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»Nicht jede Losung muss revolutionar
sein - oft liegt der Fortschritt in

der kontinuierlichen Verbesserung
bestehender Ablaufe.”

Max Kloger

VORWORT

Max Kloger
Tiroler Rohre GmbH

Jetzt zéhlt die Umsetzung - Wettbewerbsfahigkeit
wiedererlangen

Nach Jahren der Analyse, Diskussion und strategischen
Ausrichtung ist klar: Die Herausforderungen sind benannt,
die Losungen vielfach skizziert. Entscheidend ist nun, dass
wir ins Tun kommen.

Die industrielle Realitat in Europa bleibt anspruchs-
voll. Hohe Energiepreise, steigende regulatorische
Anforderungen und ein intensiver globaler Wettbewerb
setzen unsere Betriebe unter Druck. Gleichzeitig wachst
der Anspruch, die Transformation in Richtung Digitalisie-
rung und Nachhaltigkeit rasch und umfassend umzuset-
zen. Diese Gleichzeitigkeit verlangt uns viel ab - und sie
macht deutlich, worauf es jetzt ankommt: auf Wettbe-
werbsfahigkeit im taglichen Handeln.

Fir die GieRereiindustrie bedeutet das vor allem,
Prozesse konsequent zu optimieren, Investitionen gezielt
einzusetzen und Effizienzpotenziale auch durch Kl-Einsatz
zu nutzen. Nicht jede Losung muss revolutiondr sein - oft
liegt der Fortschritt in der kontinuierlichen Verbesserung
bestehender Ablaufe. Wer seine Hausaufgaben macht,
schafft die Grundlage, um auch unter schwierigen Bedin-
gungen erfolgreich zu bleiben.

Ein entscheidender Faktor bleibt der Standort
Europa. Wenn wir industrielle Wertschépfung langfristig
sichern wollen, reicht es nicht mehr, Strategien zu formu-
lieren - sie miissen konsequent umgesetzt werden. Die
angekiindigten industriepolitischen Malnahmen miissen
spurbar Wirkung entfalten. Dazu zahlen vor allem inter-
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national wettbewerbsfahige Energiepreise, eine deutliche
Entlastung bei Abgaben und Burokratie sowie Regulierun-
gen, die in der Praxis funktionieren. Es braucht ein klares
und verlassliches Bekenntnis zur Industrie - nicht nur in
Worten, sondern in konkreten Rahmenbedingungen, die
Investitionen ermdglichen und Planungssicherheit schaf-
fen.

Gleichzeitig liegt vieles in unserer eigenen Hand.
Unternehmerisches Handeln bedeutet heute mehr denn
je, Chancen aktiv zu nutzen und notwendige Veranderun-
gen entschlossen voranzutreiben. Unsere Branche hat
immer wieder bewiesen, dass sie sich anpassen und wei-
terentwickeln kann. Diese Starke gilt es jetzt konsequent
auszuspielen - durch Investitionen, durch Innovation
und durch einen klaren Fokus auf Effizienz und Qualitat.
Ebenso entscheidend bleibt der Faktor Mensch: Nur mit
engagierten, gut ausgebildeten Mitarbeiterinnen und Mit-
arbeitern wird es gelingen, die anstehenden Veranderun-
gen erfolgreich umzusetzen.

Die kommenden Jahre werden nicht einfacher - aber
sie sind gestaltbar. Wenn die MaBnahmen der Indust-
riestrategie zu besseren Standortbedingungen zeitnah
umgesetzt werden und wir unsere betrieblichen Hausauf-
gaben erledigen, werden wir unsere Wettbewerbsfahig-
keit wiedererlangen oder sogar ausbauen.

Packen wir es an.

Gliick auf!
lhr Max Kloger
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Kl-basierter

optischer Priifsysteme fiir Gussteile

AUTOR:

Fachvortrag von Dipl.-Ing. (FH) Matthias Gamisch auf der 68. Osterreichischen GieRereitagung

Unter dem Motto ,,Die GieRereiindustrie ist im Wandel - Aktuelle Entwicklungen in Industrie & Forschung® fand am
23. und 24. April 2026 die 68. Osterreichische GieRereitagung bei der Fill Gesellschaft m.b.H. in Gurten statt. Vom
Osterreichischen GieRerei-Institut gemeinsam mit PROGUSS Austria sowie dem Lehrstuhl fiir GieRereikunde der
Montanuniversitat Leoben veranstaltet, richtete sich die Tagung an GieRereibetriebe, Zulieferer, Maschinenbauer
sowie an Vertreter aus Forschung und Lehre. Als Besonderheit erhielten die Teilnehmenden heuer im Rahmen einer
Firmenbesichtigung spannende Einblicke in das Maschinenbau-Unternehmen Fill.

Einen inhaltlichen Schwerpunkt im Vor-
tragsprogramm setzte Dipl.-Ing. (FH)
Matthias Gamisch (Vertrieb, Fill Gesell-
schaft m.b.H.) mit seinem Beitrag zu
Kl-basierten optischen Priifsystemen fiir
Gussteile. Der Vortrag beleuchtete sowohl
das technologische Potenzial moderner
Systeme als auch deren praktische und
wirtschaftliche Grenzen in der industriel-
len Anwendung.

die Evolution optischer Priifsysteme bei
Fill nach. Erste Systeme waren durch
begrenzte Rechenleistung gekennzeichnet
und setzten auf starke Fehlersignale zur
schnellen Auswertung. In einer zweiten
Entwicklungsstufe wurden héhere Rech-
nerleistungen und kombinierte regelba-
sierte Algorithmen eingesetzt, die jedoch
bei gieRprozessbedingten Schwankungen
an ihre Grenzen stielRen.

Mit der Integration kiinstlicher Intelli-
genz ab etwa 2019 begann eine dritte Sys-

Matthias Gamisch. e Fill

Gamisch stellte zu Beginn klar, dass Gus-

steile aufgrund ihrer hohen Funktionsintegration zentrale
Elemente moderner Konstruktionen darstellen. Die Qua-
litdtssicherung bilde den Abschluss des Wertschopfungs-
prozesses und sei Voraussetzung fiir die Lieferung von
Gussprodukten - auch wenn Priifen selbst keine unmit-
telbare Wertschopfung darstelle. Optische Priifsysteme
unterstiitzen dabei, die geforderten Qualitdtsstandards
reproduzierbar und nachvollziehbar einzuhalten.

Als fachliche Basis nannte Gamisch die in der Praxis domi-
nierenden Fehlerarten der visuellen Priifung, insbeson-
dere Volumendefizite wie Porositiaten und Gasblasen,
Lunker und Schwindungsfehler sowie Risse, vor allem
Warmrisse. Diese Fehlerbilder sind unter anderem in der
VDG-Richtlinie P 202 fiir Aluminium-, Magnesium- und
Zinkguss definiert. Ergdnzend verwies er auf weitere rele-
vante Fehlstellen im Druckguss wie KaltflieRstellen, Auf-
schweiBungen, Ziehriefen, Grate oder Brandrisse.

Aus der Entwicklungsperspektive zeichnete Gamisch

temgeneration, die laut Gamisch erstmals
einen deutlich robusteren industriellen
Betrieb ermoglichte. Kl-basierte Verfahren erlauben es,
komplexere Zusammenhange in Bilddaten abzubilden
und damit auch unter realen Produktionsbedingungen
stabil zu arbeiten.

Ein zentraler Punkt des Vortrags war die realistische Ein-
ordnung des Begriffs kiinstliche Intelligenz. Gamisch
unterschied klar zwischen hypothetischer ,starker KI“ und
der in der industriellen Praxis eingesetzten ,,schwachen“
bzw. aufgabenspezifischen K. Letztere sei leistungsfahig,
verstehe jedoch keine Inhalte, sondern lerne ausschlief3-
lich aus Beispielen.

sTrainingsdaten sind der Treibstoff fiir jede Kl - ohne
ausreichende und geeignete Daten wird ein derartiges
optisches Priifsystem nicht zuverldssig funktionieren®,
betonte Gamisch.

Fur stabile KI-Anwendungen seien pro Fehlerart typi-
scherweise mehr als 100, idealerweise rund 150 gelabelte

Giesserei Rundschau 02/2026 JHG 73 | Fachbeitrédge

Matthias Gamisch (Fill) referierte bei der 68. Osterreichischen GieRereitagung im Fill Future Dome zum Thema Kl basierte

optische Priifsystemen fiir Gussteile. @ Fill

Fehlerbilder erforderlich. Zusatzlich brauche es quali-
fiziertes Personal, um diese Fehler fachlich korrekt zu
bewerten und fiir das Training aufzubereiten. Eine haufige
Herausforderung sei dabei der richtige Zeitpunkt fir die
Datensammlung: Denn wahrend des Prozesshochlaufs
treten Fehler hdufiger auf, in stabilen Serienprozessen ste-
hen hingegen oft nicht mehr ausreichend neue Trainings-
daten zur Verfligung.

Kritisch setzte sich Gamisch mit der vielfach formulierten
Erwartung auseinander, Kl-Priifsysteme kdnnten den Per-
sonaleinsatz vollstandig ersetzen. Stattdessen pladierte er
fiir realistische Zielsetzungen, die sich an der Leistungs-
fahigkeit der menschlichen Sichtpriifung orientieren.
Bereits eine Verbesserung der Fehlererkennungsrate von
beispielsweise 95 % auf 99 % stelle einen signifikanten
Qualitatsgewinn dar.

Auch aus wirtschaftlicher Sicht sei eine alleinige Argu-
mentation ber Personaleinsparungen meist nicht ausrei-
chend. Der eigentliche Mehrwert Kl-basierter Priifsysteme
liege zusatzlich in den gewonnenen Prozessinformatio-
nen: Durch die Auswertung groRer Bilddatenmengen las-
sen sich Fehlerhdufungen nicht nur statistisch auswerten,
sondern auch geometrisch lokalisieren. Diese Erkennt-
nisse kdnnen gezielt zur Optimierung vorgelagerter Giel3-
prozesse genutzt werden.

Im weiteren Verlauf ging Gamisch auf die technischen
Grundlagen optischer Priifsysteme ein. Diese seien im
Kern Signalverarbeitungssysteme, bei denen Licht - im
sichtbaren Spektrum ebenso wie Infrarot-Bereich oder

im Form von Laser - Uber Sensoren in digitale Daten
Uberfiihrt wird. Dabei unterliegen die Systeme physikali-
schen Rahmenbedingungen wie beispielsweise dem Sig-
nal-Rausch-Verhaltnis oder dem Shannon-Abtasttheorem,
was insbesondere Beleuchtungskonzept und Systemaus-
legung entscheidend macht.

Bei der Priifstrategie sei die Wahl zwischen 2D- und
3D-Bilderfassung stets an die jeweiligen Fehlerarten
anzupassen. Wahrend 2D-Systeme eine nahezu liicken-
lose Erfassung ermdglichen, bieten 3D-Verfahren Vorteile
bei Defekten, die erst durch Hoheninformationen eindeu-
tig erkennbar sind. Gleichzeitig stellte Gamisch klar, dass
Kl-basierte Priifsysteme in der Regel keine messtechni-
schen Systeme zur exakten Vermessung von Fehlern sind,
sondern auf gelernte Merkmale und praxisgerechte Gro-
Renbewertungen zuriickgreifen.

Abschlieffend gab Gamisch einen Ausblick auf zukiinftige
Entwicklungen wie Anomaliedetektion sowie die synthe-
tische Generierung von Fehlerbildern zur Erweiterung
von Trainingsdatensatzen. Beide Ansatze bieten Potenzial,
erfordern jedoch weiterhin sorgfaltige Validierung und
Prozessverstandnis.

Der Vortrag machte deutlich, dass Kl-basierte optische
Priifsysteme ein leistungsfahiges Werkzeug fiir die Qua-
litdtssicherung von Gussteilen darstellen, sofern ihre Ein-
fihrung auf stabiler Signalverarbeitung, ausreichenden
Trainingsdaten und realistischen Zielsetzungen basiert.
Unter diesen Voraussetzungen konnen sie nicht nur zur
zuverlassigen Fehlererkennung beitragen, sondern auch
wertvolle Erkenntnisse fiir die systematische Weiterent-
wicklung von Giellprozessen liefern.
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Eine Betrachtung aus der Sicht der

GielRereiindustrie

Der Gedanke vom fast endlos nutzbaren PKW - ein 6kologisch und wirtschaftlich

erforderliches Ziel oder eine Illusion

AUTOREN:

Prof. Eberhard Ambos, Prof. Ulrich Gabbert (beide Otto-von-Guericke-Universitat Magdeburg), Dr. Jens
Andersen (Equarius GmbH & Co. KG.) und Dr. Dan Dragulin (Hanomag Hannover), Dr. Peter Liepert (OGI

Leoben).

Wenn der Begriff ,,Recycling” im Zusammenhang mit den Automobilen erst in jiingerer Zeit eine dominante Bedeutung
erlangt hat, so ist er doch fiir Eingeweihte durchaus nicht neu. Es sei daran erinnert, dass in Sachsen-Anhalt, im Zuge
der Abwicklung von Betrieben durch die Treuhand, bereits in den Jahren 1992-1995 intensive Entwicklungsarbeiten
zur Schaffung von Voraussetzungen fiir eine Firma zum Recycling von PKW als Nachfolgeorganisation von SKET Magde-
burg betrieben wurden [1 -2]. Im Rahmen dieser Entwicklungsarbeiten wurden zahlreiche neue Gerate und progressive
Lésungen erarbeitet. Die Uberleitung der Forschungsergebnisse in die produktive Nutzung ist leider daran gescheitert,
dass zum damaligen Zeitpunkt der Mangel an Kraftfahrzeugen dermaRen eminent war, dass jedes, auch noch so deso-
late Fahrzeug seinen mehr oder weniger korrekten Weg in das vorwiegend osteuropaische Gefilde fand. Resiimee: Es

waren schlicht keine zu recycelnden PKW verfligbar!

Zahlreiche aktuelle Uberlegungen von Politik und Wirt-
schaft in fast allen hochindustrialisierten Landern widmen
sich, beeinflusst durch die Bemiihungen um die Energie-
wende, dem zunehmenden Bedarf an Rohstoffen und
Materialien sowie aus der Erkennbarkeit abnehmender
Ressourcen, um eine Nachhaltigkeit des Wirtschaftens.

Aus Veroffentlichungen [3-5], [10], [11] ist bekannt, dass
sich das WZL der RWTH Aachen mit dem Gedanken der
Errichtung und Nutzung von Re-Assembly-Fabriken
beschéftigt. Darunter soll verstanden werden, dass ein
PKW nach einer bestimmten Nutzungszeit in einer spezi-
ellen Fabrik demontiert, die Teile gereinigt und tberholt
beziehungsweise auch erneuert werden. Damit soll nach
diesem Prozess ein ,quasi-neues“ Fahrzeug zur Verfiigung
stehen. Als Argumente fiir diese Vorgehensweise fiihren
die Forscher des WZL an, dass Kraftfahrzeuge hierzulande
nur 11,3 Jahre verwendet werden. Nach Auffassung des
Direktors, Prof. Schuh, wiirden fiir die wesentlichen Teile
eines Kraftfahrzeugs, dessen wesentliche Substanz bis
zu 50 Jahren genutzt werden kdnnte, nur Material und

Energie von 2 Fahrzeugen benétigt, statt fir vier bei 12,5
Jahren Nutzungsdauer. Wie in [4] ausgefiihrt, reicht das
aber nicht mehr aus, sondern die Fahrzeuge miissten
einer ,Updatisierung®, wie bei der Software von Rechnern,
unterzogen werden. Schuh fiihrt weiter aus, dass beim
PKW eine Mischung aus Mode und technischer Weiterent-
wicklung dazu flihrt, dass immer neue Autos gekauft wer-
den, obwohl diese ,,nicht so wahnsinnig innovativer sind
als ihre Vorganger®. Es gehe nicht nur darum, die Lebens-
dauer zu verlangern, sondern auch die Attraktivitat neu zu
schaffen.

Das Auto wird hierbei verstérkt als ,Lifestyle“-Artikel
bewertet, der im Zeitalter der vollen Konnektivitat weit
mehr ist als ein reines Fortbewegungsmittel - die Fahr-
zeuge werden zur Ganze in den digitalen Alltag integriert
und als Multimediagerat gesehen.

Ein weiterer zu berticksichtigender Gesichtspunkt bei
der Upgrade-Fahigkeit sind gesetzliche Anforderungen
an eine Vielzahl von sich laufend verdndernder Normen -
seien es Abgasnormen oder die Ausriistung mit nun ver-
bindlich vorgeschriebenen Sicherheitsfeatures.

Und zuletzt kommt der finanzielle Aspekt zum Tra-
gen: Selbst, wenn eine Nachriistung machbar ware, ist sie
finanziell sinnvoll abbildbar? Oder wird es reine Liebhabe-
rei, wie es bei Oldtimern der Fall ist?

Die spatere Um-/Nachrustbarkeit von PKW ware also
in einem quasi-modularen Design schon bei der Planung
und Entwicklung des Fahrzeugs zu berticksichtigen.
Davon ist man heute aber noch weit entfernt. Es liegt auch
nicht unbedingt im Interesse der Autoindustrie, upgra-
de-fahige Fahrzeuge zu produzieren, da ja stets eine neue
Nachfrage im Neuwagenkauf generiert werden soll.

Schuh schlagt deshalb vor, den Update-Prozess in
entsprechenden ,,Update-Fabriken® zu realisieren [11]. Als
Beleg fiir die Richtigkeit des vorgeschlagenen Weges wer-
den folgende Beispiele angefiihrt [3]:

Eine hochwertige Uhr von IWC Schaffhausen, GEO-
Award Sieger der Fabrik des Jahres 2020, wird bei
Bedarf vom Hersteller immer wieder in den urspriing-
lichen Neuzustand gebracht.

Auch im Maschinenbau ist diese Praxis teilweise
ublich: So gibt es beispielsweise viel weniger neue als
runderneuerte Flugzeuge. Hier darf jedes einzelne Teil
fast unendlich lange ersetzt werden - einschlief3lich
des Teils mit der Fahrgestellnummer - und dennoch
gilt es als das urspriingliche Flugzeug.

Schiffsmotoren werden ebenfalls ewig renoviert und
upgedatet, weil man sie im Nachhinein nicht mehr
ausbauen und deshalb nicht austauschen kann. Eine
Wiederaufbereitung ist hier also sinnvoll und nachvoll-
ziehbar.

In einer anderen Veroffentlichung [5] wird {iber ein weite-
res Beispiel der Wiederverwendung gebrauchter Produkte
berichtet. Es handelt sich um die automatische Demon-
tage von Smartphones. Demnach hat die Firma Apple zwei
automatische Demontageroboter fiir die Smartphones im
Einsatz. Beide sind in der Lage, jeweils 20 unterschied-
liche Typen iPhones in 20 Sekunden zu demontieren.
Damit wird ein wichtiger Ausgangsschritt fiir die Gene-
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rierung neuer iPhones realisiert. Nur etwa 20 Sekunden
dauert das pro Gerat. Der Demontageroboter ,Daisy”
kann 200 Altgerate pro Stunde zerlegen; pro Jahr demon-
tiert der Roboter zirka 1,2 Millionen Geréate. Der Aufwand
lohnt sich, denn die auf diese Weise sorgfaltig getrennten
Werkstoffe lassen sich miihelos in neuen Geraten wieder-
verwenden, was Apple nutzt. Im neuen iPhone kommen
beispielsweise Magnete, Gold, L6t-Zinn und Plastik zu fast
100 % aus recyceltem Material zum Einsatz. Im Vorder-
grund dieses Vorgehens steht also die Wiederverwendung
des Materials und nicht die ,,Updatisierung“ des alten Pro-
duktes.

Betrachtet man die aufgefiihrten Beispiele fiir die stén-
dige oder wiederholte Erneuerung der Produkte genauer,
dann muss man feststellen, dass es sich um die Produkte
jeweils eines Herstellers handelt. Es ist also weder erfor-
derlich, die Konstruktion eines Erzeugnisses mit anderen
Produzenten abzustimmen noch gar eine einheitliche
Konstruktion bei Verwendung von Gleichteilen anzustre-
ben. Das ist ein vergleichsweise einfacher Fall der Nut-
zung der ,Updatisierung®. Ganz anders sieht es jedoch bei
Erzeugnissen aus, die selbst innerhalb grofler Wirtschafts-
unternehmen oder gar von mehreren unterschiedlichen
Produzenten, noch dazu mit dem Anspruch auf ein eige-
nes, unverwechselbares Profil, auf den Markt gebracht
werden.

Wie ist die Situation bei PKWs gegenwartig in
Deutschland? Am 1. Januar 2023 sind in Deutschland
48,763 Mill. PKW zugelassen (Quelle Statista 2023). Es
gibt weltweit etwa 110 Autoproduzenten, und man kann
davon ausgehen, dass in Deutschland Fahrzeuge nahezu
aller der von diesen Herstellern produzierten Automodelle
auch auf dem Markt zugelassen sind. Das Verhaltnis von
Fahrzeugen deutscher Hersteller zu auslandischen Fahr-
zeugen betrug 2023 rund 2:1. Marktfiihrer ist Volkswagen
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Bild 1. Verteilung der aktuellen Neuzulassungen von PKW in Deutschland nach Marken von Januar 2023 bis Mai 2023, Quelle:

Statista 2023
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mit mehr als 10,2 Mill. Fahrzeugen, gefolgt von Mercedes
(4,6 Mill.), Opel (4,1 Mill.), Ford (3,4 Mill.), BMW (3,4 Mill.),
Audi (3,3 Mill.) und Skoda (2,5 Mill.); auf Platz 25 der Auto-
hersteller liegt Porsche (0,37 Mill.). Von den weiteren
Fahrzeugproduzenten sind immerhin noch 0,351 Mill.
Fahrzeuge auf dem deutschen Markt vertreten.

Eine interessante Ubersicht liber die Situation in
Deutschland vermittelt das Bild 1, das liber die PKW-Neu-
zulassungen des Jahres 2023 (Januar bis Mai) informiert.

Dazu kommt noch, dass jeder Autoproduzent meist
mehrere Modelltypen auf den Markt bringt. Die 50 hdufigs-
ten PKW-Modelle, die im Januar-Februar 2022 in Deutsch-
land zugelassen wurden, stammen von 14 Produzenten
(Quelle Statista). Spitzenreiter sind VW und BMW mit je 10
Modellen, gefolgt von Mercedes mit 7, Audi mit 5 und Ford
mit 4 Modellen; je 2 Modelle stammen von Seat, Hyundai,
Fiat, Opel und Skoda, gefolgt von Toyota, Tesla, Kia und
Cupra mit je einem Modell unter den Top 50 in Deutsch-
land zugelassenen PKWs.

Diese wenigen Angaben zeigen bereits deutlich, wel-
che groRe Vielfalt unterschiedlicher Fahrzeugmodelle auf
dem deutschen Markt vorhanden ist. Alle diese Fahrzeuge
zeichnen sich durch unterschiedlichste Bauweisen, Ver-
bindungstechniken und verbaute Werkstoffe aus.

