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Anders denken, digitaler, ohne Grenzen, aber
anspruchsvoll. Unsere DruckgieBmaschinen
bilden das Nervensystem moderner GieBzellen
und helfen, Prozesse effizienter zu gestalten.

CASTING

THE FUTURE

Herzlichen Dank fiir die gute und
partnerschaftliche Zusammenarbeit.
Fiir das neue Jahr 2022 wiinschen
wir Gliick, Gesundheit und Erfolg.
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garantieren unseren Kunden Vorteile aufgrund der hohen
Qualitat der TRENNEX ®—Produkte. Sei es Beratung, hohe
Verflgbarkeit oder auch technische Unterstiitzung vor Ort
durch ausgebildete TRENNEX ®—Techniker, unsere Partner
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EDITORIAL

Es bleibt turbulent in 2022

FOTO: BDG
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Martin Vogt,
Chefredakteur
(E-Mail: martin.vogt@bdguss.de)

aturlich sind wir alle inzwischen
N Corona-Profis. Wir kdnnen samtli-
che Impfstoffe benennen (wer weif
dagegen schon, von welcher Firma die letz-
te Grippeschutz- oder Tetanus-Impfung
stammte), detailliert Vor- und Nachteile al-
ler Optionen deklinieren. Und selbstver-
sténdlich haben wir alle aufmerksam mit-
gezahlt: Ja, aktuell trifft uns in Deutschland
die vierte Welle. Mit verschiedenen Konse-
quenzen. Die NirnbergMesse hatte lange
gewartet, bis sie mit ihrer Befragung unter
den Herstellern ein Faktenfundament schuf
und im Dezember verkiindete: Es wird im
Januar keine Euroguss geben.

Das hat Konsequenzen fir alle Beteilig-
ten, auch fir uns: Was wird aus unserem fir
die Januar-Ausgabe geplanten Euroguss-
Special? Unsererseits fallt die Antwort ein-
fach aus: Wir haben die Inhalte als Druck-
guss-Special, im Heft belassen - weil wir
davon ausgehen, dass ja die Kommunikati-
onsbedurfnisse der Aussteller wie auch glei-
chermaBen die Informationsbediirfnisse der
Messebesucher nach wie vor bestehen. Wir
alle sind neugierig - ,gierig“ darauf zu wis-
sen, was es Neues gibt.

Und aus diesem Grund haben sich Mes-
se und Verband dazu entschieden, doch ein
kleines bisschen Veranstaltung zu machen:
Am 18. Januar wird es einen digital Gibertra-
genen Termin geben mit zwei spannenden
Programmpunkten: Der Siegerehrung des
gemeinsam durchgeflihrten ersten europé-

ischen Druckgusswettbewerbs sowie der
Branchendialog, eine moderierte Gesprachs-
runde. Sie wird den Status quo der Branche
aufnehmen und spannende Géste aufbieten
- und naturlich einen Ausblick auf die The-
men flr das Jahr 2022 bieten.

Man konnte sagen: Es bleibt turbulent
in 2022, denn die Euroguss féllt ja nicht aus,
sondern ist lediglich verschoben. Und da-
mit steht der Branche im (spaten) Friihjahr
eine Ballung substanzieller Termine ins
Haus: Im Mai veranstaltet das Haus der Gie-
Berei-Industrie den Deutschen GieBereitag,
dieses Mal in Minster. Im Juni trifft sich zu-
mindest der druckgieBende Teil unserer
Branche in Nirnberg - zu Messe und zum
Druckgusstag - und schlieBlich im Juni der
eisengieBende Teil zur Castforge in Stutt-
gart: Was flir ein Quartal hochkaratiger Ver-
anstaltungen.

Welche Uberraschungen das neue Jahr
2022 noch zu bieten hat, werden wir in den
kommenden Monaten erleben - vielleicht
eine flinfte Welle? Mit einer gewissen Unsi-
cherheit werden wir wohl weiterhin leben
mussen.

Klarer sehen wir bei einer Rahmenbedin-
gung: Lange hat es gedauert, aber seit ein
paar Wochen ist die neue TA Luft giltig, die
jedem Betrieb verbindliche neue Regeln
setzt. Lesen Sie auf Seite 20 dieser Ausga-
be mehr dazu. Das Update zum BDG-Projekt
InnoGuss (Zukunft der Prozesswarme) so-
wie unser Forschungsbeitrag ab Seite 28
nehmen Sie mit in die Zukunft, auch beim
Thema Wasserstoff. Ahnlich begeistert ans
Herz legen darf ich Ihnen den Beitrag zum
FeingieBen auf Seite 34 - er zeigt sehr gut,
wie Forschung und neue Verfahren die Mog-
lichkeiten in der Praxis immer weiter verbes-
sern.

Ich wiinsche Ihnen ein gesundes und erfolg-

reiches Jahr 2022 und natdrlich viel SpaB
beim Lesen unserer Januarausgabe!

GIESSEREI 109  01/2022 3
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INHALT

34
FeingieB3en

TECHNOLOGIE & TRENDS
Erstmals ist nun das bertuhrungslose
Schwebe- bzw. Levitationsschmelzen als
Alternative im industriellen MaBstab mog-
lich. Die maximale Menge steigt von 50
auf bisher unerreichte 500 g.

Wasserstoff

FORSCHUNG & INNOVATION
Innovative Brenner fiir Wasser-
stoff des Projekts OptiLBO sol-
len die Sekundarstahlprodukti-
on energieeffizienter machen.

4 GIESSEREI 109  01/2022

FOTO: ALD VACUUM TECHNOLOGIES GMBH

46
Vakuumgief3en

SPEKTRUM

Fur mehr Qualitat und hohere Ausbringung
hat Blank die bestehende Einkammer-GieB-
anlage Uberarbeitet und erweitert. Die In-
stallation einer zusétzlichen Zweikammer-
Anlage erhéht die Produktionssicherheit.

FOTO: BLANK-GRUPPE

FOTO: HETITEC

24
3-D-Druck

UNTERNEHMEN & MARKTE

Die finnische GieBerei Hetitec kann mithil-
fe des 3-D-Drucks von Sandformen und
Kernen komplexe Gussteile bis 600 kg in-
nerhalb weniger Tage fertigen. Das macht
sie zur schnellsten GieBerei Finnlands.

FOTO: GMH GRUPPE



10
12
14
18

20

22

24

28

34

38

46

48
51

54

60

66
68
71

80
87
96
98
99
100
102

Lizensiert fur DVS Media GmbH (340008342) - 11.08.2022

AKTUELLES

KUKA und Midea: Wachstumsplan auBerhalb der Borse
ASK: Preiserh6hungen in Europa

RHI Magnesita: Neuer Tunnelofen angezindet

20 Jahre AGTOS

Trimet: Neue GieBanlage in Hamburg

AKTUELLES/POLITIK
TA Luft - Was ist fiir GieBereien relevant? Elke Radtke

AKTUELLES/PROJEKTE

Update zum Projekt InnoGuss - Lésungsansatze zur Dekarbonisierung,
Dominik Walter

UNTERNEHMEN & MARKTE

Neue finnische GieBerei: Schnell und flexibel mit 3-D-Druck, Frederik von
Saldern

FORSCHUNG & INNOVATION

Technologieoffensive Wasserstoff: Innovative Brenner machen Sekundar-
stahlproduktion energieeffizient, Leona Niemeyer

TECHNOLOGIE & TRENDS

FeingieBtechnik: Innovatives Levitationsverfahren fir reinste Feinguss-
Schmelzen, Nicki Teumer

Zinkdruckguss-Legierungen: Primar- und Sekundéarrohstoffe - Berechnung
ihrer Umweltwirkung, Frank Neumann, Markus A. Reuter

SPEKTRUM

Qualitatsoptimierung durch neue Zweikammer-VakuumgieBanlage, Manuela
Schmid

Bauteile effizient und nachhaltig reinigen, Doris Schulz

Schleifwerkzeuge: Selbstscharfendes Keramikkorn und neueste Bindungs-
technik, Klaus Schnds

Analysen nach BDG-Richtlinie P 203: Volumendefizite in Gussstlicken ana-
lysieren, Richard Lépple

BERUF & KARRIERE

Mitarbeitergesundheit: Ganzheitlich férdern und bewahren, Sabine Mach-
wiirth

DRUCKGUSS 2022 - SPECIAL

Sensortechnik: Kaltes Auge fir heiBen Einsatz, Patrick Mussler
Kaltkammer-DruckgieBen mit der LEAP-Reihe, Stefan Fritsche
Druckguss-News

RUBRIKEN

Editorial

Foto des Monats

Patente

News

Medien & Blicher

VDG intern

Termine
Inserentenverzeichnis/Stellenmarkt
Vorschau/Impressum

Noch kein Abo? Dann wahlen Sie die Hotline 06123 /9238-242
oder schicken eine E-Mail an: dvsmedia@vuservice.de

VERLINKTE ANZEIGE

FOUNDRY PRACTICE

Das Fachmagazm fiir den
GieBerei-Ingenieur

Die erste Ausgabe erschien 1932. Jetzt, fast
90 Jahre spater, ist die 270. Ausgabe unserer
Zeitschrift ,Foundry Practice” erschienen, und
wir sind stolz auf das breite Fachwissen, das
wir in mehr als acht Jahrzehnten angesam-
melt haben.

x

Hier kénnen Sie sich die aktuelle Ausgabe
herunterladen.

FOSECO. Your partner to build on.

VESUVIUS

N/

GLOBAL LEADER IN MOLTEN
METAL FLOW ENGINEERING
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| Roh ist der
gte Stoff
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Rohstoffe sind das Lebenselixier jeder In-
dustrieproduktion. Ohne Rohstoffe kénn-
te auch die GieBerei-Industrie nichts ferti-
gen. Im Bild zu sehen ist Prim&r-Magnesi-
um, gewonnen im Pidgeon-Prozess. Anders
gesagt: Ohne dieses Metall wiirden viele
Prozesse nicht funktionieren. Magnesium
ist also ein Elixier der Branche und elemen-
tar wichtig in vielen Prozessen.

Hat auch Ihr Unternehmen interessante
Bildmotive? Senden Sie Ihre Bildvorschléa-
ge an: soschinski@bdguss.de oder per
Post an die Bildredaktion, Giesserei,
Hansaallee 203, 40549 Diisseldorf.

GIESSEREI 109  01/2022 7
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AKTUELLES

KUKA UND MIDEA

Wachstumsplan
aulerhalb der
Borse

Midea plant im Zuge eines Squeeze-Out
KUKA, Augsburg, von der Borse zu neh-
men. Ziel ist ein effektiverer Wachs-
tumsweg und ein klarer Fokus auf das
operative Geschift.

KUKA CEO Peter Mohnen: ,KUKA hat den
Turnaround geschafft und einen klaren
Wachstumsweg eingeschlagen. Das zeigen
auch unsere Finanzzahlen: Fur 2021 er-
warten wir einen Umsatz von rund 3,1 Mrd.
Euro sowie ein EBIT von rund 60 Mio. Eu-
ro.“ KUKA und sein Mehrheitseigentimer
Midea Group haben einen gemeinsamen
Wachstumsplan definiert als Grundstein
fir eine Fihrungsrolle in der globalen ro-
boterbasierten Automatisierung bis 2025
und dariber hinaus. Zur Strategie gehort
ein Ubergreifendes Portfolio mit regional

BUEHLER MIT NEUER ADRESSE

Mehr Raum fur
Entwicklung und
Service

Die Buehler ITW Test & Measurement
GmbH hat ihren Firmensitz einschlieB-
lich der Entwicklung und der Service-
werkstatt von Esslingen in das verkehrs-
glinstig nahe dem Stuttgarter Flughafen
und der Messe gelegene Leinfelden-
Echterdingen verlagert.

Rechtzeitig zur Feier des 85-jahrigen Be-
stehens bieten die neuen Raumlichkeiten
den zwdlf Mitarbeitern auf zwei Etagen
viel Platz fiir ein komfortableres Arbeiten
in freundlicher Atmosphére. Von dort aus
koordiniert Buehler auch die Zusammen-
arbeit mit seinem Bremer Partner Omni-
lab. Als einer der gréBten unabhéngigen
Laborfachhéndler in Deutschland hatte
dieser Ende 2020 die Lagerhaltung fiir die
vielfaltigen, in der Materialografie und Ma-
terialanalyse eingesetzten Systeme, Er-
satzteile und das Verbrauchsmaterial so-
wie den Kundenservice ibernommen.

8 GIESSEREI 109  01/2022

angepassten Produkten und Lésungen fir
Wachstumsbranchen in der Robotik und
Logistik, wie E-Commerce und Retail.

Zu diesem Zweck sollen zudem die In-
vestitionen fur Forschung und Entwicklung
in Augsburg bis 2025 um mindestens 15
Prozent erhoht werden. Im Rahmen der

st

Das neue Labor bietet modernste Technik.

Das weitraumige Labor ist mit mo-
dernster Technologie zur Préparation von
Materialografieproben sowie mit den Har-
teprifgerdten der neuesten Generation
und der darauf abgestimmten Priifsoft-
ware ausgestattet. Damit steht es fir die
Losung spezifischer Aufgaben und Pro-
bleme nationaler und internationaler Kun-
den ebenso bereit wie fir Seminare und

'R

. -

CLa. ]
S T

KUKA-CEO Peter Mohnen.

Strategie plant Midea zudem, KUKA von
der Borse zu nehmen. Midea hélt derzeit
bereits einen Anteil von liber 95 Prozent
aller KUKA Aktien.

www.kuka.com

Schulungen. Eine erste Bewahrungsprobe
steht bereits Anfang 2022 mit Beginn der
SumMet-Kurse an, in denen Buehler Fach-
und Detailwissen zur Préaparation und
Auswertung von Werkstoffproben vermit-
telt.

www.buehler-met.de

FOTO: KUKA

FOTO: BUEHLER
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GUANGDONG YIZUMI PRECISION MACHINERY CO., LTD.

Address: No.22 Ke Yuan 3 Road, Hi-Tech Area, Ronggui, Shunde, Foshan City,
Guangdong Province, China, 528306
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AKTUELLES

FRAUNHOFER LBF

Galileo-Preis an
Mitarbeiter

Fiir seine Arbeiten zum Ermiidungsver-
halten von GroBbauteilen aus Guss-
werkstoffen hat Dr. Christoph Bleicher
vom Fraunhofer LBF, Darmstadt, am 2.
Dezember den Galileo-Preis erhalten.

Der Galileo-Preis ist eine Gemeinschafts-
auszeichnung der Deutschen Gesellschaft
fur Materialkunde DGM mit dem Stahlins-
titut VDEh und dem Deutschen Verband
fur Materialforschung und -prifung e.V.
(DVM). Bleicher forscht seit 11 Jahren am
Fraunhofer-Institut flr Betriebsfestigkeit
und Systemzuverlassigkeit LBF und leitet
dort zahlreiche Forschungsprojekte zur
Bemessung und Optimierung von zyklisch
beanspruchten Bauteilen aus Gusswerk-
stoffen. Erist Initiator der ,InCeight Cas-
ting“, dem ersten disziplinibergreifenden
Kongress fir die Gussbranche.

Seit 2019 leitet Bleicher die Gruppe
»Qualifizierung gegossener Komponen-
ten®. Dort arbeiten die Forscher an indivi-
duellen Methoden fiir die effiziente Bau-
teilentwicklung und -bemessung, Korrela-

ASK CHEMICALS

Preiserhohungen
In Europa

Aufgrund der gestiegenen Kosten fir
Energie und einer stark begrenzten Roh-
stoffverfiigbarkeit hat ASK Chemicals,
Hilden, im Dezember eine sofort wirk-
same Preiserhdhung fir alle Pro-
duktgruppen verkiindet.

Das Unternehmen ist - auf Basis aktu-
eller Lieferantenzusagen - optimistisch,
die prognostizierten Mengen trotz der
Rohstoffknappheit und teilweise deut-
lich langeren Beschaffungszeiten in den
verschiedenen Produktgruppen erfiillen
zu kdnnen. Die Kundenbetreuer des Un-
ternehmens setzen sich mit ihren Kun-
den in Verbindung, um die Preiserh6-
hungen sowie die Situation hinsichtlich

10  GIESSEREI 109 01/2022
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LEF

® GUSSEISEN

tion zerstorungsfrei ermittelbarer
WerkstoffkenngroBen mit dem zyklischen
Werkstoffverhalten und Steigerung der
Energie- und Ressourceneffizienz durch
die gewichtsoptimierte und zuverldssige
Auslegung von Gussbauteilen. Von den Er-
gebnissen profitieren GieBereien, vorwie-
gend KMU, die fir ihre Gusswerkstoffe
neue Bemessungskonzepte und damit Me-
thoden zum Nachweis der Produktlebens-
dauer erhalten. Hinzu kommt die Moglich-

o i L |
s

3

der Rohstoffversorgung im Detail zu be-
sprechen.
www.ask-chemicals.com
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Dr. Bleicher (li.) mit seiner Auszeichnung
und Dr. Heinz Kaufmann, Abteilungslei-
ter Werkstoffe und Bauteile im Fraunho-
fer LBF.

keit der Erweiterung des Produktportfolios
durch fundierte, ganzheitliche Bewer-
tungsgrundlagen zur Bauteilbemessung
und Konstruktionsoptimierung.

www. Ibf.fraunhofer.de

ASKCHEMICALS a

FOTO: FRAUNHOFER LBF

FOTO: ASK

Méchten Sie, dass wir lhre Presse-
informationen fiir unsere Rubrik
Aktuelles beriicksichtigen?

Dann schicken Sie lhre Meldungen
bitte an: redaktion@bdguss.de




Wasserstoff-Gehalt

,HYDROGEN-ANALYSER* / ccm/100g [ :‘ﬁ' T
+HYCAL®/ ccm/100g

;'Mﬂ ru}u Pl [P

Schmelze-Reinigung

Dokumentatlon IAuswertung ~MELT-CLEAN"
Zentrale Prifdaten wie Spektral, Harte, .
,vernetzung / QS-Software*

®  Q Im Fisserhook 3-5 . +49 2871 6026
46395 Bocholt s info@ideco-gmbh.de

Germany @ www.ideco-gmbh.de



Lizensiert fur DVS Media GmbH (340008342) - 11.08.2022

AKTUELLES

RHI MAGNESITA

Neuer Tunnelofen
angezindet

Ende November wurde im Werk Urmitz
von RHI Magnesita der neue Tunnelofen
angefeuert. Der 122 Meter lange Leicht-
bauofen erzeugt Temperaturen von bis
zu 1550 °C und stellt das Herzstiick der
modernen Feuerfestproduktion dar.

Im neuen Ofen werden priméar feuerfeste
Steine zur feuerbestandigen Auskleidung
von Aggregaten vor allem fir die Stahl-,
aber auch Glas-, Zement-, Kalk-, Energie-
und Chemieindustrie gebrannt. Insgesamt
23 Mio. Euro hat RHI Magnesita in den
Standort investiert. Damit wird das Tra-
ditionswerk als zentraler européischer
Hub fir die Herstellung nicht-basischer
Feuerfestprodukte umgerustet und aus-
gebaut. Neben den Kosten flr den Bau
des Tunnelofens geht mit der Investition
eine Modernisierung, Automatisierung
und allumfassende Digitalisierung des

ALUMOBILITY-STUDIE

42 Prozent weni-
ger Gewicht dank
Aluminium

Die jlingste Studie der Non-Profit-Orga-
nisation Alumobility zeigt detailliert auf,
wie viel Gewicht sich in der modernen
Karosseriefertigung durch den Einsatz
von Aluminium einsparen lasst.

Die auf der diesjahrigen EuroCarBody-
Konferenz vorgestellte Untersuchung
zeigt am Beispiel des aktuellen Elektro-
SUV Audi e-tron, dass die Verwendung
des vielseitigen Leichtmetalls im Oberbau
der Karosserie, dem sogenannten Top
Hat, das Gewicht um mehr als 80 Kilo-
gramm reduzieren kann. Wahrend die
Ausflihrung in konventionellen HSS-,
AHSS- und anderen Stéhlen rund 193,8
Kilogramm auf die Waage bringt, kommen
dieselben durchgehend in Aluminium aus-
gefiihrten Komponenten lediglich auf rund
113,2 Kilogramm - ein Unterschied von
42 Prozent. Gerechnet auf die gesamte
Karosseriestruktur einschlieBlich der Tu-

12 GIESSEREI 109 01/2022

Tunnelofenanfeuerung

Werks einher, die maBgebliche Faktoren
zur Optimierung der Wertschopfungsket-
te sind. Dadurch wird das Produktions-
volumen erhoht und gleichzeitig die Ener-
gieeffizienz des Werks um zehn Prozent
gesteigert. Die Summe ist die hochste,

die RHI Magnesita jemals in Deutschland
investiert hat - und unterstreicht die stra-
tegische Bedeutung des Werks, das in der
Region flr viele Arbeitsplatze sorgt.

www.rhimagnesita.com

Oberbau der Karosserie — Gewichtsersparnis durch Aluminium

-B0,6kg

Gewichtsersparnis beim Pkw durch Aluminium.

ren und der stahlernen Plattform sinkt
das Gewicht von 481 auf 399 Kilogramm
und damitimmer noch um rund ein Sechs-
tel gegeniiber der Ausfiihrung mit dem
bislang tblichen Stahlanteil von rund 80
Prozent.

Weitere Ergebnisse der Alumobility-
Studie: Mit Aluminium l&sst sich die Zahl
der benétigten Bauteile und Verbindungen
reduzieren und damit der Fertigungspro-
zess vereinfachen. Dies wird durch die
sorgfaltig aufeinander abgestimmte Kom-
bination unterschiedlicher Aluminium-

Legierungen erreicht, sowie durch den
Einsatz modernster Umform-und Verbin-
dungstechnologie. Insbesondere ein Alu-
miniumdach erfordert weniger Bauteile
und Verbindungen als sein Gegenstiick
aus Stahl, was Zeit und Kosten bei der
Fahrzeugmontage reduziert. Dies gelingt
zudem ohne jeden Kompromiss bei Per-
formance und Sicherheit: Die Aluminium-
bauteile erfillen alle Anforderungen im
Lastenheft der Automobilhersteller oder
libertreffen diese sogar.
www.alumobility.com

FOTO: RHI MAGNESITA/SIDE DOOR HIPPIES

FOTO: QUELLE



Der Begirin Ihrer
digitalen Reise mit dent
digitalen\Services
\"[e] 1hler.
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Behalten Sie lhre Giesserei im Blick.
Das Buhler Insights Die Casting Dashboard
zeigt Ihnen auf Sie zugeschnittene
Echtzeitdaten. Somit behalten Sie lhre
Druckgiessmaschine, Giesserei und Anlage
im Blick. Mittels der richtigen Informationen
sind Ihre Bediener, Produktionsleiter und
Technologen in der Lage, lhren OEE zu
verbessern.

Unser erfahrenes Team hilft Ihnnen, das
Dashboard nach lhren Bedurfnissen
aufzubauen.

So koénnte Ihr Die Casting Dashboard aussehen.

Sie mochten Uber die Details sprechen?
Kontaktieren Sie uns:
die-casting@buhlergroup.com

Innovations for a better world. ( B UHLER
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AKTUELLES

SCHLEUDERRAD-STRAHLANLAGEN

AGTOS feierte
20-jahriges
Bestehen

2001 startete das Griinderteam von
AGTOS, Emsdetten, mit zwei Werken.
Zum Produktprogramm gehoren alle
gangigen Typen wie Muldenband-, Han-
gebahn-, Rollbahn- und Drahtgurt-
Strahlanlagen. Auch die Kunden mit
Sonderwiinschen und speziellen Anfor-
derungen kommen nicht zu kurz.

Selbst entwickelte und patentrechtlich
geschitzte Schleuderrader in den Hoch-
leistungsturbinen, die das Herz einer je-
den Strahlmaschine bilden, haben bislang
auch die hochsten Anforderungen erfillt
- selbstim Dreischichtbetrieb. Es gibt die
Hochleistungsturbinen in zwei GréBen mit
einer Vielzahl verschiedenster Material-
kombinationen und Leistungsstarken. So
werden alle Strahlziele abgedeckt. Vom
Reinigen Uber das Entgraten, Aufrauen,
Verfestigen bis hin zum Finishen der Ober-
flachen verschiedenster Materialien.
Zum Portfolio gehdren auch gebrauch-
te Strahlmaschinen, mit denen sich kurz-
fristige Produktionsengpésse, schmale
Budgets und langere Lieferzeiten lber-
briicken lassen. Dabei sind diese Maschi-
nen ebenfalls mit CE-Zertifikat ausgestat-
tet und die Ersatzteilversorgung sowie der

NACHHALTIGKEIT

CO,-neutrale Zink-
gieflerei Fohl

Fo6hl, Spezialist fir Zinkdruckguss aus
Baden-Wirttemberg, arbeitet seit Janu-
ar 2020 in Deutschland sowie seit No-
vember 2020 im chinesischen Werk
CO,-neutral.

Das Unternehmen tritt damit den Beweis
an, dass auch ein energieintensiver Pro-
duktionsbetrieb - wie eine GieBerei - kli-
maneutral arbeiten kann (nach ISO 14064,
Teil 1-3). Daflir setzt das Rudersberger Fa-
milienunternehmen auf umweltfreundliche
SanierungsmaBnahmen, erneuerbare
Energien, intensive Entwicklungsarbeit,
neu gepflanzte Walder und Energie-Scouts.

Dr. Kirkorowicz, Gesellschafter und
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Der Hauptsitz des Unternehmens in Emsdetten.

Service sind gesichert. Ein groBes Lager
am Stammsitz sichert die Versorgung mit
VerschleiBteilen fiir neue, gebrauchte und
von Fremdmaschinen. Fiir den beim
Strahlen entstehenden Staub stehen Pa-
tronenfilteranlagen zur Verfiigung.

Zu neuen Trends in der Strahltechnik
gehort das Erfassen und Auswerten von
Maschinendaten, um den aktuellen Zu-
stand aktuell und fortwéhrend priifen zu
kénnen. AGTOS arbeitet mit anderen Un-
ternehmen und dem Verband VDMA zu-
sammen, um Parameter flir eine gemein-
schaftlich definierte, branchenspezifische
OPC UA Schnittstelle flr Strahlanlagen
zu definieren.

Wahrend der Corona-Pandemie wurde
ein Programm zur Uberarbeitung der Pro-

duktlinien aufgelegt. Dabei wurde die An-
gebotspalette der einzelnen Maschinen-
typen Uberarbeitet und die Funktionen der
Maschinen neu strukturiert. Im Service
bietet die neue AGTOS Service-App Vor-
teile fur die Kunden. Sie steht in den be-
kannten Android- und Apple-Stores zum
Download bereit. Ohne Fahrtaufwand und
-kosten kann damit der Servicetechniker
Tipps und Anleitungen fiir Wartungs- und
Reparaturfélle geben.

Beide Unternehmensstandorte, der
Hauptsitz in Emsdetten wie auch das Pro-
duktionswerk in Konin, Polen, wurden in
mehreren Schritten erweitert und moder-
nisiert. Zuletzt wurde der Vorfiihrbereich
im Werk Emsdetten aufgewertet.

www.agtos.com
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Reduzierung der COz-
Emissionen um ca, 80 %

4
Bei Fohl
zusatzlich mit Okostrom
COz-Emissionen bei

»NULLS

2003,5.%2

Foéhlan spart CO, ein.

CEO der Adolf F6hl GmbH + Co KG nennt
als ein Beispiel das Beschichtungsverfah-
ren ,,Fohlan® fiir Zinkdruckguss-Bauteile
- eine griine Alternative zur konventionel-
len, abwasserproblematischen Galvanik.
Das inhouse entwickelte Hightech-Verfah-
ren ist wirtschaftlich von Vorteil und ge-
genliber der konventionellen Galvanik bis

zu 70 Prozent Energie und 90 Prozent
Beschichtungsmaterial ein. Hinzu kommt
eine hohe Korrosionsbestandigkeit in
Kombination mit sehr geringer Schicht-
starke von rund zwei Mikrometern, eine
gleichméaBigere Schichtdickenverteilung
und der Schutz in Hohlrdumen.
www.foehl.de

GRAFIK: FOHL

FOTO: AGTOS
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INJECTION
SYSTEM

The FUTURE of die casting is HERE

“We want to make the largest single piece castings
in the world”. Riccardo Ferrario had this clear goal
in mind, when he first thought about GIGAPRESS,
a visionary project to overcome the limits of
traditional die casting press market.

The ‘mission impossible’ took 4 years of R&D,
a talented team of excellent professionals in
different fields, a total commitment and a strong
perseverance to succeeding.

And now the future od die casting is here.
GIGAPRESS by IDRA Srl - going from 6100 to
9000 tons and counting - opens a new era in die-
casting ‘Giga’ solutions.

With many machines in full effect all over the
world and many orders received by Idra Group,
GIGAPRESS is already a huge success, a revolution
that is changing the world of automotive and die
casting machines forever.

“Giga Press is a thing that hopefully changes the world of automotive and it will
definitely change the world of die casting machines forever”.

Ing. Riccardo Ferrario

New Injection Series 5S¢

» Closed loop regenerative injection with aux
servo pump for efficient recharge

« Extended velocity control valve life by balance
of hydraulic forces

» High dynamic force necessary to fill
difficult castings

* Maintaining same final pressure requirement
for porosity in power train castings

New Guarding System

* Good looking ltalian style

» Reducing complex electrical parts and stops

- Simplified assembly of the system with modular
scalable construction

 Increased safety requirements for access while
machine is running

» Reduced emissions from the die casting process

Cell controller Integration

* A more efficient way of managing the software
requirements for complicated cells.

« Standard DCM software avoids instability
and unnecessary stops

» Flexibility and customization for many
different configurations

* Easy integration with the best in market products

IDHFI

www.idragroup.com
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AKTUELLES

KMU-FORDERUNG

Digitalférderung
nun noch
einfacher

Um den digitalen Wandel erfolgreich zu
bewaltigen, konnen sich KMU die Ein-
fiihrung digitaler Systeme sowie die Ver-
besserung der IT-Sicherheit bis zu 50
Prozent mit einer Summe zwischen
6000 und 50 000 Euro bezuschussen
lassen.

Die Initiative ,,Digitalregion“ macht es sich
zur Aufgabe Klarheit in das Forderwirrwarr
zu bringen und Fortschritte zu beschleu-
nigen. Die gemeinnutzige Innovator_Ins-
titut gGmbh hat die Initiative gegriindet
und erhélt breite Unterstiitzung aus Wirt-
schaft, Politik und Interessenverbanden.
Mithilfe der Digitalregion erhalten Unter-
nehmer in weniger als drei Minuten eine
kostenlose und kompakte Rickmeldung,
welche Vorhaben in welcher Hohe férder-
féhig sind. Zusatzlich kann die Ubernahme
der Beantragungsformalitdten vereinfacht
werden, Unternehmer kdnnen sich somit

ROBOTERDICHTE

Deutschland Nr. 1
In Europa

Die Roboterdichte - also die Zahl der
Industrie-Roboter pro 10 000 Mitarbei-
ter - steigt auf einen neuen Rekord von
371 Einheiten (2020). Mit insgesamt
230 600 Einheiten hat Deutschland ei-
nen Anteil von 38 Prozent am gesamten
operativen Industrie-Roboter-Bestand
in Europa.

Das sind Ergebnisse aus dem World Ro-
botics 2021 Report, der von der Interna-
tional Federation of Robotics (IFR) her-
ausgegeben wird. ,,Die Roboterdichte ist
eine sehr wichtige Kennzahl, um die Un-
terschiede im Automationsgrad verschie-
dener Volkswirtschaften nachzuvollzie-
hen“, sagt Milton Guerry, Prasident der
International Federation of Robotics.
Weltweit hat sich die durchschnittliche
Roboterdichte innerhalb der vergangenen
funf Jahre fast verdoppelt und stieg 2020
auf 126 Einheiten pro 10 000 Mitarbeiter
(2015: 66 Einheiten).
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Digitalisierung ist
entscheidend fiir
die Wettbewerbs-
fahigkeit eines
Unternehmens.

voll auf das Tagesgeschaft konzentrieren.

Die Anschaffung von geeigneter Hard-
und Software, die Automatisierung von
Prozessen, die Implementierung eines IT-
und/oder Datensicherheitskonzepts oder
die Schulung von Mitarbeitern zum Ein-
satz der angeschafften Systeme - das
alles kann bezuschusst werden. Die Mit-
tel kommen von der EU, dem Bund und
den Laéndern, zuséatzlich gibt es viele un-
terschiedliche Formalitaten. Bei Fehlern
verstreichen Fristen und die Forderung
wird reduziert oder vollstandig abgelehnt.
Der Ausrichter der Initiative hat es sich
deshalb zum Ziel gemacht, Fortschritt zu

beschleunigen, um unternehmerische Po-
tenziale voll auszuschopfen. Das Angebot
macht es Unternehmern in Deutschland
erstmals moglich, ihre Vorhaben schnell
und ohne groBen Aufwand bezuschussen
zu lassen.

Im Rahmen der Initiative wird zusétz-
lich der Preis fir bundesweite Digitalisie-
rung BundlO vergeben. Die Juroren sind
der Zukunftsstratege Edgar K. Geffroy,
Managementberater Dan Bauer, CEO bei
5Minds IT-Solutions Nicole M. Jones so-
wie der CEO der Innovator-Gruppe Dr.-Ing.
Dennis Bakir.

https:/ /digitalregion.org

robats inslalled per 10,000 employees
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Roboterdichte weltweit in 2020.

Aufgeschlisselt nach Regionen be-
tragt die durchschnittliche Roboterdich-
te in Westeuropa 242 Einheiten, in Nord-
amerika 167 und in Asien/Australien
134. Die 5 weltweit automatisiertesten
Lander sind: Slidkorea, Singapur, Japan,
Deutschland und Schweden. Weltweit
gesehen entwickelt sich China am dyna-
mischsten: Aufgrund der sehr starken
Installationszahlen stieg die Roboterdich-
te von 49 Einheiten im Jahr 2015 auf 246
im Jahr 2020. Damit rangiert China heu-
te weltweit auf Platz 9 - ein groBer

Sprungim Vergleich zu Platz 25, den das
Reich der Mitte noch vor fiinf Jahren in-
nehatte.

www.ifr.org

Méchten Sie, dass wir lhre Presse-
informationen fiir unsere Rubrik
Aktuelles beriicksichtigen?

Dann schicken Sie lhre Meldungen
bitte an: redaktion@bdguss.de

FOTO: FRANZISKA & TOM WERNER/ISTOCKPHOTO

FOTO: IFR
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SCHUNK

Neue ColLabs
in China und
den USA

Seit Anfang 2021 kénnen geplante Au-
tomatisierungsanwendungen im Schunk
Roboter-Applikationszentrum ColLab in
Brackenheim-Hausen realitatsnah vali-
diert werden. Ein Modell, das es nun
auch in China und in den USA gibt.

Als Experte fiir Greifsysteme und Spann-
technik mit umfangreichem Applikations-
wissen begleitet Schunk seine Kunden
auf dem Weg in automatisierte Prozesse.
In 2021 konnten im neuen Colab bereits
mehrere Hundert roboterbegleitete Pro-
zessschritte validiert und fir den Einsatz
optimiert werden. Nun erweitert das Un-
ternehmen sein Angebot auch in China
und den USA. Ende Oktober erdffnete
die chinesische Schunk-Tochter ein Co-
Lab in Schanghai. Auf insgesamt 215

Er6ffnung des neuen ColLabs in den USA.

Quadratmetern kénnen die Experten vor
Ort nun industrielle Anwendungen etwa
fir die Automobilindustrie, die Luft- und
Raumfahrt oder Medizintechnik im
Liveeinsatz priifen und optimieren. Dabei
stehen neue digitale Prozesse mit smar-

ten Produkten im Mittelpunkt. In Morris-
ville in North Carolina, USA, begannen
die Experten Anfang November ihre Ar-
beit im ColLab, begleitet von einer digi-
talen Eréffnungsfeier.

www.schunk.com

FOTO: SCHUNK

ALUMINIUM

LIESTRH

Neue Legierung flr B e B LR
O rder fechnfk=

automobilen Leichtbau

Trimet Aluminium, Essen, bringt mit trimal-38 eine neue
Aluminium-Druckgusslegierung auf den Markt, die eine
weitere Gewichtsreduktion von Bauteilen erlaubt.

Die neue Legierung verspricht eine hervorragende GieB3-
und Verformbarkeit auch bei der Herstellung von groBfla-
chigen Druckguss-Strukturbauteilen. Trotz ihres niedrigen
Siliziumgehalts von maximal 8,5 Prozent lasst sich die
neue Legierung mit den Prozessparametern der verbrei-
teten Legierung trimal-37 (AISi9Mn) vergieBen und erlaubt
so einen einfachen Legierungswechsel. Weitere Legie-
rungselemente optimieren die FlieBfahigkeit und Festigkeit
sowie das Formfiillungsvermdgen und minimieren gleich-
zeitig die Klebeneigung. Zudem ist trimal-38 &uBerst kor-
rosionsbestandig. Die Begrenzung des Magnesiumgehalts
auf maximal 0,01 Prozent sorgt dafiir, dass der Werkstoff
ohne Warmebehandlung auskommt, um die gewiinschten
mechanischen Eigenschaften zu erreichen.

trimal-38 eignet sich besonders fiir Bauteile in Elek-
trofahrzeugen wie Batteriegehduse oder Strukturbauteile,
die ohne Warmebehandlung Crashbelastungen standhal-
ten mussen und die durch Schweifen oder Stanznieten
gefligt werden.

Rollenbahnanlagen:
- Rollenbahnen

- Ubersetzer, Drehtische

- Etagenlifte, Kurven...

Stahl-

Scharnierbandférderer
-Auch in Edelstahl
-Plattenstérke 2,5 oder 5 oder 8 mm

Gurtforderer
- fiir Stlick- u. Schittglter
- Muldengurtférderer

Werkstlcktrager-

Transportsysteme
- Zufiihrstrecke zum Roboter
- Fir hohe Belastungen

Tel.: +49 6351 /1321-0
Fax.: +49 6351 / 1321-22
e-mail: kontakt@westa-web.de

GutenbergstraRRe 2
D-67307 Gollheim

www.trimet.eu
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AKTUELLES

TRIMET

Neue Gief3anlage
In Hamburg

Am Standort Hamburg hat die Trimet
Aluminium SE, Essen, im November ei-
ne neue GieBanlage in Betrieb genom-
men und damit die Produktionskapazi-
tat fir Aluminium-Sows erheblich erwei-
tert.

