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S ISV

POWERNE the Foundry

’

SAVELLI ist ein italienischer Hersteller von GieBereimaschinen und -anlagen
und weltweit fuhrend auf dem Gebiet der ,Grinsand”-GieBerei, deren
Tatigkeit 1842 mit einer Ein-Mann-Schmiede begann. Im Jahr 1992 wurde das
exklusive Formimpress®-Formsystem entwickelt, ein Hochdruck-
Doppelquetschverfahren mit modellseitiger Verdichtung. 1999 begann
SAVELLI'mit dem Einsatz hocheffizienter und energiesparender Servomotoren,

entwickelte die berihmten El-Mecs und ersetzte die traditionellen
Hydfaulikzylinder
/

Der Hauptsitz der SAVELLI Gruppe (Savelli Technologies S.r.l.) befindet sich in
Italien mit Tochtergesellschaften und Partnern in den USA, Mexiko, China und
Indien:

> Savelli Machinery USA Corp. (Wisconsin)

> Savelli Machinery Mexico S.A. de C.V. (Mexico City und Saltillo)

> Savelli (Kunshan) Machinery Co. Ltd. (Kunshan und Weifang)

> Savelli Machinery India Pvt. Ltd. (Bangalore)

Investoren sind die Savelli Holding S.r.l. (Brescia, Norditalien) und die KKG

GmbH & Co. KG. (Essen, Deutschland). In den letzten 10 Monaten hat SAVELLI

dank eines auBergewo6hnlichen Auftragsbestandes von 80 Millionen EUR

folgende Produkte ausgeliefert:

> 3 automatische Formanlagen (1 fur PMP Industries in Bosnien, 1 fir MAT
Foundry Group in Mexiko und 1 fir William Lee in GroBbritannien);

> 1 In- Form-Kuhlhaus . zur Kuihlung groBBer "Formen mit schweren
Motorblocken und Zylinderkopfen (fir die Fritz' Winter EisengieBerei in
Deutschland);

> 6 Sandaufbereitungs- und -riicklaufanlagen (1 fur PMP Industries in Bosnien,
1 far MAT Foundry Group, 1 fur Brembo Mexiko, 1 fGr Brembo Polen, 1 fur
Odoksan in der Turkeiund 1 fur William Lee in GroBbritannien);

> 2 groBe Rotationskihltrommeln (4.200 & x 25.000 mm) fir Brembo Mexiko
und Brembo Polen;

» und 2.700 gusseiserne Formkasten fur die genannten Kunden Uber seine
chinesische Tochtergesellschaft (JV zwischen SAVELLI und Weifang Kailong
Machinery).

SAVELLI verfugt tber einen umfangreichen Maschinenpark, der vollstandig
intern entwickelt ‘'und automatisiert wurde. Alle Technologien, die in den
Formanlagen und Sandwerken eingesetzt werden (Sandmischer, Sandkihler,
Polygonsiebe, pneumatische Injektoren, Becherwerke, Sandtester,
Forderbander usw.), werdgn intern entwickelt und nicht von Subunternehmen
mit unterschiedlich_ej&en, Das bedeutet: ein Unternehmen, eine
Garantie! -

Savelli Technologies S.r.l. | Registriernummer C.F. & P.IVA 03’

25050 Rodengo Saiano (BS), ltalien | Telefon: + 39 030 22795 | E-Mail: mfo@savelll it | Webseite:
www.savelli.it | Vertreter in Deutschland: Proservicetech GmbH > Besser Stral3e 24, D-34225 Baunatal
| Mobiltelefon und E-Mail (David Stephan): +49 176 480 78 117, d.stephan@proservicetech.de
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EDITORIAL

Ein weilles Blatt Papier

FOTO: BDG

et Uyt

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

er 9. April war ein Meilenstein auf
D dem Weg zu einer neuen Bundesre-
gierung. Am Nachmittag dieses Ta-
ges stellten die Vorsitzenden von CDU, SPD
und CSU den gemeinsamen Koalitionsver-
trag vor - ein paar Stunden spater als ur-
spriinglich geplant. Aber noch am Vormittag
hatte man beinhart diskutiert, zentral be-
teiligt CSU-Chef Markus Séder, der entspre-
chend auch seinen Auftritt auf der Jubildums-
veranstaltung des Mittelstandsverbandes
BVMW absagte. Da war GieBer Max Jankow-
sky schon zuverlassiger: Der Geschéftsfih-
rer der GieBerei L6Bnitz aus dem Erzgebirge
hielt vor viel Publikum - angemeldet hatten
sich laut Veranstalter mehrere Tausend Géas-
te - die Fahne des energieintensiven indus-
triellen Mittelstands hoch. Ihn umtreibt die
Sorge um den Standort und die Produktion
vor Ort in Deutschland.

Da waren wir bei zwei Themen - einer
kiinftigen Bundesregierung und dem The-
menkomplex Auto. Beginnen wir mit letzte-
rem, nachdem ich in der vergangenen Aus-
gabe an dieser Stelle zum Thema OEM-Ge-
winne geschrieben hatte. Wir haben uns mit
Produktion und Verkauf deutscher Fahrzeu-
ge insbesondere im Hinblick auf die USA
beschéftigt, schwebt doch auch nach Do-
nald Trumps vorldaufigem Riickzieher das
Damoklesschwert drastischer Zollerhdhun-
gen nicht nur iber der Automobilbranche.
Ich personlich halte es fiir unwahrscheinlich,
dass die US-Kaufer jetzt scharenweise zu

Chevrolet liberlaufen, nur weil Mercedes,
Audi oder BMW teurer werden. Und fiir Fans
des Porsche 911 wird der einheimische Ford
Mustang sicher kein Ersatz sein. Europas
und Japans Autobauer haben sich die Markt-
bedeutung in den USA ja nicht ergaunert,
sondern werden von vielen US-Kadufern nun
einmal den heimischen Marken vorgezogen.

Dass die ganzen Zolldiskussionen aller-
dings zu einem ungiinstigen Zeitpunkt kom-
men, da der Automobilbau in der Transfor-
mation steckt und generell schwéchelt,
bleibt dennoch zutreffend. Und das trifft so
oder so auch uns GieBer. Folgerichtig be-
schéftigt sich der Deutsche GieBereitag in
Aachen (das vollsténdige Programm zum
aktuellen Planungsstand der Veranstaltung
finden Sie auf Seite 37) am 12. und 13. Ju-
ni auch in einem der vier Panels unter dem
Titel ,Deutscher Guss in alten und neuen
Mérkten - Herausforderungen und Chan-
cen® mit der Situation und blickt dabei Giber
den Tellerrand Deutschlands hinaus. Denn
uniibersehbar ist ja, dass gerade die Auto-
mobilproduktion weltweit vernetzt ist und
Guss aus Deutschland mit China, Mexiko
oder den USA konkurriert. Tendenziell wan-
dern immer mehr Modelle und damit auch
Gussvolumen in andere Lander ab.

Und damit sind wir wieder bei den Rah-
menbedingungen und der kommenden Ko-
alition. Viele Unternehmen und Wirtschafts-
verbande fordern insbesondere vor dem
Hintergrund der vergangenen Ampel-Koali-
tion eine ,Wirtschaftswende fiir Deutsch-
land, oder anders formuliert: eine Wende in
der Wirtschafts- und Standortpolitik. Gibt
das der Koalitionsvertrag her? Nicht unbe-
dingt. Aber immerhin, das lasst sich durch-
aus sagen, startet jede neue Regierung - mit
neuen Ministern, neuen Staatssekretaren,
neuen Gedanken - wie ein weiBes, unbe-
schriebenes Blatt Papier. Man muss zum
jetzigen Zeitpunkt die Hoffnung haben, dass
sich dann doch die aus Sicht unserer Bran-
che richtigen Ideen darauf finden.
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INHALT

58
Automatisierung

PRAZISIONSGUSS

Den Tauch- und Besandungsvorgang zum
Aufbau der keramischen Feingussformen
fur Turbinenschaufeln Gbernimmt bei der
Firma Doncasters nun ein Uber Funk ge-
steuerter drehbarer Robotergreifer.

Aus einem Guss

HEAVY BIKES

Nichts fiir die Serie, aber hochst
individuell. An den Grenzen des
gieBtechnisch Machbaren ent-
stehen einteilige, diinnwandige
Alurahmen hoher Qualitat.
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38
Gusseisen-Recycling

FORSCHUNG

Der Einfluss der wiederaufgeschmolzenen
Begleitelemente auf das Geflige in den
neuen Gussstiicken ist kaum erforscht.
Kann GJS-Schrott zum Beispiel gezielt
zum Impfen eingesetzt werden?

FOTO: UNI DUISBURG

24
voestalpine

PORTRAIT

Das Kompetenzzentrum am Diisseldorfer
Standort hat sich auf den Werkzeug- und
Formenbau fiir die GieBerei-Industrie spe-
zialisiert. Im Fokus steht dabei die Addi-
tive Fertigung.

FOTO: CHRISTIAN THIEME

FOTO: LIBERTY PATTERN
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BRANCHE | MELDUNGEN

Otto Junker: 30 Jahre Standort Tschechische Republik
Mega-Casting: Bihler beliefert Tier-1-Zulieferer aus Vietnam

BRANCHE | VERANSTALTUNGEN

GieBer Max Jankowsky beim Mittelstandsjubildum: Unter dem Eindruck
des Koalitionsvertrags, Martin Vogt

5. Formstoff-Forum 2025 in Freiberg: Moderne Formen und Kerne -
innovativ, nachhaltig, hochwertig, Monika Wirth

13. VDI-Fachtagung GieBtechnik im Antrieb 2025: Neuer Tagungsleiter
Armin Pelzer im Interview, Monika Wirth, Martin Vogt

BRANCHE | UNTERNEHMENSPORTRAIT

voestalpine Additive Manufacturing Center Diisseldorf: Vom Stahlstandort
zum Innovationszentrum, Kristina Kriiger, Christian Thieme

BRANCHE | AUTOMOTIVE

Autozélle im Kontext der weltweiten Automobilproduktion: Wie vernetzt
der US-Automarkt fiir die deutschen Hersteller ist, Martin Vogt

SPECIAL DEUTSCHER GIESSEREITAG 2025

Branchentreff im eurogress Aachen: Das erwartet die Teilnehmer
Tagungsprogramm

FORSCHUNG

Gusseisen-Recycling: Potenzial von Kreislaufmaterial zur gezielten Gefiige-
beeinflussung, lda Adhiwiguna, Riidiger Deike

PROZESS &PRODUKT

Eisengussteile-Séuberung: Roboter-Bearbeitungszelle schlieft Automati-
sierungslicke, Peter Kemptner

Potenzial von Rheocasting: Schlisseltechnologie fiir hochbelastbare
Leichtmetallbauteile, Niklas Reiprich

Einteilige Fahrradrahmen aus Aluminiumguss, Exone und Partner
Prézisionsguss: Robotergestiitzter Formenbau fiir die Produktion von
Turbinenschaufeln, Gerald Scheffels

Oberflachentechnologie: Schleuderrad-Upgrade halbiert Taktzeiten,
Fudike, Wheelabrator

EMO Hannover: Hightech-Fertigungsverfahren im Fokus, Dag Heidecker
Sandriickgewinnung: Kreislaufwirtschaft in der Praxis, Bilent Turhan
Trockenverdichtende Vakuumpumpen, Konstantin Detistov, Uwe Zoellig

News

MANAGEMENT

CBAM (Teil 2): Kostenmanagement und Zertifikatsbedarf, Simon Gdss,
Hendrik Schuldt
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Einfache Handhabung

Hohere Produktivitat

Geringere Lagerhaltung ®
Geringere Entsorgungskosten
Verbesserte Arbeitsumgebung
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Eine sichere
Sache

Sicherheitspoller sind aus dem Stadtbild
nicht mehr wegzudenken - und Guss
spielt dabei eine wichtige Rolle: Der ro-
buste Werkstoff ist ein wichtiger Be-
standteil, wenn es um gefahrlosen Stra-
Benverkehr geht. Die hier abgebildeten
Fahrzeugbarrieren namens ,Citysafe®
wurden von der Silbitz Group in einem
Stiick massiv gegossen. Und ihr Poten-
zial entfalten sie auch im Mai beim groB-
ten Musikwettbewerb der Welt: dem
Eurovision Song Contest in Basel.

Haben Sie ein passendes Bildmotiv?
Dann gerne an martin.vogt@bdguss.de.

GIESSEREI 112 05/2025 7
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PARTNER OF THE YEAR

Altair erhatlt
Google Cloud
Business Award

Der ,Google Cloud Business Applicati-
ons Partner of the Year Award for Ma-
nufacturing“ zeichnet Partner aus, die
Google-Cloud-Lésungen wirksam einge-
setzt haben und damit erheblichen Ein-
fluss auf die Fertigungsbranche hatten.

Kevin Ichhpurani, Président des Global
Partner Ecosystem von Google Cloud be-
tonte, dass mit dem Preis Partner aus-
gezeichnet werden, die durch die Bereit-
stellung innovativer Losungen und einem
hohen MaB an Fachwissen einen heraus-
ragenden Mehrwert fir Kunden geschaf-
fen haben. ,Wir fihlen uns geehrt, zum
zweiten Mal in Folge einen Google Cloud
Partner of the Year Award zu gewinnen.
Diese Auszeichnung zeigt, wie unsere
branchenfiihrende Technologie Herstel-
lern dabei hilft, ihre Arbeitsabldufe neu
zu gestalten®, sagte Sam Mahalingam,
Chief Technology Officer bei Altair.

OTTO JUNKER

30 Jahre Standort
Tschechische
Republik

Vor 30 Jahren legte die Otto Junker
GmbH den Grundstein fiir eine eigene
Gesellschaft in der Tschechischen Re-
publik, um die internationale Wettbe-
werbsfahigkeit der Gruppe zu stérken
und den globalen Markt noch besser zu
bedienen. So entstand 1995 in Bosko-
vice das Unternehmen Otto Junker
Czech Republic s.r.0.

I\ ALTAIR

Google Cloud

BUSINESS APPLICATIONS

Partner
of the Year

Manufacturing

Google Cloud Business Applications Partner of the Year Award for Manufacturing.

Altair gewann dank seiner Losung Al-
tair PhysicsAl, die auf Geometric Deep
Learning basiert und die in der Altair Hy-
perWorks-Design- und Simulationsplatt-
form verfugbar ist. PhysicsAl wird von der
Google Cloud-Infrastruktur unterstiitzt und
transformiert den Design- und Simulati-
onsprozess, indem es Design-Erkenntnis-
se bis zu 1000-mal schneller liefert als
herkdmmliche, solverbasierte Simulatio-
nen. PhysicsAl ebnet den Weg fiir schnel-
leres und nachhaltigeres Design und En-
gineering, indem es die Leistungsfahigkeit

Von Anfang an stand fest: Hier wird das
Uber Jahrzehnte gewachsene Know-how
im Anlagenbau weitergeflihrt, mit den
héchsten Qualitdtsstandards und einer
starken lokalen Mannschaft. Der Start
war gepragt von intensiven Schulungen
und dem Aufbau der technischen Infra-
struktur. Schritt fiir Schritt ibernahm das
Unternehmen mehr Verantwortung in
Konstruktion und Fertigung, wuchs kon-
tinuierlich und entwickelte sich zu einem
unverzichtbaren Teil der Otto Junker Grup-
pe. Heute, drei Jahrzehnte spéter, be-
schaftigt Otto Junker Czech Republic s.r.o.
120 Mitarbeiter, fertigt und montiert auf
hochstem technischem Niveau das ge-
samte Bauprogramm des Anlagenbaus
inklusive Induga-Anlagen und hat mit der
Jupiter Boxline-Reihe eine eigene Produkt-

3D-Sanddruck im Lohn fiir Gieltereien — Ersatzteilnachfertigung gegossener
Komponenten — Beratung — Projektbetreuung

ALEWA TEC

www.zalewatec.de « info@zalewatec.de - 03731/7832992

von Geometric Deep Learning mit der Ska-
lierbarkeit und der Leistung der Google
Cloud kombiniert. PhysicsAl ist tber Al-
tair One auf Google Cloud Marketplace
verfigbar und ermdglicht schnellere Ite-
rationen, intelligentere Entscheidungen
und innovativere Produkte. PhysicsAl
macht Daten und Simulationen auch fur
Nicht-Datenwissenschaftler zuganglicher,
erweitert so sein Anwendungspotenzial
und stattet Teams mit fortschrittlichen,
benutzerfreundlichen Simulationsfunktio-
nen aus. www.altair.de; sw.siemens.com

linie fiir standardisierte Schmelzofen ent-
wickelt.

Doch nicht nur innerhalb der Unter-
nehmensgruppe hat sich die Tochter als
leistungsstarke und verlassliche Partnerin
etabliert: Seit 2020 engagiert sich das
Unternehmen auch aktiv im tschechi-
schen GieBereiverband und in der Ver-
einigung der GieBereiexperten. 30 Jahre
erfolgreiche Zusammenarbeit, Wachstum
und Innovation: Darauf ist die Mutterge-
sellschaft in Deutschland stolz und gra-
tuliert der gesamten Otto Junker Czech
Republic s.r.o. - Belegschaft herzlich zum
Firmenjubildum, dankt fir das groBartige
Engagement und freut sich auf die min-
destens nichsten drei Jahrzehnte gemein-
samen Erfolgs!

www.otto-junker.com

Diese und weitere aktuelle Mel-
dungen finden Sie auch online
unter www.home-of-
foundry.de, dem fiih-

renden News-Portal fiir

die GieBerei-Industrie
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PERFEKTION IN JEDER EINZELNEN FORM
GieRereitechnik von HWS

m SEIATSU/ACE Form- B Vakuum Formmaschinen B Niederdruck-GieBmaschinen
maschinen und -anlagen und -anlagen m Kipp-GieBmaschinen
m Kastenlose Form- ® GieBmaschinen, halb- m Sandregenerierung
maschinen und -anlagen und vollautomatisch m Software fiir GieBereien
B Modernisierung
vorhandener Anlagen
m Service

Giellmaschine

Formmaschine
FBMX

' : [\ f
B ' /

Vor der Regenerierung Nach der Regenerierung

( New Harmony > New Solutions™
S

- t www.sinto.com
SI n o sinto FOUNDRY INTEGRATION

HEINRICH WAGNER SINTO Maschinenfabrik GmbH
SINTOKOGIO GROUP

Bahnhofstr. 101 - 57334 Bad Laasphe, Germany

Tel +49 2752/907 O - Fax +49 2752/907 280 - www.wagner-sinto.de
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ADDITIVE FERTIGUNG

Bayern bildet
Hightech-Allianz

Mit Bavaria Makes entsteht in Bayern
ein Okosystem zur Industrialisierung
der Additiven Fertigung. Der Verein aus
GroBunternehmen, Mittelstand, Hoch-
schulen, Forschungseinrichtungen und
der Innovationsagentur des Freistaats
Bayern Innovativ soll das Bundesland
innerhalb von zehn Jahren zu einem
weltweit fiihrenden Hightech-Standort
fur die Technologie machen.

Am Advanced Manufacturing Campus der
Technischen Universitat Minchen (TUM)
in Garching entsteht ein neuer Leucht-
turm fur Additive Fertigung mit Schwer-
punkt auf metallischen Werkstoffen. Ak-
tuell erforschen im akademischen Netz-
werk TUM.Additive an der TUM mehr als
30 Professoren zusammen mit Forschern
die Zukunft der Technologie. Bayerns Wis-
senschaftsminister Markus Blume betont:
»Bayern ist Pionier des 3D-Drucks. Wir
sind im Bereich der Additiven Fertigung
bestens aufgestellt - und wir wollen noch
besser werden, denn die Additive Ferti-
gung ist ein rasant wachsender Markt.*
Bavaria Makes biindele das Know-how
aus Fertigung und Forschung. ,,Nach dem
Prinzip ,Stiitzen, Steigern, Stérken ent-
wickeln wir so das gesamte Okosystem
der Additiven Fertigung in Bayern weiter
und schaffen effiziente Strukturen®, so
Blume.

HOHER BESUCH

Julia Klockner bei
Miller Prazisions-
werkzeuge

Die frisch gewéhlte Bundestagsprasi-
dentin Julia Kléckner (CDU) war am 3.
April 2025 bei den Sonderwerkzeugex-
perten aus ihrem Wahlkreis in Sien zu
Gast. Sie informierte sich liber die ak-
tuellen Herausforderungen und Pers-
pektiven des regionalen Mittelstands.

Julia KIockner und ihre Delegation tausch-
ten sich bei ihrem Besuch und im Ge-
sprach mit dem Geschéftsfiihrer Mathias
Schmidt der K.-H. Miiller Prazisionswerk-

10 GIESSEREI 112  05/2025

Aus der Industrie ist unter anderem
das Unternehmen Siemens an Bavaria
Makes beteiligt. ,Wir bringen unser Know-
how aus Software und Automatisierung
in den Verein mit ein®, sagt Dr. Karsten
Heuser, Vice President Additive Manufac-
turing der Siemens AG und neues Vor-
standsmitglied von Bavaria Makes. ,,In-
dem wir die Kréfte bayerischer Weltunter-
nehmen mit Universitaten und KMU in
fokussierten Knotenpunkten biindeln,
werden unsere Kunden und wir selbst
schneller und besser.“ Jiingst sind auch
Technologieexperten der Siemens AG in
den Campus umgezogen, um dort in Co-
Location mit der TUM Forschungsaktivi-
taten rund um hybride Fertigungsverfah-
ren und Produktionsoptimierung voran-
zutreiben.

zeuge GmbH iber steigende Energiekos-
ten, anhaltenden Fachkraftemangel, die
Krise in der Automobilbranche sowie die
zunehmende Biirokratielast aus. Daneben
wurden Strategien zum Umgang mit der
insgesamt schwierigen wirtschaftlichen
Lage thematisiert. Das Unternehmen Miil-
ler, das sich durch die hohe Qualitat sei-
ner Werkzeuge und groBes Engagement
in der Ausbildung regional und lberre-
gional einen Namen gemacht hat, moch-
te sich vor diesem Hintergrund weiter di-
versifizieren, um die Abhéngigkeit von der
kriselnden Automobilbranche zu verrin-
gern. Zukinftig will man verstérkt in an-
deren Bereichen wie Dentaltechnik und
Verteidigung FuB fassen. Dariiber hinaus
beteiligt sich das Unternehmen regelmé-
Big an Forschungsprojekten, unter ande-
rem zum Einsatz von Kl in der Zerspanung.

Kléckner kiindigte an, sich in den lau-

Die Griindungsmitglieder von Bavaria
Makes, darunter Vertreter von Siemens,
EOS und der TU Miinchen.

Das Bayerische Wissenschaftsminis-
terium bringt zum Start fiinf Stellen und
Sondermittel in Héhe von einer Million
Euro mit ein. Diese Stellen sollen die
Grundlage fiir die relevanten Themenfel-
der bilden und die Forschung sowie die
industrielle Umsetzung in diesem Bereich
entscheidend vorantreiben. Ein Beispiel
fir die enge Zusammenarbeit von Wissen-
schaft und Wirtschaft ist das TUM-Oer-
likon Advanced Manufacturing Institute,
das im Rahmen des Industry-on-Campus-
Konzepts bereits heute akademische und
industrielle Forschung verbindet.

www.bayern-innovativ.de

fenden Koalitionsverhandlungen auf Bun-
desebene weiterhin mit Nachdruck fir die
Interessen des Mittelstands einzusetzen.
Der Besuch in Sien hat fir sie weitere Im-
pulse gegeben, welche Herausforderun-
gen der Betriebe konkret in politische Ent-
scheidungen einflieBen sollten.
www.mueller-sien.de

FOTO: TUM

FOTO: ANNIKA SCHEIDT
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Zur idealen
Formstoffqualitat

Der QualiMaster AT1ist das Herzsttck
der Qualitatssicherung Ihrer Formstoff-
aufbereitung. Fur eine besonders hohe
Gussteilqualitat, weniger Ausschuss und
stabile, automatisierte Prozesse.
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GRUNDSTEINLEGUNG
NEXT GENERATION

PAINTSHOP

Mercedes-Benz Sindelfingen

Grundsteinlegung: Sara Gielen, Leiterin Produktion und Standortverantwortliche Mercedes-Benz Werk Sindelfingen, stellt die Pléane vor.

NEXT GENERATION PAINTSHOP

Grundsteinlegung
bei Mercedes-
Benz Sindelfingen

Mercedes-Benz beschleunigt die Trans-
formation seines Produktionsnetzwerks
mit der Investition eines hohen dreistel-
ligen Millionenbetrags in den Neubau
des ,Next Generation Paintshop“ und
starkt damit die Zukunftsfahigkeit des
Standorts Sindelfingen und der Auto-
mobilproduktion in Deutschland.

Die neue Lackieranlage wird zukiinftig
ohne fossile Brennstoffe arbeiten und sei-
nen Energiebedarf mit Griinstrom abde-
cken. Sie sollim Friihjahr 2028 in Betrieb
genommen werden. Die rund 170 000 m?
groBe Lackier-Halle wird auf einer Grund-
flache von ca. 60 000 m2 mitten im Werk
errichtet und ist gemaB dem ganzheitli-

CARBOLUX®

The Carbon Specialists

Top Recarburizer
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chen Nachhaltigkeitsansatz von Merce-
des-Benz konzipiert. Fir den Baugrund
kommt Betonabbruch aus Betonrecycling-
und Tragschichtmaterial zum Einsatz, der
aus ca. 100 000 m?® Abbruchmaterialien
der alten Montagehalle stammt, die vor-
her auf der Flache stand.

Nachhaltig und digital

Ein umweltfreundliches Gebdudekonzept
und der intelligente Einsatz von State-of-
the-art-Lackiertechnologien sollen den
Gesamtenergieverbrauch im Vergleich zur
bisherigen Anlage um 50 % verringern. Zur
Erreichung dieses Ziels tragen Software-
Anwendungen des strategischen Partners
Ddrr fur das Energiemanagement sowie
energieeffiziente Technologien bei, die
einen sparsamen und intelligenten Betrieb
der Lackierkabinen und Karosserietrock-
ner ermdglichen. Um zusétzlich Primar-
energie einzusparen, kommt ein intelligen-
tes Warmeverbundnetz zum Einsatz, das
Waérmeiiberschiisse und -bedarfe vernetzt
und von hocheffizienten Warmepumpen

ADDITIVI

unterstiitzt wird. Bis zu 50 % des Produk-
tionsbetriebs kénnen hierdurch autark
versorgt werden. Rund 20 000 m? Dach-
flache werden mit Photovoltaikanlagen
ausgestattet. Zudem entstehen neben
einer Dachbegriinung im AuBenbereich
weitere 7000 m2 Griinflache sowie eine
1200 m? groBe Parkanlage um das Ge-
baude. Weiterhin sorgt das Anlagenkon-
zept fur eine umfassende Abluftreinigung
und reduziert die Emissionen um etwa 60
%. Der Wasserverbrauch wird im Vergleich
zur bestehenden Lackierung tiber die Half-
te gesenkt und das anfallende Abwasser
vollstandig wiederaufbereitet.

Ein digitaler Zwilling und die virtuelle
Inbetriebnahme beschleunigen Bauzeit
und Hochlauf des ,Next Generation
Paintshop®. Alle Lackierkabinen, Karos-
serietrockner und die rund 250 Roboter
sind in MO360 eingebunden, dem digita-
len Okosystem der Produktion. Dadurch
sind sdmtliche Produktionsdaten fiir alle
Mitarbeitenden via Cloud in Echtzeit ab-
ruf- und auswertbar.

group.mercedes-benz.com

James Durrans Group

Erfahren Sie mehr Uber unsere
schnelltrocknenden Wasserschlichten!
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BUNDESVERBAND METALL

Geschaftsfihrung
neu besetzt

Am 2. April wurde Diether Hils von der
Mitgliederversammlung des Bundesver-
bands Metall (BVM) in Magdeburg zum
neuen Hauptgeschéftsfiihrer gewahit.
Er tritt die Nachfolge von Markus Jager
an, der den Verband nach sechs Jahren
verlasst.

Hils ist Diplom-Ingenieur und im Verban-
dewesen sehr gut vernetzt. Er ist seit 2009
als Bereichsleiter fir die Berufliche Bil-
dung im Metallhandwerk und als Ge-
schéftsfiihrer des Bildungswerks Metall
fir das Bundesfachzentrum Metall in Nort-
heim sowie flr das Zentrum fir Aufzugs-
technik in RoBwein verantwortlich - zwei
bundesweit ausgerichtete Fachzentren fir
Aus- und Weiterbildung im Metallhand-
werk. ,Wir freuen uns auf die kiinftige Zu-
sammenarbeit mit Diether Hils, den wir
seit Jahren kennen und schéatzen. Mit sei-

il

Diether Hills ist seit April neuer Hauptgeschéftsfiihrer des Bundesverbands Metall.

ner umfangreichen Erfahrung und seinem
Versténdnis fiir die Herausforderungen im
Metallhandwerk wird er den Verband er-
folgreich in die Zukunft flihren®, erklarte
BVM-Préasident Willi Seiger.