Eine weitgehend automatisierte und selbst eine nur
teilautomatisierte Demontage muss an dieser groRRen Viel-
falt scheitern.

2023 betrug die durchschnittliche Lebensdauer von
PKWs in Deutschland im Mittel 10 Jahre. Dieser Wert hat
sich von einer Lebensdauer im Jahre 2010 von 8,1 Jahren
auf den heutigen Wert von 10 Jahren erhoht. Hier gibt es
aber groRe Schwankungen, die auch abhangig vom Fahr-
zeugproduzenten sind.

Das Autorecycling wird heute in vielféltiger Form durchge-
fihrt. Sehr bekannt sind die vielen kleinen Unternehmen,
die meist regional wirken und auf verschiedene Weise

Dienstleistungen verrichten. Das betrifft beispielsweise
den Aufkauf und die WeiterverduRBerung gebrauchter
Fahrzeuge, die Unterstiitzung von Besitzern gebrauchter
Fahrzeuge bei deren Abmeldung bei den Kraftfahramtern
sowie bei deren Verschrottung. Haufig sind diese Art von
Unternehmen auch in die manuelle Demontage von Altau-
tos involviert und bieten Ersatzteile aus den Altfahrzeugen
zum Verkauf an. Teilweise werden diese Ersatzteile rege-
neriert.

Die nachsthohere Qualifikationsstufe des Recyclings
wird durch Unternehmen reprasentiert, die ebenfalls die
Demontage von Altfahrzeugen durchfiihren. Das erfolgt
dann aber bereits in spezialisierten Werkstatten oder
~Demontagefabriken®, ggfs. unter Nutzung mechanisier-
ter oder automatisierter Einrichtungen. Haufig folgt dem
gegebenenfalls eine systematische Aufbereitung noch
nutzbarer Bauteile aus den Altfahrzeugen und deren kon-
sequente Vermarktung. Die Restteile der Altfahrzeuge
werden dann oft geschreddert und der Wiederverwen-
dung in Altmetallkreisldufen zugefiihrt. Die hdchste Form
des Recyclings ware die vom WTZ Aachen vorgeschlagene
»Updatisierung (siehe Bild 2).

Neuerdings hat sich ein bekanntes Recyclingunter-
nehmen dazu bekannt, moglichst hochwertigen Schrott
fir die Nutzung in bekannten Prozessen der metallur-
gischen Unternehmen zur Verfligung zu stellen. So wird
unter Einsatz einer progressiven Technik, namlich der
Laser-Spektrometrie, der anfallende Al-Schrott sorten-
rein aufbereitet. Uber die Inbetriebnahme dieser Anlage
wird wie folgt berichtet [6], [12]: ,,Dr. Robert Arbter, Vor-
standsvorsitzender von ALBA: ,,ALBA gehort mit dieser
Technik zu den Vorreitern in der Kreislaufwirtschaft. So
wird hochwertiges Aluminium wieder in den Produkti-
onsprozess eingebracht und ein Downcycling verhindert.
Industrie und Schmelzbetriebe bendtigen hochwertiges
und sortenreines Alu. Der Bedarf steigt umso mehr, je
teurer die Kosten fiir den Aussto von CO2 werden. ALBA
investiert weiter in den Metall-Bereich und damit in Res-
sourcen-Schonung und Klimaschutz. Mit der nun einge-

Recyclingvarianten PKW

Konventionelles
Recycling Verwertung
einzelner Komponenten-
Manuelle Montage
gebrauchter PKW-
ggf. Uberholung
ausgebauter Teile und
Verkauf an
Interessenten

Variante 1.

Ausbau noch betriebs-
und verkaufsfahiger
Teile, z.T. mittels
maschineller Systeme-
verbleibende Fahrzeug-
hillen werden
geschreddert.
Einzelne Unternehmen
am Markt z.B. [6].

Variante 2.

Austausch einzelner
Komponenten nach
vorbestimmter Lebens-
Dauer.

Angestrebte Vervielfachung
der Nutzungsdauer.
Bisher nur Gedanken-
Experiment [4].

Variante 3.

Bild 2. Einteilung des PKW-Recycling in Grobvarianten

weihten Anlage kann ALBA prazise und automatisiert die
verschiedenen Aluminium-Sorten aus dem angelieferten
Schrott trennen. Nachdem der Schrott zu handlichen Por-
tionen geschreddert wurde, tastet ein Laser in der Sortier-
maschine die Teile ab. Die Hitze des Lasers erzeugt eine
Plasmawolke, die Sensoren blitzschnell analysieren, um
dann die unterschiedlichen Aluminium-Legierungen sor-
tieren zu kénnen. LIBS heifst dieses Verfahren - laserin-
duzierte Plasmaspektroskopie (laser-induced breakdown
spectroscopy). Bis zu zwolf Tonnen Durchsatz kénnen die
Laser bei ALBA pro Stunde analysieren, bei einer Korn-
grofle von 20 bis 900 mm.“ Die Reinheit der Al-Schrott-
teile ist fiir die GieRereien und die Automobilbetriebe von
besonderer Bedeutung, da hierdurch auf Al-Primérlegie-
rungen mit den wesentlich hoheren Energieaufwendun-
gen und damit Kosten verzichtet werden kann [12].

Es ist vorstellbar, dass die Recycling-Prozesse in diesem
Sinne konsequent weiterentwickelt werden, um eine voll-
standige Wiederverwendung der ehemals eingesetzten
Werkstoffe zu erreichen. Ein besonderes Problem stellen
dabei Batterien aus elektrisch angetriebenen Fahrzeugen
dar.

Es ist unbestritten, dass eine weitere Vereinheitli-
chung von Fahrzeugen wesentliche Verbesserungen fiir
die Rationalisierung und Automatisierung des Recy-
cling-Prozesses schafft. Die Annahme, dass dies lber die
Konzerngrenzen hinaus erreicht werden kann, scheint
jedoch unrealistisch, denn dem stehen die kommerziellen
Interessen der verschiedenen Hersteller entgegen.

Richtig und erwartbar ist jedoch eine zunehmende
Vereinheitlichung von Fahrzeugen innerhalb von Kon-
zernen. Diese Entwicklung wird sich mit zunehmendem
Tempo durchsetzen. So berichtet beispielsweise der
Produktionschef von Seat, Markus Haupt, folgendes [7]:
»SEAT S.A. hat mit Mehrmarkenprojekten schon viele
Erfahrungen sammeln kdnnen, beispielsweise mit beim
Bau des AUDI Q3 oder des Al. Aber wir wollen im Mehr-
markenwerk einen Schritt weitergehen. Wir wollen kiinftig
an einem Standort, in einer Linie, synergetisch Fahrzeuge
einer Familie zusammenbringen, sozusagen eine Platt-
form mit mehreren Hiiten. Um die Produktivitdt in den
Prozessen zu erhohen, setzen wir auf Konzeptgleichheit.
Das bedeutet in der Praxis: Mehrere Fahrzeuge verschie-
dener Marken sind gleich konstruiert, sodass der Werker
nicht zweimal nachdenken muss, bevor er z. B. eine Tiir-
verkleidung einbaut.”

Als weitere Ausbaustufe zum Mehrmarkenprojekt ver-
weist Haupt [7] auf das Beispiel eines Small BEV-Projek-
tes. Danach sollen Fahrzeuge verschiedener Marken des
VW-Konzerns nicht nur gemeinsam produziert, sondern
auch gemeinsam entwickelt werden. Das soll beispiels-
weise die Produktbeeinflussung und den Vorserienbau
betreffen, woraus auch ein gegenseitiges Lernen resul-
tiert. Dazu soll nach Haupt noch das Sourcing kommen,
das zentral fiir die verschiedenen Fahrzeuge marktiiber-
greifend betrieben werden soll. Haupt schlussfolgert:
Fahrzeugbau, Entwicklung und Sourcing als regionalen
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Cluster zu begreifen, ist hochstmdgliche Synergie in solch
einem Konzern.

Diese Gedanken sind leicht nachzuvollziehen, und
bieten sich gerade zu an. Es kann erwartet werden, dass
kiinftig nicht nur im VW-Konzern weitere Beispiele folgen
werden, sondern sich vergleichbare Entwicklungen auch
in den anderen groRen Automobil-Konzernen vollziehen.

Wesentlich skeptischer muss die Frage betrachtet
werden, ob sich solche Vereinheitlichungsprozesse auch
Uber verschiedene Konzerne, gegebenenfalls liber Ladn-
dergrenzen hinweg und sogar weltweit vollziehen werden.

Aus diesen Erwagungen heraus kdnnte man ableiten,
dass gunstige Bedingungen, allein aus der Sicht der Ver-
einheitlichung, wahrscheinlich nur innerhalb eines Kon-
zerns gegeben sind.

Trotzdem wird diese Entwicklungsrichtung dazu fiih-
ren, dass sich die Bedingungen fiir die Zulieferer wegen
der malgeblichen VergrofRerung der Stiickzahlen giinsti-
ger gestalten werden. Hieraus ergeben sich bessere Vor-
aussetzungen fiir die Automatisierung bei der Fertigung
von Zulieferteilen.

Folgt man den Uberlegungen zur ,Updatisierung® von
PKW uber den vorgeschlagenen langen Zeitraum, dann
sind zwangslaufig technische Entwicklungen in der vorge-
schlagenen Zeit von zirka 50 Jahren zu bericksichtigen.
Es ist bekanntermafen nicht einfach eine technische Ent-
wicklung Uber einen solch langen Zeitraum zu prognosti-
zieren. Eine wirtschaftlich vertretbare Verfolgung des Ziels
erfordert jedoch die Auseinandersetzung mit den sich
moglicherweise ergebenden Problemen. Im Folgenden
soll daher auf zwei wesentliche Komponenten eines PKW,
die Karosse und den Antrieb und die damit zusammen-
hangenden Fragen, eingegangen werden.

Karosse

In [8] werden ausfiihrlich die gegenwartigen Tendenzen
bei der Entwicklung und Fertigung von Karossen darge-
stellt. Es zeichnen sich danach zwei bedeutsame Entwick-
lungen ab. Die eine Entwicklung, die beispielsweise von
Audi vertreten wird, geht davon aus, dass eine optimale
Karosserie aus einem Multimaterialdesign besteht, bei
dem die verwendeten Werkstoffe so eingesetzt werden,
dass ihre Festigkeitseigenschaften optimal genutzt und
das Leichtbaupotential der Karosserie ausgeschopft wird
(siehe Bild 3) [13].

Natirlich erfordert das einen erheblichen Montage-
aufwand. Die alternative Strategie, die beispielsweise von
Tesla verfolgt wird, geht davon aus, dass die Karosse in
Zukunft aus einem Teil in Form einer einteiligen Karosse
besteht, die im DruckgieRverfahren (auch als GIGA-Gielten
bezeichnet) gefertigt wird. Neben den positiven Argumen-
ten fiir diese Vorgehensweise, wie eine hohere Produktivi-
tat und eine Kostenersparnis, gibt es aber auch deutliche
Nachteile, die die Vorzlige in Frage stellen. Dazu gehdren
beispielsweise giefStechnische Fragen, die Reparatur einer
Karosserie nach einem Unfall sowie das Erfordernis, auf-
wendige Transporthilfsmittel zur Verfligung zu haben,
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Stahl

Audi A4/AS

Audi AB/AT

Aluminium

B Sweesheat [ ] Steel-sheet Alu-sheot
(it} (hotlormed)

um ein Verziehen der grofRen, diinnwandigen Teile beim
Transport von der Giellerei zur Montagelinie zu minimie-
ren. Daraus schlussfolgern einige Fachexperten, dass sich
eine derartige Losung nur dann lohnt, wenn das GieRRen in
unmittelbarer Nahe der Montagestrecke, also im oder am
Automobilwerk erfolgt.

Derartige Prozesse sind in der Erprobung. Eine sichere
Aussage liber Vor- und Nachteile kann deshalb mit hoher
Wahrscheinlichkeit erst zu einem spateren Zeitpunkt
getroffen werden.

Bei diesem, im Erfolgsfall sehr effektivem Weg ist
aulRerdem zu beriicksichtigen, dass wegen der sehr hohen
Kosten, fiir die gegeniiber den bisherigen Abmessungen
deutlich groRer dimensionierten DruckgieRformen eine
Variantendarstellung der Karosserie, im Interesse einer
hohen Attraktivitat, sicherlich sehr aufwendig wird. Ob
dieser Weg der gewlinschten Attraktivitat der Fahrzeuge
unter Beachtung der Originalitat des Aussehens zutraglich
ist, bleibt abzuwarten.

Antrieb
Ahnlich stellt sich die Situation beziiglich des Antriebs dar.
Es scheint gegenwartig noch nicht klar zu sein, in welche
Richtung sich die PKW-Antriebe unter Berticksichtigung
der kiinftigen Energietragerlage entwickeln werden [8, 9].
In der Vorankiindigung fiir den Fachkongress [9] wird dar-
auf verwiesen, dass die Kunden der Fahrzeuge kiinftig auf
ein groReres Spektrum von Antrieben zurlickgreifen kdn-
nen. Diese kdnnen beispielsweise batterieelektrisch (BEV)
oder wasserstoffbasiert sein. Aber auch Verbrennungsmo-
toren stehen weiterhin im Blickpunkt, zumal die meisten
Entwickler von Antrieben global aufgestellt sind.

Also auch aus der Sicht der Entwicklung der Antriebe
besteht eine grofRe Unsicherheit fiir die langzeitige Ent-
wicklung der PKWs, die mit hoher Wahrscheinlichkeit

Bild 3. Karosserievari-
anten von AUDI [13]

Audi Q7/Q8

| Abu-cast Aenturoon

nicht fiir einen derartig langen Zeitraum eines Fahrzeugle-
bens spricht.

Um den Denkansatz des Re-Assembly fiir Automobile
bewerten und einordnen zu kénnen, ist zunachst ein Ver-
standnis der zentralen Mechanismen des Automobilmark-
tes erforderlich. Denn wie so oft gilt: Es ist unangenehm,
eine Antwort auf eine Frage zu geben, die bislang niemand
gestellt hat.

Der Automobilmarkt ist in den drei groRen Regionen
China, USA und Europa hoch kompetitiv. Entwicklungs-
abteilungen und Zulieferer ringen kontinuierlich um tech-
nologische Innovationen und Kostenfiihrerschaft. Jede
technische Neuerung muss jedoch einen bewertbaren
Kundennutzen besitzen, um in die Preisbildung und damit
in einen wirtschaftlichen Business Case integriert werden
zu kdnnen.

Aus Sicht der Kunden ist das Automobil nach wie vor
eine emotionale Entscheidung, insbesondere im Hinblick
auf Design und Markenimage. Dennoch gewinnen die
Total Costs of Ownership (TCO) zunehmend an Bedeutung
- im privaten Bereich als Kostenbewusstsein, im gewerb-
lichen als zentrales Entscheidungskriterium. Fast jeder
zweite neu zugelassene PKW ist inzwischen geleast (48 %
in 2024) - ein Indiz fiir die zunehmende Okonomisierung
der Fahrzeugnutzung.

Der Lebenszyklus eines Automobils umfasst typischer-
weise drei Phasen:

Entwicklung (ohne Vorentwicklung): ca. 4 Jahre (Kon-
zept bis SOP),

Serienfertigung einschlieflich Modellpflegen: ca. 8
Jahre sowie

Nutzung / Betrieb: ca. 11-13 Jahre.

Am Ende dieser Zeitspanne reprasentiert ein Fahrzeug
damit Technologien, die bis zu 25 Jahre alt sind, sowie
ein Design, das dem Zeitgeist einer Generation zuvor ent-
spricht.

Die gesetzlichen Anforderungen an Fahrzeuge unterliegen
einem stetigen Wandel - etwa bei Emissionen, Sicherheit,
Materialeinsatzen oder Recyclingquoten. Eine erteilte
EU-Typgenehmigung fiihrt fiir jedes produzierte Fahr-
zeug dieses Typs zum Certificate of Conformity (CoC)
und ermdoglicht Verkauf und Erstzulassung innerhalb des
genehmigten Rahmens. Neue oder verschérfte Anforde-
rungen greifen in der Regel liber neue Typgenehmigungen
bzw. neue Fahrzeugtypen; fiir Bestandsfahrzeuge bleibt
die Zulassung grundsatzlich bestehen, solange keine
wesentlichen Anderungen (insbesondere an sicherheits-
und emissionsrelevanten Systemen) vorgenommen wer-
den.

Parallel wurde der europdische Typgenehmigungs-
rahmen um verbindliche Anforderungen an Software-Up-
dates erweitert. Damit wird es moglich, definierte
Funktions- und Sicherheitsupdates im Feld tber kon-
trollierte Prozesse umzusetzen. Fir wesentliche hard-
wareseitige Eingriffe bleibt die Typgenehmigungs- und
Haftungslogik jedoch unverandert streng.

Seit 2023/2024 hat sich die EU-Regulatorik so entwi-
ckelt, dass sie weniger die Idee eines "endlos nutzbaren"
Gesamtfahrzeugs begiinstigt, sondern nachweisbare,
modulare und materialorientierte Kreislaufstrategien. Das
wirkt wie ein Selektionsmechanismus fiir marktfahige Cir-
cularity-Ansatze:
Strengere In-use-Compliance-, Haltbarkeits- und
Haftungsanforderungen (z. B. Euro 7 mit Fokus auf
Lebensdauer/Monitoring) erhdhen das Risiko, dass
Refits kompletter Fahrzeuge nach 10-15 Jahren fak-
tisch wieder typpriifungs- und validierungsrelevant
werden. Das ist ein strukturelles Hemmnis fiir Full-Ve-
hicle-Re-Assembly.
Die geplante ELV-Verordnung verlagert den Hebel auf
Nachverfolgbarkeit, Demontagefahigkeit und Rezykla-
tanteile - Riickenwind flir hochwertige Materialkreis-
laufe, nicht fiir das Narrativ "Auto 50 Jahre".
Die EU-Batterieverordnung (u. a. Battery Passport,
CO,-Footprint, Rezyklatanteile) macht die Batterie
zum regulierten Lifecycle-Asset - ein starker Treiber fiir
modulare Circularity auf Subsystem-Ebene (Second
Life, Remanufacturing).

Konsequenz: Je mehr Nachweis-, Haftungs- und Com-
pliance-Aufwand in Richtung Gesamtfahrzeug wandert,
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desto eher verschiebt sich die 6konomische Logik hin zu
modularen Subsystem-Kreislaufansatzen und hochwer-
tigen Materialstromen.

Die Fahrzeugentwicklung folgt dem Prinzip des Target
Costing: Ausgehend von einem marktfahigen Verkaufs-
preis werden Kostenziele bis auf Komponentenebene
heruntergebrochen. Produktanforderungen, Lebensdauer
und Fertigungskosten sind exakt definiert. Jede Funktion
ohne klaren Kundennutzen ist betriebswirtschaftlich nicht
tragfahig - ein Grund, weshalb sich iiberdimensionierte
Fahrzeugkonzepte kaum durchsetzen.

Ein Fahrzeug, das nach einem Re-Assembly oder techni-
schem Update eine weitere Nutzungsperiode durchlaufen
soll, misste bereits zum Serienstart entsprechend ausge-
legt werden.

Denkbare technische Anforderungen (Beispiele):
Robuster dimensionierte Baugruppen (Antrieb, Karos-
serie, Fahrwerk, Bremsen),

Zerstorungsarme Demontierbarkeit fiir spatere Refits
sowie
Erweiterte Material- und Verbindungstechnik.

Diese Anforderungen fiihren zu héherem Gewicht und
hoheren Einzelkosten. Da der Erstkdufer von diesen
Eigenschaften zundchst keinen Nutzen hat, wére eine
Preisweitergabe an den Markt kaum maglich. Ein spate-
rer Restwertvorteil liegt zeitlich zu weit entfernt, um das
Invest zu rechtfertigen.

OEMs muissten priifen, ob der spatere Mehrwert eines
supdatefahigen“ Fahrzeugs die Refit-Kosten iibersteigen
wirde. Historische Daten und heutige Fertigungsokono-
mie sprechen dagegen.

Nachtragliche Anderungen an sicherheitsrelevanten
Komponenten oder Strukturen fiihren zur Aufhebung der
urspriinglichen Typgenehmigung. Ein neues Priif- und
Zulassungsverfahren ware erforderlich, inklusive Entwick-
lungs-, Test- und Haftungskosten.

Komponenten aus vergangenen Fahrzeuggeneratio-
nen sind oft nicht mehr lieferbar; Ersatzteile missten neu
entwickelt werden, meist ohne Skaleneffekte. Der Kosten-
vorteil der GroRserie ginge verloren.

Die Summe dieser Faktoren - Kosten, Haftung, Zulas-
sung, Teileverfiigbarkeit - macht den Re-Assembly-Ansatz
auf Fahrzeugebene wirtschaftlich wie organisatorisch
schwer tragfahig.

Ein hilfreicher Vergleich: Das Automobil ist regulato-
risch und haftungsseitig kein langfristiges Investitionsgut
wie eine Immobilie. Wahrend sich Gebaude (blicherweise
schrittweise modernisieren lassen (z. B. Warmepumpe,
PV, Smart Home), kdnnen wesentliche technische Ein-
griffe am Fahrzeug die Genehmigungslage und Produkt-
haftung neu 6ffnen - und damit den Business Case eines
Gesamtfahrzeug-Refits strukturell belasten.
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Einige Hersteller verfolgen dennoch Teilaspekte dieses
Gedankens:
Renault Refactory Flins (seit 2023): Wiederaufarbei-
tung von E-Motoren, Batterien und Innenraumteilen
sowie Reparatur/Wiederaufarbeitung von Fahrzeugen
Stellantis SUSTAINera: Komponenten-Remanufactu-
ring und Recyclingplattform
Volvo Circular Center: Teileaufarbeitung und Recycling

Diese Programme belegen, dass Kreislaufwirtschaft auf
Komponentenebene realisierbar ist. Auf der Ebene gan-
zer Fahrzeuge bleiben jedoch die Komplexitat, die Pro-
dukthaftung und die regulatorischen Kosten prohibitiv.

Der laufende Strukturwandel der Automobilindustrie wird
von vier Megatrends gepragt:

1. Bewusstsein flir Umwelt- und Klimaschutz,

2. Urbanisierung,

3. Digitalisierung und

4. Demographischer Wandel.

Daraus entstehen zwei strategische Entwicklungsrichtun-
gen:
Effizienzsteigerung und Emissionsvermeidung sowie
Vernetzung und Automatisierung.

Seit 2023 hat insbesondere der zweite Pfad stark an
Bedeutung gewonnen: Das softwaredefinierte Fahrzeug
(SDV) l6st den klassischen Hardware-Lifecycle zunehmend
ab. Fahrzeuge werden heute Gber Over-the-Air-Updates
funktional erweitert. Der urspriingliche Re-Assembly-Ge-
danke verlagert sich damit von der physischen auf die
digitale Ebene.