Die Aluminiumhdtte kann nun jahrlich
rund 45 000 Tonnen des in der Elektro-
lyse erzeugten Aluminiums abgieBen und
hat mit der Investition die Kapazitat fast
verdoppelt. ,,Mit der neuen GieBanlage
konnen wir noch flexibler auf die Wiinsche
unserer Kunden eingehen und sind in der
Lage, uns besser an die schwankenden
Anforderungen des Marktes anzupassen®,
sagt Dr. Andreas Litzerath, Mitglied des
Vorstands der Trimet Aluminium SE.
Neben der héheren Produktionsleis-
tung bringt die neue GieBanlage ein gro-
Bes Plus fiir den Arbeits- und Gesund-
heitsschutz: Vom GieBen und Abschéu-

KEMPER

Elektro-Pkw
far Azubis

Den Nachwuchs mobiler machen und
gleichzeitig die Umwelt schonen - Kem-
per, Vreden, hat fiir seine Auszubilden-
den ein Elektroauto angeschafft. Es kann
fir Kundentermine, aber auch fiir Fahr-
ten zur Berufsschule genutzt werden.

»Wir wollen unsere Auszubildenden in al-
len Bereichen unterstiitzen. Dazu gehort
auch, sie mobil zu machen. Deswegen
sind wir stolz, dass die Young Talents ab
sofort elektrisch im Minsterland unter-
wegs sind*, sagt Bjorn Kemper, Vorsitzen-
der der Geschéftsfiihrung der Kemper
GmbH. Das neue Fahrzeug setzt mit sei-
ner Lackierung in der Unternehmensfarbe
Orange nicht nur ein optisches Highlight,
sondern ist auch auf dem modernsten
Stand der Technik. Ein digitales Buchungs-
system ermoglicht es den Auszubilden-
den, das Auto zu reservieren und es ohne
Schlissel zu 6ffnen.

Nutzen kénnen die Auszubildenden
das Auto fiir Fahrten zu Kundenterminen
oder zum Erledigen von Aufgaben inner-
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Das GieBkarussell der neuen Anlage in Hamburg.

men Uber das Beschriften und Verwiegen
bis hin zur Ablage der Sows auf dem For-
derband sind Prozessschritte automati-
siert. Roboter (ibernehmen damit auch
Arbeiten, die friher von Hand durchge-
fiihrt werden mussten. Die neue Anlage
ist als GieBkarussell mit 18 Kokillen an-

Fiir das neue E-Auto
ist kein Schlissel
erforderlich.

halb der Ausbildung, etwa den Weg zur
Berufsschule. ,Damit sorgen wir auch fir
eine finanzielle Entlastung unserer Young
Talents, da sie dafiir nicht mehr auf den
eigenen Wagen angewiesen sind. Denn
das sorgt fiir teils hohe Kosten, insbeson-
dere bei den aktuellen Kraftstoffpreisen®,
so Kemper weiter. Mit der Bereitstellung
eines Autos ganz speziell fiir Auszubilden-
de driicke das Unternehmen seine Wert-
schatzung fiir den Nachwuchs aus. ,Es
ist eine Investition in die Zukunft. Denn
die Young Talents von heute sind unsere
Fachkréafte von morgen, die wir bei der
aktuellen Lage auf dem Arbeitsmarkt drin-
gend brauchen®, so Kemper weiter.

gelegt. Sie kann alle zwei Stunden 18
Aluminium-Sows zu jeweils 780 Kilo-
gramm abgieBen. Der neue technische
Standard gewabhrleistet eine konstant ho-
he Produktqualitat.

www.trimet.eu

Die Unterstitzung des Nachwuchses
ist Kemper ein besonderes Anliegen: Ne-
ben dem neuen Auto hat das Unterneh-
men erst vor kurzem mehrere E-Bikes an
Auszubildende verschenkt und dafiir auch
die entsprechenden Ladesé&ulen zur Ver-
fiigung gestellt. Uber so viel Anerkennung
freut sich unter anderem die 20-jahrige
Nadine Keizers: ,Dass wir jetzt dank Kem-
per noch mobiler sind, ist nur ein Beispiel
dafiir, wie das Unternehmen uns wahrend
der Ausbildung nicht nur begleitet, son-
dern uns auf allen Ebenen aktiv unter-
stitzt.”

www.kemper.eu

FOTO: TRIMET
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Nurnberg, Germany

8 —10.6.2022 Neuer Termin!

2% EUROGUSS 2022

Internationale Fachmesse fiir Druckguss:
Technik, Prozesse, Produkte

Trends aufspuren, Inspiration erfahren, Ideen teilen — all das und mehr
ist Messe. Entdecken Sie die EUROGUSS und ihre Méglichkeiten vor Ort.
#ReExperienceLive

Ideelle Trager
VDD Verband Deutscher
DruckgielRereien

#Re ©
EXperience
Live

CEMAFON
The European Foundry Equipment
Suppliers Association

Proud Member of
‘%’A‘ EUROGUSS FAMILY euroguss.de NURNBERG / MESSE
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AKTUELLES/POLITIK

Neue TA Luft

Was ist fur GiefJereien relevant?

Am 1. Dezember 2021 ist die neue TA Luft in Kraft getreten und es gelten nun neue
Grenzwerte fir viele Betriebe. Der Bundesverband der Deutschen GieBerei-Industrie
(BDG) hat die jetzt abgeschlossene Weiterentwicklung dieser Verwaltungsvorschrift, die
zwischen Gesetzgeber und Wirtschaft seit 2014 verhandelt wurde, nicht nur von Anfang
an sehr intensiv begleitet. Die Verbandsexperten haben sich in den Prozess uberaus
aktiv und Uber die gesamten sieben Jahre beharrlich eingebracht.

ie Neufassung der Ersten Allge-

D meinen Verwaltungsvorschrift

zum Bundes-Immissionsschutzge-

setz (Technische Anleitung zur Reinhal-
tung der Luft - TA Luft) legt die Bedingun-
gen fest, nach denen Industrieanlagen in
Deutschland zu betreiben sind und ist
somit verbindliche Grundlage fiir jede Ge-
nehmigung. Auch wenn momentan The-
men wie Lieferengpdsse, hohe Energie-
preise und Klimaschutz die Agenda be-
stimmen, ist die TA Luft damit von sehr
groBer Bedeutung fiir produzierende Un-
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ternehmen in Deutschland - die neuen
Grenzwerte sind damit sogar schneller
Realitdt geworden als die neue Bundes-
regierung.

Der BDG hat sich bei der Neufassung
der TA Luft duBerst aktiv engagiert: So
wurden im Rahmen einer Taskforce die
Entwiirfe gemeinsam mit den Mitglieds-
unternehmen bewertet, Informationen
und Daten erhoben und Stellungnahmen
verfasst. Erfolgreiche Verbandsarbeit lebt
hier von der intensiven Zusammenarbeit
zwischen den Mitgliedsunternehmen und

den Experten des BDG, die die Themen
moderieren und adressieren. Im Ergebnis
hat der BDG seine Forderungen weitest-
gehend durchsetzen kdnnen und in der
neuen TA Luft jetzt Regelungen etabliert,
die in den Betrieben realisierbar sein diirf-
ten. Allen Beteiligten ein groBes Danke-
schon fir die engagierte Mitarbeit.
Wichtig: GieBer missen nicht unmit-
telbar aktiv werden! Die TA Luft richtet
sich nicht an sie als Anlagenbetreiber,
sondern an die Behorden. Diese miissen
nun alle bestehenden Genehmigungen
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mit den neuen Anforderungen der TA Luft
abgleichen. Sollten Anderungen in der
Genehmigung erforderlich sein, kommt
die zustandige Behdrde auf die Unterneh-
men zu. Die Empfehlung des BDG: Un-
ternehmen sollten ihre Genehmigung
zeitnah checken, um im Rahmen der Bud-
getplanung fiir potenzielle Anderungen
gewappnet zu sein. Im Folgenden einige
Schwerpunkte in der TA Luft, die fir Gie-
Bereien besonders relevant sind.

Grundsétzlich gilt eine allgemeine Sa-
nierungspflicht fiir Anlagen, die bislang
dem Stand der Technik entsprachen, von
5 Jahren bis zum 01.12.2026. Laufende
Genehmigungsverfahren mit vollstandi-
gem Antrag vor Inkrafttreten der neuen
TA Luft werden nach alter TA Luft weiter-
geflhrt.

Das andert sich fiir GieBBereien

Der Konzentrationsgrenzwert fir Ge-
samtstaub wurde mit 20 mg/m? beibe-
halten; allerdings fir groBe Quellen auf
10 mg/m?3 halbiert. Dieser geringere
Grenzwert ist mit dlteren Nassabschei-
dern jedoch kaum einzuhalten. Der BDG
konnte erreichen, dass den betreffenden
Altanlagen eine Ubergangsfrist von 8 Jah-
ren eingeraumt wird.

Ein hart umké@mpftes Thema wahrend
der Novellierung der TA Luft war der Pa-
rameter Organische Stoffe (Gesamtkoh-
lenstoff). Bislang waren GieBereien von
den Grenzwertvorgaben (50 mg/m?) vol-
lig befreit; nach Auffassung des Gesetz-
gebers bestand dafiir aber nun kein An-
lass mehr. In intensiven Gesprachen und
mithilfe entsprechender Messdaten ist es
dem BDG jedoch gelungen, fiir GieBerei-
en eine sehr moderate Regelung durch-
zusetzen: Fir Gesamt-C ist nunmehr ein
Wert von 50 mg/m? anzustreben und
dirfen 150 mg/ms3 nicht Gberschritten
werden. Auch hier gilt eine 8-jahrige Uber-
gangsfrist: Altanlagen mussen diese An-
forderungen erstabdem 01.12.2029 ein-
halten - sofern nicht vorher eine Ande-
rungsgenehmigung angestoBen wird. Eine
weitere Erleichterung: die betreffenden
Quellen missen nicht kontinuierlich Gber-
wacht werden.

Quarzfeinstaub (QFS) wurde zwar in die
TA Luft aufgenommen - jedoch nicht in
die Liste der karzinogenen Stoffe, sondern
mit einem Grenzwert von 0,5 mg/m? in
einem separaten Absatz. Dadurch kann
die Einhaltung des Grenzwerts nicht
durch Dritte eingeklagt werden. Eine
wichtige Entlastung stellt es dar, dass bei
Einhaltung des Grenzwerts fiir Ge-
samtstaub der Emissionswert fiir Quarz-
feinstaub ebenfalls als eingehalten gilt.

In diesem Fall missen keine Messungen
vorgenommen werden.

Die Einbindung der Geruchsimmissi-
onsrichtlinie (GIRL) in die TA Luft war
nicht zu verhindern - diese Position war
fur den Gesetzgeber gewissermaBen
nicht verhandelbar. Bislang galt die GIRL
auf Ebene der Bundesléander und behan-
delte Geruchsimmissionen im Rahmen
von Einzelfallbetrachtungen. Mit deren
sVerrechtlichung® werden Gerliche in den
meisten Genehmigungsverfahren nun Be-
standteil der zu priifenden und ggfs. zu
beauflagenden Kriterien.

Bei Eisen- und StahlgieBereien sollten
den Entwiirfen der neuen TA Luft zufolge
Abgase zwingend an jeder Entstehungs-
stelle erfasst werden, z. B. beim Schmel-
zen, Formen, GieBen, Kiihlen, Ausleeren
und Gussputzen. Dies konnte der BDG
u.a. durch umfangreiche Beschreibungen
der GieBereiprozesse und der dafur er-
forderlichen baulichen und technischen
Voraussetzungen zu einem ,so weit wie
moglich zu erfassen abmildern. Das be-
wahrt viele Betriebe vor erheblichen In-
vestitionen, die eine ,,Muss-Vorschrift“
ansonsten ausgeldst hatte.

Auch GieBereien fiir Nichteisenmetal-
le finden in der neuen TA Luft explizit Be-
ricksichtigung. Allerdings in weit gerin-
gerem MaBe, als es in den Entwurfsfas-
sungen vorgesehen war. Demzufolge
sollten Anforderungen fiir NE-Metall-Gie-
Bereien festgelegt werden, die aus dem
europdischen BVT-Dokument fiir die Her-
stellung von NE-Metallen stammen. Die-
ses trifft jedoch explizit nicht fiir GieBe-
reien zu und héatte u. a. zu extrem niedri-
gen Staub- und NOx-Grenzwerten geflihrt.
Auch hier ist es dem BDG gelungen, ent-
sprechende Missverstandnisse auszurdu-
men. NE-Metall-GieBereien unterliegen
nun wieder dem allgemein giiltigen Grenz-
wert fir Gesamtstaub.

Um den Unterschied zwischen
Schmelzanlagen in GieBereien und in den
Huttenwerken der NE-Metall-Produzenten
in Zukunft auch genehmigungstechnisch
klarzustellen, arbeitet der BDG mit Unter-
stiitzung des Umweltbundesamtes weiter
an einer Anpassung der Kategorisierung
der Anlagen in der 4. BImSchV. Schmelz-
anlagen flir NE-Metall-GieBereien sollen
dann nicht mehr unter Ziffer 3.4, sondern
einheitlich und sachlich richtig unter Zif-
fer 3.8 des Anhangs | der 4. BImSchV
geregelt werden. Fir die Vollzugspraxis
wiirde das eine erhebliche Erleichterung
bedeuten.

Elke Radtke, Referentin Umwelt- und
Arbeitsschutz, BDG
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Update zum Projekt InnoGuss

Losungsansatze zur Dekarbonisierung

Wie sieht die energetische Zukunft der GieBereibranche aus? Benoétigen wir auch den
viel diskutierten Energietrager griinen Wasserstoff fir eine klimaneutrale Branche?

Das sind die Leitfragen des Projekts InnoGuss von BDG und Partnern. Hier kommt nach
einem dreiviertel Jahr Projektlaufzeit das Update: Was hat das Projekt InnoGuss bisher
fur die Branche an Lésungsanséatzen ergeben?

nnoGuss, das vom Ministerium fir

Wirtschaft, Innovation, Digitalisie-

rung und Energie des Landes Nord-
rhein-Westfalen geférdert und von den
drei Projektpartnern BDG, BDG-Service
und VDEh-Betriebsforschungsinstitut
bearbeitet wird, lduft seit gut einem
Dreivierteljahr. Die wichtige Datenerfas-
sung zum Stand des Energieeinsatzes
und der Energieeffizienz der nordrhein-
westfalischen GieBerei-Industrie steht
kurz vor dem Abschluss. Auf Basis der
gesammelten Daten werden in den
nachsten Arbeitspaketen zum einen pra-

FOTO:FOTOILA

xisnahe Handreichungen fiir GieBereien
in Form eines Kompasses erarbeitet als
auch ein Transformationspfad fir die
GieBereibranche entwickelt. Doch um
diesen Transformationspfad zu skizzie-
ren, bendtigt die Branche Technologien
und Ressourcen, welche die Reduktion
von CO, moglich machen und Briicken
auf dem Weg zur Klimaneutralitat schla-
gen. Im Folgenden werden verschiede-
ne Ldsungsansatze vorgestellt, die in
der Regel praktische Erprobung bend-
tigen und Gegenstand der Forschung
sein werden.

Erste Ansdtze
Nach sechs Monaten intensiver Recher-
che klimafreundlicher und -neutraler Lo-
sungen flr die Branche und dem Blick in
andere Branchen zeigen sich erste An-
satze fiir die Transformation der GieBe-
rei-Industrie. Zunachst muss unterschie-
den werden, welche Klimaziele wann er-
reicht werden sollen, was also die
Zielsetzung der Transformation bzw.
Prozessumstellung ist. Auf Grundlage
des Bundesklimaschutzgesetzes ergibt
sich fir die gesamte Industrie ein CO,-
Reduktionsziel von etwa 37 % fir 2030
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auf Basis des Jahres 2020 (KSG Anlage
2). Das heiBt, fur die schon ambitionier-
ten Zwischenziele 2030 bedarf es keiner
vollstédndigen Substitution fossiler Ener-
gietrager bzw. neuer Technologien und
Kompensationen, die eine klimaneutrale
Produktion ermdglichen. Erst bis zum
Jahre 2045 mussen alle Prozesse anna-
hernd klimaneutral ablaufen bzw. bilan-
ziert werden. Selbst hier soll ein Aus-
gleich der restlichen, nicht oder sehr
schwer vermeidbaren Emissionen durch
Negativemissionen erfolgen. So ist etwa
bis zum Jahr 2040 eine Reduktion der
gesamten Emissionen um 88 % vorge-
schrieben (KSG Anlage 3). Das bedeutet
fur alle zurzeit fossil betriebenen Aggre-
gate: Ein Betrieb ist weiterhin mdglich,
wird aber durch die CO,-Bepreisung und
zunehmende staatlichen Eingriffe weiter
verteuert. Der Umstieg in klimaneutrale
Energietrager wird zur strategischen Auf-
gabe flr jedes einzelne Unternehmen
und hangt ganz wesentlich vom Zeit-
punkt der Verflgbarkeit und Wirtschaft-
lichkeit von Alternativen ab. Bei den fos-
silen Energietrdgern konnen eine Opti-
mierung der Verfahren und auch eine
Teilsubstitution von fossilen Energietra-
gern wichtige Meilensteine zur Errei-
chung der Klimaziele 2030 und 2040
beisteuern.

Dekarbonisierung, aber wie?

In der GieBerei-Industrie geht es um drei
Hauptenergietrager: GieBereikoks fiir den
Betrieb von Kupoldfen, Erdgas fiir den Be-
trieb von Schachtdfen, Pfannenheizungen
und Warmebehandlungen sowie elektri-
scher Strom primér flr den Betrieb von
Induktions- und Lichtbogendfen, aber
auch Widerstandsdéfen. Strom erfiillt je-
doch noch in vielen weiteren Anlagen ei-
nen Zweck: Samtliche Kompressoren,
Ventilatoren, Hubanlagen und ahnliches
werden mit Strom betrieben, wobei der
Bedarf nicht vernachlassigbar ist.
Beginnend beim elektrischen Strom,
liegt die Verantwortung zur Dekarbonisie-
rung zum groBen Teil in der Hand des
Stromerzeugers. Die gesetzlichen Vorga-
ben sind hier mit noch drastischeren Vor-
gaben fiir die Reduktion behaftet. Es wird
eine Einsparung der Emissionen in der
Energiewirtschaft von etwa 61 % bis 2030
verglichen mit 2020 verlangt (KSG Anlage
2). GieBereien kénnen den Teil der auf
Strom entfallenden CO,-Emissionen re-
duzieren, indem sie priifen, ob Strom CO,-
neutral zu beziehen ist. Ebenfalls sollte
eruiert werden, inwieweit eine Eigen-
stromerzeugung z.B. mittels Fotovoltaik
auf den meist groBen Dachflachen der

Produktionsstatten moglich ist. Dies kann
nicht nur aus CO,-Sicht einen Vorteil bie-
ten, sondern auch unabhéngig von Strom-
preisen an der Borse machen, die zurzeit
nicht nur der GieBereibranche Sorgen be-
reiten. Vor allem kleinen Betrieben mit
einer Produktion am Tag kommt die Er-
zeugung von Solarstrom entgegen, da
dieser direkt selbst nutzbar ist. Anders
ist es etwa bei 3-Schicht-Produktionen,
die auch zu den sonnenschwachen Tages-
zeiten geniigend Strom verfiigbar haben
muissen. Hier kénnte die Nutzung von
Windstrom eine Mdéglichkeit sein, eine ta-
geskonstante Produktion sicherzustellen
- sofern der Wind weht. Besonders im
Hinblick auf eine stéarkere Ausrichtung der
Politik hin zu CO,-Reduktion kénnen wirt-
schaftliche Anreize diese Investitionen
interessant machen.

Ein Ansatz, der Hoffnung fiir den Be-
trieb des Kupolofens gibt, ist der Einsatz
von Biokoks. Ein Blick in die Stahlindustrie
zeigt, dass dieser Energietrager beson-
ders in Stidamerika seit Jahrzehnten Ver-
wendung findet. Die groBe Herausforde-
rung besteht in der Verfiigbarkeit von ad-
dquaten Substituten fiir GieBereikoks.
Haufig sind karbonisierte Biomassen in
Pulverform verfiigbar, Angebote von Bio-
koks in Brikettform fehlen noch bzw. sind
Uiberschaubar - hier muss die zukiinftige
Nachfrage mit den potenziellen Lieferan-
ten zusammengefiihrt werden. AuBerdem
ist der Transport z. B. von amerikanischen
Biomassekarbonisaten in Form von pul-
verformigem Schiittgut kosteneffizienter.
Eine Optimierung der Binder flr die Bri-
kettierung sowie die Erfiillung der Anfor-
derungen aus dem Schmelzprozess, wie
etwa Porositat und StlickgroBe, sind Be-
standteil laufender und geplanter Ent-
wicklungsarbeiten. Wie ein Forschungs-
projekt des IfG - Institut fir GieBereitech-
nik und der RWTH Aachen aus dem Jahr
2013 zeigt, ist das Einblasen von Braun-
kohlekoksstaub in den Kupolofen zur
energetischen Optimierung moglich. Die-
ses Verfahren kénnte somit auch zeitnah
eine Einsatzmaglichkeit fur pulverformi-
gen Biokoks sein.

Ein Energietrager, der seit einigen Jah-
ren in aller Munde ist, konnte auch der
GieBerei-Industrie helfen: Wasserstoff.
Als gasformiger Stoff ist eine Eindiisung
bzw. dhnlich zu Sauerstoff mit geeigneten
Brennern denkbar. Die laufenden Wasser-
stoffprojekte in der Stahlindustrie liefern
interessante Hinweise, inwieweit ein Ein-
sparpotenzial vorhanden ist. AuBerdem
Iasst sich auch ableiten, wie aufwendig
ein Umbau einer solchen Anlage sein
kann. Eine weitere Mdglichkeit ist der
Transfer der Erkenntnisse aus dem Be-

trieb des kokslosen Kupolofens. Ubertragt
man die Erfahrungen auf die Verwendung
von Wasserstoff als Energietréger in einer
dhnlichen Ofenform, kénnte sich eine
ganz neue Losung fiir die Branche aufzei-
gen. Hierbei handelt es sich jedoch um
Forschungsvorhaben, die noch keine L6-
sungen fir die Transformation in naher
Zukunft darstellen. Fir die Klimaneutra-
litdt der Branche im Jahr 2045 ist so eine
Losung jedoch durchaus denkbar.

Fazit

Es gibt also unterschiedliche Ansétze fiir
die verschiedenen Phasen der Transfor-
mation. Ob alle skizzierten Losungen auch
in der Erprobung und in der Forschung
ihre Relevanz in vollem AusmaB entfalten,
wird sich in den kommenden Jahren zei-
gen. Fir das Projekt InnoGuss und den
wichtigen Transformationspfad bieten die-
se Mdglichkeiten die Chance, Klarheit und
Richtung vorzugeben und als Basis fir
Gesprache mit der Politik und anderen
Stakeholdern zu dienen.

Im Projekt geht es inhaltlich mit der
Betrachtung von Randbedingungen und
Hemmnissen der Transformation weiter.
Parallel dazu wird am Kompass zur De-
karbonisierung gearbeitet, um den Gie-
Bereien praktische Hilfen an die Hand
geben zu kénnen. Das VDEh-Betriebsfor-
schungsinstitut wird federfihrend mit
seiner Expertise einen Blick auf die mog-
liche Breakthrough-Technologie Wasser-
stoff werfen, um den Fokus fiir die zu-
kiinftige Betrachtung zu scharfen.

Dominik Walter, Projektmanager, Bundes-
verband der Deutschen GieBerei-Industrie
(BDG)

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

Fur alle gangigen Messmittel, fiir
nahezu jede PC-Software und mit
USB, RS232 oder Funk.

| — . ) ] —]

INDUSTRIE-ELEKTRONIK

IHRE SCHNITTSTELLE ZU UNS:
www.bobe-i-e.de
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Rovaniemi
L]

Die VX2000 ist der zweitgroBte 3-D-Drucker im
voxeljet-Portfolio. Nach einem neuen

Update druckt das System eine volle Jobbox
von 2 x 1 x 1 Metern in knapp 24 Stunden.

FOTOS: HETITEC

Neue finnische GieBerei

Schnell und flexibel
mit 3-D-Druck

Der folgende Beitrag portréatiert eine GieBerei aus Finnland. Die Firma Hetitec Oy ist
auf die schnelle Verarbeitung von Auftragen spezialisiert - das Ziel: Innerhalb einer
Woche muss das angeforderte Teil fertig produziert sein. Dabei spielt ,,Printed Casting”“

eine entscheidende Rolle.

VON FREDERIK VON SALDERN

or acht Jahren hatte sich Ville Moi-
Vlanen wahrscheinlich nicht trdumen

lassen, dass er im Jahr 2021 den
groBten 3-D-Drucker fiir die On-Demand-
Produktion von Sandformen und Kernen
in ganz Skandinavien betreiben wiirde.
Doch was einst seine Vision war, ist nun
Realitat. Heute leitet er Hetitec Oy, eine
der modernsten und schnellsten GieBerei-
en in Europa, die mit innovativen Techno-
logien fir Additive Fertigung, Simulation
und Metallguss ausgestattet ist. Hetitec
verfugt Uber eigene GieBereikapazitaten
fur Stahl-, Eisen- und Aluminiumlegierun-
gen und kann, dank der Printed Casting-
Technologie, Gussteile innerhalb einer Wo-
che herstellen. Nachbearbeitung und Qua-
litatssicherung inklusive.

Printed Casting bezeichnet den Pro-
zess des 3-D-Druckens und GieBens hoch-
komplexer Formen. Mit diesem hybriden
Ansatz lassen sich die Vorteile des 3-D-
Drucks, also die geometrische Freiheit,
und die Kostenvorteile der konventionel-
len Fertigung kombinieren.

Der Weg in die Selbststéndigkeit
und ein neues Zeitalter des Metall-
gusses

2008 trat Ville Moilanen als Maschinen-
bauingenieur in die damalige voxeljet

technology GmbH in Augsburg ein. Der
Sales Manager betreute unter anderem
den Aufbau des On-Demand-Centers bei
voxeljet und war fiir den Vertrieb im skan-
dinavischen Markt verantwortlich.

In Gesprachen mit Kunden erfuhr er,
dass die durchschnittliche Lieferzeit fir
Gussteile in Finnland mehr als drei Mo-
nate betragt. Und das, obwohl es in Finn-
land viele groBe Industrieunternehmen
gibt, die in Bereichen wie Maschinenbau,
Energieversorgung, Schiffbau usw. tatig
sind. Branchen, die in der Regel einen ho-
hen Bedarf an Gussteilen haben, insbe-
sondere fiir Prototypenteile.

e\

Das Besondere am Geschaftsmodell von
Hetitec liegt darin, dass eine GieBerei
um den 3-D-Druck gebaut wurde, anstatt
den 3-D-Druck in eine bestehende GieBe-
rei zu integrieren. Das ermoglicht He-
titec, fertige Gussteile innerhalb einer
Woche zu liefern.

Der Grund fiir diese langen Vorlaufzei-
ten besteht darin, dass die finnische Gie-
Berei-Industrie hauptséchlich auf die Her-
stellung von Serienprodukten mit konven-
tionellen Gussmethoden ausgelegt ist.
Hinzu kommt ein akuter Mangel an qua-
lifizierten GieBerei-Ingenieuren. In vielen
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UNTERNEHMEN & MARKTE

GieBereien sind die Ingenieure so sehr
mit Serienauftragen beschaftigt, dass sie
einfach keine Zeit haben, an kleinen bis
mittleren LosgroBen zu arbeiten.

Diese Marktdefizite nahm sich Ville
Moilanen 2012 zu Herzen und beschloss,
zurlick nach Finnland zu ziehen, um mit
Hetitec Oy in der Region Pirkanmaa in der
N&he von Tampere sein eigenes Unter-
nehmen zu griinden. Im Jahr 2013 er6ff-
nete er schlieBlich sein Zentrum fiir den
3-D-Druck von Sandformen und Kernen.
Damals investierte er in einen VX1000
von voxeljet und druckte 3-D-Furanfor-
men und -kerne fiir Kunden auf Anfrage.

Mehrere Jahre lang verfolgte Hetitec
dieses Geschaftsmodell, bis das Unterneh-
men 2018 beschloss, sich zu vergroBern,
zu expandieren und aus einem 3-D-Druck-
Service-Center, eine hoch spezialisierte
GieBerei zu machen. Die einzigartige Idee
von Hetitec: Eine GieBerei rund um den
3-D-Drucker aufbauen und nicht nur einen
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Gegenlber direkten metallverarbei-
tenden additiven Technologien ver-
fugt der Metallguss Uber eine deut-
lich héhere Materialvielfalt. Neben
Eisenlegierungen kann Hetitec auch
verschiedene spezielle Stahl- und
Aluminiumlegierungen vergieBen.

3-D-Drucker in eine GieBerei integrieren.
Und das alles mit einem klaren Fokus:
schnelle Gussteile.

Die neue, 40 7% leistungs-
starkere VX2000

Die ersten GieBanlagen wurden Anfang
2020 bei Hetitec installiert. Dazu gehoren
vier Schmelzofen flr verschiedene Legie-
rungen. Hetitec ist in der Lage, Stahl (ein-
schlieBlich Duplex), Grauguss, Sphéro-
guss (einschlieBlich ADI und SiMo) und
auch Aluminium zu schmelzen. Um Guss-
fehler zu vermeiden und die Ausschuss-
rate so gering wie moglich zu halten, hat
Hetitec auch in CAD-Software fiir den
Formenbau und die GieBsimulation inves-
tiert. Neben der VX1000 ergénzte Hetitec
seine additive Fertigungskapazitdtim Jahr
2021 mit einer VX2000 von voxeljet. Das
groBformatige 3-D-Drucksystem hat ein
Bauvolumen von 2 x 1 x 1 Metern und
eignet sich ideal fur die Herstellung von
groBen individuellen Formen oder einer
Vielzahl kleinerer Bauteile.

Der Drucker wurde kirzlich einem
Prozess-Update unterzogen, das die Pro-
duktivitdt um nahezu 40 % steigert. ,Wenn
es nach unseren Kunden ginge, wiirden
sie die Gussteile am liebsten schon ges-
tern haben, ein Service, den wir derzeit
leider noch nicht anbieten konnen. Aber
wir kdnnen eine Job-Box ohne weiteres in
weniger als einem Tag drucken, was den
VX2000 zum produktivsten 3-D-Drucker
in ganz Finnland macht®, sagt Geschéfts-
fihrer Moilanen. ,,Mit unserer Ausstat-
tung sind wir in der Lage, Gussteile in
GroBen von 1 bis 600 kg innerhalb weni-
ger Tage zu produzieren, mit einem ein-
zigartigen Portfolio hinsichtlich der Ma-
terial- bzw. Legierungsvielfalt.”

Doch damit nicht genug. Fir die Be-
arbeitung und Qualitatssicherung hat He-
titec Kooperationen mit benachbarten
Unternehmen geschlossen. Auf diese Wei-
se konnen die gussfrischen Bauteile di-
rekt bearbeitet und vor dem Versand ge-
pruft werden. Dieser Arbeitsablauf er-

Uber Hetitec:

Hetitec Oy ist eine GieBerei mit Sitzin Tampere, Finnland. Gegriindet im Jahr 2012,
begann Hetitec mit einem On-Demand-Druckservice fiir Sandformen und Kerne fiir
den Metallguss. Heute ist Hetitec eine voll ausgestattete GieBerei mit umfangrei-
chen additiven Fertigungskapazitaten und spezialisiert auf die Herstellung hoch-
komplexer Gussteile aus Stahl, Eisen und Aluminium. Mit hausinterner Simulati-
onssoftware und Qualitatssicherung sowie durch die Zusammenarbeit mit nahe
gelegenen Unternehmen ist Hetitec eine der schnellsten GieBereien in Skandina-
vien, die vollstédndig bearbeitete Gussteile innerhalb einer Woche produziert. Fiir
weitere Informationen besuchen Sie www.hetitec.com.
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moglicht es Hetitec, fertige Teile innerhalb
von nur einer Woche zu versenden. Oder
in den Worten von Ville Moilanen: ,Das
macht uns zur schnellsten GieBerei in
ganz Skandinavien®.

Der finnische Markt auf einen Blick

Die skandinavische Industrie ist insbeson-
dere durch den Schiffbau, die Automobil-
industrie, die Energiewirtschaft, die Forst-
maschinenindustrie und die Offshore-In-
dustrie gepragt. All diese Markte kénnen
in hohem MaBe von Hetitecs Dienstleis-
tungen, der Printed-Castings Technologie-
Gusstechnik sowie von seiner spezialisier-
ten Werkstoffpalette profitieren.

Aktuelle Trends wie Leichtbau, Elek-
tromobilitdt und die Digitalisierung von
Werkzeug- und Modellbestéanden lassen
sich hervorragend mit dem 3-D-Druck be-
dienen. Mit moderner Scantechnik wer-
den alte Werkzeugbesténde in CAD-Da-
teien umgewandelt und kdnnen jederzeit
aus einem digitalen Lager abgerufen und
bei Bedarf gedruckt und gegossen wer-
den. Das spart nicht nur Zeit, sondern
auch Lagerkosten. ,Dieser Ansatz ist in
Finnland noch nicht weit verbreitet®, er-
klért Moilanen. ,,In manchen Fallen wer-
den in Finnland nur gut 10 % aller gela-
gerten Ersatzteilmodelle und Formen re-
gelméaBig abgerufen und verwendet. Die
restlichen 90 % nehmen mehr oder weni-
ger nur Lagerplatz in Anspruch.

Hier bieten die Digitalisierung von
Werkzeugbesténden und der 3-D-Druck
erhebliche Vorteile, insbesondere bei der
Ersatzteilproduktion. Mit seinem kreati-
ven und erfolgreichen Geschéaftsmodell
sowie der schnellen Reaktionszeit des
Unternehmens zielt Hetitec darauf ab,
diese Wissensliicke zu schlieBen und so-
wohl das Geschéft als auch das Know-
how europaweit zu etablieren. Aber He-
titec beschrankt sich nicht nur auf Euro-
pa, wie das folgende Beispiel verdeutlicht.

Die Anker lichten! Aber in
5 Tagen statt in 5 Monaten

Am Beispiel eines havarierten Eisbrechers
in Kanada wird deutlich, wie schnell und
flexibel Hetitec reagieren kann. Aufgrund
eines Motordefekts sa3 ein Eisbrecher in
der Nahe der kanadischen Kiiste fest. Die
tbliche Lieferzeit fir das bendtigte Bauteil
betrug rund 5 Monate, was fiir den Kun-
den ein erhebliches finanzielles Problem
darstellte. Eine schnelle Verfligbarkeit des
Ersatzteils hatte daher oberste Prioritat
fur die Reparatur des Schiffes. Mit einem
2-D-Konstruktionsplan des Teils wandte
sich die Reederei an Hetitec. Innerhalb

Bauteile wie dieses Laufrad aus Duplexstahl kann Hetitec innerhalb weniger Tage mon-
tagefertig ausliefern. Besonders, wenn schnell ein Ersatzteil benétigt wird, eine enorme
Zeitersparnis gegeniiber konventionellen Fertigungsmethoden.

Uber voxeljet:

voxeljet ist ein fiihrender Anbieter von groBformatigen Hochgeschwindigkeits-3-D-
Druckern und On-Demand-Dienstleistungen fiir Industrie- und Gewerbekunden.
Die 3-D-Drucker des Unternehmens nutzen eine pulverbasierte, additive Fertigungs-
technologie, welche die Herstellung von hochkomplexen Bauteilen aus verschie-
denen Materialien ermdglicht. Die verwendeten Materialsatze basieren auf Parti-
kelmaterial und proprietéaren chemischen Bindemitteln. Das Unternehmen bietet
seine 3-D-Drucker und On-Demand-Bauteile fiir Industrie- und Gewerbekunden in
den Bereichen Automobil, Luft- und Raumfahrt, Film und Unterhaltung, Kunst und
Architektur, Maschinenbau und Konsumgiiter an. Weitere Informationen finden Sie

unter www.voxeljet.de.

von nur einer Stunde wurde die 2-D-Zeich-
nung in eine 3-D-CAD-Datei umgewandelt.
Die eigentliche Produktion begann mit
dem 3-D-Druck der Sandformen am Mon-
tag und am Freitag derselben Woche war
das bearbeitete, fertige Gussteil bereits
auf dem Weg nach Kanada. Eine Reakti-
onsgeschwindigkeit, die in der GieBerei-
Industrie ihresgleichen sucht. In Kanada
wurde das Teil auf einen Hubschrauber
verladen, der es zum Schiff brachte, das,
um Zeit zu sparen, bereits mit nur einem
Motor auf sein Ziel zusteuerte.

Mit Zuversicht der
Zukunft entgegen

Auch im Hinblick auf die zunehmende Pra-
senz von direkt metallverarbeitenden 3-D-
Technologien (Direct Metal Laser Sinte-
ring) blickt Hetitec zuversichtlich in die
Zukunft: Fiir die GréBen, die Hetitec gie-
Ben kann, stellen DMLS-Verfahren keine
wirtschaftliche Alternative dar. Die Bau-
volumina der derzeit verfligbaren DMLS-
Anlagen sind noch zu klein und die Mate-

rialpreise vergleichsweise zu hoch. Wah-
rend Aluminiumlegierungen fiir den Guss
in einem Preissegment von rund 30 € pro
Kilogramm liegen, kdnnen die Preise fiir
Metallpulver zum Sintern zwischen 600
€ pro Kilogramm fiir Aluminium und 1300
€ fur Speziallegierungen wie Stahl variie-
ren. Hinzu kommt, dass der Metallguss
eine viel groBere Auswahl an Legierungen
bietet, sodass auf spezifische Kunden-
winsche individuell eingegangen werden
kann.

Mit der Erweiterung der additiven Pro-
duktionsanlagen durch die neue VX2000
setzt Hetitec den sukzessiven Ausbau sei-
nes Geschéafts in Europa fort. Das Poten-
zial ist groB und der Weg ist geebnet, um
das Gusszeitalter 4.0 einzulduten.
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Technologieoffensive Wasserstoff

Innovative Brenner machen Sekun-
darstahlproduktion energieeffizient

Forschende wollen die Stahlherstellung CO,-armer gestalten. Moglich wird das mit einem
neuen Brennerkonzept sowie mithilfe von Wasserstoff, der zukunftig fossile Brenngase
im Stahlschmelzprozess ersetzen soll. Mit OptiLBO startet nun das erste Projekt in der
Technologieoffensive Wasserstoff.
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VON LEONA NIEMEYER, JULICH

tahl zahlt zu den wichtigsten Werk-
S stoffen in der Baubranche, im Mo-

bilitatssektor und im Maschinen-
bau. Wird der Werkstoff hergestellt, ver-
braucht das jedoch viel Energie und st6Bt
prozessbedingt groBe Mengen an CO,
aus. In Deutschland werden 70 % Stahl
Uber die Primér- und 30 % Uber die Se-
kundarroute hergestellt. In der Europaéi-
schen Union liegt das Verhaltnis bei 60
zu 40 %. Obwohl die CO,-Emissionen bei
der Sekundarerzeugung aus Stahlschrott
um ein Vielfaches geringer ausfallen als
bei der Primarerzeugung, liegen die Ein-
sparpotenziale auch hier sehr hoch.

