit
abrufbar. Durch die individuelle Ein-
fiihrung und Nutzung der Plattform,
profitieren Sie von der Beschleuni-
gung, Transparenz und Verschlan-
kung Ihrer Prozesse.

Durch ein intelligentes Status-
und Filtersystem haben Sie stets den

Uberblick tiber Ihren gesamten Anfra-
ge-Pool und den Bearbeitungsstand
Ihrer Anfragen. Binden Sie Ihre Kun-
den in die Prozesse und Kommunika-
tion ein und profitieren Sie von einer
neuen, effizienten Art der Zusam-
menarbeit.

Sie sind eine Unternehmensgruppe?
Lassen Sie Beschaftigte mehrerer
Standorte im Team zusammenwirken
und erreichen Sie einen perfekten
Know-how-Transfer innerhalb lhrer
Unternehmensgruppe.

Quelle:

Innolution GmbH
Kontakt:
info@innolution.de

HAGI GmbH

3D-DRUCK -
DIE PERFEKTE
ERGANZUNG

Beratung und Projekt-
betreuung

HAGI GmbH bietet als 3D Druck
Dienstleister Beratung fir Inves-
titionen in der 3 D- Drucktechnik,
angefangen von der Analyse und
der richtigen Investitionsentschei-
dung. ,Wir finden auch fir Ihre

3D-Druck revolutioniert die GieRereibranche

individuellen Anwendungen und spe-
ziellen Anforderungen eine passende
Losung. Gerne beraten wir Sie ganz-
heitlich fiir Ihr Vorhaben im Bereich
der additiven Fertigung. Ganz egal,
ob es sich dabei um den Modellbau,
den Werkzeugbau, die Prototypen-
oder Kleinserienfertigung handelt.
Wir bieten Ihnen einen zuverladssigen
3D Druck Service und sind Ihr kom-
petenter Ansprechpartner®, erklart
DI Johann Hagenauer, Gsf. von HAGI
GmbH.

Die HAGI GmbH hat sich vorerst

auf den Sand- und Metalldruck spezi-
alisiert.

Vorteile und Anwendungen

Der 3D Druck von Metall macht in vie-
len industriellen Bereichen auf sich
aufmerksam. Dieses Drucksegment
ist deshalb so interessant, weil im 3D
Druck von Metall unterschiedliche
Druckverfahren erweitert zur Ver-
figung stehen, und so den Anwen-
dungsbereich und die praktischen
Einsatzmoglichkeiten optimal bedie-
nen konnen. Auch die 3D Metalldru-
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cker entwickeln sich immer weiter.
Zurzeit wird das Laserschmelzverfah-
ren beim 3D Druck von Metall etwa
fiir Einsatze im Werkzeugbauvielfach
verwendet, aber auch das Binder
Jetting Verfahren BJ bietet bei einer
deutlich héheren Produktivitat groRe
Vorteile im Bereich Fertigung von
Serien.

Die Verfahren im 3D Druck fir
Metall gelten bei vielen Experten der
Digitalisierung als zukunftsweisen-
der, maRgeblicher Bestandteil und
auch als Treiber der Industrie 4.0
Der 3D Druck von Metall erlaubt die
schnelle, prazise und flexible Ferti-
gung von hochwertigen Bauteilen,
mit LosgréRe 1, die den Standard
von Industrie 4.0 ausmachen werden.
Die additive Fertigung von Metall

ist in vielen Schlusselindustrien wie
der Automobilbranche, dem Flug-
zeugbau und im Werkzeugbau schon
heute wichtig. So kénnen etwa im
Werkzeugbau 3D gedruckte Einsatze
mit konturnaher Kiihlung realisiert
werden, dadurch die Taktzeit redu-
ziert, aber auch die Standzeit des
Werkzeuges deutlich verbessert wer-
den. ,Vieles ist hier aber noch in der
Entwicklung begriffen, meint Hage-
nauer.