Gerade in China wird der PKW zunehmend als ,rolling
smartphone® verstanden - als softwaredefiniertes Fahr-
zeug, dessen Funktionsumfang liber vernetzte Software
und Over-the-Air-Updates iiber den Lebenszyklus fortge-
schrieben wird. Fiir Re-Assembly bedeutet das: Je starker
ein Refurbish in Software-/E-Architektur und sicherheits-
relevante Funktionen eingreift, desto dominanter werden
formalisierte Cybersecurity- und Software-Update-Go-
vernance sowie die europdische Typgenehmigungs- und
Marktiiberwachungslogik als Kosten- und Haftungstrei-
ber.

Parallel verandern sich die Besitzstrukturen: Flotten- und
Subscription-Modelle ersetzen den privaten Eigentumsge-
danken. Dadurch werden Restwerte, Software-Versionen
und Wartungszusténde zentral gemanagt - ein Umfeld,
das Re-Assembly-dhnliche Effekte integriert, ohne das
Fahrzeug physisch neu aufzubauen.

Was technisch und 6kologisch wiinschenswert erscheint,
ist nur dann realisierbar, wenn es sich 6konomisch dar-
stellen lasst. Diese kurze Analyse zeigt, dass der klassische
Re-Assembly-Ansatz - also die Wiederaufarbeitung kom-

pletter Fahrzeuge - unter heutigen Rahmenbedingungen
schwer die Wirtschaftlichkeit erreichen kann.

Gleichzeitig wird die Grundidee der Lebensdauerver-
langerung in anderer Form realisiert: als softwaregetrie-
bene, kontinuierliche Weiterentwicklung bestehender
Fahrzeuge, als zirkuldare Komponenten- und Materialstra-
tegie und als datenbasiertes Lebenszyklus-Management
im Flottenbetrieb.

Das Automobil wird damit nicht mehr neu zusam-
mengesetzt, sondern permanent weiterentwickelt - phy-
sisch, digital und 6kologisch im Sinne einer zunehmend
geschlossenen Wertschopfungsschleife.

Der klassische Re-Assembly-Ansatz, also die Wiederauf-
arbeitung ganzer Fahrzeuge zur erheblichen Lebensdau-
erverlangerung, wird im PKW-Sektor wirtschaftlich und
regulatorisch schwer tragfahig sein. Entwicklungs-, Zulas-
sungs- und Haftungskosten lbersteigen den potenziellen
Nutzen, und Kaufverhaltensdnderungen lassen sich nicht
fiir langere Zeitraume und einen zweiten Produktlebens-
zyklus vorhersagen.

Seit 2023/2024 wirkt die EU-Politik zunehmend als
Selektionsmechanismus: Sie starkt stattdessen nach-
weisbare Materialkreislaufe und modulare, subsystembe-
zogene Circularity (insbesondere rund um die Batterie)
starker als die Idee eines "endlos nutzbaren" Gesamtfahr-
zeugs.

Mit softwaredefinierten Fahrzeugarchitekturen und
klaren Prozessen fiir Software-Updates (OTA) verschiebt
sich die Wertschépfung von der physischen Rekonstruk-
tion hin zur kontinuierlichen digitalen Evolution, soweit
dies die Fahrzeugarchitektur zulasst. Re-Assembly als
Hardware-Konzept lebt in der Kombination aus Soft-
ware-Updates, modularen Komponenten und vor allem
zirkuldren Materialfliissen fort.

Die obigen Ausfiihrungen sind als Grundlage fiir eine drin-
gend erforderliche Diskussion und Ableitung von Hand-
lungsempfehlungen fiir die zukiinftige Etablierung einer
Kreislaufwirtschaft fiir Personenkraftwagen zu verstehen.
Angeregt wurden die Ausfiihrungen durch Veroffentli-
chungen des WZL Aachen zur Entwicklung von Re-Assem-
bly-Fabriken sowie die Erfahrungen der Autoren auf dem
Gebiet der Entwicklung und Fertigung von PKW-Kompo-
nenten, deren Ergebnisse ihren Niederschlag in zahlrei-
chen Veréffentlichungen gefunden haben.
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PKW-Bestand wird alter: im Schnitt 10,1 Jahre

@ 8.8 Jahre ? 9,2 Jahre

@ 8,7 Jahre

@ 9,4 Jahre

? 9,8 lahre @ 10,1 Jahre

Bild 1. PKW-Bestand in Osterreich und durchschnittliche Nutzungsdauer von PKW [2]

In den hochindustrialisierten Lidndern, wie Oster-
reich und Deutschland, mit einer mafigeblichen Auto-
mobil- und Automobilzulieferproduktion spielt die
Kreislaufwirtschaft eine zunehmende Rolle. Es sollen
Ressourceneinsatz, Abfallproduktion, Emissionen und
Energieaufwendungen durch eine effektive Kreislaufwirt-
schaft minimiert werden [1].

Fur die Verwertung alter Autos kommen u. a. die aus
der Nutzung genommenen PKW infrage. Sowohl in Oster-
reich als auch in Deutschland hat sich die die Nutzungs-
dauer von PKW gegenwartig auf etwa 10 Jahre vergroRert
(Bilder 1. und 2.).

Dazu sollte man sich folgendes vor Augen fiihren:
Der Bestand an PKW in der Bundesrepublik Deutschland
betrug am 1. Januar 2025 49,3 Mio. PKW. Das entspricht
einer Fahrzeugdichte von 590 PKW pro 1.000 Einwoh-
ner. Wegen der Schwierigkeiten bei der Verduferung von
rein elektrisch angetriebenen PKW und der Unsicherheit
bezliglich der kiinftigen Antriebstechnik neuer Fahrzeuge
kann sicherlich davon ausgegangen werden, dass sich das
PKW-Alter und die Summe der zu recycelnden PKW noch
weiter erhdhen. Ahnliche Aussagen gelten sicherlich fiir
Osterreich.

Durchschnittliches
PKW-Alter

Von 2015-2025 in Deutschland

8 085 Jahre 9 9,1 Jahre

6

a

2

° 2015 2020 2025

Oiasihe KRA

Bild 2. Durchschnittliches PKW-Alter in Deutschland nach
KBA [3]

Die aus der Nutzung genommenen Automobile stellen ein
aulerordentlich wertvolles, wiederholt nutzbares Werk-
stoffpotential dar, dessen Nutzung eine groRe Bedeu-
tung fiir den wiederholten Einsatz im Automobilbau hat.
In Tabelle 1. ist der durchschnittlich verwertbare Teil der
Stoffe und Teile von PKW aufgelistet. Rechnet man die
Zahlen auf die Anzahl der Altautos hoch, erkennt man
leicht die volkswirtschaftlich bedeutenden Ressourcen,
die einer Erschliefung durch systematisches Recycling
bediirfen.

Die Altautoverwertung ladsst sich in folgende grobe

Schritte unterteilen:

P Die gesetzlich vorgeschriebene AuRerbetriebsetzung
mit Abmeldung des Fahrzeugs bei der zustandigen
Zulassungsstelle.

» Trockenlegung des Fahrzeugs: Hierzu werden
Betriebsfliissigkeiten, Treibstoff, Kiihlerflussigkeit,
Motor-, Getriebe- und weitere Ole, Kaltemittel der
Klimaanlagen etc. abgelassen und aufgefangen.
AuRerdem werden Ersatzteile zur Wiederverwendung
entnommen, Airbags ausgebaut oder ausgelost und
schadstoffhaltige Bauteile entfernt sowie weitere
Teile, wie Reifen, Starterbatterie und Katalysator oder
Teile davon zur Wiederverwendung als Ersatzteile
oder zwecks Recyclings demontiert.
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K Ut Ges. Gewicht/|Ges. Gewicht/
KFZ [kg] KFZ [%]

Stahl 627 43,2

Wertstoffe Eisen 90 6,2
Aluminium 11 0,8
Kupfer 6 0,4
Kunststoffe 240 16,6
Batterien 20 1,4
Katalysatoren 7 0,5
Reifen 27 1,9

Reststoffe Flussigkeiten 20 Liter 1,5
Verbundstoffe 100 6,9
Rest vom Rest 200 13,8

Vermarktung

Xi:l-ellzgl?geelzfrin'l,'ur- Gebrauchtteile 100 7

bolader, etc.)

Summe 1450 100

Al

Cu

Zn

AlZnMg

P

[ Azewg |

Tabelle 1. Ubersicht iiber zu nutzende Stoffe und Teile pro
PKW nach [4]

Anmerkung: Die Menge der Stoffe und Teile ist stark von den
verwerteten Fahrzeugtypen abhangig und kann so je nach
Szenario variieren.

Cus

Mg(Mn)

ALSi11Cu?

AlMg3, AMg5,AIMg9,
AlMg3si, AlMg5Si
AlMg55i2Mn,
AlMg6Si2MnCr

AlMg7Si 3Mn,
AlMg AlMg4Fe2

AlCu4Ti
AlCuaTiMg,
AlCu4TiMgAg
AlCu5NiCoSbhZr

AZn5Mg,
AlZn10si8Mg
Al Zn3Mg3Cr

|Basismetall| |Hauptlegierungselement| |Legierungssystem|

| Legierungsgruppe | | Werkstoffsorte

Bild 3: Ubersicht iiber die gegenwirtige breite Palette von Al-Gusslegierungen mit ihren differenzierten Legierungsbestand-

teilen (in Anlehnung an DIN 1706)
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» Volumenreduzierung der Altautoteile (z. B. Karosserie
oder Teile davon mittels Schrottpressen) und anschlie-
Rendem Shreddern der Teile sowie nachfolgende
Erfassung der Materialzusammensetzung mittels
Laser.

» Metallurgische Behandlung des Schrottes mit dem
Ziel, bestmogliche Eigenschaften des recycelten Alu-
miniums zu erreichen.

Weitere Aspekte sind:

» Verbringen der Altautos in Lander auerhalb Oster-
reichs und Deutschland.

» Irreguldre Entsorgung durch nicht zugelassene
Verwertungsfirmen, oft unter Vernachlédssigung von
Umweltschutzaspekten.

Al-Gusswerkstoffe sind wegen ihrer geringen Dichte und
mittleren Festigkeitseigenschaften ein priorisierter Leicht-
bauwerkstoff, vor allem fiir die Herstellung von Verkehrs-
mitteln [4, 5]. Die nachstehenden Ausfiihrungen sind
deshalb auf diese Werkstoffgruppe konzentriert.

Bild 3. zeigt eine Ubersicht Uber die am haufigsten
verwendeten Werkstoffsorten auf der Basis von Alumi-
nium [7].

Im praktischen Betrieb ist die Anzahl der zum Einsatz
gelangenden Al-Werkstoffsorten jedoch wesentlich gerin-
ger. In Tabelle 2. sind deshalb haufig genutzte Al-Sorten
mit ihren wichtigsten Eigenschaften aufgefiihrt.

Werkstoff-Marke [I\|/?I :;] ?IVFI) 8;2] A5 [%] | HB 30 (5':‘1(;3/]
AlSi 12 DF 240 140 1 70 2,65
AlSil0Mg KT6 | 260 220 1 90 2,65
AlSi 12 KF 170 80 6 55 2,65
AlSi12CuNiMg KT6 | 280 240 <1 100 2,70
AlCu4Ti KT6 | 330 220 7 95 k. A.

Tabelle 2. Wichtige Eigenschaften von Gusswerkstoffen auf
Al-Basis

Ergebnisse unterschiedlicher Gehalte an Si — Fe und Cu

Die Gewinnung von Primér-Al ist ein sehr energieaufwen-
diger Prozess. Deshalb findet Sekundar-Al zunehmend
Anwendung, woraus sich grofe Anforderungen an den
gesamten Prozess des Recyclings von Al-Bauteilen erge-
ben. Dazu kommt, dass der Einsatz von Sekundar-Al auch
verscharfte Anforderungen an den metallurgischen Pro-
zess in den Giellereien erflillen muss. So stellt die exakte
Einhaltung der Legierungsgehalte, die in aufwendigen
Untersuchungen gewonnen werden miissen, hohe Anfor-
derungen an den Schmelz- und den Schmelzebehand-
lungsprozess. Nur eine exakte Trennung verschiedener,
zu recycelnder Al-Gussteile verhindert Abweichungen
von der optimalen Zusammensetzung. Auch die Schmel-
zebehandlung bei einem erhohten Anteil von nichtme-
tallischen Beimengungen und Gasen gilt es zu beachten.
Hierfur sind neuere Schmelzebehandlungsanlagen auf
dem Markt verfligbar, z. B. von FOSECO und von der Firma
Tenova LOI Thermoprozess. Es wird berichtet, dass durch
einen neuen Zweikammer-Schmelz- und Recyclingofen
der Metallabbrand verringert werden konnte [6].

Das Erreichen bester Eigenschaftskombinationen
(z. B. hohe Festigkeit bei hoher Bruchdehnung) setzt die
Einhaltung enger Legierungsgrenzen voraus (Untersu-
chung des GieRerei-Instituts Leoben). Es kommt dem-
nach im Produktionsbetrieb der Giellereien auf eine
sorgféltige Trennung der verschiedenen Werkstoffsorten
an, wenn diese parallel vergossen werden. Bereits ein
Gussteil oder einige wenige Gussteile oder Anschnittsys-
teme einer anderen Werkstoffsorte kdnnen bereits die mit
zahlreichen Anstrengungen angestrebten Festigkeitsei-
genschaften unerreichbar werden lassen. Bild 4. zeigt fiir
die Zugfestigkeit der Al-Legierung EN AC-AlSi9Cu3(Fe) die
Abhangigkeit von unterschiedlichen Gehalten an Si, Fe
und Cu.

Sicherheitsrelevante Fahrwerksteile, wie Leichtme-
tallrader aus Aluminium sowie Sichtbauteile, die in der
E-Mobilitdt Anwendung finden, werden aus Aluminium-
primarlegierungen hergestellt. Die chemische Zusammen-
setzung dieser Primarlegierungen ist hinsichtlich gewisser
Elemente, insbesondere Eisen und Kupfer beschrankt [8].

Des Weiteren ist der tatsachliche
Energieverbrauch sowie der CO,-FulRab-

druck von Sekundarlegierungen stark
Héchste Festigkeit vom Schrottzustand abhangig. Wer-
200 | I = == den Schrotte firmenintern im Kreislauf
e = S i gefiihrt bzw. sortenrein gesammelt,
180 . *[,3Fe|2Cu _ .. ... .. .
2 = " el.3Fe|ldCu konnen prinzipiell auch Sekundarlegie-
S 150 g \\ » 0,8Fe|4 Cu rungen mit fast gleicher Reinheit und
f:. . A . Qualitdt wie Priméarlegierungen herge-
T 140 e D Y e stellt werden. Mit steigendem Verunrei-
= ~ ~ ~ . . . .
¥ xRy ~ N nigungsgrad sind jedoch aufwendige
~§, 120 ——— g Sortier- und Raffinationsschritte not-
& a8 e B i wendig. So werden beispielsweise stark
- = o I verunreinigte Schrotte unter Einsatz von
80 : Salzschlacken geschmolzen, um die Alu-
8 9.5 11 minium-Metallausbringung zu erhéhen.
Si-Gehalt in % Dies kann zu einem Schlackenanfall von

bis zu 500 kg pro Tonne Aluminium fiih-

Bild 4. Vergleich der Zugfestigkeit von EN AC-AlSi9Cu3(Fe) bei
unterschiedlichen Gehalten an Si, Fe und Cu
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ren, welcher wiederum gesondert ent-
sorgt bzw. aufbereitet werden muss.

In einer ausfiihrlichen Forschungsarbeit beschaftigen
sich N. Hoffmann und K. Dilger [9] mit der Reduzierung der
unerwiinschten Begleitelemente Kupfer und Eisen in Alu-
minium-Schrotten. Es konnte nachgewiesen werden, dass
eine Trennung von unerwiinschten Elementen sowohl
im teilflissigen Zustand als auch durch Generierung von
intermetallischen Phasen durch gezieltes Nachlegieren
mit den zu reduzierenden Elementen im schmelzfliissi-
gen Zustand erreicht werden kann. Nachfolgend wird die
Schmelze gefiltert bzw. die entstandenen Phasen sedi-
mentiert.

Die Verfligbarkeit von Recyclingmaterial fur die
Sekundarlegierungserzeugung bzw. in der weltweiten
Abfallwirtschaft und im weltweiten Schrottmarkt stellt
sich als ein weiteres Problem dar. Die massenweisen
Exporte von Altfahrzeugen und von Schrotten fiihren zu
einem bedenklichen Abfluss der lokal nutzbaren Schrotte
und verringern so den Selbstversorgungsgrad. Da allein
China 43 % des weltweiten Angebots an Sekundaralumi-
nium beansprucht, gefolgt von den USA mit 25 %, ist in
Zukunft mit einem weltweit verstarkten Wettbewerb, um
Schrotte hoher Qualitat zu rechnen.

In einem Beitrag mit dem ,reilRerischen® Titel ,,Auf
nach Afrika“ weist der Autor [10] auf folgendes hin: ,So
warnen die Vereinten Nationen, dass Regionen wie Afrika,
aber auch Lateinamerika, der Nahe Osten und Osteuropa
von einer Flut von Gebrauchtwagen belastet wiirden. Mil-
lionen gebrauchter Autos, Vans und Minibusse, die von
Europa, den USA und Japan in die Entwicklungslander
exportiert werden, sind in schlechtem Zustand. Sie tragen
erheblich zur Luftverschmutzung bei und behindern die
Bemihungen, die Auswirkungen des Klimawandels abzu-
schwachen.”

In der &sterreichischen GieRereiindustrie mit ihren 23
nichteisenverarbeitenden Betrieben (Stand 2022) wurde
im Jahr 2022 eine Menge von 125 744 Tonnen Aluminium
zu Gussteilen verarbeitet. Da auf Europa bezogen, hierbei
insbesondere in Deutschland 1/3 des Bedarfs mittlerweile
durch Sekundéaraluminium gedeckt wird [11], kann fir
Osterreich von einer dhnlichen GréRenordnung ausgegan-
gen werden.

Um unter den steigenden Anforderungen hinsicht-
lich Nachhaltigkeit und im internationalen Wettbewerb
bestehen zu kdnnen, sind daher innovative Methoden
notwendig, die einerseits die Nachteile eines erhohten
Sekundarlegierungsanteils im Produktionsprozess kom-
pensieren kdnnen. Andererseits gilt es, mit einem steigen-
den Anteil an Schrotten umzugehen. Damit konnen der
Aufbereitungsaufwand sowie ein zunehmender Energie-
verbrauch und eine héhere Menge an CO,-Emissionen ver-
hindert werden.

In einem aktuellem Beitrag [12] wird berichtet, dass
eine neue hochfeste Legierung fiir Strukturgussbauteile
von der AUDI AG entwickelt wurde. Sie verspricht neben
honorablen Gewichts- auch CO,- und Kosteneinsparun-
gen. Unter anderem wurden der Silizium- und der Man-
gananteil reduziert sowie Eisen durch geringe Anteile an
Chrom, Molybdan und Wolfram ersetzt. Der Einsatz erfolgt
zunachst in einer Kleinserie bei Lamborghini.

Es hat aber auch nicht an deutlichen Worten der
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Industrie zur Rolle und den Verpflichtungen der Regierun-
gen bei der Sicherung der Rohstoffbasis gefehlt. So hat G.
Roders als Vorstand der Wirtschaftsvereinigung Metalle
von der deutschen Regierung auch fiir die NE-Metallindus-
trie Schutzinstrumente gefordert, wie es sie fir den Stahl
gibt. Denn gegenwartig gehen grofle Schrottmengen nach
China, die USA und Indien.

Nach [13] gilt: ,Die Aufbereitung von recycelten Alu-
miniumlegierungen spart gegeniiber der Produktion von
Primadraluminium 95 Prozent Energie®, so die Ingenieu-
rin, Frau Dr. Becker, die seit 1. Juni 2025 am Institut flr
Werkstoff- und Fiigetechnik der Universitdt Magdeburg
forscht. Die Ursache dieser enormen Differenz liege darin,
dass bei der Gewinnung von Primaraluminium der wich-
tige Abtrennungsprozess des Sauerstoffs vom Aluminium
unglaublich energieintensiv sei. Die grofe Herausfor-
derung beim Recycling von Aluminium liegt wiederum
darin, unerwiinschte Verunreinigungen und Werkstoffbe-
standteile zu entfernen bzw. zu untersuchen, wie man mit
nicht entfernbaren Resten umgehen sollte. Die entweder
bereits in den zu recycelten Legierungen vorhandenen,
aber auch durch den Recyclingprozess entstehenden Ver-
unreinigungen in den Aluminiumlegierungen beeinflussen
die mechanischen und funktionellen Eigenschaften und
fihren zu einer verminderten Qualitat des wiederverwen-
deten Aluminiums. Die Erforschung des Vorgehens bei
Vorliegen von Verunreinigungs- und Begleitelementen,
die unvermeidlich wahrend des Recyclingprozesses auf-
treten, ist fuir die Qualitat der recycelten Aluminiumlegie-
rungen von grof3er Bedeutung.

Frau Becker und ihr Team [13] werden dafiir ein
umfangreiches experimentelles Versuchsprogramm
durchfiihren. Konkret gehe es darum, zunéchst bei im
Labor hergestellten Aluminiumlegierungen und spater
Ubertragen auf technische Legierungen die inneren Struk-
turen, d. h. das Geflige, des Werkstoffes mittels neuartiger
Veredler, sogenannter Kornfeiner, so zu verdandern und
zu beeinflussen, dass die Verunreinigungen und uner-
wiinschten Bestandteile ohne funktionelle Nachteile bei
der Wiederverwendung toleriert oder sogar genutzt wer-
den kénnten. Kornfeiner werden metallischen Schmel-
zen hinzugefiigt, um die bis zu einem Millimeter grofien
Korner des Werkstoffgefliges zu verkleinern. ,Je kleiner
die Korner sind, umso geringer ist auch der Einfluss der-
jenigen Korner, in denen die Verunreinigungen gebunden
sind®, erklart die Werkstoffexpertin.

Alte Autos sind eine wichtige Quelle fiir wertvolle Roh-
stoffe. Trotz des unerwiinschten Exports eines grofRen
Teils der Altfahrzeuge, ist der verbleibende Rest von
Bedeutung fiir die metalltechnische Industrie. Insbeson-
dere Aluminium gilt als wertvoller Rohstoff fiir die Ferti-
gung neuer Automobile. Es ist dabei von besonderem
Interesse durch eine zweckmaRige Autoverwertung die
Grundlage fiir die rationelle Erzeugung von Aluminium als
entscheidenden Werkstoff zur Durchsetzung der Leicht-
bauweise zu gewinnen.

Die wichtigsten Sekundarlegierungen fiir die Kraft-
fahrzeugproduktion bzw. deren Zulieferteile werden im
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Beitrag genannt. Die zahlreichen Bemiihungen um die
Sicherung von geeignetem Schrott sowie die Bemiihun-
gen um glinstige Sekundarlegierungen werden aufgezeigt.