Der BVM vertritt die Interessen des
Metallhandwerks in Deutschland mit
33000 Betrieben, 478 000 Beschéftigten
und rund 65 Milliarden Euro Umsatz.

www.metallhandwerk.de

FOTO: BVM

MASSGESCHNEIDERTE
LOSUNGEN |

Schliisselfertige Anlagen fiir KaltharzgieBereien

+ Mechanische und thermische Regenerieranlagen
+ Durchlaufmischer bis 100 t/h

« Formanlagen mit hohem Automatisierungsgrad

+ Pneumatische Fordersysteme

+ Riickgewinnung von Chromerzsand

>
%

Engineering, Fertigung, Inbetriebnahme
und Service - alles aus einer Hand

I
MADE IN GERMANY

FAT Forder- und Anlagentechnik GmbH - D-57572 Niederfischbach - Telefon +49(0)2734/509-0 - fat.info@f-a-t.de - www.f-a-t.de



MEGA-CASTING

Blhler beliefert
Tier-1-Zulieferer
aus Vietnam

Das Schweizer Technologieunterneh-
men Biihler Group hat Seojin System
mit zwei Carat 920 Megacasting-Losun-
gen fiir sein Werk in Vietnam beliefert.
Mit diesen Zellen kann der koreanische
Hersteller seine Produktion beschleu-
nigen und seine Rolle in der Zulieferin-
dustrie fiir Elektrofahrzeuge (EV) star-
ken.

Im Februar 2025 schloss die Buhler Group
die Installation der ersten von zwei hoch-
modernen Megacasting-Maschinen mit
einer SchlieBkraft von 92 000 Kilonewton
(kN) in der Fabrik von Seojin System in
Vietnam ab. An einer von Seojin System
veranstalteten Einweihungszeremonie

7 .ConQétu!Qions on . [
' Ssisict

S

nahmen fiihrende Branchen- und Behér-
denvertreter teil. Die beiden Unternehmen
unterstreichen damit ihr gemeinsames
Engagement firr die Weiterentwicklung der
Produktionskapazitdaten im Bereich der
EV-Teileversorgung.

Waéhrend der Veranstaltung konzent-
rierten sich die Diskussionen auf den Au-
tomobilsektor und die strategische Rolle
von Tier-1-Zulieferern aus Vietnam. Jun
Dong Kyu betonte Seojin Systems Kom-
petenz, Automobilgussteile an Erstaus-
rister in aller Welt zu liefern. ,Mit den
innovativen Losungen von Buhler ver-
schaffen wir uns einen erheblichen Wett-
bewerbsvorteil bei der Lieferung hoch-
wertiger Automobilgussteile in die ganze
Welt“, sagte er.

Bis zu 200 000 Teile pro Jahr

Die Delegierten besichtigten das Werk
von Seojin System, wo sie die DruckgieB-
maschine Carat 920 in Betrieb sahen. Die
Ingenieure von Blhler installieren derzeit
die zweite Megacasting-Zelle, wodurch

L 9900 TONS DIE CASTING PROJECT |
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@BUHLER

die Produktionskapazitat von Seojin er-
weitert wird. Jede Zelle kann bis zu
200.000 Teile pro Jahr fiir Elektrofahrzeu-
ge, wie etwa Batterietrager und hintere
Unterbdden produzieren. Diese neueste
Installation baut auf der laufenden Zusam-
menarbeit der Unternehmen auf, die mit
dem Carat 6 10-Projekt im Jahr 2019 be-
gann. Mit den zusétzlichen Carat 920-Ma-
schinen werden die Produktionskapazi-
taten von Seojin gestarkt und der GieBe-
reibetrieb wird ausgeweitet. Mit der
Megacasting-Technologie kénnen groBe-
re Bauteile produziert werden, sie verbes-
sert die Fertigungseffizienz, reduziert den
Materialabfall und unterstutzt nachhalti-
gere Produktionsprozesse.

Die Expansionspléne gehen aber noch
weiter: Seojin System baut bereits an ei-
ner weiteren Fabrik, die 2025 fertigge-
stellt werden soll. Seojin plant auch die
Zusammenarbeit mit einheimischen Part-
nern, um Druckgussteile fiir Unternehmen
in der Automobilzulieferkette in Vietnam
zu liefern.

www.buhlergroup.com

L. & F. PETERS Gmbll //
Fenerfesle Erzecugnisse

Internet: www.peters-feuerfest.de

KarlstraRe 9 — D - 52249 Eschweiler

Steine, Mértel, Massen, Isolierungen fir

I Zementindustrie
I Kraftwerksbau
I NE-Metallindustric I \ndustriellen Ofenbau

I Stahlindustrie
I GieBereiindustrie
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DIGITALISIERUNGSTECHNIK

Neue Direktorin
am Leibniz IWT _ I[rennex

=> www.trennex.de

Erfahren in

GIGA
CASTING

und

STRUKTUR-

FOTO: LEIBNIZ IWT

.

Steckenpferd von Prof. Dr. techn. Evgeniya Kabliman T_I_’enn_ Und SCh m IerStOffe
ist die Digitalisierungstechnik. fUI’ den D FUCngSS.

Seit dem 1. April ergénzt Prof. Dr. techn. Evgeniya Kabli-
man das bestehende Fiihrungsteam am Leibniz-Institut
flir Werkstofforientierte Technologien (IWT). Sie ist zu-
gleich neu berufene Professorin an der Universitét Bre-
men und wird sowohl in der Lehre als auch in der For-
schung des Bremer Instituts das Thema Digitalisierungs-
technik stérker in den Fokus riicken.

Mit Kabliman gewinnt der Standort Bremen eine interdis-
ziplindr aufgestellte Wissenschaftlerin, die ihren Schwer-
punkt im Laufe ihrer wissenschaftlichen Karriere aus der
Grundlagenforschung zunehmend in die angewandte For-
schung verschoben hat. Dieser praxisnahe Blick soll nun
auch in die neue Leitungsposition sowie in die neue Pro-
fessur einflieBen.

Nach ihrem Studium in angewandter Physik und Ma-
thematik promovierte Kalibman 2011 im Bereich Com-
putergestitzte Werkstoffwissenschaft an der TU Wien.
AnschlieBend arbeitete sie als Senior Scientist an dem
AIT Austrian Institute of Technology und beschéftigte sich
dort mit den Themen des Leichtbaus, vor allem mit Fokus
auf simulationsunterstitzte Technologieentwicklung und

thermomechanischer Behandlung von Metallen. WIR FREUEN UNS AUF IHREN BESUCH

Ihre Expertise in der Anwendung maschinellen Lernens CHINA DIECASTING &
in der Werkstoffmodellierung konnte sie seit 2021 an der CHINA NONFERROUS 2025
TU Miinchen als Gruppenleiterin Materials Computation 16.-18. JULI
SHANGHAI, CHINA

weiter vertiefen. Nun folgt mit der Professur und der Ab- =W STAND N2633
teilungsleitung ,Digitalisierungstechnik“ in Bremen der
nachste Karriereschritt. Die Abteilung wird am Leibniz-
IWT einen Querschnittsbereich zu den bestehenden Be-

reichen Werkstofftechnik, Verfahrenstechnik, Fertigungs- @
technik und Materialprifung bilden und sich perspekti-
visch weiter ausbauen. www.iwt-bremen.de

Geiger + Co. Schmierstoff-Chemie GmbH
D-74008 Heilbronn | info@trennex.de
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Dr. Matthias Heider, AlF-Geschaftsfiihrer.

GEMEINSCHAFTSFORSCHUNG

AlF begruft
Starkung im
Koalitionsvertrag

Der Koalitionsvertrag der kiinftigen
Bundesregierung macht die Priorisie-
rung von Forschung und Entwicklung
sichtbar. Die Allianz fiir Industrie und
Forschung e.V. (AIF) begriiBt dies und
lobt den Koalitionsvertrag als Ge-
schéaftsgrundlage der neuen Regie-
rung

Die Gemeinschaftsforschung zwischen
Unternehmen und Wissenschaft liefert
in relativ kurzer Zeit wirkungsvolle und
nachhaltige Ergebnisse in den Berei-
chen der Schlisseltechnologien und
dariber hinaus. ,Deshalb ist es in der
aktuellen Situation dringend nétig, die
erfolgreichen industriellen Forschungs-
férderungen wie das Zentrale Innova-
tionsprogramm Mittelstand (ZIM), die
Industrielle Gemeinschaftsforschung
(IGF) oder INNO-KOM mehr in den Fokus
zu nehmen®, betont AIF-Geschéaftsfiih-

Diese und weitere aktuelle Mel-
dungen finden Sie auch online
unter www.home-of-
foundry.de, dem fiih-

renden News-Portal fiir

die GieBerei-Industrie
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rer Dr. Matthias Heider. Die AIF spricht
sich dariber hinaus fiir die Erweiterung
von wirtschaftlichen Forschungsférde-
rungen aus.

Biirokratieabbau erleichtert
Innovationsforschung

Die AIF sieht in dem im Koalitionsvertrag
deutlich beschriebenen Vorhaben, den
Birokratieabbau direkt anzugehen und
damit Innovationsférderungen zu ver-
einfachen, eine Widerspiegelung ihrer
Forderungen. Ausufernde Férderbestim-
mungen, Zweckverwendungsnachweise
und weitere Formalitéten sollen deutlich
reduziert und mehr Fordermittel pau-
schal zugewiesen werden. ,Wir werden
im Interesse der deutschen forschungs-
affinen Unternehmen die Umsetzung
verfolgen und mit den Erfahrungen aus
unserem breiten Netzwerk unterstiit-
zen“, so Heider weiter.

Eine geplante Novellierung des Wis-
senschaftsgesetzes soll die Flexibilisie-
rung des Besserstellungsverbotes fur
gemeinnitzige Forschungseinrichtun-
gen ermoglichen. Das befiirwortet die
Allianz firr Industrie und Forschung und
setzt sich seit Iangerem dafiir ein. Auch
die vorgesehene Anhebung des Forder-
satzes und der Bemessungsgrundlage
sowie eine Vereinfachung der Verfahren
innerhalb der steuerlichen Forschungs-
zulage begriiBt die AIF und sieht darin
eine Motivation insbesondere fiir den
Mittelstand, seine Forschungsaktivité-
ten zu verstarken.

www.aif.de

FOTO: PRIVAT
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NEXT STOP TRAUMJOB

Nacht der
Unternehmen

Am 27. Mai und 21. Oktober 2025 wird
das Technologiezentrum Aachen wieder
zur Biihne fiir Karriere, Innovation und
personliche Begegnung. Die Besucher
konnen Arbeitgeber kennenlernen, Kon-
takte knupfen und neue Perspektiven
entdecken.

Auf der Nacht der Unternehmen (NdU)
treffen Young Professionals, Fachkrafte,
Hochschulabsolventen, Studenten, Be-
rufseinsteiger, Schiler, Abiturienten und
jobsuchende Azubis auf potenzielle Ar-
beitgeber. Die Veranstaltungen waren
2024 mit Gber 1600 Besuchern gut be-
sucht. Rund 100 Aussteller, iberwiegend
aus der Region, prasentieren sich auf der
NdU; sie alle suchen Fachkrafte, aber
auch Auszubildende, studentische Hilfs-
krafte, Praktikanten oder Mitarbeiter.

o
x

*

NACHT der
UNTERNEHMEN

Karrieremesse - Jobborse - Ausbildungs-
platze - Unternehmensbesuche.

Einige Unternehmen kénnen uber ei-
nen Shuttle-Service auch direkt an ihren
Firmensitzen besucht werden. Diese bie-
ten direkt vor Ort einen exklusiven Ein-
blick in das Firmenleben. Zur NdU gehort
auch ein kostenloses Begleitprogramm
mit Workshops, Vortrégen, kostenlosem
Bewerbungsmappencheck und Bewer-
bungsfotos. Die Karrieremesse startet um
17 Uhr, die Vortrége und Workshops star-
ten bereits um 16 Uhr. Fiir Besucher ist
die Teilnahme kostenlos. Interessierte
Aussteller kénnen sich lber die Internet-
seite anmelden.

www.nachtderunternehmen.de
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VORMATERIAL VON TRIMET

Fir den Schiffbau zertifiziert

Trimet hat die Zulassung als qualifizierter Hersteller von Alu-
minium-Halbfertigprodukten fiir den Schiffbau erhalten. Das
fiir Industriegiiter im maritimen Bereich maBgebliche DNV-
Zertifikat weist das Unternehmen als verlasslichen Werk-
stofflieferanten fiir die Fertigungsindustrie in diesem Sektor
aus.

Als weltweit flihrende Klassifizierungsgesellschaft der mariti-
men Industrie legt DNV Standards fiir Schiffe und Offshore-
Einheiten fest und flihrt entspre-
chende Zertifizierungen durch.
Die Regeln enthalten Vorschrif-
ten zur Sicherheit und Zuverlas-
sigkeit sowie Umweltschutzbe-
stimmungen in internationalen
Gewassern. Das Zertifikat be-
stétigt, dass die Aluminiumlegie-
rungen von Trimet die Qualitats-
anforderungen an Werkstoffe fir
Schiffe erfiillen.

»,Wie andere Bereiche des
Mobilitatssektors ist auch der
Schiffbau auf das Leichtmetall
Aluminium angewiesen. Mit der
Zulassung als qualifizierter Her-

steller unterstreichen wir unsere Rolle als verlasslicher Partner
der maritimen Industrie®, sagt Philipp Schluter, Vorstandsvor-
sitzender der Trimet Aluminium SE. , Als heimischer Aluminium-
hersteller stehen wir fiir die bedarfsgerechte Qualitdt des Werk-
stoffs, und wir stellen der Industrie die Verfiigbarkeit eines
strategischen Werkstoffs sicher.”

Seit Anfang des Jahres fahrt Trimet die Produktion an den
Hittenstandorten wieder hoch. Bis Mitte 2025 sollen die Elek-
trolyseanlagen ihre volle Kapazitat erreichen, zudem wachst
laut Unternehmen die Auftragslage in den GieBereien und Ano-
denfabriken. Von Januar bis August 2024 hat Trimet eigenen
Angaben zufolge deutschlandweit 113 neue Mitarbeiter ein-
gestellt, die hauptsachlich in der Produktion tatig sind.

www.trimet.eu

fft maximale

Alles im Blick - mit einem Klick

0Ob es um Bemusterungen, Besuchsberichte, unser Reklamations-

management oder Speiser-Produktportfolio geht: Mit unserer GTP ToolBox®
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GieBer Max Jankowsky beim Mittelstandsjubildum

Unter dem Eindruck des
Koalitionsvertrages

Der Zukunftstag Mittelstand des Verbandes BVMW fiel mit dem 9. April ausgerechnet
auf die Prasentation des Kolalitionsvertrages - ein hoch spannender Zufall. Mittendrin:
GieBer Max Jankowsky, der die Perspektive des energieintensiven industriellen Mittel-

standes vertrat.

MARTIN VOGT

eranstaltungen sind im Regelfall
Vnicht spontan, vor allem keine mit

offiziell kommunizierten 7000 Gé&s-
tenin der Station Berlin, dem ehemaligen
Postbahnhof fiir Gber 90 Jahre. Solche
Events plant der Veranstalter sorgsam,
zumal wenn es fir ihn eine der groBten,
weil Jubildumsveranstaltung ist: 1975
wurde der Bundesverband Mittelstandi-
sche Wirtschaft (BVMW) gegriindet. Jetzt

18 GIESSEREI 112  05/2025

ist das halbe Jahrhundert voll. Und als
Datum wabhlte der Verein den 9. April.
Die Jubilaumsveranstaltung bezog ih-
re Attraktivitat aus der Vielfalt innerhalb
der beachtlichen Flache: zwei Hallen mit
Sponsoren und Ausstellern, dazu mehre-
re Parallelsessions - geboten wurde den
Teilnehmern recht viel. Ein rhetorisch
wuchtig agierender und einfiihrender Ver-
bandspréasident Christoph Ahlhaus inklu-
sive. ,Letztes Jahr habe ich gesagt: Es ist
5vor 12 - das kannich ja jetzt nicht noch

Auf dem Panel beim Zukunftstag
Mittelstand (2. v. 1.): GieBer Max
Jankowsky, Geschéftsfiihrer der
GieBerei L6Bnitz.

mal bringen. Jetzt ist es bereits 12. Ich
freue mich auf ein starkes Jahr 2025, das
den wirtschaftspolitischen Wendepunkt
bringen muss”, sagte Ahlhaus, und: ,Wir
missen schneller werden - mit Risiko-
bereitschaft und Mut. Das erwarten wir
von einer kiinftigen Bundesregierung.*
Die, und das machte den besonderen
Reiz aus, ja parallel zur Veranstaltung ge-
rade intensiv im Entstehen war. Es war
eine zufallige zeitliche Koinzidenz des Ge-
schehens: Denn wahrend in der Station
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unweit des Landwehrkanals Moderation,
Impulse und Panels wechselten, machten
die potenziellen Koalitionare in den Ko-
alitionsverhandlungen letzte Haken hinter
offene Punkte und setzten den entschei-
denden Termin: Pressekonferenz zur Pra-
sentation des Koalitionsvertrags mit den
Spitzen aus CDU, CSU und SPD wenige
Kilometer entfernt vom zahlreich erschie-
nenen Mittelstand. Dass das gemeinsame
Papier der Koalitionare mit ,Verantwor-
tung flir Deutschland” Giberschrieben sein
wiirde, war bereits am Vormittag bekannt
geworden.

Uberhaupt hatte das zuféllige Parallel-
Timing multiple Konsequenzen fiir Pro-
gramm und Ablauf des Mittelstandstages.
So kam das Publikum in Genuss des Kurz-
auftritts von Ex-FuBballprofi Erik Meijer,
der alle Trikots aus seiner Laufbahn mit-
gebracht hatte - inklusive ,,Oranje®, dem
Nationaltrikot. Meijer hatte genau eine
Partie furr die Niederlande absolviert ,,weil
die funf Stiirmer vor mir alle ausgefallen
waren®, wie er selbstironisch anmerkte.
Die Rolle des Ersatzspielers libernahm er
dann auch in Berlin, denn eigentlich war
Markus Soder lange angekiindigt worden
- der zu diesem Zeitpunkt aber noch in
Sachen Koalitionsbildung zugange war.

Andere stellten sich der Herausforde-
rung mit viel Agilitat. Lindner-Nachfolger
Dr. J6rg Kukies etwa hielt nicht seine vor-
bereitete Rede, sondern improvisierte ak-
tuell und eindringlich. ,,Es braucht drin-
gend einen Wachstumsimpuls. Wir brau-
chen Wachstum - diese Botschaft ist bei
den Koalitiondren angekommen,” sagte
der Scholz-Vertraute, und nahm Punkte
vorweg, die dann auch Stunden spéter
offiziell zur Sprache kamen, wie die Ener-
giesteuer auf dem européischen Mindest-
niveau.Gute Kontakte also in die Politik
hat der BYMW. Auch zur Griinen-Chefin
Franziska Brantner, die wie Kukies mit
groBem Ernst zur aktuellen Situation
sprach und dabei aktuell blieb. Brantner

Griinen-Chefin
Franziska Brantner mit
Christoph Ahlhaus,
Président des BVMW.

Polit-Profi als Enter-
tainer: Gregor Gysi.

appellierte angesichts der Trumpschen
Umtriebe: ,,Unsere Lebensversicherung
ist Europa“. Ganz anders Gregor Gysi, der
eine vorbereitete Rede hielt - inaktuell
und weitgehend bezuglos zum Tag. Ein
Generationenunterschied zwischen ihm
einerseits und Kukies und Brantner an-
dererseits, ein paar anekdotenhafte,
harmlose Lacher inklusive. Das schlech-
te Handynetz in Deutschland, das gute in
Afrika, bald bekommen wir von dort Ent-
wicklungshilfe. Schenkelklopfen im Pub-
likum. Gysi eben.

Dieser Mittelstandstag hatte aber
auch viel Substanzielles, Ernsthaftes zu
bieten. Zwar hat der BYMW eine groBe
Mitglieder-Spannbreite, die vom Dolmet-
schen bis Taxi und Transport reicht - nicht
ganz der Bereich, den der BDG mit seinem
energieintensiven industriellen Mittel-
stand adressiert. Aber gliicklicherweise
hatte der Verband seinen Themenfokus
auf der Hauptblihne dann doch sehr
ernsthaft und durchaus industriell zuge-
schnitten. So stand das abschlieBende
Panel unter der Uberschrift: ,Mit voller

—
Ersatz fiir Markus Soder: Ex-FuBball-Profi
Erik Meijer.

Energie voran - eine Roadmap fiir einen
stabilen Transformationspfad der mittel-
standischen Industrie®. GieBer und BDG-
Mitglied Max Jankowsky (Geschéftsfihrer
der GieBerei LoBnitz) diskutierte zusam-
men mit Verzinkerin Christine Marin (Ge-
schéftsfihrerin der Kopf Holding GmbH),
Klaus Miller (Président der Bundesnetz-
agentur) sowie Franz-Josef Feilmeier (Ge-
schaftsfiihrer Fenecon GmbH, ein Anbie-
ter fir Stromspeicher-L&sungen) unter
der Moderation von Dr. Hans-Jirgen Volz
(Mitglied der BVMW-Bundesgeschaftslei-
tung). Wobei, und das beschreibt den
Wortaustausch besser, man ein wenig an-
einander vorbei redete.

Zunachst gab es Einigkeit - Strom ist
die Zukunft. Jankowsky: ,,Der BDG hat ganz
aktuell seine Roadmap-Studie verdffent-
licht (wir berichten in Ausgabe 06/25;
Anm. der Red.). Da steht klar drin: Elektri-
fizierung ist der Kénigsweg - und Wasser-
stoff ist es nicht.” Aber wie sieht der Weg
aus? Wie giinstig wird Strom? Und wann
fallen die Preise?

Und an dieser Stelle gingen die Pers-
pektiven weit auseinander. Miiller und Feil-
meier beschworen ein glinstiges und glor-
reiches elektrisches Zeitalter mit aller-
dings ,dynamischen Netzentgelten“ und
~Flexibiliat“. Feilmeier, gerichtet an die
beiden Unternehmen: ,,Fiir den Mittelstand
ist meine Empfehlung: Lassen Sie sich auf
diese Welt ein.” Eine Welt mit massiv
schwankenden Stromkosten? Mal teuer,
mal quasi gratis? Marin findet dieses Sze-
nario eher befremdlich: ,Wir haben ein
Problem: Wir kénnen nicht verzinken, wenn
die Sonne scheint.” Es wére schén, wenn
wir schnell Planungssicherheit bekom-
men.“ Und Jankowsky befiirchtet, dass der
Weg hin zu niedrigeren und berechenbaren
Kosten zu lang dauert. ,Der gréBte Impact
zur Klimaneutralitat ist, unsere Industrie
im Land zu halten. Mit griinem Guss er-
ziele ich aber keine hoheren Preise”, so
der GieBer. Applaus aus dem Publikum.
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Startschuss zu zwei spannenden Tagen voller
fachlichem und persénlichem Austausch.

5. Formstoff-Forum 2025 in Freiberg

Moderne Formen und Kerne -
Innovativ, nachhaltig, hochwertig

Das Sandgussverfahren unterliegt seit mehr als 5000 Jahren einer steten Weiterent-
wicklung. Mit immer effizienteren Methoden wurden zunehmend komplexere

Produkte hergestellt und stets neue Anforderungen lassen noch heute bei Forschern,
Entwicklern und Anwendern die Kopfe rauchen.

VON MONIKA WIRTH

m 26. und 27. Marz traf sich die
ABranche, um uber Trends und Ent-

wicklungen rund um die Form- und
Kernherstellung zu diskutieren. Dabei
stand die nachhaltige Transformation im
Fokus, aber auch weitere innovative An-
sétze, zum Beispiel bei der digitalen Pro-
zessanalyse und -planung. Ralf Stog, Ge-
schéftsfiihrer der BDG-Service GmbH und
Professor Michael Szucki, Lehrstuhlinha-
ber des GieBerei-Instituts der Berguniver-
sitat Freiberg, begriiBten die mehrals 200
Teilnehmer in der Silberstadt. Die Wissen-
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schaft sei duBerst wichtig fiir Weiterent-
wicklung, betonte Szucki. Die Tagung sol-
le auch Impulsgeber fiir die vertiefte Zu-
sammenarbeit von Industrie und Wissen-
schaft sein. Inhaltliches Potenzial gab es
mit rund 20 Fachvortrégen, die teilweise
parallel in zwei Horsélen gehalten wurden,
genug - und somit ,die Qual der Wahl“.

Sich austauschen

Elke Radtke, Bundesverband der Deut-
schen GieBerei-Industrie (BDG), berichte-
te Giber den neuesten Stand des ,,European
Green Deal“, insbesondere der EU-Indus-

trieemissions-Richtlinie (IED). Die Schluss-
folgerungen der besten verfligbaren Tech-
niken (BVT) firr GieBereien (SF BREF) sind
im Dezember 2024 erschienen. Die EU-
weit geltenden Richtlinien missen binnen
4 Jahren in nationale Gesetze eingearbei-
tet werden. Radtke sieht vor allem den
kleinen Mittelstand mit der Fiille an Rege-
lungen Uberfordert. Im Unterschied zu
Deutschland gibt es in den Nachbarlén-
dern viel mehr Moglichkeiten, Ausnahme-
regelungen zu treffen. Dennoch bleibt am
Ende nichts anderes Uibrig, als zu schauen,
was im eigenen Betrieb machbar ist und
anzufangen. Dabei ist eine partnerschaft-
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liche Zusammenarbeit unabdingbar, der
BDG steht an der Seite seiner Mitglieder.
Das Fazit wurde in den folgenden zwei Ta-
gen haufig zitiert: ,Wir missen reden®.

Nachhaltiger werden

Durch den Austausch organischer durch
anorganische Bindersysteme werden
Emissionen bedeutsam reduziert. Timm
Ziehm beschrieb den Weg der ASK Che-
micals GmbH bei der Entwicklung anorga-
nischer Cold-Box-Systeme. Wéhrend die
FlieBfahigkeit der Sande sehr gut ist, zei-
gen sich bei der Haltbarkeit und dem Zer-
fall Nachteile gegeniliber den organisch
gebundenen, die jedoch oft nicht gravie-
rend flr die Qualitat sind. Entsprechend
sollten so viele Kerne wie technisch sinn-
voll mit anorganischen Bindern produziert
werden, mit dem nahen Ziel 100 %. Auch
Sandra Bohnke, Calderys Metalcasting
Germany GmbH, forscht am Ersatz fossi-
ler Einsatzmaterialien. lhr Fazit ist, dass
man um adaquate Ergebnisse zu erzielen,
sowohl mit einer Mischung arbeiten muss
als auch sich an die neue Verarbeitungs-
weise gewohnen. Es konnten eine 50 %-ige
Emissionsreduzierung und erheblich bes-
sere BTX-Werte erreicht werden.
Altsanddeponien werden knapp sowie
teuer und auch die Sandgruben sind nicht
unerschopflich. Fiir viele GieBereien lohnt
sich jedoch keine eigene Aufbereitung.
Hier bietet die FSP GmbH die Regenerie-
rung von Altsanden als Dienstleistung an.
Das Modell sieht vor, dass sich benach-
barte GieBereien zusammenschlieBen und
FSP einen Regenerierstandort aufbaut.

Additiv fertigen

Das BMW-Werk Landshut sieht sich als
erste umweltneutrale GieBerei und hat in
diesem Zuge die komplette Kernfertigung
auf Anorganik umgestellt, inklusive 3D-
Drucken. Bereits 18 Drucker sind im Ein-
satz und fertigen 4 bis 28 Kerne pro Fer-
tigungsgang. Dabei wird die Absandung
komplett wieder eingesetzt, erkléarte Jo-
chen Wendling. Besondere Benefits liegen
in der hohen Designfreiheit, die eine bes-
sere Motorkihlung erlaubt, sowie in der
Integration von Einzelkernen. Patricia Er-
hard, Fraunhofer IGCV, hat die Eignung
von gesintertem Bauxit im Binder-Jetting
von GieBkernen untersucht. Die Vorteile
gegeniliber Quarzsand waren vor allem
eine hohere FlieBféhigkeit und geringe
thermische Expansion. Ferner ist Bauxit
durch den Eisengehalt magnetisch sortier-
bar. Das 3D-Drucken zu filigranen Kernen
konnte mit Furanharz erfolgreich durch-
geflihrt werden. Der Einsatz von Anorga-

nikbindern sowie das Formstoffrecycling
stehen noch auf der Agenda.

Prozesse automatisch regeln

Die komplizierten Vorgénge beim Kern-
schieBen und -ausharten komplett zu ver-
stehen und moglichst realitatsgetreu ab-
zubilden, um sie dann gemaB des Wunsch-
ergebnisses zu steuern, ist das Ziel der
Prozesssimulation. Wie hier die Kiinstliche
Intelligenz (KI) helfen kann und welche An-
satze die MAGMA GieBereitechnologie
GmbH in ihrem Magmasoft-Portfolio an-
bietet, erlduterte Ingo Wagner. Zum Bei-
spiel werden Digital Twins in die Maschi-
nensteuerung integriert. Auch Chinnadit
Baitiang, RWP, stellte Kl-gestiitzte Simula-
tionsmodelle zur Vorhersage und Regelung
von Formstoffeigenschaften vor. Durch das
Sammeln von Prozessdaten und die Be-
rechnung mit RWP-Analytics konnte bei
einer KundengieBerei zum Beispiel der
Ausschuss um 50 % reduziert werden.
Auch lassen sich vorzeitige Trendvorher-
sagen treffen.

Einsatzmdoglichkeiten entdecken

Traditionell werden Stahlgussteile nicht
auf automatischen Griinsandanlagen pro-
duziert. Per Larsen, Disa, zeigte, dass hier
noch ein erhebli-
ches Kostenein-

Fragen erwiinscht! Manuel Bosse, BDG-
Service GmbH, moderierte verschieden
Sessions.

gefertigt. Anféngliche Probleme bei der
Speisertechnologie konnten mit einer ver-
tikalen Formherstellung gelost werden.
Weiteres Anwendungspotenzial fiir die An-
organik schlummert sogar beim Druckgie-
Ben. Max Schiitze, Hochschule Aalen, er-
forscht zweischichtige Kerne: eine harte
auBere Schicht gewéahrt die erforderliche
Biegefestigkeit und schiitzt vor Penetra-
tion, wahrend der innere, weichere Bereich
fur die elastischen Eigenschaften sorgt.
Besonderen Einfluss auf den GieBerfolg
hat das Anschnittsystem, eindrucksvoll ge-
zeigt in einem Echtzeitfilm aus dem De-
monstrationsgieBstand mit Wasser.