Aus der Just-in-time Lieferung
entwickelt sich der On-demand-3D-
Druck, wo Kosten und Zeitersparnis
erzielt werden, da die 3D Bauteile in
kiirzester Zeit hergestellt und gelie-
fert werden kdnnen. Dabei sind keine
Werkzeuge mehr erforderlich, die
Lagerhaltung wird minimiert und

es ermdglicht ein hohes AusmalR an
Design-Freiheiten.

In den Giessereien wird neben
dem 3D- Sanddruck fiir komplexe
Kerne und Formen auch der 3D-
Metalldruck in den nachsten Jahren
immer mehr an Bedeutung gewin-
nen.

In Osterreich wird 3D-Druck Teil
der Mechatronik-Ausbildung. Damit
ist fiir die Zukunft ausreichend quali-
fiziertes Fachpersonal vorhanden.

Quelle:

HAGI GmbH

Kontakt:

www.hagi.at, office@hagi.at

Vesuvius GmbH

SEMCO FD

Nahezu alle GieRereien, die die Auto-
mobilindustrie beliefern, haben
heute auf die Anwendung von Was-
serschlichte umgestellt. Dies ist
Stand der Technik.

Wenn jedoch grofRere Gussteile
in Kleinserien oder sogar Einzel-
teile gefertigt werden, ist der Einsatz
von Wasserschlichte nicht wirk-
lich beliebt. Dies hat u.a. folgende
Griinde:

der Mangel an Trocknungs- und
Lagerkapazitaten

Vergleich der Trocknungszeit (Ofen)

der Zeitverlust durch langere
Trocknungszeiten und

dadurch die geringere Produktivi-
tat.

Auf der anderen Seite ist gerade im
Kundengusssegment die Forderung
nach sicheren, weniger VOC freiset-
zenden und kostenglinstigeren Pro-
dukten nie grofRer gewesen. Hinzu
kommt die aktuelle Verknappung der

Losemittel Ethanol und Isopropanol
durch die Corona Krise.

Viele GieRereien zahlen, um die
Produktion sicherzustellen, momen-
tan das Vielfache fiir die Losemittel.
Hinzu kommt haufig eine minderwer-
tige Qualitat und es bleibt die Unsi-
cherheit bei der Verfiigbarkeit.

Somit ist die ultimative Losung
fir den Einsatz in Stahl- und
Eisen-KundengielRereien in diesem

Fall eine Schlichte, die gesundheitlich
unbedenklich ist und in kurzer Zeit
selbstandig trocknet. Eine Schlichte,
die gleiche oder bessere Gussober-
flachen liefert und zudem die Gefahr-
gutlagerhaltung vereinfacht: SEMCO
FD (Fast Dry Coating).

Die Reihe der schnelltrocknenden

Wasserschlichten umfasst:
Reine Zirkon basierte Fiillstofffor-
mulierungen fiir schwerste Eisen
und Stahlanwendungen.
Aluminium-Silikat Typen flir Eisen-
und kleinere Stahlgussteile. Sowie
andere Silikatfiillstoffe zur Kosten-
und Verbrauchsoptimierung.
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Zusammenfassend ergeben sich fol-
gende Vorteile:
Das Konzept der schnelltrocknen-
den Wasserschlichte SEMCO FD ist
einmalig.
Durch das neu entwickelte rheo-
logische System mit exzellenten
FlieReigenschaften kdnnen Gie-
Rereien grofRte Formen und Kerne
beschichten.
Der deutlich hdhere Feststoffge-
halt minimiert den Energiebedarf,
beschleunigt den Trocknungspro-
zess und bietet gleichzeitig einen
besseren Schutz vor Gussfehlern.
Last but not least: Sie erreichen
mit der Umstellung auf die SEMCO

FD Schlichte eine enorme Verbes-
serung der Arbeitsplatzqualitat,
investieren in die Zukunft und ver-
bessern lhre Wirtschaftlichkeit.