Auf aktuelle Forschungsarbeiten zur Sicherung einer
hohen Qualitat von Sekundarschmelzen wird verwiesen.

oGl %
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68. Osterreichische
GielRerei-Tagung bei Fill in Gurten
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Ruckblick auf die

vom 23./24. April in Gurten

Dr. Erhard Kaschnitz (OGI)

Das Osterreichische GieRerei-Institut (OGl), Proguss Aus-
tria und der Lehrstuhl fiir GieRereikunde der Montanuni-
versitat Leoben begriiiten mehr als 250 Teilnehmer bei
der nunmebhr bereits 68. Osterreichischen GieRereitagung.
Sie fand heuer wieder einmal im hochmodernen, sehens-
werten Umfeld der Fa. Fill GmbH statt. Unter dem Motto
»Aktuelle Entwicklungen in Industrie & Forschung” bot die
Tagung ein hochkaratiges Programm mit 28 Fachvortra-
gen aus den unterschiedlichen Bereichen der Eisen- und
NichteisengieRereitechnik. Bei dieser Veranstaltung gab
es - entsprechend dem steigenden Interesse - erstmals
einen eigenen Vortragsblock zum Thema Magnesiumguss.
Erganzt wurde das Programm durch 20 Aussteller, die ihre
Lésungen und Innovationen prasentierten. Der Fill Future
Dome bildete dafiir den einzigartigen Rahmen.

Die Tagungsraumlichkeiten der Fa. Fill GmbH in Gur-
ten sind ein duferst moderner Veranstaltungsort, der
gerade fiir Fachveranstaltungen ideal ist. Besonders
hervorzuheben sind die sogenannte ,,Future Zone“ und
das innovative ,,Holodeck®. Insgesamt zeichnen sich die
Raumlichkeiten durch eine Kombination aus Funktiona-
litdt und Zukunftsorientierung aus. Sie bieten nicht nur
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optimale Bedingungen fiir fachlichen Austausch, sondern
spiegeln auch die Innovationskraft des Unternehmens
wider. Eine hochinteressante Fiihrung durch die Raum-
lichkeiten der Fa. Fill GmbH war auch Teil des Tagungspro-
gramms.

Ziel der GielRereitagung war es, den Austausch zwi-
schen Wissenschaft, Industrie und Zulieferern zu fordern
und neue Impulse fiir die Weiterentwicklung der Gie-
Rereitechnik zu setzen. Die Tagung richtete sich dabei
an ein breites Fachpublikum, darunter Mitarbeiter von
GieRereibetrieben, Vertreter der Zulieferindustrie sowie
Forschende und Studierende technischer Hochschulen.
Dariiber hinaus wurde ein Rahmenprogramm fiir Begleit-
personen organisiert, was die Veranstaltung auch sozial
bereicherte.

Selbstverstandlich fand - wie jedes Jahr - der tra-
ditionelle GieRerabend statt, der ein beliebter Hohe-
punkt jeder Osterreichischen GieRereitagung ist. Im
festlichen Veranstaltungsstadel des wunderschon gele-
genen Bio-Bauernhofs ,Loryhof“ wurden hervorragende
Speisen und Getranke serviert. Eine stimmungsvolle
musikalische Begleitung und vor allem die vielen angereg-
ten Gesprache machten diesen Abend wiederum zu einem
unvergesslichen Fest.

Insgesamt zeigte die 68. Osterreichische GieRereita-
gung eindrucksvoll, wie wichtig der kontinuierliche Wis-
sensaustausch und die Zusammenarbeit innerhalb der
Branche sind. Angesichts aktueller Herausforderungen
wie steigender Energiekosten, Digitalisierung und Nach-
haltigkeit bietet eine solche Veranstaltung eine wertvolle
Plattform, um gemeinsam Losungen zu entwickeln und
die Zukunft der Gielbereiindustrie aktiv zu gestalten.

Zusammenfassend war die Osterreichische GieRerei-
tagung auch 2026 ein grofRer Erfolg, diese Tagungsserie
ist ein Fixpunkt im Kalender der GielRereibranche. Daher
freut sich das Osterreichische GieRerei-Institut mit seinen
Partnern schon jetzt auf die nachstjahrige Ausgabe dieser
Veranstaltungsreihe, die am Ende April 2027 in Bad Ischl
stattfinden wird.

Fotos: © OGlI, © Fill
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MATTHIAS GAMISCH, Fill GmbH,
Gurten, A

Gussteile gehoren in vielen Branchen
noch immer zu den zentralen Kom-
ponenten moderner Konstruktionen.
Nicht nur aufgrund der mit hoherer
Funktionsintegration steigenden
Komplexitat der Gussteile wird die
Wertschopfung erst durch die Sicher-
stellung der Qualitat vollstandig.
Optische Priifsysteme fiir Gussteile
sind bereits heute eine wesentliche
Komponente fiir die Einhaltung von
immer anspruchsvolleren Qualitats-
anforderungen.

Um die auf Gussteilen auftreten-
den und in grundlegenden Spezifi-
kationen beschriebenen Fehler zu
erkennen, gilt es optische Priifsys-
teme sowohl hinsichtlich der Signal-
verarbeitung als auch der Analyse
der Daten mit kiinstlicher Intelligenz
bestmoglich zu gestalten. Die Aus-
wahl der fiir die jeweiligen Fehler
geeigneten Bilderfassungssysteme
werden genauso diskutiert, wie die
Systemanforderungen fiir die Aus-
wertung der Daten und das Training
der Kl vor dem Hintergrund realisti-
scher erwartbarer Ergebnisse.

Fir die Umsetzung optischer
Prifsysteme flir Gussteile wer-
den nach einem kurzen Riickblick
sowohl realistische Zielsetzungen
als auch wirtschaftliche und tech-
nische Aspekte diskutiert. Beispiele
fur erfolgreiche Umsetzungen, die
Diskussion der Systemqualifizierung
und Ausblicke auf zukiinftige Ent-
wicklungen runden das Thema ab.

BENJAMIN JUNG, Heck & Becker
GmbH & Co KG, Dautphetal, D

Wenn Druckgussprojekte langsamer
werden als geplant, suchen wir die

Ursache schnell an den falschen Stel-
len: zu wenig Maschinenkapazitat,
zu langsamer Werkzeugbau, zu kom-
plexe Geometrie. In der Praxis liegt
der eigentliche Engpass fast nie dort.
Er liegt vorne - in offenen Entschei-
dungen, in Entwicklungsschleifen, im
kollektiven Warten auf mehr Sicher-
heit, mehr Daten, mehr Absicherung.

Dieser Vortrag beschéftigt sich
mit einer einfachen, aber folgenrei-
chen Beobachtung: Unsicherheit
bremst. Nicht als Vorwurf, sondern
als Systemmechanismus. Wenn
vorne Dinge unklar bleiben, reagiert
Entwicklung rational - sie geht tie-
fer ins Detail, vergleicht Varianten,
versucht Unsicherheit durch Perfek-
tion zu ersetzen. Das fihlt sich nach
Fortschritt an. Hinten steht trotzdem
alles.

Die Antwort liegt nicht in mehr
Abstimmung, sondern in friiher Mate-
rialitat. Druckgussprototypen - nicht
als Vorserie, sondern als Entschei-
dungswerkzeug - schaffen Klarheit,
die kein Meeting und keine Prasenta-
tion ersetzen kann. Wer ein Bauteil in
der Hand halt, entscheidet anders als
wer ein CAD-Modell diskutiert. Und
wer 80 Prozent Klarheit hat, kann
anfangen. Den Rest klart das Bauteil.

Chinese Speed ist kein Standort-
vorteil und kein Geheimnis. Es ist ein
Entscheidungsstil. Tempo entsteht
dort, wo Klarheit hergestellt wird -
nicht dort, wo sie umgesetzt wird.
Und das ist eine Filhrungsaufgabe.

RALF GERKE-CANTOW UND URS
BRANDENBERGER, Visiometa
GmbH, Schmallenberg, D

Die Entwicklung von Visiometa 1.0
stand und steht unter dem Antrieb,
ein Gusskonzept moglichst schnell
und gleichzeitig belastbar auf der
Basis von 3D Geometrien zu planen.
Je geringer der Zeitaufwand fiir die
Entwicklung der gussgerechten Geo-
metrien innerhalb einer Form ist,
umso hoher ist der Detaillierungs-
grad des Zeit-/Mengengerusts in der
Angebotsphase. Dadurch minimieren
sich die Kalkulationsrisiken.

Der Titel des Vortrags leitet sich
aus der Entscheidung ab, den Inhalt
nicht auf das Fundament einer aus-
gearbeiteten Prasentation zu bauen,
sondern durch eine Life-Demons-
tration die Begriffe ,schnell* und
,belastbar® zum Greifen nahe zu
bringen. Es ist hinlanglich bekannt,
dass der Gepard der schnellste Sprin-
ter auf festem Boden ist. Wer erken-
nen mochte, wie schnell er wirklich
ist, muss ihn im Sprint erleben und
erfahren.

GERHARD HACKL, Austrian Society
for Metallurgy and Materials
(ASMET), Leoben, A

ASMET - ,The Austrian Society for
Metallurgy and Materials® mit ihrem
Griindungsverein Eisenhiitte Oster-
reich ist seit 1925 das zentrale tech-
nisch-wissenschaftliche Netzwerk
der osterreichischen Eisen- und Stah-
lindustrie. Mit der Umbenennung in
ASMET wurden die technisch-wis-
senschaftlichen Aktivitaten auf die
gesamte osterreichische metaller-
zeugende und metallverarbeitende
Industrie erweitert. Der Artikel zeich-
net die Entwicklung der Gesellschaft
von den Griundungsjahren Uber die
Wiedergriindung nach dem Zweiten
Weltkrieg bis in die Gegenwart nach.
Im Fokus steht die Arbeit der Fach-
ausschisse, die als Motor fiir techni-
schen Fortschritt, Standardisierung
und Wissenstransfer wirkten. Ebenso
wird die Nachwuchsférderung von
den friihen Werksschulen bis zu den
heutigen Studentensektionen darge-
stellt. Eigene Kapitel sind den Akti-
vitdten im Bereich F&E, sowie den
technisch-wissenschaftlichen Fach-
tagungen und den Berg- und den
Hittenmannischen Monatsheften
gewidmet. Abschliefend werden die
zukiinftigen zentralen Aufgaben der
ASMET zusammengefasst.

RUDOLF SCHIEL UND SABINE
BRADAC, GrECo International AG,
Wien, A

Anhand aktueller Schadensfalle aus
GieRereibetrieben werden praxis-
nahe Strategien vorgestellt, um Scha-
den (z.B. durch technische Defekte,
menschliches Versagen und Natur-
katastrophen) friihzeitig zu erkennen
und deren Auswirkungen zu minimie-
ren. Ziel ist es, finanzielle Verluste
durch gezielte Risikovermeidung und
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effektiven Risikotransfer nachhaltig
zu reduzieren.

Im Sinne des Risikotransfers
werden spezielle Anforderungen sei-
tens der Versicherungswirtschaft fiir
diese Branche beleuchtet und Wege
gezeigt, wie man damit praxisorien-
tiert umgeht.

MARKUS BITTNER UND MAXIMILIAN
HAUER, Kappa Filter Systems
GmbH, Steyr-Gleink, A

GieRereien und vergleichbare ener-
gieintensive Industriebetriebe ste-
hen zunehmend unter dem Druck,
ihren Energiebedarf signifikant
zu reduzieren. Steigende Energie-
kosten, verscharfte regulatorische
Anforderungen sowie ambitionierte
Klimaziele erfordern substanzielle
Einsparungen bei gleichzeitig hoher
Anlagenverfiigbarkeit und Prozesssi-
cherheit. Da der vollstandige Ersatz
bestehender Prozessluft-, Absaug-,
Filter- und raumlufttechnischer Anla-
gen in der Praxis meist weder kurz-
fristig wirtschaftlich noch technisch
realisierbar ist, riickt die energetische
Optimierung des Anlagenbestands in
den Fokus. Bestandsanlagen werden
damit zu einem zentralen Hebel fiir
Energieeffizienz und CO,-Reduktion.
Der Vortrag zeigt systematisch
auf, wie sich der Energiebedarf luft-
technischer Bestandsanlagen mit
technisch fundierten MaRnahmen
im grofRen Malstab reduzieren lasst.
Ausgangspunkt bildet die ener-
getische Inspektion, bei der Anla-
genzustande, Betriebsweisen und
energetische Verluste datenbasiert
analysiert und bewertet werden. Dar-
auf aufbauend werden Energy Retro-
Fit vorgestellt, mit denen bestehende
Anlagenkomponenten gezielt moder-
nisiert und an heutige Effizienzstan-
dards angepasst werden kénnen,
ohne die Gesamtanlage zu ersetzen.
Ein weiterer Schwerpunkt liegt
auf der bedarfsgerechten Leistungs-
regelung, die durch intelligente
Sensorik, Regelstrategien und Fre-
quenzumrichter eine Anpassung der

Luftleistung an den tatsachlichen
Prozessbedarf ermdglicht und Last-
spitzen vermeidet.Erganzend werden
Konzepte zur Energieriickgewinnung
behandelt, bei denen thermische
und stromungstechnische Potenziale
aus Abluftsystemen nutzbar gemacht
werden. Abschliefend wird der Ein-
satz von Energiesparfilterschlauchen
fir Schlauchfilteranlagen erlautert,
die durch reduzierte Druckverluste
einen dauerhaft geringeren Strombe-
darf der Ventilatoren ermdglichen.

Die theoretischen Ansatze
werden durch ausgewahlte Pra-
xisbeispiele erganzt, die reale
Einsparpotenziale transparent dar-
stellen. Der Vortrag liefert damit eine
fundierte Entscheidungsgrundlage
flr Betreiber, die ihre Bestandsanla-
gen zukunftssicher, energieeffizient
und wirtschaftlich betreiben méch-
ten.

HUUB VAN DER WEIDEN UND
MAURITS BRANDT, Gemco
Engineers B. V., Eindhoven, NL

Ein holistischer Ansatz: Dieser Ansatz
betrachtet eine Giellerei - bezie-
hungsweise ein GieRereiprojekt
- nicht als Ansammlung isolierter
Funktionen wie Schmelzen, Formen,
Oberflachenbearbeitung oder Qua-
litatskontrolle. Vielmehr als eine
Summe der Prozesse und Systeme
wird die GielRerei als integriertes
Gesamtsystem verstanden, in dem
Prozesse, Materialfliisse, Mitarbei-
tende, Versorgungseinrichtungen
sowie digitale Informationen eng mit-
einander verkniipft sind.

Diese Prasentation konzent-
riert sich auf die Optimierung der
Gesamtleistung der GielRerei anstelle
der Losung isolierter Probleme. Pro-
duktportfolio, Effizienz, Kostenop-
timierung, Nachhaltigkeit, Personal
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und Qualifikation bilden die Grund-
lage fur Qualitat - heute und in der
Zukunft.

FABIAN WESTBRINK, JOst GmbH &
Co KG, Diilmen, D

JOEST plant und liefert Ofen-
beschickungsmaschinen und
Legierungsmittelanlagen fiir die Gie-
Rereiindustrie - einen Sektor, der
derzeit eine signifikante Transfor-
mation durchlduft, getrieben durch
steigenden Kostendruck, strengere
Sicherheitsanforderungen und einen
wachsenden Fachkraftemangel. Um
die Wettbewerbsfahigkeit zu steigern
und gleichzeitig die Arbeitssicherheit
im Schmelzprozess zu verbessern,
wachst die Nachfrage nach perso-
nalfernen und hochautomatisierten
Ofenbeschickungssystemen stetig.
Zur Bewaltigung dieser Heraus-
forderungen hat JOEST Ofenbeschi-
ckungsmaschinen entwickelt, die
mit fortschrittlichen Sicherheitsar-
chitekturen und intelligenten Steu-
erungssystemen ausgestattet sind.
Diese Maschinen sind in der Lage,
Schittgut autonom zu laden, sicher
zum Ofen zu navigieren und die
Beschickungsvorgange ohne direkte
menschliche Beteiligung durchzu-
fiihren. Durch den Ausschluss von
Personal aus Gefahrenbereichen

reduzieren die Systeme die Exposi-
tion gegenuiber extremer Hitze, Larm
und Staub erheblich.

Gleichzeitig erschwert die sin-
kende Verfligbarkeit erfahrenen
Bedienpersonals in GielRereien die
friihzeitige Erkennung mechani-
scher Schdaden und Wartungsbedarfe
zunehmend. Diese Herausforde-
rung ist besonders kritisch in selten
zuganglichen Bereichen aufgrund
harscher Umgebungsbedingun-
gen. Daher werden automatisierte
Zustandsuberwachung und idealer-
weise pradiktive Wartungslosungen
zu zentralen Enablern fiir zuverlds-
sige und effiziente GielRereibetriebe.

Zu diesem Zweck entwickelt
JOEST intelligente Diagnoseldsun-
gen zur Friherkennung von Scha-
den an kritischen Komponenten wie
Antriebseinheiten. Diese Losungen
beschrdanken sich nicht auf Ofen-
beschickungsmaschinen, sondern
konnen auf ein breites Spektrum
von JOEST-Anlagen in der Gielierei
Ubertragen werden. Durch die Kom-
bination autonomer Prozesse mit
datengetriebener Wartungsstrategien
tragt JOEST zu hoherer Anlagenver-
fugbarkeit, geringeren ungeplanten
Stillstandszeiten und nachhaltigen
Effizienzsteigerungen bei. Mit die-
sen Innovationen unterstiitzt JOEST
aktiv die Zukunft der GieRereien und
ermoglicht sicherere Prozesse, resi-
lientere Produktionssysteme sowie
gesteigerte globale Wettbewerbsfa-
higkeit.

DANIEL PILLINGER, Fill GmbH,
Gurten, A

Im Vortrag wird aufgezeigt, warum
der Weg zu einem wirtschaftlichen
und robusten Automatisierungsgrad
im Gussputzen uber drei wesentli-
che Saulen fiihrt: CAD-Datei-Typen
(Unterschiede STEP / IGES / CATIA
etc.), Datenqualitdat und CAD-Real-
teil-Abweichung. Obwohl in vielen
GielRereien bereits CAD-Modelle vor-
liegen, zeigt sich in der Praxis, dass
diese Daten in bis zu 80 % der Falle
nicht fir eine effiziente Offline-Pro-
grammierung nutzbar sind. Fehlende
Vereinfachungen, inkonsistente Fla-
chen, nicht abgebildete Gussgrate
oder unzureichende Variantendefi-
nitionen verhindern, dass Automati-
sierung ihr volles Potenzial entfalten
kann.

Der Vortrag erklart verstandlich,
weshalb qualitativ hochwertige und
standardisierte CAD-Daten die Grund-
lage fiir reproduzierbare Roboter-
prozesse sind - insbesondere, wenn
viele unterschiedliche Bauteile auto-
matisiert bearbeitet werden sollen.
Anhand realer Beispiele wird darge-
stellt, wie Unternehmen mit sauber
vorbereiteten CAD-Daten, einer struk-
turierten Bauteilvereinheitlichung
und konsequenter Offline-Program-
mierung massiv Riistaufwande redu-
zieren und die Programmierzeiten
fiir neue Gussbauteile von Tagen auf
Stunden senken konnen.

Teilnehmer erhalten praxisnahe
Empfehlungen, wie Giellereien ihre
vorhandenen Daten besser nutzbar
machen, wie sie interne CAD-Pro-
zesse optimieren konnen und warum
der vermeintlich ,kleine Mehrauf-
wand“ in der Datenaufbereitung der
grofite Hebel fiir ein funktionierendes
automatisiertes Gussputzen ist.

CHRISTIAN TONGES, Magma
GieRereitechnologie GmbH,
Aachen, D

Anschnittsysteme bestimmen nicht
nur die Qualitdt von Gussteilen,
sondern auch den wirtschaftlichen
Erfolg durch effizienten Material-
einsatz. Bislang erfolgt die Planung
der Anschnittsysteme liberwiegend
durch erfahrene Fachkréfte auf Basis
von Faustregeln und personlicher
Erfahrung. Der Beitrag stellt ein gene-
ratives Verfahren zur maRgeschnei-
derten Anschnittauslegung vor: ein
simulationsgestltzter Ansatz, der die
Laufgeometrie aus dem Stromungs-
verhalten der Schmelze ableitet. Kern
der Methode ist die iterative Eliminie-
rung von Totzonen - Bereichen mit
Metallgeschwindigkeiten unterhalb
eines kritischen Grenzwerts -, sodass
eine stromungsoptimierte Geometrie
entsteht, die Lufteinschliisse mini-
miert, Sanderosion vermeidet und
den GieRprozess optimiert.

Der Vortrag zeigt die Anwendung
in einer realen Kundenanwendung
mit einer Reduzierung des Kreislauf-
gewichts von ca. 45 %, bei gleicher,
bzw. leicht besserer Qualitatsperfor-
mance. Diese Methodik kann zukiinf-
tig auch auf Vertikale Formanlagen,
Feinguss und 3D-gedruckte Formen
Ubertragen werden. Folgeprojekte
sind geplant.

STEFAN ERMERT, Heinrich Wagner
Sinto Maschinenfabrik GmbH, Bad
Laasphe, D

Die zunehmende Verknappung natiir-
licher Ressourcen und der steigende
globale Sandverbrauch stellen die
GielRereiindustrie vor erhebliche 6ko-
logische und wirtschaftliche Heraus-
forderungen.

Der Vortrag eroffnet mit einem
Blick auf die weltweite Ressourcen-
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situation, veranschaulicht anhand
des Country Overshoot Day-Kon-
zepts und internationaler Studien,
unter anderem der Vereinten Nati-
onen. Dabei wird insbesondere der
Verbrauch von Formsand im indus-
triellen Kontext beleuchtet und in
Relation zum globalen Sandbedarf
gesetzt.

Im Anschluss werden verschie-
dene Verfahren der Griinsandrege-
nerierung vorgestellt und in ihrer
grundsatzlichen Funktionsweise
erlautert. Der Schwerpunkt liegt auf
dem SINTO Griinsandregenerierver-
fahren, das sich durch hohe Effizienz,
Energieeinsparung und Ressourcen-
schonung auszeichnet. Anhand pra-
xisnaher Beispiele werden konkrete
Ergebnisse und Erfahrungen aus
industriellen Anwendungen prasen-
tiert.

Abschliefend werden zwei
Fallstudien aus GielRereien vorge-
stellt, die bereits erfolgreich auf
Sandregenerierung setzen. Diese
Beispiele zeigen eindrucksvoll, wie
sich okologische Verantwortung
und wirtschaftlicher Nutzen mitei-
nander verbinden lassen. Der Vor-
trag schlieRt mit einem Ausblick auf
zukiinftige Entwicklungen und Inno-
vationen in der Sandregenerierung
- als Beitrag zu einer nachhaltigeren
GielRereiproduktion der Zukunft.