Eine Antwort auf GroBgussteile aus
DruckgieBzellen gab Rudolf Wintgens, La-
empe Mdssner Sinto GmbH. Gemeinsam
mit der Hittenes-Albertus Chemische
Werke GmbH wurde eine Unterbodengrup-
pe als komplettes Gussteil im Sandguss
entwickelt. Dabei erlaubt das Niederdruck-
gieBverfahren bei laminarer Fillung ahn-
liche Wanddicken wie das DruckgieBen.
Wintgens hob die niedrigeren Investitio-
nen, eine hohe Flexibilitat, schnelles Um-
risten und konstruktive Freiheiten hervor.
Das ausgestellte Demonstratorteil war ein

spar- und Umwelt-
schutzpotenzial be-
steht. In einem
Entwicklungspro-
jekt wurden Contai-

Fir die GieBereiindustrie:
> Feuerfestreparatursysteme fiir den Kupolofen

> Hubarbeitsbiihnen fiir die Spritzreparatur in Kupoléfen

> |njektionssysteme fiir Filter- und Kohlenstaub

> Injektionssysteme fiir feinkérnige Legierungstréger (Fesi, CaSi)

Publikumsmagnet.
vEelco

Www.velco. da

nerecken, Bagger-

vElco

VELCO GmbH
Haberstralie 40 - D-42551 Velbert
Tel.:020 51/ 20 87-0 - E-Mail: www.info@velco.de

zahne und Ventilge-
hause simuliert und

Besuchen Sie uns im Internet: www.velco.de
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Armin Pelzer Gibernimmt in diesem Jahr
die Tagungsleitung von Gotz Hartmann.
Nach seinem Maschinenbaustudium an
der TU Braunschweig begann Pelzer
seine berufliche Laufbahn 1992 bei der
Audi AG als Versuchsingenieur. Heute
leitet er die Applikation der Reihenotto-
motoren.

Armin Pelzer, Tagungsleiter der 13. VDI-Fachtagung im Interview

Gief3itechnik im Antrieb 2025 im
beschleunigten Zeitenwandel

Die Automobilindustrie ist im technischen Umbruch. Zusatzlicher Druck kommt
Uber das sich verandernde Kauferverhalten - Markte wie China oder USA werden
schwieriger. Gleichzeitig sind die Warenstrome weltweit vernetzt, produziert wird

in vielen Landern. Was bedeutet dies alles fur die zuliefernden GieBer? Darlber

hat sich die GIESSEREI mit Armin Pelzer unterhalten. Der Audi-Ingenieur Ubernimmt
die Tagungsleitung der renommierten VDI-Tagung ,,GieBtechnik im Antrieb“ von

GOtz Hartmann.

Herr Pelzer, Sie waren ja bislang bereits im Programmaus-
schuss und iibernehmen nun Anfang Juni die Tagung kom-
plett. Was erwartet die Teilnehmer in diesem Jahr?

Dipl.-Ing. Armin Pelzer: Wenn man zuriickblickt, merkt man
erst, wie schnell die Zeit vergeht. Ich durfte 2009 das erste
Mal an einer Programmausschusssitzung teilnehmen. Seitdem
hat sich in der Automobil- und Zulieferindustrie enorm viel
verandert. In Bezug auf den Verbrennungsmotor konnten da-
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mals alle Beteiligten mit einer gewissen Planungssicherheit
fur feste Modellzyklen zur Erneuerung einer Motorengenera-
tion rechnen. In der aktuellen Phase besteht hingegen eine
hohe Unsicherheit mit einem {iber die internationalen Markte
sehr unterschiedlich verlaufenden Transformationsprozess hin
zur Elektomobilitat. Genau diesen Sachverhalt mochte die kom-
mende Tagung aufgreifen.



Lizenziert fir DVS Media GmbH (53110151) - 24.07.2026

Uber das Fachliche hinaus bietet bietet eine solche Veran-
staltung aus meiner Sicht zudem die inzwischen sehr selten
gewordene Gelegenheit fiir einen breiten fachlichen Austausch
speziell auch auf personlicher Ebene. Die in der Coronazeit
etablierten und inzwischen sehr effektiven digitalen Austausch-
moglichkeiten kdnnen genau dieses Format eben nicht voll-
sténdig ersetzen. Daher hoffe ich auf eine groBe Resonanz und
ein positives Feedback fiir unsere Konferenz am 3. und 4. Juni.

Mit Ihnen liegt die Tagungsleitung jetzt bei einem OEM-In-
genieur, also sozusagen an vorderster Front. Wird sich die-
se Perspektive in der Ausrichtung der Tagung bemerkbar
machen?

Pelzer: Die Veranstaltung soll auf jeden Fall nach wie vor einen
Ort zum konkreten Austausch zwischen den Vertretern der Gie-
Berei-Industrie und den OEMs bieten. Auch der urspriingliche
Kern, namlich attraktive Vortrage zur Weiterentwicklung der
GieBtechnologie anzubieten, wird weiterhin ein wichtiger und
fester Bestandteil bleiben. Hierzu beschéftigt sich beispiels-
weise eine komplette Sektion mit dem Themenfeld GieBtechnik
und Werkstoffe.

Jedoch will ich auch neue Schwerpunkte setzen. Das beginnt
bereits mit dem Tagungsort in Frankfurt mit seiner zentralen
Lage und Internationalitat. Dartber hinaus ist es mein Ziel, wie-
der mehr OEMs mit interessanten Beitragen fur die Veranstal-
tung zu gewinnen, um an dieser Stelle ein ausgewogenes Ver-
héltnis zwischen den Partnern herzustellen. Als eines der High-
lights der néchsten Tagung fiir einen solchen OEM-Beitrag ist
die geplante Vorstellung des elektrifizierten Antriebsstrangs
des Lamborghini Revuelto zu nennen. Und zu guter Letzt soll
die Tagung ebenfalls einen Beitrag zur Diskussion von wirtschaft-
lichen und politischen Einfllissen auf dem Weg zu einer klima-
neutralen Mobilitét leisten. Ich freue mich besonders, dass es
uns gelungen ist, gleich zum Beginn der Veranstaltung sehr
interessante Keynote-Vortrage zum Themenfeld CO,-Neutralitat
anzubieten.

Frither haben die deutschen Marken in Deutschland pro-
duziert, inzwischen konkurriert der Standort mit Stand-
orten im Ausland und immer mehr Modellreihen werden
verlagert. Was bedeutet das fiir den Produktionsprozess,
vielleicht auch fiir die GieBereien?

Pelzer: Immer weiter steigender Kostendruck und zur Zeit ja
sehr aktuell mogliche Handelsbeschréankungen zwingen viele
Hersteller zu Produktionsstandorten im Ausland. Da dies zu-
meist auch fiir die Komponenten gilt, ist eine gleichzeitige Ver-
lagerung der Produktionsstatten der Zulieferindustrie die logi-
sche Konsequenz. Genauso ist aber auch zu beobachten, dass
sich gerade deutsche Hersteller zum Produktionsstandort
Deutschland bekennen und auch neue Fahrzeuggenerationen
weiterhin hier produzieren.

Bilden alternative Kraftstoffe eine Zukunft fiir den Ver-
brenner oder sehen Sie die Zukunft komplett beim BEV?
Pelzer: Langfristig gesehen gehdrt dem batterieelektrischen
Fahrzeug die Zukunft. Wie zur Zeit jedoch zu beobachten ist,
entwickeln sich weltweit die Méarkte in dieser Transformation
mit sehr unterschiedlichen Geschwindigkeiten. Teilelektrifi-
zierte Fahrzeuge oder solche mit verbrennermotorischen Reich-
weitenverlingerern kdnnen eine interessante Ubergangstech-
nologie darstellen. Speziell wenn diese mit CO,-neutralen
Kraftstoffen betankt werden, ist es moglich, dass der Verbren-
nungsmotor auch in der nachsten Dekade noch eine Rolle
spielen kann. Sehr viel hangt hier leider auch von der gesetz-

13. VDI-Tagung GieBtechnik im Antrieb,
3.-4. Juni 2024, Frankfurt/Main (Programm S. 89/90)

Seit 130 Jahren hat sich der Fortschritt bei Fahrzeugmotoren
und GieBereitechnik synergetisch entwickelt. Durch Kommuni-
kation und Zusammenarbeit wurden Entwicklungen angestoBen
und beschleunigt. Das ist heute wegen der Forderungen nach
Energie- und Mobilitaitswenden, der drastischen Reduzierung
von Entwicklungszeiten und dem Streben nach echter Nach-
haltigkeit wichtiger denn je. Uber 20 namhafte Referenten aus
der GieBerei, dem Automobilbau sowie Forschung und Entwick-
lung stellen die neuesten Trends der GieBtechnik im Antrieb vor.

,Wir bieten einen Ort zum konkreten
Austausch zwischen den Partnern der
GieBerei-Industrie und den OEMs”.

Armin Pelzer

lichen Regulatorik und Besteuerung des jeweiligen Marktes ab.
Insofern ist eine gewisse Technologieoffenheit fir alle betei-
ligten Partner von hoher strategischer Bedeutung.

Wie weit wird die Bauteilintegration gehen?
Pelzer: Ich persoénlich glaube, dass der Hohepunkt der maxi-
male Integration von verschiedenen Kompontenen, z.B. in Guss-
bauteilen, bereits Uberschritten wurde. In der Vergangenheit
wurde an dieser Stelle bereits sehr viel erreicht, sodass eine
weitere Steigerung nur zu einer erhdhten Bauteilkomplexitéat
mit eventuellen Folgeerscheinungen wie QualitatseinbuBen und
Produktionsaufwand fiihrt. Eine Ausnahme kann hier jedoch fir
Bauteile im Elektroantrieb gelten, da diese Entwicklung im Ver-
gleich zum Verbrennungsmotor eher am Anfang steht. Dies zeigt
sich auch in der bevorstehenden Tagung mit einigen Beitragen
zur Integration von Kiihlungsfunktionen in Gussbauteilen elek-
trischer Antriebe.

www.vdi-wissensforum.de

Die Fragen stellten Martin Vogt und Dr. Monika Wirth
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Das voestalpine Additive Manufacturing Center
befindet sich auf dem Areal Béhler am Stadtrand
von Diisseldorf.

Werkstoffe, Produkte und Komplettlosungen fur Druckgusswerkzeuge

Von Stahlstandort zum
Innovationszentrum

Die Stahle der voestalpine High Performance Metals Deutschland GmbH laufen bel
Experten immer noch unter den traditionellen Markennamen Uddeholm und Bohler. Kein
Wunder: Die Division von voestalpine befindet sich auf dem Gelande der Bohlerwerke in
Dusseldorf. Seit 2016 beherbergt der alte Stahlstandort auch das Additive Fertigungs-

zentrum des Konzerns.

VON KRISTINA KRUGER UND
CHRISTIAN THIEME

ie Einheimischen kennen sie noch,
D die Menschen, die in den Béhler-

werken Stahl hergestellt haben.
Wer heute durch das denkmalgeschiitzte
Pfértnerhaus tritt, findet sich in einer sty-
lischen Eventlocation wieder. Im alten
Werksschwimmbad befindet sich ein Sze-
nelokal, vor dem auch schon einmal be-
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tagte Unternehmer a.D. ihre Ferraris par-
ken. Und wo es friiher heif3 herging, be-
kommt man heute nasse FiiBe. In den
Stahlhallen wird nicht mehr Stahl gekocht,
miide Stadtmenschen packen hier ihre
Surfbretter aus. Eine Indoor-Surfhalle hat
hier ihre Tore gedffnet. Trotzdem - es wird
noch produziert auf dem Gelénde des alten
Stahlstandorts. Und die Stéhle der voest-
alpine High Performance Metals Deutsch-
land GmbH laufen noch unter Béhler und

Uddeholm - unter Experten sind die Mar-
kennamen weiterhin gut eingefiihrt.

Seit 2016 befindet sich auf dem Areal
auch das Additive Manufacturing Center
von voestalpine, das zur High Perfor-
mance Metals Division gehdrt. Hier wer-
den nicht nur Komponenten aus Werk-
zeugstahl im Pulverbettverfahren (LPBF)
oder per LaserauftragsschweiBung (LMD)
gefertigt. Am Standort Disseldorf befin-
det ein Kompetenzzentrum, in dem Pro-
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zesse ganzheitlich betrachtet werden: von
der Werkstoffentwicklung tber die Bau-
teilauslegung bis zur Endbearbeitung. Kun-
den erhalten nicht einfach nur ein Bauteil,
sondern eine Lésung - oft inklusive Simu-
lation, Designoptimierung und Funktions-
integration.

Fir GieBereien ergeben sich daraus
handfeste Vorteile. Werkzeugeinsatze mit
konturnaher Kiihlung, optimierte Geome-
trien oder integrierte Entliftungselemen-
te kénnen die Produktivitat steigern und
den Ausschuss reduzieren. Zugleich fiihrt
die langere Standzeit additiv gefertigter
Werkzeuge zu Einsparungen bei Wartung
und Werkzeugwechsel. Wer mit voestal-
pine zusammenarbeitet, profitiert nicht
nur vom metallurgischen Know-how der
Traditionsmarken Bohler und Uddeholm,
sondern auch von einer konsequent auf
den Werkzeugbau fokussierten Innova-
tionsstrategie.

Ein zentraler Baustein dabei: die Si-
mulation. Schon frih im Entwicklungs-
prozess kann anhand digitaler Modelle
bewertet werden, welche Gestaltungs-
form den besten thermischen und me-
chanischen Nutzen bringt. Der Trend zur
konturnahen Temperierung fiihrt dabei zu
immer komplexeren Kihlkanalgeomet-
rien, die sich konventionell nicht mehr
herstellen lassen. Dank Additiver Ferti-
gung ist das heute mdglich - vorausge-
setzt, das Design beriicksichtigt die Be-
sonderheiten des Verfahrens. Genau hier
setzt die Beratung durch voestalpine an.
Die Dusseldorfer Experten begleiten ihre
Kunden auf Wunsch bereits bei der Bau-
teilkonstruktion und sorgen mithilfe digi-
taler Vorabberechnungen dafiir, dass die
Vorteile der additiven Fertigung auch tat-
sachlich in der GieBerei ankommen.

Dr. Armin Wiedenegger ist der
Managing Director beim voestalpine
Additive Manufacturing Center in
Disseldorf.

Kompetenzzentrum fiir
die GieBerei-Industrie

Was heute unter dem Dach der voestal-
pine High Performance Metals Deutsch-
land GmbH in Disseldorf geschieht, geht
weit Uber die reine Stahlverarbeitung hi-
naus. Am Standort hat sich in den ver-
gangenen Jahren ein Kompetenzzentrum

Beim LaserauftragschweiBen (LMD)
wird Metallpulver gezielt mit einem
Laser aufgetragen - eine Techno-
logie, die voestalpine am Standort
Disseldorf auch zur Reparatur und
Aufbereitung von Druckgusswerk-
zeugen einsetzt.

Hamburg
L]
BERLIN
Hannover -
L]
AMeerbusch Leipzig
* L]
* Koln
L]
Frankfurt
L]
Nurnberg
Stuttgart
L]
Miinchen
.

fir die GieBerei-Industrie etabliert, das
gezielt auf die Bedurfnisse von Werkzeug-
und Formenbauern eingeht. Im Fokus
steht dabei die additive Fertigung - ein
Verfahren, das besonders im Druckguss
zunehmend an Bedeutung gewinnt. Werk-
zeugeinsatze werden nicht nurin Dussel-
dorf gefertigt, sondern auch gemeinsam
mit Kunden entwickelt, simuliert und auf
Effizienz optimiert.

Die additive Fertigung, etwa mit
Warmarbeitsstéhlen wie Uddeholm AM
Dievar oder Béhler W360 AMPO, ermdg-
licht neue Geometrien, die mit konven-
tionellen Verfahren nicht herstellbar wa-
ren. Diese Gestaltungsfreiheit bietet
GieBereien splirbare Vorteile: konturna-
he Temperierung, reduzierte Zykluszei-
ten, eine geringere Ausschussquote und
in vielen Fallen langere Standzeiten der
Werkzeuge. Hinzu kommt die Moglich-
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keit, Bauteile so zu gestalten, dass
Trennmittel besser haften oder kritische
Bereiche gezielt gekiihlt werden kénnen.
Die Werkstoffe selbst stammen dabei
direkt aus den konzerneigenen Stahl-
werken und werden in Diisseldorf wei-
terverarbeitet.

Ein Schllssel zum Erfolg ist dabei die
enge technische Zusammenarbeit mit den
Kunden. Das beginnt bereits in der De-
signphase. ,Viele GieBereien nutzen das
Potenzial der additiven Fertigung noch
nicht vollstédndig®, so Johannes Bruckwil-
der, AM Business Development, voestal-
pine Additive Manufacturing Center
GmbH. Der Grund: Die Einfiihrung eines
neuen Werkstoffs ist schon anspruchsvoll
- die Kombination mit einem neuen Fer-
tigungsverfahren stellt fiir viele Unterneh-
men eine zusatzliche Hirde dar. Hier setzt
das Dusseldorfer Zentrum an: Ingenieure
prifen Designs auf ihre Druckbarkeit, pas-
sen bei Bedarf Geometrien an und be-
gleiten Kunden durch die komplette Pro-
zesskette - von der Simulation Gber die
Fertigung bis zur Endbearbeitung.

Dabei geht es nicht nur um die Tech-
nologie, sondern auch um ein Umdenken
in der wirtschaftlichen Betrachtung. Denn
ein additiv gefertigter Werkzeugeinsatz
mag in der Herstellung zunéchst teurer
sein - Uber die gesamte Lebensdauer be-
trachtet, bietet er oft ein deutlich besse-
res Kosten-Nutzen-Verhaltnis. voestalpine
stellt hierfiir Werkzeuge zur Total-Cost-
of-Ownership-Berechnung zur Verfligung,
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Die Halle bietet genug Platz, damit das
Unternehmen in den kommenden Jahren
weiter skalieren kann.

mit denen Unternehmen Einsparpoten-
ziale sichtbar machen kénnen.

Standort Diisseldorf: gewachsene
Strukturen und neue Perspektiven

Dass ausgerechnet Diisseldorf zum Zen-
trum fiir die additive Fertigung bei voes-
talpine wurde, ist kein Zufall. Der Stand-
ort blickt auf eine lange Tradition in der
Verarbeitung von Werkzeug- und Spezial-
stahlen zurick. Die industrielle Infrastruk-
tur ist ebenso vorhanden wie ein tief ver-
wurzeltes Netzwerk aus Partnerbetrieben
fur Warmebehandlung, Endbearbeitung
und Beschichtung. Gleichzeitig bietet das
Areal auf dem Gelénde der ehemaligen
Bohlerwerke gentigend Raum fir zukinf-
tiges Wachstum - ein selten gewordener
Standortvorteil inmitten einer dicht be-
siedelten Metropolregion.

,In Diisseldorf ist ein Okosystem ent-
standen, das uns erlaubt, Innovationen
in kurzer Zeit zur Serienreife zu bringen®,
erklart Bruckwilder. Zwar werden Maschi-
nenkomponenten und Prozesse auch an
anderen Standorten weltweit erprobt -
etwa in den USA oder Asien - doch das
einzige européische Additive Manufactu-
ring Center des Konzerns befindet sich
bewusst in Nordrhein-Westfalen. Hier lau-
fen die Faden zusammen, hier wird ge-

testet, abgestimmt, skaliert. Die Wege
sind kurz, die Abstimmungen direkt.
voestalpine sieht den Standort des-
halb nicht nur als Produktionsstétte, son-
dern als Innovationsplattform: fiir neue
Werkstofflésungen, fiir modernste Ver-
fahrenstechnik - und fiir eine engere Zu-
sammenarbeit mit den GieBereien. Kinf-
tig kdnnten auch weitere Technologien in
Disseldorf gebilindelt werden, um das
Portfolio auszubauen. Die konventionelle
Bearbeitung, die additive Fertigung und
die digitale Simulationstechnik greifen
dabei ineinander - und erlauben indivi-
duelle, passgenaue Losungen, die exakt
auf den Kundenbedarf zugeschnitten sind.

Simulation als
Schlisseltechnologie

Additive Fertigung beginnt nicht erst mit
dem ersten Druckauftrag - sie beginnt
am digitalen Zeichenbrett. Die ingenieur-
technische Auslegung und die Simulation
eines Werkzeugs sind zentrale Elemente
im Entwicklungsprozess. Genau hier setzt
voestalpine an: Die Konstruktion wird ge-
meinsam mit dem Kunden analysiert,
thermisch und mechanisch simuliert und
gegebenenfalls optimiert. Ziel ist es, die
Vorteile der additiven Fertigung vollstan-
dig auszuschopfen - etwa durch kontur-
nahe Kiihlkanale oder leichtere, funkti-
onsintegrierte Strukturen.

,Wenn wir das Bauteil nicht selbst aus-
legen, Uberprifen wir zumindest die
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Druckbarkeit®, erlautert Christian Mutke,
Projektleiter Technology & Innovation.
Denn nicht jedes Design lasst sich additiv
fertigen - und nicht jede Konstruktion
nutzt die technologischen Mdglichkeiten
optimal aus. Mithilfe von Simulationssoft-
ware lassen sich unterschiedliche Szena-
rien durchspielen: Wie verteilt sich die
Warme im Werkzeug? Wie verdndern sich
die Zykluszeiten? Welche Belastungs-
punkte treten auf?

Diese Vorarbeit zahlt sich aus - nicht
nur in der Fertigung, sondern auch im
spateren Einsatz. Kunden profitieren von
geringerer Ausschussrate, langeren
Standzeiten und besserer Energieeffizi-
enz. Die virtuelle Absicherung des De-
signs fiihrt zu einer deutlichen Verkiirzung
der Entwicklungszeiten und macht die
additive Fertigung auch fir konservative
Branchen wie den Druckguss attraktiver.

Simulation wird so zur Bricke zwi-
schen der klassischen Werkzeugausle-
gung und der neuen Fertigungsrealitat.
Sie ist ein elementarer Bestandteil des
Beratungs- und Entwicklungspakets, das
voestalpine seinen Kunden bietet - ganz
gleich, ob es sich um komplexe Werkzeu-
ge fur den Aluminiumdruckguss oder um
hoch spezialisierte Bauteile flir die Kunst-
stoffverarbeitung handelt.

Zwei Technologien, ein Ziel:
Produktivitat steigern

Im Disseldorfer Additive Manufacturing
Center kommen zwei additive Fertigungs-
verfahren zum Einsatz: das Laser-Pulver-
bettverfahren (LPBF) und das Laser-Pul-
verdisenverfahren (LMD). Beide Metho-
den haben ihre spezifischen Vorteile - und
beide ergéanzen sich in der Anwendung.
Wahrend das Pulverbettverfahren prazise,
detailreiche Geometrien ermoglicht, eig-
net sich das Pulverdiisenverfahren beson-
ders flir Reparaturen, Nachbearbeitungen
und das Aufbringen verschleiresistenter
Schichten.

Diese technische Breite erlaubt es vo-
estalpine, flexibel auf Kundenbedarfe zu
reagieren. Im Werkzeug- und Formenbau
werden mithilfe der additiven Fertigung
komplexe Geometrien realisiert, die kon-
ventionell nur mit hohem Aufwand herzu-
stellen wéren. Konturnahe Kiihlungska-
nale, funktionale Integration und opti-
mierte FlieBwege im Werkzeug reduzieren
die Zykluszeiten und erhéhen die Bauteil-
qualitdt - und das bei nachweislich 1an-
geren Standzeiten.

Gerade fiir GieBereien bietet die Kom-
bination aus Engineering, Simulation und
additiver Fertigung erhebliche Vorteile:
geringerer Ausschuss, kiirzere Instand-

haltungsintervalle und eine nachhaltige
Effizienzsteigerung in der Produktion. Hin-
zu kommt, dass voestalpine je nach Kun-
denanforderung sowohl fertig bearbeite-
te Werkzeugeinsatze liefern kann als auch
Varianten mit AufmaB zur weiteren Be-
arbeitung im Formenbau.

Das Unternehmen positioniert sich
bewusst als Lésungsanbieter, bringt es
Bruckwilder auf den Punkt. Die additive
Fertigung ist dabei nicht Selbstzweck,
sondern ein Werkzeug im Werkzeugbau
- stets mit Blick auf die konkreten Anfor-
derungen in der Praxis. ,,Fiir uns zahlt
nicht das Verfahren, sondern das Ergeb-
nis beim Kunden®, ergénzt Bruckwilder.

Komplettlésung aus einer Hand

Ein weiterer wesentlicher Vorteil fir Kun-
den der voestalpine liegt im ganzheitlichen
Dienstleistungsansatz. Die Dusseldorfer
bieten nicht nur die Entwicklung und ad-
ditive Herstellung von Werkzeugeinsatzen,
sondern Ubernehmen auf Wunsch auch
die komplette Weiterverarbeitung - von
der mechanischen Bearbeitung tUber die
Wéarmebehandlung bis hin zur Beschich-
tung. Damit wird aus einem einzelnen Bau-
teil eine einsatzbereite Losung.

Gerade fiir GieBereien ist diese ,,One-
Stop-Shop-Lésung® ein bedeutender Ef-
fizienzfaktor. Denn sie missen sich nicht
mit unterschiedlichen Lieferanten und
Ansprechpartnern abstimmen - das ge-
samte Projekt wird bei voestalpine zen-
tral betreut.

Die Kombination aus Werkstoffkom-
petenz, Engineering-Know-how und eige-
ner Fertigung ermoglicht eine prazise
Abstimmung aller Prozessschritte. Auch
bei Anderungswiinschen oder Anpassun-
gen wahrend des Projekts bleibt die Kom-

munikation auf diese Weise direkt und
I6sungsorientiert.

Fir kritische Geometrien, bei denen
additive Verfahren an ihre Grenzen sto-
Ben, entwickelt das Team in Disseldorf
gemeinsam mit dem Kunden passende
Anpassungen. Unterstiutzt wird dieser
Prozess durch eine ausgefeilte Simulati-
onsumgebung, mit der die thermischen,
mechanischen und produktionstechni-
schen Eigenschaften eines Werkzeugs
schon in der Entwurfsphase virtuell
durchgespielt werden kénnen. So lassen
sich potenzielle Fehlerquellen friihzeitig
erkennen und beheben - und das Bauteil
wird schneller produktionsreif.

Diese Biindelung von Dienstleistungen
ist nicht nur bequem, sondern aus wirt-
schaftlicher Sicht oft auch die bessere
Wahl.

Additive Fertigung mit Substanz

Mit dem Disseldorfer Standort hat voes-
talpine ein Zentrum geschaffen, das weit
uber die Herstellung hinausdenkt. Die
Verbindung von Werkstoffentwicklung,
additiver Fertigung und kundenindividuel-
lem Engineering macht das Unternehmen
zu einem verlasslichen Partner - gerade
fiir GieBereien, die vor technologischen
und wirtschaftlichen Herausforderungen
stehen. Der Fokus liegt dabei nicht auf
der Technologie um ihrer selbst willen,
sondern auf praxisnahen Losungen, die
reale Vorteile bringen. Wie diese Konzep-
te im Detail funktionieren und welche Rol-
le der Standort Diisseldorf fiir den Kon-
zern spielt - das erldutern Dr. Armin Wie-
denegger und Glnther Prunner im
folgenden Interview.
www.voestalpine.com /highperforman-
cemetals/international /de/
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-Wir sehen uns als Losungsanbieter
fir den gesamten Gieliprozess”

Ein Gesprach mit Dr. Armin Wiedenegger, Managing Director bei der voestalpine
Additive Manufacturing Center GmbH, und Gunther Prunner, Segment Manager Die
Casting, voestalpine High Performance Metals International GmbH, Gber die Trans-
formation bei voestalpine, neue Strukturen im Segment Druckguss und die Rolle der
Additiven Fertigung in einer sich wandelnden Industrie.

Wie positioniert sich voestalpine im
Segment Druckguss unter den aktu-
ellen Herausforderungen?
Wiedenegger: Die Zukunft der Branche
basiert nicht auf der Werkstoffkompetenz
allein. Deshalb setzen wir verstarkt auf
Applikationskompetenz - also darauf,
konkrete Probleme des Kunden zu l6sen,
sei es durch Effizienzsteigerung im GieB-
prozess, reduzierte Ausschussraten oder
optimierte Werkzeugstandzeiten.
Prunner: Dazu kommt die Digitalisierung.
Wir haben Kostenkalkulationssysteme
entwickelt, mit denen wir Prozessverbes-
serungen nicht nur versprechen, sondern
auch belegbar machen kénnen. Unser An-
spruch ist es, den Kunden nicht nur Werk-
stoff zu liefern, sondern entlang des ge-
samten Produktlebenszyklus einen nach-
weisbaren Mehrwert zu bieten.

Welche Rolle spielt die Additive Ferti-
gung dabei?

Wiedenegger: Eine zentrale. Gerade im
Werkzeugbau er6ffnen sich durch den
3-D-Druck vollig neue Mdglichkeiten:
komplexe, konturnahe Kihlkanale, Leicht-
bau, individualisierte Bauteile - all das
erhoht die Effizienz und senkt Kosten. Wir
sehen hier noch groBes Potenzial, insbe-
sondere in Kombination mit neuen Werk-
stoffen und Beschichtungstechnologien.
Prunner: Und wir entwickeln diese Tech-
nologien im engen Austausch mit unseren
Kunden, auch mit GieBereien, die offen
fir neue Wege sind. Das ist aus unserer
Sicht entscheidend: Die additive Ferti-
gung darf kein Selbstzweck sein - sie
muss sich am GieBereialltag messen las-
sen.