Mathias Gruber, Head of Application
Mgmt. Mould & Core
mathias.gruber@vesuvius.com
Christoph Genzler, European Product
Manager - Coatings
Christoph.genzler@vesuvius.com

Quelle:

Pressemeldung Vesuvius GmbH
Kontakt:

info@vesuvius.com

3M Deutschland GmbH

Das Autoklavieren gilt als
eines der zuverlassigsten
Verfahren zur Sterilisation. In
umfassenden Tests hat sich
jetzt bestatigt, dass die 3M
GoggleGear 500 Vollsichtbrille
und die 3M SOLUS 1000
Schutzbrille autoklavierbar
sind.

Viele Arbeitsbereiche in der Indust-
rie, in denen Schutzbrillen getragen
werden, machen eine anschlieRende
Desinfektion und Sterilisation not-
wendig. Autoklaven sind zu diesem
Zweck weit verbreitet. Mit der Dampf-
sterilisation bei 120 bis 140 Grad
Celsius sowie einem erhohten Druck
ist dieses Verfahren besonders wirk-
sam. Allerdings konnen Schutzbrillen
und insbesondere ihre Beschichtung
dabei Schaden nehmen.

Schutzbrillen sind
autoklavierbar

Umfangreiche, eigene Testreihen der
3M Schutzbrillen haben nun unter
Beweis gestellt, dass die entspre-
chenden Modelle autoklavierbar
sind. Zur Sterilisation wurden die
Schutzbrillen Solus 1101SGAF-EU,
Solus 1201SGAF-EU sowie Goggle-
Gear 501NSGAF-EU mehrfach, bis zu
40-mal, einer automatischen Reini-
gung und Desinfektion sowie einer
Sterilisation durch das Autoklavie-
ren bei 121° Celsius unterzogen. Die
Anti-Beschlag-Eigenschaften und
die Kratzfestigkeit der Brillen blie-
ben danach erhalten, ebenso wie
die optische und mechanische Leis-
tung. Damit lassen sich die Schutz-
brillen auch in Anwendungen der
Pharmaindustrie oder unter Rein-
raum-Bedingungen mit anschlieRen-
der Desinfektion und Sterilisation
verwenden.

Beschichtung schiitzt vor
Beschlagen

Die Schutzbrillen verfiigen lber
eine Scotchgard Anti-Fog-Beschich-
tung, die vor einem Beschlagen und
Verkratzen schitzt - selbst nach
zahlreichen Reinigungsvorgangen.
Somit gewahrleisten die Schutzbril-
len auch in rauen, staubigen und
feuchten Umgebungen einen klaren
Durchblick fiir sicheres Arbeiten. Die
Beschichtung verfiigt zudem uber
antistatische Eigenschaften, so dass

Die 3M SOLUS 1000 Schutzbrille ist
autoklavierbar, wie umfassende Tests
bestatigt haben. Foto: 3M

3M GoggleGear 500.jpg: Die 3M
GoggleGear 500 Vollsichtbrille hat
die Tests im Autoklaven ebenfalls
erfolgreich bestanden. Foto: 3M

Staub, Schmutz und Partikel nicht
an der Linse haften bleiben. Fiir die
regelméaRige Reinigung empfiehlt
sich flieRendes Wasser und milde
Seife mit einem neutralen pH-Wert.

Quelle:

3M Deutschland GmbH
Kontakt:

Christiane Bauch
cbauch@3M.com
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PERFEKTION IN JEDER EINZELNEN FORM

Innovative Form- und Gieldtechnologien
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KommR Ing. Peter Maiwald