Recycling im Elektrolichtbogenofen

Im Elektrolichtbogenofen wird Stahl-
schrott eingeschmolzen und zu neuem
Rohstahl verarbeitet (Bild 1). Der Ener-
gieeintrag erfolgt groBtenteils elektrisch
tber Grafitelektroden, die den Lichtbogen
erzeugen (Bild 2). Im Lichtbogen herr-
schen Temperaturen von rund 3500 °C.
Rund 6 % der benétigten Energie wird je-
doch von erdgasbefeuerten Brennern ein-
gebracht. Dies beschleunigt den Ein-
schmelzprozess und ermdglicht gleichma-
Bigere Temperaturen in der Schmelze.
Wichtig ist, dass das Erdgas-Sauerstoff-
Gemisch gut durchmischt ist. Nur so kann
es vollstandig zusammen mit weiteren

Bild 1: Bei der Sekun-
dérstahlherstellung
wird Stahlschrott auf-
geschmolzen und zu
neuem Rohstahl ver-
arbeitet.

Bild 2: Im Elektro-
lichtbogenofen erzeu-
. gen Grafitelektroden
einen Lichtbogen, in
dessen hohen Tempe-
| raturen der Stahl-
schrott schmilzt.

Gasen verbrennen, die im Schmelzpro-
zess freigesetzt werden. Pro Tonne Stahl
fallen im Elektrolichtbogenofen Uber
800 KWh Energie an.

Stahl energieeffizient herstellen
und CO,-Emissionen reduzieren

Im aktuell gestarteten Forschungsprojekt
OptiLBO (energieeffiziente und CO,-neu-
trale Stahlproduktion durch Einsatz addi-
tiver Fertigung und intelligenter Steuerung
im Elektrolichtbogenofen) wollen das Gas-
und Warme-Institut Essen, die GMH Grup-
pe, Kueppers Solutions und Kiittner Au-
tomation die sekundare Stahlherstellung
deutlich effizienter und nachhaltiger ge-
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Bild 3: Sind
Brenngas und Sauerstoff

optimal durchmischt, verbrennen sie
vollstédndig und geben mehr Energie in
die Stahlschmelze ab.

Bild 4: Bereits im Forschungsprojekt AdReku wurde eine
Mischvorrichtung additiv hergestellt.

stalten. Stahlwerke in ganz Deutschland
produzieren jahrlich rund 12 Mio. t Se-
kundarstahl. Wird der dafir bendétigte
Energieverbrauch um 20 % reduziert, spart
dies etwa 120 GWh Energie und 20700 t
CO, ein. Dies entspricht der Energiemen-
ge, die mehr als 4000 durchschnittliche
Einfamilienh&user verbrauchen.

In OptiLBO betrachten die Forschen-
den deshalb den Herstellungsprozess im
sogenannten Elektrolichtbogenofen. An-
wendungsbeispiel ist das Stahlwerk Bous
im Saarland der Projektpartnerin GMH
Gruppe. Hier sollen innovative Brenner-
systeme und eine intelligente Steuerung
dazu beitragen, bis zu 25 % weniger Erd-
gas zu verbrauchen. Mithilfe der verbes-
serten Technologie lieBen sich dann in
einem Jahr rund 5 GWh Energie und fast
900t CO, einsparen, wie die Forschenden
berechnet haben.
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Brenngase optimal vormischen und
Prozesssteuerung digitalisieren

Im Elektrolichtbogenofen werden Brenn-
gas und Oxidator erst im Brennraum ge-
mischt. Bei aktuell eingesetzten Brennern
geschieht dies ungeregelt und je nach
Betriebszustand des Ofens nicht immer
optimal. Im Extremfall verbrennt das Erd-
gas erst auf dem Weg ins Abgas und gibt
seine Warme somit nicht an die Stahl-
schmelze ab.

Das Team von OptiLBO entwickelt da-
her einen neuen Brenner mit additiv ge-
fertigter Mischvorrichtung. Diese soll da-
flir sorgen, dass Brenngas und Sauerstoff
schneller und vor allem gut durchmischt
werden. Somit verbrennen sie vollstéandig
und tragen mehr Energie in die Stahl-
schmelze ein (Bild 3). Zudem reduziert
dies die Stickoxid-Emissionen um etwa

INDUSTRIE ENERGIEFORSCHUNG
FORSCHUNG FUR DIE ENERGIEWENDE IN DER INDUSTRIE

Das Fachportal ,Industrie Energiefor-
schung“ wird im Auftrag vom Bundes-
ministerium fiir Wirtschaft und Klima-
schutz (BMWi) vom Projekttrager Julich,
Forschungszentrum Jilich GmbH be-
treut. Es bietet ausfiihrliche Informati-
onen zu den Forderschwerpunkten des
7. Energieforschungsprogramms der
Bundesregierung im Forschungsbereich
Industrie und Gewerbe. In verschiede-
nen Berichtsformaten sowie im portal-
Ubergreifenden Newsletter ,Neues aus
der angewandten Energieforschung*
werden aktuelle und abgeschlossene
Forschungsprojekte vorgestellt.
www.industrie-energieforschung.de
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90 % gegenuber herkdmmlichen Indust-
riebrennern (Bild 4). Damit baut OptiLBO
auf Entwicklungen aus dem Forschungs-
projekt AdReku (Entwicklung eines addi-
tiv gefertigten rekuperativen Brennersys-
tems zur Effizienzsteigerung und Schad-
stoffreduzierung) auf.

Zusétzlich kombinieren die Forschenden
die innovativen Brenner mit einer selbst-
lernenden Steuerung. Diese basiert auf
verschiedenen Simulationsmodellen so-
wie einer kinstlichen Intelligenz. Sie er-
kennt den Prozesszustand, erlaubt Vor-
hersagen und steuert den Schmelzpro-
zess so, dass lediglich die aktuell be-
notigte Warmemenge eingebracht wird.
Der Elektrolichtbogenofen kann damit
Stahlschrott energieeffizient einschmel-
zen, wobei zudem weniger CO, freigesetzt
wird.

Wasserstoff in der Stahlproduktion
ein- und Erdgas ersetzen

Neben der neuen Brennertechnologie und
der selbstlernenden Prozesssteuerung
verfolgen die Forschenden in OptiLBO
noch ein weiteres Ziel: Sie wollen Was-
serstoff als Brennstoff einsetzen und da-
mit Erdgas sogar weitestgehend substi-
tuieren (Bild 5). Somit reiht sich OptiLBO
auch in die ersten Forschungsprojekte der
Technologieoffensive Wasserstoff des
Bundesministeriums fiir Wirtschaft und
Klimaschutz (BMWi) ein. Mit der nationa-
len Wasserstoffstrategie und der dazuge-
horigen Technologieoffensive will die Bun-
desregierung den Weg des regenerativen
Energietragers weiter ebnen.

In OptiLBO analysieren die Forschen-
den, wie sich der Wasserstoff als Brenn-
gas auf den Stahlschmelzprozess aus-

Bild 5: Im Projekt
OptiLBO analysieren
die Forschenden un-
ter anderem, wie sich
Wasserstoff auf den
Ofenraum des Elek-
trolichtbogenofens
auswirkt.

wirkt, sowohl anteilig im Gasgemisch als
auch in reiner Form. Ein Fokus liegt etwa
auf der Frage, wie der Wasserstoff die
Materialeigenschaften des Ofenraumes
beeinflusst. Zudem werden seine Ver-
brennungs- und Warmedubertragungsei-
genschaften sowie Art und Umfang even-
tuell entstehender Schadstoffe analysiert.

Leona Niemeyer, Wissenschaftsjournalis-
tin, Projekttréger Jiilich, Forschungszent-
rum Jilich GmbH

Dieser Beitrag wurde erstverdffentlicht im
Fachportal industrie-energieforschung.de.
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Innovatives Levitationsverfahren erlaubt
hochreines Schmelzensim industriellen
MaBstab.

FeingieBtechnik

Innovatives Levitationsverfahren
flr reinste Feinguss-Schmelzen

VON NICKI TEUMER, MUNCHEN

eramische Tiegel werden haufig
Kﬂ]r das GieBen von Legierungen

auf Nickel- oder Eisenbasis ver-
wendet. Sie sind kostengiinstig und er-
moglichen bis zu einem gewissen Grad
eine Uberhitzung der Schmelze, d. h. ei-
ne Temperaturerhohung lber die Liqui-
dustemperatur der Legierung hinaus. Fiir
das Schmelzen extrem reaktiver Materi-
alien bei hohen Temperaturen sind diese
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Tiegel jedoch eher ungeeignet, da deren
Einsatz zu einer unzuléssigen Verunrei-
nigung der Schmelze fiihrt. Dies verhin-
dert die Herstellung von hochreinen,
endkonturnahen Gussteilen aus Metallen
und Legierungen wie z. B. Titan. Im Ver-
gleich dazu ist das konkurrierende Kalt-
wandgieBverfahren fiir solche Werkstof-
fe zwar besser geeignet, erfordert aber
einen hohen Energieaufwand fir das
Schmelzen des Materials in wasserge-
kihlten Kupfertiegeln. AuBerdem ist eine

Uberhitzung bei diesem Verfahren kaum
moglich, da der groBte Teil der bendtig-
ten Energie direkt in das Kiihlwasser des
Tiegels flieBt und sozusagen abgefiihrt
wird. Wiinschenswert wére daher ein
Schmelzprozess, bei dem das Material
gar nicht erst mit dem Tiegel in Berih-
rung kommt (beriihrungslos). Die ALD
Vacuum Technologies GmbH hatte sich
daher zum Ziel gesetzt, dieses Prinzip in
eine voll funktionsfahige, industrietaug-
liche Anlage zu Uberfiihren.
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ALD Vacuum Technologies GmbH

Die ALD Vacuum Technologies GmbH
mit Sitz in Deutschland in der Nahe von
Frankfurt/Main entwickelt und liefert
Gerate und Anlagen zur thermischen
und thermochemischen Behandlung von
metallischen Werkstoffen in fester und
flissiger Form. Die Kompetenz des Un-
ternehmens liegt in der Beherrschung
der Vakuumprozesstechnik und im
Know-how bei der Entwicklung maBge-
schneiderter Systemlésungen fiir diese
Bereiche. Als einer der weltweit fiihren-
den Hersteller von Vakuumanlagen fiir
die Vakuum-Metallurgie und Warmebe-
handlung beschaftigt ALD ca. 900 Mit-
arbeiter in 10 Landern. Weitere Infor-
mationen erhalten Sie unter:
www.ald-vt.com.

Ein Verfahren, das sich hierfir gut ad-
aptieren lasst, ist das sogenannte Schwe-
beschmelzen. Hierbei wird eine achsen-
symmetrische Spule verwendet, um ein
Magnetfeld zu erzeugen, in dem metalli-
sche Proben beriihrungslos eingeschlos-
sen und geschmolzen werden kénnen.
Das Problem dabei ist allerdings, dass
die Lorentzkraft auf der Symmetrieachse
verschwindet und das Auslaufen der
Schmelze an diesem tiefsten Punkt der
schwebenden Schmelze nur durch ihre
eigene Oberflachenspannung verhindert
wird. Daher kénnen nur kleine Schmelz-
proben bis zu 50 g auf diese ,,konventio-
nelle“ Weise levitiert werden. Dr. Sergejs
Spitans, R&D Process Engineer, Physiker
und Simulationsexperte bei ALD Vacuum
Technologies hat im Rahmen seiner Dis-
sertation unter der Betreuung von Prof.
Dr.-Ing. Egbert Baake vom Institut fir
Elektrotechnik (ETP) der Leibniz Univer-
sitat Hannover mithilfe von numerischen
Modellen und verschiedenen Experimen-
ten einen Weg gefunden, das Schmelz-
gewicht deutlich zu erh6hen. Gemeinsam
mit Ingenieuren von ALD wurde eine Pi-
lotanlage entwickelt, in der zahlreiche
Aluminium-, Nickel- und Titanlegierungen
(Ti-6Al-4V) bis zu 500 g in hoher Reinheit
ohne Einschliisse erfolgreich geschmol-
zen wurden.

Bei der Methode werden je zwei ho-
rizontale und orthogonale elektromag-
netische Felder mit unterschiedlichen
Frequenzen eingesetzt, um auch am Bo-
den der schwebenden Probe eine ent-
gegen der Schwerkraft wirkende Lo-
rentzkraft auszuiiben (Bild 1). Dadurch
kann das Gewicht der Ladung erhéht und
tropfen- sowie leckagefrei geschmolzen

KURZFASSUNG:

Im FeingieBen werden bis heute verschiedene Tiegelschmelzverfahren einge-
setzt. Obwohl sie weit verbreitet sind, haben sie einige Nachteile. Fiir die meis-
ten (nicht reaktiven) Werkstoffe werden Keramiktiegel verwendet, welche zu
Verunreinigungen oder Keramikeinschlissen fihren und die Qualitat des Guss-
teils beeintrachtigen konnen. Reaktive Metalle hingegen, z. B. Titanlegierun-
gen, werden haufig in Kaltwandtiegeln geschmolzen. Aber die niedrige Uber-
hitzung und der hohe Stromverbrauch beim Kaltwandschmelzen sind der Preis
fir einen sauberen Schmelzprozess. Erstmals kann nun das beriihrungslose
Schwebe- bzw. Levitationsschmelzen als Alternative im industriellen MaBstab
eingesetzt werden, denn der ALD Vacuum Technologies GmbH ist es mit
FastCast gelungen, die aktuell begrenzte Gewichtsmenge von nur 50 g auf
bisher unerreichte 500 g zu erhohen. Mithilfe numerischer Modellierung wur-
de ein neues Anlagendesign entwickelt, das mit zwei magnetischen Wechsel-
feldern arbeitet und es ermoglicht, diese hoheren Gewichtsmengen im Schwe-
bezustand zu halten. Damit kdnnen nun verschiedene Metalle und Legierun-
gen wie Titan, Aluminium oder Superlegierungen beriihrungslos zuverlassig
und kontaminationsfrei geschmolzen und anschlieBend in eine Form gegos-
sen werden. Durch einen Hochgeschwindigkeitsabzug der Form wird ein scho-
nender, weniger turbulenter Fiillprozess beglinstigt, der zusammen mit einer
starken Uberhitzung bei vergleichsweise geringem Energieeinsatz auf einen
Jfehlerfreien® Guss und damit auch auf die Wirtschaftlichkeit einzahlt.

Lorentz force, Flow velocity,

MN/m? cm/s
0.65
0.52 |
0.39 §

0.26

0.13

Bild 1: Die von den elektromagnetischen Feldern erzeugte Lorentzkraft hélt die
Schmelze in der Schwebe und verhindert ein Auslaufen.

Bild 2: Immer mehr
Industriezweige wie
die Luft- und Raum-
fahrt sowie die Me-
dizintechnik verlan-
gen nach Legierun-
gen von hdchster
Qualitat ohne Ver-
unreinigungen.
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Bild 3: Beim FastCast Schwebe- bzw.
Levitationsschmelzen schwebt der
quadratische Barren (500 g) im elek-
tromagnetischen Feld und beginnt
nach 15 s beriihrungslos zu schmel-
zen.

Bild 4: Die Pilotanlage wurde mit
fast allen relevanten Titanbasis-
legierungen sowie Aluminium-
und Superlegierungen erfolgreich
getestet.

m

Bild 5: Um die Eignung und Effizienz des Systems zu gewahrleisten, wurden in der
Anlage géngige Feingusskomponenten wie Turboladerrader gegossen.

werden. Das Schwebeschmelzen verhin-
dert eine Verunreinigung des geschmol-
zenen Metalls mit dem Tiegelmaterial
und fiihrt zu einer deutlich héheren Rein-
heit der Legierung. Darliber hinaus be-
schréanken sich die Warmeverluste des
flissigen Metalls auf Strahlung und Ver-
dampfung, wodurch wesentlich hohere
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Uberhitzungstemperaturen erreicht wer-
den kénnen. Dies erdffnet neue Mog-
lichkeiten fir die Formgestaltung und
damit fir dinnwandige und komplexe
Gussteile, z. B. in der Medizintechnik
oder der Luft- und Raumfahrt (Bild 2).

Vom Konzept zur Pilotanlage

Nach einer umfangreichen Reihe simula-
tionsgestltzter Entwurfsiterationen wurde
der optimierte Prozess in eine funktions-
fahige Anlage mit Zufiihrung, Vorwarmofen
und Gehduse Ubertragen. Die endgliltige
Scale-up-Konfiguration besitzt eine modu-
lare Levitationsbaugruppe, die aus vier
Ferritpolen sowie vier Induktoren besteht,
die jeweils wassergekihlt und durch Hit-
zeschilde geschitzt sind. Die gegeniiber-
liegenden Induktoren bilden ein Paar, das
mit derselben Frequenz arbeitet und ein
sofortiges Magnetfeld in derselben Rich-
tung erzeugt. Die orthogonale Ausrichtung
ermdglicht es, die Bereiche ohne Lorentz-
kraft zu eliminieren, die auftreten, wenn
nur ein Feld aktiviert wird.

Das Schwebeschmelzen ist effizienter
als der Kaltwandtiegel und die Vorteile,
wie die Reinheit der Schmelze, das Fehlen
von Metallabbriichen, die hohe Schmelz-
geschwindigkeit und die einstellbare Uber-
hitzung von bis zu 250 °C zum Zeitpunkt
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Ingot Feeder IL -----
FasrCast Levitation Cham har}--.__ ]
Mold Chamber with Mold |
Transportation System &
i
Laading/Unloading Chamber |
Pre-Heat Furnace

Bild 6: Auf der Basis dieser Konstruktion wird ALD in Zusammenarbeit mit interessier-
ten Anwendern eine Variante entwickeln, die speziell auf die Bediirfnisse der eigenen

Produktion und in Bezug auf Beschickung und Formenanzahl (angepasst an die Form-
schale) abgestimmt ist.

—

Bild 7: Das halbautomatische System lasst sich bequem und intuitiv Gber eine Mensch-
Maschine-Schnittstelle bedienen und konfigurieren.

der Formfillung, machen das Verfahren
flir komplexe Gussstiicke duBerst attraktiv.

Um den Anforderungen der industri-
ellen Produktion gerecht zu werden, bie-
tet die Pilotanlage eine halbautomatische
Prozesskette mit bis zu 10 Formen. Das
obere Gehduse enthélt eine vertikale Zu-
fihreinheit fir die zu schmelzende vorle-
gierte Metallelektrode. Ein Lift fahrt die
Form in die obere Position direkt unter
die Schmelzzone. Das Schmelzen beginnt,
wenn das untere Ende der vertikal aus-
gerichteten Ti-Legierungselektrode in den
Bereich der horizontalen und orthogona-
len elektromagnetischen (EM) Wechsel-

felder eingetaucht wird. Die EM-Felder
schmelzen zugig bis zu 500 g Material
von der Spitze der Elektrode und halten
gleichzeitig das flissige Metall in einem
Schwebezustand (Bild 3). Die Elektrode
wird nach oben bewegt und abgeldst, die
schwebende Schmelze kann im Anschluss
Uberhitzt werden. Danach wird die
Schmelze durch Zuriickziehen der Pole
freigegeben und fallt durch die Schwer-
kraft in die bereitstehende vorgewarmte
Form. Sofort wird diese vertikal nach un-
ten beschleunigt, um die Relativgeschwin-
digkeit zu verringern und die Schmelze
ohne Spritzer aufzufangen. Die weitere

Abbremsung der Form bis zum vollstén-
digen Stillstand und das schon wéhrend
des Abbremsens eingeleitete Schleudern
vervollsténdigen die gleichmaBige und
qualitative Formflllung. Die integrierte
Formzentrifuge in Verbindung mit der ho-
hen Uberhitzung erméglicht sogar das
GieBen von hochkomplexen und filigranen
Feingussteilen aus reaktiven Titanlegie-
rungen. Danach verldsst die Form die Ent-
nahmekammer und der nachste Zyklus
kann beginnen. Indem die Zykluszeiten
mit weniger als 60 s recht kurz gehalten
sind, wird der Prozess trotz der niedrigen
AbgieBgewichte sehr wirtschaftlich.

Anlage steht fiir Testlaufe bereit

Bis zu diesem Zeitpunkt wurden fast alle
relevanten Titan- und Aluminiumbasis-
legierungen sowie Superlegierungen
erfolgreich mit der Pilotanlage gegos-
sen (Bild 4). Um die Eignung und Effizienz
des umfassend patentierten Systems
sicherzustellen, wurden zudem gangige
Feingusskomponenten wie Turboladerra-
der gegossen (Bild 5). Basierend auf die-
ser Konstruktion (Bild 6) wird ALD nun
in Zusammenarbeit mit interessierten
Anwendern eine serienreife FastCast-
Anlage speziell fur die Bedurfnisse der
eigenen Produktion entwickeln. Daher
kann der Demonstrator fiir Testldufe ge-
nutzt werden.

Obwohl die eigentliche Anlage teilau-
tomatisiertist (Bild 7), arbeitet eine spe-
zielle Abteilung bei ALD an weiteren Fea-
tures, die den Anforderungen von Indus-
trie 4.0 entsprechen. So kénnte beispiels-
weise von jedem Gussteil ein digitaler
Zwilling erstellt und gesichert werden, um
hochste Qualitatsstandards zu gewahr-
leisten. Da es sich um Einzelabgiisse han-
delt, kann jedes Teil auf Fehler zurtick-
verfolgt werden, die sich vor oder nach
dem Guss zeigen konnten. Die hohe Rein-
heit, die ausgezeichnete Reproduzierbar-
keit und die kontinuierliche sowie auto-
matisierte Einzelchargen-Produktionsli-
nie begunstigen eine sehr hohe Gussqua-
litat, wodurch sich das optimierte,
berthrungslose Schwebeschmelzen be-
sonders fiir Feingussteile in anspruchs-
vollen Bereichen wie der Luft- und Raum-
fahrt sowie der Medizintechnik eignet.
Das Entwicklungsteam freut sich auf zahl-
reiche Umsetzungen: ,Wir kdnnen es
kaum erwarten, dieses Verfahren ge-
meinsam mit Industriepartnern auf die
néachste Stufe zu heben®, fasst Spitans
zusammen.

Nicki Teumer, technischer Redakteur,
abopr, Miinchen
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Jenach Einsatzstoff haben Zink-
druckgussteile eine unterschiedliche
physikalische Okobilanz.

Zinkdruckguss-Legierungen

Primar- und Sekundarrohstoffe -
Berechnung ihrer Umweltwirkung

Frank Neumann, Diisseldorf und
Markus A. Reuter, Freiberg

er schonende Umgang mit Res-
D sourcen und die nachhaltige Um-

setzung einer Kreislaufwirtschaft
sind Ausgangspunkte fiir zukunftsfahige
Produkte. Eine Reihe an Begriffen wie
EcoDesign und Cradle-to-Cradle sowie
Bestrebungen hin zu einer erneuten Nut-
zung von Produkten und Werkstoffen be-
stimmen die aktuelle Debatte zum nach-
haltigen Klimaschutz. Die genannten Be-
griffe betrachten jeweils die Menge und
Art der genutzten Energie fiir die Herstel-
lungsprozesse in der Lieferkette eines
Produktes sowie wahrend der Nutzung
und des Recyclings eines Werkstoffes.
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Bild 1: Zink besitzt
hervorragende tech-
nische Eigenschaf-
ten und eignet sich
bestens als Recyc-
lingwerkstoff.
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Dabei liegt der Fokus auf Werkstoffen, die
sowohl geeignet sind, mit wenig Energie
zu einem Produkt mit groBtmoglichem
Nutzen verarbeitet zu werden als auch
nach einer angemessenen oder langen
Nutzungsphase einer erneuten, gleich-
wertigen oder auch héherwertigen Nut-
zung zugeflhrt werden kénnen, und dies
erneut mit einer glinstigen Energiebilanz.
Der Werkstoff Zink (Bild 1) ermdglicht
dieses Szenario, er ist vielfaltig einsetzbar
und verfligt Uber die passenden Werk-
stoffeigenschaften zur Herstellung tech-
nologischer Produkte in den Sektoren
Automotive /Mobilitat, Elektrotechnik,
Stahl- und Infrastrukturbau, Architektur,
Medizintechnik, Pharmazie, Gesundheit,
Lebensmittel, Haushalt, etc. Zink wird da-
bei aufgrund der sehr guten Moglichkei-
ten, zuriickgebaut und recycled zu wer-
den, ,,gebraucht® und nicht ,verbraucht®.

Zum Erreichen der geforderten Ziele
werden verschiedene Betrachtungen he-
rangezogen. Neben Kennzahlen zu Recy-
clingraten eines Werkstoffes und Recy-
klatanteilen in Produkten ist die Okobilanz
ein Instrument zur Veranschaulichung der
Umweltwirkung von Produkten. Sie wird
zukiinftig eine immer wichtigere Entschei-
dungsbasis fiir Investoren, Einkéufer, Pro-
jektentscheider etc., um eine Werkstoff-
wahl fiir ein bestimmtes Bauteil, Produk-
te, Anlagen und GroBprojekte zu treffen.
Um Lieferketten und Produktionsprozesse
optimal zu gestalten, ist es zwingend not-
wendig, diese rigoros mit Simulationstools
abzubilden, um physikbasierte Umweltda-
ten zu generieren.

Umweltwirkung Lieferkette -
Legierung / Zinkdruckguss

Die Darstellung der Umweltwirkung von
Zinklegierungen in der Lieferkette von
Zinkdruckgussteilen mit der Methode der
simulationsbasierten, physikalischen
Okobilanz ermdglicht u. a. die Darstellung
des Unterschiedes der Umweltwirkung
von Zinklegierungen auf der Basis von
SHG-Feinzink (Special-high-grade / Pri-
marzink) im Vergleich zu Sekundéarzink
(Recyclingzink) mit definierten Anteilen
an Recyklat. Die Umweltbilanz ist mit dem
Simulationsprogramm HSC-SIM (www.
mogroup.com) erstellt worden, das an-
ders als bei Okobilanzen nach EN 14040
oder Umweltproduktdeklarationen (EPD)
nach EN 15804, die Mdglichkeit bietet,
eine Bilanzierung der gesamten Lieferket-
te von Primarzink / Sekundérzink (Bild 2)
liber den ZinkdruckgieBprozess (Bild 3)
bis zur Oberflachenbehandlung / Passi-
vierung von Zinkdruckgussteilen darzu-
stellen.

KURZFASSUNG:

Die Okobilanzierung (LCA) von Produkten erfolgt haufig nach den Normen der
14000-Reihe. Genauso haufig werden dafiir in Teilbereichen generische Da-
ten flir die Rohstoffe und die Energie verwendet. Eine genaue, produktspezi-
fische Bewertung kann jedoch einzig durch eine simulierte, auf den Herstel-
lungsprozess bezogene Bilanz erfolgen. Diese Art der Bilanzierung, auch als
physikalische Okobilanz bezeichnet, bietet die Mdglichkeit der Ermittlung von
Optimierungspotenzial im Herstellungsprozess, z. B. zur Reduzierung des Ener-
gieeinsatzes und damit der Vermeidung von CO, und anderen Treibhausga-
sen. Dieser Bericht beschreibt die physikalische Okobilanz fiir das Recycling
von Zinkschrotten mit dem Ziel der Herstellung von Zinklegierungen fiir den
Einsatz im ZinkdruckgieBen. Die physikalischen Daten aus dem digitalen Zwil-
ling einer Zinkrecycling- bzw. Umschmelzanlage und die Abbildung der Zink-
druckgieBprozesse geben Aufschluss Uiber den CO,-FuBabdruck in der Liefer-
kette des Recyclingrohstoffes bis hin zum fertigen Gussteil.

Produktion Sekundarzink

Bild 2: Produktionsablaufe Sekundarzinkproduktion.

Produktion Zinkdruckguss

Bild 3: Produktionsablaufe Zinkdruckgussproduktion.

Initiative Zink

Die Initiative Zink ist Ansprechpartnerin fiir Behérden, Anwender, Presse und Ein-
zelpersonen in allen Fragen, die mit Zink zu tun haben, mit Sitz in Diisseldorf. Sie
vereint Hersteller von Zink, Zinklegierungen und Halbzeug auf Zinkbasis. Hersteller
und Verarbeiter von Zinkverbindungen sowie Zink-Recycler, gehdrt dem Netzwerk
der Wirtschaftsvereinigung Metalle und dem Gesamtverband der Buntmetallindus-
trie (WVMetalle / GDB e.V.) an und arbeitet eng mit nationalen und internationalen

Verbanden und Institutionen zusammen.

Das Simulationsprogramm bildet dazu
einen ,digitalen Zwilling“ der Prozesse mit
ihren spezifischen Energieverbrauchsda-
ten und den resultierenden Treibhausgas-
Emissionen (THG) ab (Bilder 4 bis 8). Die-
se Methodik wurde bereits mehrmals auf
unterschiedliche Prozesse zur Herstellung
von Metallen in verschiedenen Branchen
im Bereich der Circular Economy erfolg-
reich angewendet [1 - 4]. Die ermittelten
Daten kénnen bei Bedarf fiir die Erstellung

einer Produkt-EPD genutzt werden. Das
Ergebnis gibt Aufschluss ber den CO,-
FuBabdruck (GWP) und weitere Umwelt-
auswirkungen (EP, AP, POCP) fiir Primér-
und Sekundérmaterial (Tabelle 1). Diese
Studie wurde von der Initiative ZINK mit
Unterstiitzung von Prof. Dr. Dr. h.c. mult.
Markus A. Reuter, TU Bergakademie Frei-
berg, und den Unternehmen Reazn S.A.,
Luxemburg, und der Adolf Féhl GmbH u.
Co KG, Rudersberg, durchgefiihrt.
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| HSC SIM MODEL ||

gy O Whore feed

Initial data for:

performance guarantees, etc.

Calculation engine for:

Virtual Plant / Digital Twin.

* Energy, exergy, CO2, SOx, NOx, water, emissions, etc.

* Proposals, engineering, OPEX, CAPEX, energy efficiencies,

* Virtual Experience training (VeX), Process Advisor, intelligent
process monitoring, ACT, control and automation, and for the

SIMULATION-BASED FOOTPRINTING OF SYSTEMS

Reuter et al. (2015) Int. J. of Life Cycle Assessment

KW [Exergy flow)

| GaBi LCA Model |

Thermodynamic
destrustion of & fued

Thermodyramsic
destruction of natural
minerals

* GWP - Global Warming Potential

* AP - Acidification Potential

* EP - Eutrophication Potential

* HTP - Human Toxicity Potential

* ODP - Ozone Layer Depletion Potential

* POCP - Photochemical Ozone Creation Potential
* AETP - Aquatic Ecotoxicity Potential

* ADP - Abictic Depletion

* Water Footprint (Green, Blue, Gray)

Bild 4: Verkniipfte Basismetall-Flussdiagramme mit UmweltfuBabdruck-Analyse: HSC-SIM-Modell.
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Okobilanzierung und Methodik

Die Okobilanzierung (engl.: Life-Cycle As-
sessment LCA) hat sich in den letzten
Jahrzehnten als ein bedeutendes Hilfsmit-
tel bei der 6kologisch orientierten Pla-
nung und Konstruktion von Produkten
etabliert und wird in Zukunft eine immer
wichtigere Rolle fiir die Bewertung von
Werkstoffen und Produkten spielen. Als
wissenschaftlich fundiertes Werkzeug er-
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laubt sie eine umfassende Bewertung und
damit eine Optimierung der Umweltwir-
kung. Die wesentlichen Charakteristika
umfassen die Betrachtung der Umwelt-
wirkung, erweitert um die Sicht auf den
gesamten Lebenszyklus, von der Gewin-
nung eines Rohstoffes bis zur Entsorgung
bzw. der Vorbereitung flir eine erneute
Nutzung des Werkstoffes. Es werden alle
relevanten Umweltwirkungen, soweit
quantifizierbar, betrachtet. Die Erstellung

einer Okobilanz erfolgt iiblicherweise in
mehreren Arbeitsschritten, wobei sich die
Systematik der ISO 14040 international
durchgesetzt hat [1].

In dieser Studie wurde eine Simulati-
onsmethodik zur Okobilanzierung verwen-
det [3-8], die eine prozessbasierte Be-
trachtung der Umweltwirkung erméglicht.
Das Recycling von Metallen wird in Zukunft
eine Schlisselposition in der Sicherstel-
lung von Ressourcen fiir die Aufrechter-
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Tabelle 1: Vergleich des Umweltauswirkungen Primar-/Sekundarzink.

Parameter Zinklegierungen Sekundarzink Abweichungen bei Zinkdruckguss
(GaBi) Scope 1, 2,3 der Umweltwirkung (Schmelzofen/GieB-

maschine) Scope 1, 2, 3

Treibhauspotenzial GWP:

kg CO,-eq/t 3120 78 -97,5% 5,93

Versauerungspotenzial

AP: kg SO,-eq/t 0,007 -99,97 % 3,47

Eutrophierungspotenzial

EP: kg Phosphate-eq/t 2,39 2,75E-05 -99,99 % 1,34E-7

Bildungspotenzial fiir troposphé-

risches Ozon POCP: kg Ethene-eq/t 1,35 4,55E-13 >-9999% 1,92E-15

haltung und den Ausbau von Technologien
und Infrastruktur einnehmen. In Bezug auf
die Fragestellung der Nutzung von Sekun-
dérrohstoffen fir das ZinkdruckgieBen
existieren bislang keine dkobilanziellen
Betrachtungen. Die verwendete Simulati-
onsmethodik mit der Software HSC-SIM,
Version 10.2 [2] ermdglicht es, anstelle
von generischen Daten realistische, zeit-
echte und auf spezifische Produktionsbe-
dingungen gestltzte Kalkulationen der
Wirkungskategorien bei der Werkstoffher-
stellung von Zinklegierungen und der an-
schlieBenden Verarbeitung im DruckgieB-
prozess durchzufiihren. Der Vorteil dieser
Simulationsmethodik liegt in der Méglich-
keit, dass mit Unterstiitzung eines digita-
len Zwillings der Produktionsprozesse je-
derzeit eine Aktualisierung der Daten er-
folgen kann. Damit werden quasi auf
Knopfdruck die Leistungsfahigkeit und die
Verbesserung oder Verschlechterung der
Umweltwirkung eines Produktionsprozes-
ses aufgezeigt. Darliber hinaus kann die
Simulation fir die Kalkulation von Varian-
ten / Szenarien genutzt werden, um zum
Beispiel die Auswirkungen von Verande-
rungen im Prozess oder die Umsetzung
von Innovationen und Investitionen in der
Produktion auf ihre Umweltwirkung hin zu
prufen (Wirkkategorien, THG-Emissionen).

Diese Art der Bilanzierung der Umwelt-
wirkung ist ein geeignetes Hilfsmittel, um
das Ziel zur Reduzierung von CO, und an-
deren Wirkkategorien auf dem Weg zu ei-
ner CO,-Neutralitat zu begleiten. Dabei
kann dem Konzept zur CO,-Neutralitat
~vermeiden - reduzieren - kompensieren®
gefolgt werden. Mit der Simulationsme-
thodik steht ein geeignetes Werkzeug zur
Verfligung, um dieses Konzept bis ins De-
tail des Herstellungsprozesses zu verfol-
gen und entsprechende MaBnahmen zu
planen und umzusetzen. Auch wird aufge-
zeigt, an welcher Stelle des Prozesses der
Einsatz von erneuerbaren Energien den
groBten Effekt auf den FuBabdruck hat.
Sie zeigt aber auch die Grenzen von ver-

meintlich sinnvollen Investitionen und In-
novationen in der Kreislaufwirtschaft so-
wie die thermodynamisch bedingten Gren-
zen auf.

Systemgrenzen

Die Software HSC-SIM fur das simulati-
onsbasierte Engineering als digitaler Zwil-
ling ermdglicht die individuelle Einbezie-
hung aller Produktionsschritte (s. Bilder
5 bis 8) inkl. des Energie-In- und -Outputs
sowie der Leistungsparameter der Produk-
tionseinheiten, bezogen auf die Einheit
Tonne / Zinklegierung. In der Studie sind
drei Produktions-

prozesse als Sys-

Reazn S.A., auf der Basis erhobener
Logistikdaten (Distanzen, Art des LKW
kleinformatig / groBvolumig) von
Schrott-Zulieferern - Scope 3,

> Interne Transporte (Gabelstapler gas-
betrieben/elektrisch, Krane) -Scope 1

> Elektrizitat Allgemein -Scope 2,

> Produktionsenergie (Strommix Bel-
gien) -Scope 1,

> Kraftstoffe (Diesel) -Scope 1,

> Individuelle Energieleistung der Gera-
te -Scope 1.

Diein den Bildern 5 bis 8 genannten Wer-
te flir Wirkparameter werden vertraulich

temgrenzen be-
trachtet worden,
die durchgefiihrten
Berechnungen be-
ruhen zum Teil auf
GIBBS-freie Ener-
gieminimierung.

Umweltwirkung
von Primaérzink
(SHG)

Nutzung von vorlie-
genden LCA-Daten
zu Priméarzink und
der Zinklegierun-
gen ZAMAK-Pri-
marlegierung (z. B.
IZA) unter Verwen-
dung der Annahme
eines Energiemix
nach GaBi-Daten-
bank.

Umweltwirkung

von Sekunda-

zink-Legierungen

Wirkparameter:

> Transport von
Zinkschrot-
ten zur Um-
schmelzanlage

V. Zacros

—

Kompetenz in der

=» Neue Strahlanlagen
=» Service u. Ersatzteile
= Inspektion u. Beratung =¥ Leistungssteigerung

AGTOS | GmbH | D-48282 Emsdetten
info@agtos.de | www.agtos.de

in @ §

Als Komplettanbieter konstruieren und fertigen
wir Schleuderrad-Strahlanlagen inkl. Filter- und
Transporttechnik.