Stichwort Nachhaltigkeit - welche
konkreten MaBnahmen verfolgt voest-
alpine, um die Kreislaufwirtschaft im
GieBereiumfeld voranzubringen?

Prunner: Ein Beispiel: Wir nehmen aus-
gediente Werkzeuge zuriick, zerlegen sie
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Glinther Prunner,
Segment Manager
Die Casting bei
voestalpine High
Performance Metals
International GmbH

sortenrein und fiihren den hochwertigen
Werkzeugstahl wieder in den Produktions-
kreislauf zuriick - zu einem Preis, der sich
fur unsere Kunden lohnt. Das ist nicht nur
okologisch sinnvoll, sondern auch wirt-
schaftlich attraktiv.

Wiedenegger: Wir verstehen Nachhaltig-
keit als ganzheitliches Thema - angefan-
gen bei COz-reduzierter Stahlherstellung
uber effiziente Werkzeuge bis hin zur
Ricknahme und Wiederverwertung. In-
zwischen kénnen wir fiir jede produzierte
Tonne Stahl die CO2-Emission exakt be-
ziffern - und unseren Kunden zertifiziert
zur Verfiigung stellen. Unser Programm
dazu heiBt inSPire - Sustainable Perfor-
mance.

Stichwort Riickfithrung von Werkzeug-
stahl: Wie genau funktioniert das -
und welchen Stellenwert hat das fiir
voestalpine?

Prunner: Werkzeuge gelten heute noch
viel zu oft als Wegwerfprodukte. Wenn
sie ausgedient haben, landen sie in der

Ecke, werden vielleicht irgendwann ver-
schrottet - meist aber ohne Systematik,
ohne Transparenz und oft ohne wirt-
schaftlichen Riickfluss. Wir haben genau
dort angesetzt und ein Verfahren etab-
liert, mit dem wir diese Werkzeuge sor-
tenrein zuricknehmen, zerlegen und den
verwendeten Stahl gezielt in unsere Pro-
duktionsprozesse zuriickfiihren. Wichtig
ist: Wir wissen genau, welchen Werkstoff
der Kunde urspringlich von uns erhalten
hat - und kénnen ihn daher effizient und
qualitétsgesichert wiederverwerten.

Wiedenegger: Das ist ein wesentlicher
Unterschied zu herkdmmlichem Industrie-
schrott, bei dem man oft nicht genau
weiB, welche Legierung vorliegt oder wel-
che Verunreinigungen vorhanden sind. Bei
unseren Ricklaufern ist die Qualitét be-
kannt - der Stahl kommt aus unseren
eigenen Prozessen, wir kennen seine Ei-
genschaften, und wir wissen, wie er sich
beim Wiedereinschmelzen verhélt. Diese
Transparenz macht das Ganze nicht nur
technisch machbar, sondern wirtschaft-
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lich attraktiv. Diese Vorteile sind jedoch
stark vom verwendeten Werkstoff und
vom Werkzeugdesign abhéangig, auch hier
unterstiitzen wir unsere Kunden aktiv.

Was ist der konkrete Ablauf - vom aus-
gedienten Werkzeug bis zum neuen
Rohmaterial?

Wiedenegger: Im ersten Schritt erfolgt
die Sichtung und Erfassung des Materials
beim Kunden. Wir identifizieren, welche
Werkzeuge fir die Riicknahme infrage
kommen, und sorgen dann fiir die Demon-
tage. Dabei trennen wir Bauteile aus Stahl
gezielt von anderen Werkstoffen wie Kup-
fer, Dichtungen oder Nicht-Eisenmetallen.
Diese verbleiben beim Recyclingpartner
oder werden anderweitig verwertet, wah-
rend der Werkzeugstahl zu uns ins Werk
gelangt - entweder in Containern oder
auf Paletten.

Prunner: Im Stahlwerk selbst wird das
Material analysiert, aufbereitet und dem
Schmelzprozess wieder zugefiihrt - mit
samtlichen Qualitéts- und Priifzertifika-
ten, die dafiir notwendig sind. Das ist
kein Schrotthandel im klassischen Sinn,
sondern ein vollintegrierter Stoffkreis-
lauf. Und was uns besonders wichtig ist:
Wir rezyklieren das Material zu einem
sehr hohen Anteil. Es handelt sich also
um ein System mit echter Rickflihrung
- der Kunde kauft bei uns Stahl, setzt
ihn ein, und wir holen ihn nach dem Pro-
duktlebenszyklus zuriick und verarbeiten
ihn erneut. Das ist Kreislaufwirtschaft
im industriellen MaBstab.

Welche Rolle spielt dieses System mit
Blick auf Nachhaltigkeit und gesetzli-
che Anforderungen zur COz-Reduktion?
Prunner: Eine sehr groBe. Der CO2-
FuBabdruck l&sst sich durch den Einsatz
von Sekundarmaterialien erheblich sen-
ken. Fir unsere Kunden bedeutet das:
weniger Priméarrohstoffe, weniger Ener-
gieeinsatz, bessere Okobilanz - und das
alles mit einem Werkstoff, dessen Quali-
tat sie kennen. Wir kdnnen bereits heute
zu jedem Stahl von Bohler und Uddeholm,
den wir verkaufen, die Emissionen trans-
parent ausweisen. Und wer unseren Riick-
nahmekreislauf nutzt, bekommt diesen
Vorteil direkt mitgeliefert.
Wiedenegger: Viele OEMs, gerade im
Automobilbereich, haben ambitionierte
Ziele in Sachen Nachhaltigkeit. Unsere
Recyclingldsung unterstitzt diese Ziele
direkt - und wird zunehmend auch in Aus-
schreibungen bericksichtigt. Wir beob-
achten, dass die Nachfrage danach inter-
national stark wachst, insbesondere in
Europa und Nordamerika. In anderen Re-
gionen wie Indien oder der Turkei ist das
Thema aktuell noch weniger prasent -
aber auch dort steigt das Interesse spir-
bar. Der Aufbau eines weltumspannenden
Ricknahmesystems ist daher nicht nur
ein technologisches, sondern auch ein
kulturelles Projekt.

Wie ist die Rickmeldung aus dem
Markt - besonders von Kunden, die
bislang keine Erfahrung mit so einem
System hatten?

Dr. Armin Wiedenegger, Managing Director
bei voestalpine Additive Manufacturing Cen-
ter in Diisseldorf

Prunner: Uberraschend positiv. Viele wa-
ren zunachst skeptisch, ob sich der Auf-
wand lohnt - bis wir ihnen die Einspar-
potenziale aufgezeigt haben. Gerade gro-
Be Werkzeugnutzer, die mehrere groBe
Mengen Material im Umlauf haben, er-
kennen schnell, dass sich das finanziell
und 6kologisch rechnet. Und was friher
oft mit einem Schulterzucken abgetan
wurde - ,,das bisschen Schrott bringt ja
nichts® - wird heute strategisch bewertet.
Wiedenegger: Man darf auch nicht ver-
gessen: In einer Branche, in der jedes Ki-
logramm Stahl und jede Kilowattstunde
zahlt, sind solche Systeme ein klarer Wett-
bewerbsvorteil. Das gilt nicht nur fir uns
als Anbieter, sondern auch flir unsere Kun-
den. Wenn sie ihren Werkzeugkreislauf
transparent managen und gleichzeitig die
Nachhaltigkeitsanforderungen erfiillen
kdnnen, ist das ein messbarer Benefit.
Genau daran arbeiten wir - mit klaren Pro-
zessen, verlasslichen Partnern und der
nétigen Flexibilitdt, um auch regionale Be-
sonderheiten zu beriicksichtigen.

Vielen Dank fiirs Gespréach!

Das Interview fiihrte Christian Thieme,
freier Journalist, Hamminkeln
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Autozolle im Kontext der weltweiten Automobilproduktion

Wie vernetzt der US-Automarkt fur
die deutschen Hersteller ist

Wie kdnnten sich die US-Zodlle auswirken, die Donald Trump zunédchst verhangte und
dann wieder zurticknahm? Dazu muss man die weltweiten Exportstréme kennen - und
wissen, wo welches Modell gebaut wird. Nachfolgend Fakten und Hintergriinde, die die

Einordnung erleichtern.

VON MARTIN VOGT

it der erwartbar klaren Ableh-
M nung hatte der Verband der Au-
tomobilhersteller (VDA) auf
Trumps jlingste Zoll-Entscheidungen re-
agiert. VDA-Prasidentin Hildegard Mdiller
nannte die Zolle ,ein fatales Signal fir
den freien und regelbasierten Handel. Sie
stellen eine erhebliche Belastung sowohl
fir die Unternehmen als auch die eng
verwobenen globalen Lieferketten der
Automobilindustrie dar.“ Unabhéngig von
Trumps erratischem Hin und Her bleiben
Zolle naturlich Gift fir den Handel. Das
gilt insbesondere vor dem Hintergrund
der Gesamtlage: Der chinesische Markt,
zunehmend wichtig firr die exportorien-
tierten deutschen Hersteller, schwéchelt
heftig, und in Europa sieht es nicht bes-
ser aus. Zudem lauft die Elektromobilitat
nur schleppend. Da ist ein demnéachst
unter noch groBerem Druck stehender
US-Automarkt nicht das, was Deutsch-
lands wichtigste Industrie gebrauchen
kann.

Rund drei Viertel der Produktion der
deutschen GieBerei-Industrie geht aber
in den Automotive-Sektor. Schwachelt die
Produktion, ist das zwangslaufig auch ein
Problem fiir die heimischen GieBereien.
Ob allerdings die Fahrzeugverkaufe und
damit die Gussmenge tatsachlich in nen-
nenswertem AusmaB und kausal wegen
der Zolle zuriickgehen werden? Das ist
derzeit reine Spekulation, der VDA selbst
rechnet mit minus zwei Prozent bei der
einheimischen Produktion als Zolleffekt.
Das waére uberschaubar.

Wie sehen die Gesamtzahlen im Export
aus? Deutschland exportierte 2024 (Quel-
le: VDA) knapp 3,2 Mio. Autos, was rund
78 Prozent der Produktion entspricht. Der
bei weitem groBte Teil davon, 1,8 Mio.,
verblieb in Europa, womit unser eigener
Kontinent mit groBem Abstand wichtigster
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Hersteller Mercedes

Werk Tuscaloosa/Alabama
GLE, GLE Coupé, GLS, EQS,

Modelle EQE, C-Klasse/Nordamerika

Produktionsstart 1997
Produktion 2024 260.000 Stiick

1

Spartanburg

Tuscaloosa
Hersteller BMW
Werk Spartanburg/South Carolina
Modelle X3, X4, X5, X6, X7, XM
Produktionsstart 1994
Chattanooga Produktion 2024 411.000 Stiick

Hersteller Volkswagen

Werk Chattanooga/Tennessee
Modelle ID4*, Passat**, Atlas***
Produktionsstart 2011

Produktion 2024 175.000 Stiick

*weitere Produktion in Zwickau, Emden und China

**Version fir Nordamerika, China und Siidkorea

***SUV fiir Nordamerika und weitere Nichteuropa-Markte
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Exportmarkt ist. UK (390.000), Frankreich
(202.000) und lItalien (194.000) sind in
Europa die starksten Exportmérkte. Nach
Amerika gingen 562.000 (davon USA:
448.000), nach Asien 532.000 (davon Chi-
na: 178.000), es folgen Australien mit
59.000 und Afrika mit 45.000.

Produktion fragmentiert und
internationalisiert

Zurlick zum Standort Deutschland.
Schwer zu prognostizieren sind Effekte
des neuen Zolls auf einzelne Betriebe der
Branche. Konkretes Beispiel einer deut-
schen GieBerei, die ein Bestandteil fiir das

"

Getriebe 8HP von ZF gieBt: Diese Acht-
gang-Automatik wird in etlichen Premium-
Marken verbaut - unter anderem bei Au-
di, BMW und Porsche. Die Anlieferung des
Gussteils seitens der GieBerei (Tier 2) er-
folgt an den ZF-Standort Saarbriicken.
Dort wird das Getriebe aus allen Kompo-
nenten zusammengebaut und ZF, der
Tier 1, liefert es anschlieBend aus. Es
kann also nach Zuffenhausen gehen und
Bestandteil eines Porsche werden, der
wahlweise nach China, Deutschland oder
in die USA ausgeliefert wird. Oder es geht
zu Audi nach Ingolstadt. Oder es landet
im Osterreichischen BMW-Werk Steyr, und
kommt, beispielsweise mit einem Dreili-

ter-Diesel verblockt, wahlweise nach
Minchen zuriick und wird Bestandteil
eines 330d. Oder wird in die USA ins Werk
Spartanburg geliefert und werkelt in ei-
nem X5 - der anschlieBend in den USA
verbleibt oder von dort exportiert wird,
beispielsweise nach Deutschland.
Spétestens auf der Tier-1-Ebene also
verliert sich die Spur des Getriebebe-
standteils. Was das Beispiel indes ver-
deutlicht: Die deutschen Automobilher-
steller produzieren nicht nur ,Made in
Germany”. Seit vielen Jahren sind BMW
(Spartanburg/South Carolina), Mercedes
(Tuscaloosa/Alabama) und auch Volks-
wagen (Chattanooga/Tennessee) mit ei-

||
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genen Fabriken in den USA aktiv, VW zu-
dem in Mexiko. Die deutschen Hersteller
haben 2024 rund 844.000 Fahrzeuge in
den USA produziert, rund die Halfte davon
verlieB das Werk in Spartanburg, womit
es das groBte von BMW ist.

Viel Export nach USA, wenig
Import von dort

Aus den USA kamen 2024 rund 88.000
Autos nach Deutschland (Quelle: Jahres-
statistik des KBA). Die Masse waren BMW
(X-Modelle, zusammen 53.400) und Mer-
cedes (16.500, GLS und GLE), auBerdem
12.000 Jeep und jeweils etwas mehr als
3000 Ford-Modelle Explorer und Mustang
sowie 175 Cadillac. Der Léwenanteil wa-
ren also deutsche SUV-Modelle aus den
US-Werken. Nur rund 18.000 Exemplare
aber waren ,echte“ US-Autos, die Mehr-
zahl von 70.000 quasi Deutsch-Amerika-
ner. Umgekehrt verlieBen (Quelle: VDA)
rund 450.000 Autos deutscher Marken
den Produktionsstandort Deutschland mit
Ziel USA - also fiinfmal so viel. Die Stérke
der Autostréme sind also extrem ungleich.

Was die Zahlen zeigen: Die Vor-Ort-
Produktion erreicht eine relevante GroBe.
Funfact: Das BMW-Spartanburg ist, ge-
messen am Wert, der groBte Fahrzeug-
exporteur der USA mit mehr als 10 Mrd.
US-Dollar Exportwert. Aber zurlick zum
dortigen Markt: Die Miinchner Marke ver-
kaufte 2024 in den USA rund 370.000
Autos, das sind immerhin gut 15 Prozent
des globalen Absatzes. Davon kamen al-
lerdings 50 Prozent aus der Spartanbur-
ger Vor-Ort-Produktion. Anders gesagt:
»Made in Germany“ hat bei den Bayern
einen Anteil von knapp acht Prozent mog-
licherweise zollrelevanten US-Export-Pro-
zent.

Sehr dhnlich sind die Verhaltnisse bei
Mercedes. Knapp 325.000 verkaufte
Sterntrager bedeuten 16,4 Prozent US-
Anteil an den 2024er-Gesamtverkaufen.
Verrechnet mit den 40 Prozent aller US-
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Im US-BMW-Werk werden X-Modelle von BMW gebaut, hier ein X5.

Verkaufe, die in Tuscaloosa vom Band lau-
fen, macht das bei Mercedes einen Ex-
portanteil von 9,8 Prozent und wie bei
BMW Platz zwei im Ranking der Markte.

Etwa anders sehen die Zahlen bei
Volkswagen aus. Der Gesamtkonzern ver-
kaufte im vergangenen Jahr rund 650.000
Autos in den USA, was Rang drei der Mark-
te entspricht. Davon entfielen 379.000
Fahrzeuge auf die Stammmarke VW. Nur
rund 15.000 Exemplare (Golf GTI und R)
stammen davon aus deutscher Produktion.
Audi steuerte 196.000 Autos bei, Porsche
76.000. Beide Marken produzieren nicht
in den USA. Somit ist die Vor-Ort-Produk-
tion in den USA mit 20 Prozent deutlich
niedriger als bei BMW und Mercedes. Be-
sonders erfolgreiche VW-Modelle werden
neben dem Standort Chattanooga auBer-
dem auch im mexikanischen VW-Werk
Puebla gefertigt: Von dort kommt etwa die
in Europa nicht mehr angebotene Stufen-
heck-Limousine Jetta und der mit dem
deutschen Tiguan nicht identische US-Ti-
guan, der auBerdem in China gebaut und
dort als Tyron L angeboten wird.

Aus dem Mercedes-
Werk in Tuscaloosa
kommen SUV-
Modelle wie dieser
GLE.

Deutsche Autos konkurrieren wenig
mit US-Fahrzeugen

Welcher Schluss lasst sich aus den Fakten
ziehen? VW hat in den USA vor allem eige-
ne Modelle. Bei den Premium-Marken
BMW und Mercedes liegt der US-Anteil
»~Made in Germany“ an den Verkdufen bei
knapp zehn Prozent. Bei Audi ist es etwas
mehr und bei Porsche sind es sogar rund
25 Prozent des Absatzes. Relativierend
sei aber dennoch folgende Prognose er-
laubt: Die Zahlen werden wohl wegen des
Zolls allein nicht einbrechen.

Dazu muss man wissen: Die US-Auto-
marken spielen, siehe oben, in Deutsch-
land keine Rolle und selbst der US-Markt
ist differenziert zu betrachten. In vielen
landlichen Gegenden des Mittleren Wes-
tens dominieren zwar Pick-up-Trucks wie
Fords F-Serie seit Jahren die Verkaufe, in
den wohlhabenderen urbanen Staaten wie
im Osten der USA und in Kalifornien aber
bestimmen japanische und deutsche Mar-
ken den Markt. Die deutschen Premium-
Marken konkurrieren dabei weniger mit
US-Marken, sondern vielmehr mit ganz
anderen Brands: BMW, Audi und Merce-
des etwa mit den japanischen Edel-Able-
gern Lexus (Toyota), Acura (Honda), Infi-
niti (Nissan) sowie dem Hyundai-Premi-
um-Brand Genisis, Porsche auBerdem mit
den italienischen Sportwagen-Schmieden
Ferrari und Lamborghini. Und alle kdnnten
von Zdllen gleichermaBen betroffen sein
wie der deutsche Export. So gesehen &n-
dert sich im Grunde wenig. Wie preiselas-
tisch die US-K&ufer sind, werden die kom-
menden Monate zeigen.
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Branchentreff im eurogress Aachen

Deutscher Giel3ereitag 2025 -
Das erwartet die Teilnehmer

Auf dem Deutschen GieBereitag verortet sich die Branche im Geflige der derzeitigen
globalen Handels- und Wirtschaftspolitik. Und sie findet technische Antworten auf die sich
daraus ergebenden Herausforderungen. Das Programm der Veranstaltung steht jetzt fest.

VON KRISTINA KRUGER

und 100 Tage nach der vorgezoge-
Rnen Bundestagswahl und nach den
ersten handelspolitischen Entschei-
dungen des neu gewahlten US-Prasiden-
ten zeichnet sich ab, vor welchem Hinter-
grund sich die von der Branche zu bewal-
tigende Transformation hin zur Treibhaus-
gasneutralitat vollziehen wird. Gerade
jetzt ist der Deutsche GieBereitag fiir die
Entscheider in den GieBereien eine zent-
rale Informationsquelle, um ihre Unter-
nehmen wettbewerbs- und zukunftsfahig
aufzustellen. Das Programm, organisiert
und entworfen vom Bundesverband der
Deutschen GieBerei-Industrie (BDG), leitet
die Teilnehmer durch den Entscheidungs-
prozess. Die Sessions und wichtigsten
Fragen im Einzelnen.
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100 Tage nach der Wahl

Die vorgezogene Bundestagswahl ist ge-
rade rund hundert Tage vorbei. Was macht
die neue Bundesregierung fiir einen Ein-
druck? Ist erkennbar, dass sie das Ruder
herumreiBt, die Wirtschaftspolitik wieder
auf die Bediirfnisse einer erfolgreich agie-
renden Industrie ausrichtet, Rahmenbe-
dingungen dafilir neu absteckt? Es geht
darum, wie der Industriestandort Deutsch-
land im globalen handelspolitischen Ver-
gleich abschneidet. Die Diskussionen, die
sich um Biirokratieabbau, Energiekosten
oder Mittelstandstauglichkeit in Deutsch-
land drehen werden, fokussieren also nur
vordergriindig auf nationale Themen. Viel-
mehr haben sie den groBen Rahmen der
wirtschaftspolitischen und global relevan-
ten Standortbedingungen im Blick.

Deutscher Guss in alten
und neuen Markten

Nach dem groBen Ganzen fokussiert sich
das nachste Panel auf die Branche. Pro-
dukte, Geschaftsmodelle und Markte sind
einem konstanten Wandel unterworfen.
Gerade in Zeiten der Transformation hat
dieser Wandel jedoch Fahrt aufgenom-
men, lange relativ konstant bestehende
Mérkte werden kleiner, andere dagegen
wachsen. Das trifft zurzeit vor allem auf
die Automobilbranche zu, ein, vielleicht
der wichtigste Kunde fiir die deutsche
GieBerei-Industrie. Hier sind die Heraus-
forderungen besonders deutlich: Die
stark exportorientierte und damit viele
Jahre hochst erfolgreiche deutsche Auto-
industrie kdmpft mit multiplen Verande-
rungen. 2025 wird voraussichtlich das



Lizenziert fir DVS Media GmbH (53110151) - 24.07.2026

dritte Rezessionsjahr in Folge, die Trans-
formation hin zur Klimaneutralitét bedeu-
tet flir die Automobilbranche mit dem E-
Auto neue Produkte und damit massive
technische Umstellungen, neue interna-
tionale Konkurrenten und geradezu tek-
tonische Marktverschiebungen. Somit
stehen auch traditionelle Mérkte fiir den
deutschen Guss unter Druck. Auf dem
Panel werden neue Wege gesucht, ange-
sichts von Energiewende, Digitalisierung
und globaler Konkurrenz. Denn es ent-
stehen neue Markte: zum Beispiel fiir res-
sourcenschonende Produktionsmetho-
den, leichte Gusskomponenten flr eine
nachhaltige Mobilitat oder innovative
Werkstoffe fiir High-Tech-Anwendungen.
Wie behauptet sich deutscher Guss in die-
ser neuen Welt? Welche Strategien si-
chern unsere Wettbewerbsfahigkeit? Und
wie konnen Innovation und Tradition ge-
meinsam den Wandel gestalten?

Transformation zur Klimaneutrali-
tat — Konigsweg Elektrifizierung?

Im dritten Panel geht es nicht mehr um
die Transformation, die die Kunden der
Branche vollziehen missen, sondern da-
rum, wie sich die GieBerei-Industrie selbst
hin zur Treibhausgasneutralitat transfor-

miert. Im Fokus steht an dieser Stelle nur
noch die Branche selbst. Der Weg zur Kli-
maneutralitat ist eine der groten Heraus-
forderungen unserer Zeit - und die Indus-
trie steht im Zentrum dieses Wandels,
besonders die energieintensive. Neue
Technologien und Produktionsmethoden
erdffnen vielversprechende Perspektiven.
Doch gibt es auch Hindernisse: Hohe In-
vestitionskosten, unzureichende Infra-
struktur und der Zugang zu griiner Ener-
gie. Welche Strategien fuhren also be-
triebswirtschaftlich erfolgreich zur
Klimaneutralitat? Welche Rolle spielen
alternative Energietrager, Kreislaufwirt-
schaft und neue Werkstoffe? Und wie
kann sich die deutsche GieBerei-Industrie
in diesem Wandel behaupten?

Machen Kl und neue Berufsbilder
uns wettbewerbsfahig?

Das letzte Panel konzentriert sich end-
glltig auf ein technisches Thema: Digita-
lisierung und Kunstliche Intelligenz. Der
deutsche Mittelstand hinkt im internatio-
nalen Vergleich hinterher. Die Industrie
als Ganzes, und besonders der industriel-
le Mittelstand muss sich daher dringend
wandeln, und der Wandel wird tiefgreifend
sein. Kl revolutioniert Prozesse, optimiert

Ablaufe und erdffnet vollig neue Moglich-
keiten. Doch was bedeutet das fur die
GieBerei-Branche? Und fiir die Menschen,
die in ihr arbeiten? Welche Fahigkeiten
werden in der GieBerei der Zukunft ge-
fragt sein? Welche Chancen bietet die Di-
gitalisierung fir Fachkrafte? Und wie si-
chern wir unseren Wettbewerbsvorteil
durch den Einsatz neuer Technologien?
KI kann effizienter produzieren, Kosten
senken und Ressourcen schonen. Doch
Technologie allein reicht nicht aus. Neue
Berufsbilder entstehen, Qualifikationen
miissen angepasst werden - der Mensch
bleibt der Schllissel zum Erfolg. Das letz-
te Panel des Deutschen GieBereitages
zeigt Wege auf, wie sich die Branche und
jedes einzelne Unternehmen selbstbe-
wusst und auf ihre Bediirfnisse angepasst
weiterentwickeln kénnen.
TraditionsgemaB finden auf dem Deut-
schen GieBereitag die Verleihung des In-
novationspreises der Deutschen GieBerei-
Industrie Peter R. Sahm sowie die Mit-
gliederversammlungen des Vereins
Deutscher GieBerei-Fachleute (VDG), der
Forschungsvereinigung GieBereitechnik
(FVG) sowie des Bundesverbands der
Deutschen GieBerei-Industrie (BDG) statt.
Laufend aktualisierte Informationen sind
unter www.gieBereitag.de zu finden.
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Programm

DONNERSTAG, 12. JUNI 2025

08.15 Anmeldung
09.00 Ero6ffnung

09.15 Session 1: 100 Tage nach der Wahl: Neue Rahmen-
bedingungen fiir die deutsche GieBerei-Industrie?
Das Er6ffnungspanel wird alle wichtigen wirtschafts-
politischen Entwicklungen zusammentragen, die den
industriellen Mittelstand und die deutsche GieBerei-
Industrie derzeit bewegen - darunter Biirokratieabbau,
Energiekosten und viele weitere Aspekte adaquater
Standortbedingungen.

10.15 Kaffeepause

11.00 Session 2: Deutscher Guss in alten und neuen
Markten - Herausforderungen und Chancen
Das zweite Panel beleuchtet die wichtigsten Abnehmer
der deutschen GieBerei-Industrie. Denn insbesondere
im Automobilbau entstehen derzeit neue Markte: Nach-
haltige Mobilitat, High-Tech-Anwendungen und res-
sourcenschonende Verfahren pragen hier die moder-
ne Gussfertigung.

Pushing the limits - Disruptive Verdnderungen des
Industriestandards, Prof. Wolfram Volk, UTG

Zwischen Energiekrise und Elektromobilitdt - Wie
sich derzeit GieBereien national und international
neu aufstellen, Jeroen Geraedts, GEMCO

12.30 Mittagspause .

- L]
. 13.30 Session 3: Transformation zur Klimaneut‘alitﬁt -

W Kénigsweg Elektrifizierung? . -

Der Weg zur Klimaneutralitat ist eine der grthan He—
»® rausforderungen unserer Zeit - und die energlelnten—
sive Industrie ist in belsplelloserr; Umfang gefordert.
Das dritte Panel widmet sich neuen Technologien und
Produktionsmethoden - und damit auch méglichen

£ i Strategien, die der GieBerei-Industrie vielversprechen-

‘ de Perspektiven eroffnen.

Klimaneutralitat in der Industrie allein durch Elek-
trifizierung? Dr. Roland Geres, Future Camp

Fritz Winter auf dem Weg zur CO,-neutralen Eisen-
gieBerei - ecoMelting - MaBnahmen zur Dekarboni-
sierung, Markus Semmler, Fritz Winter

15.00 Kaffeepause

15.30 Keynote

KI als Innovationstreiber in der Gusswerkstoff-
forschung - Potenziale fiir Forschung und Nachwuchs-
gewinnung, Prof. Christoph Broeckmann, Lehrstuhl und
Institut fiir Werkstoffanwendungen im Maschinenbau,
RWTH Aachen

16.15 Verleihung des Innovationspreises der Deutschen
GieBerei-Industrie Peter R. Sahm
16.45 Ende des ersten Veranstaltungstages

19.00 GieBerabend

FREITAG, 13. JUNI 2025

08:15 Anmeldung

08:45 BDG-Mitgliederversammlung, anschlieBend
FVG-Mitgliederversammlung (Einladung siehe
Seite 91)

10.00 Kaffeepause
10.30 BegriiBung

10.45 Session 4: Machen Kiund neue?e?u?sbwer gos,
wettbewerbsfahig? E
Chancen der Digitalisierung: Kiinstliche Intelllgenz re-
volutioniert Prozesse, optimiert Ablaufe und eroffnet «
vollig neue Moglichkeiten. Doch was bedeutet das fiir
die GieBerei-Industrie? Das letzte Panel greift die Fra- 'r
ge auf, wie sich die Branche durch den Einsatz neuer
Technologien Wettbewerbsvorteile verschaffen kann.