-41,729 mm

SEIATSU/ACE Form-
maschinen und -anlagen

Niederdruck-
GieBmaschinen

" " - | i -Gi i
Obmann Berufsgruppe Gielbereiindustrie Vorstandsvorsitzender Osterreichisches GieRerei Institut (OGlI) KaSten_Iose Form Kipp GIeBma_SChmen
maschinen und -anlagen B Sandregenerierung
i H ) Vakuum Formmaschinen m Software fiir GieBereien
Sehr geehrte Damen und Herren, -
. . . nd -anl n
liebe GieRereifreunde! und -anlage B Modernisierung
GieBRmaschinen, halb- vorhandener Anlagen
Die Analyse der Situation fiir die GieRereiindustrie wurde  Ich erkenne das Bemiihen der Regierung auf Wiinsche der und vollautomatisch m Service

zwar nur auf Grund einer Umfrage Beteiligung von ca. 20%
durchgefiihrt, spricht aber fiir sich und bedarf keines wei-
teren Kommentars. Leider ist das Ergebnis insofern nicht
Uberraschend, als die Ausgangslage keine gute war, weil
die deutsche Fahrzeugindustrie schon im Vorjahr, also
vor dem Corona Einfluss - nicht vollig unverschuldet -
geschwachelt hat.

Wir haben diesen Aspekt schon im Oktober 2019 bei
den KV Verhandlungen gegeniiber der Gewerkschaft deut-
lich herausgestrichen.

Auf die notwendige Steigerung der Nachfrage aus
dem Ausland, insbesondere Deutschland, haben wir
wenig bis keinen Einfluss. Die Inlandsnachfrage wird
wesentlich vom Konsumentenverhalten abhangen. Leider
habe ich dazu selbst besorgniserregende Beobachtungen
gemacht. Meines Erachtens gibt es im Gewerbe mehrere
Branchen deren Umsatz Betroffenheit durch Corona als
gering eingeschatzt werden kann. Dienstleistungen wer-
den aber nicht oder nur unzureichend erbracht, weil Kurz-
arbeit verfahren wird!

Unsere ehrlich gemeinte Frage nach Vorschlagen,
mit welchen MaRnahmen und Hilfestellungen die Um-
satze angekurbelt werden konnen, bleibt aufrecht.

Industrie zu reagieren, beispielsweise schreiten Grenzoff-
nungen und andere Lockerungen voran, es flieRen aber
auch Budgetmittel in die Lander und Kommunen.

Ein Uberleben fir unsere Mitgliedsbetriebe ist mit
derzeitigen Auslastungen schwer moglich bzw. vor-
stellbar. Ich wiinsche daher den Eigentimern, Verant-
wortlichen und allen Mitarbeiterlnnen, dass bald ein
Hoffnungsschimmer am schwarzen Himmel auftaucht.
Zweifellos braucht es jetzt Mut, Hoffnung und Zuver-
sicht. Wir - in dem Fall federfiihrend das OGI - sind von
einer Wiedererstarkung der GiefRereiindustrie liberzeugt
und beginnen jetzt mit einer Initiative, die zunachst der
Politik vor Augen fiihren soll, dass GieRen mit seinen
Moglichkeiten der freien Formgebung, der hohen, meist
durchgangigen Wertschopfung und seiner Recyclingwirt-
schaft eine zukunftstréchtige Technologie darstellt und
keinen Vergleich beim CO? Footprint mit anderen Techno-
logien scheuen muR.

Ich wiinsche Ihnen das nétige Durchhaltevermogen
und viele Auftrége - bleiben Sie dabei weiterhin gesund!

Gliick Auf!
Peter Maiwald

o
O
sinto

INTEGRATION™
>

PERFEKTION IN JEDER
EINZELNEN FORM.