=» Gebrauchtmaschinen
=> Reparatur u. Wartung
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behandelt und sind in den Tabellen der
Bilder ausgeblendet. Die Output-Daten
der Prozesse sind in der Ergebnisbewer-

tung (s. Tabelle 1) dargestellt. > Interne Transporte (Gabelstapler-Gas/
elektrisch-, Krane) - Scope 1
Umweltwirkung der Zinkdruckguss- > Elektrizitat Allgemein - Scope 2
produktion > Produktionsenergie (Strommix EU 28)
> Transport von Zinklegierung von der - Scope 1
Umschmelzanlage Reazn S.A. zum > |Individuelle Energieleistung der Gera-
Zinkdruckgussbetrieb Adolf Fohl te -Scope 1
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GmbH auf der Basis erhobener Logis-
tikdaten (Distanzen, Art des LKW
kleinformatig/groBvolumig) -Scope 3

Ergebnisbetrachtung

Die Betrachtung der Produktionsschritte
von Primarzink /Sekundarzink und Zink-
druckguss (Mdglichkeit der Oberflachen-
passivierung ausgeblendet) auf der Basis
umweltrelevanter Echtdaten zeigt erst-
malig die Umweltwirkung der gesamten
Lieferkette von Zinkdruckgussprodukten
auf. Die Ergebnisse geben einen konkre-
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Bild 8: Prozess- und Ergebnisdarstellung einer Zinkdruckguss-Produktion und Oberflachenpassivierung im Nanobeschichtungsver-

ten Uberblick auf die Zusammenhange
der Energieverbrduche und zeigen im Pro-
zess die effektivsten Handlungsraume flr
die Reduzierung des Energieverbrauchs.
Durch die Simulation von Anderungen in
den Herstellungsprozessen mit der HSC-
SIM-Software, z. B. der Einsatz von ener-
gieeffizienterem Equipment oder ein
Wechsel des Energiemixes mit Anteilen
erneuerbarer oder alternativer Energien,
lassen sich die Wirkung von Investitionen
zur Verbesserung des UmweltfuBabdru-
ckes darstellen. Die Simulation erlaubt
einen direkten Vergleich zwischen dem
bestehenden Produktionsprozess und
zukinftigen Veranderungen auch im Hin-
blick auf die finanziellen Auswirkungen
einer Investition auf die Umweltwirkung.
Eine Investition kann hierdurch in der Um-
weltbilanz oder in einem Nachhaltigkeits-
bericht auf der Basis von Echtdaten ab-
gebildet werden.

Fir die Lieferkette von Zinkdruckguss
ergibt sich ein aufschlussreiches Bild
Uber die Energieintensivitat in den ein-
zelnen Produktionsstufen. In der aktuel-
len Studie wird der Status des vollstén-
digen Produktionsprozesses inkl. der
vorgelagerten Rohstoffherstellung abge-
bildet. Dabei wird sowohl die Nutzung
von Primarrohstoffen fiir Zinkdruckguss-
legierungen als auch der Einsatz von Se-
kundarzink berechnet. Im Ergebnis wird
durch den Einsatz von 100 % Sekundér-
zink fur Zinklegierungen in der Anlage

von Reazn S.A. mit ihren spezifischen
Produktions-und Energieparametern im

Vergleich zum Ein-
satz von Primar-
zink (SHG-Zink)
der CO,-FuBab-
druck um bis zu
97,5 % reduziert.
Dieser Wert ist zu-
kiinftig mithilfe
der HSC-SIM-Soft-
ware weiter opti-
mierbar.
Entwicklungen
in der Umweltbi-
lanz Uber einen
Zeitraum konnen
hiermit fir die
Nachhaltigkeitsbe-
richterstattung
und den Corpo-
rate-Carbon-Foot-
print (CCF) effizi-
ent genutzt und
jegliche Veréande-
rung versioniert
dargestellt wer-
den. Der digitale
Zwilling der Pro-
duktion tragt zu ei-
ner weiteren Um-
setzung von Indus-
trie 4.0 und der
Digitalisierung so-
wie der Bereitstel-

lung von Produktionsdaten fiir eine Nach-
haltigkeitsbetrachtung bei.

Sie haben das Werkstiick —

Wir die passende Strahlanlage

Tel.:05258 508 0

www.rump.de

RUMPé_//ﬂ_“\

STRAHLANLAGEN

33154 Salzkotten
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Zusammenfassung

Eine Betrachtung der Produktionsprozesse des Zinkrecyc-
lings zur Herstellung von Legierungen flir die erneute Nut-
zung im ZinkdruckgieBen mithilfe der softwareunterstit-
zenden Erstellung einer physikalischen Okobilanz am Bei-
spiel der Unternehmen Reazn S.A. und Adolf Fohl GmbH &
Co. KG gibt eine Sicht auf die tatsdchlichen Umwelteinflis-
se der Lieferkette. Die Aufbereitung der Verbrauchsdaten
in der Betrachtung des indirekten und direkten Energiever-
brauchs (Scope 1 bis Scope 3) ist eine einzigartige Mog-
lichkeit, die Potenziale zur Vermeidung von Energieeinsatz,
Prozessverbesserungen mit 6kobilanzieller Wirkung sowie
den realen UmweltfuBabdruck eines Produktes prozessbe-
zogen zu ermitteln. Flr Zinkdruckguss-Legierungen aus dem
Recycling von Zinkschrotten ergibt sich eine unternehmens-
bezogene Reduzierung des UmweltfuBabdruckes in Bezug
auf z. B. CO, von 97,5 % gegenlber dem Primarwerkstoff.
Dieser Wert kann als AnfangsgroBe fiir eine weitere Simu-
lation von betriebsbezogenen Prozessverbesserungen an-
genommen werden. Die digitale Abbildung der Produkti-
onsprozesse bietet die Mdglichkeit, Prozessvarianten ab-
zubilden und Planspiele z. B. fir anstehende Investitionen
in den Produktionsprozessen durchzufiihren.

Ausgehend von einem Multirecycling von Zink ergibt
sich ein herstellungsspezifisches und umfassendes Einspar-
potenzial flir Energie und der resultierenden Treibhausgase.
Durch die wiederkehrende Nutzung von Zinkschrotten und
deren Aufbereitung zu hochwertigen Recyclingrohstoffen
relativiert sich dariiber hinaus die Gesamtbilanz zur Um-
weltwirkung flr gewonnenes Zink aus Erzen.

Frank Neumann, Geschéftsfiihrer, Initiative Zink im Netzwerk

des GDB e.V. und Prof. Dr. Dr. h.c. mult. Markus A. Reuter,

Technische Universitét Bergakademie Freiberg.
www.zink.de, www.tu-freiberg.de

Diese Studie wurde von der Initiative ZINK beauftragt und
von Prof. Dr. Markus Reuter; Professor an der TU Bergaka-
demie Freiberg, auf der Basis von spezifischen Echtdaten
der Unternehmen Reazn S.A, Luxemburg, und Adolf Foh/
GmbH & Co.KG, Rudersberg, erstellt. Sémtliche Datenquel-
len sind mit Stand Juni 2020 bis Mérz 2021 in diese Studie
eingeflossen. Anderungen in der Darstellung sind vorbehal-
ten.
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Vakuum-GieBtechnik

In der Einkammer-
Vakuumguss-Anlage
(rechts) kiihlt die
Schale unkontrol-
liert ab, wéahrend
sich der Ingot ver-
fliissigt. Mit der
neuen Zweikammer-
Technologie (links)
ist dieses Problem
behoben.

Qualitatsoptimierung durch neue
Zweilkammer-Vakuumgief3anlage

Als Zulieferer der Automobilindustrie gieBt die Blank-Gruppe einen GroBteil der
Feingussteile fur die Branche mit Nickelbasislegierungen im Vakuum-GieBverfahren.
Zur Steigerung der Qualitat und Erhéhung der Ausbringung wurde die bestehende
Einkammer-Anlage nun mit einem innovativen Konzept Uberarbeitet und erweitert.

VON MANUELA SCHMID

Im bestehenden GieBprozess werden die
tber 1000 °C heiBen Formschalen ma-
nuell aus dem Rundofen entnommen und
in die Einkammer-GieBanlage gestellt. Im
nachsten Schritt platzieren die Mitarbei-
ter einen Fasertiegel mit der noch festen
Legierung auf der Formschale. Zwischen
Schale und Tiegel sorgt ein geldstiickgro-
Ber ,Penny“ dafiir, dass sich die Schmel-
ze im anschlieBenden GieBprozess unter
Vakuum in der Kammer gleichméBig ver-
fluissigt, bevor er den Weg in die Schale
freigibt. Dieser fiir den erfolgreichen GieB3-
prozess entscheidende Penny besteht aus
dem Legierungsmaterial und liegt unter-
halb des Legierungsingots in einer Ver-
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tiefung. Der Ingot schmilzt von oben nach
unten auf, wodurch zuletzt der Penny
schmilzt und somit eine regelmaBige
Schalenfillung mit der komplett verflus-
sigten Schmelze ermdglicht (s. Eingangs-
bild). Das Problem dieses Prozesses ist
jedoch, dass sich die Schale in der Zeit
bis zur Verfllssigung der Schmelze be-
reits unkontrolliert abkiihlt, was bei an-
spruchsvollen Feingussteilen zu Formfiill-
defekten flihren kann.

Durch die Installation einer zusétzli-
chen innovativen Zweikammer-GieBanla-
ge konnten die Produktionssicherheit er-
hoht und die technischen Grenzen erwei-
tert werden. Das Prinzip funktioniert so,
dass die Legierung in einer oberen Kam-
mer Uber einer Induktionsspule schmilzt,

wahrend sich die Formschale ohne Hit-
zeverlust weiterhin im Rundofen befindet.
Erst wenn die Schmelze zum GieBen be-
reitist, meldet die Anlage die Bereitschaft
zur Schalenaufnahme. Mittels eines In-
dustrieroboters wird sie innerhalb weni-
ger Sekunden der unteren Kammer (s.
Eingangsbild) zugeflhrt und anschlieBend
die Luft rasch abgepumpt, um nach dem
Vakuumausgleich beide Kammerbereiche
miteinander zu verbinden. Die Schale wird
dann in die GieBposition gefahren und das
GieBen (Bild 1) erfolgt durch Kippen des
Schmelztiegels. Mithilfe dieses optimier-
ten Prozesses konnte die Schalenabkdihl-
zeit um zwei Minuten reduziert und damit
mehr als halbiert werden. Dies beugt
GieBfehlern (Bild 2) vor, die bei der Ein-
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Bild 1: Der GieBprozess in der Zweikammer-
VakuumgieBanlage.

kammer-VakuumgieBanlage durch vorzei-
tiges Erstarren der Schmelze auftreten
konnten und ermdglicht so, schwer gief3-
bare, dinnwandige Teile noch prozess-
sicherer herzustellen.

Feingussteile, auf die das Abkuhlen der
Schale geringeren Einfluss hat, werden
weiterhin auf der bestehenden Einkam-
mer-Anlage gegossen. Jedoch mdéchten die
FeingieBer bei Blank noch einen Schritt
weitergehen und beide Anlagen, d. h. die
Ein-und die Zweikammer-GieBanlage, mit-
einander verbinden, um den Prozess wei-
ter zu automatisieren. Diese Verbindung
wurde durch einen Roboter geschaffen,
der gleichzeitig beide Anlagen bedient. Die
Herausforderung lag hierbei besonders in
der unterschiedlichen Taktung der Anla-
gen. Maschinen und Roboter konnten aber
so aufeinander abgestimmt werden, dass
nun das Schalenhandling und das Aufset-
zen des Ingots bei der Einkammer-Anlage
vom Roboter Gbernommen wird. Auch das
Einfahren der Schale mit dem Ingot in die

Bild 3: Ein Roboter libernimmt das
Schalenhandling in der Zweikammer-
VakuumgieBanlage.

Anlage erfolgt automatisiert Giber den Ro-
boter und eine Hubeinheit.

Derselbe Roboter bedient zusatzlich
die Befiillung der neuen Zweikammer-
Anlage (Bild 3), wodurch ein vollautoma-
tisiertes Arbeiten der Maschinen erreicht
werden konnte. Die Abstimmung und das
Bewegen der Schalen durch den Roboter
werden nur durch ein ausgekliigeltes
Greifsystem moglich, das betriebsintern
durch mehrere Projektteams entwickelt
wurde. So konnte erreicht werden, dass
die Keramikformen mit verschiedenen
Aufbauarten durch nur einen Robotergrei-
fer gehandhabt werden, der die Pro-
zessanforderungen sowohl der Einkam-
mer- als auch der Zweikammer-Anlage

Bild 2: Typischer Gussfehler bei hochkom- erflllt.
plexen Feingussgeometrien.

Dieses Konzept soll nun im nachsten
Schritt auf weitere Anlagen im Unterneh-
men ausgeweitet werden. Durch die Voll-
automatisierung und die Integration der
neuen Zweikammer-Anlage erreicht Blank
eine schnellere Durchlaufzeit und quali-
tativ bessere Ergebnisse bei fir den GieB-
prozess anspruchsvollen Teilen. Fir die
Nutzung der verbundenen Anlagen ist es
notwendig, den Aufbau der GieBtrauben
aufeinander abzustimmen. Diese Anpas-
sung soll nun bei weiteren Modellen
durchgefiihrt werden, sodass in Zukunft
immer mehr Feingussteile Uber das neue
Konzept in Serie produziert werden kon-
nen. Darin sieht Peter Schéfer, Leiter des
Gussbereichs, die ndchste Herausforde-
rung.

Weitere Informatio-
nen zum Thema
finden Sie unter
folgendem Link:
https://bit.ly/3s5eXp8

Manuela Schmid, Ansprechpartnerin
Presse, Feinguss Blank GmbH, Riedlingen.
www.feinguss-blank.de

Die Blank-Unternehmensgruppe - Hidden Champion im
Herzen Oberschwabens

Blank ist ein Familienunternehmen mit Giber 800 Mitarbeitern, das seit mehr als
60 Jahren erfolgreich Feingusserzeugnisse fertigt und in die ganze Welt exportiert.
Die Blank-Gruppe, bestehend aus der Feinguss und Formenbau Blank GmbH, der
B2 smart precision in Ruménien und der Feinguss Blank USA Inc., ist eine der fiih-
renden FeingieBereien mit Bearbeitungszentrum in Europa. Kein anderes metall-
formendes Verfahren kann dhnlich komplexe Formen zu vergleichbaren wirtschaft-
lichen Bedingungen herstellen wie das FeingieBen nach dem Wachsausschmelz-
verfahren. Qualitat auf hochstem Niveau, Genauigkeit bis ins kleinste Detail und
eine nahezu unerschoépfliche Werkstoffvielfalt zeichnen Feinguss made by Blank
aus. Seit mehr als sechs Jahrzehnten sind wir deshalb Premium-Partner in der Au-
tomobilindustrie, im Maschinen- und Anlagenbau, in der Elektrotechnik, Feinme-
chanik und vielen weiteren Branchen.
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Bauteilreinigung

Durch zwei Reinigungsprozesse in einer Anlage
(nasschemisch und Niederdruck-Plasma) lassen

sich Optimierungspotenziale ausschopfen.

Effizient und nachhaltig reinigen

Um bei der Bauteilreinigung vorgegebene partikuldre und filmische Sauberkeitsspezifi-
kationen reproduzierbar zu erfullen, ist haufig ein hoher Aufwand notwendig. Gleichzeitig
soll die Reinigung zu geringstmdglichen Kosten und nachhaltig durchgefihrt werden.
Diese widerspruchlichen Anforderungen machen bedarfsgerecht ausgelegte Reinigungs-
prozesse und Anlagen unverzichtbar.

VON DORIS SCHULZ, KORNTAL

Bauteile werden in der sogenannten all-
gemeinen Industrie mit sehr unterschied-
lichen Fertigungstechnologien aus ver-
schiedensten Materialien wie Metallen,
Kunststoffen, keramischen und Verbund-
werkstoffen hergestellt und bearbeitet.
Dazu zéhlen beispielsweise Guss- und
spanend hergestellte Werkstiicke, Stanz-,
Biege-, Press- und Tiefziehteile, Hydrau-
likteile sowie immer haufiger auch additiv
gefertigte Komponenten. So vielfaltig die
Werkstlicke auch sind, eine Gemeinsam-
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keit eint sie: Um die Qualitat nachfolgen-
der Prozesse wie mechanische Bearbei-
tung, Warmebehandlung, Beschichten,
Verkleben, Montieren sowie eine dauer-
haft einwandfreie Funktion sicherzustel-
len, missen sie bedarfsgerecht sauber
sein. Dabei sind in vielen Bereichen zu-
nehmend héhere Anforderungen an die
partikuldare und filmische Sauberkeit zu
erfillen. Hinzu kommen héaufig noch He-
rausforderungen wie hohe Durchséatze
und Gewichte, ein stark variierendes Bau-
teilspektrum, kurze Lieferzeiten und teil-
weise auch geringe Margen (Bild 1).

Reinigungsprozesse bedarfsge-
recht anpassen

Daraus ergeben sich fiir die Bauteilreini-
gung unterschiedliche Anforderungen. Als
Komplettanbieter zukunftsorientierter,
flexibler und energieeffizienter Losungen
fir die industrielle Bauteilreinigung deckt
Ecoclean das gesamte Spektrum nass-
chemischer Verfahren ab. Dies ermdg-
licht, dass sich Reinigungsprozesse und
Anlagen flr die Chargen- oder Einzelteil-
reinigung optimal an die jeweilige Aufga-
benstellung anpassen lassen. Dabei sind
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folgende Faktoren zu beriicksichtigen:
Material, GroBe, Geometrie und Gewicht
des Bauteils, Art und Menge der Ver-
schmutzung, Nachfolgeprozess und dar-
aus resultierende Sauberkeitsspezifikati-
onen sowie Durchsatzanforderungen. Auf
dieser Basis kann festgelegt werden, ob
sich die anhaftenden Verunreinigungen
mit einem wasserbasierenden Reiniger,
einem umweltgerechten Losemittel oder
einem modifizierten Alkohol, der lber li-
pophile und hydrophile Eigenschaften ver-
fugt, am effektivsten entfernen lassen.
Dariiber hinaus ermoglichen diese Infor-
mationen die am besten geeignete Ver-
fahrenstechnik und Trocknungstechnolo-
gie zu definieren (Bild 2).

Passende Verfahrenstechnik
minimiert Kosten

Um den Kostenanteil je gereinigtem Bau-
teil zu minimieren, ist es erforderlich,
dass die vorgegebene Sauberkeitsspezi-
fikation nicht nur stabil, sondern auch
schnell erreicht wird. Die Anlagen werden
dafur mit verschiedenen, anwendungs-
spezifisch ausgelegten Verfahrenstech-
nologien beispielsweise fiir die Spritz-,
Hochdruck-, Tauch-, Ultraschall- und Plas-
mareinigung, das Dampfentfetten, Injek-

A, i |
T T

tionsflutwaschen, Entgraten, Pulsated
Pressure Cleaning (PPC) sowie bei Bedarf
fur eine Passivierung/Konservierung,
ausgestattet.

Durch die Kombination dieser Reini-
gungsverfahren lasst sich sowohl das Rei-
nigungsergebnis als auch dessen Dauer
gezielt bauteilspezifisch beeinflussen. So
ermoglicht beispielsweise das PPC-Ver-
fahren in Verbindung mit einer wassrigen

Bild 1: Reinigungsanlage Mega fiir mehr-
stufige wassrige Tauch-Reinigungsver-
fahren mit hohen Durchsatzen und/oder
hohen Oberflaichenqualitdten durch
Feinstreinigung.

oder Lésemittel-Tauchreinigung, dass Ver-
unreinigungen aus kleinen Kavitaten zu-
verldssig und schnell entfernt werden. Bei
komplexen Bauteilen und Schiittgut sor-

Wir reparieren jahrlich tiber 300.000 Gussteile in allen Legierungen.
Ihre kénnten auch dabei sein!

Starke Reduzierung lhrer
Ausschusskosten

Reichle Technologiezentrum GmbH

Kein Warmeverzug an
Fertigbauteilen

Alte Weberei 6-8

73266 Bissingen/Teck

Einbaufertige Riicklieferung
inkl. Nacharbeit

info@reichle.de
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Bild 2: Neben dem
richtigen Reini-
gungsmedium spielt
die eingesetzte Ver-
fahrenstechnik, hier
Ultraschall, eine we-
sentliche Rolle.

Bild 3: Trockenreinigungsverfahren wie z. B. die Vakuum-Luftreinigung lassen sich in
Montagelinien integrieren und zur Entpulverung additiv gefertigter Teile einsetzen.

gen Spritzprozesse und das Injektions-
flutwaschen mit einstellbaren Dricken
zwischen 10 und 16 bar auch bei Lose-
mittel-Reinigungsprozessen fiir deutlich
verbesserte Ergebnisse und verkirzte
Prozesszeiten.

Optimierungspotenziale hinsichtlich
Qualitat und Kosten lassen sich auch
durch die Kombination von Prozessen in
einem Reinigungssystem ausschopfen,
die bisher mehrere Anlagen erforderten.
Dazu zéhlen beispielsweise Kammer-

anlagen, in denen eine Losemittel- oder
wassrige Batch-Reinigung mit anschlie-
Bendem Niederdruckplasma-Prozess
mdoglich ist. Dadurch l&sst sich die Bau-
teiloberflache unter anderem effektiv und
effizient fiir eine nachfolgende Beschich-
tung oder Verklebung vorbereiten. Fur die
gezielte Entgratung und Reinigung von
Werkstlcken als Einzelteile, beispielswei-
se Hydraulik- und Motorkomponenten, in
einer Anlage bietet das breite Produkt-
sortiment von Ecoclean ebenfalls entspre-
chende L&sungen.

Trocken reinigen - selektiv
oder ganzflachig

Mit veranderten Fertigungs- und Flige-
technologien wandeln sich auch Reini-
gungsaufgaben. Trockene Reinigungs-
prozesse ricken dabei immer starker in
den Fokus. Sei es, um filmische Konta-
minationen gezielt von Fugestellen zu
entfernen, elektronische Bauteile und
Baugruppen zu reinigen, Pulverrickstan-
de von additiv gefertigten Komponenten
zu beseitigen oder eine montageinteg-
rierte Reinigung (Bild 3). Fir diese und
viele weitere Anwendungen hat der An-
lagenbauer eine spezielle Toolbox fir
Reinigungsprozesse mit Atmosphéren-
druck-Plasma, Laser, CO,-Schnee, auf-
bereiteter Vakuum-Luft sowie gesattig-
tem und trockenem Wasserdampf ent-
wickelt. Je nach Aufgabenstellung
kommen auch diese ,Werkzeuge* einzeln
oder in Kombination zum Einsatz.
Dieses breite Portfolio an Reinigungs-
I6sungen wird durch weltweit verfiigbare
Technologiezentren ergénzt. Sie ermdg-
lichen, fiir alle Aufgabenstellungen in der
Bauteilreinigung Versuche mit original-
verschmutzten Werkstiicken unter pro-
duktionsnahen Bedingungen durchzufiih-
ren.
www.ecoclean-group.net

Doris Schulz, SCHULZ. PRESSE. TEXT.,
Korntal

3D-Sanddruck im Lohn fiir GieRereien — Ersatzteilnachfertigung gegossener
Komponenten — Beratung — Projektbetreuung
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Schleifwerkzeuge
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Selbstscharfendes Keramikkorn
und neueste Bindungstechnik

Saint-Gobain Abrasives, Wesseling, prasentiert das selbst scharfende Keramikkorn
Norton Quantum Prime, das, eingebunden in fortschrittliche Norton Hochleistungs-
Bindungen, in einer Vielzahl von Anwendungen auch bei schwierigen und warme-
empfindlichen Materialien eine hohe Schleifeffizienz und Teilequalitat abliefert.

VON KLAUS SCHNOS, WESSELING

Selbstscharfung fir
lange Standzeiten

ie neue Mikrostruktur des Norton
D Quantum Prime-Korns zeichnet
sich durch kleinere Kristallpartikel
in dem Einzelkorn im Vergleich zu den
Keramikkornern der vorherigen Genera-
tion aus. Die einzigartige Formel mit der

neuen mikrokristallinen Struktur ermog-
licht dem Korn eine kontrollierte und ef-

fiziente Selbstscharfung (Bild 1). Dadurch
bleibt die Scheibe langer scharf, was die
Wérmeentwicklung und den VerschleiB
reduziert und die Notwendigkeit des Ab-
richtens minimiert.

Dr. Simone Schéfer, R & D Engineer,
Bonded Abrasives, bei Saint-Gobain Ab-
rasives: ,,Die neue Keramikkorntechnolo-
gie von Saint-Gobain ist Grundlage fiir
eine beispiellose Schleifproduktivitat bei
verschiedenen Anwendungen. Schneid-
leistung und Schnittigkeit des mikrobri-
chigen, selbstscharfenden Korns reduzie-

ren die Leistungsaufnahme und ermdgli-
chen hohere Materialabtragsraten und
kirzeren Gesamtzykluszeiten - dies bei
kiihlem Schliff und ohne dass das Korn
Uber langere Zeit stumpf wird oder zu-
sammenbricht. Der Selbstscharfeffekt
fiihrt zudem zu langeren Abrichtinterval-
len und geringeren Abrichtbetrdagen. All
das reduziert sowohl Schleif- als auch
Stillstandzeiten signifikant und verlangert
die Lebensdauer der Schleifscheiben. Un-
term Strich bedeutet dies deutlich gerin-
gere Prozesskosten®.
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Versuche haben zusétzlich gezeigt,
dass der Leistungsschwellenwert (Thres-
hold Power), also der erforderliche Min-
destwert, an dem das Korn zu schneiden
beginnt, extrem niedrig ist und auf diesem
Niveau sehr stabil bleibt - dank des effi-
zienten konstanten Schliffs. Dadurch wird
der Leistungsbedarf der Spindel selbst bei
erhéhten Materialabtragsraten deutlich
gesenkt. Simone Schéfer: ,Das fiihrt unter
anderem zu einer geringeren mechani-
schen Belastung von Maschinenbauteilen
und tragt unterm Strich auch zur Senkung
des Anlagen-Stromverbrauchs bei.*

Mehr Leistung in passender
Bindung

Ein weiterer Erfolgsfaktor ist die Einbet-
tung des Korns in die passende Bindungs-
matrix. So etwa die Norton Vitrium3. Sie
vereint hohe Kornhaltekréafte bei niedri-
gem Bindungsgehalt. Dieses geringere
Bindungsvolumen gewahrleistet mehr
freies Kornmaterial bzw. legt eine gréBe-
re Kornoberflache frei als bei herkémm-
lichen Bindungssystemen und verbessert
so die Freischnittrate. Es wird ein schar-
fer Schnitt mit mehr Materialabtrag er-
moglicht, bei dem deutlich weniger Bin-
dungsflache in Kontakt mit dem Werk-

SELBSTSCHARFENDES VERFAHREN

Bild 1: Die Selbstscharfung sorgt fiir langere Standzeiten.

stiick steht. Die Temperaturen in der
Kontaktzone sinken dadurch, Verbrennun-
gen werden reduziert, bei niedrigeren
Schleifkraften minimiert sich die Spindel-
leistung. Daruber hinaus ermdglicht
Vitrium3 durch kleinere Bindungsbriicken
eine deutlich bessere KihIimittelzufuhr
und mehr Spanraum.

Simone Schéfer: ,Hohe Kornhalte-
eigenschaften verbessern im Vergleich zu
anderen Bindungssystemen die Form und
die Kantenhaltigkeit der Scheiben erheb-
lich und reduzieren die Abrichtzeit und
den VerschleiB des Abrichters. Zudem
bietet die Norton Vitrium3-Bindung eine
sehr hohe Scheibenfestigkeit. Dies er-

EINSATZBEREICH

Keramikscheibe vorherige Generation

MATERIAL 100 Cré

HARTE 52 HRc
WERKSTUCK ABMESSUNG /110 x 28 mm
OBERFLACHENFINISH Ra 0,5
KUHLMITTEL Emulsion
SCHEIBENABMESSUNG 610 x 35 x 203
SCHEIBENGESCHWIND- B0 my/s

IGKEIT

WETTBEWERBER

NORTON SPEC ANAMN120/6 LB VS3

FALLSTUDIE 1: WALZSCHLEIFEN - WALZLAGERINDUSTRIE

Aufenrund-Laufbahnschleifen

Relative Leistung

Schleifleistung
[y A B
+150 % +50 % =37 %
v
Scheibenstandzeit Vorschub Bearbeitungszeit
W Vorherige Schleifscheibengeneration W Morton Quantum Prime

Bild 2: Fallstudie 1.

HS5 / HiCr + undefiniertes Gusseisen (ICDP)

HSS/HiCr D 800 x 2500 / ICDP D700 x 2500

FALLSTUDIE 2: WALZENSCHLEIFEN - STAHL- UND WALZWERKINDUSTRIE

Schleifleistung

ng

Relative Leistu

Gratio HSS/HiCr

EINSATZBEREICH Schleifen von Warmwalzen
MATERIAL

HARTE 78-85 ShC

WERKSTUCK ABMESSUNG

OBERFLACHENFINISH HSS Ra=1,5/ICDP Ra=0,8
MASCHINE POMINI HD409
KUHLMITTEL WSO halbsynt 3-4 %
SCHEIBENABMESSUNG  01_915x 100 x 304,8
WETTBEWERBER Mitbewerber

NORTON SPEC. 7NQNGS4 GIB36

[0 Wettbewerb Keramikscheibe

Gratio ICOP

Zykluszeit min Kostenx
Werkstiickschleifen
M Morton Quantum Prime

Bild 3: Fallstudie 2.
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EINSATZBEREICH

FALLSTUDIE 3: INNENRUND-SCHLEIFEN - WALZLAGERINDUSTRIE

Innenrund-Schleifen

Schleifleistung

MATERIAL 16 MnCr3 Gule Oberflichengiite. Keine Vibrationen oder Lirm trotz erhihtem Yorschub.
HARTE i &0 HRc = +300 %i
WERKSTUCK ABMESSUNG  Aussparung und Innendurchmesser der =
Spindelteile E
OBERFLACHENFINISH Innerhalb der Toleranzen g
MASCHINE Studer 531 =
o 3
KUHLMITTEL Emulsion
SCHEIBENABMESSUNG 01_63x40x20
WETTBEWERBER Kerarnitksohelba Zustellung Grobschliff Zustellung Endbearbeitung
NORTON SPEC SNAN1007M13VANP15A [ Wettbewerb Keramikscheibe W 5 io=adl)
Bild 4: Fallstudie 3.
- -
HLEIFEN INNENRUND-
SCHLEIFEN

Bild 5: Einsatzbereiche von Norton Quantum Prime.

moglicht Hochgeschwindigkeitsschleifen
auf Maschinen, die fiir hohe Geschwin-
digkeiten ausgelegt sind.”

Fir beste Ergebnisse beim Walzen-,
Spitzen- und Doppelseitenschleifen sind
Kombinationen von Norton Quantum Pri-
me-Korn mit innovativen Norton-Kunst-
harz-Bindungstechnologien wie etwa Vor-
tex der Schlissel zu mehr Produktivitat,
Qualitat und Wirtschaftlichkeit. Die kunst-
harzgebundenen Schleifscheiben bieten
die perfekte Kombination aus Freischliff,
Vielseitigkeit und Teilequalitat.

Die Hochleistungsschleifwerkzeuge
sind in einem breiten Anwendungsbereich
einsetzbar. Dazu gehoren unter anderem
AuBenrund-, Innenrund-, Tief-, Flach-und
Doppelseiten-Planschleifen wie auch das
Ségeschéarfen sowie Walzen-/Centerless-
und Nutenschleifen.

Praxisbeispiele

Fallstudie 1
In einer Fallstudie Walzschleifen in der
Walzlagerindustrie zum AuBenrund-Lauf-

bahnschleifen (100Cr6, 62 Hrc) kann der
Vorschub mit der Norton Quantum Prime-
Schleifscheibe im Gegensatz zum her-
kommlichen Vergleichswerkzeug um 50 %
erhdht werden, die Bearbeitungszeit ver-
mindert sich um 37 % und die Quantum
Prime-Scheibe halt 150 % langer (Bild 2).

Fallstudie 2

In der Fallstudie Schleifen von Warmwal-
zen (HSS / HiCr + undefiniertes Gussei-
sen ICDP, 78-85 ShC) erhoht sich die
Schleifleistung mit der Norton Quantum
Prime-Schleifscheibe im Gegensatz zum
Vergleichswerkzeug um 9 bis 18 %, die
Zykluszeit vermindert sich um 11 % und
die Kosten sinken um 14 % (Bild 3).

Fallstudie 3

In der Fallstudie Innenrund-Schleifen in
der Walzlagerindustrie (16 MnCr5, 60
Hrc) kann die Zustellung beim Grobschliff
sowie bei der Endbearbeitung mit der
Norton Quantum Prime-Schleifscheibe im
Gegensatz zum Vergleichswerkzeug um
300 % erhoht werden (Bild 4).

Bernd Magiera, Anwendungstechniker
bei Saint-Gobain Abrasives: ,,Dank der
innovativen Korntechnologie in Kombina-
tion mit neusten Norton Bindungstech-
nologien bietet Norton Quantum Prime
eine bisher nicht gekannte Produktivitat
und hohe Qualitat bei einer Vielzahl von
Schleifanwendungen und stellt eine ech-
te Leistungsrevolution dar (Bild 5). Dar-
Uber hinaus senkt Norton Quantum Prime
die Umweltbelastung und schont Res-
sourcen. Das reicht von einem reduzier-
ten CO,-AusstoB im Produktionsprozess
bei Saint-Gobain Abrasives iiber die Ver-
meidung von gesundheitsschéadlichen Po-
renbildnern bis hin zu besserer Nachhal-
tigkeit durch eine langere Produktlebens-
dauer.”

www.nortonabrasives.com/de-de

Klaus Schnds, Sales Manager Germany,

Bearing, Gears, Aerospace & Turbines bei
Saint-Gobain Abrasives GmbH
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Porositatsanalysen sind nach
funktionalen Aspekten moglich.

Analysen nach BDG-Richtlinie P 203

Volumendefizite In
Gussstucken analysieren

Kein Gussstuck ist vollig frei von Gasporen oder Schwindungslunkern. Das Problem:
Diese Arten von Volumendefiziten mindern die statische und dynamische Festigkeit.
Aufgabe der Qualitatssicherung ist es daher, sie zu erfassen und zu analysieren,

um gegebenenfalls den GieBprozess zu optimieren. Der Bundesverband der Deutschen
GieBerei-Industrie e.V. (BDG) hat fur die Durchfihrung von Porositatsanalysen ent-
sprechende Richtlinien herausgegeben. Die Jungste ist die P 203, welche die Vorge-
hensweise fur Untersuchungen mithilfe der industriellen Computertomografie (iCT)

fur Bauteile aus Leichtmetallguss beschreibt.
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VON RICHARD LAPPLE, TUBINGEN

ie CT ist die effektivste Technolo-
D gie, um Volumendefizite in Guss-
bauteilen aufzuspiiren und zu ka-
tegorisieren, und dies zerstérungsfrei
(Bild 1a, b). Den Anwendern der CT-Ana-
lysesoftware VGStudio Max von Volume
Graphics, Heidelberg, steht dafiir schon
seit vielen Jahren das Modul ,,Porositéts/
Einschlussanalyse® zur Verfiigung. Eine
~erweiterte Porositats-/Einschlussanaly-
se“ bildet daneben auch die Auswertungs-
moglichkeiten nach den BDG-Richtlinien
P 202 und P 203 fiir Leichtmetall-Guss-
bauteile ab. Als die P 202 formuliert wur-
de, war es noch Ublich, die Werkstlicke zu
zersagen und Schliffbilder anzufertigen.
Analog dazu erlaubt es die CT-Analy-
sesoftware, beliebige virtuelle Schnitte
durch ein Werkstlck zu legen und mit den
3-D-Informationen im Hintergrund die
klassischen 2-D-Auswertungen zersto-
rungsfrei durchzufiihren. Die neue, im De-
zember 2019 finalisierte P 203 setzt nun
vollumféanglich auf den 3-D-Informations-
gehalt der CT-Daten und demzufolge auf
eine dreidimensionale Bestimmung von
Volumendefiziten. Sie wird den bisherigen
Aufwand bei den 2-D-Auswertungen deut-
lich reduzieren oder sogar ersetzen.

Das Release 3.4.5 von VGStudio Max
(2020) bildete bereits die wichtigsten Me-
thoden der P 203 ab. Mit dem Release
3.5.2 sind weitere Features hinzugekom-
men. Dazu gehort unter anderem die Be-
rechnung des Qualitatsfaktors Q (Q-Fak-
tor) zur Beschreibung der Qualitat des CT-
Datensatzes. Der Hintergrund: Analysen
an CT-Datensatzen verlangen ein Mindest-
maB an Bildqualitat, um Unterschiede im
Material, also auch Volumendefizite sicher

Das Original.

ehr erfahren unter J

Bild 1: CT-Bilder von Volumendefiziten in Leichtmetall-Gussstiicken, a) Schwindungsporo-
sitat durch Erstarrungskontraktion, b) formstoffbedingte Gasporositat. (Quelle: BDG-Richtli-

nie P 203)

erkennen zu kénnen. Die Software aus Hei-
delberg erlaubt es, den Q-Faktor, wie erin
der BDG-Richtlinie definiert wird, noch vor
der Porositatsanalyse automatisch, d. h.
benutzerunabhéangig, zu bestimmen. Erst
wenn die Empfehlung der Mindestanfor-
derungen an die Datenqualitat mit einem
O-Faktor Q = 3 erfilllt ist, empfiehlt es sich,
mit der Porositatsanalyse zu beginnen -
erst dann ist eine verlassliche Erkennbar-
keit von Porositdten im Priifobjekt gege-
ben. Bei einem Q-Faktor < 3 liegt es im
Ermessen des Anwenders, ob der CT-Scan
mit optimierten Scan-Parametern wieder-
holt werden muss.

Einfluss der Porositat auf
die Gussstiickfestigkeit

Volumendefizite in Gussstlicken wirken
wie innere Kerben. Wo Kerbwirkungen auf-
treten, nimmt die Festigkeit ab. Es gibt
drei zentrale Aspekte, welche die Kerb-
wirkung beeinflussen: Die Form der Poren
(Porenmorphologie), ihre GroBe und raum-

liche Lage. Alle drei Aspekte konnen mit-
hilfe der CT erkannt und ausgewertet wer-
den. Gasporen nahern sich der Kugelform,
Erstarrungslunker hingegen sind teils
stark zerkliftet. Ein MaB fur diese Form-
unterschiede ist die Spharizitat ¥ (Zer-
kliftung, Psi). Sie beschreibt das Verhalt-
nis zwischen den Oberflédchen einer ide-
alen Kugel und der detektierten Pore bei
identischem Volumen. Die Sphaérizitat ist
eine wichtige GroBe, die in den Porositats-
schliisseln nach BDG-Richtlinie P 203 im-
mer wieder auftaucht. Eine starke Zerkl{if-
tung erhdht die Kerbwirkung von Poren
innerhalb eines belasteten Gussstiick-
querschnitts, sodass die Festigkeitswerte
geringer werden. Ebenso mindern zuneh-
mende PorengréBen oder ein geringer
Randabstand die Festigkeit (Bild 2, a-d).