"-‘._1

-

Digitalisierung der Produktionssysteme - Eine
gemeinsame Herausforderung fiir eine wettbewerbs-
fahige Zukunft, Dr. Kai Kerber, INSIGHTFABRIX

Mittelstand im digitalen Wandel - Mit dem digitalen
Produktpass Potenziale heben, Joshua Bissels, Pinter
Guss

Digitalisierung im internationalen Wettlauf - Deutsch-
lands Chancen und Herausforderungen im globalen
Wettbewerb, Albert Miller, ABP

12.15 Mittagspause

13.15 Keynote

Jutta Kleinschmidt, Profi-Marathon-Ralleyfahrerin, Ge-
winnerin der Ralley Paris-Dakar 2021

14.00 Ende der Veranstaltung

14.15 VDG-Mitgliederversammlung
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Gusseisen-Recycling

Kann GJS-Kreislaufmaterial
zum Impfen genutzt werden?

VON IDA ADHIWIGUNA, RUDIGER
DEIKE

ie GieBerei-Industrie ist ein Bei-

spiel dafiir, dass mit einem hohen

Grad an Nachhaltigkeit immer
wieder aus etwas Altem etwas Neues mit
besseren Eigenschaften hergestellt wer-
den kann und dass weitgehend geschlos-
sene Rohstoffkreisldufe keine Fiktion,
sondern bereits seit Jahrzehnten Realitat
sind. Zum Beispiel bilden in EisengieBe-
reien der externe Schrott und das interne
Kreislaufmaterial mit einem ,Recycled
Content® (gemeinsamer Anteil an dem
gesamten metallischen Einsatz) von 80-
90 % die wichtigsten metallischen Ein-
satzstoffe.
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Was zeichnet Gusseisen aus?

Seit Jahrhunderten sind die Gusseisen-
werkstoffe erforscht und weiterentwi-
ckelt worden. Die technische Moglich-
keit, sie hervorragend recyceln zu kén-
nen, verspricht auch fiir die Zukunft noch
Innovationspotenzial, insbesondere un-
ter dem Aspekt der Steigerung der Res-
sourceneffizienz. Ein bisher wenig er-
forschter Aspekt des Metall-Recyclings
ist der Einfluss der wiederaufgeschmol-
zenen Begleitelemente auf die Geflige-
ausbildung in den neuen Gussstiicken.
Es ist aber aus der betrieblichen Praxis
zu vermuten, dass der sich auflésende
Grafit einen Keimbildungseffekt hat. Von
daher wurde gezielt untersucht, wie sich

Martensitische,
urspriinglich auste-
nitische Bereiche um
GJS-Grafitkugeln sor-
gen dafiir, dass diese
beim Wiederein-
schmelzen eine
gewisse Zeit in der
flissigen Eisen-
schmelze tiberleben
konnen.

der Grafit wieder auflost, wenn Kreis-
laufmaterial aus Gusseisen mit Kugel-
grafit (GJS) erneut eingeschmolzen wird.
Der Werkstoff wurde gewahlt, da durch
die Kugelform des Grafits die Grenzfla-
che zum Eisen eindeutiger definiert ist
als beim Gusseisen mit Lamellengra-
fit (GJL) und von daher Verdnderungen
in Abhangigkeit der Versuchsbedingun-
gen besser verfolgt werden konnen. Die
vorgestellten Ergebnisse sind aber eben-
so auf den Werkstoff GJL zu Ubertragen,
wobei hier der Unterschied beziiglich
des Wiederaufldsens des Grafits in dem
deutlich groBeren Verhaltnis von Ober-
flache zu Volumen und den kirzeren Dis-
tanzen zwischen den Grafitlamellen zu
sehen ist.
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GJS wird haufig mit eutektischer und
zum Teil auch Ubereutektischer Zusam-
mensetzung hergestellt. Ein sehr groBer
Anteil wird aufgrund der gewlinschten
héheren Dehnung auf eine ferritische Ma-
trix eingestellt, sodass Kohlenstoffgehal-
te von ca. 3,5 % und Si-Gehalte von ca.
2,5 % typisch sind. Entsprechend lagen
sie auch in dem hier untersuchten Kreis-
laufmaterial (Tabelle 1) vor [1, 2]. Des
Weiteren zeichnen sich GJS-Qualitaten
durch geringe Mangan-, Phosphor-,
Schwefel- und hohere Magnesiumgehalte
aus. Die Schmelze wird einer Magnesium-
behandlung unterzogen, um die Sauer-
stoff- und Schwefelgehalte zu reduzieren,
sodass sich der Grafit kugelformig aus-
bildet. AnschlieBend erfolgt die Impfung
der Schmelze, um durch die Erzeugung
von Kristallisationskeimen die Ausschei-
dung des Grafits nach dem stabilen Sys-
tem zu fordern.

Die Anzahl der Grafitkugeln, die durch
die Art und Weise der eutektischen Er-
starrung in Kombination mit der Impfung
festgelegt wird, spielt im Hinblick auf die
eutektoide Umwandlung eine nicht un-
erhebliche Rolle [3]. Bei einer hohen Ku-
gelzahl sind die Abstidnde zwischen den
Kugeln relativ gering, d.h. die Diffusions-
wege flir den Kohlenstoff kurz, sodass im
Verlauf der eutektoiden Umwandlung mit
einer Tendenz zur stabilen Erstarrung ge-
rechnet werden kann. Um die Grafitkugeln
bildet sich eine ferritische Matrix aus. Bei
einer kleineren Kugelzahl sind die Abstan-
de zwischen den Kugeln gréBer und damit
die Diffusionswege langer, sodass nur die
Bereiche in direkter Nahe der Kugeln nach
dem stabilen System umwandeln kénnen
und in den weiter entfernten Bereichen
die Umwandlung entsprechend dem me-
tastabilen System mit der Bildung von
Perlit, einem Gemisch aus Ferrit (a-Fe)
und Zementit (Fe,C), erfolgt.

Wie bilden sich fiir GJS typische
Gefligestrukturen aus?

Bild 1 zeigt einen typischen Gefligeaus-
schnitt des Kreislaufmaterials, dessen
Wiederaufschmelzverhalten [1, 2] hier

KURZFASSUNG

Gusseisenwerkstoffe sind in vielen Anwendungsféllen recht tolerant hinsicht-
lich der Wirkungen von Begleitelementen auf die Werkstoffeigenschaften. Dies
macht sie gut recycelbar, denn es ist nicht zu vermeiden, dass Begleitelemen-
te Uber den Schrott, dessen chemische Zusammensetzung in der Regel nicht
im Detail bekannt ist, in den Produktionsprozess gelangen. Das zweite wich-
tige Einsatzmaterial neben dem Schrott ist der interne Kreislauf, bei dem in
der Regel die chemische Zusammensetzung zumindest in gewissen Grenzen
bekannt ist. In diesem Fall kann, bei Kenntnis der grundlegenden Reaktionen
und der Wirkungen der enthaltenen Elemente, dariiber nachgedacht werden,
ob Kreislaufmaterial gezielt zur Einstellung von gewiinschten Gefligestruktu-
ren eingesetzt werden kann.

Die Autoren zollen dabei den betrieblichen Beobachtungen und Erfahrun-
gen der Mitarbeiter in den GieBereien vor Ort Respekt, wie zum Beispiel der
Aussage eines erfahrenen Meisters: ,Da werfe ich kurz vor dem Abguss noch
etwas Kreislauf in die Pfanne und dann bekomme ich das gewiinschte Gefi-
ge.“ Speziell wurde untersucht, wie sich der Grafit wieder aufldst, wenn Kreis-
laufmaterial aus Gusseisen mit Kugelgrafit (GJS) erneut eingeschmolzen wird.

Tabelle 1: Chemische Zusammensetzung des GJS-Kreislaufmaterials [2]

(o Si S P Mn
in Gew.-% in Gew.-% in Gew.-% in Gew.-% in Gew.-%
3,4-3,6 2,2-2,3 < 0,005 0,02 - 0,03 0,10-0,15

Bild 1: Gefiige des GJS-Kreislaufmaterials vor dem Wiederaufschmelzen; 1: Grafit-
kugeln, 2: Ferrit (o-Fe) in der metallischen Matrix, 3: Perlit (o-Fe + Fe,C) in der metalli-
schen Matrix [1].

QUARZWERK
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untersucht wurde. Es ist zu erkennen, wie
um die Grafitkugeln herum die metallische
Matrix aus Ferrit und in den Bereichen et-
was weiter entfernt von den Grafitkugeln,
aus Perlit besteht. Im Ferrit sind zudem
die Korngrenzen deutlich zu erkennen.
Wird die Entstehung eines solchen Gefi-
ges in einem ersten Ansatz mithilfe des
Eisen-Kohlenstoff-Diagramms (Bild 2) in-
terpretiert, ergibt sich aus der chemischen
Analyse des Kreislaufmaterials (s. Tabel-
le 1) ein Sattigungsgrad (S;) von 0,99,
d.h. es handelt sich um eine nahezu eu-
tektische Zusammensetzung. Daher kann
davon ausgegangen werden, dass der An-
teil an primar dendritisch ausgeschiede-
nem Austenit (y-Fe) gering war und die
Ausbildung des Grafits hinsichtlich der Ku-
gelgroBe und -anordnung im Verlauf der
eutektischen Erstarrung (s. Bild 2, Punkt
1) festgelegt wurde. Zu diesem Zeitpunkt
waren die Grafitkugeln nach der Erstarrung
in eine metallische Matrix aus Austenit ein-
gebettet, welcher nach dem Eisen-Kohlen-
stoff-Diagramm gemé&B Punkt 2 (s. Bild 2)
einen Kohlenstoffgehalt von theoretisch
2,06 % hatte haben missen. Im weiteren
Verlauf der Abkiihlung hat sich dann aus
dem Austenit aufgrund seiner retrograden
Kohlenstoffldslichkeit entlang der rot mar-
kierten Phasengrenzlinie Kohlenstoff aus-
geschieden, der sich an den Grafitkugeln
angelagert hat. Am eutektoiden Punkt
(Punkt 3) hat der Austenit theoretisch ei-
nen Kohlenstoffgehalt von 0,8 % und, da
er unterhalb der eutektoiden Temperatur
thermodynamisch nicht mehr stabil ist,
zerféllt er bei der weiteren Abkuhlung in
der N&he der Grafitkugeln bei normalen
Abkihlgeschwindigkeiten gemaB der sta-
bilen Umwandlung in Ferrit und Grafit. Da
der Ferrit nur 0,02 % Kohlenstoff |6sen
kann, diffundiert der ausgeschiedene Koh-
lenstoff aufgrund der kurzen Diffusions-
wege an die Grafitkugeln. Die Diffusions-
wege des Kohlenstoffs aus den weiter von
den Grafitkugeln entfernten Bereichen
sind zu lang, sodass die Diffusionszeiten,
die durch die Abkihlgeschwindigkeit be-
stimmt werden, nicht mehr ausreichen und
somit der Austenit im Verlauf der nun statt-
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Bild 2: Eisen-Kohlenstoff-Diagramm [4].
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Bild 3: Geflige eines GJS-Kreislaufmaterials a) im Ausgangszustand, b) nach bild-
analytischer Bestimmung des Grafitanteils zu 11,42 %.

findenden metastabilen Umwandlung in
Perlit zerfallt, der durch die lamellare An-
ordnung von Ferrit und Zementit gekenn-
zeichnet ist.

Die Bildung des Perlits [5] beginnt da-
mit, dass sich Zementit an den Korngren-
zen des an Kohlenstoff ibersattigten Aus-
tenits oder an anderen Gitterstorstellen
bildet und in das Austenitkorn wachst. Wird
angenommen, dass bei 800 °C die Dich-

ten des Austenits (0,8 % C) 7644 kg/m3,
des Zementits (6,67 % C) 7434 kg/m3 und
des Ferrits (0,02 % C) 7602 kg/m? [6]
betragen und sich gemaf dem Eisen-Koh-
lenstoff-Diagramm bei der eutektoiden
Umwandlung nach dem Hebelgesetz
88 % Ferrit (a-Fe) und 12 % Zementit
(Fe4C) bilden, kommt es im Verlauf der
Umwandlung zu einer Volumenabnahme
von 0,8 %.

Bild 4: Gefiige eines GJS-Kreislaufmaterials nach dem Gliihen bei 1100 °C nach einer Haltezeit von a) 5 min, b) 10 min, ¢)15 min.
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Bild 5: Gefiige eines GJS-Kreislaufmaterials nach dem Gliihen bei 1300 °C nach einer Haltezeit von a) 5 min, b) 10 min, ¢)15 min.

Die typische Lamellenstruktur des
Perlits ist darauf zurtickzufiihren, dass
eine Volumeneinheit des Zementits im
Vergleich zum Austenit die 8-fache Men-
ge an Kohlenstoff aufnehmen kann. In-
folgedessen verarmt bei der Austenitum-
wandlung die Umgebung um den Zemen-
titkristall an Kohlenstoff und wandelt sich
in Ferrit um, der in dieser Phase aber noch
an Kohlenstoff ibersattigt ist, sodass der
Kohlenstoff in den benachbarten Austenit
diffundiert, der dadurch wieder an Koh-
lenstoff lbersattigt wird und somit der
Kristallisationsvorgang des Zementits von
Neuem beginnt.

Der Lamellenabstand im Perlit wird
durch die Diffusionsgeschwindigkeit des
Kohlenstoffs im Austenit bestimmt. Der
Zementit hat eine rhombische Kristallstruk-
tur (a=4,517-10""m, b = 5,079-10"% m,
¢ = 6,73-10"" m) und in einer Elementar-
zelle befinden sich 4 Molekiile Fe,C [5],
sodass sich bei Raumtemperatur nach Glei-
chung 1 die Dichte des Zementits wie folgt
ergibt:

Anzahl Molekiile - Molmasse
p(FesC) = =
Avogadrokonstante - Volumen

4 -180 R
1000 - 6,0221-1023 - 1,544-10728 m: (1)

Die Dichte des Ferrits bei Raumtempera-
tur betragt 7870 kg/m3, sodass der Vo-
lumenunterschied zwischen diesen bei-
den Phasen 1,6 % betréagt, wobei aller-
dings im Ferrit pro Volumeneinheit nur
0,02 % und im Zementit 6,67 % Kohlen-
stoff enthalten sind. Anhand dieser Dif-
ferenz ist ersichtlich, in welcher GroBen-
ordnung ein Konzentrationsgradient an
den Grenzflachen existiert, an denen die
beiden Phasen miteinander im Kontakt
stehen.

Was passiert beim Wieder-
einschmelzen von GJS-Kreis-
laufmaterial?

Im Rahmen umfangreicher Untersuchun-
gen [1, 2] wurden Phdnomene beim Wie-

dereinschmelzen von Kreislaufmaterial
unter diversen Aspekten sehr detailliert
untersucht. In der hier vorliegenden Ar-
beit wird ausschlieBlich tber die Ergeb-
nisse der Verénderungen der Grafitspha-
roliten berichtet, die beim kontrollierten
Glihen von Proben (20 x 20 x 20 mm?)
auf 1100 °C, 1200 °C und 1300 °C in
Abhéngigkeit von der Zeit beobachtet
werden konnten.

Versuchsdurchfiihrung

Die Versuchsdurchfiihrung erfolgte in ei-
nem Muffelofen, der jeweils auf die defi-
nierten Ofenraumtemperaturen unter
Luftatmosphére aufgeheizt wurde. Es
kann davon ausgegangen werden, dass
die Probentemperaturen um ca. 100 °C
geringer waren. Nach dem Erreichen der
festgelegten Temperaturen wurden die
Probekdrper in Aluminiumoxidschalen in
den Ofen gegeben und dann nach Ablauf
von 5, 10 und 15 min Haltezeit wieder
entnommen und in Wasser abgeschreckt.
Die Haltezeit entsprach dem gesamten
Zeitraum vom Einbringen der Proben in
den Muffelofen bis zu ihrer Entnahme und
dem sofortigen Abschrecken. Im An-
schluss erfolgte die metallografische Pra-
paration, sodass die Proben mittels Licht-
und Rasterelektronenmikroskop unter-
sucht werden konnten.

Ergebnisse aus den Gefiigebildern

Bild 3 zeigt ein Gefiige im Ausgangszu-
stand, die Bilder 4 und 5 nach dem Gli-
hen bei 1100 °C bzw. 1300 °C. Die Fl&-
chenanteile des Grafits wurden bestimmt
und die Ergebnisse zusammenfassend in
Bild 6 dargestellt. Es zeigt sich, dass die
Grafitanteile nach dem Glihen bei
1100 °C im Vergleich zum Ausgangszu-
stand (11,42 %) auf dem gleichen Niveau
liegen (vgl. Bilder 4 und 6), d.h. unter die-
sen Bedingungen hat auch mit zuneh-
mender Haltezeit keine wesentliche Auf-
I6sung des Grafits stattgefunden. Hierbei
ist zu berlicksichtigen, dass es sich bei
der Glihtemperatur um die Temperatur

im Ofenraum und nicht in der Probe (ca.
100 °C geringer) handelt. Im Gegensatz
dazu betragt nach dem Gluhen bei
1300 °C der Grafitflachenanteil nach
5 min bereits nur noch 0,36 % und ist
nach 15 min weiter auf 0,17 % abgefal-
len (vgl. Bilder 5 und 6). Dennoch ist fest-
zuhalten, dass selbst unter diesen Be-
dingungen nach 15 min noch Grafit in
der Probe identifiziert werden kann. Die
Griinde dafiir lassen sich anhand der Ge-
fligestrukturen nach dem Glihen bei
1200 °C und 5 - 15 min Haltezeit erkl&-
ren. Auf den ungedtzten Gefligebil-
dern (Bilder 7a1-7c1) ist deutlich zu er-
kennen, wie der Grafitflichenanteil mit
zunehmender Haltezeit abnimmt. Die ge-
atzten Gefligebilder (Bilder 7a2-7c2) zei-
gen die jeweiligen Geflige nach den ent-
sprechenden Haltezeiten und dem Ab-
schrecken in Wasser.

Durch das Gliihen kommt es, infolge
der héheren Temperatur und der damit
verbesserten Kohlenstoffdiffusion, zur
Umwandlung des Ferrits in Austenit, wes-
halb dieser Vorgang als Austenitisierung
bezeichnet wird. Das bedeutet, dass in
einem Gefligebereich, in dem sich Grafit-
kugeln in einer ferritischen Matrix befin-
den (s. Bild 1), Kohlenstoff in die umge-
bende Matrix diffundiert, sodass sich der
Austenit schalenartig um die Grafitkugeln
ausbildet. Mit zunehmender Reaktions-
zeit wachst der Austenit weiter, da wei-
terhin Kohlenstoff aus den Grafitkugeln
in die umgebende metallische Matrix
diffundiert. Hierbei ist anzumerken, dass
der Diffusionskoeffizient des Kohlen-
stoffs bei 900 °C im Austenit mit
Dgjinyse= 2,3* 107 cm?/s um den Faktor
6,5 geringer ist als der Diffusionskoeffi-
zient im Ferrit, der fir 900 °C mit
Dgfnarey = 1,5%10° cm?/s [7] angegeben
werden kann. Das bedeutet, dass die Dif-
fusion des Kohlenstoffs im Austenit lang-
samer als im Ferrit verlauft und umgekehrt,
proportional zur wachsenden Schichtdicke
des Austenits, der Kohlenstofftransport pro
Zeiteinheit geringer wird.

GIESSEREI 112 05/2025 41



Lizenziert fir DVS Media GmbH (53110151) - 24.07.2026

FORSCHUNG

Durch das Abschrecken der Proben wur-
de der Gefligebereich, in dem sich der Aus-
tenit befand, so stark unterkihlt, dass kei-
ne Diffusion des Kohlenstoffs mehr statt-
finden konnte und der Austenit
diffusionslos mit hoher Geschwindigkeit in
eine tetragonal verzerrte krz-Struktur (a =
2,845*10% m, b = 2,845*10"" m, ¢ =
2,97*107"° m) umgeklappt ist, die als Mar-
tensit [5] bezeichnet wird. In den Bildern
7a2 und 7b2 sind solche schalenartigen
martensitischen Bereiche um die Grafitku-
geln zu erkennen, aus denen ersichtlich ist,
dass sich hier wahrend der Gliihbehandlung
Austenit befand. AuBerdem sind weiter ent-
fernt von den Grafitkugeln Martensitnadeln
eingebettet in Restaustenit zu erkennen.
Diese Gefligestruktur ist ein Indiz dafiir,
dass in diesem urspriinglichen Austenit ho-
here Kohlenstoffgehalte vorlagen.

In austenitischen Gefligen sinken un-
abhéangig von der Abkiihlgeschwindigkeit
mit hoheren Kohlenstoffgehalten die Mar-
tensit-Finishtemperaturen (M;) von z.B.
+40°C (0,6 % C) auf-180 °C (1,6 % C) [5].
Diese Werte geben die Temperatur an, bei
der die Martensitbildung beendet ist. Eine
M;-Temperatur von -180 °C bedeutet zum
Beispiel, dass die Martensitbildung bei
Raumtemperatur nicht abgeschlossen ist
und noch Restaustenit vorliegt (s. Bilder
7a2 und 7b2). Die Existenz des Restaus-
tenits ist einerseits darauf zurlickzufiihren,
dass der Kohlenstoff den Austenit stabili-
siert und andererseits darauf, dass durch
die Martensitumwandlung Spannungen
entstehen, die die weitere Umwandlung
behindern. Somit deutet die Tatsache,

u1100°C
u1200°C

1300°C

Fldchenanteil der Graphitflache in %

5 min

10 min
Haltezeit

Bild 6: Veréanderungen der Grafitflichenanteile nach dem Glihen bei unterschied-
lichen Temperaturen mit unterschiedlichen Haltezeiten.

15 min

dass in der Martensitschale um die Grafit-
kugeln nahezu kein Restaustenit zu erken-
nen ist, darauf hin, dass in dieser Schale
der Kohlenstoffgehalt geringer ist als in
den Bereichen, in denen neben der Mar-
tensitnadeln noch Restaustenit vorliegt.

Ergebnisse der Mikrohérte-
messungen

In den Bildern 7a2 bis 7¢2 ist zu erken-
nen, wie mit zunehmender Haltezeit der
Flachenanteil an Ledeburit, einem Ge-
misch aus eutektischem Austenit und Ze-
mentit, zunimmt, sodass nach 15 min
Haltezeit das Geflige fast vollsténdig aus
Ledeburit mit vereinzelt noch eingelager-
ten Grafitkugeln besteht. Durch die Mes-

sung der Mikrohéarte kénnen die drei un-
terschiedlichen Gefiigebereiche identifi-
ziert werden. Aus Tabelle 2 und Bild 8 ist
zu entnehmen, dass an den gemessenen
Positionen 2-4 die Harte durch den Rest-
austenit deutlich geringer ist als in der
direkten Umgebung der Grafitkugel (Posi-
tion 1), in der nur Martensit vorliegt. Des
Weiteren ist zu erkennen, dass die Harte
im Ledeburit (Positionen 5-6) hoher als
im Martensit ist.

Es kann davon ausgegangen werden,
dass sich in den Bereichen, in denen der
Ledeburit zu erkennen ist, zu dem Zeit-
punkt seiner Entstehung eine fliissige eu-
tektische Eisenschmelze befand, die sich
iberwiegend durch die Auflésung des Per-

Bild 7: Gefiige eines GJS-Kreislaufmaterials im ungeétzten (Serie 1, oben) und mit Nital geatzten (Serie 2, unten) Zustand nach
Gliihen bei 1200°C und Haltezeiten von a) 5, b) 10, ¢) 15 min. Es sind die folgenden Phasen zu erkennen: Austenit (A), Grafit (G),
Ledeburit (L) und Martensit (M) [2].
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lits, wie er z.B. in Bild 1 zu erkennen ist,
gebildet hat. Wie bereits oben erwéhnt,
ist der Perlit durch ein enges Nebenein-
ander von Ferrit mit 0,02 % C und Zemen-
tit mit 6,67 % C pro Volumeneinheit ge-
kennzeichnet, was bedeutet, dass im Ver-
lauf einer Gliihbehandlung bei diesem sehr
starken Konzentrationsgefélle, den gerin-
gen Diffusionsdistanzen und dem relativ
hohen Diffusionskoeffizienten des Kohlen-
stoffs im Ferrit mit einer schnellen Auste-
nitbildung gerechnet werden kann.

Diskussion

Die vorliegenden Ergebnisse zeigen, dass
sich beim Glihen von GJS-Kreislaufmate-
rial bei 1100 °C auch mit zunehmender
Haltezeit keine wesentlichen Veranderun-
gen im Geflige im Vergleich zum Aus-
gangszustand einstellen (s. Bilder 3und 4).
Demgegentiber ist eine deutliche Abnah-
me der Grafitflachenanteile bei Gliihzei-
ten von 1200 °C und 1300 °C zu erken-
nen (s. Bilder 5-7). Die Tatsache, dass
selbst noch bei 1300 °C und einer Halte-
zeit von 15 min kleinste Grafitpartikel zu
identifizieren sind, lasst sich anhand der
Bilder 7 und 8 erklaren.

Es kann davon ausgegangen werden,
dass in dem GJS-Kreislaufmaterial Gefii-

Eindruck-Nr. 1 2

Position (in pm) 0
Harte (in HV0,05) 1194

Tabelle 2: Ergebnisse der Mikrohdrtemessungen (s. Bild 8) in den Gefiigebereichen
Martensit (1), Martensit und Restaustenit (2-4), Ledeburit (5-6)

21,8
985

3 4 5 6
57,7 81,8 97,8 129,5
829 682 1577 1599

gezustande vorliegen, wie sie in Bild 1
dargestellt sind. Durch das Gliihen bei
Temperaturen von 1200- 1300 °C findet
eine schnellere Austenitisierung statt und
in den ferritischen Bereichen bilden sich
um die Grafitkugeln Austenitschalen,
durch die der Kohlenstoff aus den Grafit-
kugeln in die umgebende metallische Ma-
trix diffundieren muss. Da die Diffusions-
geschwindigkeit des Kohlenstoffs im Aus-
tenit geringer ist als im Ferrit und durch
das Wachstum der Austenitschalen die
Diffusionswege langer werden, handelt es
sich vermutlich um eine langsamere Aus-
tenitbildung als sie in den perlitischen
Bereichen stattfindet. Hier liegen mit
Ferrit (0,02 % C) und Zementit (6,67 % C)
zwei Phasen mit extrem unterschiedli-
chen Kohlenstoffgehalten, steilen Konzen-
trationsgradienten an den Grenzflachen
und kurzen Diffusionswegen vor, sodass
mit einer schnelleren Austenitbildung und

DL
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hoheren Kohlenstoffgehalten im Austenit
gerechnet werden kann.

In diesem Zusammenhang ist interes-
sant, dass die Zersetzung von reinem Fe,C
unter einer Argonatmosphére [8] bereits
bei 527 - 627 °C und ein Schmelzen im
Bereich der eutektischen Temperatur be-
obachtet werden konnten. Aus den Bildern
7 und 8 ist zu erkennen, dass sich bereits
bei einer Gliihung mit einer Ofenraumtem-
peratur von 1200 °C Ledeburit in einigen
Bereichen gebildet hat, was auf die Exis-
tenz lokaler eutektischer Schmelzen hin-
deutet. Wird davon ausgegangen, dass die
reale Probentemperatur ca. 100°C gerin-
ger war, ist diese Tatsache erstaunlich, da
in einem ersten Ansatz unter diesen Be-
dingungen nicht unbedingt zu erwarten
war, dass sich eutektische Schmelzen bil-
den. In diesem Zusammenhang weisen [9,
10] darauf hin, dass in einer Gusseisen-
schmelze zusatzlich noch der Einfluss des
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Siliziums zu berlcksichtigen ist. In beiden
Arbeiten wird nachgewiesen, dass im di-
rekten Umfeld der Grafitkugeln die Sili-
ziumgehalte hoher sind, sodass aufgrund
der Tatsache, dass Silizium eine absto-
Bende Wirkung auf den Kohlenstoff hat,
begriindet werden kann, wieso die Koh-
lenstoffgehalte im Martensit direkt um die
Grafitkugeln herum geringer sind als in
den Bereichen, die weiter entfernt sind.
In den weiter entfernten Bereichen stabi-
lisiert Silizium einerseits den Ferrit, so-
dass der Kohlenstoff hier schneller dif-
fundieren kann und erh&éht andererseits
durch die abstoBende Wirkung auf den
Kohlenstoff dessen Aktivitat, sodass ein
»in Losung gehen® im Austenit und die
Ausbildung einer Schmelzphase, bei ent-
sprechenden Siliziumgehalten gefordert
wird. Hier spielt eine wesentliche Rolle,
dass nach [11] die metastabile eutekti-
sche Temperatur mit einem Anstieg der
Siliziumgehalte von z. B. 2 % auf 4 % von
1115 °C auf 1085 °C abfallt, sodass in
Kombination mit anderen Elementen und
durch Seigerungen ein Absenken der eu-
tektischen Temperatur durchaus vorstell-
bar ist.