ALWIN FUCAC, Bibus Austria GmbH,
St. Andra-Wordern, A

In der Prasentation werden die Ein-
satzmdglichkeiten der verschiedenen
3D-DruckVerfahren im Feingussver-
fahren erklart sowie deren Vor- und
Nachteile gegeniibergestellt:

Produkt Entwicklungsphase

3D-Druck allgemein / Technolo-
gietiberblick

Konkretisierung der relevanten
Technologien sowie jeweilige Vor-
und Nachteile von:

Sanddruck

SLS

FDM

SLA/DLP
LPBF/SLM

Fazit und sachliche Empfehlung

SEBASTIAN VON WALDOW, Resand
Deutschland GmbH, Diisseldorf, D

Die CO,-freie thermisch-mechanische
Regenerierung von Gielereisand
stellt eine zukunftsweisende Losung
zur Bewaltigung steigender Rohstoff-
kosten, wachsender regulatorischer
Anforderungen und hoher emissi-
onsbedingter Belastungen dar. In der
GielRereiindustrie entfallen erhebli-
che Anteile des Abfallaufkommens
auf Altsand, wahrend gleichzeitig der
Bedarf an qualitativ hochwertigem
Neusand kontinuierlich steigt. Die
Rickfiihrung dieses Materials in
den Produktionskreislauf ist daher
sowohl aus 6kologischer als auch aus
wirtschaftlicher Sicht von zentraler
Bedeutung.

Das Verfahren basiert auf einer
Kombination aus thermischer und
mechanischer Behandlung, bei der
organische und anorganische Binde-
mittel, Restkohlenstoff sowie oolithi-
sche Ablagerungen gezielt entfernt
werden. Durch eine prazise gesteu-
erte Temperaturfiihrung werden phy-
sikalische und chemische Prozesse
wie Dehydratisierung, Dehydroxylie-
rung und vollstandige Oxidation von
Kohlenstoff initiiert. Gleichzeitig
sorgt ein schonender mechanischer
Abrieb dafiir, dass die Kornstruktur
des Quarzsandes erhalten bleibt und
die PartikelgroRenverteilung stabili-
siert wird. Das Ergebnis ist ein rege-
nerierter Sand mit Eigenschaften, die
eine Wiederverwendung auf Neus-
andniveau ermoglichen.

Ein wesentliches Merkmal
moderner Anlagenkonzepte ist der
Einsatz elektrisch beheizter Systeme
mit direkter Warmeubertragung.
Diese erreichen hohe thermische Wir-
kungsgrade bei gleichzeitig praziser
Temperaturregelung und homogener
Warmeverteilung im Prozessraum.
Im Vergleich zu gasbeheizten Lésun-
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gen werden Warmeverluste mini-
miert und zusatzliche Systeme zur
Warmeriickgewinnung berfliissig.
Erganzend ermoglichen fortschritt-
liche Sensorik und datenbasierte

Regelungskonzepte eine kontinuier-
liche Uberwachung der Sandqualitat
sowie eine adaptive Prozessfiihrung
zur Optimierung von Energieeinsatz
und Ausbeute.

Die modulare Bauweise solcher
Systeme erlaubt eine flexible Skalie-
rung der Kapazitaten entsprechend
den spezifischen Anforderungen der
GieRerei. Einzelne Module konnen
unabhangig voneinander betrie-
ben werden, wodurch sich sowohl
Redundanz als auch eine hohe Anla-
genverfiigharkeit realisieren lassen.
Gleichzeitig wird eine schrittweise
Erweiterung der Produktionskapazi-
tat ohne grundlegende Systemanpas-
sungen ermoglicht.

Neben den verfahrenstechni-
schen Vorteilen ergeben sich signifi-
kante wirtschaftliche Effekte. Durch
die Reduzierung des Neusandbe-
darfs sowie geringere Transport- und
Entsorgungskosten lassen sich die
operativen Aufwendungen nachhal-
tig senken. Gleichzeitig verbessert
die Riickfiihrung des Sands in den
Prozess die Ressourceneffizienz und
unterstutzt die Erreichung unterneh-
mensbezogener Nachhaltigkeitsziele.
Insgesamt tragt die Technologie dazu
bei, die Wettbewerbsfahigkeit von
GieRereien zu starken und deren Pro-
duktionsprozesse langfristig resilient
und umweltvertraglich auszurichten.

STEVEN KRUMM, Sandra Eschrich,
Josephine Scheurell, Diana
Akopyan und Thomas Schmidt,
Bindur GmbH, Leipzig, D

Aktuell beschaftigt die GieRereiin-
dustrie eine immer langer werdende
Liste an Herausforderungen. Die
womdglich GrofRten stellen neben
steigenden Energiekosten immer
strenger werdende Umweltauflagen
dar. Diese wurden in Bezug auf die
Reduzierung von Emissionen mit der
Veroffentlichung der BVT-Schluss-
folgerungen am 6.12.2024 deutlich.
Im Bereich der Kernfertigung hat
sich der Einsatz von Phenolharzen
in Form von Cold Box-Bindern vor
vielen Jahrzehnten in der Gielereiln-
dustrie etabliert. Neben hoher erziel-
barer Produktivitat der zugehorigen
Produktionsprozesse, sind vor allem
die niedrigen Herstellungskosten die-
ser Harze ein entscheidender Faktor
dafiir. Aufgrund der Struktur dieser
Cold Box-Harze, die grundlegend aus
Phenol und Formaldehyd aufgebaut
sind, konnen die neuen Grenzwerte
nur schwer erreicht werden. Der
Grund dafiir ist, dass die pyrolyti-
schen Bedingungen beim Abguss den
Binder in seine Einzelteile zerlegen
und somit das enthaltene Phenol,
Formaldehyd, aber auch BTEX- und

weitere aromatische Verbindungen
frei werden, die zusammen den GroR-
teil der zugehorigen Emissionslast
ausmachen.

Die Zeit ist reif, um auf solche
aromatischen Harze komplett zu ver-
zichten und sich auf umweltfreund-
lichere, aromatenfreie Alternativen
zu konzentrieren. Die Bindur GmbH
bietet sowohl fiir die Kaltselbsthar-
tung als auch fiir die Kernherstellung
mittels KernschieRmaschine Binde-
mittel an, deren Harzkomponente auf
aliphatischen Polyolen basiert und
die keinerlei VOCs und keine giftigen
Monomere enthalt. Damit konnen die
Arbeitsbedingungen verbessert und
die Gesundheit der GieRereimitar-
beiter geschiitzt werden. Gleichzeitig
besitzen die Bindemittel der PURO-
LiT-Reihe ausgezeichnete technolo-
gische Eigenschaften, die denen der
meisten etablierten Bindersysteme
ebenbiirtig oder gar Uberlegen sind.

Bei der Verwendung von PURO-
LiT bzw. PUROLIT agil kann die
Emissionslast bei der Verarbeitung
deutlich gesenkt werden. Dazu zahlt
beispielsweise auch, dass die prob-
lematische Verwendung von Amin-
gas im KernschielRprozess entfallt,
wodurch ein Aminwascher tiberfliis-
sig wird. Zusatzlich werden die BTEX-,
Phenol- und sonstige aromatische
Emissionen beim GieRen im Ver-
gleich zu liblichen Cold Box- Bindern
erheblich reduziert. Aufgrund der
Bindemittelzusammensetzung ent-
spricht jeglicher Formstoffabfall in
der Regel der Deponieklasse 0 bzw. 1,
was Deponierungskosten senkt und
die Umweltvertraglichkeit der Bin-
dersysteme unterstreicht.

RUDOLF WINTGENS, Laempe
Mossner Sinto GmbH, Barleben, D

Die additive Kernfertigung ist in der
grundsatzlichen Funktionsweise
seit den 1990er Jahren bekannt und
erlaubt erhebliche Steigerung von
Komplexitdt und Funktionsinteg-
ration an Gussteilen. Die Marktent-
wicklung zeigte, dass 3D-Druck als
Zukunftstechnologie in der Gielierei-

industrie enorme Vorteile bietet. Die
Anpassung an flexible und spezifi-
sche Anforderungen, die Reduzierung
der Produktionskomplexitat und der
Wegfall von Werkzeugmanagement
und -verschleiR machen diese Tech-
nologie besonders attraktiv. Zudem
eroffnet sie Moglichkeiten fiir inno-
vative Geometrien, die mit traditio-
nellen Methoden nicht realisierbar
sind. Diese Faktoren motivierten
Laempe, 3D-Druck von Grund auf
neu zu denken und unabhangig von
bestehenden Branchenlésungen zu
entwickeln.

War bisher die eigentliche
Form- und Kernherstellung mit
additiven Verfahren im Vergleich
zur konventionellen Technik - bis-
her - relativ langsam und teuer,
bieten neue 3D-Sanddruckanlagen
nun aber wesentlich gesteigerte
Bauraten und vollautomatisierte
Moglichkeiten der Kernnachbearbei-
tung bis hin zum gieRfertigen Kern.
Damit erdffnen sie einerseits wirt-
schaftliche interessante Optionen
fir werkzeuggebundene nicht mehr
herstellbare Gussgeometrien in der
GroRserienfertigung; andererseits
wird durch den Wegfall von Werk-
zeugen 3D-Druck auch fiir kleine und
mittlere Serien im Kundenguss inter-
essant. Komplexe Anforderungen wie
Produktionsgeschwindigkeit, Auto-
matisierungsgrad, Binderprozess und
Prozessrobustheit stehen im Fokus.

Technologische Herausforderun-
gen, wie hohe Produktionsraten und
parallele Prozessablaufe, werden in
der Konzeptphase identifiziert und
durch innovative Losungen adres-
siert, um optimale Lésung mit modu-
laren und skalierbaren Maschinen zu
erreichen.

Mit der Kombination aus
3D-Druck und traditionellen Kern-
schieRverfahren bietet Laempe Gie-
Rereien die maximale Flexibilitat.
Kunden konnen je nach Bedarf zwi-
schen additiven oder konventionel-
len Verfahren wahlen. Diese hybride
Kernfertigung ermdglicht damit nicht
nur eine wirtschaftliche Produktion,
sondern auch die Anpassung an
wechselnde Marktanforderungen.
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ERIK HEPP, Magma GieRerei-
technologie GmbH, Aachen, D

Die SemiSolid-Technologien ent-
standen in den 1970er-/80er-Jahren
und wurden seither kontinuierlich
weiterentwickelt, insbesondere im
Rheo-Casting und bei neuen Werk-
stoffen wie Magnesium. Parallel
dazu haben sich Simulationsmetho-
den stark verbessert, vor allem zur
Beschreibung des komplexen Stro-
mungsverhaltens teilverfestigter
Schmelzen.

Trotz technologischer Fort-
schritte ist die industrielle Verbrei-
tung bislang begrenzt, vor allem
aufgrund enger Prozessfenster und
wirtschaftlicher Herausforderungen.
Genau hier setzt die Simulation an:
Sie ermoglicht ein vertieftes Prozess-
verstandnis, die Analyse kritischer
Einflussgrofen und die gezielte Aus-
legung stabiler Prozessfenster.

Im Fokus des Vortrags steht
daher die simulationsgestutzte Aus-
legung von SSM-Prozessen. Vorge-
stellt werden physikalische Modelle,
virtuelle Versuchsplanung und deren
Anwendung zur Optimierung von
Bauteilgeometrien und Prozesspa-
rametern. Ziel ist es, robuste und
wirtschaftliche Fertigungsstrategien
abzuleiten. AbschlieRend werden
aktuelle Simulationsergebnisse aus
einem laufenden COMET-Forschungs-
projekt prasentiert.

ERHARD KASCHNITZ UND ANDREAS
CZIEGLER, Osterreichisches
GieRerei-Institut, Leoben, A

Ergebnisse zahlreicher Varianten
numerischer Simulationen von Giel3-

prozessen dienen als Trainings- und
Testdaten, um kiinstliche neuronale
Netzwerke anzulernen und zu tes-
ten. Dieser Datenpark wird mit dem
Simulationsprogramm MAGMASOFT
erzeugt. Die Optimierungsfunktion
dieser Software kann zur automati-
schen Erzeugung der zum Trainieren
und Testen bendtigten Daten einge-
setzt werden.

Die gangige ,,open-source® Pro-
grammiersprache Python verfiigt
neben geeigneten Standardmodu-
len zur Datenaufbereitung auch iiber
Module zur Generierung und Opti-
mierung von kinstlichen neurona-
len Netzen (z. B. Tensorflow). Damit
lasst sich ein Netzwerk aufbauen,
das ausreichend genaue Vorhersa-
gen von Prozessgrofien treffen kann,
wenn die maRgeblichen Eingangs-
parameter eingespeist werden. Mit
einem trainierten Netzwerk kdnnen
die ZielgroRen nicht nur einzelner,
sondern samtlicher Variationen aller
Eingangsprozessparameter abgebil-
det werden.

Um ein Netzwerk sinnvoll trai-
nieren zu konnen, miissen die
wesentlichen, auf die ZielgréfRen wir-
kenden Prozessparameter bekannt
sein. Diese Einschrankung ergibt sich
aus der explosionsartig steigenden
Vielfalt an Variationen zur Erzeugung
der Trainingsdaten mittels Simula-
tion. Es werden Beispiele von trai-
nierten neuronalen Netzen mit bis zu
acht EingangsgroRen vorgestellt, was
zu etwa zehntausend notwendigen
Simulationsvarianten fiihrt.

DIETER BRANDSTATTER, dcb
consulting/Wiliamson Corporation,
Salzburg-Aigen, A

Die prazise Erfassung der Schmelze-
und Werkzeugtemperatur ist ein
entscheidender Faktor fiir Pro-
zessstabilitat, Bauteilqualitat und
Energieeffizienz im Giel3- und Druck-
gussprozess. Gleichzeitig stellt die
Temperaturmessung unter rea-
len Produktionsbedingungen eine
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besondere Herausforderung dar:
Flammen, Rauch, Oxidation, wech-
selnde Emissionsgrade, Reflexio-
nen sowie extrem kurze Messfenster
erschweren eine zuverldssige Erfas-
sung mit konventionellen Messme-
thoden.

Der Vortrag beleuchtet die Mog-
lichkeiten und Grenzen der bertih-
rungslosen Temperaturmessung
mittels Infrarot-Pyrometrie im GieRe-
reiumfeld. Anhand typischer Anwen-
dungen aus dem GieRen und dem
Cold- sowie Hot-Chamber-Druck-
guss werden die physikalischen Ein-
flussgrofRen auf die Messgenauigkeit
erlautert. Besonderes Augenmerk
liegt auf der Bedeutung der Wellen-
langenauswahl, der Signalbewertung
sowie der Unterdriickung von Sto-
reinfliissen wie Flammen, Rauch und
Reflexionen.

Praxisbeispiele zeigen, wie
moderne IR-Pyrometer auch unter
extremen Bedingungen - etwa bei
der Messung des Metallschmelz-
stroms oder der Werkzeugtemperatur
- zuverlassige und reproduzierbare
Messergebnisse liefern kdnnen. Der
Beitrag richtet sich an Anwender,
Prozessverantwortliche und Tech-
niker, die Temperatur als aktive Pro-
zessgroRe nutzen und ihre Giel3- und
Druckgussprozesse nachhaltig stabi-
lisieren mochten.

BARAN SARAC UND PETER
HOFER-HAUSER, Lehrstuhl fiir
GieRereikunde, Montanuniversitat
Leoben, A, Maria Pammer, Rauch
Furnace Technology GmbH,
Gmunden, A, Florian Roper

und Reinhold Gschwandtner,
Osterreichisches GieRerei-Institut,
Leoben, A

Rheocasting von Aluminiumlegie-
rungen gilt als vielversprechender
Kandidat, das Anwendungsspekt-
rum von Aluminiumgussbauteilen
zu erweitern. Dies ist einerseits den
hervorragenden gielRtechnologi-
schen Eigenschaften von thixotro-
pen Legierungen geschuldet, die

den Abguss besonders diinn- aber
auch sehr dickwandiger Bauteile
ermoglichen. Zudem lasst sich das
im Rheocasting-Verfahren anwend-
bare Legierungsspektrum gegeniiber
dem konventionellen Druckguss in
Richtung niedrig Si-haltige Legierun-
gen erweitern. Dadurch werden auch
spezifische Anwendungsfalle, wie
etwa die Herstellung von Lamellen-
kiihlkorpern (Heat-Sinks) mit hoher
Warmeleitfahigkeit realisierbar.
AufRerdem ergeben sich neue Mog-
lichkeiten des Rezyklierens von Guss-
bauteilen, wie etwa die Verarbeitung
von Mischschrotten, aus denen sich
Legierungen durch gemeinsames
Aufschmelzen von Guss- und Knet-
werkstoffen herstellen lassen.

In der vorgestellten Arbeit wer-
den die Eigenschaften von Rheo-
casting-Bauteilen, welche im
Rheometal®-Prozess gefertigt wurden
untersucht. Es wurden hierbei drei
verschiedene Legierungstypen - eine
konventionelle Druckgusslegierung
(EN-AC 42 100), eine Mischlegierung
aus EN-AC 42 100 und der Knetlegie-
rung EN-AW 6082 mit resultierenden
4 % Si-Gehalt und eine Knetlegierung
EN-AW6082 - vergossen. Die Eigen-
schaften hinsichtlich der Bauteil-
porositat in einem dickwandigen
Versuchsbauteil sowie die mecha-
nischen Eigenschaften einer eher
diinnwandigen Automotive-Kompo-
nente werden gezeigt. Die resultie-
renden Bauteileigenschaften werden
mit den jeweiligen Gielparametern
korreliert, um eine Aussage beziiglich
deren Einfliisse zu erhalten und ein
entsprechendes Prozessfenster fiir
die fehlerarme Herstellung von Rheo-

casting-Bauteilen zu ermitteln.

Zudem wurde das Korrosionsver-
halten ausgewahlter Al-Legierungen
in 3,5 Gew.-% NaCl-Losung mittels
elektrochemischer Methoden unter-
sucht, einschlieflich der Messung
des freien Korrosionspotentials und
zyklischer Polarisation zur Bewer-
tung der Lochkorrosionsanfalligkeit
und des allgemeinen Korrosions-
verhaltens. Die elektrochemische
Impedanzspektroskopie (EIS) wurde
vor und nach der Polarisation durch-
gefiihrt, um Veranderungen der Pas-
sivschichteigenschaften und des
Ladungsuibertragungswiderstands zu
analysieren. AnschlieRend erfolgte
eine Oberflachencharakterisierung
mittels Rasterelektronenmikrosko-
pie (REM) und energiedispersiver
Rontgenspektroskopie (EDX), um
die Morphologie und die chemische
Verteilung der Primaraluminium-Ma-
trix, der eutektischen Struktur sowie
weiterer wahrend des Giellprozesses
gebildeter Phasen zu untersuchen
und mit dem elektrochemischen Ver-
halten zu korrelieren.

FLORIAN REITERER UND CLEMENS
GRILLBERGER, Nemak Europe,
Linz, A

Die fortschreitende Digitalisierung
und der Einsatz kiinstlicher Intel-
ligenz (KI) eroffnen der GieRerei-
industrie neue Moglichkeiten zur
Effizienzsteigerung und Qualitatsop-

timierung.

Nemak nimmt hierbei eine Vor-
reiterrolle ein und entwickelt seit
vielen Jahren innovative Losungen
entlang der gesamten Prozesskette.
Ein zentrales Element ist die vollstan-
dige Einzelteilverfolgung, kombiniert
mit der liickenlosen Zuordnung von
Prozess- und Qualitatsdaten. Dies
schafft die Grundlage fiir datenge-
triebene Analysen und intelligente
Entscheidungsfindung. Darauf auf-
bauend setzt Nemak beispielsweise
Kl-gestlitzte Methoden wie Large
Language Modelle fiir die Abfrage
von Prozessdaten und das Wissens-
management als Assistenzsystem fiir
Prozessingenieure ein.

Im Bereich Predictive Quality
werden Machine Learning-Modelle
fur die proaktive Identifikation und
Behebung von Qualitatsproblemen
durch datenbasierte RootCause-Ana-
lysen verwendet. Ergdnzend dazu
wurden im Bereich Predictive Main-
tenance Zustandsiiberwachungen fiir
stillstandsrelevante Komponenten,
sowie fiir Werkzeuge bei der zerspa-
nenden Bearbeitung realisiert. Des
Weiteren unterstiitzen Digitale Zwil-
linge die Produktionstiberwachung
und -planung, wahrend proaktive
Temperaturiberwachung beim Gie-
Ren zur Reduktion von Prozessvari-
abilitat beitragt. Diese Technologien
zeigen, wie Nemak die Potenziale
von Digitalisierung und Kl nutzt, um
die GielRereiindustrie nachhaltig zu
transformieren.

MARTIN HACKHOFER, voestalpine
High Performance Metals Digital
Solutions GmbH, Kapfenberg, A,
und Christoph Gayer, voestalpine
Additive Manufacturing Center
GmbH, Diisseldorf, D

Komplexe Geometrien, diinnwandige
Strukturen und hohe mechanische
Anforderungen bringen konventio-
nelle GieRtechnologien an ihre Gren-
zen. voestalpine High Performance
Metals Division prdsentiert eine
bahnbrechende Lésung, die das
Schmelzeverhalten direkt in der Form
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aktiv verandert und dadurch hohere
Qualitat, weniger Ausschuss sowie
neue Gestaltungsfreiheit ermoglicht.

Es werden die Entwicklung,
experimentelle Validierung und
simulationsgestiitzte Auslegung der
aktiven Schmelzesteuerung im Kokil-
lenguss erortert und Ziele wie die
gezielte Beeinflussung von Formfiil-
lung und Erstarrung durch uberla-
gerte Schmelzestromungen, um die
Bauteilqualitat und Prozessrobust-
heit nachhaltig zu erh6hen, gezeigt.

Experimentelle Untersuchungen
im Schwerkraft- und Niederdruck-
guss (LPDC) zeigen eine signifikante
Verbesserung der Formfillung ins-
besondere in dinnwandigen und
speisungskritischen Bereichen.
Dariiber hinaus wird eine deutliche
Reduktion der Porositat sowie eine
ausgepragte Kornfeinung berichtet.
Infolge der mikrostrukturellen Veran-
derungen konnen die mechanischen
Eigenschaften lokal verbessert wer-
den, insbesondere Zugfestigkeit und
Bruchdehnung.

Die Ergebnisse der GieRversuche
mit AlSi7TMg0.3 zeigen deutliche Wir-
kung:

3D-Druck allgemein / Technolo-
gietiberblick

KorngroRe um 30 % reduziert

Porositat um bis zu 60 % verrin-

gert
Zugfestigkeit +10 %
Bruchdehnung +50 %

Begleitende numerische Simulatio-
nen in MAGMASOFT bilden das phy-
sikalische Wirkprinzip der aktiven
Schmelzesteuerung realitdatsnah ab.
Die sehr gute Ubereinstimmung zwi-
schen Simulation und Experiment
ermoglicht eine gezielte Auslegung,
Positionierung und Parametrierung
der aktiven Einsatze und stellt eine
wesentliche Grundlage fiir die Uber-
tragung in industriellen Anwendun-
gen dar.

Aus Sicht der Industrialisierung
bietet die aktive Schmelzesteuerung
neue Freiheitsgrade im Bauteilde-
sign, ermoglicht diinnere Wandstar-
ken, reduziert Ausschussraten und
steigert die Prozessstabilitat. Damit
adressiert die Technologie zentrale
Herausforderungen moderner Gie-
Rereiprozesse und stellt eine ska-
lierbare Losung fiir den industriellen

Einsatz dar. Der Fokus der weiteren
Entwicklung liegt auf der Integration
in Vorserien- und Serienprozessen
flir kundenspezifische Validierung an
Realbauteilen.