Porositatsschliissel nach

BDG-Richtlinie P 203

Fir gewdhnlich ist es die Aufgabe des
Konstrukteurs, Festlegungen lber die

DAS BRIKETT.

WWW. Brik:ft'ier_gh.de o

Zuverlassige Brikettieranlagen vom Weltmarktfiihrer
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Volume Graphics)
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noch zuldssigen Volumendefizite eines
Gussstticks vorzunehmen. Die BDG-Richt-
linien geben dafir ein Instrumentarium
an die Hand, die sogenannten Porositéats-
schliissel. Diese fungieren als Toleranzan-
gaben flr die unterschiedlichen Porosi-
tatsmerkmale wie z. B. das Porenvolumen,
den Porendurchmesser oder die Zerklf-
tung (Spharizitat) einer Pore. Der Schliis-
sel Ppy0,7 /@p5/Gap2/Y0,55/UBaq0,5
bedeutet beispielsweise: Der Porenvolu-
menanteil eines definierten Teilbereiches
im Gusssttick darf max. 0,7 %, der zulas-
sige Porendurchmesser einer Einzelpore
max. 5 mm betragen. Der Mindestabstand
zweier Poren muss 2 mm und die Spha-
rizitat der Einzelporen mind. 0,55 betra-
gen. Unberiicksichtigt bleiben Einzelpo-
ren mit einem Aquivalenzdurchmesser
<0,5 mm.

»Da sich je nach Anforderung an das
Gusssttck teilweise komplexe Porositats-
schlissel ergeben, unterstiitzt unsere
CT-Software den Anwender durch ein
vordefiniertes und intuitiv zu bedienen-
des Porositatsschlissel-Eingabefeld, er-
klart Andreas Harborth, Product Manager
Casting bei Volume Graphics. ,Wir erho-
hen dadurch die Bedienerfreundlichkeit
und minimieren die Gefahr von Eingabe-
fehlern.”

Die Anforderungen an die maximale
Gesamtporositat eines Gussstiicks sowie
gegebenenfalls lokal davon abweichende
Anforderungen fiir funktionale und /oder
festigkeitsrelevante Bereiche spezifiziert
der Konstrukteur durch entsprechende
Eintrage in einer 2-D-Zeichnung. Idealer-
weise erstellt er zuséatzliche 3-D-CAD-
Geometrien zur Unterstiitzung seiner Spe-
zifikation. Die BDG-Richtlinie P 203
spricht in diesem Zusammenhang auch
von ,frei definierbaren Teilbereichen® (im
CT-Jargon auch ,,Regions of Interest®, ROI,
genannt). Fir jeden dieser Teilbereiche
kann dann ein individueller Porositéats-
schlissel festgelegt und zugeordnet wer-
den. Die im 3-D-CAD definierten Teilbe-
reiche konnen nun als 3-D-CAD-Daten-
satze zusatzlich in die CT-Analysesoftware
importiert und flr die Auswertung ver-
wendet werden. Damit wird fiir den Qua-
litdtstechniker in der GieBerei die Erstel-
lung von Priifplanen und die Durchfiihrung
von Porositatsanalysen spurbar verein-
facht. Ist der Priifplan einmal erstellt und
in der CT-Analysesoftware angelegt, steht
einer automatisierten, serienbegleitenden
Stichprobenpriifung oder sogar einer voll-
automatisierten, die Serienproduktion
begleitenden Qualitatssicherung nichts
mehr im Wege.
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Bild 3: Wenn der An-
wender die 3-D-
CAD-Fertigteildaten
Uber das CT-Volu-
menmodell legt, er-
kennt er sofort, ob
Bearbeitungsfla-
chen Volumendefizi-
te anschneiden.
(Bild: Volume Gra-
phics)
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Bild 4: Das aktuelle Release zeigt nun auch eine

n ,AuBerhalb-der-Toleranz“-Porositats-

schliissel mit jenen Porositdtsmerkmalen an, welche die Toleranzgrenzen verletzt haben,
inkl. der Anzahl der Poren mit dem Ergebnis ,nicht in Ordnung” (niO). In der Ergebnistabelle
gibt es dafiir eine weitere Spalte. (Bild: Volume Graphics)

Priifung auf ,angeschnittene”
Porositadten

Haufig ist es wichtig zu wissen, was auf
der Werkzeugmaschine passiert. VGStudio
Max erlaubt den Vorausblick. Der Anwen-
der kann bei Bedarf die zu bearbeitenden
Konturen in die Porositatsanalyse einbe-
ziehen, indem er die CAD-Fertigteildaten
hinzuladt und liber das CT-Volumenmodell
legt (Bild 3). Noch vor der Zerspanung wird
ersichtlich, ob ein Bohr- oder Fraswerk-
zeug Volumendefizite in einer unzuldssigen
GroBenordnung anschneidet. Typische Bei-
spiele sind durch Gasporen verursachte
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Vertiefungen in Dichtflachen oder durch
Erstarrungslunker geschwéchte Gewinde-
flanken. Beides kénnen entsprechende
Ausschusskriterien sein. Andreas Harborth
betont: ,Werden fehlerbehaftete Gussroh-
teile schonin der GieBerei erkannt, lassen
sich umgehend GieBprozessoptimierungen
einleiten und ungeplante Kosten in den
Folgeprozessen vermeiden.*

Statistische Erfassung
und Auswertung

Ein nachster Schritt in Richtung Automa-
tion ware die Nutzung von Statistik-Tools,

um die Entwicklung der einzelnen Quali-
tatskriterien wahrend der Produktion
transparent zu machen. VGStudio Max
bietet dafiir eine Exportfunktion fiir die
Statistik-Software Q-DAS qs-STAT. Diese
Lésung ermoglicht die Abbildung von
Trendverldufen sowie die Nutzung von
Eingriffsgrenzen zur Alarmausgabe und
die Durchfiihrung von Analysen zur Pro-
zessfahigkeit Cp/CpK. ,,0Ob die Porositat
im gesamten Gussstiick oder in einer
funktionsrelevanten Region stetig zu-
nimmt, oder ob Erstarrungslunker gegen-
liber Gasporen die Oberhand gewinnen,
wird nachvollziehbar®, fasst Andreas Har-
borth zusammen. ,Wir méchten mit dem
Export-Feature fir die Statistik-Software
Q-DAS gs-STAT dem Anwender die Basis
flr eine statistische Prozesskontrolle
(SPC) bieten, mit der er seinen GieBpro-
zess, etwa im Rahmen eines Industrie-4.0-
Szenarios, besser liberwachen, steuern
und optimieren kann.*

Darstellung der Ergebnisse

In der aktuellen Version 3.5.2 von VG-
Studio Max haben die Entwickler in Hei-
delberg die Darstellung der Untersu-
chungsergebnisse noch etwas transpa-
renter gestaltet. Fiir die analysierten ROl
zeigt die CT-Analysesoftware nun in den
2-D- und 3-D-Ansichten automatisch Er-
gebnismarker an. Diese enthalten sowohl
die P 203-Porositatsschlissel selbst als
auch die farblich unterlegten Ergebnisse
zu den einzelnen Porositatsparametern:
griin = ,,in Ordnung” (i0), rot = ,nicht in
Ordnung® (niO). Der Anwender erkennt
sofort, in welcher Region im CT-Datensatz
einzelne Porositatsmerkmale auBerhalb
der Toleranz liegen. Dadurch lassen sich
schnelle i0-/niO-Entscheidungen treffen
und dokumentieren. Zusatzlich wird in ei-
ner weiteren Spalte der Ergebnistabelle
der ,AuBerhalb-der-Toleranz“-Porositats-
schliissel mit den Merkmalen angezeigt,
welche die Toleranzgrenzen verletzt ha-
ben. Des Weiteren erscheint die Anzahl
der Poren mit dem Ergebnis ,nicht in Ord-
nung® (niO) direkt hinter dem betreffen-
den Merkmal. Dadurch wird es unter an-
derem moglich, zwischen systematisch
auftretenden niO-Porositaten und zufélli-
gen AusreiBern zu unterscheiden (Aufma-
cherbild und Bild 4).
www.volumegraphics.com/de

Richard Lépple, freier Journalist - text+foto
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Mitarbeitergesundheit
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Mitarbeiter, die im Biiro oder im Homeoffice
arbeiten, haben mit ,,Krankmachern® zu
kampfen, die teilweise aus dem Privatleben
kommen.

Ganzheitlich fordern und bewahren

Viele ,,Krankheiten®, unter denen die Mitarbeiter von Unternehmen leiden, wie
psychische Erkrankungen sowie Rucken- und Herz-Kreislaufbeschwerden, haben
ihre Wurzeln auch in deren Privatleben. Diesem Befund muss die betriebliche
Gesundheitsforderung Rechnung tragen.

Von Sabine Machwiirth, Visselhévede

ugluft. Giftige Dampfe. Ohrenbetdu-
Zbender Larm. Solche ,,Krankma-

cher® am Arbeitsplatz kdnnen Un-
ternehmen leicht identifizieren. Ebenso
verhalt es sich, wenn sich ein Mitarbeiter
in der Produktion beispielsweise beim
Stanzen die Hand quetscht. Dann ist so-
fort klar, wodurch der Unfall verursacht
wurde. Dann kénnen Unternehmen auch
unmittelbar GegenmaBnahmen ergreifen.

Versteckte ,Krankmacher”

Anders verhalt es sich bei der Biiroarbeit
- egal, ob sie im Betrieb oder im Home-
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office erfolgt. Bei ihr ist oft nicht auf den

ersten Blick erkennbar, was die Gesund-

heit der Mitarbeiter belastet. Trotzdem

gibt es auch bei der Buroarbeit ,Krank-

macher® - jedoch teils andere als in der

Produktion. Das zeigt ein Blick auf die

haufigsten Erkrankungen von Biiromitar-

beitern. Neben Infektionskrankheiten

sind dies

> Erkrankungen der Wirbelsdule und des
Bewegungsapparats,

> Herzkreislauf- und Stoffwechsel-
erkrankungen sowie

> psychosomatische Erkrankungen.

Diese ,Zivilisationskrankheiten“ verursa-
chen fast 80 Prozent der krankheitsbe-

dingten Fehltage - auch weil ihr Verlauf
oft chronisch ist.

Mit der Pravention friihzeitig
beginnen

Deshalb sollte die Pravention dieser Er-
krankungen méglichst friih beginnen. Da-
riber sind sich die Experten einig. Weniger
klar ist aber: Wie kdnnen sie vermieden
werden? Denn diese Erkrankungen haben
oft keine eindeutige und alleinige Ursache.
So werden zum Beispiel viele Herzkreis-
lauf- und psychosomatische Erkrankungen
durch Stress (mit-)verursacht. Dieser kann
jedoch durch viele Faktoren - zum Beispiel
Termindruck, Uberforderung - ausgeldst
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werden. Hinzu kommt: Was eine Person
als Stress erlebt, ist subjektiv. Der eine
Mitarbeiter denkt, wenn er eine neue Auf-
gabe erhalt, ,Toll, endlich kann ich mich
beweisen®; den anderen packt das pani-
sche Geflihl ,Das schaffe ich nie“. Solche
personlichen Denk- und Verhaltensmuster
spielen beim Stressempfinden eine wich-
tige Rolle.

Diese Denk- und Verhaltensmuster
zeigen die Mitarbeiter aber nicht nur am
Arbeitsplatz, sondern auch in ihrer Frei-
zeit. Wer im Beruf schnell gestresst ist,
ist auch privat zumeist kein ruhender Pol.
Berufliches und Privates sind folglich in
der Regel eng verwoben, wenn es um den
Krankmacher ,,Stress“ geht.

Dies gilt auch fir die anderen Risiko-
faktoren, die haufig die genannten Zivili-
sationskrankheiten auslosen. Zum Bei-
spiel eine ungesunde Ernahrung. Wer in
der Kantine mit Vorliebe Fleisch und Pom-
mes wahlt, ist meist auch zu Hause kein
Salat- und Kérneresser. Ahnlich verhalt
es sich mit dem Bewegungsmangel. Vie-
le Buroarbeiter verbringen auch ihre Frei-
zeit weitgehend sitzend - zum Beispiel
im Auto, vor dem Fernseher oder vor der
Spielekonsole.

Deshalb kommen Unternehmen mit
einem Praventionskonzept, das sich aus-
schlieBlich auf das gesundheitsgerechte
Gestalten der Arbeitsplatze konzentriert,
nicht weit. Sie sollten den Menschen als
Ganzen im Blick haben. Auf das, was ihre
Mitarbeiter in ihrer Freizeit tun, haben die
Unternehmen aber keinen direkten Ein-
fluss. Sie konnen ihnen nicht vorschrei-
ben: Hore auf zu rauchen oder gehe zwei
Mal pro Woche joggen. Solche Verhaltens-
anderungen lassen sich nicht per Dekret
verordnen. Sie sind nur moglich, wenn die
Mitarbeiter deren Nutzen erkennen und
eine Verhaltensanderung als personlichen
Gewinn erfahren. Deshalb orientieren sich
heute die meisten Gesundheitsforderkon-
zepte der Unternehmen nicht mehr vor-
rangig am Ziel ,Krankheit vermeiden®. Sie
zielen vielmehr darauf ab, das Wohlbefin-
den, die Leistungskraft und die Lebens-
freude der Mitarbeiter zu férdern und zu
bewahren.

Aktive Mitarbeit erforderlich

Dies geht nur, wenn die Mitarbeiter aktiv
mitarbeiten. Zum Beispiel in Gesundheits-
zirkeln, die auch online stattfinden kon-
nen; Gesprachskreisen also, bei denen
die Mitarbeiter selbst ermitteln, welche
Faktoren ihr Wohlbefinden negativ beein-
flussen und wie sich diese beseitigen las-
sen. So geraten auch Krankmacher in den
Blick, die AuBenstehende nur schwer er-

kennen. Beispielsweise Mangel in der
Kommunikations- und Fihrungskultur.
Oder Arbeitszeiten und Personaleinsatz-
plane, die den Bedurfnissen der Mitarbei-
ter zuwiderlaufen. Auch sie kénnen das
Wohlbefinden der Mitarbeiter schmélern.
Deshalb kommt man beim Thema Ge-
sundheitsforderung mit Patentrezepten
nicht weit.

Aktive Mitarbeit z.B. in Gesundheits-
zirkeln, helfen, diese ,,Krankmacher* auf-
zuspliren.

Trotzdem lassen sich einige Faktoren
benennen, die moderne Praventionskon-
zepte auszeichnen. Sie setzen zum Bei-
spiel nicht rein auf Information. Denn Wis-
sen allein veranlasst Menschen meist

Entgasungs%erétschaften und Prozesshilfsstofe
ir die GieBereiindustrie

DUAL SEM ist eine mobile
D U AL S E M Entgasungsstation nach neuestem Stand
Mobile Rotorentgasungs-und

Schmelzebehandlungseinheit
fiir den Aluminiumguss

der Technik, die alle anfallenden Daten
der Behandlung LIVE aufzeichnet und im
Ergebnis sichtbar macht , somit auch die
Qualitatskontrolle vereinfacht.

Der Rotor, ebenso wie der Schaft

der Entgasungseinheit bestehen

aus Siliziumcarbid, das sich in langer
Haltbarkeit bewahrt. Besonders
zeichnet sich DUAL-SEM auch

in einfacher Zufuhr prozef3tblich
verwendeter granulierter

Erzeugnisse aus. Die gegebenen
Einstellmdglichkeiten, besonders die
digitale Speicherung aller spezifischen
Daten, lassen es zu, mit dem Einsatz
eines DUAL-SEM - Gerétes den
Entgasungzyklus und eine ergénzende
Behandlung zu steuern und zu
kontrollieren (industrie 4.0).

27 - 20 September 2022
Exhibition Center Dissaldorf

Besuchen Sie uns auf unserem Stand
www.acesana.com - info@acesana.it
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BERUF & KARRIERE

Eine gesunde Erndhrung
lasst sich vom Arbeitgeber
nicht erzwingen ...

nicht dazu, ihr Verhalten zu andern. Das
zeigt das Beispiel Rauchen. Heute weif3
jeder, dass das Rauchen der Gesundheit
schadet. Trotzdem griffen 2019 noch 23
Prozent der Erwachsenen in Deutschland
regelmaBig zum ,Glimmsténgel“. Das
zeigt: Gesundheitsférderkonzepte, die
rein auf Information setzen, sind selten
von Erfolg gekront. Deshalb enthalten sie
oft auch die Elemente Training und Dia-
gnostik.

Neue Denk- und Verhaltens-
muster trainieren

Diagnostische Elemente, wie zum Beispiel
das Bestimmen der Blutwerte, sind sinn-
voll, weil bei vielen noch nicht erkrankten
Personen das subjektive korperliche Emp-
finden und die objektiven Gesundheits-
daten auseinanderklaffen. So reagiert
zum Beispiel eine 35-jahrige, vor Energie
strotzende Fiihrungskraft, wenn man ihr
sagt, dass Herzinfarkte die haufigste To-
desursache bei Mannern unter 60 sind,
meist nur mit einem schulterzuckenden
»Naund®“. Prasentiert man derselben Per-
son aber ihre Gesundheitsdaten, die zei-
gen, dass die Wahrscheinlichkeit, in den
kommenden Jahren einen Herzinfarkt zu
erleiden, bei ihr deutlich hoher als beim
Bevoélkerungsdurchschnitt ist, reagiert sie
betroffen. Dann fragt sie fast automatisch
nach: Und was sollte ich tun, um den In-
farkt zu vermeiden?

Dann genligt es keinesfalls der Fiih-
rungskraft zu sagen ,Sie sollten sich ge-
stinder erndhren und mehr bewegen sowie
fur eine angemessene Entspannung sor-
gen, denn das wissen heute die meisten.
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Wichtig ist es vielmehr, der Person bei-
spielsweise zu zeigen, wie sie Sport treiben
sollte, damit dies ihre Gesundheit fordert;
auBerdem ihr Techniken zu vermitteln, wie
sie entspannen kann - auch am Arbeits-
platz oder zwischen zwei Terminen.

Schlisselrolle fiir Flihrungskrafte

Ein weiteres Merkmal fast aller modernen
Gesundheitsforderkonzepte ist: Die Fiih-
rungskréafte spielen in ihnen eine Schlis-
selrolle, denn sie pragen weitgehend die
Arbeitsbedingungen der Mitarbeiter. Gibt
ein,,Chef“ keine klaren Anweisungen und
wissen die Mitarbeiter nicht, was sie zu
tun haben, erzeugt dies bei ihnen Stress.
Ebenso ist es, wenn der ,,Chef Mitarbei-
ter flir Fehler regelméaBig an den Pranger

stellt. Dann plagt sie die Angst: Hoffent-
lich mache ich keinen Fehler. hr Wohlbe-
finden férdert es auch nicht, wenn im Un-
ternehmen das Credo herrscht: Je langer
ein Mitarbeiter im Blro bzw. am Schreib-
tisch sitzt, umso wertvoller ist er. Denn
dann ist absehbar, dass das Leben der
Mitarbeiter aus der Balance gerat - weil
sie kaum noch Zeit flr ihre Familie, ihre
Hobbys oder zum Entspannen haben.
Entsprechend wichtig ist es, die Flh-
rungskrafte fiir die Themen Gesundheit
und Work-Life-Balance zu sensibilisieren.
Denn sie haben eine Vorbildfunktion fir
ihre Mitarbeiter - in positiver und nega-
tiver Hinsicht. Das haben die meisten

... genauso wenig wie ausreichend
Bewegung.
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Unternehmen erkannt. Deshalb gibt es
inzwischen in den meisten GroBunterneh-
men spezielle Gesundheitsforderpro-
gramme fiir deren Fihrungskréfte - auch
weil die Betriebe wissen, welche direkten
und indirekten Mehrkosten ihnen entste-
hen, wenn ein Leistungstrager fir lange-
re Zeit ausfallt.

Herausforderung: alle
Mitarbeiter erreichen

Vielen Unternehmen haben aber noch
Probleme dabei, die Gesundheitsférde-
rung auf die gesamte Belegschaft auszu-
dehnen. Nicht selten beschrankt sich die-
se fir das Gros der Mitarbeiter noch auf
eine Vielzahl willkirlich anmutender Ein-
zelmaBnahmen - angefangen von Stress-
Management-Seminaren bis hin zu Info-
veranstaltungen zum Thema Ernghrung.
All diese MaBnahmen sind sinnvoll, und
esist gut, dass sie von den Unternehmen
angeboten werden. Doch leider entfalten
sie oft nicht die gewlinschte Wirkung, weil
sie in kein stimmiges Gesamtkonzept ein-
gebettet sind.

Eine Schlisselrolle beim Erstellen sol-
cher Konzepte spielen héufig die Gesund-
heitsberichte der Krankenkassen. lhnen
konnen die Unternehmen entnehmen,
unter welchen Erkrankungen ihre Mitar-
beiter im Vorjahr litten und in welchen
Bereichen sie gehauft auftraten. Zudem
geht aus ihnen hervor: Welche Verschie-
bungen ergaben sich zum Vorjahr? Und:
Unter welchen Krankheiten leiden die Mit-
arbeiter anderer vergleichbarer Betriebe?

Ein Manko der Gesundheitsberichte
ist jedoch: Sie stiitzen sich nur auf Krank-
heitsdaten. Aus ihnen geht zum Beispiel
nicht hervor, wie viel Prozent der Mitar-
beiter unter Stress leiden, wie viele einen
zu hohen Blutdruck haben und wie viele
lbergewichtig sind - Informationen, die
fur die Praventionsarbeit wichtig sind.
Deshalb fiihrt eine wachsende Zahl von
Unternehmen regelmaBig sogenannte
Screening-Aktionen durch. Bei diesen
kdnnen die Mitarbeiter, anonym und frei-
willig, beispielsweise ihre Blutwerte oder
ihren Korperfett-Anteil ermitteln lassen.
Die dabei gewonnenen Daten flieBen in
eine zentrale Datenbank ein, sodass das
Unternehmen anschlieBend zum Beispiel
weiB: Etwa 30 Prozent unserer Mitarbei-
ter haben einen erhéhten Gesamtcholes-
terinwert; 40 Prozent leiden unter Uber-
gewicht. Ein weiteres Instrument, um die
gewiinschten Infos zu gewinnen, sind Be-
fragungen der Mitarbeiter, bei denen die-
se zum Beispiel gefragt werden,
> ob sie unter Stress leiden,
> was bei ihnen Stress auslost und

> worin sich Stress bei ihnen zeigt.

Solche Befragungen sind gerade in Zeiten,
in denen sich aufgrund der vermehrten
Arbeit im Homeoffice die Rahmenbedin-
gungen der Arbeit vieler Mitarbeiter sehr
stark gedndert haben, sehr sinnvoll, denn:
Mit den dabei gewonnenen Informationen
kdnnen auf den Bedarf der Mitarbeiter
abgestimmte FérdermaBnahmen entwi-
ckelt werden.

Auf den individuellen
Bedarf eingehen

Diese gehen jedoch noch nicht auf indivi-
duellen Bedarf des Einzelnen ein. SchlieB-
lich kdnnen zum Beispiel die bekannten
Stress-Symptome wie Verspannungen,
Magenbeschwerden und Uberreizung die
unterschiedlichsten Ursachen im berufli-
chen und privaten Bereich haben. Das
Gleiche gilt, wenn sich bei einer Person
das Gefuhl verdichtet: Alles wachst mir
uber den Kopf. Dann kann eine Ursache
hierflir auch sein, dass die pubertierenden
Kinder nur noch ,,nerven®.

Solche Faktoren kénnen in (Online-)Se-
minaren und Meetings, an denen viele
Personen teilnehmen, meist nicht thema-
tisiert werden - vor allem, weil sie zu stark
die Privatsphére der Mitarbeiter tangie-
ren. Deshalb offerieren immer mehr Un-
ternehmen ihren Mitarbeitern auch die
Mdoglichkeit, anonym einen Gesundheits-
coach zu kontaktieren, um
> mitihm zu analysieren, was sie warum
belastet und
> mit ihm individuellen Aktionsplan zu
entwerfen.

Mit einer entsprechenden Kombination
von FoérdermafBnahmen haben viele Un-
ternehmen positive Erfahrungen gesam-
melt, vor allem, weil sie das Praventions-
angebot fir alle Mitarbeiter mit einer in-
dividuellen Férderung und Unterstiitzung
verknupfen.

www.mticonsultancy.com

Sabine Machwiirth ist geschéftsfihrende
Gesellschafterin der Unternehmensbera-
tung Machwiirth Team International (MT/
Consultancy), Visselhdvede (D), die Unter-
nehmen u.a. beim Entwickeln, Implemen-
tieren sowie Realisieren maBgeschneider-
ter (digitaler und hybrider) Gesundheits-
férderprogramme unterstiitzt.

D22

G-S-D

Gerhard Schoch

Druckgiesstechnik
Entwicklung und Fertigung
von

Verschleifteilen

und

Peripheriegeraten
fir den
Warmkammerdruckguss
Zink und Magnesium
sowie
Kaltkammerdruckguss
Aluminium Magnesium

E_ &m'm'

‘6\ ﬁfwﬂ

Additive
Fertigungstechnik
Laser Cladding bei G-S-D

Aufen und Innenbeschichtung
L. bis 4000 mm D. bis 1000 mm
die andere Art zu Reparieren

Uberzeugen Sie sich
von unserem umfassenden
u. qualitativ hochwertigem

Leistungsangebot

Sie erreichen uns unter
Am Flugplatz 19

02828 Gorlitz

Tel 0049 (0)3581 375930-00
Fax0049(0) 3581 375930-13
E - mail office @ G-S-D. info

www . G-S-D .info
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Willkommen in
der Welt von

DieCast iIQ™

Intelligente Druckgusslésungen von Quaker Houghton

Wir denken Druckguss neu und kombinieren die ultimative

Auswahl an erstklassigen Druckgussschmierstoffen,

Prozessfliissigkeiten und Applikationsgerdten mit dem Know-how
und der Intelligenz, um lhre Herausforderungen vollstéindig zu Iésen.

Wir arbeiten mit Ihnen zusammen, um eine verbesserte Qualitat
und Produktivitat zu erzielen, die Gesamtbetriebskosten zu verringern
und aufergewodhnliche Umweltleistung zu erreichen. Das ist DieCast iQ™. Quaker

Intelligente Druckgusslésungen von Quaker Houghton.
va Houghton.
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Sensortechnik

Kaltes Auge fur heif3en

Eine AluminiumdruckgieBanlage ist ein
»hollischer” Ort fiir sensorische Messtechnik.

Einsatz

Bei Anwendungen im Druckguss liegen die Temperaturen gern bei 700 °C und darUber.
Fir Sensoren in der Messtechnik ein buchstablich hollisches Umfeld. Fir eine verlass-
liche Prozessiiberwachung im Bereich der Squeeze Pins hat AHP Merkle eine elegante
Losung entwickelt, die der Hitze trotzen und verlassliche Werte liefern kann.

Von Patrick Mussler, Gottenheim

dung von Hydraulikzylindern beim

Aluminium-DruckgieBen ist die
Uberwachung der Positionierung soge-
nannter Squeeze Pins. Dabei steht nicht
die absolute Position im Fokus. Ziel ist viel-
mehr, den Prozess wirksam zu liberwa-
chen: Der Anwender muss klar erkennen
kdnnen, ob sich in seinem Produktions-
prozess etwas verandert oder ob die rele-
vanten Parameter und Vorgénge stabil blei-
ben. Die eigentliche Herausforderung da-
bei sind die hohen Temperaturen. Denn
fllissiges Aluminium ist fast 700 °C heiB.

E ine Herausforderung bei der Anwen-
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Einsatz von Squeeze Pins

Bei dieser Temperatur der Aluminium-
schmelze kann man keinen Hydraulikzy-
linder direkt betreiben - da liegen die
Grenzen im Normalfall bei 200 °C. Die L&-
sung insbesondere fiir das Nachverdich-
ten beim Erstarren der Schmelze sind die
Squeeze Pins, die sehr nahe an der Kavi-
tat eingesetzt werden: Das sind oftmals
runde Stifte, die mit groBer Kraft in die
Kavitat gedriickt werden und dort lokal ei-
nen héheren Druck erzeugen kénnen.
Allerdings muss fiir einen stabilen Pro-
zess die Position der Squeeze Pins iiber-
wacht werden. Konventionelle Positions-

sensoren stoBen allerdings bereits bei
rund 100 °C an ihre Grenzen. Ursache
ist die empfindliche Elektronik, das Funk-
tionsprinzip der auf dem Markt verfiigba-
ren Sensoren oder eine Kombination aus
beidem. Gefragt ist eine Losung, die bei
den hohen Temperaturen verlasslich funk-
tioniert.

Diese Losung muss zwei Vorgaben er-
fillen. Zum einen muss die Messmetho-
de auch bei diesen hohen Temperaturen
einwandfrei funktionieren. Und zum an-
deren muss die dafiir notwendige Elek-
tronik entweder ebenso hitzebestandig
sein oder sich von der eigentlichen Mess-
stelle so weit raumlich entkoppeln las-
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Bild 1: Mithilfe von Lichtleitern lasst sich
die temperaturempfindliche Elektronik ef-
fektiv vom Messpunkt absetzen.

sen, dass sie auBerhalb der heien Zone
unter ,normalen“ Temperaturbedingun-
gen arbeiten kann.

Hochtemperatur-Positions-
tberwachung

Der Bedarf auf Anwenderseite fir ein der-
artiges System war vorhanden. Und AHP
Merkle wollte als ganzheitlicher Losungs-
anbieter diese Licke schlieBen. Die Zy-
linderspezialisten haben lange recher-
chiert und mit zahlreichen Entwicklern
und Herstellern von Sensoren gespro-
chen. Eine Losung haben sie am Markt
indes nicht gefunden. So mussten die
Merkle-Entwickler selbst eine Losung fiir
eine Hochtemperatur-Positionsiberwa-
chung zur Prozessiiberwachung beim Alu-
minium-DruckgieBen schaffen.

Eine erste Idee gab es dann auch
schnell: Da Lichtleiter sehr temperatur-
bestandig ausgelegt werden konnen, ist
eine Losung naheliegend, in der ein opti-
sches Signal auf diese Weise vom Mess-
punkt zu Sensor und Auswerteelektronik
geleitet wird. Damit Isst sich die tempe-
raturempfindliche Elektronik sehr effek-
tiv vom Messpunkt absetzen, das Gesamt-
system erreicht die erforderliche Tempe-
raturfestigkeit.

Ausgehend von der grundsatzlichen
Idee wagten die Entwickler den Sprung
ins kalte Wasser, denn es gab in dieser
Richtung keine verwertbaren Erkenntnis-
se. In Summe war es dann aber keine ,Ra-
ketenwissenschaft®, die flr eine praxis-
taugliche Losung erforderlich war. Die
Entwickler lieBen sich vielmehr von einer

bestehenden, vollig anderen Anwendung
inspirieren und wandelten deren Kons-
truktion unter Verwendung vorhandener
Bauteile intelligent ab. Das Ergebnis kann
Uiberzeugen - auf Anhieb (Bild 1).

Dieses Ergebnis ist die mittlerweile pa-
tentierte Hochtemperatur-Positionstiber-
wachung zur Prozessiiberwachung beim
Aluminium-DruckgieBen von AHP Merkle,
das auf Lichtleiter und eine abgesetzte
Auswerteelektronik setzt und so das Tem-
peraturproblem elegant umgeht. Es ist iib-
rigens das erste Patent des Gottenheimer
High-Tech-Unternehmens. Zwar wurde bei
AHP Merkle auch in den vergangenen Jah-
ren intensiv entwickelt, die Verantwortli-
chen gingen indes stets ohne den Schutz
eines Patents auf den Markt. Die Folge
war, dass auch Wettbewerber, die selbst
nicht entwickeln, von der Leistung der
AHP-Merkle-Experten profitierten und die
Systeme ungefragt nachbauen konnten.
Das sollte diesmal anders sein.

Bei dem neu konzipierten System wird
uber einen Lichtleiter Licht in ein Bauteil
am Zylinder eingebracht, die reflektierte
Lichtmenge gemessen und somit uber
dieses Signal ein sehr praziser Ruck-
schluss auf die Position des Zylinders ge-
zogen. Im Einzelnen besteht das System
(Bild 2) aus einer Lichtquelle, einem dop-
pelten Lichtleiter, einem Lichtabsorbti-
onsraum und einer Fotozelle. Die Licht-
quelle erzeugt Licht, das der erste Licht-
leiter in den Lichtabsorbtionsraum leitet.
Dort wird je nach Zylinderpositionierung
ein Teil des Lichts absorbiert und ein Teil
reflektiert. Der reflektierte Teil wird Gber
den zweiten Lichtleiter zur Fotozelle ge-
fuhrt und gemessen - die verbundene
Elektronik kann ein prazises Positionssi-
gnal generieren und ausgeben.

Die Entwicklungsphase bis zur Paten-
tierung dauerte knapp ein Jahr. Dieses
Schalterprinzip ist definitiv ein Alleinstel-
lungsmerkmal, das so schnell kein Wett-
bewerber nachbauen kann und darf, und
das die Technologieflihrerschaft von AHP

Merkle fir Hydraulikzylinder insbesonde-
re im Bereich Werkzeug- und Formenbau
nachdricklich unterstreicht.

Weitere Plane

Allerdings gibt sich das Unternehmen da-
mit nicht zufrieden. Das System soll noch
genauere und weitere Daten liefern kon-
nen. Ein Entwicklungsansatz ist, die Pro-
zessiiberwachung langfristig zu einer ge-
nauen Positionsmessung aufzuweiten.
Hier rechnen die Experten allerdings nicht
mit kurzfristigen Ergebnissen. Bereits der
aktuelle Entwicklungsstand des Systems
reicht indes fiir die Anforderung der Pro-
zessiiberwachung tiber die Squeeze Pins
vollig aus.

Ein weiterer Entwicklungsansatz ist
die Reproduzierbarkeit der Signale beim
Einsatz verschiedener Zylinder eines iden-
tischen Zylindertyps - schlieBlich soll so
etwa bei Verschleifl oder einem Repara-
turfall der Austausch des Zylinders mog-
lich sein, ohne dass das Messsystem kom-
plett neu kalibriert werden muss.

Interessant ist die neue Hochtempera-
tur-Positionstberwachung zur Prozessuber-
wachung beim Aluminium-DruckgieBen fiir
alle Anwender, die eine Positionsiiberwa-
chung in einem Hochtemperaturumfeld be-
nétigen. Diese muss nicht einmal zwangs-
léufig im Zylinder verbaut sein. Die Zylinder
bei AHP Merkle sind aktuell aufgrund der
verwendeten Dichtungen auf 200 °C be-
grenzt. Das Prinzip der Hochtemperatur-
Prozessiiberwachung lieBe sich ohne die-
se Einschrankung sogar bei Werten bis zu
400 °C verwenden.

Mittlerweile ist das System bereits bei
mehreren Pilotanwendern im rauen Pra-
xiseinsatz und kann dort seine Funktion
prozesssicher und prozessstabil unter Be-
weis stellen. Alle Tests waren bisher sehr
erfolgreich.

www.ahp.de

Patrick Mussler, AHP Merkle GmbH

Bild 2: Die paten-
tierte Hochtempera-
tur-Positionsiiber-
wachung.

GIESSEREI 109 01/2022 67



FOTO: YIZUMI

DruckgieBmaschinen
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LEAP-DruckgieBmaschine.

Kaltkammer-Druckgielien
mit der LEAP-Reihe

In den letzten Jahren hat die Nachfrage nach Fahrzeugen mit alternativen Antrieben
weltweit immens zugenommen. Die dafir erforderlichen neuen Komponenten -
komplexe und dunnwandige Bauteile mit zum Teil langen FlieBwegen - stellen hohere
Anforderungen an das DruckgieBen. Die LEAP-DruckgieBmaschinenreihe von Yizumi
verspricht hierflr hochste Prazision und Wiederholgenauigkeit.

Von Stefan Fritsche, Foshan City,
China

ach umfangreicher Marktfor-
N schung und Leistungsvergleichen

mit fortschrittlichsten internatio-
nalen Technologien wandte sich Yizumi
fur die Entwicklung seiner neuen Druck-
gieBmaschinenreihe der Herausforderun-
gen zu, eine Best-in-Class Maschinentech-
nologie zu implementieren. Die LEAP-Bau-
reihe bietet hochste Prazision und
Wiederholgenauigkeit. Ihre moderne
Steuerung ist fiir alle Anwender einfach
und intuitiv nutzbar.
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Diese Technologie-Plattform legt den
Grundstein fur eine intelligente Zellen-
integration und soll héchste Verfligbar-
keit der Gesamtanlage gewahrleisten. Um
die Kunden beim Erreichen einer wettbe-
werbsfahigen Gesamtanlageneffektivitat
(GAE) weiter zu unterstiitzen, fokussiert
sich Yizumi auch darauf, passende Ange-
bote in den Bereichen Formenbau und
GieBprozessoptimierung zu entwickeln.

Die unabhangig entwickelte Yi-Cast
GieBeinheit mit Echtzeitregelung verbes-
sert mit ihrer hohen Préazision und GieB-
prozesswiederholbarkeit die GieBleistung
der LEAP-Baureihe. Ergénzt durch eine in-

novative und energiesparende hydrauli-
sche Antriebsgruppe sowie ein hochmo-
dernes Bedienfeld mit kundenorientierter,
intuitiver Programmierung ermdglicht die
LEAP-Reihe den intelligenten Austausch
von Informationen iber Qualitat, Betriebs-
leistung und Prozesseinstellungen. Dies
gestaltet den Betrieb der DruckgieBanla-
gen einfach, effizient und transparent.

Produktentwicklung in inter-
nationaler Zusammenarbeit

Fir die Produktentwicklung setzte Yizumi
aktiv die IPD-Methode (Integrierte Pro-
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duktentwicklung) ein, die sich auf die ver-
schiedenen Bedirfnisse und Anforderun-
gen der Kunden konzentriert. Die Entwick-
ler lernten zu verstehen, vor welchen
Herausforderungen die Mitarbeiter ihrer
Kunden in ihren verschiedenen Rollen in
der Produktion, der Instandhaltung sowie
bei der Nutzung der DruckgieB-Zellen ste-
hen. Uber mehrere Jahre hinweg erhielten
sie durch eingehende Beobachtung und Un-
tersuchungen so wertvolles Feedback aus
erster Hand, um mithilfe der LEAP-Reihe
den Kunden zu einem Leistungssprung in
ihrer Produktion zu verhelfen.