Nach den jeweiligen Glihungen wur-
den die Proben in Wasser abgeschreckt,
sodass sich dadurch Martensit gebildet
hat, der bei der Gefligeanalyse anzeigt,
wo sich nach dem Glihen und vor dem
Abschrecken, Austenit befand. In Bild 8
sind Messpunkte aufgefiihrt, an denen
Mikrohartemessungen (s. Tabelle 2) in den
entsprechenden Gefligebestandteilen
durchgefiihrt worden sind. Hier ist zu er-
kennen, dass sich um die Grafitku-
gel (Messposition 1) nur Martensit und in
weiterer Entfernung (Messpositionen 2-4)
Martensit mit Restaustenit gebildet ha-
ben. Diese Tatsache ist insofern interes-
sant, dass in dem Martensit mit Restaus-
tenit die Kohlenstoffgehalte hoher sind als
in dem reinen Martensit. Die Hartemes-
sung des Martensits, der sich um die Gra-
fitkugel gebildet hat, zeigt dass die Koh-
lenstoffgehalte héher sein kdnnen, aller-
dings maximal bis 0,6 - 0,8 % C, denn bei
noch héheren Kohlenstoffgehalten tritt
Restaustenit auf, der aufgrund von Span-
nungen durch die Martensitbildung nicht
mehr umwandeln kann. Bild 1 ist aber zu
entnehmen, dass Austenit mit 0,6 - 0,8 %
Kohlenstoff eine Solidustemperatur von
ca. 1400 °C hat, sodass damit zu rechnen
ist, dass auf diese Weise umschlossene
Grafitkugeln durchaus eine gewisse Zeit
in einer Eisenschmelze existieren und so-
mit als potenzielle Keime wirken kénnen.
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Bild 8: Positionen in den Gefiligebereichen Martensit (1), Martensit und Restaustenit
(2-4) sowie Ledeburit (5-6) in denen die Mikrohérte HV0,05 gemessen wurde.
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Zusammenfassung

In der Untersuchung wird gezeigt, wie un-
terschiedlich sich ferritische und perliti-
sche Gefligebereiche beim Einschmelzen
von GJS-Kreislaufmaterial wieder auflgsen.
Dieser Auflésungsprozess beginnt bereits
im noch festen Zustand des Kreislaufma-
terials durch Reaktionen, wie sie auch
beim Glihen von GJS stattfinden. Sind die
vormals perlitischen Bereiche dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie schneller umwan-
deln und dann aufschmelzen, istim Gegen-
satz dazu damit zu rechnen, dass sich in
den vormals ferritischen Bereichen Aus-
tenitschalen mit Kohlenstoffgehalten zwi-
schen 0,6 - 0,8 % C bilden, die durch ihre
hoheren Solidustemperaturen das Auf-
schmelzen lokal verlangsamen. Somit kon-
nen unter Umsténden alte Grafitkugeln aus
dem Kreislaufmaterial fiir eine bestimmte
Zeit in der neuen Schmelze erhalten blei-
ben und moglicherweise als potenzielle
Keime fir neu zu kristallisierenden Grafit
dienen, wenn der Zeitpunkt der Zugabe
unter Bericksichtigung der Schmelzmen-
ge und Temperatur optimal gewahlt wird.
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Eisengussteile-Sauberung

Erfolgreiche Premiere der Grind Performer
Eisengussteile-Bearbeitungszelle von FILL
bei der GF Casting Solutions Leipzig.

Roboter-Bearbeitungszelle schlief3t
Automatisierungslicke

Die GF Casting Solutions GmbH in Leipzig fertigt Strukturteile aus Eisenguss. Bisher
konnte nur etwa die Hélfte davon mit Robotern geputzt werden. Durch die Umkehr der
Bearbeitungslogik ist es FILL nun gelungen, diese Automatisierungsliicke zu schlieBen,
sodass auch kleinere Eisengussteile vollautomatisch verputzt werden kdnnen.

VON PETER KEMPTNER

enn sie das Wort Gusseisen ho-
ren, denken viele an das Grillen
im Garten oder an architektoni-

sche Gestaltungselemente aus fritherer
Zeit, etwa StraBenlaternen, Kanaldeckel,
Hydranten oder Briickengelander. Obwohl
Gusseisen dort mittlerweile weitgehend
von anderen Materialien verdrangt wurde,
gehort der Werkstoff noch lange nicht
zum alten Eisen. Aufgrund seines niedri-
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geren Schmelzpunktes eignet er sich sehr
gut zum GieBen und ist das Material der
Wahl fiir hoch belastete Komponenten fiir
die Motoren oder den Antriebsstrang von
Nutzfahrzeugen und mobilen Arbeitsma-
schinen.

Belastbare Fahrzeugkomponenten

Das weltweit tatige Schweizer Industrie-
unternehmen Georg Fischer (GF) bietet
Produkte und Losungen fiir den sicheren

Transport von Flussigkeiten und Gasen
sowie leichte Gusskomponenten und
Hochprazisions-Fertigungstechnologien
an. 1802 gegriindet, entwickelte GF 1897
sein erstes Automobilteil. Sein Tochter-
unternehmen GF Casting Solutions GmbH
in Leipzig fertigt Strukturteile aus Eisen-
guss flr land- und forstwirtschaftliche
Maschinen und Baumaschinen sowie flr
erneuerbare Energieanlagen.

Fir Produktionsleiter Andriy Malasch-
kin ist die GieBtechnologie die beste Wahl
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fur ein hohes MaB an funktionaler Inte-
gration in komplexen Komponenten: ,Wir
unterstutzen unsere Kunden bei der Ent-
wicklung und Produktion hochkomplexer
Eisengusslosungen bis zu einem Kasten-
format von 2500 x 1600 x 500 mm.*
Dabei deckt das Unternehmen mit zer-
tifiziertem Umweltmanagementsystem die
gesamte Prozesskette ab, von der Form-
und Kernherstellung tiber das Schmelzen
und GieBen sowie Beschichten bis hin zur
CNC-Bearbeitung und Montage.

Wichtiger Prozessschritt
Entgratung

Nach dem GieBvorgang weisen die Teile
an den Formtrennstellen und Angusska-

Bild 1: Im Grind Performer werden
Eisengussteile ohne spezifische Auf-
nahme per Rundtisch eingebracht, voll-
automatisch von Speisern und Graten
befreit und am Ende ausgeférdert. Eine
Nacharbeit ist nicht mehr erforderlich.

Bild 2: Die Lagebestimmung per Kamera
erspart Zeit und Spannmittel fiir die
Teilebereitstellung.

nalen noch Uberschiissiges Material in
Form von Anschnitten, Graten und Spei-
sern auf, die vor der weiteren Verarbei-
tung entfernt werden missen. Fir diese
Aufgabe verwendet GF Casting Solutions
Leipzig bereits seit Jahren einige automa-
tisierte Putzstationen, in denen ein Indus-
trieroboter vollautomatisch die verschie-
denen Bearbeitungsschritte erledigt. Das
funktioniert bei den meisten Werkstiicken
sehr gut, bei einigen Teilen wirken sich
allerdings die haufigen Werkzeugwechsel
und nestbedingte Schwankungen der
MaBhaltigkeit auf die Taktzeit aus.
Unter anderem deshalb, aber auch
weil die bestehenden Anlagen voll aus-
gelastet waren, erfolgte das Putzen dieser
Teile bis vor kurzem zu einem groBen Teil

Fax.

AAGM Aalener
GieBereimaschinen GmbH

Gewerbehof 28 - D-73441 Bopfingen
Tel.  +49(0)7362/956037-0
+49 (0) 73 62 /95 60 37-10

A. Fengler

von Hand oder wurde teilweise an exter-
ne Dienstleister vergeben. Fir diese kor-
perlich anstrengende, laute, schmutzige
und eintdnige Arbeit Personal zu finden,
wurde zunehmend schwieriger. Auch die
Fremdvergabe konnte auf Dauer keine
Ldsung bleiben, denn der Transport ist
mit Verzdgerungen, Kosten und Unvorher-
sehbarkeiten verbunden.

Automatisierungsliicken schlieBen

Deshalb machte sich das Unternehmen
auf die Suche nach einer Automatisie-
rungslosung fir das Entgraten und das
Entfernen von Speisern von Teilen bis
250kg. Diese musste die Bearbeitung
zahlreicher verschiedener Teile auf der
Grundlage der Soll-Konturen aus ihren
CAD-Daten mit kurzen Zykluszeiten er-
moglichen und so die genannte Automa-
tisierungslicke schlieBen.

Da kleinere Teile haufig zu mehreren
aus einer Form kommen, sollte die Be-
arbeitung auch Unterschiede im Restma-
terialaufkommen bei Teilen aus verschie-
denen Formnestern bertcksichtigen kon-
nen. Diese nestbedingten Differenzen
waren die Hauptursache dafiir, dass sich
dieser Vorgang bisher der Automatisie-
rung widersetzte. Von den eingeladenen
Maschinenbau-Unternehmen prasentier-
te die FILL Gesellschaft m.b.H. das Uiber-
zeugendste Konzept.

Bearbeitungslogik umgekehrt

FILL entwickelte nach den Vorgaben von
GF Casting Solutions eine ganzlich neue
Putz- und Schleifzelle, bei der als zent-
rales Element ein Roboter zum Einsatz
kommt. Damit enden allerdings schon
die Ahnlichkeiten mit den bestehenden
Anlagen. ,,Um die geforderten Zykluszei-
ten zu erreichen, haben wir die Bearbei-
tungslogik umgekehrt®, erklart Thomas
Rathner, Leiter des Kompetenzcenters
GieBereitechnik bei FILL. Beim Grind Per-
former bewegt der Roboter nicht das
Werkzeug zum feststehenden Werkstiick,
sondern das Werkstiick zu den verschie-
denen, fix positionierten Werkzeugen.
Das eliminiert die Verzdgerungen durch
den ansonsten erforderlichen Werkzeug-

Stampfschablonen ¢ Einschmelzzylinder

E-Mail: info@aagm.de - Web: www.aagm.de
o o Hermann Uhimann

38855 Wernigerode

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

GIESSEREIANLAGEN

Maschinen- und
Waagenbau GmbH
Hasseroder Stralie 6
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wechsel. Ebenfalls zeitsparend erfolgt
die Beschickung der Bauteile in die
Schleif-und Entgratungszelle iiber einen
Drehtisch (Bild 1). Auf diesem wird das
Werkstiick nicht aufgespannt, sondern
flach aufgesetzt. Ein Kamerasystem er-
kennt das Bauteil selbst sowie dessen
Lage und Orientierung, sodass der Ro-
boter es korrekt anfahren und aufneh-
men kann (Bild 2).

Konstant hohe Qualitdt gesichert

Ein weiteres Kamerasystem identifiziert
die am Bauteil in Klarschrift angebrach-
te Formnest-ldentifikation (Bild 3). Diese
Information ermdglicht das Abrufen einer
formnestspezifischen Variante des Be-
arbeitungsprogramms, die im Zuge des
Einfahrens eines neuen Bauteils geschaf-
fen wurde. Beim Verputzen von Hand
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Bild 3: Die Teileerfassung durch Klar-
schrifterkennung bringt nicht nur Nach-
vollziehbarkeit, sondern erméglicht
durch formnestspezifische Programm-
varianten eine einheitlich hohe
Bearbeitungsqualitat.

Bild 4: Der erste Bearbeitungsschritt ist
meist das Abschlagen des zentralen
Speisers mittels eines hydraulischen
Hammers.

kann der Werker spontan auf die unter-
schiedlichen Fehlerbilder reagieren. Ob-
wohl die Maschine das nicht kann, erzielt
sie mit der nestspezifischen Program-
mierung ein duBerst gleichmaBiges Er-
gebnis, und das mit gleichbleibend hoher
Qualitat.

Nach dem Abschlagen des Spei-
sers mittels eines hydraulischen Ham-
mers (Bild 4) fahrt der Roboter mit dem
Werkstilick mehrere Schleif-, Trenn-, und
Fréaswerkzeuge an. Dabei werden samt-
liche Grate und sonstiges liberschiissiges
Material entfernt (Bild 5). Eine gewisse
Herausforderung bestand darin, feine
Grate nicht bloB umzulegen, sondern tat-
sachlich vollstéandig zu entfernen. Bis hier
das gewiinschte 100 % Ergebnis erzielt
wurde, mussten einige Versuchsreihen
mit verschiedenen Schleif- und Bearbei-
tungswerkzeugen durchgefihrt werden.

Einfache Bedienung,
sicherer Betrieb

Keine Experimente sind fiir die Program-
mierung und den Betrieb der Roboter-
Putzzelle erforderlich. Die Bedienung des
Grind Performer erfolgt Giber Cybernetics
Studio, ein von FILL entwickeltes Soft-
ware-Tool, das eine einfache Programmie-
rung ermdéglicht. Um ein neues Bauteil
anzulegen, brauchen Mitarbeitende keine
Programmierkenntnisse. Sie legen Uber
visuelle Einstellungen an dessen 3D-Mo-
dell die erforderlichen Bearbeitungs-
schritte und Prozessparameter fest. Dabei
teilen sie dem Maschinenprogramm auch
mit, wo (etwa aufgrund der aus den CAD-
Daten der Gussform bekannten Form-
trennlinien) Grate oder ahnliches zu er-
warten sind.

Die Ausfiihrung der so geschaffenen
Programme erfolgt stets auch in der Com-
putersimulation am digitalen Zwilling der
Anlage. So lassen sich nicht nur Kollisio-
nen im Arbeitsraum zuverl&ssig vermei-
den. Da die Simulation hauptzeitparallel
mitlduft, hilft sie auch dabei, ungeplante
Zustande oder Abweichungen vom Soll
friihzeitig zu erkennen und auf diese an-
gemessen zu reagieren. Spatere Ande-
rungen oder Optimierungen an den Pro-
grammen lassen sich ebenfalls mittels
Parametrierung sehr einfach einbringen.

Rasches Hochfahren,
solide Ergebnisse

Noch vor der endgliltigen Systement-
scheidung wurden bei allen in der enge-
ren Auswahl stehenden Herstellern Ver-
suche durchgefiihrt, so auch im Test-
Center am Hauptstandort von FILL in
Gurten (Oberdsterreich). In weiterer Fol-
ge erhielt FILL den Auftrag fir die noch
einzigartige Anlage. Etwa ein Jahr spéter
wurde diese geliefert und in Betrieb ge-
nommen. ,Wie bei einer erstmalig her-
gestellten Anlage nicht anders zu erwar-
ten, waren danach noch einige Opti-
mierungen erforderlich®, bestétigt

Bild 5: Die extrem kurze Taktzeit ist moglich, weil der Roboter nicht die Werkzeuge zum Werkstiick bringt, sondern umgekehrt.
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FILL Gesellschaft m.b.H

FILL ist ein international fiihrendes Maschinenbau-Unternehmen mit Sitz in Gurten,
Oberdsterreich. Mit komplexen Hightech-Anlagen und individuellen Losungen fiir die
produzierende Industrie der Bereiche Metall, Kunststoff und Holz macht FILL seine
Kunden aus der Automobil-, Luftfahrt-, Sport- und Bauindustrie zu den besten ihrer
Branche.

Seit der Griindung im Jahr 1966 zeichnet sich das Unternehmen durch enorme
Innovationskraft, Werteorientierung und beste Arbeitsplatze aus. ,Wer die beste Lo6-
sung sucht, entwickelt gemeinsam mit FILL seine Zukunft®, ist die Leitidee der mehr
als 1000 Mitarbeiter. ,We are one!“ ist ihre Vision und steht fiir die Gemeinschaft im
Team sowie mit Kunden, Lieferanten und Partnern. Das Unternehmen befindet sich
zu 100 % in Familienbesitz.

GF Casting Solutions Leipzig GmbH

Der 1802 gegriindete GF Konzern mit Hauptsitz in Schaffhausen (Schweiz) produziert
mit knapp 3 800 Mitarbeitenden an 14 Standorten in Deutschland, Osterreich, Ruma-
nien, der Schweiz, China und den USA. Die GF Casting Solutions Leipzig GmbH ist
eine EisengieBerei mit liber 250 Mitarbeitenden, die sich auf die Herstellung von be-
arbeiteten Gusslosungen fir Nutzfahrzeuge, Baumaschinen, land- und forstwirtschaft-
liche Maschinen, erneuerbare Energiesysteme und Motorentechnik spezialisiert hat.

musste aufgrund uneinheitlicher Schrift-

-
gL

Neben der Verbesserung der Arbeitsbe-
dingungen fiir das Personal durch den
Entfall des manuellen Putzens bringt der
Grind Performer eine hohe Prozessstabi-
litdt und Reproduzierbarkeit der Bearbei-
tungsschritte. Nicht zuletzt die nestspezi-
fischen Programmversionen sorgen fiir
eine gleichbleibend hohe Qualitat der
nachbearbeiteten Bauteile. ,Das automa-
tisierte Putzen der neuen Eisengussteile
im Grind Performer ist ein weiterer wich-
tiger Schritt zur Automatisierung unserer
Prozesskette und liefert damit einen wich-
tigen Beitrag zur Standortsicherung®, be-
statigt Matthias Heinrich, Geschaftsfiih-
rer von GF Casting Solutions Leipzig. Im
Gegensatz zu den Bestandsmaschinen ist
bei dieser Anlage fast keine Nacharbeit
erforderlich.

www.fill.co.at, www.gfcs.com

E https://bit.ly/
1L 4cuOUNi

Andreas Sallaberger, Vertrieb und Pro-
jektierung GieBereitechnik bei FILL. Vor
allem die Zuverlassigkeit der Klarschrift-
erkennung fir die Nest-ldentifikation

Kontakt: Martina Moserbauer, Kommuni-
kation & Eventmanagement, FILL Gesell-
schaft m.b.H, Gurten, Osterreich

bilder erst auf das erforderliche MaB er-
hoht werden. Einen Demonstrationsfilm
finden Sie unter folgendem Link:

RUDOLF UHLEN cmvr [@schau@

Arbeitsschutzartikel fiir Gieflereien

Die Rudolf Uhlen GmbH ist ein Hersteller von Personlicher
Schutzausristung (PSA). Besonders fir GieRereien und die
Stahlindustrie bieten wir spezielle L6sungen im Bereich des
Hitzeschutzes an, zum Beispiel:

* PC-Schutzscheiben

BUCHEN®

IM AUFTRAG DER ZUKUNFT

¢ Helmhalterungen

* Goldbedampfte Scheiben * Bochumer Brillen
¢ Drahtschirme

AMINRECYCLING
Unser Service fiir GieBereien

¢ Klappbrillen am Helm

= Praktizierte Kreislaufwirtschaft seit 1989
= Ver-und Entsorgung fiir Cold-Box-Abluftreinigungsanlagen

BUCHEN UmweltService GmbH // GieBereiservice

Weseler Str. 100 // 46562 Voerde // Deutschland

T +49 281 403-0 // F +49 281 403-177 // voerde.bu@buchen.net
buchen.net // Ein Unternehmen der REMONDIS-Gruppe

RUDOLF UHLEN GmbH
Am Hoéfgen 13 - 42781 Haan
www.aschua-uhlen.de

Telefon: (02129) 1444
Telefax: (02129) 59980
info@aschua-uhlen.de
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SAG erforscht Potenzial von Rheocasting

.Schlisseltechnologie fiir hoch-
belastbare Leichtmetallbauteile”

Die Salzburger Aluminium Group (SAG) errichtet in Lend/Salzburg derzeit ein For-
schungs- und Testzentrum fir Rheocasting. Mithilfe von Versuchsanlagen und einem
Labor will man das Verfahren so optimieren. Um erste Einblicke in das Projekt zu
erhalten, haben wir uns mit Fabian Hofstatter unterhalten. Als Team Leader Product
Development Rheocasting bei SAG weiB der Experte um die vielversprechenden Pers-

pektiven der Technologie.

Herr Hofstatter, was war der aus-
schlaggebende Grund, ein Forschungs-
und Entwicklungszentrum speziell fiir
das Rheocasting zu errichten?

Fabian Hofstéatter: Die Themen For-
schung und Entwicklung sind uns bei SAG
sehr wichtig. Im Bereich Rheocasting ha-
ben wir die letzten Jahre intensiv geforscht
und getestet, und uns dadurch als erster
als Serienproduzent am Markt etabliert.
Jetzt geht es darum, unsere Technologie-
flihrerschaft in diesem Bereich weiter aus-
zubauen und der Forschung - im wortli-
chen Sinne - noch mehr Raum zu geben.

Welche konkreten Ziele verfolgen Sie
mit dem neuen Zentrum? Wie soll es
das Verfahren weiter voranbringen?
Hofstatter: Beim Skalieren stellen sich
immer auch neue Herausforderungen, da-
durch erforschen wir neue Zusammen-
hange und kdnnen den Prozess laufend
noch besser verstehen und optimieren.
Wir arbeiten an Feinheiten und Verbes-
serungen, wie zum Beispiel beim Schuss-
gewicht, und wir erweitern unser Spekt-
rum bei den Legierungen.

Welche Tests und Forschungsreihen
werden im Zentrum durchgefiihrt?
Gibt es bestimmte Anwendungen, die
Sie im Blick haben?

Hofstatter: Wir denken hier sehr breit.
So sind etwa Fahrwerkskomponenten fiir
viele Arten von Fahrzeugen im Fokus,
vom Elektroauto liber Motorrader bis hin
zu Flugzeugen. Auch CO,-Kuhlsysteme
sind ein Thema. Diese haben hohe An-
forderungen an Dichtigkeit und Druck-
besténdigkeit. Hier kann Rheocasting
eine gute Losung zur Herstellung der
Bauteile sein.

Apropos CO2: Mit dem Rheocasting
werden héaufig Vorteile fiir die Reduk-
tion der Treibhausgasemissionen ver-
bunden. Wie messbar sind diese Ein-
sparungen tatsachlich und wie sieht
der langfristige Beitrag der Technolo-
gie zur Nachhaltigkeit aus?

Hofstatter: Rheocasting bietet tatsach-
lich signifikante Potenziale zur CO2-
Reduktion - insbesondere durch den
energieeffizienten Herstellungsprozess
und den reduzierten Materialeinsatz
durch die erh6éhten Festigkeiten. Im Ver-
gleich zu konventionellen GieBverfahren
ermoglicht Rheocasting eine niedrigere
Prozesstemperatur sowie eine laminare
Formflllung, wodurch Ausschussraten ge-
senkt und Nachbearbeitungen minimiert

-

werden konnen. Das wirkt sich direkt auf
den Energieverbrauch und somit auf die
CO2-Bilanz aus. Die Einsparungen sind je
nach Bauteil und Prozessfiihrung unter-
schiedlich, lassen sich aber durch Lebens-
zyklusanalyse und CO2-Bilanzen der Pro-
duktionskette nachvollziehbar quanti-
fizieren. Erste Studien und interne Be-
rechnungen zeigen, dass COz-Ein-
sparungen im zweistelligen Prozentbe-
reich realistisch sind - insbesondere
dann, wenn Leichtbaupotenziale durch die
Materialwahl und das Design konsequent
genutzt werden.

Der Gesprachspartner: Fabian Hofstéat-
ter, Team Leader Product Development
Rheocasting bei SAG
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Koénnen Sie ein Beispiel fiir den Einsatz
von Rheocasting nennen und wie sich
dieser positiv auf die Leistung und Ef-
fizienz von Produkten auswirkt?

Hofstétter: Ein konkretes Beispiel ist die
Herstellung von Fahrwerkskomponenten
oder Strukturbauteilen aus Aluminium, die
durch Rheocasting mit hoher MaBgenau-
igkeit und ausgezeichneter mechanischer
Festigkeit produziert werden kénnen. Dies
ermoglicht beispielsweise ein Ersetzen
von Aluminium-Schmiedeteilen mit Rheo-
casting. Dadurch kann man auch naher
an der Endkontur gieBen, was einen zu-
satzlichen Gewichtsvorteil mit sich bringt.
Ein weiteres Beispiel sind Komponenten,
die druckdicht sein missen. Hier hat
Rheocasting durch die geringen Defekte

Hofstatter demonstriert zwei gefertigte
Bauteile.

klare Vorteile - die Bauteile miissen nicht
impragniert werden, um dicht zu sein.
Mégliche Anwendungen sind Luftspeicher
oder Luftfahrwerkskomponenten.

Wie positioniert sich SAG im Vergleich
zu anderen Unternehmen, die eben-
falls auf Rheocasting setzen? Was hebt
ihre Forschung und Entwicklung in
diesem Bereich von anderen ab?

Hofstatter: SAG zahlt zu den Vorreitern
im industriellen Einsatz von Rheocasting
und positioniert sich als technologisch
fuhrender Anbieter in diesem Bereich.
Im Vergleich zu anderen Unternehmen

Uber die Salzburger Aluminium Group (SAG)

Die Salzburger Aluminium Group (SAG) ist ein dsterreichisches Familienunterneh-
men mit weltweit 1100 Mitarbeitern an neun Standorten in Europa, Mexiko und
den USA. Als Marktfiihrer fir Aluminiumtanks fiir schwere Lkw ist SAG interna-
tional erfolgreicher Lieferant vieler namhaften OEMs. Des Weiteren werden inno-
vative Leichtbaukomponenten, Luftspeicher, Druckluftbehéalter sowie Spezial-Bau-
teile fiir die Nutzfahrzeug-, Bahn- und Sonderfahrzeugindustrie produziert und
weltweit ausgeliefert. Mit dem neuen Forschungs- und Testzentrum in Lend /Salz-
burg verfolgt das Unternehmen das Ziel, die Rheocasting-Technologie zu optimie-
ren und fiir neue Anwendungen in der Fahrzeugindustrie und dariiber hinaus zu
erschlieBen. In einem ersten Schritt habe man 750 000 Euro in den Standort in-
vestiert, weitere Investitionen sollen folgen.
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setzen wir nicht nur auf die Anwendung
bestehender Verfahren, sondern treiben
aktiv die Weiterentwicklung der Techno-
logie voran - insbesondere im Hinblick
auf Prozessstabilitat, Automatisierung
und Materialvielfalt. Ein Alleinstellungs-
merkmal unserer Forschungs- und Ent-
wicklungsarbeit ist die enge Verzahnung
von Werkstoffentwicklung, Prozesstech-
nik und Produktdesign. Durch interdis-
ziplindre Teams in unserem Entwick-
lungszentrum in Lend gelingt es uns,
maBgeschneiderte Losungen fir an-
spruchsvolle Anforderungen zu realisie-
ren - von der ersten Idee bis zur Serien-
fertigung.

Arbeiten Sie mit anderen Unterneh-
men, Universitdten oder Forschungs-
instituten zusammen, um das Zentrum
weiterzuentwickeln?

Hofstatter: Wir pflegen bereits eine ver-
tiefte Forschungspartnerschaft mit der
Montanuniversitdt Leoben und sind dabei,
auch Partnerschaften mit anderen Insti-
tutionen aufzubauen. Der Know-how-
Transfer ist wichtig und gewinnbringend,
was die Tiefe der Forschungsergebnisse
betrifft.

Welche Auswirkungen hat das neue
Zentrum auf den Arbeitsmarkt in der
Region? Wie sichern und férdern Sie
das erforderliche Fachwissen?
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Komplexe Designs mit unterschiedlichen Wandstarken kénnen laut SAG problemlos und in einem Schritt mit der Rheocasting-Technologie
gegossen werden. Im Bild: Ein Luftspeicher mit Wandstarkenspriingen und SchweiBnéhten (I.) und ein Gussknoten (r.)

Hofstatter: Die kontinuierliche Weiterbildung unserer Mitarbei-
tenden hat bei uns einen hohen Stellenwert. Viele Kollegen ab-
solvieren berufsbegleitende Studiengange, besuchen regelma-
Big Seminare oder erweitern ihre fachliche Qualifikation durch
zusatzliche Ausbildungen. Fiir das Entwicklungszentrum in Lend
suchen wir fur den Bereich Rheocasting einen engagierten Pro-
zesstechniker. Vielleicht spricht dieser Beitrag potenzielle Inte-
ressenten an.

Der Markt fiir Aluminiumkomponenten wachst. Wie sieht
aus lhrer Sicht die internationale Perspektive fiir die Rheo-
casting-Technologie aus? Was sind lhre Plane fiir den glo-
balen Markt?

Hofstéatter: Aus unserer Sicht hat Rheocasting das Potenzial,
sich global als Schliisseltechnologie fiir die wirtschaftliche und
nachhaltige Herstellung hochbelastbarer Leichtmetallbauteile
zu etablieren. Insbesondere in Regionen mit starkem Innova-
tions- und Kostendruck - etwa in Nordamerika, Europa und
Asien - sehen wir ein wachsendes Interesse an dieser Techno-
logie. SAG verfolgt deshalb eine klare Internationalisierungs-
strategie: Wir bauen unsere technologischen Kompetenzen
kontinuierlich aus und evaluieren gemeinsam mit unseren Kun-
den Moglichkeiten zur Umsetzung von Rheocasting-Projekten
auch auBerhalb Europas. Dabei setzen wir unter anderem auf
strategische Partnerschaften und standortiibergreifenden
Know-how-Transfer.

Welche Trends erwarten Sie in der Entwicklung von Leicht-
metallkomponenten?

Hofstéatter: Wir sehen klare Trends in Richtung Funktionsinte-
gration und Nachhaltigkeit. Bauteile sollen leichter, multifunk-
tional und gleichzeitig ressourcenschonend gefertigt werden.
Recyclingfahige Werkstoffe wie Aluminium riicken dabei noch
starker in den Fokus. Neue Legierungen, hybride Materialldsun-
gen und Kl-gestitzte Prozessdatenauswertungen ermdglichen
zusétzliche Effizienz- und Qualitatsgewinne.

Die Fragen stellte Niklas Reiprich.

Rheocasting: Das Verfahren im Detail

Beim Rheocasting handelt es sich um ein spezielles GieBver-
fahren, bei dem Aluminium nicht wie bei konventionellen GieB-
verfahren im vollsténdig fliissigen, sondern im halbfesten bzw.
halbflissigem (Semi-Solid Process) Zustand verarbeitet wird.
Das dem Rheoprozess zugrunde liegende Prinzip, die Thixo-
tropie von Leichtmetallschmelzen, wurde in den 1970er-Jahren
am Massachusetts Institute of Technology entdeckt. Im Gegen-
satz zum konventionellen DruckgieBen, bei denen dendritisch
erstarrte o-Aluminium-Korner charakteristisch fiir die Mikro-
struktur sind, bilden sich beim Rheocasting durch eine vorge-
schaltete kontrollierte Abkiihlung der Schmelze und einer Rihr-
bewegung runde Kérner, sogenannte Globuliten. Diese begiins-
tigen die FlieBféahigkeit bei der Formfillung sowie die
Nachspeisung wahrend der Erstarrung. Da die zu verarbeiten-
de Aluminiumschmelze schon vor der Formfiillung zu einem
guten Teil erstarrt ist, kdnnen Erstarrungslunker und Verzug
minimiert werden. Die hohe Viskositat der Schmelze verhindert
zudem Turbulenzen und damit Gaseinschliisse, die als Poren
bei konventionellen GieBverfahren den gréBten und schadlichs-
ten Anteil an Gussfehlern ausmachen.