PAUL SEURICH, TINO MROTZEK,
THOMAS BEHNISCH, PATRICK
STUMPLER UND MAIK GUDE,
Institut fiir Leichtbau und
Kunststofftechnik, Technische
Universitat Dresden, D

Die produzierende Industrie in
Europa und insbesondere in der
DACH-Region sieht sich aktuell mit
den Herausforderungen des Fach-
kraftemangels, einer abwandernden
Fertigung und der Knappheit von
Ressourcen konfrontiert. Um diesen
Problemen zu begegnen, muss die
Fertigung lokal gehalten werden,
indem fortschrittliche Strukturen
effizient und nachhaltig hergestellt
werden. Eine Chance dazu bietet die
Verkniipfung von Produktionspro-
zessen zu einem Prozessnetzwerk,
die Verringerung des Materialeinsat-
zes durch Leichtbau und die Integ-
ration erneuerbarer Energien. Am
Beispiel des HybridgieRens bedeu-
tet dies die Kombination von Druck-
und Spritzguss in einem Bauteil bei
gleichzeitiger Materialsubstitution
und der Nutzung einer solarther-
mischen Werkzeugtemperierung.
Dadurch konnen der Personal- und
Materialaufwand verringert wer-
den, wobei gleichzeitig Logistik- und
Fligeprozesse entfallen und eine
CO2-Reduktion von 2.200 kg/a an
einer Demonstratoranlage erreicht
wurde. Dies zeigt, dass die Fertigung
anspruchsvoller Gussteile in der
DACHRegion weiterhin moglich ist.
Daflir miissen jedoch Kompetenzen
geschaffen und mit dem Einsatz von
Wasserstoff- und PV kombiniert wer-
den.
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MARTIN TAUBER, International
Magnesium Association,
Minneapolis, MN, USA

Magnesium wird im Rahmen globa-
ler Industrie- und Rohstoffstrategien
zunehmend als strategischer und
kritischer Rohstoff anerkannt. Als
leichtestes strukturelles Metall fiir
die industrielle Massenproduktion
gewinnt Magnesium stetig an Bedeu-
tung fiir Leichtbau, Energieeffizienz
und Ressourceneffizienz - insbeson-
dere in der Mobilitat, Elektrifizierung
und der fortschrittlichen Fertigung.
Uber seine rein technischen Eigen-
schaften hinaus wird die heutige
Relevanz von Magnesium mafgeb-
lich durch die Struktur, Resilienz und
Nachhaltigkeit seiner globalen Wert-
schopfungskette bestimmt.

Die globale Magnesium-Liefer-
kette ist weiterhin stark konzentriert,
wobei China die Primarproduktion
und Legierungsherstellung domi-
niert. Diese Konzentration hat Risi-
ken fiir die Versorgungssicherheit
deutlich gemacht und politische Ini-
tiativen in Europa, Nordamerika und
weiteren Regionen beschleunigt, mit
dem Ziel, Bezugsquellen zu diversi-
fizieren, regionale Produktionskapa-
zitaten wieder aufzubauen und das
Recycling zu starken. Infolgedessen
ist Magnesium in den Fokus der Dis-
kussionen um kritische Rohstoffe
(Critical Raw Materials, CRM) und
strategische Autonomie gerlickt -
nicht nur aufgrund der Angebots-
konzentration, sondern auch wegen
seiner Schliisselrolle bei der Dekar-
bonisierung, der Elektromobilitat
und der Reduzierung des Bedarfs an
anderen kritischen Batterierohstof-
fen durch Fahrzeugleichtbau.

Gleichzeitig befindet sich die
Magnesium-Wertschopfungskette in
einem strukturellen Wandel. Neue
CO,-arme Primarproduktionsrouten

in Kombination mit einem raschen
Ausbau der Recyclinginfrastruktur
verbessern das okologische Profil
von Magnesium grundlegend. Die
Sekundarproduktion von Magne-
sium bendtigt lediglich etwa 5 % der
Energie der Primarproduktion und
macht Recycling damit zu einem
zentralen Hebel zur Senkung des
CO,-FuBabdrucks bei gleichzeitiger
Starkung der Versorgungssicherheit.
Dadurch positioniert sich Magnesium
als Werkstoff, in dem industrielle
Wettbewerbsfahigkeit, Nachhaltig-
keit und Ziele der Kreislaufwirtschaft
zusammenlaufen.

Aus globaler Sicht entwickelt
sich Magnesium zunehmend von
einer kostengetriebenen Commodity
zu einem strategischen Konstrukti-
onswerkstoff. Die zukiinftige Wettbe-
werbsfahigkeit wird weniger durch
die niedrigsten Produktionskosten
bestimmt sein als vielmehr durch den
CO,-FuRabdruck, die Zuverlassigkeit
der Versorgung, die regionale Integ-
ration sowie die technologische Leis-
tungsfahigkeit entlang der gesamten
Wertschopfungskette - von den Roh-
stoffen bis hin zu den Endbauteilen.
Wahrend Regierungen und Industrie
Klimaziele mit industrieller Resilienz
verkniipfen, hebt sich Magnesium
als kritischer Rohstoff mit hoher stra-
tegischer Bedeutung und starkem
langfristigem Wachstumspotenzial
deutlich hervor.

ILHAN GOKNEL, MMDC Engineering,
Istanbul, TR

Magnesium Metal becomes an increa-
singly critical as well as strategic
metal in Western world.

After the year 2000, all European
Primary magnesium facilities are clo-
sed except the ones in USA (US Mag)
and Brazil (Rima). Hence western
economies are getting more depen-
dent on imports from third coun-
tries, which in Magnesium case is PR
China. After the year 2000 only one
facility was erected to produce pri-

mary Magnesium, which is the ESAN
- today’s KAR - facility in Turkey with
a capacity of 15.000 tpa starting to
produce in 2015. This facility was
built with the old Horizontal Pidgeon
process. But since then, the process
has been developed and replaced by
more efficient and less CO2 footprint
processes. This presentation gives a
brief introduction and comparison
of different metallothermic Primary
Magnesium production processes,
showing their differences, evaluation
and similarities.

STEFAN GNEIGER UND
NIKOLAUS PAPENBERG, LKR
Leichtmetallkompetenzzentrum
Ranshofen GmbH, Ranshofen,
A, Martin Fehlbier, Lehrstuhl

fiir Maschinenbau, Universitat
Kassel, D

Magnesiumlegierungen bieten auf-
grund ihrer geringen Dichte und
guten GielRbarkeit groftes Potenzial
fiir strukturelle Leichtbauanwendun-
gen. lhre ausgepragte Oxidations-
und Brandneigung stellt jedoch
sowohl bei der Bauteilherstellung
als auch beim spateren Einsatz in
sicherheitsrelevanten Komponenten
eine Herausforderung dar. Eine Mog-
lichkeit zur Erhéhung der Oxidations-
bestandigkeit von Mg-Legierungen
ist die Zugabe deckschichtbildender
Elemente. Insbesondere Calcium hat
sich hierfiir als zielfiihrend erwiesen
und stellt im Vergleich zu alternativen
Elementen wie Seltenen Erden oder
Beryllium eine wirtschaftlich attrak-
tive Losung ohne ausgepragte Toxizi-
tats- oder Versorgungsrisiken dar.

Im Vortrag werden die Mechanis-
men der Hochtemperaturoxidation
von Magnesium sowie die Wirkung
der Zugabe deckschichtbildender
Elemente erlautert. Im weiteren
Verlauf werden werkstoffliche und
prozesstechnische Limitierungen
der Zugabe diskutiert und Gussle-
gierungen vorgestellt, die sich fir
Druckguss- und Semi-solid-Pro-
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zesse gleichermalen eignen. Es wird
gezeigt, dass die Verwendung von
Magnesium-Calcium-Legierungen
neue Moglichkeiten fiir oxidations-
bestandige Magnesiumwerkstoffe in
sicherheitsrelevanten Leichtbauan-
wendungen eroffnet.

FLORIAN SIPEK UND MARIA
PAMMER, Rauch Furnace
Technology GmbH, Gmunden, A

Die High-End-Gussindustrie fiir
Kleinserien und hochwertige Bau-
teile erfordert maximale Pro-
zessflexibilitdt und einen hohen
Automatisierungsgrad bei gleich-
zeitig hohen Ausbringungsraten.
Moderne Niederdruck-Gusssysteme
reduzieren das Ausschuss-zu-Bau-
teil-Verhaltnis signifikant und senken
gleichzeitig die Formkosten durch die
Optimierung der Form- und Sand-
kernkonzepte fiir Niederdrucksys-
teme.

Der Vortrag untersucht das
Verhalten der Schutzschicht von
reinem Magnesium und luftfahrtge-
eigneten Legierungen bei Hochtem-
peraturprozessen bis zu 790 °C. Der
Einfluss von Wasserdampf auf die
Stabilitat der Schutzschicht sowie
auf oxidatives Verhalten wird mit-
tels In-situ-Gasanalyse oberhalb der
Magnesiumschmelze in Kombination
mit optischer Diagnostik analysiert.
Ein dicht ausgefiihrtes Ofensystem in

Verbindung, mit der von RAUCH-FT
entwickelten, nachhaltigen Schutz-
gasmischung ermaglicht den Nie-
derdruck-Sandguss hochwertiger
Magnesiumbauteile mit Einzelge-
wichten von lber 200 kg mittels
20-stufigen, massenstromgeregelten
Fillprozess. Dartiber hinaus erlaubt
das entwickelte Anlagenkonzept das
Gieflen von Aluminium- und Magne-
siumbauteilen mit einem gemeinsa-
men Druckbeaufschlagungssystem
innerhalb einer DualMetall-Gief3zelle.

PETER HOFER-HAUSER,

Lehrstuhl fiir GieRereikunde,
Montanuniversitat Leoben, A,
Christian Platzer, Thixotropic
Piston Injection Technology GmbH,
Lang, A

In den letzten Jahrzehnten war
der Markt fiir Magnesiumbauteile
von einem standigen Auf und Ab
gepragt. Unsichere Lieferketten und
volatile Preise waren mit ein Grund
fir den schwankenden Anteil von
Magnesium-Gussbauteilen in Auto-
motiveanwendungen. Die Jahres-
produktion von Magnesium zeigte
zwar leichte Aufwartstrends, betrug
aber nur rund 1,5 Mio Jahreston-
nen weltweit. Neben politischen
und wirtschaftlichen Griinden sind
es auch die Eigenschaften des Mag-
nesiums selbst, die fiir den eher
zogerlichen Einsatz im Automoti-
vebereich verantwortlich zeichnen.

Ein niedriger E-Modul im Vergleich
zu Aluminium und Stahl, macht vor
allem im Strukturbauteil-Bereich,
wo hohe Steifigkeiten gefragt sind,
etwaige Gewichtseinsparungspoten-
tiale zunichte. Ungeklarte Fragen hin-
sichtlich der Korrosionsbestandigkeit
und des Crashverhaltens sprachen
ebenfalls gegen den Werkstoff Mag-
nesium. Nicht zuletzt ist auch die Ver-
arbeitung von Magnesium speziell im
Kaltkammer-DruckgiefRverfahren her-
ausfordernd, da die hohe Reaktivitat
des fliissigen Magnesiums geeignete
Schutzgaskonzepte erfordert, wel-
che zum Teil im Widerspruch zu den
Klimazielen der Europadischen Union
stehen.

Nichtsdestotrotz ist vor allem
im ostasiatischen Raum eine Renais-
sance des Werkstoffes Magnesium im
Gange, die einerseits auf der hohen
Verfligbarkeit von Mg-haltigen Rest-
stoffen aus der Meerwasserentsal-
zung und einem dementsprechenden
Rickgang der Preise sowie hoherer
Preisstabilitdt beruht, und ande-
rerseits durch den erhohten Druck
Leichtbaupotentiale im Automobil-
bau auszuschopfen, getrieben wird.
Analysen gehen davon aus, dass sich
die Magnesiumproduktion in den
kommenden Jahren verdreifachen
wird. Ein nicht unerheblicher Teil
davon wird in automotive Anwen-
dungen, speziell in Strukturbauteile
gehen.

Der GieRtechnologie fiir Mag-
nesiumlegierungen wird hierbei
eine zentrale Rolle zukommen. Ver-
fahrensentwicklungen wie z. B. die
»Thixotropic-Piston-InjectionTech-
nology“ des gleichnamigen Osterrei-
chischen Unternehmens kombiniert
die Vorzlige des klassischen Mag-
nesium-Thixomoldings mit jenen
des Kaltkammer-Druckgusses und
ermoglicht so die schutzgasfreie Pro-
duktion von Magnesiumbauteilen in
hoher Qualitdt und in Bauteildimen-
sionen, die dem Thixomolding-Pro-
zess bislang verwehrt waren.

Der Vortrag gibt einen Uberblick
Uber Marktentwicklung, Stand der
Technik und tiber die neuesten Ent-
wicklungen auf dem Magnesiumsek-
tor sowie Uber technologische Trends
und Moglichkeiten der Herstellung
von hochwertigen Strukturbauteilen
aus Magnesiumlegierungen.
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European Foundry Industry Sentiment Indicator FISI The assessment
Ferrous Castings - March 2026 of the current
business situation
of the European iron
foundries increased
in March by 1.8 point
to reach a level of
98.7 index points.
Expectations for

the next six months
decreased by 3.0
point, reaching to 86.1
index points.

Die GieBBerei-Industrie

in March 2026 amid moderating outlook

Source CAEF, Index 2010 =
100, country weight based on
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= current situation = == expectations fors ix months

The European Foundry Industry  European Foundry Industry Sentiment Indicator (FISI) and

Sentiment Index (FISI), published
monthly by European Foundry
Federation, while maintaining the
same value as a month before - a
level of 95.5 points, presented a
mixed performance in March 2026,
reflecting cautious stabilization in
current conditions but weakening
expectations for the months ahead,
according to the latest data from the
European Foundry Federation (EFF).

The European Foundry Industry
Sentiment Indicator (FISI) for ferrous
castings shows that the assessment
of the current business situation
improved modestly, increasing by 1.8
points to reach 98.7 index points. This
indicates a slight recovery in opera-
tional conditions across iron found-
ries. However, industry expectations
for the next six months declined sig-
nificantly by 3.0 points to 86.1 index
points, highlighting growing uncer-
tainty among market participants.

A more challenging situation is
visible in the steel castings segment.
In March 2026, the current business
assessment decreased by 2.2 points
to 73.9 index points, signaling con-
tinued weakness in this segment.
Expectations for the next six months
also fell by 2.1 points to 98.1 index
points, suggesting limited optimism
for short-term recovery.

In contrast, the non-ferrous
castings segment remains a bright
spot within the industry. The current
business situation improved slightly

Business Climate Indicator Euro Area (BCI) March 2026
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147.4 index points. This indicates
sustained strong demand and a more
positive outlook compared to ferrous
segments.

The broader economic environ-
ment provides a cautiously support-
ive backdrop. The Business Climate
Indicator (BCl) for the euro area
remained in slightly negative terri-
tory in March 2026 (-0,27), reflecting
ongoing fragility in the overall indus-
trial confidence despite some stabili-
zation trends. At the same time, the
Eurozone Manufacturing PMI reached
51.9, signaling a moderate expan-
sion in manufacturing activity. While
this suggests improving industrial
momentum, it has not yet translated
into uniformly positive sentiment
across all foundry segments.

Looking ahead, the European
foundry industry is expected to nav-
igate a period of uneven recovery.

and steel castings—point to ongoing
concerns related to demand volatil-
ity, cost pressures, and geopolitical
uncertainties.

Non-ferrous foundries are likely
to continue outperforming, sup-
ported by structural demand in
sectors such as automotive electri-
fication and lightweight materials.
However, the overall industry out-
look remains cautious, with compa-
nies closely monitoring order intake
and macroeconomic developments.

The coming months will be criti-
cal in determining whether the mod-
est improvements in current activity
can translate into sustained growth,
or whether weakening expectations
will lead to a broader slowdown
across the European foundry sector.

Please find the chart enclosed or

European Foundry Industry Sentiment Indicator FISI
Steel Castings - March 2026

= current situation =~ == expectations fors ix months

European Foundry Industry Sentiment Indicator FISI
Non-Ferrous Castings - March 2026

The assessment of
the current business
situation of European
steel foundries
decreased by 2.2
point and reached
alevel of 73.9 index
points in March 2026.
The expectations for
the next six months
decreased by 2.1
point and reached
98.1 index points.

Source CAEF, Index 2010 =
100, country weight based on
production 2020

In March 2026 the
assessment of the
current business
situation of European
non-ferrous foundries
increased by 0.6
points. The index
value now stands at
131.5. index points.
Expectations for the
next 6 months, at the
same time increased
by 2.5 points to an
index value of 147.4.

Source CAEF, Index 2010 =
100, country weight based on

by 0.6 points to 131.5 index points, While current conditions in some combined with additional informa- — current situation = expectations fors ix months production 2020
while expectations for the next six  segments show resilience, declining  tion at www.caef.eu. i _ _
months increased by 2.5 points to  expectations—particularly in ferrous 2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026
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Riickblick 2025 - Ausblick 2026

Riickblick auf 2025

Die Osterreichische Wirtschaft trat
2025 lange Zeit auf der Stelle. Das
BIP stagnierte im ersten Halbjahr,
und der deutliche Zuwachs im drit-
ten Quartal war vor allem ein sta-
tistischer Lageraufbau. Erst gegen
Jahresende zeigte sich eine breitere
Erholung, gestiitzt durch eine spiir-
bar bessere Unternehmensstimmung
im WIFO-Konjunkturtest. Insgesamt
diirfte das BIP im Jahr 2025 um rund
0,5 % gewachsen sein. Fur die Indus-
trie zeigte sich ein gemischtes Bild.
Die Warenausfuhren gingen 2025 -
real - zum dritten Mal in Folge zuriick.
Hauptgriinde waren die US-Zollpo-
litik und der verscharfte internati-
onale Wettbewerb, insbesondere
durch China. Diese Entwicklungen
belasteten die exportorientierten
Industriezweige ebenso wie die stark
integrierten Wertschépfungsketten
europdischer Partnerlander. Inner-
halb der industriellen Produktion
waren deutliche Unterschiede sicht-
bar: Wahrend Konsumglter und
Vorprodukte zulegten, kdmpfte die
Investitionsglterindustrie weiter-
hin mit schwacher Nachfrage. Den-
noch verbesserte sich die Stimmung
im Jahresverlauf deutlich, und die
Auftragslage wurde zuletzt wieder
positiver eingeschatzt. Die Bauwirt-
schaft stabilisierte sich im Laufe des
Jahres, getragen vom Nicht-Wohn-
bau. Der Wohnbau blieb hingegen
schwach. Investitionen wurden 2025
laut VGR-Daten starker ausgeweitet
als erwartet, wenngleich Unterneh-
mensbefragungen weiterhin auf eine
verhaltene Investitionsbereitschaft
hinwiesen. Preislich blieb das Jahr
durch eine hohe Inflation gepragt.
Mit jahresdurchschnittlich 3,5 % lag
der Verbraucherpreisauftrieb weiter-
hin deutlich tber friheren Niveaus
und driickte die realen Einkommen
der Haushalte. Die 6ffentlichen Haus-
halte standen zugleich unter erheb-
lichem Konsolidierungsdruck; das
Defizit lag bei rund 4,6 % des BIP.

BIP real
Herstellung von Waren
VPI

Bruttoanlageninvestitionen, real
Quelle: WIFO Prognose

Ausblick auf 2026

Die industrielle Konjunktur hat den
Tiefpunkt zum Jahresende 2025 vor-
aussichtlich Giberwunden. Mit einer
moderaten Belebung der Weltwirt-
schaft diirften Exporte und indust-
rielle Wertschopfung 2026 wieder
zulegen. Fir die Herstellung von
Waren wird ein Wachstum von rund
1,5 % erwartet. Allerdings bleiben
strukturelle Belastungsfaktoren - ver-
schobene Handelsstrome, US-Zolle,
veranderte Rolle Chinas - bestehen
und machen die Erholung anfillig.
Vollig im Dunkeln liegen die Aus-
wirkungen der derzeitigen Preiser-
héhungen bei Ol und Gas durch
den Nahost-Krieg. Eine nachhaltige
Blockade der Seewege und vermin-
derte Produktion in den angrenzen-
den Landern kann, ahnlich, wie 2022
zu einem Preisschock und damit zu
einem Wachstumsdampfer fiihren.
Der Exportzuwachs wird 2026 voraus-
sichtlich moderat bleiben. Zwar lasst
der Kostendruck nach, und der hohe
Anteil an Investitionsgutern konnte
mit der globalen Nachfragebelebung
leicht positiv wirken. Dennoch wird
die Warenausfuhr nur geringfligig
wachsen - um etwa 0,7 %. Erst 2027
ist mit einem kréaftigeren Exportim-
puls zu rechnen.

Die Bauwirtschaft wird sich 2026
nur langsam weiter stabilisieren.
Offentliche KonsolidierungsmaRnah-
men flihren zu Verzégerungen und
Reduktionen bei Bauprojekten, was
die Dynamik begrenzt. Die privaten
Haushalte leisten weiterhin nur einen
geringen Wachstumsbeitrag, da die
Reallohne 2026 nochmals sinken und
die Einkommen stagnieren.

0,5 1,2 1,4
0,5 1,6 1,8
3,5 2,6 2,4

1 1,5 2,1

Die Inflation wird zu Jahresbe-
ginn 2026 durch Basiseffekte zuriick-
gehen, bleibt aber mit rund 2,5 %
im Jahresdurchschnitt erhoht. Die
Beschaftigung dirfte sich wieder
kraftiger entwickeln, unterstiitzt
durch einen schrumpfenden Arbeits-
kraftepool. Die Arbeitslosigkeit sinkt
dadurch leicht. In Summe wird die
Osterreichische Wirtschaft 2026 um
etwas Uber 1 % wachsen - getragen
primar durch Industrie und Export,
bei gleichzeitig schwachem Konsum.

Fazit

Fir die Industrie zeichnet sich ein
vorsichtig optimistischer Trend ab:
Die Talsohle scheint durchschritten,
die Auftragseingdnge stabilisieren
sich und die globale Investitionsgii-
ternachfrage gewinnt leicht an Dyna-
mik. Dennoch bleibt die Erholung
anfallig - sowohl aufgrund geopoli-
tischer Risiken als auch struktureller
Veranderungen im Welthandel. Der
Nahost-Krieg hat das Potential die
Energiemarkte, ahnlich wie 2022, aus
dem Gleichgewicht zu bringen. Die
Jahre 2026 und 2027 bringen mode-
rates, aber nicht selbsttragendes
Wachstum. Die Industrie bleibt zen-
trale Stitze der Gesamtwirtschaft,
ihre Entwicklung bestimmt wesent-
lich den konjunkturellen Kurs Oster-
reichs.