Treibende Kraft hinter der technolo-
gischen Ausrichtung des Unternehmens
ist die internationale Zusammenarbeit.
Um eine neue Generation leistungsfahi-
ger Produkte zu schaffen, engagiert sich
Yizumi flr eine enge Anbindung an die
fortschrittliche europaische DruckgieB-
technologie. Dazu gehort die Integrati-
on globaler Ressourcen, der Aufbau ei-
ner chinesisch-europdischen Technolo-
gieplattform sowie die Einbindung
europaischer DruckgieBexperten, um
technische Herausforderungen gemein-
sam zu bewaltigen. Gleichzeitig entwi-
ckelt das Unternehmen die Kernkompe-
tenzen der chinesischen Ingenieure wei-
ter - vom Wissenstransfer bis zur aktiven
Umsetzung.

Zum Aufbau eines hohen internen
Know-hows rund um den DruckgieBpro-
zess hat Yizumi in erheblichem MaBe in
die Forschung und Entwicklung von GieB-
verfahren investiert. Das unternehmens-
eigene Produkt- und Prozessanwendungs-
zentrum (PPAC - Product and Process Ap-
plication Center) bietet eine sehr gute

SPECIAL: DRUCKGUSS 2022

Bild 1: Die Einpresssteuerung sorgt fiir hohe Qualitéat bei jedem Schuss.

Plattform zur Durchfihrung verschiede-
ner GieBversuche, fiir Werkzeugbemus-
terungen sowie flr GieBereitechnik-Schu-
lungen. Dabei wird die enge Zusammen-
arbeit mit sorgféltig ausgewéahlten
internationalen Fachkréften genutzt, um
das eigene Team bezliglich GieBprozes-
sen sowie Werkzeugauslegung zu schu-
len. So kann Yizumi seinen Kunden auch
technologische Unterstiitzung bieten, um
im hart umk@mpften Markt zu bestehen.

Die mit européischen Experten in ver-
schiedenen technologischen Schlissel-
bereichen eingegangen Partnerschaften,
ermoglichen es dem Technikteam Engi-
neering-Herausforderungen aus verschie-
denen Perspektiven zu betrachten und so
innovative Losungen zu finden, von de-

nen die Kunden profitieren. Andre Dylong,
Geschéaftsfihrer von DSD, Yizumis Ser-
vicepartner in Europa, dazu: ,Wir sind stolz
darauf, unsere mehr als 30-j&hrige Erfah-
rung im Druckguss in dieses internatio-
nale Projekt einzubringen. Fir uns ist es
sehr spannend und interessant, eng mit
dem Yizumi-Team zusammenzuarbeiten.“

Leistungsvergleich bestanden

Die neue Generation der LEAP-Reihe ist
das Ergebnis der Kooperation zwischen
dem erfahrenen, internationalen F&E-
Team und dem technischen Team von
Yizumi in China. ,,Sie zeichnet sich durch
eine stark verbesserte GieBleistung und
ein intuitives MMI-Bedienfeld aus. Das

Flissigmetall-Transport TRANSMETALL TM 500

TRANSMETALL TM 500, Pfanne geschwenkt und gekippt:

I Pfanneninhalt: 500kg Aluminium

B Pfannenschnauze fiir geschlossenen GieBstrahl

Vorteile:

I Schnell: Pfannenwechsel in Minuten
I Sicher: Pfannenverriegelung

I Optional: Pfannendeckel flr weite Transportstrecken
Il Effizient: Kein Absteigen vom Stapler notwendig
B Wirtschaftlich: nur 2t-Stapler fir 500 kg Flissigmetall

. Herwig Baumann
Talweg 8
75433 Maulbronn
: +49 (0) 70 43 / 20 96
: +49 (0) 70 43 / 88 05
Internet :
: info@ibb-baumann.de

Fon
Fax

Maschinenbau E-mail

Funktionen:

www.ibb-baumann.de

I Pfanne verriegeln
B Pfanne schwenken, links/rechts je 90°
B Pfanne auskippen, Kippwinkel 95°

www.prh-werbung.de
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verbesserte FormschlieBsystem sowie ei-
ne energiesparende Antriebsgruppe las-
sen LEAP zu einer effizienten, stabilen und
automatisierten DruckgieB-Produktions-
einheit werden. Der Einsatz der unabhan-
gig entwickelten echtzeitgeregelten Yi-
Cast-GieBeinheit garantiert eine hohe
Qualitat bei jedem Schuss®, so Wang Bo,
Leiter Produkt- und Marktmanagement
der Druckgussabteilung von Yizumi.

Bei der Einpresssteuerung sorgen préa-
zise abgestimmte, hausintern entwickel-
te Algorithmen, kombiniert mit einem
Hochleistungssteuerungssystem, Hoch-
geschwindigkeits-Pilotventilen und spezi-
ellen Servoventilen fir eine erstklassige
Einpressleistung (Bild 1). Das Echtzeit-Re-
gelsystem erkennt jede Prozessabwei-
chung und passt den Einpressvorgang so-
fort automatisch an. Dadurch werden die
Wiederholbarkeit des Prozesses und die
Konstanz der Gussqualitat erheblich ver-
bessert. Die Unterbrechung der Einpress-
geschwindigkeit zum Abschluss der Form-
flllung reduziert Gratbildung und erhoht
sowohl die Produktivitét als auch die Le-
bensdauer des Werkzeugs.

Auch die ORCA-Steuerung ist das Pro-
dukt einer engen Zusammenarbeit mit re-
nommierten europdischen Spezialisten
(Bild 2). Mithilfe dieser Steuerung kon-
nen Anwender Produktionsparameter wie
Geschwindigkeiten, Driicke, Wegpunkte,
Kolbenwiderstand in der Fillbichse,
Druckaufbauzeit, Einpresshub, Anguss-
dicke, Vakuumniveau, SchlieBkraft, Tem-
peraturen und Technologiedaten usw. ein-
fach und effektiv verwalten, anpassen und
Uberwachen. Das ermdglicht es, Produk-
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Bild 2: Die ORCA-Steuerung bietet
eine leicht versténdliche, intuitive
Bedienung.

tionseffizienz und Prozessqualitat kons-
tant hochzuhalten. Intuitive und leicht ver-
sténdliche grafische Bildschirme sparen
Zeit bei der Programmierung und verrin-
gern Schulungsbedarf. Das Bedienfeld-
meni bietet einen einfachen Zugang
fir Bediener, Prozessingenieure, War-
tungsteams und Qualitdtsmanager glei-
chermaBen. Die Benutzeroberflache, die
Uber einen groBen 24“-Touchscreen ver-
fligt, sorgt fur direkten Zugriff auf Pro-

Bild 3: Das Kniehebelsystem wurde
vollstéandig uberarbeitet.

grammierfunktionen, Alarmmeldungen
sowie die multifunktionale Schusskurven-
anzeige. Auch die Einstellung von Tole-
ranzbandern fiir kritische Prozessparame-
ter sowie die SPC-Datenverwaltung er-
leichtern das Qualitdtsmanagement und
stellen héchste Gesamtanlageneffektivi-
tat (GAE) sicher.

Fur die Baureihe wurde zudem ein voll-
standig Uberarbeitetes Kniehebelsystem
konzipiert - flr eine langere Lebensdau-
er und hohere Plattensteifigkeit (Bild 3).
In Kombination mit dem innovativen Hy-
draulikantriebssystem werden um 10 %
schnellere SchlieB- und Offnungszeiten
erzielt. Die seit Jahren bewéahrten Servo-
motoren verringern den Energieverbrauch
um bis zu 40 %. Die einfache Program-
mierung von Geschwindigkeiten, automa-
tischer Formbauhdhe und SchlieBkraft so-
wie die prazisen Form-Positionsstopps
tragen ebenfalls zur Gesamteffizienz bei.
Flexible Energietafeln ermdoglichen eine
einfache Einstellung und Anpassung al-
ler Energie- und Funktionsverbindungen
zwischen der DruckgieBmaschine und
dem Werkzeug.

Ausblick

Die LEAP-Reihe ist fiir alle Prozessanfor-
derungen beim GieBen von Aluminium-
oder Magnesiumlegierungen sowie von
Semi-Solid-Anwendungen geeignet. Das
erste in diese Baureihe vorgestellte Mo-
dell ist die 1250T. Weitere SchlieBkraft-
gréBen von 400 bis 5000 t werden fol-
gen, um die Maschinenreihe zu vervoll-
standigen.

www.yizumi.com/de

Stefan Fritsche, CSO Diecasting & Metal
Molding, Yizumi
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Verschiebung!

ol %

Neues Datum: 8. - 10. Juni 2022 /f"p_____ﬁ#

AUSDRUCKLICHER WUNSCH
DER BRANCHE

Euroguss auf Juni
2022 verschoben

Anfang Dezember kam die Nachricht,
dass die Druckguss-Messe aufgrund
des erneut dynamischen Infektionsge-
schehens und damit kurzfristig mog-
lichen gesetzlichen Verscharfungen
auf die Zeit vom 8. bis 10. Juni 2022
verschoben wird.

Die NurnbergMesse hat sich zu diesem
Schritt in enger Abstimmung und auf
Wunsch von Ausstellern, Partnern und
Verbénden entschieden. Im Juni 2022 soll
die Messe dann in gewohntem Umfang
und in derselben Hallenbelegung stattfin-
den. Ein Highlight, um die Zeit bis Juni zu
verkirzen, gibt es dennoch: Am 18. Janu-
ar 2022 wird die Verleihung des Européa-
ischen Druckgusspreises sowie ein Bran-
chentalk mit interessanten Gesprachs-
partnern aus der Druckguss-Community
live gestreamt.

#Wir tragen mit der Terminverschie-
bung den Bedenken vieler Aussteller und
Branchenteilnehmer gegeniiber einer Vor-
Ort-Veranstaltung im Januar 2022 Rech-
nung. Insbesondere die politischen Un-
wégbarkeiten sowie die dynamischen In-
fektionszahlen und damit einhergehende
Reiseverbote fiir viele Besucher lieBen zu-
letzt daran zweifeln, ob die Erwartungen
von Ausstellern und Besuchern erflllt wer-

Stampfschablonen ¢ Einschmelzzylinder

A. Fengler
Hermann Uhimann

Maschinen- und
Waagenbau GmbH

Hasserdder Stralte 6

38855 Wernigerode

Tel. 03943 /632201
Fax. 03943 /905685
www.fengler-uhlmann.de

den kénnen. Somit haben wir beschlossen,
die Euroguss 2022 zu einem Zeitpunkt im
Sommer durchzufiihren, zu dem in den
vergangenen Jahren die Infektionszahlen
stets auf einem deutlich niedrigeren Ni-
veau waren. Wir freuen uns, die internati-
onale Druckgussbranche im Juni in Ntrn-
berg begrien zu dirfen®, sagt Christo-
pher Boss, Leiter der EUROGUSS bei der
NirnbergMesse.

Er erganzt: ,Ich bedanke mich aus-
driicklich bei Partnern, Verbanden und
Ausstellern fir ihr konstruktives Feedback
in den letzten Wochen sowie das groBe
Commitment gegenuber der Euroguss als
Heimat der Druckgussbranche. Nun geht
es mit Volldampf an die Planung flr Juni.
Grundsatzlich bleibt jedoch alles beim Al-
ten, da fast alle Aussteller der Verlegung
zugestimmt haben. Gleichzeitig wird das
Rahmenprogramm mit dem Highlight
Druckgusstag im Juni stattfinden. Denn
der Gesprachsbedarf ist weiterhin enorm
und der Wunsch nach einer Prasenzmesse
ausgesprochen hoch.“

Auch ideelle Trager und Partner der
Messe stehen hinter dem Ersatztermin.
Hartmut Fischer, Vorsitzender, VDD - Ver-
band Deutscher DruckgieBereien, blickt
nach vorn: ,Die Euroguss ist DAS Ereignis
flr die Druckgussbranche alle 2 Jahre. Aus-
steller wie auch Besucher haben sich ge-
freut, sich in NUrnberg zu treffen, auszu-
tauschen, neueste Trends zu sehen; inklu-
sive der vielfaltigen Informationen, die der
Druckgusstag des VDD bringt. Doch die
4. Welle der Corona-Pandemie macht eine
vernunftige Durchfihrung unmdglich; mit
einer kurzfristigen Absage durch Vorgaben

zZukunft aus

der Regierung ist zu rechnen. Wir als
Druckgussbranche brauchen den Aus-
tausch auf der Euroguss und sehen mit
Optimismus der Durchfiihrung zum neuen
Termin Anfang Juni entgegen.“ Timo Wiirz,
General Secretary, Cemafon - The Euro-
pean Foundry Equipment Suppliers Asso-
ciation, betont: ,Beim derzeitigen Infekti-
onsgeschehen hatte das Festhalten am
urspringlichen Termin unkalkulierbare
Planungsunsicherheiten fir Aussteller und
Besucher bedeutet. Die beschlossene Ver-
schiebung ist richtig und die einzige Mog-
lichkeit, die qualitativ hochwertige Veran-
staltung zu gewahrleisten, die Besucher
und Aussteller gewohnt sind.“ Martin Lag-
ler, Director Product Management & Mar-
keting, Blhler AG, sieht groBe Chancen in
der Verschiebung: ,,Unter den aktuellen
Umstanden begriiBe ich eine Verschiebung
der Euroguss. Diese bietet den idealen
Rahmen fiir den persénlichen Austausch
der gesamten Druckguss-Branche und den
spontanen Treffen zwischen verschiede-
nen Partnern, Kunden und Zulieferern.”
Befiirwortung der Entscheidung kommt
auch vonseiten der Bohai Trimet Automo-
tive GmbH. Geschaftsfliihrer Andreas Kie-
bel betont: ,Als langjahriger Aussteller
unterstiitzen wir die Entscheidung, die
Messe zu verschieben. Auch wenn die
Branche den personlichen Kontakt unter-
einander und mit den Kunden dringend
benotigt, finden wir es gut, wenn wir dann
im Juni unter entspannteren Rahmenbe-
dingungen diesen Austausch wieder pfle-
gen konnen.“
www.euroguss.de

James Durrans Group

Steinm_hl‘erﬂ
staub-/
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Ofen fir kurze
Abschreckver-
zogerungszeiten

Nabertherm GmbH
Bahnhofstr. 20
28865 Lilienthal
www.nabertherm.de

Ein Schwerpunkt bei Nabertherm sind
Ofenanlagen fiir Prozesse mit kurzen
Abschreckverzégerungszeiten. Durch
unterschiedlichste bereits realisierte
Systeme bietet das Unternehmen viel
Erfahrung in der Entwicklung kunden-
spezifischer Losungen.

Fallschachtofen, manchmal auch als Uber-
kopfofen bezeichnet, haben sich seit lan-
ger Zeit in der industriellen Praxis fiir das
Ldsungsglihen von Aluminium bewahrt,
weil insbesondere fiir diinnwandige Alu-
Bauteile ein sehr schneller Transfer vom
Ofen in das Abschreckbad, die sogenann-
te Abschreckverzdgerungszeit, erforder-
lich ist. Die Luftfahrtnorm AMS 2770 for-
dert beispielsweise flir Bauteile mit Wand-
starken bis 0,41 mm eine Uberf[]hrung
von max. 5 s, gerechnet ab dem Beginn
der Turoffnung bis zum kompletten Ein-
tauchen der Charge ins Abschreckmedi-
um.
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Diese kurzen Transferzeiten sind in vie-
len Fallen nur mit einem Fallschachtofen
realisierbar. Bei diesem Ofentyp wird der
Ofenboden gedffnet und die Charge in ei-
ner schnellen einachsigen Bewegung in
das darunter stehende Abschreckbad ab-
gesenkt. Die Bewegungstechnik ist auto-
matisch oder halbautomatisch steuerbar.
Aufgrund des breiten Temperaturarbeits-
bereichs lassen sich mit den Fallschacht-
ofenanlagen komplette T6-Warmebehand-
lungen, bestehend aus Losungsgliihen,
Abschrecken und Warmauslagern, in nur
einem Ofen realisieren.

Nabertherm hat ein modulares Sorti-
ment an Fallschachtéfen mit abgestuften
OfengroBen entwickelt, sodass der Ofen
kostengiinstig an die jeweiligen Kunden-
bedirfnisse angepasst werden kann. Die
Basisausfihrung stellt ein Fallschacht-
ofen mit feststehendem Abschreckbad
als preisgiinstige Variante mit geringem
Platzbedarf dar. Fir eine komfortablere
Beladung, kiirzestmogliche Abschreck-
verzdgerungszeiten und eine weiterge-
hende Prozessautomatisierung kann ein
Wagen angeboten werden, auf dem so-
wohl das Abschreckbad als auch der
Chargenkorb Platz finden. Die Beladung
erfolgt seitlich neben dem Ofen. Der Ab-
stand zwischen Ofen und Abschreckbad
und damit auch die Abschreckverzoge-
rungszeiten verkilrzen sich. Weitere Mo-
dule fir den Ofen wie auch das Ab-
schreckbad erlauben eine genaue Anpas-

Kurze Transfer-
zeiten sind in
vielen Fallen
nur mit einem
Fallschachtofen
realisierbar.

sung an die Kundenbediirfnisse. Fiir hohe
Durchsatze und komplette Automatisie-
rung kénnen diese Anlagen mit mehreren
Ofen und Stellpldtzen zum Puffern von
Chargenkdrben ausgestattet werden. Fall-
schachtéfen sind vom Temperaturarbeits-
bereich begrenzt auf 600 °C, maximal als
Option 650 °C.

Eine interessante Alternative sind
Kammerdfen, die durch einen Manipulator
von vorne beladen werden. Der Manipu-
lator (ibernimmt auch die Uberfiihrung
der Charge aus dem Ofen in das vor dem
Ofen stehende Abschreckbad. Da fir die-
se Bewegung zwei Achsen gefahren wer-
den mussen, ist die Abschreckverzoge-
rungszeit etwas langer als bei vergleich-
baren Fallschachtofen. Allerdings ist auch
bei den Manipulator-Anlagen je nach Aus-
fihrung eine Zeit von 7 s erreichbar. Der
groBe Vorteil dieser Anlagen ist, dass die
Bewegungstechnik nur kurzzeitig in Kon-
takt mit dem warmen Ofen kommt. Da-
durch ist diese Anlagentechnik sowohl mit
einem Umluftofen flr die Warmebehand-
lung von Aluminium als auch in Kombina-
tion mit Glihofen fir die Warmebehand-
lung von Stahl und Titan geeignet. Zudem
ist die Anlagenhdhe deutlich geringer als
ein vergleichbarer Fallschachtofen. Na-
tlrlich sind auch Vergliteanlagen mit
Kammerofen und Manipulator modular
erweiterbar flr eine Anpassung an die
Prozessanforderungen.
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CPMD-Formen-
innendruck-Mess-
system patentiert

InterGuss GieBereiprodukte GmbH
Ipsheimer Str. 13

91438 Bad Windsheim
www.interguss.de

Die InterGuss GieBereiprodukte GmbH
wird 2022 mit dem CPMD-Formeninnen-
druck-Messsystem neue Impulse im
Druckguss setzen. Die praxisnahe For-
schung findet im Hause InterGuss GieBRe-
reiprodukte GmbH einen besonderen
Stellenwert. Die bis dato im Markt erfolg-
reich eingesetzten TopVac-Vakuumanla-
gen fur den Kalt- und Warmkammerpro-
zess Uberzeugten bereits durch qualitats-
relevante Leistungen. Diese effiziente
Vakuumtechnologie konnte nach fortge-
setzter Entwicklungsarbeit im Hause der
InterGuss GieBereiprodukte GmbH mit
einer integrierten Restfeuchtemessung
weiter optimiert werden.

Weiteres Potenzial fir die Entwicklungs-
Roadmap sah die InterGuss in einer effek-
tiveren Prozessbeurteilung durch die Ana-
lyse der Vakuumkurven in der Form. Als sehr
erfolgreichen Losungsansatz konnte die
Messung der abgesaugten Luftmenge er-
mittelt werden, da diese mit dem Druck in
der Form in direktem Zusammenhang steht.

CPMD bestehend aus MVent, Sensoreinheit und Display.

Das daraus entstandene Messsystem
zeigte, dass die Volumenmessung ein
besserer Indikator zur Beurteilung der
Formevakuierung ist als die alleinige
Druckmessung zwischen Entluftungs-
ventil und Vakuumbehélter. Um die Pro-
zessanalyse des Evakuierungsvorganges
weiter zu verbessern, wurde es notwen-
dig, nicht nur zwischen dem Entliiftungs-
system und dem Vakuumtank Druckwer-
te aufzuzeichnen, sondern auch inner-
halb der Form einen Druckverlauf zu
dokumentieren.

Ein aus der Praxis relevanter Impuls
war es den realen Formeninnendruck
zu messen. Die Sensorentwicklung zur
Messung des Druckes in der Form wah-
rend des Evakuiervorgangs fand somit
ihren Ursprung. Durch den Einsatz des
CPMD-Formeninnendruck-Messsys-
tems wird eine weitere Steigerung der
Effizienz im laufenden GieBprozess
moglich. OEMs und fiihrende Tier-1-Lie-
feranten nutzen es bereits sehr erfolg-
reich.

Flissigmetall-Transport TRANSMETALL TM 1600

Gabelstapler-Anbaugeriat TRANSMETALL TM 1600:

§ Pfanneninhalt: 1600 kg Aluminium

0§ Pfannenschnauze fiir geschlossenen GieBstrahl

Vorteile:
§ Schnell: Pfannenwechsel in Minuten

B Sicher: Pfannenverriegelung und freie Sicht auf Fahrweg und Pfanne
0§ Bewahrt: Pfannenkippachse in Schnauzennahe, kein Nachjustieren
beim AusgieBen; Pfannendeckel fir weite Fahrstrecken
B Optional: GieBrinne fiir schwer zugangliche Offnungen, Funkfernbedienung
§ Wirtschaftlich: 5t-Stapler fiir 1600 kg Flussigmetall

l Herwig Baumann

Talweg 8

75433 Maulbronn

Funktionen:

Fon : +49 (0) 70 43 / 20 96 § Pfanne verriegeln §

Fax : +49 (0) 70 43 / 88 05 B Pfanne schwenken, links/rechts je 90° 2

; Internet : www.ibb-baumann.de 0§ Pfanne auskippen, Kippwinkel 95° g
Maschinenbau E-Mail : info@ibb-baumann.de 8 Deckel 8ffnen/schlieBen, GieBrinne ein-/ausfahren
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Neue Technologien
fir Druckguss-
Anwendungen

Vesuvius GmbH
Gelsenkirchener Str. 10
46325 Borken
WWw.vesuvius.com

Aufgrund seines starken Engagements
in Forschung und Entwicklung und der
engen Zusammenarbeit mit Kunden
bei der Entwicklung neuer Anwendun-
gen und Losungen prasentiert Foseco
neue Produkt- und Anlagentechnolo-
gien. Dazu gehdren neue, innovative
Lésungen fir das kostengiinstige
Schmelzen und Warmhalten von Alu-
minium, die optimierte Schmelzbe-
handlung, den Schmelzetransfer und
die Dosierung.

Schmelzebehandlung

Coveral MTS sind eine Reihe neuer gra-
nulierter Schmelzebehandlungsmittel, die
die wichtigsten Prozessschritte wie Rei-
nigen, Kratzen, Veredeln und Kornfeinung
abdecken. Sie wurden speziell fiir den Ein-
satz in Verbindung mit FDU und MTS ent-
wickelt, wodurch Rauch bei der Reaktion
auf ein Minimum reduziert wird.

Schmelztiegel fiir
NichteisengieBereien

Foseco bietet ein komplettes Sortiment
an Siliziumkarbid- und Tongrafittiegeln,

Einbaufertiges
Prototypenbau-
teil fir neuen
Mercedes EQS

Hanomag Hértecenter GmbH
MerkurstraBe 14

30419 Hannover
www.haertecenter.de

Heck & Becker GmbH & Co. KG
Gladenbacher StraBe 47
35232 Dautphetal
www.heck-becker.com
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TROCKENE KRATZE

Durch Coveral MTS 1533 werden der Metallverlust reduziert, der Oxidgehalt verringert und

die Schmelzequalitét verbessert.

Retorten und anderen Spezialformen fiir
den Einsatz in brennstoffbefeuerten, In-
duktions- und elektrischen Widerstands-
ofen. Im Bereich der NE-Metalllbergabe
zeigen Tiegel aus der Enertek- und Dura-
tek-Familie das Energie- und Kostenein-
sparpotenzial bei Schmelz-, Behandlungs-
und Warmhaltedfen.

Feuerfestmaterialien fiir
NichteisengieBereien

Auch monolithische Auskleidungen spie-
len eine groBe Rolle in modernen Alumi-
niumgieBereien. Alugard-GieBmassen mit
niedrigem Zementgehalt und Triad-GieB-
massen ohne Zement von Foseco enthal-
ten einen neuen Al-besténdigen Zusatz-
stoff, der Uiber einen breiteren Tempera-
turbereich die Korundbestéandigkeit noch
weiter verbessert. Kellundite-Auskleidun

Die Heck & Becker GmbH & Co. KG und
die Hanomag Lohnhérterei Gruppe pra-
sentieren die A-Saule fiir den neuen Mer-
cedes EQS und damit die gesamte inno-
vative Prototypen-Fertigungskette vom
Gussteil bis zum einbauféhigen Fertigteil
fiir den vollelektrischen EQS.

Das gemeinschaftliche Projekt von
Heck & Becker und der Hanomag Lohn-
hérterei begann bereits im Jahr 2018. In-
itiator fiir die Kooperation war der Auftrag
von Mercedes, die Prototypen der A-S&u-
le fir das neueste Luxus-Elektromodell,
den Mercedes EQS, herzustellen. Im Rah-
men der engen Zusammenarbeit haben
die GieBtechnikexperten von Heck & Be-
cker die Gussteile mit dem K1 Prototyping
Verfahren im Druckguss-Technologie-

gen sind besonders fiir das Schmelzen in
Induktionsdfen geeignet.

Nichteisen-Schmelzbetrieb

Insural, die mehrteiligen, hoch isolierenden
Dosierofenauskleidungen fiir Aluminium-
gieBereien, verbinden Energieeinsparung
mit Langlebigkeit und Resistenz gegen Oxid-
bildung. Der Einsatz von energieeffizienten
Dosierdfen in AluminiumgieBereien wird
von vielen als die beste zurzeit verfligbare
Technologie angesehen. Foseco bietet eine
neue mehrteilige und hoch isolierende Aus-
kleidung aus Insural an, die einbaufertig
geliefert wird. Die Installation ist in weniger
als drei Tagen ohne nachfolgende Probleme
mit Wasserstoff durch Restfeuchtigkeit
durchflhrbar. Durch den véllig trockenen
Installationsprozess ist kein Sintern der
Auskleidung erforderlich. Die Energieein-
sparung kann bis zu 17 % betragen.

Center (DTC) im Hause Heck & Becker
produziert und damit das in diesem Be-
reich bisher géngige Sandgussverfahren
ersetzt. Dabei liegen die Vorteile klar auf
der Hand: ,,Durch den Einsatz des Druck-
gussverfahrens, mit dem letztendlich
auch die Serienbauteile gefertigt werden,
kdnnen wir bereits in einem friihen Sta-
dium exakt die Eigenschaften darstellen,
wie sie bei den spéater verbauten Serien-
teilen erwartet werden. Mit dem speziel-
len K1 Prototyping Verfahren schaffen wir
die Voraussetzung, die Bauteile in 12 Wo-
chen ab dem Designfreeze herzustellen.
Bei einer Serienform hingegen misste
man mit einer Herstellungszeit von vier
bis flinf Monaten rechnen, bis erste Guss-
teile zur Verfligung stehen®, konstatiert

FOTO: FOSECO
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Martin Baumann, Geschaftsfiihrer bei
Heck & Becker.

Nach der Produktion bei Heck & Be-
cker in Dautphetal wurden die Prototypen
bei der Hanomag Lohnhérterei GmbH in
Hannover mit individuell abgestimmten
Wéarmebehandlungsparametern I6sungs-
gegliiht, manuell gerichtet und im An-
schluss ausgelagert. Die Hanomag Lohn-
harterei Gruppe ist in Deutschland fiih-
rend bei individuell auf den Werkstoff
abgestimmten Warmebehandlungen fir
Stahl- und Aluminiumwerkstoffe. Fir die
Fertigstellung der Teile greift man auf die
Herbst Zerspanungs- und Messtechnik
GmbH in Hildesheim zuriick, die als Mit-
glied der Hanomag Lohnharterei Gruppe
auf die mechanische Bearbeitung von Pro-
totypen spezialisiert ist.

»Fur die erfolgreiche Zusammenarbeit
waren viele Griinde ausschlaggebend®, so
Hanomag Geschéftsfiihrer Karsten See-
hafer und fihrt fort, dass die Kooperation
die gesamte Prozesskompetenz bei Alu-
miniumbauteilen beinhaltet. ,,Der Vorteil
fur unseren Kunden liegt darin, dass er
alle Produktionsschritte aus einer Hand
und deutlich schneller erhalt®, heben die

Dynamisch,
prazise und repro-
duzierbar

Fill Gesellschaft m.b.H.
FillstraBe 1

A-4942 Gurten, Osterreich
www.fill.co.at

Mit dem neu entwickelten Vakuumdo-
siersystem Robocast V bietet Fill einen
innovativen GieBprozess fiir neuartige
Antriebskomponenten und garantiert
maximale Gussqualitét bei gleichzeiti-
ger Einsparung von Kreislaufmaterial.

Der Robocast V dient zum oxidarmen Auf-
nehmen, Manipulieren und Abdosieren
von Aluminiumschmelze. Um eine kons-
tante Gussqualitédt zu erreichen, sind
gleichbleibende und reproduzierbare
GieBparameter die entscheidenden Fak-
toren. Mit dem neuen GieBsystem garan-
tiert Fill seinen Kunden maximale Guss-
teilqualitat bei gleichzeitiger Einsparung
von Kreislaufmaterial.

Das Abdosieren der Schmelze erfolgt
beim Robocast V dynamisch, wobei Ab-
gabevolumen von 0,5 bis 2,5 kg/s mog-

A-Séaule fir den neuen Mercedes EQS.

beiden Geschaftsfiihrer Karsten Seehafer
und Martin Baumann hervor und verdeut-
lichen, dass der Auftraggeber nichts mit
derinternen Abstimmung und Logistik zu
tun hat. Beide Unternehmen legen groBen
Wert darauf, dass sich der Kunde nicht

lich sind. Entsprechend den Kokillenan-
forderungen kann die Abgabenmenge
wahrend des Abdosierens variiert und
angepasst werden. Der Abgabeprozess
lasst sich so parametrieren, dass das Ab-
dosieren nach dem Anguss stets unter
Bad erfolgt. Nach dem Abguss wird mit
Restschmelze unter Schutzgasatmosphé-
re verfahren, um Oxidbildungen im Sys-
tem zu vermeiden.

Das im GieBsystem integrierte Soft-
waretool Cybernetics Produce bietet die
optimale Losung flr eine llckenlose
Erfassung und Speicherung von relevan-
ten Prozessparametern, die fir eine effi-
ziente und sichere Bauteilriickverfolgung
erforderlich sind. Mit Cybernetics Produ-
ce konnen GieBereien mittels KPI (Key
Performance Indicator) reproduzierbare
Prozesse analysieren und Ablaufe opti-
mieren. Der Robocast V ist ein wartungs-
freundliches System. Sdmtliche Ver-
schleiBteile lassen sich in einer speziellen
Wartungseinheit einfach tauschen.

um die Auditierung der gesamten Liefe-
rantenkette - egal ob Prototypen, Ersatz-
oder Serienbauteile - kimmern muss,
sondern nur noch die Freigabe des End-
produktes erteilt.

Die Vakuumdosiervorrichtung Robocast V.

bdguss.de

Mochten Sie, dass wir lhre Presseinformationen fiir
unsere Rubrik News berticksichtigen?

Dann schicken Sie lhre Meldungen bitte an: redaktion@
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SPECIAL: DRUCKGUSS 2022

Beschichtung von
Leichtbauteilen

Benseler Holding GmbH & Co. KG
ZeppelinstraBe 28

71706 Markgréningen
www.benseler.de

Kathodische Tauchlackierung (KTL),
elektrostatische Pulverbeschichtung
(EPS), Nasslackierung (NL) und Plas-
ma-Vakuum-Beschichtung (PVD) mit
und ohne UV-Lackierung: Im Bereich
organische Beschichtung ist die Ben-
seler-Firmengruppe breit aufgestelit.
Derzeit prasentiert das Unternehmen
verschiedene Projekte.

Dabei liegt der thematische Schwerpunkt
einmal mehr auf der Beschichtung von
Magnesium und Aluminium. Als Leicht-
bauwerkstoffe spielen sie in der Automo-
bilindustrie seit einiger Zeit eine zuneh-
mend wichtige Rolle - vor allem mit Blick
auf die wachsende Zahl der elektrisch be-
triebenen Fahrzeugmodelle, die moglichst

abk Hybridpresse:
Energiesparen auf
hochstem Niveau

Aulbach Automation GmbH
Am Amorbach 3

63853 Mémlingen
www.abk-pressenbau.de

Die im unterfrankischen M6mlingen
ansassige Aulbach Automation GmbH
abk Pressenbau stellt eine innovative
Neuentwicklung vor: eine Hybrid-Ent-
gratpresse mit diversen Komponenten
und Systeml6sungen von Parker Han-
nifin.

Die neue abk-Presse erfiillt die Kunden-
forderung nach einem einfachen Konzept,
das eine schnelle Inbetriebnahme und
hohe Betriebssicherheit, Verfligharkeit
sowie Prozessstabilitat gewéahrleistet.
Gleichzeitig liberzeugt sie durch einen
deutlich niedrigeren Energieverbrauch -
angesichts der aktuellen Entwicklung
wichtiger denn je.

Das hydraulische System basiert auf
dem gemeinsam entwickelten Pressen-
steuerblock, der sich durch kompakte
Abmessungen, ein bewahrtes Sicherheits-
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Hauptlager aus Magnesium fiir ein Cabrio-Dachsystem - mit Korrosionsschutz von

Benseler.

wenig Gewicht auf die StraBe bringen sol-
len. Im Fahrzeuginneren und -duBeren
vielfaltig einsetzbar, erfordern die leicht-
gewichtigen Komponenten allerdings um-
fassendes Know-how hinsichtlich der op-
timalen Beschichtung. Nicht nur, weil Ma-
gnesium und Aluminium empfindlich auf
Umwelteinflusse reagieren und ihr Korro-
sionsschutz daher von groBer Bedeutung
ist. Sondern auch, weil der Beschichtungs-

prozess fur Al-und Mg-Legierungen hoch-
komplex ist: Erst das Wissen um die vielen
Details und Besonderheiten entlang des
Prozessablaufs macht es den Experten
von Benseler moglich, Leichtbaukompo-
nenten nach individuellen Anforderungen
maBgeschneidert vor Korrosion zu bewah-
ren oder optisch hochwertig Lackierung
fir Innenraumteile zu erstellen.

Die neue Entgrat-
presse mit Parker-
Komponenten.

konzept sowie geringe Druckverluste aus-
zeichnet. Er wird kombiniert mit einem
variablen Antriebskonzept, das exakt auf
die individuellen Anforderungen abge-
stimmt ist.

So werden mit den Parker Komponen-
ten - einer Drive-Controlled Pump (DCP)
bestehend aus einem AC30V Frequenz-
umrichter, GVM-Motor und einer Axialkol-
benpumpe - die Gerduschemissionen
gesenkt und rund 25 % Energie einge-

spart. Zudem kdnnen weitere System-
komponenten kleiner und damit kosten-
glinstiger ausgelegt werden. Ein weiteres
Highlight ist das Konzept des elektronisch
geregelten Load-Sensing (eLCP), wodurch
sich der Antrieb perfekt an den Prozess
anpassen lasst. Kurz: Die abk-Losung be-
sticht nicht nur durch ihre technische
Uberlegenheit, sondern verbessert auch
den okologischen FuBabdruck der Anwen-
dung.

FOTO: BENSELER
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Hochste Reini-
gungsqualitat
fir Gussteile

BvL Oberfldachentechnik GmbH
Grenzstr. 16

48488 Emsbiiren
www.bvl-cleaning.de

Bei der Produktion und mechanischen
Bearbeitung von Gussteilen besteht
umfassender Reinigungsbedarf. Hier
sind intelligente Reinigungssysteme
gefordert, die den individuellen Sau-
berkeitsanforderungen gerecht wer-
den. Die Reinigungsanlagen der BvL
Oberflachentechnik liefern vielfiltige
Méglichkeiten zur Erzielung der ge-
wiinschten Reinigungsergebnisse -
von der kompakten Reinigungsanlage
bis hin zu komplexen GroBprojekten.
Seit 30 Jahren produziert der erfahre-
ne Hersteller aus Emsbiiren individu-
elle Reinigungssysteme fiir hohe Effi-
zienz, die nach dem jeweiligen Bedarf
der Kunden auftragsbezogen konstru-
iert und gefertigt werden. Auch die
weltweite Lieferung und Montage er-
folgt durch den eigenen Service.

Fiir GieBerei-Betriebe eignen sich bei
durchgangigem Materialfluss in der Seri-
enfertigung von Bauteilen optimal die BvL-
Yukon-Durchlaufanlagen. Abhéangig von
der Sauberkeitsanforderung und dem Ver-
schmutzungsgrad werden Wasch-, Spiil-
und Trocknungsprozesse ein- oder mehr-
stufig und somit bedarfsgerecht konzep-
tioniert. Die einzelnen Behandlungszonen
konnen im Taktverfahren oder kontinuier-
lich durchlaufen werden. Die Yukon-Rei-
nigungsanlage ist ideal als Inline-Losung
einsetzbar.

Das BvL-Basisprogramm bietet eine
Vielzahl von standardisierten Spritzreini-
gungsanlagen, die in Kombination mit
Flut- und Ultraschalloption bedarfsge-
recht auf die Anforderungen zugeschnit-
ten werden kdnnen. Hochdruck-Versor-
gungsmodule und -werkzeuge kdnnen
ebenfalls sehr individuell in die Prozess-
abfolge integriert werden.

Die BvL-Rundtaktanlagen unter dem
Baureihen-Namen Twister bieten perfekte
Sauberkeit auf kleinstem Raum. Die zu rei-
nigenden Bauteile werden mithilfe einer
Rotationsplattform durch verschiedene
Behandlungszonen gefiihrt. Je nach Sau-
berkeits- und Trockenheitsanforderung
kénnen die Zonen als Wasch-, Spiil- oder
Trocknungszone konzipiert werden. Die

Die modulare Mehrkammer-Tauchanlage Atlantic.

gleichzeitige Behandlung der Bauteile in
einer Arbeitskammer sorgt fiir eine signi-
fikante Einsparung der Nebenzeiten. Durch
die hohe Produktivitat bei kurzen Taktzei-
ten und die platzsparende Bauweise eignet
sich die Twister-Rundtaktanlage besonders
fiir Inselfertigungen und Roboterzellen.