ELEKTROTECHNIK

Automatisierungstechnik
Datentechnik Systemsoftware

Kompetenz seit mehr
als 50 Jahren

Automatisierungstechnik fir Gieereien und Maschinenbau
Umstellung von Siemens S5-> S7/TIA
Anlagenvisualisierung

Stordatenerfassung und Auswertung, BDE, SQL-Datenbanken

IROPA Elektrotechnik GmbH

Bergiusstr. 2a Tel. +49 (0) 2045/89 07 0
D-46244 Bottrop  Fax. +49 (0) 2045/89 07 77

eMail info@iropa.de
www.iropa.de
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Das Unternehmen Heavybikes hat das Fahrrad ,,Hypocri-
te“ nach eigenen Angaben gebaut, um die Grenzen des

diinnwandigen GieBens auszuloten und gleichzeitig einem

einteiligen Fahrradrahmen Nachgiebigkeit zu verleihen.

3D-Druck trifft auf GieBereitechnik

Einteilige Fahrradrahmen
aus Aluminiumguss

Geht es um die Serienproduktion von Fahrradrahmen, stellt Guss in der Regel keine
rentable Losung dar. Fir hochst individuelle Exemplare weist das Verfahren aufgrund
seiner Designfreiheit indes klare Vorteile auf. Das US-Unternehmen Heavy Bikes hat
dies erkannt und setzt fur ein ganz spezielles Fahrrad auf moderne Fertigungstechniken
- darunter 3D-gedruckte Sandformen und -kerne. Der Entwicklungsprozess im Detail.

EXONE & PARTNER

ie meisten Menschen denken bei
D »,Garagen-Startups® nicht an die

GieBerei-Industrie. In der Regel
wird das Jahrhunderte alte MetallgieB-
verfahren nur selten mit schnellen Inno-
vationen oder Spitzentechnologien in
Verbindung gebracht. Charlie Murray,
Mitbegriinder von Heavy Bikes and Foun-
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dry Casting Systems (FCS), beweist das
Gegenteil: Als erfahrener Unternehmer
mit Expertise in industrieller Steuerung
und Automatisierung hat er erkannt, dass
sich géngige Gussinkonsistenzen wie
Porositdt und Schrumpfung durch mo-
derne Technologien und Prozessverbes-
serungen minimieren lassen. In Zusam-
menarbeit mit GieBerei-Experten hat FCS
das Pascal-Verfahren entwickelt - eine

nach eigenen Angaben einzigartige Me-
thode, die GieBumgebung durch Druck-
verfestigung zu optimieren. Bei diesem
Verfahren wird Inertgas in die GieBform
gepumpt, um einen Uberdruck zu erzeu-
gen. Dadurch fillt das geschmolzene
Metall die Form korrekt aus, wodurch
Fehler reduziert und qualitativ hochwer-
tige, reproduzierbare Ergebnisse erzielt
werden.
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FOTO: FOUNDRY CASTING SYSTEMS

Without FCS Technology

With FCS Technology

Foundry Casting Systems (FCS) kombiniert Prozess und Hardware, um die Umgebung, in
der der Phasenwechsel stattfindet, zu steuern und zu optimieren und so eine gleichbleibend
hohe Gussqualitat zu gewahrleisten. Die Abbildung zeigt eine Mikroaufnahme mit (I.) und

ohne (r.) Einsatz der FCS-Technologie.

Binder Jetting fiir effizienten
Formenbau

Um die Technik zu demonstrieren,
brauchte Murray ein funktionierendes
Bauteil. Fiindig wurde er in einem Be-
reich, in dem er sich bestens auskennt:
bei Fahrradern. Murray hat an allen Dis-
ziplinen des Radsports teilgenommen,
von Bahn- und StraBenrennen bis hin zu
Triathlon und Mountainbiking. Mit seinen
diinnen Querschnitten und dem tenden-
ziell zunehmend geringeren Gewicht ist
das Fahrrad fiir Murray am ehesten mit
einem Bauteil aus der Luft- und Raum-
fahrt vergleichbar. Die dort verwendeten
Komponenten gelten gemeinhin als MaB-
stab flr hohe Qualitét und innovatives
Design. ,Mit einem Fahrrad konnten wir
die Geschichte des Pascal-Prozesses phy-
sisch erzéhlen und prasentieren. Deshalb
haben wir eines gebaut®, sagt Murray.
Mit einem Prototyp fir das DruckgieB-
verfahren wandte sich Murray an die Uni-
versity of Northern lowa (UNI), in deren
Zentren flr Metallguss und GieBerei 4.0
sein Team Anfang 2021 einige Tests mit
der Technologie durchfiihrte. Anstelle
herkémmlicher Methoden wie der CNC-
Bearbeitung von Aluminiumbarren hatte
Murray eine effizientere Ldsung im Sinn:
die Verwendung von 3D-gedruckten For-
men zur Herstellung von Gussteilen mit
verbesserten mechanischen Eigenschaf-
ten. Durch die Zusammenarbeit mit der
UNI lernte Murray die Binder-Jetting-Tech-
nologie kennen. Im Jahr 2013 installierte
das UNI Additive Manufacturing Center
ein S-Max System - eine eingetragene
Marke von ExOne - mit dem Ziel, die Ein-
fihrung additiver Technologien im Metall-
guss voranzutreiben. Auch heute noch
fordert und erweitert das Zentrum Bin-

der-Jetting-Anwendungen mit zusatzli-
chen Materialien und immer fortschritt-
licheren Designs. Als Murray die S-Max
in Aktion erlebte, erkannte er schnell die
Vorteile der Technologie und gab zu: ,,Als
ich zum ersten Mal 3D-gedruckte Sand-

Die 3D-gedruckte
Sandform von Liber-
ty Pattern wird fiir
den Guss vor-
bereitet.

Der gegossene
Prototyp steht zur
Nachbearbeitung
bereit.

formen und -kerne sah, war ich vollig aus
dem H&uschen.*

Mit diesem Wissen wandte sich Mur-
ray wieder dem Fahrraddesign zu, um die
Grenzen diinnwandiger Gussteile fiir ei-
nen einteiligen Fahrradrahmen auszulo-
ten. Die Binder-Jetting-Technologie mach-
te den teuren und zeitaufwendigen For-
menbau Uberfllssig und ermoglichte es
ihm, Designs schnell zu testen und anzu-
passen. 2022 besuchte Murray die Fach-
messe Castexpo, um Kontakte zur GieBe-
reibranche zu kniipfen, die FCS-Techno-
logie zu prasentieren und sein neues
Unternehmen Heavy Bikes vorzustellen.
Er traf sich mit einem Team von Liberty
Pattern, um die komplexe Form seines
Fahrradrahmens zu besprechen. Die Mo-
dellbauer betreiben eine Flotte von sechs
S-Max 3D-Druckern und liefern komplexe
Sandgussformen und -kerne unter ande-
rem an Kunden aus der Luft- und Raum-
fahrtindustrie. Da Liberty Pattern in der
Lage war, ein komplettes Formpaket ohne
Werkzeuge herzustellen, konnte die Pro-
duktidee ,Heavy Bikes* kostenglinstig
entwickelt werden.
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Kraftiger Rahmen fiir
Schwergewichte

Die Ironie, die im Namen seines Unter-
nehmens steckt, ist Murray nicht entgan-
gen - schlieBlich geht es in der modernen
Fahrradindustrie eher um Gewichtser-
sparnis als um schwere Materialien. Ein
aus massivem Metall gegossenes Fahrrad
erscheint im Vergleich zu herkémmlichen
Modellen aus extrudierten Hohlrohren
eher ungewohnlich. ,,Heavy Bikes sind
aber keine Fahrrader flr jedermann®, er-
klart Murray. Als Beispiel seiner Zielgrup-
pe nennt er ehemalige Schwergewichts-
sportler, die im Radfahren eine Mdglich-
keit sehen, aktiv zu bleiben, aber schnell
an die Grenzen herkdmmlicher Moglich-
keiten stoBen. Der Grund: Viele Moun-
tainbikes zum Beispiel sind nur bis 136 kg
Gewicht belastbar. ,,Ein Radsportfreund
von mir, der 127 kg wiegt, arbeitet als
SchweiBer. Er zeigte auf eine SchweiB-
naht im Steuerrohr direkt hinter dem Len-
ker seines Mountainbikes und wusste,
dass dies die Schwachstelle des Rah-
mens war®, berichtet Murray. Er habe sich
nicht getraut zu springen, weil er wusste,
dass der Rahmen an dieser Stelle bre-

Detailaufnahmen des
»Hypocrite“: Durch
die digitale Fertigung
konnen jedem Fahr-
rad problemlos indivi-
duelle Design-
merkmale wie Logos
und Vertiefungen
hinzugefiigt werden.

chen wirde. Die Idee: ein stabiles Fahr-
rad ohne SchweiBnahte fiir mehr Selbst-
vertrauen. ,,Das war unsere Chance“, so
Murray.

Im Vergleich zu herkdmmlichem Alu-
miniumguss flihrt das Pascal-Verfahren
laut FCS zu Teilen mit hoherer Dichte
und geringerer Po-
rositat, was die

Chargiermaschinen - Trennrinnen - Knollenbrecher - Sandférderrinnen - uvm.
Entwicklung - Konstruktion - Realisierung - Service

Tel.: +49(0)2571 80923-0 - www.intervib.de - info@intervib.de

Zugfestigkeit des
Metalls erhéht.
Dadurch kénnen
Fahrradrahmen
mit diinneren und
leichteren Wan-
den hergestellt
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werden, die dennoch eine vergleichbare
Stabilitéat wie herkdmmliche Aluminium-
rahmen aufweisen. Gleichzeitig vermit-
telt das Pascal-Verfahren den Fahrern
ein neues, einzigartiges Fahrgefiihl, das
fiir schwere Fahrrader charakteristisch
ist. ,,Die Energie, die man in das Rad ein-
bringt, wird kontinuierlicher und direkter
Ubertragen®, sagt Murray. Der erste Pro-
totyp des Heavy Bikes heiBt ,,Hypocrite*
und wurde bei Craft Pattern and Mold in
Montrose, Minnesota, gegossen. Mithil-
fe des Pascal-Verfahrens von FCS wurde
ein Inertgas in die 3D-gedruckte Form
gepumpt, wodurch ein Uberdruck von
150 psi (10 bar) entstand. Dieser Druck



Lizenziert fir DVS Media GmbH (53110151) - 24.07.2026

drickte das geschmolzene A356-Alumi-
nium in alle engen Passagen und kom-
plexen Details des Rahmens und besei-
tigte gleichzeitig die Porositét.

Das Formpaket fiir jedes individuelle
Design wird aus einer digitalen Datei auf
einem S-Max Binder-Jetting-System 3D-
gedruckt. Jeder Fahrradrahmen wird mit-
hilfe von Finite-Elemente-Modellen (FEM)
und virtuellen Fahrsimulationen entwi-
ckelt. In Kombination mit einer mehrstiin-
digen Erstarrungssimulation zur Optimie-
rung des Angusses mit dem Team von
Liberty Pattern habe man die Form ,,in
einem Durchgang zu 98,6 Prozent perfekt
hinbekommen®, so Murray. Das sei mit
keinem anderen Verfahren moglich.

Verfahren garantiert
Unmittelbarkeit

Das Team von Liberty Pattern, selbst be-
geisterte Radfahrer, freute sich, an einem
Projekt ohne Geheimhaltungsvereinba-
rungen arbeiten zu kdnnen. Das Team ist
auf Aluminium- und Magnesiumgusstei-
le flir die Luft- und Raumfahrt speziali-
siert und sieht oft spannende Designs,
Uber die es nicht 6ffentlich sprechen
kann. ,Wir lernen aus dem, was wir se-
hen®, sagt Steve Slininger, Prasident von
Liberty Pattern. ,Wir haben das Beste
aus der Luft- und Raumfahrt auf den
Fahrradrahmen ibertragen, damit alles
in die Abmessungen des Druckverfesti-
gungssystems passt.”

Ein Jahr spater stellte Murray seinem
Freund ein Vollrahmenrad zum Testen zur

Der Hypocrite im Uberblick

Heavy Bikes baut Gravelbikes aus Aluminiumguss nach ISO 4210:2015 fiir
Fahrer jeder GroBe. Der Fertigungsprozess beginnt mit der individuellen An-
passung des Fahrrads, die die Grundlage fiir das Design der 3D-gedruckten
Sandform bildet. Die Formen werden mit geschmolzenem A356-Aluminium
im Druckverfestigungsverfahren von Foundry Casting Systems gefiillt. Die
Gussform des Pilotmodells ,,Hypocrite“ besteht aus 998 kg Sand sowie aus
zwei Kernen: einem in der GroBe eines abgeflachten Basketballs fiir den Hin-
terbau und einem in der GroBe eines Tennisballs in einem Zwischenraum in-
nerhalb des ersten Kerns. Das Gesamtgewicht des Fahrrads belduft sich ak-
tuell auf 10,4 kg, soll aber nach weiterer Optimierung des Produktionspro-
zesses auf 9,5 kg reduziert werden. Zum Vergleich: Ein herkémmliches
Gravelbike aus Carbon wiegt je nach Modell und Ausstattung zwischen 7,2
und 10,5 kg. Verkauft wird der Hypocrite laut Hersteller fiir Betrage ab 16
000 US-Dollar, was in etwa 14 000 Euro entspricht.

Verfligung. Heute, wo maBgeschneider-
te Fahrrader lange Lieferzeiten von acht
bis 16 Monaten haben, fehlt es seiner
Meinung nach an Unmittelbarkeit in der
Branche. ,,Ich finde, man sollte ein Fahr-
rad innerhalb weniger Wochen bekom-
men kdnnen. Wir haben das Verfahren
seit dem Prototyp 2022 achtmal iteriert®,
betonter. ,1990 waére das nicht moglich
gewesen.“ Die schnelle Bearbeitung
durch Binder Jetting war auch gefragt,
als Murray Mitte Oktober 2023 bei einem
Rennen ein Testrad zerstorte. Das Team
konnte das Design schnell anpassen und
innerhalb einer Woche eine neue Form
bei Liberty Pattern drucken. Das neue
Rad mit optimiertem Design war bereits
im Dezember fir das nédchste Rennen
bereit.

Denison Industries in Texas gieBt die
neuesten Generationen der Heavy Bikes
und fiihrt Rontgenanalysen durch, um die
Festigkeit der Aluminiumgussteile mit
dem FCS-Pascal-Verfahren zu iberpri-
fen. Durch einfache Anpassungen der
digitalen Druckdateien konnten die neu-
esten Rahmen, die im September 2024
gegossen wurden, im Vergleich zur Vor-
gangergeneration um etwa 486 Gramm
reduziert werden.

Additive Fertigung eroffnet
neue Designmaoglichkeiten

Da das Fahrrad ohne nachtrégliche Be-
arbeitungsprozesse hergestellt wurde,
konnte Murray es wahrend der Tests
schnell verbessern. In der zweiten Itera-
tion des Fahrrads wurde die Kettenstre-
be neugestaltet, die Festigkeit der Hin-
terradbremshalterung erhéht, der Frei-
raum fur den Kurbelarm vergroBert und
Pragungen fiir die Montage von Flaschen-
haltern hinzugefiigt. Alle Anderungen

wurden ausschlieBlich digital entworfen
und im Sanddruckverfahren auf dem S-
Max gedruckt, ohne dass kostspielige
oder zeitaufwendige Anderungen an den
Hartmetallwerkzeugen vorgenommen
werden mussten.

Die Integration der additiven Ferti-
gung in die Produktion erdffnet auch
neue Designmdoglichkeiten. Praktischer-
weise ist der AuBendurchmesser der
Form selbst zylindrisch gekrimmt, um
in die FCS-Plattform zu passen - eine
einfache Anpassung, die mit herkémm-
lichen Werkzeugen nicht so einfach zu
realisieren ist. Daruber hinaus kénnen
zuséatzliche Merkmale in das Design in-
tegriert werden, beispielsweise durch
das Anbringen eines Schutzblechs am
Rahmen. Die Designfreiheit des 3D-
Drucks bedeutet auch, dass die Méglich-
keiten der Oberflachenanpassung fir
jedes Fahrrad endlos sind. Von Vertie-
fungen wie bei einem Golfball bis hin zu
Vogelfedern kann das Fahrradrohr fir
jeden Fahrer individuell gestaltet werden.
»ES ware unglaublich mihsam und teuer,
diese Designs auf herkommliche Werk-
zeuge zu Ubertragen®, sagt er. ,Aber wir
wissen, dass wir das mit den Binder-Jet-
ting-Maschinen konnen.“ Da es sich um
ein massives Gussteil handelt, kann je-
des Fahrrad so viel oder so wenig be-
arbeitet werden, wie der Kunde wiinscht.
Herkémmliche Rohrrader werden la-
ckiert, um die SchweiBnahte und die ro-
he Form zu verdecken. ,Heavy Bikes®,
so Murray, ,kdnnen lackiert, eloxiert, klar
beschichtet oder roh belassen werden,
da es keine SchweiBnéhte zu verbergen
gibt“.

www.exone.com
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Ein Zwischenprodukt beim Vakuum-Feinguss
von Turbinenschaufeln: Gusstrauben mit den
Keramikformen

Produktion von Turbinenschaufeln

FOTOS: UDO KOWALSKI/STEUTE

Robotergestitzter Formenbau
fir den Prazisionsguss

Per Funk zum drehbaren Robotergreifer - diese Art der Signallibertragung haben die
Betriebstechniker der Bochumer PrazisionsgieBerei Doncaster in Eigenregie realisiert.
Dabei kommt ein Funksensor von Steute zum Einsatz: Er signalisiert den Betriebs-
zustand des Greifers, der die Gusstrauben von einem Hangeforderer entnimmt. Ein

Blick auf die Technik.

VON GERALD SCHEFFELS

in Roboter entnimmt eine Guss-
Etraube mit Wachsmodellen von
einer Hangebahn, taucht sie in ein
Becken mit einer weiBen, zdh wirkenden
Flissigkeit auf Keramikbasis und bewegt
die Traube so, dass die Flissigkeit auch
in Hinterschneidungen gelangt. Anschlie-
Bend halt er die Traube in eine rotieren-
de Trommel, wo sie ,,besandet” wird. Das
heiBt: Die noch feuchte Traube wird mit
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Sand umhiillt. Dieser Vorgang - zu dem
auch die Trocknung der besandeten Ke-
ramikmasse in einer Trockenkammer ge-
hort - wiederholt sich mehrfach. Ergeb-
nis ist eine Keramikform, die das Wachs-
modell umschlieBt und sich durch hohe
Formstabilitdt auszeichnet. Aus dieser
Form wird im weiteren Prozess das
Wachs ausgeschmolzen, und das fliissi-
ge Metall kann, nach dem Brennen der
Form, in den entstehenden Hohlraum
eingefillt werden.

Hoch komplexer Fertigungs-
prozess

So entstehen bei Doncasters Precision
Castings in Bochum (DPC) die GieBfor-
men von Lauf- und Leitschaufeln fir sta-
tiondre Gasturbinenkraftwerke und fir
Flugzeugtriebwerke. Das ist nur einer von
vielen Schritten des hochkomplexen Fein-
gussprozesses, bei dem im Wachsaus-
schmelzverfahren bis zu 80 cm lange
Turbinenschaufeln erzeugt werden, die
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hochsten Anspriichen standhalten: In
Gasturbinen werden die Schaufeln mit
bis zu 1400 °C heiBem Gas angestromt
und erreichen Drehzahlen von 50 bis
60 Hz (Umdrehungen pro Sekunde). Un-
ter diesen extremen Bedingungen errei-
chen sie - so die Anforderung der Turbi-
nenhersteller - eine Standzeit von min-
destens 10 000 Stunden.

Die Betriebstechniker von Doncasters
verfligen liber umfassendes Know-how
nicht nur im Feinguss, sondern auch in
der Produktionstechnik. Deshalb begab
sich Guido Neef, Instandhaltungs-Exper-
te im Bochumer Werk, zunéchst auf eige-
ne Recherche, nachdem es im eingangs
beschriebenen Produktionsschritt der
robotergestltzten Formenherstellung
Optimierungsbedarf gab - genauer ge-
sagt an den Greifern der Roboter. Neef
beschreibt den Prozess so: ,,Der Greifer

nimmt die Gusstraube, die mit einer Han-
geférderanlage von Station zu Station
verfahrt, von einem Gehénge ab. In das
Rohr des Gehénges féhrt pneumatisch
ein Bolzen ein, um die pendelnd aufge-
héngten Gusstrauben zu fixieren - das
ist die Voraussetzung fir eine gezielte
dreidimensionale Bewegung der Guss-
traube in den Becken.

Gesucht: Lésung fir die
Positionsabfrage

Was den Betrachter erstaunt, ist die Viel-
falt der Gusstrauben auf dem Hangefor-
derer. Die Varianz der Gussteile ist sehr
groB, und jedes Bauteil verlangt nach
anderen Bewegungsabldufen des Robo-
ters bei der Formherstellung. Deshalb
wird an jeder Roboterstation ein RFID-
Code abgelesen, der das Teil identifiziert

Der Greifer des Roboters (a) mit dem nachtraglich installierten Funksensor mittig in der Aufnahme fiir den Bolzen (b)

Der Roboter identi-
fiziert die Gusstraube
per RFID, entnimmt
sie vom Gehange,
taucht sie in ein
Keramikbad und lasst
tberfliissiges Mate-
rial in einem vor-
gegebenen
Bewegungsprofil
ablaufen

und das entsprechende Programm auf-
ruft.

Optimierungsbedarf gab es hier, weil
in einigen Fallen der Bolzen des Roboter-
greifers nicht in das Gehange einfahren
konnte. Das geschieht, wenn sich der
Bolzen zum Beispiel verkantet oder nicht
optimal positioniert ist. Die Anlage de-
tektierte dann nicht, dass die vom Ro-
boter gefiihrte Gusstraube pendeln kann.
Damit besteht das Risiko einer Kollision
mit Anlagenkomponenten. Die Idee: ein
Sensor, der detektiert, ob der Bolzen in
das Rohr eingefahren ist. Eine solche Ab-
frage ist grundsétzlich einfach realisier-
bar, etwa mit einem Induktivsensor. In
diesem Fall bestand die Herausforderung
aber in der Energie- und Signalzufiihrung:
,Weil der Greifer um 360 °C drehbar sein
muss, lasst sich eine Stromversorgung
unter den gegebenen Bedingungen
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Guido Neef (r.) fand die Lésung fiir die Signalibermittlung vom drehbaren Greifer zur
Robotersteuerung und installierte die Funksensorik in der Formenherstellung von Don-
casters. Links im Bild: Sascha Elsner, Product Manager Wireless Applications bei Steute.

schlecht realisieren. Deshalb fahrt der
Bolzen auch pneumatisch aus®, erlautert
Neef.

Gefunden: Induktiver Funksensor

Die logische Losung: ein moglichst bat-
teriebetriebener Sensor, der Signale per
Funk sendet. Dann kann man weiterhin
auf Leitungen bis zum Greiferkopf verzich-
ten. Die intensive Recherche nach einem
solchen Sensor fiihrte Neef unter ande-
rem auf die Homepage des Steute-Ge-
schéaftsbereichs ,,Controltec”, der ein um-
fassendes Programm an industriegerech-
ten Funkschaltgeraten und -sensoren
bietet. Sie werden iiber eine Longlife-Bat-
terie mit Energie versorgt und kommuni-
zieren per Funk mit der zugehorigen Emp-
fangseinheit, die bei groBeren Anlagen in
deren Schaltschrank untergebracht ist.

In Abstimmung mit Steute wurde ein
Funk-Induktivsensor IS M 12 ausgewabhlt.
Sowohl die Energieversorgung per Batte-
rie als auch das Senden der Signale Uber-
nimmt ein separates, kompaktes Modul.
Dabei kommt die von Steute entwickelte
sWave-Funktechnik zum Einsatz, die auch
unter unginstigen Bedingungen im Indus-
triebetrieb eine zuverldssige Signaliiber-
tragung gewahrleistet.

Einen solchen Sensor installierte das
Instandhaltungsteam von Doncasters zu-
néachst testweise an einem Robotergreifer
- und schiitzte dabei das separate Batte-
riemodul mit einer selbst gebauten Ein-
hausung. Der Sensor sitzt im Greifer und
detektiert zuverlassig, ob der Bolzen aus-
gefahren und somit die ansonsten pen-
delnde Verbindung zwischen Greifer und
Gusstraube starr ist. Der Roboter startet
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nur, wenn der Sensor das Signal gibt. Die-
ses Signal wird von einer Empfangseinheit
mit Antenne empfangen, die am einige
Meter entfernten Steuerschrank der An-
lage befestigt ist.

Risiken minimiert, Verfiigbarkeit
erhoht

Zugegeben: Es verlangt sehr hohe Kom-
petenz, als Anwender einer hoch automa-
tisierten Anlage sowohl in die Mechanik
(Installation des Funksensors in den Grei-
fer) als auch in die Steuerungstechnik (In-
tegration des Sensorsignals in die Robo-
tersteuerung) einzugreifen. Das wird sich
langst nicht jeder Fertigungsbetrieb zu-
trauen. Doncasters hat die Expertise, um
diese anspruchsvolle Aufgabe anzugehen
und umzusetzen. Das Ergebnis spricht fiir
sich: Der kabellose Sensor mit der Punkt-
zu-Punkt-Funkverbindung funktioniert
auch in Grenzbereichen einwandfrei. Der
Roboter startet nur dann, wenn der Bolzen
vollstandig in den Greifer eingefahren ist.
Somit ist das Risiko einer Havarie oder
Beschadigung sowohl der Anlage als auch
der GieRformen ausgeschlossen. Die Kon-
sequenz, laut Neef: ,Von den funf Robo-
tern in der Formenproduktion haben wir
schon drei mit den Funksensoren ausge-
ristet, die anderen beiden werden folgen.“

Gerald Scheffels ist Fachjournalist aus
Wuppertal

Feinguss von Turbinenschaufeln

Der GieBprozess bei Doncasters Precision Castings in Bochum (DPC) beginnt mit
dem Erschmelzen der (Super-)Legierungen auf Nickelbasis. Die Formenschalen fiir
den GieBprozess werden im eigenen Werk hergestellt. Ebenso selbst gefertigt
werden die Kerne, die im Gussteil die Hohlraume im Inneren der Schaufeln abbil-
den. Sie entstehen im Spritzgussverfahren aus einem keramischen Material, wer-
den anschlieBend gebrannt und dann mit CNC-Maschinen hochprazise bearbeitet.
Die Kerne werden mit Wachs ummantelt, das als ,Platzhalter fiir die Schmelze
und somit das Bauteil dient. Daraufhin wird das Wachs mit Keramikmaterial um-
hillt. So entsteht die Form, die - bei definierter Temperatur und Feuchte - mehr-
fach in eine fliissige keramische Masse getaucht, in Trommeln ,besandet“ und
getrocknet wird. Nachdem die Formschale so Schicht fiir Schicht aufgebaut wur-
de, wird das Wachs ausgeschmolzen und die Formschale in Vakuum-GieB6fen mit
dem bis zu 1 500 °C heiBen fliissigen Metall gefiillt. Zum Abschluss folgt ein kon-
trollierter, sehr langsamer Abkiihlprozess.

Uber Doncasters

An mehr als dreiBig Fertigungsstatten in Europa, den USA und Mexiko fertigt die
Doncasters-Gruppe, die 1778 in England von Daniel Doncaster gegriindet wurde,
anspruchsvolle Gusskomponenten fiir toleranzkritische Anwendungen. Die Don-
casters Precision Castings-Bochum GmbH (DPC) produziert mit ca. 500 Mitarbei-
tern im Feingussverfahren Lauf- und Leitschaufeln, die in Flugzeugtriebwerken
und in industriellen Gasturbinen zum Einsatz kommen. Weltweit gibt es nicht vie-
le Unternehmen, die auf diesem Niveau hochbelastbare Prazisionsgussteile her-
stellen und dabei polykristalline und auch gerichtet bzw. einkristallin-gerichtet
erstarrte Bauteile vergieBen. Von der hohen Expertise profitiert das Unternehmen:
Die groBe Nachfrage nach Lauf- und Leitschaufeln insbesondere fiir Gasturbinen
- Stichwort Energiewende - fiihrt dazu, dass am Standort Bochum aktuell eine

Betriebserweiterung geplant wird.
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Das fiir GieBereiumgebungen geeignete
Schleuderrad Titan 15 Smart zeichnet sich
nach Angaben des Entwicklers durch eine
lange Haltbarkeit fiir leichtere Anwendungen

Investition in Oberflachentechnologie

aus.

Schleuderrad-Upgrade
halbiert Taktzeiten

Die spanische EisengieBerei Fudike hat die Performance ihrer Hangebahn-Strahlanlage
durch ein Upgrade auf Schleuderrader des Typs Titan 15 Smart von Wheelabrator
steigern kdnnen. Positive Effekte zeigen sich unter anderem im Strahlzyklus und der

Lebensdauer der Anlage.

FUDIKE, WHEELABRATOR

Schienenverkehr spezialisiert. Die-

se werden in einer Hangebahnanla-
ge aus dem Jahr 1985 mit drei indirekt
angetriebenen 11-kW-Schleuderradern
entsandet und gereinigt. Unzufrieden mit
der Lebensdauer der VerschleiBteile von
670 Strahlstunden und dem elf-mindtigen
Strahlzyklus suchte das Fudike-Team
nach einer Modernisierung, die beides
verbessern und zudem zusatzliche Pro-
duktionskapazitaten schaffen und Be-
triebskosten einsparen wiirde.