Quelle: FMTI
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GUSSPRODUKTION
2025:2024
t t Veranderung Wert in € Veranderung
2025 2024 in% 2025 2024 in%
Grauguss 30 390 31 876 -4,7
Duktiles Gusseisen (inkl. Temperguss) 96 221 93 222 3,2
Stahlguss 4 855 5 400 -10,1
Eisenguss 131 466 130 498 0,7 494 012 062 489 491 847 0,9
Zink-Druckguss und Schvrermetallguss gesamt 9216 9378 -1,7
Leichtmetallguss 128 090 130 215 -1,6
davon Al-Druckguss 108 813 106 672 2,0
davon Al-Kokillenguss 12172 15 519 -21,6
davon Al-Sandguss 924 1132 -18,4
davon Mg-Guss 6 181 6 892 -10,3
Metallguss 137 306 139 593 -1,6 889 059 149 933 308 818 -4,7
Total 268 772 270 091 -0,5 1383071211 1422 800 665 -2,8

Quelle: Berufsgruppe GieRereiindustrie

Die brancheneigene Erhebung weist
flir 2025 Verluste bei Produktion,
Umsatz und Beschéftigte auf. Die
Gesamtproduktion im Jahr 2025
betragt ca. 268.772 t und ist gegen-
uber 2024 um -0,5 % gesunken. Der
gesamte Umsatz der Branche weist
gegenliber 2024 einen Rickgang von
-2,8 % auf und betragt ca. 1,38 Mrd. €.

Der Eisenguss weist fiir 2025 eine
Gesamtproduktion von 131.466 t
auf und ist um 0,7 % gestiegen. Der
Umsatz ist ebenfalls um 0,9 %, auf ca.
494 Mio. € gestiegen.

Die Produktion beim Duktilen
Gusseisen betragt 96.221 t, das ent-
spricht einem Anstieg von 3,2 %
gegeniber 2024.

Der Stahlguss ist auf 4.855 t gesun-
ken, das entspricht einem Riickgang
von -10,1 % gegenuber 2024.

Im Bereich Grauguss ist die Pro-
duktion gegentiber 2024 um -4,7 %
gesunken und weist 30.390 t auf.

Im Nichteisenguss ist die Produktion
um - 0,5 % und der Umsatz um -2,8 %
gesunken.

Beschaftigtensituation
2025 wurden insgesamt 5.385 Mit-
arbeiter (Angestellte und Arbeiter)

beschéftigt, das entspricht -9,2%
gegeniber 2024.

Die Anzahl der Lehrlinge der
Sparte Industrie, die in den branche-
neigenen Lehrberufen (GielRereitech-
nik und MetallgielRer) ausgebildet
werden, ist gegeniiber 2024 gesun-
ken.

Auftragseingange

Die Auftragslage der Osterreichischen
GieRereibetriebe ist angesichts der
andauernden industriellen Schwa-
chephase und hoher Energiekos-
ten derzeit als sehr schwierig und
ricklaufig einzustufen. Trotz verein-
zelter Hoffnungsschimmer bei Spezi-
alanwendungen belasten schwache
Nachfragen aus dem Maschinen-
bau und der Automobilindustrie die
Gesamtsituation der Branche erheb-
lich.

Investitionsplane

Die Investitionspldne sind aufgrund
der wirtschaftlich schwierigen
Situation und durch die extremen
Belastungen durch die hohen Ener-
giepreise und hohen Lohnabschlisse
sehr zuriickhaltend.

Personalkosten

Die kollektivvertragliche Erhdhung
der Lohne und Gehalter betragt 1,41
% ab 1. November 2025 und ab dem
1. November 2026 1,9 %.

Versorgung mit Rohstoffen und
Energie
2025 waren die Rohstoffpreise so wie
im Jahr davor ebenfalls schwankend.
Die Strom-,Energie- und Gas-
preise in Osterreich sind nach wie vor
auf hohem Niveau und belasten die
Branche noch immer sehr stark und
stellen weiterhin eine betriebliche
Herausforderung dar.

Ausblick 2026

Der Ausblick auf das Jahr 2026 fiir die
Osterreichischen GieRereien ist von
Zuriickhaltung gepragt. Innerhalb
Osterreichs stehen die Betriebe vor
steigenden Anforderungen an Ener-
gieeffizienz und Umweltauflagen,
die Investitionen und Anpassungen
erforderlich machen. Zwar bleibt die
Nachfrage aus heimischer Industrie,
insbesondere aus dem Maschinen-
bau, grundsatzlich bestehen, doch
drohen konjunkturelle Schwankun-
gen und steigende Kosten die Lage
fiir die Branche weiter zu erschweren.
Inwieweit technologische Verbesse-
rungen und neue Produktionsver-
fahren zur Stabilisierung beitragen
kénnen, wird sich erst im weiteren
Jahresverlauf zeigen. Zusétzlich stellt
die Umsetzung der BAT-Vorgaben
eine weitere Herausforderung fiir die
Unternehmen dar.
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a austrian

cooperative
C I" research

ACR - Austrian Cooperative
Research

Gesellschaft

Das ACR-Institut ZSI startete mit elf
neuen Horizon Europe Projekten
ins Jahr 2026. Im Forschungsfo-
kus stehen etwa partizipative Wege
der Wissenschaftsvermittlung, der
Mensch als Mittelpunkt industrieller
Innovationen oder gemeinschaft-
liche Losungsansatze fiir mehr
Lebensqualitat im landlichen Raum.

Das Zentrum fiir Soziale Innova-
tion blickt auf ein erfolgreiches
Jahr 2025 zurick. Im Jubilaums-
jahr seines 35-jahrigen Bestehens
konnte das Institut seine Rolle an der
Schnittstelle von Wissenschaft und
Praxis weiter festigen und neue Part-
nerschaften initiieren. Dieser Weg soll
2026 mit elf neuen Projektbeteiligun-
gen im Horizon Europe Programm
fortgesetzt werden. Kiirzlich startete
etwa das Projekt ,Science4Ever-
yone*, das darauf abzielt, eine Kultur
der Neugier und des Vertrauens zu
fordern, indem in vier européischen
Stadten (Aarhus, Genua, Kaunas
und Oeiras) mehr als 240 partizipa-
tive Wissenschaftsveranstaltungen
durchgefiihrt und Mallnahmen zur
Einbindung der Bevolkerung gesetzt
werden.

Im Projekt ,RUDI - Rural Inno-
vation to Address Demographic and
Climate Challenges“ dreht sich hin-
gegen alles um landliche Regionen.
Diese stehen schliellich europaweit

Foto: ACR

vor groRen Herausforderungen: Der
demografische Wandel verdndert in
Verbindung mit der voranschreiten-
den Klimakrise die lokale Wirtschaft
und birgt die Gefahr, den sozialen
Zusammenhalt langfristig zu schwa-
chen. Durch die Kombination von
Forschung, praktischen Instrumen-
ten zur Entscheidungsfindung und
der Entwicklung lokaler Innovatio-
nen fiir eine bessere Lebensqualitat
mdchte das Projekt Abhilfe schaffen.
Im Zentrum stehen acht landliche
Innovationscluster, die jeweils von
einem ,Rural Living Lab“ unterstutzt
werden. Sie dienen als partizipative
Drehscheiben, an denen Kommunen,
kleine und mittelstandische Unter-
nehmen, zivilgesellschaftliche
Akteure und Forscher*innen gemein-
sam Losungen wie kooperative
Betreuungsmodelle, zirkulare Ernah-
rungssysteme und klimaresiliente
Mobilitatsdienste entwickeln und in
der Praxis erproben.

Das kirzlich gestartete Projekt
,EnduRAl - Human-Centric Multi-
modal Augmentation in Manufac-
turing with SEMG and Al stellt den
Menschen in den Mittelpunkt indus-
trieller Innovationen. Wahrend die
Fertigungsindustrie derzeit einen

rasanten Wandel durchlauft, kon-
zentrieren sich viele Digitalisierungs-
und Automatisierungstechnologien
auf Maschinen. Fir Arbeitskrafte

bedeutet das infolgedessen nicht
selten UberméafRige korperliche
Belastung, kognitive Uberforderung
und eingeschrankte Inklusion. Dem
mochten die Forscher*innen mit
einer menschenzentrierten Platt-
form entgegenwirken, die Arbeitneh-
mer*innen in Echtzeit unterstlitzt. Sie
umfasst Sensoren zur Erfassung der
neuromuskuldren Aktivitat ebenso
wie multimodale KI-Modelle, die Bio-
signale mit Daten aus der Fertigung
kombinieren, sowie Entscheidungs-
hilfetools, um das Wohlbefinden und
die Leistung der Arbeitskréfte zu stei-
gern.

Mit diesen und weiteren Projek-
ten tragt das ZSlI entscheidend dazu
bei, seine Forschung praxisorientiert
voranzutreiben und vielfaltige gesell-
schaftliche Herausforderungen zu
bewaltigen.

Quelle:

ACR — Austrian Cooperative Research
acr.ac.at

Kontakt:

Rita Kremser, office@acr.ac.at

FURTENBACH

Furtenbach GmbH

Wie moderne
GieRRereichemie
den Wandel aktiv
mitgestaltet

Die neuen EU-Vorgaben zu den Bes-
ten Verfiigbaren Techniken (BVT)
stellen die GieRereiindustrie vor tief-
greifende Verdnderungen. Was auf
den ersten Blick wie eine reine regu-
latorische Hirde aussieht, entpuppt
sich bei genauerem Hinsehen als
Katalysator fiir echte Innovationen.
Als GielRereichemie-Hersteller stehen
wir hierbei in der Verantwortung:
Nicht die Gielereien allein missen
ihre Prozesse anpassen - wir miissen
die passenden Werkzeuge dafiir lie-
fern.

Furtenbach hat die Hausauf-
gaben gemacht. Um Sie bei dieser
Transformation sicher zu begleiten,
haben wir einen praxisnahen
BVT-Leitfaden entwickelt, der Ihnen
ab sofort zur Verfligung steht. Paral-
lel dazu haben wir unser Produkt-
portfolio in den Bereichen Harze und
Schlichten konsequent auf die neuen
Anforderungen optimiert.

Innovation im Formstoff-
bereich: Substitution und
Optimierung
Die Reduzierung von Emissionen und
Gefahrstoffen steht im Mittelpunkt
der BVT-Umsetzung. Unsere Losun-
gen setzen genau dort an, wo die
Belastung entsteht:
Furanharz-Systeme: Wir bieten
Ihnen ab sofort optimierte Furan-
harze an, deren Gehalt an freiem
(monomerem) Furfurylalkohol
unter 40 % liegt. Damit reduzie-
ren wir die Einstufung und die
Belastung am Arbeitsplatz signifi-
kant, ohne Abstriche bei der Fes-
tigkeit machen zu miissen.
Aktivatoren fiir Furanharze: Pas-
send dazu sind bereits schwefel-
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reduzierte und aromatenfreie
Harter verfligbar und einsatzbe-
reit. Das sorgt flir spiirbar weniger
Geruch und verbesserte Gussqua-
litat.

Cold-Box-Verfahren: Sowohl
bei Teil A (Harz) als auch bei
Teil B (Aktivator/Harterkompo-
nente) haben wir auf aromaten-
freie Losemittel umgestellt. Das
bedeutet: Volle Performance bei
drastisch reduzierten Schadstof-
femissionen in der Kernmacherei.

Schlichten: Fakten statt
Marketing-Mythen

Der Wechsel von l6semittelbasierten
(alkoholischen) Schlichten auf was-
serbasierende Systeme ist - auler bei
Manganstahlguss und beim Einsatz
von Wasserglas-Bindern - durch die
BVT praktisch besiegelt. Wir verfligen
bereits fir nahezu alle Anwendungen
Uber leistungsstarke, wasserbasie-
rende Alternativen und unterstitzen
Sie intensiv bei der Umstellung Ihres
Prozesses.

In diesem Zusammenhang ist
uns ein ehrliches Wort zum Thema
"schnelltrocknende Wasserschlich-
ten" wichtig. Der Markt verspricht
hier oft physikalische Wunder, die der
Realitat nicht standhalten:

Die Physik lasst sich nicht aus-
tricksen: Aufgrund der Enthalpie von
Wasser gibt es schlicht keine chemi-
schen Zusatze, die Wasser magisch
schneller verdampfen lassen. Wasser
verdampft bei 100 °C - Punkt.

Sogenannte ,schnelltrock-
nende“ Wasserschlichten auf dem
Markt nutzen meist zwei Tricks, die

-

das Problem nicht l6sen, sondern

verlagern:

1. Alkoholbeimischung: Sie ent-
halten heimlich doch wieder
Losemittelanteile, was dem
BVT-Gedanken widerspricht.

2. Schnittstellen-Einstellung: Sie
sind so formuliert, dass die Ober-
flache extrem schnell antrocknet
(Hautbildung). Die Feuchtigkeit
wird dadurch jedoch in den inne-
ren Schichten eingeschlossen,
was beim Abguss zu massiven
Gasfehlern fiihren kann.

Unser Ansatz ist hier transparent: Wir
optimieren gemeinsam mit lhnen die
Applikation, die Feststoffgehalte und
die Trocknungsperipherie in lhrer
GielRerei, um wirtschaftliche Takt-
zeiten ganz ohne physikalische Luft-
schlosser zu erreichen.

Mit Furtenbach gemeinsam den
Wandel gestalten

Die Umstellung auf BVT-konforme
Prozesse ist ein Gemeinschaftspro-
jekt. Mit unserem neuen Leitfaden
und den bereits erprobten Produktal-
ternativen nehmen wir lhnen die
Unsicherheit bei der Umstellung.
Fordern Sie unseren BVT-Leitfaden
an oder vereinbaren Sie einen Bera-
tungstermin mit unserem Entwick-
lungsteam direkt bei lhnen vor Ort.
Wir freuen uns auf Ihre Kontaktauf-
nahme!

Quelle:

Furtenbach GmbH
Kontakt:
g.eder@furtenbach.com

Foto: Giinter Eder
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YOUR FUTURE

FILL GESELLSCHAFT M.B.H.

Eigenversor-
gung mit Battery Park

Grolspeicheranlage erhoht Energie-
effizienz, Versorgungssicherheit und
Wirtschaftlichkeit

Fill setzt einen weiteren Meilenstein
in nachhaltiger Energieversorgung:
Seit der Inbetriebnahme des neuen
Battery Parks, einer modernen GroR-
speicheranlage mit 6 MWh Kapazitat,
konnte das Maschinenbau-Unter-
nehmen aus dem Innviertel seine
Eigenstromversorgung deutlich opti-
mieren und sich von volatilen Strom-
preisen unabhangiger machen. Der
Battery Park wurde Ende 2025 am
Fill Betriebsgeldnde in Gurten (00)
errichtet und im Friihjahr erfolgreich
ans Netz angeschlossen. Die Anlage
besteht aus 28 einzelnen Stromspei-
chermodulen mit jeweils 215 kWh
Speicherkapazitat. Fill kann den
selbst erzeugten Solarstrom nun
noch effizienter nutzen und gezielt
dann einsetzen, wenn er im Unter-
nehmen bendtigt wird.

Die installierte Speicherkapa-
zitat schafft fir Fill neue Moglich-
keiten in der Eigenversorgung: An
Wochenenden wird mit Uberschus-
sigem PV-Strom das gesamte Unter-
nehmen versorgt - ohne Strom aus
dem offentlichen Netz zu beziehen.
An durchschnittlichen Arbeitstagen
Uberbrickt der Speicher die Nacht-
stunden und stellt sicher, dass der
tagsuber erzeugte Solarstrom opti-
mal genutzt wird. ,Unser Ziel ist es,
die gesamte Uberschissige Leistung
aus unseren PV-Anlagen in die Spei-
cher zu laden und bei Bedarf wieder
an unsere Verbraucher abzugeben®,
erklart Glinter Redhammer, COO von
Fill. Ein wesentlicher Vorteil: Bisher
mussten die PV-Anlagen an beson-

Die Projektpartner freuen sich liber die erfolgreiche Umsetzung: (v.l.) Giinter
Redhammer (Fill), Hannes Rathbauer und Michael Haselberger (hapec GmbH),
Paul Pumberger und Ludwig Piereder (EBG GmbH) sowie Dominik Heinzlmaier

(Fill). oFiu

ders sonnigen Tagen - vor allem an
Wochenenden - teilweise vom Netz
genommen werden. ,Grund dafiir
waren stark schwankende Strom-
preise, die bei hoher Netzauslastung
sogar in den negativen Bereich fallen
konnen. In solchen Fallen hatten wir
fiir die Einspeisung von PV-Strom ins
Netz bezahlen miissen®, erganzt Red-
hammer. Der Battery Park schafft hier
eine wirtschaftlich und energetisch
sinnvolle Alternative.

Optimale Nutzung dank
Kl-unterstiitzter Steuerung

Auch in den Wintermonaten, wenn
die PV-Stromproduktion von Fill
geringer ausfallt, bietet der Speicher
entscheidende Vorteile. Eine Kl-un-
terstlitzte Steuerungssoftware opti-
miert laufend die Eigenversorgung.
Das System entscheidet intelligent,
ob der Speicher aus PV-Anlagen oder
- bei entsprechend niedrigen Preisen
- aus dem Netz geladen wird. Gleich-
zeitig tragt Fill aktiv zur Entlastung
des Stromnetzes bei, da der Speicher
Verbrauchsspitzen aus der Produk-
tion abfedert.

Starke Partnerschaften fiir
zukunftsweisendes Projekt
Die Planung und Umsetzung des

Projekts erfolgte in enger Zusam-
menarbeit mit den langjahrigen
Partnerunternehmen hapec GmbH
und EBG GmbH aus Ried. Gemein-
sam wurde eine zukunftsorientierte
Losung realisiert, die Wirtschaftlich-
keit, Nachhaltigkeit und Versorgungs-
sicherheit vereint. Mit dem Battery
Park unterstreicht Fill einmal mehr
seinen Anspruch, technologische
Innovation mit verantwortungsvol-
lem Umgang mit Energie zu verbin-
den.

Quelle:

Martina Moserbauer, Fill Gesellschaft
m.b.H., www.fill.co.at

Kontakt:
martina.moserbauer@fill.co.at

MAGMA GmbH

wahrend
MAGMA Engineering
(Suzhou) Co. eine
neue Geschaftsstelle
in Ningbo eroffnet

MAGMA hat neue Geschéftsstellen in
Mexiko und Ningbo, China, erdffnet,
um seinen Kunden weltweit einen
noch besseren Service und Sup-
port zu bieten. Diese neuen Stand-
orte ermoglichen es MAGMA, vor Ort
schnelle, technische Unterstiitzung
und fortschrittliche Schulungspro-
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gramme anzubieten, die Kunden
dabei helfen, ihre Gielprozesse zu
optimieren.

Das neue Biiro in San Pedro
Garza Garcia, bei Monterrey, Mexiko,
wird im ersten Quartal 2025 an einem
erstklassigen Wirtschaftsstandort
eroffnet. Es bietet direkten Zugang zu
Expertenwissen, maligeschneiderten
Softwarelosungen und umfassenden
Schulungen durch die MAGMAaca-
demy. Diese Initiative unterstiitzt
die mexikanische GieRereiindustrie
dabei, gleichzeitig ihre Produkti-
onsprozesse zu verbessern und die
betriebliche Effizienz zu steigern.
Gleichzeitig befindet sich die neue
Niederlassung in Ningbo, China,
einem bedeutenden Zentrum der
chinesischen Druckgussindustrie.
Sie bietet hochmoderne Simulati-
onssoftware und umfassenden tech-
nischen Support fiir den regionalen
Markt. Zudem beherbergt das Biiro
die MAGMA Ningbo Academy, in der
Kunden von fundierten Kursen pro-
fitieren, die Theorie und praktische
Anwendungen miteinander kom-
binieren. Sowohl Prasenz- als auch
Online-Schulungen stellen sicher,
dass Nutzer alle erforderlichen Fahig-

keiten fiir ihren Erfolg entwickeln.
,Die Nahe zu unseren Kunden welt-
weit ist entscheidend®, erklarte Dr.
Marc Schneider, CEO der MAGMA.
sUnsere neuen Biiros erméglichen
es uns, direkten Support zu bieten
und partnerschaftlich mit unseren
Kunden zusammenzuarbeiten, um
Innovation und Qualitat in ihren Pro-
zessen voranzutreiben.”

Seit tiber 35 Jahren Committed to
Casting Excellence - mit diesem
Anspruch an exzellenten Guss bietet
MAGMA technische Losungen an, zur
Optimierung der Produktion, Ver-
besserung der Qualitat und Forde-
rung nachhaltiger Verfahren - und ist
damit fiihrend in der GiefRereiindus-
trie. Mit diesen strategischen, neuen
Niederlassungen verstarkt MAGMA
sein Engagement fiir Kundendienst
und Innovation und gewahrleistet
schnellere Reaktionszeiten sowie
fachkundige Beratung, die Wachstum
und Effizienz vorantreiben.

Quelle:

MAGMA GielRereitechnologie GmbH
Kontakt:

Michael Hutmacher
m.hutmacher@magmasoft.de

+GF+

Georg Fischer AG

flir
die Modernisierung
der Wassernetze in
Brasilien

GF hat einen Vertrag im Wert von
rund CHF 100 Mio. mit Sabesp, Bra-
siliens fiihrendem Wasser- und
Abwasserunternehmen, unter-
zeichnet. Er umfasst die Lieferung

von Produkten und Losungen fiir
die Modernisierung von Wasser-
versorgungsnetzen im Bundesstaat
Sao Paulo. Die 24-monatige Verein-
barung, die auf einer langen und
erfolgreichen Zusammenarbeit
zwischen den beiden Unternehmen
aufbaut, zahlt zu den grossten Auf-
tragen in der Geschichte von GF.

Sabesp erbringt Wasser- und Abwas-
serdienstleistungen fiir 375 Gemein-
den im Bundesstaat S3o Paulo, in
dem mehr als 45 Millionen Menschen
leben. Das Unternehmen versorgt
rund 28 Millionen Kunden. Im Rah-
men der nationalen Bemuhungen
Brasiliens, die Wasserinfrastruktur
auszubauen und zu modernisieren
sowie bis 2033 einen universellen
Zugang zu Wasser und Sanitarein-
richtungen zu erreichen, investiert
das Unternehmen in die Erneuerung
seiner Verteilnetze. Im Rahmen des

Vertrags wird GF Polyethylenrohre
liefern, um Sabesp bei der Verbesse-
rung kommunaler Wassersysteme zu
unterstitzen.

Die Vereinbarung baut auf einer
langjahrigen Zusammenarbeit zwi-
schen GF und Sabesp auf. Zuletzt
lieferte GF im Jahr 2025 eine Pilot-
[6sung der NeoFlow Druckmanage-
ment-Kammer, die verschiedene
Technologien von GF, VAG und Upo-
nor in einer kompakten und einfach
zu installierenden Losung integriert.