New Harmony > New Solutions™

sinto FOUNDRY INTEGRATION

HEINRICH WAGNER SINTO Maschinenfabrik GmbH
SINTOKOGIO GROUP

Bahnhofstr. 101 - 57334 Bad Laasphe, Germany

Tel +49 2752/907 0 - Fax +49 2752/907 280 - www.wagner-sinto.de

www.sinto.com

DI Johann Hagenauer

Ingenieurbiiro fiir Giesserei und Industriebedarf
Hauptstralle 14 - A-3143 Pyhra, Austria

Tel +43 2745/24172-0 - Fax +43 2745/24172-30
johann.hagenauer@hagi.at

www.hagi.at - www.giesserei.at
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Weiterbildung / Seminare / Tagungen / Kongresse / Messen

www.vdg-akademie.de
Der Verein Deutscher GieRereifachleute bietet in seiner VDG-Akademie 2020 folgende Weiterbildungsmaglichkeiten an:

DATUM ORT THEMA

24./25.06. Mainz Seminar ,,Digitale Losungen fiir Gielsereien

08.09. Dusseldorf Eigenschaften und Schmelztechnik der Aluminium-Gusswerkstoffe

16.-18.09. Diisseldorf Grundlagen der Gielsereitechnik

28./29.09 Clausthal SE 51902 - Qualitatsuiberwachung von Eisenschmelzen durch
thermische Analyse

30.09.-01.10 Leipzig 7. Meister-Forum GieRerei 2020

30.09.-02.10. Freiberg Grundlagen der Giel3ereitechnik fiir Eisen- und Stahlguss

05./06.10 Bad Diirkheim MaR-, Form- und Lagetolerierung von Gussstlicken

07./08.10 Bad Duirkheim Fortbildungslehrgang fiir Immissionsschutzbeauftragte in Gielbereien

26./27.10 Dusseldorf QL 51906 - Schmelzbetrieb in Eisengiellereien

28./29.10 Disseldorf Grundlagen und Praxis der Sandaufbereitung und -steuerung von
tongebundenen Formstoffen

04.-06.11. Disseldorf Grundlagen der Gieliereitechnik fiir Aluminium-Gusswerkstoffe

10.-11.11. Disseldorf Form- und Kernherstellung

12.-13.11. Disseldorf Metallurgie und Schmelztechnik im Kupolofen

25.-27.11. Disseldorf Grundlagen der Gieliereitechnik

02./03.12. Diisseldorf Metallurgisch bedingte Gussfehler in Eisengusswerkstoffen

08./09.12. Disseldorf Metallographie der Gusseisenwerkstoffe

15./16.12. Diisseldorf Formstoffbedingte Gussfehler

2020/2022 Prifungsvorbereitungslehrgang zum Industriemeister/in Fachrichtung GieRerei
2021/2022 20.VDG-Zusatzstudium: Start ist auf Juli 2021 verschoben
SE 51902 - Qualitatsiiberwachung von Eisenschmelzen durch thermische Analyse: Terminverschiebung

Anderungen von Inhalten, Terminen u. Veranstaltungsorten vorbehalten!->

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

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 Diisseldorf, Hansaallee 203

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

Seminar: Bewertung von Simulationsergebnissen mit MAGMASOFT®

Dieses Seminar fiihrt Sie in die unterschiedlichen Simulationsergebnisse und das breite Spektrum verfligbarer (Quali-
tats-)Kriterien von MAGMASOFT® im Druck- bzw. Sandguss ein. Anhand praxisnaher Beispiele erfahren Sie, wie Sie die
Ergebnisse analysieren und effizient nutzen.

‘ 24.11. ‘ Aachen Schwerpunkt Sandguss ‘ ‘ 25.11. Aachen Schwerpunkt Druckguss

Buchen Sie dieses Seminar mafigeschneidert auf lhre Ziele auch bei Ihnen vor Ort. Die Teilnehmerzahl sollte zwischen
10 -15 Personen liegen. Bei Interesse melden Sie sich gerne bei uns!

Teilnehmer: Fiihrungskréfte in GieRereien, Gussabnehmer, Verantwortliche und Fachleute aus Konstruktion, Qualitat
und Einkauf.