Fortschrittliche Technologien verlan-
gen einen héheren Grad an Sauberkeit.
Denn je mehr Funktionen ein Bauteil Uber-
nimmt, desto eher konnen Verschmutzun-
gen die Funktionen beeintrachtigen. Hier
ist Prézisionsreinigung gefordert - eine
perfekte Aufgabe flr die neue Tauchrei-
nigungsanlage AtlanticTR von BvL Ober-
flachentechnik. Kunden profitieren mit
der AtlanticTR besonders von der indivi-
duell skalierbaren AnlagengréBe. Das
Spektrum der Tauchreinigungsanlage
reicht von feinen Kleinstteilen mit kom-
plexen Teilegeometrien und hohen Durch-
satzen bis hin zu groBen Bauteilen mit
hohen Chargengewichten. Passend zur
Reinigungsanlage bietet BvL Oberflachen-
technik nicht nur flexible Zufihr- und Ab-
transportsysteme mit unterschiedlichen
Fordertechniken. Besonders hervorzuhe-
ben ist, dass auch

stimmen. Mit ihrer Reinigungstechnik bie-
tet die AtlanticTR eine genau abgestimm-
te Kombination von Tauchen/Spritzen,
Injektionsspritzen, Rotation, Oszillation
und Ultraschall. Die unterschiedlichen
Reinigungsverfahren sind in einem Anla-
gensystem mehrstufig vereint und modu-
lar einsetzbar. Mit dieser Ausstattung eig-
net sich die AtlanticTR fiir partikuldre und
filmische Sauberkeit in der Fein- und Fein-
streinigung.

Smart Cleaning verleiht BvL-Reini-
gungsanlagen ,Intelligenz®. Intuitive Apps
stellen Systemzusténde der Reinigungs-
anlage ubersichtlich dar. Dadurch werden
Veranderungen sofort sichtbar. Die intel-
ligente Anlage reagiert selbststandig,
wenn sich Systemzustdande andern, so-
dass Prozesse optimal gelenkt werden
und Bediener nicht mehr eingreifen mus-
sen. AuBerdem sind auf der Basis von
Echtzeitdaten vorausschauende Wartun-
gen moglich. Das erlaubt eine effiziente
Produktionsplanung und -koordination
und sichert eine langere Laufzeit und ho-
here Verfugbarkeit der Maschinen.

die Auf-und Abga-
bestationen fir die
Be- und Entladung
unterschiedlich
angeordnet wer-
den koénnen - so-
wohl seitlich, als
auch stirnseitig.
So lasst sich die
Teilereinigung ex-
akt auf den spezi-
fischen Produkti-
onsprozess, den
Materialfluss und
die raumlichen Ge-
gebenheiten ab-

OBERFLACHEN-FEHLER

sichtbar durch

CHRPD

HELMUT KLUMPF ¢ TECHNISCHE CHEMIE KG
Industriestr. 15 = 45699 HERTEN » Tel. (0 23 66) 10 03-0 » Fax (0 23 66) 10 03-11
e-mail: klumpf@diffu-therm.de » www.diffu-therm.de

FARBEINDRING- UND
MAGNETPULVER-

PRUFVERFAHREN
Rot-Weifl und Fluoreszenz
zugelassen nach EN 1SO 3452-2,

EN ISO 9934

zur Prifung von Maschinenteilen der
Auto- und Flugzeugindustrie, Reaktor-
bauteilen, Behdéltern, Rohrleitungen,
GuB- und Schmiedeteilen, SchweiB-
nahten usw.
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PATENTE

Veroffentlichte
erteilte Patente

Hinweis: Gegen deutsche Patente ist der Einspruch beim Deutschen Patent-
und Markenamt bis 9 Monate nach der Veréffentlichung moglich. Gegen
europdische Patente ist der Einspruch beim Europdischen Patentamt bis
9 Monate nach der Veréffentlichung méglich.

Schmelztechnik, Metallurgie, Zubehor: Ofen, Pfannen
usw.

EP 3577402 B1, IPC: F27D 21/00. Inh.: Imertech SAS, Paris, FR. Scha-
denserkennungssystem fiir feuerfeste Auskleidungen fiir Behélter mit ge-
schmolzenem Metall und Verwendungsmethode. Pub.: 27.10.2021

EP 3438590 B1, IPC: F27D 99/00. Inh.: China Enfi Engineering Corp., Hai-
dian District, Beijing, CN. Lanze fiir seitlich untergetaucht verbrennnungsme-
tallurgischen Ofen und metallurgischer Ofen mit Lanze. Pub.: 27.10.202 1

EP 3752779 B1,IPC: F27B 3/19. Inh.: Miwenti S.r.l., Costa Volpino (BG), IT.
Gekiihlte Schwellenvorrichtung fiir die Schlackentir eines metallurgischen
Ofens. Pub.: 03.11.2021

EP 3623079 B1, IPC: B22D 39/00. Inh.: StrikoWestofen GmbH, Gummers-
bach, DE. Vorrichtung zur Temperaturbehandlung von Schmelzen aus Nicht-
eisenmetallen unter Verwendung eines Warmetauschers. Pub.: 10.11.2021

Formstoffe, Formverfahren, Kernfertigung, Formstoffauf-
bereitung, Dauerformen

EP 3060363 B1, IPC: B22C 9/04. Inh.: Raytheon Technologies Corporation,
Farmington, CT, US. Verlorene Kernformung zur Herstellung von Kiihlkan&-
len. Pub.: 27.10.2021

EP 3695917 B1,IPC: B22C 7 /06. Inh.: GTP Schéfer GieBtechnische Produk-
te GmbH, Grevenbroich, DE. Speisereinsatz, Verfahren zur Herstellung eines
Speiserkorpus fiir den Speisereinsatz sowie Kénig und Kernkasten zur Her-
stellung eines Speiserkorpus. Pub.: 03.11.2021

EP 3680041 B1, IPC: B22C 9/04. Inh.: Hatton Designs of London Ltd., Lon-
don, GB. KeramikgieBtrichteranordnung und Verfahren zur Formung solch ei-
ner Anordnung. Pub.: 03.11.2021

EP 3705201 B1, IPC: B22C 9/10. Inh.: Rolls-Royce plc, London, GB. Kom-
ponente einer Gasturbine. Pub.: 03.11.2021

EP 2908968 B1, IPC: B22C
1/18. Inh.: ASK Chemicals
GmbH, Hilden, DE. Formstoff-
mischungen auf der Basis an-
organischer Bindemittel und
Verfahren zur Herstellung von
Formen und Kerne fiir den
Metallguss. Pub.:
24.11.2021

DE 102011075631 B4,
IPC:GO1N 31/00, B22C
1/18. Inh.: Bayerische
Motoren Werke AG,
Miinchen, DE. Verfah-
ren zur Priifung der
Qualitat von Rege-
neratsand. Pub.:
28.10.2021

IHR PATENTER PARTNER
IN DER GIESSEREI-INDUSTRIE

FOSECO

DE 102015107330 B4, IPC: B22C 7/00. Inh.: GTP Schéfer GieBtechnische
Produkte GmbH, Grevenbroich, DE. Herstellung von Speisereinsatzen im 3D-
Druck. Pub.: 28.10.2021

GieBverfahren, GieBvorrichtungen (ohne DruckgieBtech-
nik)

EP 3706934 B1, IPC: B22D 13/06. Inh.: Safran Aircraft Engines, Paris, FR.
Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung eines Metalllegierungsrohlings
durch SchleudergieBen. Pub.: 27.10.2021

EP 3623076 B1, IPC: B22D 11/057. Inh.: SMS group GmbH, Diisseldorf,
DE. Messvorrichtung und Messverfahren zur Ermittlung der Schmalseitennei-
gung und GieBbreite einer Kokille. Pub.: 10.11.2021

EP 3483432 B1,IPC: B22D 25/02. Inh.: General Electric Company, Schenecta-
dy, NY, US. Integrierter Zahnkranz und Drehmomentstange fiir ein Windtur-
binengetriebe. Pub.: 27.10.2021

EP 3645191 B1, IPC: B22C 9/04. Inh.: Safran Aircraft Engines, Paris, FR.
GieBverfahren und HeiBformgieBen. Pub.: 03.11.2021

EP 3530375 B1, IPC: B22D 25/04. Inh.: TBS Engineering Ltd., Brockworth,
Gloucester, GB. Vorrichtung zur Abgabe von Blei. Pub.: 03.11.2021

EP 3556487 B1, IPC: B22D 7/00. Inh.: K.K. Kobe Seiko Sho (Kobe Steel
Ltd.), Kobe, Hyogo, JP. GieBverfahren fiir aktives Metall. Pub.: 17.11.2021

EP 3548207 B1, IPC: B22D 11/06. Inh.: Siemens AG Osterreich, Wien, AT.
GieBrolle und GieBverfahren fiir Blechstreifen mit Balligkeitssteuerung. Pub.:
17.11.2021

EP 3597328 B1, IPC: B22D 11/115. Inh.: JFE Steel Corporation, Tokyo, JP.
StranggieBverfahren fiir Stahl. Pub.: 17.11.2021

EP 3533535 B1, IPC: B22D 11/18. Inh.: Baoshan Iron & Steel Co. Ltd., Ba-
oshan District, Shanghai, CN. Steuerungsverfahren und -vorrichtung zur Ver-
hinderung des Schlackeneinschlags in der Pfanne in der letzten GieBphase
wéhrend des StranggieBens Pub.: 17.11.2021

EP 3375544 B1,PC: B22D 11/06. Inh.: SMS group GmbH, Diisseldorf, DE.
Horizontale BandgieBanlage mit optimiertem GieBband. Pub.: 24.11.2021

DE 102010054272 B4, IPC: B22D 46/00. Inh.: GM Global Technology Ope-
rations LLC, Detroit, MI, US. Verfahren zum Simulieren von Gussfehlern und
Mikrostrukturen von Gussteilen. Pub.: 04.11.2021

DE 102004054296 B4, IPC: B22D 11/128. Inh.: SMS group GmbH, Diis-
Iseldorf, DE. Steuer- und/oder Regeleinrichtung fiir ein Stiitzrollengeriist ei-
ner StranggieBvorrichtung fiir Metalle, insbesondere fiir Stahlwerkstoffe. Pub.:
11.11.2021

DE 112010003086 B4, IPC: B22D 11/16. Inh.: Hyundai Steel Co., Incheon,

KR. Verfahren zum Bewerten der Mittenseigerung einer Stranggussbramme.
Pub.: 11.11.2021

Generative Fertigungsverfahren

EP 3609679 B1, IPC: B29C 64/106. Inh.: Signify Holding B.V., AE Eindho-
ven, NL. 3D-Druckverfahren zur Herstellung einer Komponente zur Verwen-
dung in einer Beleuchtungsvorrichtung. Pub.: 27.10.2021

EP 3352972 B1, IPC: B29C 64/129. Inh.: Carbon Inc., Redwood City, CA,
US. Bauplattenanordnungen fiir continuos-liquid-interphase-Druckverfahren...
Pub.: 27.10.2021

EP 3294530 B1, IPC: B29C 64/135. Inh.: Dentsply Sirona Inc., York, PA, US.
Verfahren zur dreidimensionalen Fertigung zur Schnellproduktion von Objek-

ten. Pub.: 27.10.2021

EP 3356119 B1,IPC: B29C 64/30. Inh.: Hewlett-Packard Development Com-
pany L.P., Spring, TX, US. Heizmechanismen fiir Bauvolumen. Pub.: 27.10.2021

EP 3390011B1,IPC: B29C 67/00. Inh.: Hewlett-Packard Development Com-
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pany L.P., Spring, TX, US. Erzeugung eines Kiihlluftstroms fiir einen Druck-
kopf. Pub.: 27.10.2021

EP 3075471 B1, IPC: B22F 10/20. Inh.: MTU Aero Engines AG, Minchen,
DE. Verfahren zum generativen Herstellen eines Gasturbinengehéuseteils.
Pub.: 03.11.2021

EP 3148731 B1, IPC: B22F 10/28. Inh.: Nuovo Pignone S.r.l., Florence, IT.
Verfahren zur Herstellung einer Turbomaschinenkomponente. Pub.: 03.11.2021

EP 3706979 B1, IPC: B29C 64/218. Inh.: Thermwood Corporation, Dale,
IN, US. Verbesserte Presswalzenanordnung und Verfahren zur generativen
Fertigung. Pub.: 03.11.2021

EP 3369014 B1, IPC: B29C 64/386. Inh.: Siemens Industry Software Inc.,
Plano, TX, US. System und Verfahren zur Optimierung von Werkzeugbahnen
auf der Basis von thermischen/strukturellen Simulationen eines mit einem
3D-Drucker hergestellten Teils. Pub.: 03.11.2021

EP 2802430 B1, IPC: B22F 1/00. Inh.: Albemarle Germany GmbH, Frank-
furt am Main, DE. Verfahren zur Herstellung stabilisierter mit legierungsbil-
denden Elementen beschichteten Lithium-Metallabformungen. Pub.:
10.11.2021

EP 3525960 B1, IPC: B22F 12/53. Inh.: Prima Industrie S.p.A., Collegno
(TO), IT. Laserarbeitsmaschine zur generativen Fertigung mittels Laserwar-
mebehandlung, insbesondere durch Fusion und zugehdriges Verfahren. Pub.:
10.11.2021

EP 3386734 B1, IPC: B29C 64 /106. Inh.: Massachusetts Institute of Tech-
nology, Cambridge, MA, US. Verfahren flir Abscheidungsbasiertes dreidimen-
sionales Drucken. Pub.: 10.11.2021

EP 3722076 B1,|IPC: B29C 64 /153. Inh.: Layerwise N.V., Heverlee, BE. Sys-
tem und Verfahren zum dreidimensionalen Drucken zur Optimierung von Fu-
gen zwischen Zonen fiir mehrere Energiestrahlen. Pub.: 10.11.2021

EP 3507076 B1, IPC: B29C 64/209. Inh.: Robert Bosch GmbH, Stuttgart,
DE. 3D-Drucker mit integriertem Filamentschneider. Pub.: 10.11.2021

EP 3700739 B1, IPC: B29C 64/393. Inh.: BigRep GmbH, Berlin, DE. Diisen-
schmelzeakkumulationserkennung. Pub.: 10.11.2021

EP 3400126 B1,IPC: B29C 67/00. Inh.: Hewlett-Packard Development Com-
pany, L.P., Spring, TX, US. Verteilung von Pulver. Pub.: 10.11.2021

EP 3147049 B1, IPC: B22F 3/105. Inh.: Raytheon Technologies Corporati-
on, Farmington, CT, US. Verfahren zur Herstellung eines tangentialen bord-
seitigen Injektors. Pub.: 17.11.2021

EP 3436239 B1, IPC: B29C 64/393. Inh.: Hewlett-Packard Development
Company L.P,, Spring, TX, US. Verfahren zum Generieren von mehrskaligen
Dichtheitsschwellenmatrizen zum 3D-Drucken und dreidimensional gedruck-
tes Objekt. Pub.: 17.11.2021

EP 3215290 B1, IPC: B22F 5/00. Inh.: Dresser-Rand Company, Olean, NY,
US. System und Verfahren zur generativen Fertigung von Turbomaschinen-
bauteilen. Pub.: 24.11.2021

EP 3254785 B1, IPC: B22F 9/04. Inh.: Raytheon Technologies Corporation,
Farmington, CT, US. Verfahren zur Herstellung von Mo-Si-B-Pulver. Pub.:
24.11.2021

EP 3498403 B1, IPC: B22F 10/28. Inh.: Airbus Operations Ltd., Filton, Bris-
tol, GB. Nachbearbeitung von durch Additivschicht gefertigtem Teil. Pub.:
24.11.2021

EP 3054103 B1, IPC: FO1D 11/00, B22F 3/105. Inh.: Raytheon Technolo-
gies Corporation, Farmington, CT, US. Additiv hergestellte untrennbare Platt-
formda@mpfer- und Dichtungsanordnung fiir ein Gasturbinentriebwerk. Pub.:
24.11.2021

EP 3655636 B1, IPC: FO2C 7/045. Inh.: Dresser Rand Company, Olean, NY,
US. Schallddmpfer fiir eine Stromungsmaschine und Verfahr zur generativen
Fertigung des besagten Schallddmpfers. Pub.: 24.11.2021

Anmerkung:

Alle referierten Dokumente kénnen unter www.depatisnet.de
eingesehen werden.

Der kostenlose Bezug der verdffentlichten Dokumente des Deutschen Pa-
tent- und Markenamtes ist ausschlieBSlich (iber das Internet unter www.
dpma.de - publikationen méglich. Unter www.dpma.de erhalten Sie
auch weitere Informationen (ber das Deutsche Patent- und Markenamt.

Die Publikationen des Europdischen Patentamtes sind kostenlos unter
www.epoline.org (Online-Akteneinsicht) erhéltlich.

Erlduterungen:

DE = Schrift des Deutschen Patent- und Markenamtes
EP = Schrift des Européischen Patentamtes

Al,A2 = Offenlegungsschrift

B1, B2,

B3, B4 = Patentschrift

72 = Ubersetzung einer européischen Patentschrift
ut = Gebrauchsmusterschrift

wo = \Veréffentlichung der urspriinglichen PCT-Anmeldung
IPC = Internationale Patentklassifikation

Anm. = Patentanmelder

Inh. = Patent-, Gebrauchsmusterinhaber

Pub. = \Verdffentlichungstag

Uberwachte Klassen der IPC:

B22C Form- und Kernmassen, Schlichten, Formstoff-
aufbereitung, Modelle, Formen, Kerne, Formverfahren,
Formmaschinen, Formkésten

B22D Schmelzbehandlung, GieBverfahren einschl. Schleuder-
gieBen, KokillengieBen, DruckgieBen, Dosiervorrichtun-
gen, GieBgefédBe u.v.m.

B22F Generative Fertigung

B23K Léten, SchweiBen, Beschichten, Schneiden, Generative

Fertigung, soweit fiir die GieBereitechnologie von Interesse
B29C 64/xx Generative Fertigung

C04B Feuerfeste Massen

czic Metallurgie (z. B. Herstellung von Stahl und Gusseisen)

c22C Legierungen

Fo1, Kraft- und Arbeitsmaschinen, Brennkraftmaschinen,

F02 insbes. FO2F, soweit besondere gieereitechnische
Aspekte betroffen sind (z. B. Herstellung von Turbi-
nenschaufeln u. &., Kolben, Zylinderblécke usw.)

F27B, Industriedfen, soweit sie fiir die GieBereitechnologie

F27D von Interesse sind; mit Ausnahme der Warmebehandlungs-
ofen

GO1K Temperaturmessung, soweit fiir die GieBereitechnologie
von Interesse

GO1IN Untersuchung physikalischer Eigenschaften an Gusswerk-
stoffen, auch zerstérungsfreie Priifung

Hinweis:

Die Recherchen werden nach bestem Wissen und
Gewissen durchgefiihrt. Fiir die Vollsténdigkeit kann
jedoch keine Gewéhr ibernommen werden.

DE 10307716 B4, IPC: B22F 1/00. Inh.: Taniobis GmbH, Goslar, DE. Ventil-
metall-Pulver und Verfahren zu deren Herstellung. Pub.: 18.11.2021

DE 102020118836 B3, IPC: B21D 37 /16, B22F 7 /00. Inh.: Ford Global

Technologies LLC, Dearborn, M, US. Fertigungsverfahren fiir ein formgeben-
des Werkzeugteil eines Formwerkzeugs. Pub.: 25.11.2021
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PATENTE

DruckgieBtechnik: Maschinen, Werkzeuge, Peripheriege-
rite

DE 102013008187 B4, IPC: B29C 45/64, B22D 17/20. Inh.: Fanuc Corpo-
ration, Oshino-mura, Yamanashi, JP. Formbefestigungsplatte und Formplatte
fir eine Spritzgussmaschine. Pub.: 11.11.2021

Spezielle Gussprodukte

DE 102013222413 B4, IPC: F16D 1/064, FO1L 1/047. Inh.: Mahle Inter-
national GmbH, Stuttgart, DE. Nockenwelle mit Antriebsstopfen. Pub.:
28.10.2021

DE 102018103213 B4, IPC: FO2F 1/18. Inh.: GM Global Technology Ope-
rations LLC, Detroit, MI, US. Zylinderlaufbuchse fiir Verbrennungsmotor und
Verfahren zur Fertigung einer Zylinderlaufbuchse. Pub.: 04.11.2021

DE 102013020835 B4, [PC: FO2F 1/10. Inh.: Daimler AG, Stuttgart, DE. Zy-
linderkurbelgeh&use fiir eine Hubkolben-Verbrennungskraftmaschine. Pub.:
11.11.2021

DE 102010047325 B4, IPC: FO2F 1/14. Inh.: Daimler AG, Stuttgart, DE.
Brennkraftmaschine mit einem Zylindergehduse aus Leichtmetallguss und

mit Zylinderlaufbuchsen aus Rauguss. Pub.: 18.11.2021

DE 102013221217 B4, IPC: FO2F 1/36. Inh.: Honda Motor Co. Ltd., Tokyo,
JP. Wassermantelstruktur fiir Zylinderkopf. Pub.: 18.11.2021

Werkstoffe

EP 3524703 B1, IPC: C22C 33/04. Inh.: MTA Co. Ltd., Namyangju-si, Gye-
onggi-do, KR. Eisen-Kupfer-Legierung mit hoher Warmeleitfahigkeit und Ver-
fahren zur Herstellung davon. Pub.: 17.11.2021

Qualitatspriifung, Messtechnik

EP 3550292 B1, IPC: GO1N 23/20. Inh.: Rigaku Corporation, Tokyo, JP. Ront-
genreflektometer. Pub.: 27.10.2021

EP 3835768 B1, IPC: GO1N 23/20058. Inh.: Bruker Nano GmbH, Berlin, DE.
Verfahren zur Verbesserung von Kikuchi-Beugungsmustern. Pub.: 27.10.2021

EP 3559654 B1, IPC: GO1N 29/22. Inh.: Gecko Robotics Inc.,

EP 3690429 B1,IPC: GO1N 23/046. Inh.: Microtec S.r.l., Bressanone (Bolza-
no), IT. Tunnel CT Scanner. Pub.: 03.11.2021

EP 3489674 B1, IPC: GO1N 29/04. Inh.: The Boeing Company, Chicago, IL,
US. Ultraschallinspektion einer Struktur mit einer Rampe. Pub.: 03.11.2021

EP 2728349 B1, IPC: GO1N 29/22. Inh.: The Boeing Company, Chicago, IL,
US. System und Verfahren zum Testen einer Verbundstruktur mit einem La-
serultraschallpriifsystem. Pub.: 03.11.2021

EP 3594644 B1, IPC: GO1K 7/02. Inh.: K.K. Kobe Seiko Sho (Kobe Steel
Ltd.), Kobe, Hyogo, JP. Temperaturmessinstrument fiir Hochtemperatur- und
Druckofen. Pub.: 24.11.2021

DE 102019206997 B4, IPC: GO1N 29/26. Inh.: Fraunhofer-Gesellschaft zur
Férderung der angewandten Forschung e.V., Miinchen, DE. System zur zer-

storungsfreien Priifung von Bauteilen. Pub.: 11.11.2021

Oberflaichenbehandlung, SchweiBen, Loten

EP 3556874 B1, IPC: C22C 21/00. Inh.: UACJ Corporation, Tokyo, JP. L&t-
blech aus Aluminiumlegierung und Verfahren zur Herstellung davon. Pub.:
17.11.2021

EP 3420215 B1,|PC: FO2F 3/10. Inh.: Tenneco Inc., Lake Forest, IL, US. Iso-
lationsschicht auf Stahlkolben ohne Kanal. Pub.: 17.11.2021

EP 2773860 B1, IPC: FO2F 3/14. Inh.: Federal-Mogul LLC, Southfield, M,

US. Beschichteter Kolben und Verfahren zur Herstellung eines beschichteten
Kolbens. Pub.: 17.11.2021
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DE 102007033573 B4, IPC: C23C 10/28, FO2F 3/10. Inh.: Art Metal Mfg.
Co. Ltd., Ueda, Nagano, JP; Fuji Kihan Co. Ltd., Nagoya, Aichi, JP. Verfahren
zur Oberflachenbehandlung eines Kolbens einer Verbrennungskraftmaschi-
ne sowie Kolben fiir eine Verbrennungskraftmaschine. Pub.: 11.11.2021

Feuerfeste Produkte

EP 3191429 B1,IPC: C04B 35/565. Inh.: Refratechnik Holding GmbH, Miin-
chen, DE. Verwendung eines Versatzes fiir die Herstellung eines (auf) Silizi-
umcarbid basierten feuerfesten Erzeugnisses sowie aus dem Versatz herge-
stelltes feuerfestes Erzeugnis. Pub.: 10.11.2021

Ubersetzungen internationaler
Patentliteratur (T-Schriften)

Formstoffe, Formverfahren, Kernfertigung, Formstoffauf-
bereitung, Dauerformen

DE 112019006038 T5, IPC: B22C 9/02. Inh.: Korea Institute of Industrial
Technology, Cheonan-si, Chungcheongnam-do, KR. An einer Sandgussform
gebildetes Leichtbaumuster und Sandgussform-Leichtbau-Konstruktionsver-
fahren unter Verwendung desselben. Pub.: 28.10.2021

DE 112020000327 T5, IPC: B22C 9/02. Inh.: Jiangsu XCMG Construction
Machinery Research Institute Ltd., Xuzhou, Jiangsu, CN. Verfahren zum Ver-
starken eines 3D-gedruckten Sandkerns fiir das GieBen eines integralen Mehr-
wegeventils und Sandkern eines integralen hydraulischen Mehrwegeventils.
Pub.: 04.11.2021

Generative Fertigungsverfahren

DE 112019006869 T5, IPC: C08) 3/ 14. Inh.: Robert Bosch GmbH, Stutt-
gart, DE. Partikel zum selektiven Lasersintern, Verfahren zum Herstellen der
Partikel und ihre Verwendung. Pub.: 11.11.2021

DE 112020000985 T5, IPC: B22F 5/00. Inh.: Diamet Corporation, Niigata,
JP. Einsatzlager und Herstellungsverfahren dafiir... Pub.: 11.11.2021

Spezielle Gussprodukte

DE 112020001080 T5, IPC: FO2F 3/24, B22D 15/02. Inh.: Husqvarna AB,
Husqvarna, SE. Motorkolben, Motor, handgehaltenes Werkzeug und Verfah-
ren zur Herstellung eines Motorkolbens. Pub.: 18.11.2021

Werkstoffe

DE 112019006865 T5, IPC: C22C 21/00. Inh.: Taiho Kogyo Co. Ltd., Toyo-
ta, Aichi, JP. Aluminiumlegierung fiir ein Gleitlager und Gleitlager. Pub.:
04.11.2021

Oberflichenbehandlung, SchweiBen, Léten

DE 112020001012 T5, IPC: B23K 35/28. Inh.: UACJ Corporation, Tokyo,
JP. Aluminiumlegierungshartlotblech und Verfahren zum Herstellen dessel-
ben. Pub.: 18.11.2021

DE 112020001013 T5, IPC: B23K 35/28. Inh.: UAC) Corporation, Tokyo,

JP. Aluminiumlegierungshartlotblech und Verfahren zum Herstellen dessel-
ben. Pub.: 18.11.2021

Gebrauchsmusterintragungen

Schmelztechnik, Metallurgie, Zubehér: Ofen, Pfannen
usw.

DE 202021003013 U1, IPC: B22D 41/50. Inh.: Stutzer, G., Miehlen, DE.
Diise mit konischen Schlitzen. Pub.: 25.11.2021

GieBverfahren, GieBvorrichtungen (ohne DruckgieBtech-
nik)
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DE 212020000513 U1, IPC: B22D 11/06. Inh.: Novelis Inc., Atlanta, GA,
US. Kurzband-Seitendamm fiir Doppelband-GieBanlage. Pub.: 04.11.2021

Generative Fertigungsverfahren

DE 202021104967 U1, IPC: B22F 12/50. Inh.: ArianeGroup GmbH, Tauf-
kirchen, DE. Schichtbauanlage zur Herstellung eines dreidimensionalen Werk-
stlicks mit verbesserter Bauteilqualitit. Pub.: 04.11.2021

DE 202019005744 U1, IPC: B29C 64 /209. Inh.: Gihring KG, Albstadt, DE.
Druckerdiise zur Verarbeitung von 3D-Druckmaterial. Pub.: 25.11.2021

Qualitatspriifung, Messtechnik

DE 202021105032 U1, IPC: GO1N 29/04. Inh.: Xi’an thermal Power Re-
search Institute Co. Ltd., Xi’an, Shaanxi, CN. Ultraschall-Phased-Array-Erfas-
sungswagen flir die Warmeaufnahmefléche eines Kessels. Pub.: 04.11.2021

DE 202021105033 U1, IPC: GO1N 29/04. Inh.: Xi’an thermal Power Re-
search Institute Co. Ltd., Xi’an, Shaanxi, CN. Scanvorrichtung fiir die Ultra-
schallpriifung eines Rohrs mit kleinem Durchmesser. Pub.: 04.11.2021

Veroffentlichte Patent-
anmeldungen

Schmelztechnik, Metallurgie, Zubehér: Ofen, Pfannen
usw.

EP 3898027 A1 (W02020/130907), IPC: B22D 1/00. Anm.: PA Invest AB,
Skillingaryd, SE. Rihrvorrichtung fiir eine halbfeste Metallaufschlammung
und Verfahren und System zur Herstellung einer halbfesten Metallaufschlam-
mung unter Verwendung einer solchen Rihrvorrichtung. Pub.: 27.10.2021

EP 3898030 A1 (W02020/127241), IPC: B22D 41/24. Anm.: Vesuvius
Group S.A., Ghlin, BE. Robotisiertes System zum Wechseln einer Gleitschie-
berplatte. Pub.: 27.10.2021

EP 3900855 A1, IPC: B22D 41/50. Anm.: Refractory Intellectual Property
GmbH & Co. KG, Wien, AT. Drehbarer Einsatz und Tauchdiise. Pub.: 27.10.2021

EP 3904806 A1, IPC: F27D 1/00, B22D 41/02. Anm.: Tounetsu Co. Ltd.,
Fujinomiya, Shizuoka, JP. Metallschmelzofen. Pub.: 03.11.2021

EP 3911905 A1 (W02020/149751), IPC: F27B 14/04. Anm.: Seco/War-
wick S.A., Swiebodzin, PL. Grubenartiger Vakuumofen zum Aufkohlen von Ele-
menten, insbesondere von groBen Elementen. Pub.: 24.11.2021

Formstoffe, Formverfahren, Kernfertigung, Formstoffauf-
bereitung, Dauerformen

EP 3898026 A1 (W02020/131350), IPC: B22C 9/10. Anm.: Chromalloy
Gas Turbine LLC, Palm Beach Gardens, FL, US. Verfahren und Vorrichtung zur
Verbesserung der Kernherstellung fiir Gasturbinenbauteile. Pub.: 27.10.2021

EP 3898167 A1(W02020/127980), IPC: B29C 45/44,B22C 1/26,B22C
7/02. Anm.: proionic GmbH, Grambach, AT. Formzusammensetzung umfas-
send eine Zuckerkomponente. Pub.: 27.10.2021

EP 3898752 A1(W02020/126689), IPC: C08G 18/76,B22C 1/22,B22C
1/2273. Anm.: Hiittenes-Albertus Chemische Werke GmbH, Diisseldorf, DE.
Isocyanat-Komposition und Bindemittelsystem enthaltend diese Isocyanat-
Komposition. Pub.: 27.10.2021

EP 3904458 A1, IPC: CO8L 97/00, B22C 1/22. Anm.: Suzano S.A., Pituba,
Salvador, BA, BR. Phenolische Resolharze, Verfahren zur Synthese diese Har-
ze und ihre Verwendung. Pub.: 03.11.2021

EP 3904459 A1, IPC: CO8L 97/02,B22C 1/22. Anm.: Suzano S.A., Pituba,
Salvador, BA, BR. Novolak-Phenolharze, Verfahren zu ihrer Herstellung und
die Verwendung. Pub.: 03.11.2021

EP 3907018 A1, IPC: B22C 7/02. Anm.: Hamilton Sundstrand Corporation,
Charlotte, NC, US. Warmemanagement beim Wachsausschmelzguss. Pub.:
10.11.2021

EP 3909702 A1, IPC: B22C 1/16. Anm.: Lonza Solutions AG, Visp, CH. Iso-
cyanatfreies Bindemittel. Pub.: 17.11.2021

DE 102021202754 A1, IPC: B22C 9/22. Anm.: Deere & Company, Moline,
IL, US. Verfahren zum Bilden von parallelen Spiralkanélen in einem Gehause,
das durch ein GieB- oder Formverfahren gebildet werden soll. Pub.: 04.11.2021

DE 102020003078 A1, IPC: B22C 9/10. Anm.: Ernstberger, J., Sinsheim,
DE. Verfahren zum GieBen von Formteilen in Kernpaketen. Pub.: 25.11.2021

GieBverfahren, GieBvorrichtungen (ohne DruckgieBtech-
nik)

EP 3898028 A1 (W02020/126206), IPC: B22D 11/041. Anm.: Primetals
Technologies Austria GmbH, Linz, AT. Kokilleneinheit zum StranggieBen von
Metallprodukten sowie StranggieBanlage. Pub.: 27.10.202 1

EP 3903963 A1, IPC: B22D 11/18. Anm.: Krosakiharima Corporation, Ki-
takyushu, Fukuoka, JP. StranggieBstopper und StranggieBverfahren. Pub.:
03.11.2021

EP 3907019 A1, IPC: B22D 11/111. Anm.: Primetals Technologies Austria
GmbH, Linz, AT. Férdern von GieBpulver in eine Kokille. Pub.: 10.11.2021

EP 3909703 A1, IPC: B22D 11/10. Anm.: JFE Steel Corporation, Tokyo, JP.
Verfahren zum StranggieBen von Brammen. Pub.: 17.11.2021

EP 3911459 A1 (W02020/148698), IPC: B22D 11/06. Anm.: Danieli & C.
Officine Meccaniche S.p.A., Buttrio, IT. Elektromagnetische Vorrichtung zur
seitlichen Aufnahme von flissigem Metall beim GieBen von Metallprodukten.
Pub.: 24.11.2021

DE 102020205545 A1, IPC: B22D 41/00. Anm.: Fraunhofer-Gesellschaft
zur Férderung der angewandten Forschung e.V., Miinchen, DE. Verfahren zum
Herstellen einer Materialpatrone, Behélter zur Anwendung in einem entspre-
chenden Verfahren, Materialpatrone sowie Verfahren zum Herstellen eines
Gussproduktes unter Verwendung der Materialpatrone, sowie entsprechen-
des Gussprodukt. Pub.: 04.11.2021

DE 102020205740 A1, IPC: B22D 11/22. Anm.: SMS group GmbH, Dis-
seldorf, DE. Inspektionssystem und Verfahren zum gleichzeitigen Uberprii-
fen der Funktionsfahigkeit von mehreren Spritzdiisen in einer StranggieBan-
lage... Pub.: 11.11.2021

DE 102020003065 A1, IPC: B22D 17/28. Anm.: BorgWarner Turbo Sys-
tems Worldwide Headquarters GmbH, Kirchheimbolanden, DE. Schmelz- und
GieBverfahren und kombinierte Schmelz- und GieBofenanlage. Pub.:
25.11.2021

Generative Ferti-
gungsverfahren

EP 3898033 A1
(W02020/126684), IPC: |
B22F 3/00. Anm.: Messer ¢
Group GmbH, Bad Soden,

DE. Verfahren zum Nach-
behandeln eines mittels
generativer Fertigung
hergestellten Werk-
sticks. Pub.:
27.10.2021

y
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PATENTE

EP 3898043 A1(W02020/132085), IPC: B22F 7/06. Anm.: Oerlikon Met-
co (US) Inc., Westbury, NY, US. Hochtemperaturbestandiges reibungsarmes
kobaltfreies Beschichtungssystem fiir Absperrventile, Kugelventile, Schafte
und Sitze. Pub.: 27.10.2021

EP 3898179 A1(W02020/127822), IPC: B29C 64/10. Anm.: Toptica Pho-
tonics AG, Gréafelfing, DE. Identifizierung von im 3D-Druckverfahren erzeug-
ten Objekten. Pub.: 27.10.2021

EP 3898182 A1 (W02020/132093), IPC: B29C 64/141. Anm.: Jabil Inc.,
St Petersburg, FL, US. Vorrichtung, System und Verfahren zur Warmefilterung
fur die generative Fertigung. Pub.: 27.10.2021

EP 3898183 A1 (W02020/127634), IPC: B29C 64/153. Anm.: Covestro
Intellectual Property GmbH & Co. KG, Leverkusen, DE. Pulverbeschichtungs-
verfahren zur Fertigung 3D-gedruckter Bauteile mit verbesserten mechani-
schen Eigenschaften. Pub.: 27.10.2021

EP 3898184 A1 (W02020/128471), IPC: B29C 64/153. Anm.: Xaar 3D
Ltd., Huntington, Cambridgeshire, GB. Heizungsanordnungen und Vorrich-
tung zur schichtweisen Bildung von dreidimensionalen Objekten. Pub.:
27.10.2021

EP 3898185 A1 (W02020/132405), IPC: B29C 64/20. Anm.: Divergent
Technologies Inc., Los Angeles, CA, US. In-Situ-Warmebehandlung fiir pbf-
Systeme. Pub.: 27.10.202 1

EP 3898186 A1 (W02020/132162), IPC: B29C 64/205. Anm.: Jabil Inc.,
St. Petersburg, FL, US. Vorrichtung, System und Verfahren zur generativen
Fertigung unter Verwendung von ultrafeinem Spritzmaterial. Pub.:
27.10.2021

EP 3898187 A1 (W02020/132209), IPC: B29C 64/209. Anm.: Jabil Inc.,
St. Petersburg, FL, US. Vorrichtung, System und Verfahren zur Temperaturer-
haltung einer Filamentschmelze in einem Druckkopf zur generativen Ferti-
gung. Pub.: 27.10.2021

EP 3898188 A1 (W02020/131808), IPC: B29C 64/209. Anm.: Jabil Inc.,
St. Petersburg, FL, US. Vorrichtung, System und Verfahren zur Reinigung von
Steckern in einem Druckkopf fiir die generativen Fertigung. Pub.: 27.10.2021