+Wasserversorger weltweit ste-
hen unter wachsendem Druck, Ver-
luste zu reduzieren und alternde
Infrastrukturen zu modernisieren.
Unsere Zusammenarbeit mit Sabesp
zeigt, wie wir zur Bewaltigung die-
ser Herausforderungen beitragen®,
sagte Andreas Miiller, GF CEO. ,Sie
spiegelt zudem unsere Strategie
2030 wider, unsere Fihrungsposi-
tion im Infrastrukturbereich durch
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innovative End-to-End-Losungen fiir
Versorgungsunternehmen und Infra-
strukturkunden weiter zu starken.”
»Nach der erfolgreichen Einfiih-
rung der Druckmanagement-Kam-
mer von GF bauen wir unsere
Zusammenarbeit nun weiter aus, um
die Modernisierung unserer Wasser-
verteilinfrastruktur voranzutreiben,
sagte Gustavo do Valle Fehlberg,

+GF+

Georg Fischer AG

in zentraler europai-
scher Dekarbonisie-
rungs-Initiative

GF wird Teil eines der bedeutends-
ten industriellen Dekarbonisie-
rungs-Projekte in Europa: Das
Unternehmen liefert fiir den globa-
len Stahlkonzern SSAB und dessen
neues Green-Steel-Werk in Luled
(Schweden) ein schliisselfertiges
maritimes Wasserentnahmesystem
sowie ein Onshore-Rohrleitungssys-
tem. Der Auftrag starkt die Position
von GF als fiihrender Anbieter fort-
schrittlicher Infrastrukturlosungen
fiir umfangreiche nachhaltige Indus-
trieanwendungen.

SSAB errichtet ein modernes, elekt-
rifiziertes Stahlwerk mit einer Kapa-
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Einkaufsdirektor bei Sabesp. ,Diese
nachste Phase wird die Erneue-
rung kritischer Netze in der Region
beschleunigen und Millionen von
Menschen mit sicherem Wasser ver-
sorgen.”

Uber Sabesp
Sabesp (Companhia de Sanea-
mento Basico do Estado de S&o

zitat von 2,5 Millionen Tonnen pro
Jahr, das in der Lage ist, hochwertige
Produkte mit deutlich geringerer Kli-
mabelastung herzustellen und damit
den industriellen und klimatischen
Wandel in Europa zu unterstiitzen.
Die Division GF Industry and Infra-
structure Flow Solutions liefert das
System auf Basis ihrer Weholite-L6-
sung, um eine zuverldssige Kuhl-
wasserversorgung sicherzustellen
- ein entscheidender Bestandteil der
nachhaltigen Stahlproduktion. Das
System wird Wasser zur Pumpstation
an der Kiste leiten, von wo aus das
Kuhlwasser zu den Warmetauschern
des Stahlwerks gepumpt wird, um
im Herstellungsprozess eingesetzt zu
werden.

sDieses Projekt steht in
engem Einklang mit unserem
strategischen Fokus auf hoher-
wertige Anwendungen, die nach-
haltigere industrielle Prozesse
ermoglichen. Es unterstreicht zudem
unsere Fahigkeit, komplexe schliis-
selfertige Losungen zu liefern, wah-
rend wir unser Portfolio sowie unsere
Umsetzungskompetenz in Markten
mit langfristigem Wachstumspoten-
zial weiter scharfen®, sagt Thomas
Hary, Prasident GF Industry and Inf-
rastructure Flow Solutions.

Der von der Firma NYAB, einem
wichtigen Subunternehmer im Pro-
jekt, vergebene Auftrag umfasst Rohr-

Paulo), gegriindet 1973 und 2024 pri-
vatisiert, ist Brasiliens grosstes Was-
ser- und Abwasserunternehmen und
eines der weltweit grossten gemes-
sen an der versorgten Bevdlkerung.
Es erbringt Wasser- und Abwasser-
dienstleistungen fiir 375 Gemeinden
im Bundesstaat Sdo Paulo und ver-
sorgt rund 28 Millionen Menschen.

leitungen mit grossen Durchmessern
von DN 800 bis DN 1600 mm und
einer Gesamtlange von rund 12 Kilo-
metern einschlieslich Fittingen. GF
Uibernimmt zudem das Schweissen,
die Montage sowie die Druckpriifung
des installierten Systems. Das Pro-
jekt ist fiir den Zeitraum vom zweiten
Quartal 2026 bis zum vierten Quartal
2027 geplant.

Uber SSAB

SSAB mit Hauptsitz in Schweden ist
ein global tatiges Stahlunternehmen
mit einer fiihrenden Position bei
hochfestem Stahl und zugehdrigen
Dienstleistungen und beschéftigt
rund 14‘600 Mitarbeitende in tiber 50
Landern. ssab.com

Uber NYAB

NYAB ist ein spezialisierter Auftrag-
nehmer, der Engineering-, Projekt-
management- und Bauleistungen in
den Bereichen Energie, Infrastruktur
und Industrie erbringt und in den
nordischen Landern sowie in aus-
gewahlten internationalen Markten
tatig ist. nyabgroup.com

Quelle:

Georg Fischer AG
Kontakt:

Beat Romer, Leiter
Konzernkommunikation
media@georgfischer.com

EIRICH

Maschinenfabrik Gustav Eirich
GmbH & Co KG

hochmodernes
Innovationszentrum
in Japan

Die Eirich Gruppe baut ihr weltweites
Technologie- und Entwicklungsnetz-
werk weiter aus: Im Juli 2026 erdoff-
net Nippon Eirich das neue Eirich
Innovation Center Japan (kurz EICJ)
in Nagoya. Das bisherige Technikum
aus Narita und das Nippon Eirich
Headquarter werden dort unter
einem Dach zusammengefiihrt. Die
neue Forschungs- und Entwicklungs-
einrichtung markiert einen strategi-
schen Meilenstein fiir die Présenz des
Unternehmens im asiatischen Raum
und unterstreicht die internationale
Aufstellung der Eirich Gruppe.

Besonderes Kundenerlebnis im
Fokus

Das EICJ umfasst ein dreistdckiges
Hauptgebdaude mit rund 1.800 Qua-
dratmetern Nutzflache und vereint
vier spezialisierte Laborbereiche
unter einem Dach. Im General Lab
werden Versuche mit Batteriemateri-
alien, chemischen Rohstoffen sowie
Bau- und GieRereistoffen durch-
gefiihrt. Das CleanLine Lab ist auf
Anwendungen in der Pharma-,
Lebensmittel- und Kosmetikindus-
trie ausgerichtet und arbeitet unter
strengsten Hygienestandards. Beson-
ders innovativ ist das Konzept des
Trial Lab: Hier konnen Unternehmen,
Hochschulen und Forschungsein-
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richtungen Eirich-Technologien fiir
eigene Versuche mieten - mit oder
ohne technische Begleitung durch
Eirich-Spezialisten. Bereits ab etwa
30 Millilitern Probenmaterial sind
Tests moglich, was das Angebot auch
fir besonders seltene oder teure
Rohstoffe attraktiv macht. Im Analy-
sis Lab steht modernste Messtechnik
fir umfassende Materialanalysen,
inklusive Rasterelektronenmikrosko-
pie, zur Verfligung.

Das EICJ steht exemplarisch fir
ein Selbstverstandnis, das Eirich von
vielen anderen Maschinenbauern
unterscheidet: Die Verflechtung aus
innovativer Mischtechnik, tiefem
Verfahrens-Know-how und gelebter
Kundennahe. In den globalen Eirich
Innovation Centern werden Prozesse
gemeinsam mit Kunden entwickelt
- von der ersten Machbarkeitsstudie
Uber Scale-up-Versuche bis zur Seri-
enreife.

Viel Platz fiir neue Ideen

Neben seiner Funktion als Technolo-
giezentrum wird das EICJ auch der
neue Hauptsitz von Nippon Eirich.
Die Mitarbeitenden erwartet ein
hochmodernes Arbeitsumfeld, das
sich an den Standards fiihrender
Technologieunternehmen orien-
tiert. Offene Collaboration-Spaces,
flexible Arbeitsbereiche und einla-
dende Gemeinschaftsflachen for-
dern den lebendigen Austausch
zwischen den Teams. Dedizierte
Rdume fir interne Trainings und
Schulungen unterstutzen die kon-
tinuierliche Weiterentwicklung der
Belegschaft. Das Gebdudekonzept
setzt auf kurze Wege zwischen Labor,
Biiro und Begegnungsflachen - und
schafft so die Voraussetzungen fiir
ein Arbeitsumfeld, in dem Innova-
tion, Wissenstransfer und kollegi-
ale Zusammenarbeit Hand in Hand
gehen.

Erfolgsgeschichte wird
fortgesetzt

,Mit dem EICJ schaffen wir eine
Plattform, die weit (iber Showrooms
oder klassische Testumgebungen
hinausgeht", erkldart Masamoto
Naito, Geschéftsfihrer von Nip-
pon Eirich. ,Hier werden aus Tests
echte Forschung und Entwicklung
- gemeinsam mit unseren Kunden."
Die Investition in Japan baut auf
einer liber fiinfzigjahrigen Erfolgsge-
schichte auf: Bereits 2024 feierte Nip-
pon Eirich das 50-jdhrige Bestehen
- ein Beleg fiir die nachhaltige Veran-
kerung im japanischen Markt. ,Asien
bleibt ein Zukunftsmarkt von beson-
derer Bedeutung", betont Stephan
Eirich, Geschéaftsfiihrer der Eirich
Gruppe. ,Mit eigenen Entwicklungs-
zentren vor Ort kdnnen wir schneller
und préziser auf regionale Anforde-
rungen reagieren - ,Local for local' ist
seit jeher unsere Devise."

Das Projekt durchlief in den ver-
gangenen Monaten mehrere Mei-
lensteine: Im Juni 2025 erfolgte der
Spatenstich mit Grundsteinlegung,
im November 2025 wurde Richtfest
gefeiert, und im Dezember 2025 gab
Nippon Eirich die offizielle Namens-
gebung bekannt. Die feierliche
Er6ffnung des EICJ ist fuir Juli 2026
geplant.

Quelle:

Maschinenfabrik Gustav Eirich GmbH
& Co KG

Kontakt:

Eva Tiirk

schoesslers GmbH
eirich@schoesslers.com

austria

Proguss
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Kleine Hande, groRes GieRerei-Abenteuer
Volksschulkinder entdecken die Kunst des GieRens

Ein aufregender Vormittag voller
Staunen und Kreativitat erwartete
kiirzlich eine Gruppe von Volks-
schulkindern beim Besuch des
Osterreichischen GieRerei-Instituts
(OGI). Dort durften die jungen Giste
nicht nur einen spannenden Blick
hinter die Kulissen der Metallverar-
beitung werfen, sondern auch selbst
aktiv werden.

Schon beim Betreten der Werks-
halle war die Begeisterung grof3. Die
Expert:innen des OGI erklarten, wie
aus fliissigem Metall kleine Kunst-
werke entstehen. Dabei erlebten sie
spielerisch, wie wichtig Prazision in
der Gielbereitechnik ist.

Die Vielfalt der Gussmotive
sorgte flir zusatzliche Freude: Wah-
rend einige Kinder sich fir das
niedliche Eichhornchen, das Klas-
senmaskottchen, entschieden, waren

andere begeistert von der beriihm-
ten Hello Kitty Katze oder der japa-
nischen Gliickskatze ,Lucky Cat",
die traditionell Wohlstand und Gliick
symbolisiert.

Gemeinsam wurden die Giel-
formen von den kleinen Figuren fir
den Guss vorbereitet. Besonders
spannend war der Moment, als das
erhitzte Metall von Mitarbeiter:in-
nen des OGI in die vorbereitenden
Formen gegossen wurde. Nach dem
Abkiihlen durften die kleinen Besu-
cher:innen ihre Werke schlieflich
selbst in den Handen halten - ein
ganz besonderer Augenblick.

Neben dem praktischen Erleb-
nis stand auch das Lernen im Mittel-
punkt. Die Mitarbeiter:innen des OGlI
erklarten anschaulich, wie moderne
GielRRereien arbeiten und wie der Pro-
zess des Gieltens funktioniert.

Der Besuch hat gezeigt, wie span-

nend Technik und Handwerk schon
fiir die Jingsten sein kdnnen. Fir die
Kinder war es ein Tag voller neuer
Eindriicke, kreativer Erfahrungen und
schoner Erinnerungen. Vielleicht war
dies sogar der erste Schritt in Rich-
tung einer spéteren Begeisterung fiir
technische Berufe?

Fotos © OGI
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Proguss-Austria GRATULIERT!

Langjahrige Mitgliedschaft ist Ausdruck von Verbunden-
heit, Vertrauen und gemeinsamer Geschichte. Dafiir
mochten wir uns herzlich bedanken.

Der Verein Proguss-Austria gratuliert allen Jubila-
rinnen und Jubilaren sehr herzlich zu ihrem Mitglieds-
jubildum und bedankt sich fiir die langjahrige Treue,
Unterstiitzung und Gemeinschaft.

Ab 10, 20, 30, 40, 50 oder sogar 60 Jahre Mitglied-

schaft - jede einzelne Wegstrecke tragt dazu bei, unseren
Verein lebendig, stark und zukunftsorientiert zu gestalten.

Wir wiinschen allen Geehrten weiterhin Gesundheit,
Freude und viele schdne gemeinsame Momente im Kreise
von Proguss-Austria.

Gllick Auf
Der Vorstand von Proguss-Austria

Wir gratulieren zur langjahrigen Mitgliedschaft!

10 DI Michael Rafetzeder 25 Mag. Glinter Eder 2001 35 Ing. Helmut Sasse

15 DI Andreas Kurt Cziegler 25 DIDr.techn. Wilfried Eichlseder 40 Ing. Christian Banyak

15 DI Manfred Frenzl 25 DIDr.techn. Wolfgang Giselbrecht 50 Ing. Walter Hafner

15 DI Andre Groschel 25 Dr.-Ing. Rolf Gosch 50 Ing. Gerhard Hohl

15 cand.ing. Michael Hintringer 25 DI Helmuth Huber 50 Ing. Christoff Langthaler
15 cand.ing. Nikolaus Krassnig 25 Ing. Alexander Koch 50 Ing. Hans Werner Schmidt
15 Gerhard Salzmann 25 DI Bernhard Stauder 50 Ing. Peter Schwarz

15 Mag. Stefan Wenka 25 DI Bernhard Wicho 55 DI Alfred Buberl

25 Ing. Erich Aistleitner 30 Ing.Helene Schmidt 60 Ing. Wilhelm Ohnoutka
25 Dr.-Ing. Eberhard Ambos 35 Ing. Hermann Bauer
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VERANSTALTUNGSKALENDER

Weiterbildung / Seminare / Tagungen / Kongresse / Messen

VERANSTALTUNGSPROGRAMM DER VDG-AKADEMIE

www.vdg-akademie.de

Der Verein Deutscher GieRereifachleute bietet in seiner VDG-Akademie 2023 folgende Weiterbildungsmaoglichkeiten an:

MAI
04.05. Disseldorf Eigenschaften und Schmelztechnik von Aluminium-Gusswerkstoffen
05.-06.05. Nufloch Aluminium Sand- und Kokillenguss - Grundlagen
07.05. NufSloch Leichtmetallguss Spezialwissen - Gussfehler analysieren und richtig
bewerten
18.-19.05. Dusseldorf Metallographie der Gusseisen-Werkstoffe
19.-20.05. Nufloch Aluminium Sand- und Kokillenguss - Grundlagen
21.05. Nuf3loch Einfuhrung in Rheocasting auf Basis des Comptech-Verfahrens
JUNI
09.-10.06. Disseldorf Werkstoffkunde der Gusseisen-Werkstoffe
16.-18.06. Disseldorf Grundlagen der Gielderei technik
23.-24.06. NufBloch Kalkulation des Product- & Carbon-Footprints mit FRED - Praxisnaher
Workshop fiir GieRereien
JULI
27.-31.07. Dusseldorf Zusatzstudium GieRereitechnik 2026/27-Grundmodul
NOVEMBER
10.-25.11. Nufloch Leichtmetall-Druckguss-Grundlagen
25.-26.11. Diisseldorf Metallurgisch bedingte Gussfehler in Gusseisenwerkstoffen
26.11. Nufloch Aluminiumbauteile gussgerecht konstruieren

VDG-Zusatzstudium Giessereitechnik 2025/2026: www.vdg-akademie.de/vdg-zusatzstudium

Siehe Informationen und weitere Termine unter: www.vdg-akademie.de

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 GielRereifachleute e.V, D-40549 Disseldorf, Hansaallee 203

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

Anderungen von Inhalten, Terminen u. Veranstaltungsorten vorbehalten!
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VERANSTALTUNGSPROGRAMM DER MAGMAacademy

www.magmaacademy.de

Simulation wirksam einsetzen

Mit MAGMA Customer Success stellt sicher, dass MAGMASOFT® nicht nur genutzt wird, sondern nachweislich Kosten
senkt, Risiken reduziert und Entscheidungen verbessert. Gemeinsam mit lhnen entwickeln wir dafiir einen individuellen
Fahrplan.

Technisch fundiert. Systematisch umgesetzt. In der Praxis erprobt.

Dazu gehort auch, dass wir alle Prozessbeteiligten schulen - diejenigen, die mit MAGMASOFT® arbeiten und alle, die
Simulationsergebnisse nutzen. In der MAGMAacademy zeigen wir lhnen, auf welche Ergebnisse Sie achten miissen, wie
Sie diese bewerten und die richtigen Malinahmen daraus ableiten.

Sie sind MAGMASOFT®-Anwender?

In unseren Schulungen und Workshops ler-
nen Sie, noch versierter zu simulieren. Sie
finden lhre passende Veranstaltung hier:

Aktuelle Brachenthemen greifen wir in unseren Foren mit technologisch orientierten Kooperationspartnern, wie Hiitte-
nes-Albertus Chemische Werke GmbH oder voestalpine High Performance Metals International GmbH auf.

2026
DATUM ORT  THEMA

18.-19.11. Aachen

FORUM Eisenguss

Bei Fragen, wenden Sie sich an lhre Ansprechpartnerin bei der MAGMAacademy:
Malaika Heidenreich, +49 241 88901 699, www.magmaacademy.de

NATIONALE UND INTERNATIONALE VERANSTALTUNGEN
2026

09.-11.06. Stuttgart Make-to-Order Day 2026

09.-11.06. Stuttgart CastForge 2026

10.-11.06. Osnabriick Osnabriicker Leichtbautage 2026

17.06. Stuttgart Fachtagung Abwarme & Bundesabwarmetagung
16.-18.09. Portoroz 66" IFC Slovenian Foundryman Society

22.-24.09. Kielce Metal - 26" International Fair of Technologies for Foundry
30.9.-1.10. GielRen Iron Meeting Conference & Exhibition

06.-08.10. Disseldorf Aluminium 2026

2027

21.-25.06. Dusseldorf

GIFA 2027 - Bright World of Metals

Anderungen von Inhalten, Terminen u. Veranstaltungsorten vorbehalten!

Fiir diese Angaben iibernimmt die Redaktion keine Gewahr!
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Nachhaltige
Produktionsbetriebe

Mezsteuden, Managenser
it trcbrisaie sty

IassEs |

Messmethoden, Management und technische Umset-
zung

Dieses Buch ist ein praktischer Leitfaden zur Umsetzung
von Nachhaltigkeit in produzierenden Unternehmen, das
sich an Energie-, Umwelt- und Nachhaltigkeitsbeauftragte
sowie Betriebsingenieur:innen wendet. Es zeigt konkrete
Malnahmen zur Senkung des Energieverbrauchs und der
Treibhausgasemissionen in metallverarbeitenden Produk-
tionsbetrieben auf.

Das Buch fiihrt zunachst in das Konzept eines voll-
standig nachhaltigen Produktionssystems ein und erlau-
tert dann das schrittweise Vorgehen zur Umsetzung eines
nachhaltigen Produktionsbetriebs.

Folgende Themen werden behandelt:
Umweltbezogene Gesetze, Normen und Richtlinien, z.
B. Richtlinie (EU) 2022/2464 (CSRD), VSME-Standard und
Greenhouse Gas Protocol (Scope 3)
Nachhaltigkeitsorientierter Energieeinsatz (am Beispiel
von Werkzeugmaschinen sowie Reinigungs- und Lackie-
ranlagen): Eliminierung von Treibhausgasen aus Ver-
brennungsprozessen, Einsatz erneuerbarer Energien,
Erhohung der Energieeffizienz in der Produktionsinfra-
struktur und den Produktionsprozessen
Nachhaltigkeitsorientierter Materialeinsatz: Erhdhung
der Materialausnutzung, Kreislaufwirtschaft, Einsatz
von nachhaltig erzeugten Materialien

Dariiber hinaus geht das Buch auf Methoden zur Messung

und Bilanzierung von Nachhaltigkeit ein. Einsparpotenzi-

ale werden dabei in Beispielrechnungen quantifiziert, was

die Einschatzung der Wirtschaftlichkeit und der Wirksam-

keit von Investitionen in nachhaltige Technik erleichtert.

Andreas Friedl

Hardcover

Hanser Fachbuchverlag, 2026

Auflage: 1. Auflage

236 Seiten; Schwarz-weif3; 13 mm x 170 mm
83,50 €

ISBN: 978-3-446-47758-2

Roswitha Breitschopf

Kunstliche
Intelligenz fur
FOhrungskrafte

Kl verstehen, Chancen erkennen, Risiken managen
Kunstliche Intelligenz flir Fihrungskrafte richtet sich an
Entscheiderinnen und Entscheider in kleinen und mittle-
ren Unternehmen, die Kl nicht als Hype, sondern als prak-
tisches Flihrungswerkzeug verstehen wollen. Das Buch
liefert keinen schnellen Tool-Katalog, sondern eine klare
Arbeitslogik fiir den Alltag: verstandlich, strukturiert und
direkt anwendbar.
Im Zentrum steht der Grundsatz:
Kl macht Vorarbeit. Ich priife. Ich entscheide.

Behandelt werden unter anderem:

Was Kl ist - und wo ihre Grenzen liegen.

Wie Flihrungskréfte bessere Auftrage an Kl formulieren.

Das 5-Bausteine-Modell: Kontext, Auftrag, Kriterien, For-

mat und Priifschritt.

Anwendungen in Kommunikation, Dokumenten und

Entscheidungen.

Team-Regeln fiir Qualitdt, Daten, Freigabe und Verant-

wortung.

Pilotprojekte statt groRRer, uniibersichtlicher Rollouts.

Werkzeugauswahl nach Aufgaben statt nach Trends.

Kurze Workshops und ein 20-Tage-Plan fir den direkten

Einstieg.
Das Buch verbindet technologische Orientierung mit
unternehmerischem Realitatssinn. Es zeigt, wie Kl nicht
nur Zeit sparen, sondern auch Klarheit schaffen kann: in
Texten, Prozessen, Entscheidungen und Zusammenarbeit.
Damit eignet sich das Buch besonders fiir Fihrungskrafte,
die nicht langer abwarten mdéchten, aber auch nicht
jedem digitalen Versprechen hinterherlaufen wollen. Es
bietet einen ruhigen, praxistauglichen Einstieg in KI - mit
klarem Nutzen fiir den Arbeitsalltag.

Roswitha Breitschopf

129 Seiten

Print + E-Book

Herausgeber: Rosy.Academy, 2026
Gebundenes Buch € 19,80
Taschenbuch € 11,88

ISBN-13: 979-8248231065
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