Ansprechpartnerin bei der MAGMAacademy: Malaika Heidenreich, Tel.: +49 (0) 241/ 88901-99, academy@magmasoft.de

Wollen Sie das enorme Potenzial intelligenter Tempe-
rierungen von Druckgussformen kennen und nutzen
lernen? Sind die Optimierung von Zykluszeit, Werk-
zeugstandzeit, Geflige und Verzug der Gussteile sowie
weitere technische und wirtschaftliche Aspekte zur
optimalen Auslegung von Druckgielprozessen von
Bedeutung fur Sie? Dann richtet sich das von voestal-
pine High Perfomance Metals und MAGMA initiierte
Forum genau an Sie!

In dieser Veranstaltung diskutieren Experten von:
Chem-Trend, Druckguss Heidenau, Oskar Frech, Oster-
reichischen GielRerei Institut, MAGMA und voestalpine
Uber das virtuelle Layout und die reale Optimierung
komplexer dreidimensionaler, konturangepasster Tem-
periersysteme. Die relevanten Werkzeugwerkstoffe
sowie die Fertigungstechnologien von Werkzeugein-
satzen bilden einen komplementaren Schwerpunkt.

Wir freuen uns, mit lhnen und den Vortragenden
gemeinsam diese Themen zu diskutieren und mochten
Sie herzlich einladen!

Experten aus:
GielRerei, Werkzeugbau, Additive Manufacturing und
Zuliefererbranche

G voestalpine

academy ONE STEP AHEAD.

Teilnehmerkreis: Der Termin:
DruckgieRer, Werkzeugbauer 25. - bis 26. November 2020

Veranstaltungsort/ Anmeldung:

MAGMA GielRereitechnologie GmbH  Telefon: +49 241-88901-99, Telefax: +49 241-88901-62
Kackertstralte, 52072 Aachen E-Mail: academy@magmasoft.de

MAGMAacademy www.magmaacademy.de
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DATUM ORT THEMA
16.-18.06. Stuttgart CastForge
17./18.06 Stuttgart 1. Eisenguss-Forum 2020
03./04.09 Salzburg Leichtmetalltage 2020 (LMT)
15./19.09 Stuttgart AMB - Internationale Ausstellung fiir Metallbearbeitung
16./18.09 Portoroz/SLO 60th IFC Portoroz 2020, "Tradition and Future"
30.09.-01.10. Leipzig 7. Meister-Forum GieRerei 2020
18./22.10 StidKorea 74th World Foundry Congress
Indien WFO-Technical Forum
08./10.06 Metallurgy Russia und Litmash Russia
Italien 75" World Foundry Congress

12.06.-16.06. Diisseldorf

Die internationalen Leitmessen der Metallurgie- und GielRereitechnik

with an accompanying foundry exhibition

Dear partners, colleagues and friends

from Portoroz!

We hope you are successfully dealing with
“challenges” of corona virus at the moment.
It has been the main subject of all our mes-
sages since March. With today's message, we
would like to announce, that in the Slovenian
Foundrymen Society's office we are prepar-
ing for our jubilee foundry event in Portoroz

with full intensity. Be aware that we have also
extended the deadline for lecture registration.
Slovenian Foundrymen Society together with
Faculty of Natural Sciences and Engineering,
University of Ljubljana and Faculty of Mechan-
ical Engineering, University of Maribor, will
organize 60" IFC Portoroz 2020 which will take
place from 16 - 18 September 2020 under
motto

“Tradition and future”.

Deadline for exhibitor registration is July 31st 2020 or until exhibition areas are taken.
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Autor: Boris Nogowizin