EP 3898189 A1 (W02020/131818), IPC: B29C 64/209. Anm.: Jabil Inc.,
St. Petersburg, FL, US. Vorrichtung, System und Verfahren zur Erh6hung der
Antriebskraft in einem Druckkopf fiir die generativen Fertigung. Pub.:
27.10.2021

EP 3898190 A1 (W02020/132119), IPC: B29C 64/209. Anm.: Jabil Inc.,
St. Petersburg, FL, US. Vorrichtung, System und Verfahren fiir eine hybride
generative Fertigungsdiise. Pub.: 27.10.2021

EP 3898191 A1 (W02020/132154), IPC: B29C 64/209. Anm.: Jabil Inc.,
St. Petersburg, FL, US. Vorrichtung, System und Verfahren zur ultraschallba-
sierten generativen Fertigung. Pub.: 27.10.2021

EP 3898195 A1 (W02020/132300), IPC: B29C 64/209. Anm.: Jabil Inc.,
St. Petersburg, FL, US. Vorrichtung, System und Verfahren zur Kombination
von Drucktypen zur generativen Fertigung. Pub.: 27.10.2021

EP 3898197 A1 (W02020/132052), IPC: B29C 64/295. Anm.: Jabil Inc.,
St Petersburg, FL, US. Nivelliervorrichtung fir die thermische Ausdehnung
von 3D-Druckaufbauplatten. Pub.: 27.10.2021

EP 3898198 A1 (W02020/131053), IPC: B29C 64/393. Anm.: Hewlett-
Packard Development Company L.P., Spring. TX, US; Instituto Atlantico, Forta-
leza - CE, BR. Bestimmung eines thermischen FuBabdrucks fiir ein dreidi-
mensionales Druckteil. Pub.: 27.10.2021

EP 3900856 A1, IPC: B22F 1/00. Anm.: Technische Universitdt Graz, Graz,
AT. Pulver zur generativen Fertigung zur Verwendung in Verfahren zur gene-
rativen Fertigung, die zu einer verbesserten Stabilitdt der Stahlschmelzrau-
pen fiihren. Pub.: 27.10.2021

EP 3900857 A1, IPC: B22F 3/105. Anm.: Siemens AG, Miinchen, DE. Ermit-

teln einer Strahlungsintensitdt und/oder einer Wellenldnge eines Prozess-
leuchtens. Pub.: 27.10.2021
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EP 3900858 A1, IPC: B22F 3/105. Anm.: Promotion S.p.A., Altavilla Vicen-
tina, IT. Verfahren zur Durchfiihrung des selektiven Laserschmelzens von Me-
tallpulver. Pub.: 27.10.2021

EP 3900859 A1, IPC: B22F 10/28. Anm.: The Boeing Company, Chicago, IL,
US. System und Verfahren zur Bestimmung der Strahlparameter flir genera-
tive Fertigung. Pub.: 27.10.2021

EP 3900860 A1, IPC: B22F 10/28. Anm.: The Boeing Company, Chicago, IL,
US. System und Verfahren zur Bestimmung von Stiitzstellen fiir generativ ge-
fertigte Bauteile. Pub.: 27.10.2021

EP 3900861 A1, IPC: B22F 10/28. Anm.: The Boeing Company, Chicago, IL,
US. System und Verfahren zur generativen Fertigung unter Verwendung meh-
rerer Strahlausrichtungen. Pub.: 27.10.2021

EP 3902645 A1 (W02020/099732), IPC: B22F 3/105. Anm.: GMP Inge-
nierie, Saint-Pierre-en-Faucigny, FR. Entfernbare adaptive Plattform zur ge-
nerativen Fertigung fiir Ausriistung zur generativen Metallfertigung durch La-
serfusion. Pub.: 03.11.2021

EP 3902650 A1 (W02020/136268), IPC: B23K 26/ 14. Anm.: AddUp, Cé-
bazat, FR. Optischer Kopf fiir Pulverspriih-3D-Drucken. Pub.: 03.11.2021

EP 3902665 A1 (W0O2020/136651), IPC: B29C 64/112. Anm.: Stratasys
Ltd., Rehovot, IL. Verfahren und System zur Verbesserung der Lebensdauer
von Druckkdpfen fiir die generative Fertigung. Pub.: 03.11.2021

EP 3902666 A1 (W02020/139526), IPC: B29C 64/153. Anm.: Layerwise
NV, Leuven, BE. System zum dreidimensionalen Drucken zur Optimierung der
Konturbildung fiir Mehrfachenergiestrahlen. Pub.: 03.11.2021

EP 3903007 A1(W02020/136473), IPC: F0O4D 29/02,B22F 3/105. Anm.:
Atlas Copco Airpower, Wilrijk, BE. Laufrad und Turboverdichter mit einem sol-
chen Laufrad und Verfahren zur Herstellung eines solchen Laufrades. Pub.:
03.11.2021

EP 3903964 A1, IPC: B22F 1/00. Anm.: Aktsionernoe Obshchestvo Obedi-
ennaya Kompaniya Rusal Ural’Skij Alyuminij, Kamensk-Ural’skij, RU. Pulver-
formiges Aluminiummaterial. Pub.: 03.11.2021

EP 3903968 A1, IPC: B22F 3/00. Anm.: Nanoe, Ballainvilliers, FR. Zusam-
mensetzung zum 3D-Drucken komplexer keramischer und/oder metallischer
Formkérper... Pub.: 03.11.2021

EP 3903970 A1, IPC: B22F 9/00. Anm.: Kao Corporation, Tokyo, JP. Disper-
sion aus Metallfeinpartikeln. Pub.: 03.11.2021

EP 3903971 A1, IPC: B22F 10/20. Anm.: Questek Innovations LLC, Evan-
ston, IL, US. Selbsthértende Stahle fiir die generative Fertigung. Pub.:
03.11.2021

EP 3903972 A1, IPC: B22F 10/80. Anm.: Raytheon Technologies Corpora-
tion, Farmington, CT, US. System und Verfahren zur Verifizierung, dass die
Herstellungsoperation eines Pulverbettfusionsadditivs fehlerfrei ist. Pub.:
03.11.2021

EP 3903992 A1, IPC: B23K 26 /342. Anm.: Mitsubishi Heavy Industries Ma-
chine Tool Co. Ltd., Ritto, Shiga, JP. Vorrichtung und Verfahren zur Oberfla-
chenbehandlung und 3D-Beschichtungsanlage. Pub.: 03.11.2021

EP 3906145 A1 (W02020/167576), IPC: B29C 64 /10. Anm.: Essentium
Inc., Pflugerville, TX, US. Infraroterwérmung eines additiv gedruckten Teils.
Pub.: 10.11.2021

EP 3906148 A1 (W02020/142144), IPC: B29C 64/153. Anm.: Carbon
Inc., Redwood City, CA, US. Generativ gefertigte Produkte mit mattem Ober-
flachenfinish. Pub.: 10.11.2021

EP 3906149 A1 (W02020/141515), IPC: B29C 64/393. Anm.: Stratasys
Ltd., Rehovot, IL. Verfahren und System zur Steuerung eines Kiihlsystems im
dreidimensionalen Druck. Pub.: 10.11.2021

EP 3907021 A1, IPC: B22F 3/105. Anm.: Trumpf Sisma S.r.I., Schio (VI), IT;
Trumpf Laser- und Systemtechnik GmbH, Ditzingen, DE. Kalibrierung mehre-
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rer Laserstrahlen zur generativen Fertigung. Pub.: 10.11.2021

EP 3907023 A1, IPC: B22F 3/115. Anm.: ArianeGroup GmbH, Taufkirchen,
DE. Verfahren zur Erzeugung eines defektbehafteten Probebauteils durch La-
ser-Strahlschmelzen. Pub.: 10.11.2021

EP 3907025 A1, IPC: B22F 5/00. Anm.: General Electric Company, Schenecta-
dy, NY, US. Anformbare Beschichtungsmaske fiir ein Bauteil und System.
Pub.: 10.11.2021

EP 3907026 A1, IPC: B22F 10/28. Anm.: Layerwise NV, Leuven, BE. Alter-
nierende Doppelschichtkonturierung und Schraffur zur dreidimensionalen Her-
stellung. Pub.: 10.11.2021

EP 3907027 A1, IPC: B22F 10/28. Anm.: Layerwise NV, Leuven, BE. Verti-
kal gestaffelte Schmelzsequenz fiir ein dreidimensionales Drucksystem. Pub.:
10.11.2021

EP 3907057 A1, IPC: B29C 64 /386. Anm.: Institute of Automation, Haidi-
an District, Beijing, CN. Verfahren und System zur Kompensation von 3D-
Druckfehlern auf der Basis eines neuronalen Netzes. Pub.: 10.11.2021

EP 3908445 A1 (W02020/251520), IPC: B29C 64/00. Anm.: Hewlett-
Packard Development Company L.P., Spring, TX, US. Dreidimensionales Dru-
cken mit porenférdernden Mitteln. Pub.: 17.11.2021

EP 3908449 A1(W02020/144135), IPC: B29C 64/118. Anm.: Signify Hol-
ding B.V., AE Eindhoven, NL. Tropfdrucken. Pub.: 17.11.2021

EP 3909704 A1, IPC: B22F 1/02. Anm.: JX Nippon Mining & Metals Corpo-
ration, Tokyo, JP. Oberflachenbehandeltes Metallpulver und Leitfahige Zusam-
mensetzung. Pub.: 17.11.2021

EP 3909705 A1, IPC: B22F 3/105. Anm.: Hitachi-GE Nuclear Energy Ltd.,
Hitachi, Ibaraki, JP. Fluidkontaktierungselement und Verfahren zur Herstel-
lung eines Fluidkontaktierungselements. Pub.: 17.11.2021

EP 3909706 A1, IPC: B22F 3/105. Anm.: National Chung Shan Institute of
Science and Technology, Taoyuan City, TW. Einsetzsystem zur Auswertung ei-
nes koaxialen Warmestrahlungsbildes. Pub.: 17.11.2021

EP 3909707 A1, IPC: B22F 3/24. Anm.: Sandvik Mining and Construction
Tools AB, Sandviken, SE. Verfahren zur Behandlung eines zementierten Hart-
metalleinsatzes. Pub.: 17.11.2021

EP 3909708 A1, IPC: B22F 10/20. Anm.: Honeywell International Inc., Char-
lotte, NC, US. Abstimmbares System und Verfahren zur Spannungsauflésung
bei der generativen Fertigung. Pub.: 17.11.2021

EP 3909745 A1, IPC: B29C 64/10. Anm.: Hewlett-Packard Development
Company, L.P., Spring, TX, US. Generativ geformtes 3D-Objekt mit leitendem
Kanal. Pub.: 17.11.2021

EP 3909748 A1, IPC: B29C 64/141. Anm.: Tiger Coatings GmbH & Co. KG,
Wels, AT. Warmehartbares Material zur Verwendung in der generativen Fer-
tigung. Pub.: 17.11.2021

EP 3909752 A1, IPC: B29C 67/00. Anm.: Limacorporate S.p.A., San Dani-
ele Del Friuli (DU), IT. Verfahren zur Riickgewinnung und Regeneration von
Metallpulver in EBM-Anwendungen. Pub.: 17.11.2021

EP 3911461 A1 (W02020/190274), IPC: B22F 3/105. Anm.: Hewlett-
Packard Development Company L.P., Spring, TX, US. Steuerung der Verfor-
mung eines Griinlings. Pub.: 24.11.2021

EP 3911462 A1 (W02020/149787), IPC: B22F 3/105. Anm.: VBN Com-
ponents AB, Uppsala, SE. Dreidimensional gedruckter Stahl mit hohem Koh-
lenstoffgehalt und Verfahren zur Herstellung davon. Pub.: 24.11.2021

EP 3911463 A1 (WO2020/187509), IPC: B22F 3/105. Anm.: Siemens
Energy Global GmbH & Co. KG, Miinchen, DE. Verfahren zur Erkennung einer
Fehlfunktion in der generativen Fertigung. Pub.: 24.11.2021

EP 3911495 A1 (W02020/251917), IPC: B29C 64/165. Anm.: Hewlett-
Packard Development Company L.P., Spring, TX, US. Dreidimensionales Dru-

cken mit porenférdernden Verbindungen. Pub.: 24.11.2021

EP 3911496 A1 (W02020/263227), IPC: B29C 64/20. Anm.: Hewlett-
Packard Development Company L.P., Spring, TX, US. Walzensteuerung fiir ei-
nen 3D-Drucker. Pub.: 24.11.2021

EP 3912750 A1, IPC: B22F 3/00. Anm.: Sandvik Machining Solutions AB,
Sandviken, SE. Verfahren zur Steuerung eines Bindemittelstrahldruckers und
Steuerungseinheit dafir. Pub.: 24.11.2021

EP 3912751 A1, IPC: B22F 3/02. Anm.: Sekisui Chemical Co. Ltd., Osaka,
Osaka, JP. Kernharz. Pub.: 24.11.2021

EP 3912752 A1, IPC: B22F 10/28. Anm.: Jeol Ltd., Tokyo, JP. Elektronen-
strahleinstellungsverfahren und dreidimensionale Pulverbettschmelzvorrich-
tung zur generativen Fertigung. Pub.: 24.11.2021

EP 3912801 A1, IPC: B29C 64/393. Anm.: Mistras Group Inc., Anchorage,
AK, US. Uberwachung von generativer Fertigung unter Verwendung von akus-
tischen Emissionsverfahren. Pub.: 24.11.2021

DE 102020111460 A1,IPC: B22F 10/28. Anm.: ALD Vacuum Technologies
GmbH, Hanau, DE. Additive Manufactoring System fiir pulverférmiges Aus-
gangsmaterial und Verfahren zur Herstellung eines Bauteils. Pub.: 28.10.2021

DE 102020111512 A1, IPC: B29C 64/393. Anm.: KraussMaffei Technolo-
gies GmbH, Miinchen, DE. Verfahren und Vorrichtung zur additiven Herstel-
lung eines Bauteils mit einer komplexen Struktur. Pub.: 28.10.2021

DE 102020111593 A1, IPC: B22F 3/105. Anm.: Werling, M., Rheinzabern,
DE. Anschlusseinheit fiir eine Trenneinheit und Trenneinheit. Pub.: 28.10.2021

DE 102020112100 A1, IPC: B23K 26/342. Anm.: Fritz Winter EisengieBe-
rei GmbH & Co. KG, Stadtallendorf, DE. Bauteil einer Bremse fiir ein Fahrzeug
und Verfahren zu seiner Herstellung. Pub.: 11.11.2021

DE 102020112408 A1, IPC: B22F 3/105. Anm.: ArianeGroup GmbH, Tauf-
kirchen, DE. Verfahren zur Erzeugung eines defektbehafteten Probebauteils
durch Laser-Strahlschmelzen. Pub.: 11.11.2021

DE 102020112719 A1, IPC: B22F 3/105. Anm.: pro-beam GmbH & Co.
KgaA, Gilching, DE. Verfahren sowie Anlage zum Bearbeiten eines pulverfor-
migen Werkstoffes zur additiven Herstellung eines Werkstiicks. Pub.:
11.11.2021

DE 102020113047 A1, IPC: B22F 5/00. Anm.: Schaeffler Technologies AG
& Co. KG, Herzogenaurach, DE. Elektromotorbauteil und Verfahren zur Her-
stellung eines Elektromotorbauteils eines Axialflussmotors. Pub.: 18.11.2021

DE 102020113250 A1, IPC: B22F 3/105. Anm.: Bayerische Motoren Wer-
ke AG, Miinchen, DE. Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugstrukturbau-
teils, insbesondere eines Karosseriestrukturbauteils eines Fahrzeugs.

Pub.: 18.11.2021 f

DE 102020206051 A1, IPC: “}
B29C 64/165. Anm.: Ford |
Global Technologies LLC,
Dearborn, US. Verfahren zur
additiven Fertigung eines
Verbundbauteils, sowie
Verbundbauteil. Pub.:
18.11.2021

DE 102020206077
A1, IPC: B29C
64/118. Anm.:
Ford Global Tech-
nologies LLC, /
Dearborn, US.
Fertigungs-
verfahren
fir ein
Bauteil
mit-
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PATENTE

tels Fused Filament Fabrication und Vorrichtung zur Herstellung eines Bau-
teils. Pub.: 18.11.2021

DE 102020206161 A1, IPC: B22F 3/105. Anm.: Siemens AG, Minchen,
DE. Verfahren zur additiven Herstellung mittel dualer selektiver Bestrahlung
eines Pulverbettes und Vorwarmung. Pub.: 18.11.2021

DruckgieBtechnik: Maschinen, Werkzeuge, Peripheriege-
réate

EP 3898029 A1 (W02020/127347),PC: B22D 17/22. Anm.: Marposs So-
cieta per Azioni, Bentivoglio (BO), IT. Thermografische Priifung einer Form in
einer GieBerei. Pub.: 27.10.2021

EP 3899072 A1(W02020/128170), |PC: C22C 1/00,B22D 17/10. Anm.:
Vulkam, Giéres, FR. SpritzgieBvorrichtung und Verfahren zur Herstellung von
Teilen aus metallischem Glas. Pub.: 27.10.2021

EP 3907020 A1, IPC: B22D 17/22. Anm.: Oskar Frech GmbH + Co. KG,
Schorndorf, DE. DruckgieBwerkzeugsystem. Pub.: 10.11.2021

EP 3911460 A1 (W02020/150309), IPC: B22D 19/10. Anm.: Magna In-
ternational Inc., Aurora, ON, CA. Verfahren zur Beseitigung von Warmrissen.

Pub.: 24.11.2021

EP 3912749 A1,IPC: B22D 17/00. Anm.: Universitat Kassel, Kassel, DE.
DruckgieBzelle und Druckgussverfahren. Pub.: 24.11.2021

Spezielle Gussprodukte

EP 3908704 A1 (W02020/144040), IPC: EO2F 9/28,B22D 19/06, B22D
19/14. Anm.: thyssenkrupp Industrial Solutions AG, Essen, DE; thyssenkrupp
AG, Essen, DE. Zahn zum Anbringen an eine Baggerschaufel. Pub.: 17.11.2021

EP 3910187 A1, IPC.: FO2F 1/42. Anm.: Mitsubishi Jidosha Kogyo K.K., To-
kyo, JP. Zylinderkopf. Pub.: 17.11.2021

EP 3913208 A1, IPC: FO2F 1/00. Anm.: Sumitomo Bakelite Co. Ltd., Tokyo,
JP. Motorblock, Harzblock und Verfahren zur Herstellung eines Motorblocks.
Pub.: 24.11.2021

DE 102020111176 A1, IPC: FO2F 1/14. Anm.: Bayerische Motoren Werke
AG, Miinchen, DE. Verbrennungskraftmaschine mit einer Kiihlvorrichtung zum
Kiihlen von Zylindern und Kraftfahrzeug mit einer Verbrennungskraftmaschi-
ne. Pub.: 28.10.2021

DE 102020111775 A1, IPC: FO1L 1/18, B22D 17/00. Anm.: Schaeffler
Technologies AG & Co. KG, Herzogenaurach, DE. Hebel fiir einen Ventiltrieb
einer Brennkraftmaschine. Pub.: 04.11.2021

DE 102020112163 A1, IPC: F24H 3/02, B22D 19/00. Anm.: Hofmeir, M.,
Rohrbach, DE. Heizvorrichtung zur Verwendung in einem Behalter mit explo-
sionsféhiger Atmosphére... Pub.: 11.11.2021

Werkstoffe

EP 3899073 A1 (W02020/187758), IPC: C22C 9/10. Anm.: Otto Fuchs
KG, Meinerzhagen, DE. Cu-Zn-Legierung. Pub.: 27.10.2021

EP 3899074 A1 (W02020/126053), IPC: C22C 19/05. Anm.: Sandvik In-
tellectual Property AB, Sandviken, SE. Neue Verwendung einer nickelbasier-
ten Legierung. Pub.: 27.10.2021

EP 3899075 A1 (W02020/127592), IPC: C22C 21/10. Anm.: Constelli-
um Issoire, Issoire, FR. Al-Zn-Cu-Mg-Legierungen und deren Herstellungsver-
fahren. Pub.: 27.10.2021

EP 3899076 A1 (W02020/124112),IPC: C22C 23/00. Anm.: LKR Leicht-
metallkompetenzzentrum Ranshofen GmbH, Ranshofen, AT. Verfahren zur Er-
héhung einer Korrosionsbesténdigkeit eines mit einer Magnesiumlegierung
gebildeten Bauteils... Pub.: 27.10.2021

EP 3901297 A1, IPC: C22C 19/05. Anm.: Mitsubishi Power Ltd., Yokoha-

ma, Kanagawa, JP. Reparaturelement basierend auf Nickellegierung und Ver-
fahren zur Herstellung davon. Pub.: 27.10.2021
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EP 3901298 A1, IPC: C22C 30/02. Anm.: Wieland-Werke AG, Ulm, DE. Man-
gan- und aluminiumhaltige Kupfer-Zink-Legierung. Pub.: 27.10.2021

EP 3902934 A2 (W02020/139427), IPC: C22C 21/00. Anm.: HRL Labo-
ratories LLC, Malibu, CA, US. Generativ gefertigte Hochtemperaturalumini-
umlegierungen und Einsatzstoffe zur Herstellung davon. Pub.: 03.11.2021

EP 3902935 A1 (W02020/185641), IPC: C22C 33/02. Anm.: Hoeganaes
Corporation, Cinnaminson, NJ, US. Metallurgische Zusammensetzungen fiir
Press-, Sinter- und generative Fertigung. Pub.: 03.11.2021

EP 3904548 A1, IPC: C22C 1/04. Anm.: Mitsubishi Power Ltd., Yokohama,
Kanagawa, JP. Co-basierte Legierungsstruktur und Verfahren zu ihrer Herstel-
lung. Pub.: 03.11.2021

EP 3908683 A1(W02020/142810), IPC: C22C 33/04. Anm.: Monash Uni-
versity, Clayton, Victoria, AU. Legierung auf Eisenbasis. Pub.: 17.11.2021

EP 3911773 A1 (W02020/148503), IPC: C22C 19/05. Anm.: Safran, Pa-
ris, FR u.a. Nickelbasierte Superlegierung mit geringer Dichte mit hoher me-
chanischer Festigkeit und Umgebungsrobustheit bei hoher Temperatur. Pub.:
24.11.2021

EP 3911774 A1 (W0O2020/148504), IPC: C22C 19/05. Anm.: Safran, Pa-
ris, FR u.a. Superlegierung aus Nickelbasis mit hoher mechanischer Festig-
keit bei hoher Temperatur. Pub.: 24.11.2021

EP 3911776 A1 (WO2020/150055), IPC: C22C 21/00. Anm.: Divergent
Technologies Inc., Los Angeles, CA, US. Aluminiumlegierungszusammenset-
zungen. Pub.: 24.11.2021

EP 3911777 A1 (W02020/148140), IPC: C22C 21/10. Anm.: Aleris Rolled
Products Germany GmbH, Koblenz, DE. Produkt aus Aluminiumlegierung der

7XXX-Serie. Pub.: 24.11.2021

EP 3913103 A1, IPC: C22C 19/05. Anm.: Nippon Steel Corporation, Tokyo,
JP. Ni-basierte Legierung und SchweiBverbindung. Pub.: 24.11.2021

DE 102020002524 A1, IPC: C22C 9/04. Anm.: Wieland-Werke AG, Ulm,
DE. Mangan- und aluminiumhaltige Kupfer-Zink-Legierung. Pub.: 28.10.2021

Qualitatspriifung, Messtechnik

EP 3899522 A1 (W02020/128605), IPC: GO1N 29 /04. Anm.: Suez Group,
Paris la Défence Cedex, FR. Verbessertes Verfahren zur Beurteilung eines
Rohrzustands. Pub.: 27.10.2021

EP 3899523 A1 (W02020/128344), IPC: GO1N 29/06. Anm.: Commissa-
riat a ’Energie Atomique et aux Energies Alternatives, Paris, FR. Verfahren
zur Ultraschallbildgebung mittels zweidimensionaler Fourier-Transformation,
zugehdrige Ultraschallsondenvorrichtung und Computerprogramm. Pub.:
27.10.2021

EP 3899524 A1(W02020/125828), IPC: GO1N 29/22. Anm.: Forschungs-
zentrum Jllich GmbH, Jilich, DE. Vorrichtung und Verfahren zur Bestimmung
des Volumens und der Porositdt von Objekten und Schiittglitern. Pub.:
27.10.2021

EP 3904869 A1, IPC: GO1N 23/20. Anm.: The 59th Institute of China Ordo-
nance Industry, Jiulongpo, Chongging, CN. Diffraktionsvorrichtung und Ver-
fahren zur zerstérungsfreien Priifung der GleichmaBigkeit der inneren Kris-
tallausrichtung von Werkstticken. Pub.: 03.11.2021

EP 3904870 A1, IPC: GO1N 23/207. Anm.: Bruker AXS GmbH, Karlsruhe,
DE. Verfahren zur Messung eines Réntgenmusters einer Probe mit Parallax-
kompensation. Pub.: 03.11.2021

Der vollstandige Patentservice wird an alle Firmenmitglieder im
BDG verschickt. Einzelanforderungen unter: berit.franz@bdguss.de
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NACHARBEIT

Neue Maschi-
nen fur 180-mm-
Schleifscheiben

Mit zwei neuen Winkelschleifern zum
Schruppen und Trennen sowie zwei Po-
lierern rundet Chicago Pneumatic, Main-
tal, sein Programm an Druckluft-Schleif-
maschinen ab. Die Maschinen der Serie
CP3750 eignen sich fiir die Metallbear-
beitung mit 180-mm-Schleifscheiben
beispielsweise in GieBereien.

Die 1640 Watt starken Gerate der Serie
CP3750 sind fiir 180-mm-Schleifscheiben
ausgelegt und versprechen ergonomische
Konstruktion und hohe Sicherheit. Geeig-
net sind sie fiir die Bearbeitung von Werk-
stoffen wie Grauguss, Stahl und Edelstahl,
Aluminium, Composite-Materialien sowie
Legierungen mit Magnesium oder Titan.
Nach eigenen Angaben setzt der Herstel-
ler in den CP3750er Schleifern auf eine
noch effizientere Konstruktion des antrei-
benden Druckluftmotors. Dabei sitzen die
Lamellen nicht konzentrisch im Rotor, son-
dern sind versetzt zueinander angeordnet.
Dieses Design gibt ihnen mehr Spiel und
vergroBert die Luftkammer, woraus bei
gleicher MotorgréBe ein besserer Wir-
kungsgrad mit héherer Leistung und ho-
herem Drehmoment resultiert. Im Um-
kehrschluss lassen sich bei gleicher Leis-
tung kompaktere Maschinen konstruieren.

Die beiden Winkelschleifer verfligen
uber eine Schutzhaube und eignen sich
fir Trenn-, Schneid- und Schleifarbeiten
mit 180-mm-Schleifscheiben. Sie wiegen
mit 2,9 kg laut Hersteller deutlich weniger
als die meisten in der Leistung vergleich-
baren Geréte. Die beiden Poliermaschi-
nen kommen ohne Schutzhaube aus und
sind mit 2,3 kg daher noch leichter. Mit
ihnen sollen Schmirgel- und Polierarbei-
ten sehr gut von der Hand gehen. Diese
Gerate verfligen Uber eine Spannmutter
mit 5/8“ oder M14-Gewinde. Sie neh-
men Schleifteller mit Durchmessern von
115 mm bis maximal 180 mm fir unter-
schiedliche Schleifmittel auf.

Diverse Konstruktionsmerkmale sol-
len Komfort und Ergonomie erhéhen: Ein
drehbarer Lufteingang erleichtert das
Handling, denn der Luftschlauch folgt im-

Die neuen Maschi-
nen fiir mehr Ergo-
nomie und Produk-
tivitat.

FOTO: CHICAGO PNEUMATIC

mer den Bewegungen des Bedieners und
kann nicht abknicken. Ein kompakter
Winkelkopf soll immer flr beste Sicht auf
das Bauteil sorgen, der stromlinienférmi-
ge Sicherheits-Starthebel auch mit di-
cken Arbeitshandschuhen bedienbar
sein. Die Schutzhaube der beiden Trenn-
schleifer ist drehbar und vom Bediener
schlissellos verstellbar. Auf diese Weise
lasst sie sich schnell an die jeweilige Ar-
beitsposition anpassen, um den Funken-
flug vom Bediener wegzuleiten. Der im
Winkel von 110° zur Hauptachse ange-
ordnete Zusatzgriff dampft die Vibratio-
nen, die im Betrieb unweigerlich entste-
hen. Die neuen Schleifer sind auf lange
Laufzeiten ausgelegt: Das Wartungsinter-
vall des robusten Getriebes liegt bei 1000
Betriebsstunden.

www.cp.com

Kompetenz seit mehr
als 45 Jahren
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SOFTWARE FUR DEN 3-D-DRUCK

Parasolid in
Magics integriert

Materialise, Gilching, hat die Parasolid-
Software (fiir Daten- und Bauvorberei-
tung) von Siemens fiir die Integration
in Magics lizenziert. Mit der Parasolid-
Technologie integriert Materialise CAD-
Workflows in Magics 26 und bietet da-
mit ein zusatzliches Toolset neben der
Mesh-Funktion, mit der Bilddaten im
3-D-Druck vorbereitet werden.

Diese Kombination bereits etablierter L6-
sungen soll es Benutzern ermdglichen, in
Magics CAD-Designs zur Vorbereitung
additiver Fertigungsprozesse zu iterieren,
sodass die Produktivitat verbessert wird
und strukturiertere Daten bereitgestellt
werden. ,,Die 3-D-Druck-Industrie hat jah-
relang darUber diskutiert, ob CAD oder
Mesh der bevorzugte Workflow fiir die
Datenvorbereitung sein sollte®, sagte Ste-
faan Motte, Vice President Software bei
Materialise. ,Wir glauben, dass beide ein-
zigartige Vorteile bieten und der optima-
le Workflow flir Benutzer durch eine Inte-
gration beider Formate erreicht wird.“
Mit Magics 26 kénnen Anwender naht-
los von der Design-Optimierung in CAD
zur Mesh-basierten Datenvorbereitung
lbergehen. Dies wird es Benutzern er-
leichtern, zusammen mit Designern und
Ingenieuren, die mit CAD-Systemen ver-
traut sind, Bauteile zu tberpriifen und zu

HYDROMECHANISCHES SPANNEN

Starkes Klemmen

Mit dem Federspannzylinder ESZS ver-
spricht Enemac, Kleinwallstadt, siche-
res hydromechanisches Spannen in 9
BaugréBen fiir einen Nennspannkraft-
bereich von 16 kN bis 350 kN.

Der Federspannzylinder funktioniert wie
folgt: Der Spannzylinder wird manuell auf
den Bolzen aufgeschraubt. Nun langsam
den Systemdruck bis Einstelldruck stei-
gern und dort halten; der steigende OlI-
druck verstarkt die Federkraft des im Ge-
héause befindlichen vorgespannten Feder-
paketes. Bei Einstelldruck wird die
entsprechende Nennklemmkraft als Re-
aktionskraft des Tellerfederpakets er-

88  GIESSEREI 109 01/2022

LERRE 9 ANLAORAY bA A

Materialise Simulation Screen.

bearbeiten, bevor sie fiir die Plattform-
und Bauvorbereitung zu Mesh ibergehen.

Parasolid wurde von Siemens Digital
Industries Software entwickelt und ist
nach Unternehmensangaben der weltweit
fihrende 3-D-Modellierkern. Parasolid ist
das Herzstiick des offenen und flexiblen
Okosystems des Xcelerator-Portfolios von
Siemens und wurde von mehr als 200
Softwareanbietern libernommen, die End-
benutzern eine 100-prozentige 3-D-
Modell-Kompatibilitdt in mehr als 350
Parasolid-basierten Softwareanwendun-
gen zusichern.

Die Convergent Modeling-Technolo-
gie, eines der wichtigsten Bestandteile
der Parasolid-Lésung, ermdglicht die Mi-

reicht. Jetzt den Zylinder mithilfe der
Ringmutter ausrichten bis das Klemm-
stlick spielfrei anliegt. Nun spannt der
Spannzylinder unabhéngig vom Oldruck
und sicher ohne Risiko von Leckagever-
lusten.

Zum Losen des Systems ist ein erhoh-
ter Oldruck erforderlich, sodass der
Zuganker geliftet wird. Die Ringmutter
des Spannzylinders kann nun geldst, das
Gehéuse bei Bedarf jetzt abgeschraubt
werden. Im eigentlichen Betriebszyklus
werden die Zylinder in der Regel drucklos
bzw. nur mit Lésedruck betrieben, was zu
kurzen, wirtschaftlichen Betriebszeiten
des Hydraulikaggregats flihrt.

Kostensparend ist der Federspannzy-
linder ESZS laut Anbieter liberall dort ein-
setzbar, wo verschiebbare oder bewegli-
che Maschinenteile fixiert oder geklemmt
werden missen. Anwendungsbeispiele

anasassssil i

schung von Mesh-Daten mit traditioneller
CAD-Geometrie in einer vereinheitlichten
Umgebung, wodurch zeitaufwendige und
fehleranféllige Datenkonvertierungen
entfallen und intelligente Operationen
durchfiihrbar sind. Magics-Benutzer sol-
len das Beste aus beiden Welten erleben
- CAD fiir die Bauteilbearbeitung mittels
branchenfiihrender Technologie und
Mesh-basierte Prozesse fiir die Plattform-
vorbereitung mittels bewahrter Lésun-
gen.

Magics 26 wird im Frihjahr 2022 er-
scheinen und die Nutzer mit einem zu-
sammenhangenden und voll integrierten
Workflow fiir den 3-D-Druck unterstiitzen.

www.materialise.com/de

Der Federspannzylinder ist in 9 BaugréBen
verfligbar.

sind der Vorrichtungsbau, Pressen, Stan-
zen und der allgemeine Maschinenbau.
www.enemac.de
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Smart Glasses fiir den Industrieeinsatz.

PSA

Smart Glasses
far die Industrie

Die Pepperl+Fuchs Marke ECOM In-
struments, Assamstadt, stellt ge-
meinsam mit dem Kooperationspart-
ner Iristick mit Visor-Ex 01 explosi-
onsgeschiitzte Smart Glasses fiir den
industriellen Einsatz in den Ex-Zonen
DZ1 und DZ2 vor.

Laut Anbieter vereint das intelligente,
gerade mal 180 g schwere Wearable
eine hohe Kameraqualitat und zuver-
lassige Kommunikationsfeatures in ei-
nem ergonomischen Design fiir maxi-
malen Tragekomfort. Damit haben Mo-
bile Worker einen optimalen Begleiter
fur alle Aufgaben, in welchen der frei-
handige Einsatz sowie eine kontinuier-
liche Kommunikation, beispielsweise
mit dem Remote Support, erforderlich
ist. Insgesamt drei integrierte Kameras
verwandeln das System in einer Art
bionisches Auge. Zwei 16-Mp-Kameras
sind zentral positioniert, um das na-
turliche Sichtfeld des Trégers abzubil-
den - so sieht beispielsweise der Re-
mote Support das Geschehen aus dem
gleichen Blickwinkel und der gleichen
Perspektive wie der Mobile Worker. Ei-
ne Sekundérkamera bietet einen 6-fa-
chen optischen Zoom fiir ein Zoomen
ohne Qualitatsverluste. AuBerdem er-
moglicht sie das Scannen von Bar-
codes und QR-Codes.

In Kombination mit dem eigensiche-
ren Smartphone ECOM Smart-Ex 02
als Recheneinheit mit LTE-Konnektivi-
tat sowie einer Pocket Unit mit aus-
tauschbarem Akku fiir die Stromver-
sorgung entsteht ein intelligentes
Ecosystem flr unterschiedlichste Ein-
satzszenarien im industriellen Bereich.
Die Verteilung der Funktionen auf die
einzelnen Systemkomponenten hilft,
das Gewicht der Headset-Unit zu mi-
nimieren - und zwar laut Anbieter oh-
ne Abstriche bei Performance, Konnek-
tivitat oder Akkulaufzeit. Durch den
Anschluss an das Smart-Ex 02 kénnen
Anwender ihr bewahrtes Smartphone
fur raue Umgebungsbedingungen un-
eingeschrankt weiterverwenden und
alle Vorzlige und Sicherheitsfunktionen
des Betriebssystems Android 11 inklu-
sive Over-the-Air-Updates nutzen.

Visor-Ex 01 wird fiir Zone 1/21 und
Division 1 sowie flir Zone 2/22 und
Division 2 zertifiziert und verfligt Uber
die Schutzklasse IP68. Es ist fur Um-
gebungstemperaturen von -20 bis +60
°C geeignet.

Www.ecom-ex.com

Méchten Sie, dass wir lhre Presse-
informationen fiir unsere Rubrik
News berticksichtigen?

Dann schicken Sie lIhre Meldungen
bitte an: redaktion@bdguss.de

Prozessoptimierung

mit intelligenter
Temperaturkontrolle
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GESUNDHEITSSCHUTZ

Automatisierte
Dosiertechnik
verhindert Legio-
nellen

Als Alternative zu zeit- und kosteninten-
siven Kontrollen gegen Legionellenbe-
fall bietet Rosler, Untermerzbach, die
Dosiereinheit RDS-pH 10 an, die kom-
biniert mit einem speziellen Additiv den
pH-Wert des Nutzwassers konstant
Uber 10 halt und so die Bildung von Le-
gionellen verhindert.

Das Prozesswasser in Kihltiirmen, Ver-
dunstungskuhlanlagen und Nassabschei-
dern, die beispielsweise fir die Bindung
von explosionsfahigem Staub beim Strah-
len von Aluminiumbauteilen eingesetzt
werden, bietet Legionellen und anderen
Mikroorganismen optimale Bedingungen.
Da das Wasser verspriiht wird, konnen
sich legionellenhaltige Aerosole ausbrei-
ten und zur Gesundheitsgefahrdung fiir
Mitarbeiter werden. Die seit August 2017
gliltige 42. Verordnung zum Bundesim-
missionsschutzgesetz (42. BImSchV) hat
den Betreibern solcher Anlagen daher
umfangreiche und strenge Pflichten auf-
erlegt. Dazu zahlt, dass der Betrieb der
Anlage den Behorden zu melden und eine
Erstuntersuchung des Prozesswassers
durch ein akkreditiertes Priiflabor durch-
zufiihren ist. VerstoBe gegen die 42.
BImSchV und Fristverletzungen werden
als Ordnungswidrigkeiten geahndet.

Ein Ausweg aus den aufwendigen und
kostenintensiven Kontrollen wird in der
BImSchV ebenfalls genannt. Fir Anlagen-

INDUSTRIESOFTWARE

Kl-basierte
Bildanalyse

Mit Vision Al Assistant 2021 von Aveva,
Sulzbach, ist ein Kl-basiertes Analyse-
tool speziell fiir die 