546 Seiten

Schiele & Schon

Sprache: Deutsch

Preis (Printausgabe): 168,00 €
ISBN: 978-3-7949-0893-6

Als ein Schwerpunkt beim
DruckgielRverfahren ste-
hen die Entwicklung und
die Fertigung der Druck-
gielRformen im Vorder-
grund, da der Formenbau
eine Schlisselstellung
innerhalb der Produktion
der Druckgussteile ein-
nimmt. Die Qualitat und
Kosten der Druckgussteile
sind in entscheidendem
Maf} von optimaler Kon-
struktion und moglichst
kostenglinstiger Ferti-
gung der DruckgiefRform abhangig. Aus diesem Grund
werden praktische Konstruktionsldsungen sowie Regeln,
Wege und Grenzen zur Gestaltung der Druckgiefform
und ihrer einzelnen Baugruppen ausfiihrlich behandelt.
Neben der Gestaltung der Druckgieform gehort die Ferti-
gung der filigranen Konturen der Formeinsétze aus Warm-
arbeitsstahlen zu anspruchsvollsten Bearbeitungsfallen in
der Fertigungstechnik und ist ein Haupteinsatzgebiet der
unkonventionellen Bearbeitungs- verfahren.

Boris Nogowizin ist durch seine langjahrige Erfahrung
und intensive Forschung ein duferst versierter Spezialist
auf dem Gebiet des DruckgiefRverfahrens. Sachkundig
und detailliert beschreibt er in diesem Handbuch samt-
liche Zusammenhange und Kompo- nenten, die den Bau
und die Fertigung der DruckgiefRformen beinhaltet. Ein
wesentlicher Aspekt ist die Entwicklung von einzelnen
Berechnungsmethoden, um den Einfluss der verschiede-
nen Parameter auf den Formenbau beurteilen zu kénnen.
Zahlreiche Abbildungen und Tabellen verdeutlichen die
Ausfiihrungen zusatzlich. Zudem werden verschiedene
Frasverfahren, funkenerosives Senken und manuelle
Feinstbearbeitung im Formenbau ausfiihrlich analysiert
und praktische Ergebnisse dargestellt.
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Autoren: Werner Tilch, Hartmut Polzin, Michael Franke
384 Seiten

Schiele & Schon, 2. Auflage

Sprache: Deutsch

Preis (Printausgabe): 98,00 €

ISBN: 978-3-7949-0947-

Bentonitgebundener
Formstoff wird heute in
Deutschland, Europa und
weltweit schatzungs-
weise zu 70% zur Herstel-
lung verlorener Formen in
der GielRerei verwendet.
Das Formstoffsystem aus
den Hauptkomponenten
Quarzsand, Bentonit und
Wasser wird durch Ver-
dichtung verfestigt und
stellt eines der produk-
tivsten Formverfahren in
der GielRerei dar. Einer
der Hauptvorteile dieses Formstoffsystems besteht in der
Reversibilitdt der Bindefdhigkeit des grofiten Teils des
eingesetzten Binders. Das dadurch entstehende Umlauf-
formstoffsystem ist ein wirtschaftliches und aufgrund der
weitgehend anorganischen Formstoffbestandteile auch
eines der umweltfreundlichsten Formverfahren zur Gus-
steilerzeugung. Dieser Umlaufcharakter sowie die Spezifik
des Bindersystems Bentonit-Wasser bedingen, dass sich
die Aufbereitung von und die Formherstellung mit bento-
nitgebundenen Formstoffen sehr stark von der Form- und
Kernherstellung mit chemisch gebundenen Formstoffen
unterscheidet.

Das vorliegende Praxishandbuch bentonitgebun-
der Formstoff beschreibt das Arbeiten mit diesem Form-
stoffsystem von der Aufbereitung der Einsatzstoffe bis
zum Wiedereinsatz des vom Gussteil getrennten Altsan-
des. Neben den verwendeten Einsatzmaterialen Form-
grundstoff, Binder Bentonit, Wasser und Zusatzstoffe
stehen auch der Mischvorgang und die Formherstellung
mit den dazu verfiigharen Technologien und Anlagen im
Blickpunkt. Das Buch soll dem in der GieRerei tatigen Mit-
arbeiter Hilfestellung bei der Bewaltigung taglich auftre-
tender Fragestellungen geben, Lehrende unterstiitzen und
Studenten auf ihre spatere Tatigkeit vorbereiten.
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