»,Das Fudike-Team hatte die Auswahl
schnell auf unser Titan-15-Smart-Schleu-
derrad eingegrenzt, ein direkt angetrie-
benes Schleuderrad mit VerschleiBteilen
aus Guss fiir leichtere GieBereianwendun-
gen - also fiir Motorleistungen unter 22
kW*, erklart Francisco Lusinchi, Experte
fir Anlagenmodernisierung bei Wheela-
brator in Spanien. ,,Die meisten unserer
Kunden bitten uns, die Modernisierung
umzusetzen, aber das Team von Fudike
kennt sich bestens aus. Sie wollten den
Umbau selbst durchfiihren, ihn aber vor-
her auch testen. Also kauften sie ein Titan
15 Smart von uns und bauten es selbst
ein - keine leichte Aufgabe, wenn man

F udike ist auf Bremsscheiben fiir den

bedenkt, dass sie von indirektem auf di-
rekten Antrieb umstellten.”

Probelauf mit sofortiger Wirkung

Fudike berichtet von schnellen Ergebnis-
sen: Schon mit einem auf Titan 15 Smart
umgerlsteten Schleuderrad habe sich die
Taktzeit von elf auf acht Minuten verkdirzt.
Auf Basis dieses Soforteffekts kaufte und
installierte das Unternehmen die verblei-
benden zwei Schleuderrader, seit Febru-
ar 2024 ist die Anlage in Betrieb. ,,Die
Maschine lauft seitdem nicht nur mehr
als dreimal langer ohne Wurfschaufel-
wechsel, der Austausch der Schaufeln ist
jetzt zudem innerhalb von 30 Minuten pro
Schleuderrad erledigt anstatt einer vollen
Stunde®, heiBt es vonseiten der Ge-
schaftspartner.

Juan Martija, verantwortlich fiir Anla-
genwartung bei Fudike, uber die Ergeb-
nisse des Projektes: ,,Zusammen mit den
deutlich schnelleren Taktzeiten haben die
neuen Schleuderréader die Leistung unse-
rer Strahlanlagen deutlich verbessert. Der
zusétzliche Kapazitatsspielraum ist eine
Sache - wir kénnen unsere Produktion
verdoppeln oder in der Halfte der Zeit fer-
tig sein. Aber die Auswirkungen auf die
Betriebskosten sind wirklich erstaunlich.”

Dank der schnellen Strahlzyklen misse
die Anlage nur die Hélfte der Zeit laufen,
um die gleiche Anzahl Werkstiicke zu be-
arbeiten. ,Und dennoch liefern uns die
Wurfschaufeln dreimal die Strahlstunden.
Die neuen Schleuderrader haben sich
langst amortisiert, so Martija.

Einfluss auf die Betriebskosten

Die kurze Amortisationszeit des Schleu-
derrad-Upgrades zeigt, welchen enormen
Einfluss Schleuderréder auf die Betriebs-
kosten von Schleuderradstrahlprozessen
haben. Wheelabrator hat deshalb erheb-
lich in sein Schleuderradportfolio inves-
tiert, um kostenoptimierte Losungen an-
bieten zu kdnnen, die maximale Verbes-
serungen des Strahlbetriebs zu niedrigen
Kosten bieten - abgestimmt auf die jewei-
lige Strahlaufgabe und Betriebsumge-
bung. Francisco Lusinchi fasst zusammen:
»Nichts bestimmt die Wirtschaftlichkeit
von Schleuderradstrahlprozessen so sehr
wie die Schleuderrader auf der Anlage.
Die Schleuderrader selbst und die darin
verbauten VerschleiBteile sollten nicht als
Kostenfaktor betrachtet werden, sondern
als ein Mittel, um viel Geld zu sparen - an
StrahImittel, Energie und Arbeitsstunden.*

www.wheelabratorgroup.com
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FOTO: HERMLE

Produktionstechnologie im Fokus

Stand von DMG Mori: Das Exponat auf der EMO Han-
nover verdeutlicht die Relevanz der Frasbearbeitung
von GroBkomponenten.

Hightech-Fertigungsverfahren auf
der EMO Hannover

Wie gelingt es europaischen Fertigungsunternehmen, sich im globalen Wettbewerb zu
behaupten? Ein besonders probates Mittel ist die fortwahrende Anwendung innovativer
Technologien. Vor allem fir die Werkzeugmaschinenindustrie gilt es, sich mit Hightech
einen Vorsprung zu erarbeiten. Auf der Fachmesse EMO in Hannover prasentieren Her-
steller ihre aktuellen Entwicklungen.

VON DAG HEIDECKER

zeigen sich oft in der Weiterentwick-

lung bereits bewahrter Produkte hin
zur Perfektion. Dazu ein Beispiel: Eine der
groBten Herausforderungen bei der In-
nenbearbeitung sind - je nach Werkstoff
- lange Spane. Sie wickeln sich um das
Werkzeug, verstopfen Bohrungen oder

E chte technologische Fortschritte
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flihren im schlechtesten Fall zum Werk-
zeugbruch. Hier kann eine Spanformgeo-
metrie Abhilfe schaffen. Sie leitet und
formt den Span und bringt ihn zum Bruch.
Bisher kamen dazu speziell gelaserte oder
geschliffene Spanformgeometrien zum
Einsatz, verbunden mit entsprechenden
Kosten fiir die Schneidplatte. Die Paul
Horn GmbH aus Tiibingen hat es nun ge-
schafft, ein universelles Ausdrehwerkzeug

mit gesinterter Spanformgeometrie zu
entwickeln. Es bietet infolge der ausge-
zeichneten Spankontrolle im Einsatz eine
hohe Prozesssicherheit. Die Geometrie
|asst sich universell flr verschiedene
Werkstoffgruppen einsetzen und eignet
sich zum Innen-, Plan-, Kopier- und Rick-
wartsdrehen. Geschéftsfiihrer Markus
Horn kennt die technischen und wirt-
schaftlichen Herausforderungen im Zer-
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spanungsumfeld und zeigt sich folglich
begeistert: ,Wir verschieben Grenzen mit
Technologie. Dieses Préazisionswerkzeug
reizt die heutige Technologie aus und
kann ausschlieBlich mit schlauen Képfen
hergestellt werden.“ Rund vier Jahre Ent-
wicklungszeit mit zahlreichen Aufgaben
sowohl beim Verfahren als auch den Ma-
terialien seien notwendig gewesen.
sLetztlich haben wir es geschafft, die Pro-
bleme mit langen Spénen bei der Innen-
bearbeitung von kleinen Bohrungsdurch-
messern wirtschaftlich zu 16sen®, so
Horn.

Neben der Geometrie optimierte Horn
auch den Rohling der Schneidplatte mit-
hilfe hoherer Steifigkeit und einem noch
stabileren Schneidenbereich. Dariiber hi-
naus wurde die Zufiihrung der Kiihlung
Uberarbeitet. Das breite Einsatzgebiet der
Schneidplatten spiegelt sich auch in der
Wirtschaftlichkeit wider: Die Kosten des
neuen Tools liegen im dhnlichen Bereich
wie bei Standardschneidplatten ohne
Geometrie. ,Diese Entwicklung zeigt, wie
man sich durch Technologie im weltwei-
ten Wettbewerb sowohl technisch, wirt-
schaftlich als auch preislich abheben
kann®, finalisiert Matthias Rommel, eben-
falls Horn-Geschéftsfihrer.

Komplettbearbeitung fir
hohe Anspriiche

Fir Unternehmen der spanenden Ferti-
gung wird es immer wichtiger, Bauteile
in einer Aufspannung herstellen zu kén-
nen. Dementsprechend sind leistungs-
starke flinfachsige Maschinen gefragt,
die verschiedenste Drehaufgaben eben-
so effizient erledigen wie Frasarbeiten.
Ein Trend, der laut Dr. Manuel Gerst, Ent-
wicklungsleiter bei der Gebr. Heller Ma-
schinenfabrik in Nirtingen, international
an Bedeutung gewinnt: ,Der Drehanteil
auf unseren entsprechend ausgestatte-
ten Bearbeitungszentren liegt heute

Begasungsplatten

gummibeschichtet
dicht

konstruktionsfest

fur Cold Box & Betaset

rrrpr

AGK Hochleistungswerkstoffe GmbH

Fallgatter 8 + D-44369 Dortmund
Fon: +49 231 93 69 64-0 ¢ Fax: -50
www.agk.de + info@agk.eu

schon bei rund 30 und wird zukinftig
bei etwa 40 Prozent liegen.“ Grund ge-
nug, die entscheidende Basis fir solche
Dreharbeiten auf ein ganz neues Level
zu heben. Mit der Mill-Turn-Enforced-
Technologie ist es den Nirtinger Inge-
nieuren gelungen, einen direktgetriebe-
nen Maschinentisch zu entwickeln, der
auBergewdhnliche Leistungsdaten auf-
weist und kiinftig in allen 5-Achs-Ma-
schinen der Stiddeutschen zur Anwen-
dung kommen soll. In einem Heller-Be-
arbeitungszentrum wird er seit dem
vergangenen Herbst bereits erfolgreich
eingesetzt. Rechtzeitig zur EMO 2025
wird eine weitere 5-Achs-Maschine in-
klusive des Maschinentischs am Markt
verfligbar sein.

Doch was bedeutet ,,auBergewdhn-
liche Leistungsdaten“? Die groBte Her-
ausforderung besteht darin, gleicherma-
Ben hohe Drehmomente und Drehzahlen
zu erreichen. ,Genau das ist uns gelun-
gen“, sagt Gerst und prasentiert Zahlen:

Diese 5-Achs-Maschine von Hermle ver-
eint 13 fertigungstechnische Techno-
logien in einem Bauteil - darunter
schleifen, entgraten und glatten.

,Wir realisieren mit dem neuen Tisch bis
zu 1250 Newtonmeter und bis zu 1140
Umdrehungen pro Minute. Damit liegen
wir rund 20 Prozent lGber dem, was am
Markt Ublich ist. Fertigungsbetriebe er-
reichen so enorme Spanabtragsraten.”
Die Niirtinger Ingenieure haben dafiir an
vielen Stellschrauben gedreht. Beson-
ders wichtig: Um die Warme im Griff zu
behalten, kommt ein speziell optimierter
Torquemotor zur Anwendung, der nur mi-
nimale Warme erzeugt. Gleiches gilt fir
das Lager. Insgesamt lag auf dem War-
memanagement im Tisch der wichtigste
Hebel fir den Erfolg. Sicherheitshalber
berechnet zudem eine Software perma-
nent relevante Betriebszustande, um im
Extremfall rechtzeitig vor Uberlastung zu
warnen.

DuroBest® 110/P!
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Komplexe Bauteile in nur einer
Aufspanung bearbeiten

Friihzeitig hat sich die Maschinenfabrik
Berthold Hermle aus Gosheim dazu ent-
schieden, wieder auf der EMO 2025 aus-
zustellen. Mehrere 5-Achs-Bearbeitungs-
zentren werden mit Automationsldsungen
prasentiert, ebenso wie ein 5-Achs-BAZ
als Mill/Turn-Variante. Auf dieser Mill/
Turn-Maschine wird ein Bauteil gefréast,
gedreht, gebohrt, geschliffen, gestoBen,
entgratet, geglattet, gesenkt und vermes-
sen - will heiBen: Hier sind 13 hochpro-
duktive Verfahren zur Komplettbearbei-
tung komplexer Bauteile in einer Aufspan-
nung in nur einem Bauteil vereint. Der
Anwender kann sich die flr ihn relevanten
Technologien aufzeigen lassen und in sei-
ne Bearbeitungsstrategien integrieren.
~Selbstverstandlich dreht es sich auf allen
gezeigten Produkten um die beiden mes-
sebeherrschenden Themen Automation
und Digitalisierung®, blickt Marketinglei-
ter Udo Hipp in die Zukunft. Gerade die
Automatisierung von Bearbeitungszent-
ren, in der sich Hermle mit einer eigenen
Tochtergesellschaft seit Gber 20 Jahren
am Markt einen Namen gemacht hat, ist
in Anbetracht des akuten Facharbeiter-
mangels ein stetig wachsender Markt.
Egal ob Palettenwechsler, Handlingsyste-
me oder die ,Konigsklasse“ der adaptier-
ten Robotersysteme: Der Werkzeugma-
schinenhersteller Hermle steht beratend,
aber auch prozessunterstitzend zur Ver-
figung.

Forschung zwischen Hightech
und Praxisndhe

Prof. Dirk Biermann, Institutsleiter an der
Technischen Universitdt Dortmund, be-
kraftigt die enorme Bedeutung, techno-
logisch stets up to date zu sein: ,,Am In-
stitut fur Spanende Fertigung ISF wird
bereits seit Uber 50 Jahren an allen re-
levanten Themen der Zerspanung ge-
forscht. Neben der Grundlagenforschung
werden prozesstechnologische und in-
dustrienahe Forschungsprojekte bear-
beitet.“

Hohe Werkzeugtemperaturen in der
Zerspanung beschleunigen den Ver-
schleil und verkirzen die Lebensdauer
der Werkzeuge. Die Kenntnis der Tempe-
raturen kann sowohl das Prozessver-
sténdnis steigern als auch zur Validierung
von Spanbildungssimulationen beitragen.
,Wir entwickelten deshalb am ISF eine
innovative Methode, die eine operando-
Ermittlung der Spanflachentemperaturen
- also unter Betriebsbedingungen - zu-
|asst”, berichtet der Institutsleiter. ,,Ein
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Uber die Fachmesse EMO

Seit ihrer Griindung im Jahr 1975 be-
fasst sich die EMO mit den aktuellen
Trends der Metallbearbeitung. Als Leit-
messe der Produktionstechnologie bie-
tet sie in Hannover unter dem Motto
sInnovate Manufacturing“ alle zwei bis
vier Jahre eine Plattform, um internatio-
nale Kontakte zu kniipfen, neue Ge-
schaftsmoglichkeiten zu erschlieBen
und einen umfassenden Uberblick tiber
das weltweite Angebot der Branche zu
gewinnen. Zuletzt nahmen im Jahr 2023
tber 92 000 Besucher aus 140 Landern
sowie rund 1850 Aussteller teil. Die
nachste Ausgabe findet vom 22. bis 26.
September statt. Alle Informationen un-
ter www.emo-hannover.de.

weiteres Projekt betrifft das Innendrehen,
das insbesondere bei kleineren Bohrun-
gen aufgrund der Auskragung der Werk-
zeuge nur in geringer Bearbeitungstiefe
umsetzbar ist. Daher haben wir ein neu-
artiges Werkzeugsystem entwickelt, das
die Innenkonturierung auch in langen Tief-

bohrungen befahigt.“ Dieses System wird
als zusatzliche Achse in die Werkzeug-
maschine integriert und verfiigt Uber ei-
nen leistengefiihrten, schwingungsver-
meidenden Werkzeugkopf. ,Des Weiteren
kann die simulationsgestiitzte Prognose
des Prozessverhaltens dazu beitragen, in
einer friihen Phase der Wertschdpfungs-
kette optimierte Prozesskonfigurationen
einzustellen®, sagt Biermann. Im For-
schungsprojekt ClusterSim werden - ge-
meinsam mit dem Projektpartner AG Vir-
tual Machining der TU Dortmund - Me-
thoden des maschinellen Lernens
entwickelt und angewendet, um daten-
gestiitzte Vorhersagen fiir einzelne Seg-
mente komplexer Bearbeitungsprozesse
treffen zu kdnnen. Das Dortmunder Ins-
titut wird als Mitglied der Wissenschaft-
lichen Gesellschaft fiir Produktionstech-
nik gemeinsam mit weiteren WGP-Insti-
tuten auf dem Gemeinschaftsstand
»Sustainability“ der EMO Hannover aus-
stellen.

Dag Heidecker ist Fachjournalist aus
Wermelskirchen.

INSTRUMENTS GmbH

e Zertifiziert nach DIN EN ISO 9001:2008

¢ Entwickelt nach den Richtlinien der VDG
¢ An lhre Bediirfnisse angepasst

¢ Modernste Technik

Gerne stehen wir Ihnen bei allen
Fragen zur Verfiigung!

Jung Instruments GmbH
Industriering 52 | D-41751 Viersen | Germany
Tel.: +49 (0) 2162 266479 | info@jung-instruments.com

Nasszugsfestigkeits-
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KONSTRUKTION UND FERTIGUNG
DER DRUCKGIESSFORMEN

Boris Nogowizin ist durch seine langjéhrige Erfahrung und intensive Forschung ein duBerst versierter Spe-
zialist auf dem Gebiet des DruckgieBverfahrens. Sachkundig und detailliert beschreibt er in diesem Handbuch
samtliche Zusammenhéange und Komponenten, die den Bau und die Fertigung der DruckgieBformen beinhaltet.
Ein wesentlicher Aspekt ist die Entwicklung von einzelnen Berechnungsmethoden, um den Einfluss der ver-
schiedenen Parameter auf den Formenbau beurteilen zu konnen. Zudem werden verschiedene Frasverfahren,
funkenerosives Senken und manuelle Feinstbearbeitung im Formenbau ausflihrlich analysiert und praktische
Ergebnisse dargestellt.

W@ Konstruktion und Fertigung der DruckgieBformen };Dnsn_ukmn und Ferigung
. Autor: Boris Nogowizin der DruckgieBformen
Auflage 2019, Hardcover, 546 Seiten

Artikel-Nr.: 500453 | Preis: 168,00 €

GIESSERE GIESSEREI LEXIKON
LEXIKON

Das groBe Standardwerk der GieBerei-Fachliteratur bietet auf rund 960 Seiten mehr als 7.500 Stichworter aus
allen Gebieten des GieBereiwesens und gibt damit Sicherheit auf alle terminologischen Fachfragen. Durch die
vollstandige Uberarbeitung sind alle Texte auf dem neuesten Stand der Technik, verbunden mit vielen zusétz-
lichen Eintragen.

GIESSEREI LEXIKON
Herausgeberin: Simone Franke
Auflage 2019, Hardcover, 950 Seiten

N\ ~Z

Artikel-Nr.: 500454 | Preis: 248,00 €

PRAXISHANDBUCH
BENTONITGEBUNDENER FORMSTOFF

Das vorliegende Praxishandbuch beschreibt das Arbeiten mit betonitgebundenem Formstoff von der Aufbe-
reitung der Einsatzstoffe bis zum Wiedereinsatz des vom Gussteil getrennten Altsandes. Das Buch soll dem in
der GieBerei tatigen Mitarbeiter Hilfestellung bei der Bewéltigung téaglich auftretender Fragestellungen geben,
Lehrende unterstiitzen und Studenten auf ihre spétere Tatigkeit vorbereiten.

\ Praxishandbuch bentonitgebundener Formstoff
. Autoren: Werner Tilch, Hartmut Polzin, Michael Franke pentonitd
2. Auflage 2019, Hardcover, 376 Seiten

Praxlshan:::ndgnef Formstoff

&
>

Artikel-Nr.: 500451 | Preis: 98,00 €
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T+492111591-162 | F +49 211 1591-150 | vertrieb@dvs-media.info | www.dvs-media.eu



Lizenziert fir DVS Media GmbH (53110151) - 24.07.2026

PROZESS &PRODUKT

Mehrstufige Sandrickgewinnung

Kreislaufwirtschaft in der Praxis

Ein nachhaltiger Betrieb mit reduziertem Abfall und erhdhter Recyclingrate? Diesen
Meilenstein hat nun die Waupaca Foundry im US-amerikanischen Wisconsin erreicht.
Pneumatische Sandriickgewinnungstechnik von Simpson spielt dabei eine Schlusselrolle.

VON BULENT TURHAN

aupaca Foundry, ein groBer Her-
steller von Gussteilen aus Sphé-
roguss und Grauguss in den

USA, legt seit langem Wert auf Nachhal-
tigkeit in seinen GieBereien. Durch die
Implementierung fortschrittlicher Sand-
ruckgewinnungsverfahren an mehreren
Standorten konnte das US-Unternehmen
seine Umweltauswirkungen minimieren
und gleichzeitig durch den Einsatz wieder-
aufbereiteten Sandes Kosten senken. Im
Mittelpunkt dieser Umstellung steht ein
dreistufiger Prozess mit zwei pneumati-
schen Pro-Claim-Systemen - eines am
Anfang und eines am Ende - und einer
thermischen Rickgewinnungseinheit in
der Mitte. Diese Anordnung ermdéglicht
einen hocheffizienten Wiederaufberei-
tungsprozess von Griinsand zu Kernsand.

Der Prozess im Detail

Das Sandriickgewinnungssystem der
GieBerei beginnt mit der pneumatischen
Aufbereitung von trockenem, zuriickge-
fihrtem Griinsand durch die erste Pro-
Claim-Anlage. Dieser Schritt tragt zur
Entfernung chemischer Bindemittel, tro-
ckener Rohstoffriickstande und Ablage-
rungen bei und erhoht so die Effizienz
der nachfolgenden thermischen Rick-
gewinnung.

Die Sandregenerierungsanlage in Waupaca ist ein Beispiel fir die langjahrige Partner-

schaft zwischen Simpson und der GieBerei.

Der Sand wird anschlieBend in der
thermischen Anlage hoher Hitze ausge-
setzt, wodurch verbleibendes organi-
sches Material verbrannt wird. Abschlie-
Bend durchlauft er eine zweite Pro-Claim-
Anlage, um Feinstaub zu entfernen und
die Endreinigung vorzunehmen. Dies
tragt zur optimalen Korngrofe und -qua-
litat flr die Sandvorbereitung und Kern-
herstellung bei. Das Verfahren ermdglicht
es Waupaca, Sand mehr als 30 Mal wie-

Pro-Claim-Anlage
von Simpson
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derzuverwenden, bevor er unbrauchbar
wird. Diese Effizienz minimiert nicht nur
den Bedarf an Neusand, sondern redu-
ziert auch anfallenden Deponieabfall er-
heblich und ermdglicht eine sinnvolle
Wiederverwendung.

Vorteile in der Produktion

Durch die Sandriickgewinnung konnte
die GieBerei ihre Abhéngigkeit von Roh-
sand, der oft lokal abgebaut wird, redu-
zieren und die Abfallmenge auf Deponien
verringern. Die Méglichkeit, Sand im Gie-
Bereibetrieb wiederzuverwenden, redu-
ziert zudem Transportkosten und Emis-
sionen, die bei der Beschaffung und Ent-
sorgung von Materialien anfallen.
Dariiber hinaus sind die beiden pneu-
matischen Regenerierungsstufen tber
Pro-Claim wartungsarm, erfordern nur
minimale Betriebsliberwachung und las-
sen sich nahtlos in bestehende Arbeits-
ablaufe integrieren.

Biilent Turhan ist Area Sales Manager bei
Simpson Technology in Euskirchen.

FOTOS: SIMPSON
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GIESSEREI-CONTROLLING

ERFOLGSFAKTOREN VON GIESSEREIEN UND DEREN STEUERUNG

Was macht die Wirtschaftlichkeit einer GieBerei aus? Welche MaBnahmen sind zu treffen, an welchen Stellschrauben kann gedreht
werden, um einen GieBereibetrieb langfristig erfolgreich zu flihren?

Der Diplom-Betriebswirt und Dr. rer. oec. Mark Matthias Rosch beschaftigte sich in seiner Dissertation mit diesen fiir ein Unternehmen

existenziellen Fragen und legt hier in kompakter, leicht verstindlicher Form seine Losungsvorschldge fiir erfolgreiches Controlling
in der GieBereibranche vor. Anhand zahlreicher Interviews mit

Unternehmensleitern und Geschaftspartnern der GieBereiindus-
trie zeigt er die verschiedenen Steuerungsinstrumente auf, die
effektiv zum Ziel fiihren konnen, identifiziert Hindernisse und
Schwierigkeiten und bietet Anregungen und Losungsvorschlége.

So werden die verschiedenen Controllingmechanismen erldutert,
Faktoren fiir ein nachhaltig erfolgreiches Management aufgezeigt
und ein Ausblick auf deren Weiterentwicklung sowie die zukiinfti-
gen Herausforderungen des GieBereimanagements gegeben.

Mark M. Rosch

GieBerei-Controlling

Erfolgsfaktoren von Giefiereien
und deren Steuerung

) GieBerei-Controlling
.’ Autor: Mark M. Rosch
Auflage 2013, Hardcover, 185 Seiten

Artikel-Nr.: 500452
Preis: 68,00 €
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Moderne trockenverdichtende Vakuumpumpen kommen ohne Verdichtungsdle aus und laufen duBerst wartungsarm.

Evakuierung von GieBformen

Trockenverdichtende Schrauben-
vakuumpumpen

Das VakuumgieBen wird zur Herstellung strategisch wichtiger mechanischer Teile wie
Motorkomponenten, Turbinenschaufeln, Wellen oder Zahnrader verwendet. Dabei ver-
eint es mehrere Vorteile wie verbesserte Effizienz, reduzierte Fehler und minimierten
Materialabfall. Dadurch wird die Fertigung zuverlassiger und nachhaltiger.

VON KONSTANTIN DETISTOV,
UWE ZOELLIG

n der heutigen Produktionswelt ge-
nieBt der Aspekt der Nachhaltigkeit
eine immer hohere Prioritét. Die Unter-
nehmen konzentrieren sich nicht mehr
nur auf Effizienz und Gewinn, sondern
auch auf die Verringerung von Abfall und
Umweltauswirkungen. Beim vakuumun-
terstutzten GieBen kann ein verninftiger
Umgang mit Ressourcen und die richtige
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Wartung der Anlagen zu einer besseren
Leistung und einem geringeren Energie-
verbrauch fiihren. Das Verfahren ist ein
unverzichtbarer Bestandteil in der moder-
nen Fahrzeugproduktion von Automobi-
len, Flugzeugen und Zlgen.

Hochprazise und hochfester Teile

Vakuum spielt beim GieBen eine entschei-
dende Rolle, da es Lufteinschliisse ver-
hindert, die Oxidation reduziert, die Form-

fillung verbessert, die Oberflachengiite
erhoht, die Erstarrung des Metalls steuert
und die Herstellung diinnwandiger Guss-
teile ermdglicht. Die vorherige Evakuie-
rung einer Gussform kann auch das Ein-
flieBen des fliissigen Metalls in die Form
verbessern und gewahrleisten, dass we-
niger Verunreinigungen eingeschlossen
werden. Durch die Schaffung einer kont-
rollierten Niederdruckumgebung verrin-
gert das vakuumunterstitzte GieBen das
Risiko von Porositat. Zudem verbessert
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es auch Verunreinigungen wie Metall-
staub, Partikel und Prozessnebenproduk-
te absorbiert (Bild 1), welche wahrend
des GieBvorgangs entstehen. Ein regel-
maBiger Wechsel des Vakuumdls in die-
sen Pumpen ist unabdingbar, um ihre
Leistung aufrechtzuerhalten und am Ende
qualitativ hochwertige Gussteile zu ge-
wéhrleisten.

Trockenverdichtendes
Vakuumsystem

Moderne trockenverdichtende Vakuum-
pumpen verursachen dieses Problem auf-
grund ihres 6lfreien Kompressionsmecha-
nismus nicht. Das modernste Pumpen-
prinzip ist hier die Schraubenpumpen-
technologie mit einem schnell drehenden
Schraubenrotorpaar. Durch den Einsatz

Bild 1: Realitst der Handhabung dieser Pumpenart als Teil einer GieBma-
es nicht zuletzt die Formfillung und er- einer élgefluteten Vakuumpumpe. schine werden die Wartungs- und Be-
hoht die Oberflachengiite der Gussteile. triebskosten fiir das Vakuumsystem er-
Besonders vorteilhaft ist dieses Verfahren Bild 2: Leistungsaufnahme bei heblich reduziert. Vergleicht man die jahr-
bei der Herstellung hochpréaziser und Betriebspunkten zwischen 1000 lichen Betriebskosten eines dlgeschmier-
hochfester Teile, wodurch es zu einer ele- mbar (Atmosphére) und 0,01 mbar ten Systems mit denen eines trockenver-
mentar wichtigen Technologie in der mo- mit 3 Arten von Vakuumpumpen: dichtenden Vakuumsystems dhnlicher
dernen Herstellung von Gussteilen und SOGEVAC SV750 (6lgedichtet), DRY- Leistung, ergeben sich fiir den Betreiber
Komponenten wird. VAC DV650 (trocken), 3x VARODRY deutliche Kosteneinsparungen.

VD200 (trocken).

Olgeschmierten Vakuumpumpen

In GieBanlagen kénnen verschiedene Ar- -
ten von Vakuumpumpen mit unterschied-
lichen Funktionsprinzipien eingesetzt wer-
den. In der Vergangenheit gehdrten dazu
Olgeschmierte Sperr- oder Drehschieber-
pumpen. Sie wurden haufig mit Walzkol-
benpumpen zur Erhéhung des Saugver- :
maogens in niedrigeren Druckbereichen
kombiniert. Olgefiillte Vakuumpumpen
haben sich prinzipiell einen guten Ruf er-
worben und ihre Zuverlassigkeit lange
Jahre unter Beweis gestellt. Ol, das als
Arbeitsmedium in Vakuumpumpen dient, " & :
wirkt dabei als Kiihl-, Schmier- und Dich-
tungsmittel. Nachteilig ist jedoch, dass

VerschleiRtechnik &

Industrieprodukte G. Warning GmbH

Verschleif3technik - Industrieprodukte

Rehhagenhof 32, 33619 Bielefeld
Tel. +49 (0) 521 / 14 13 13
info@gerhard-warning.de

Die Hartmetall-Manufaktur
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Bild 3: Typischer Ersatzteilsatz fiir eine 6lgedichtete Drehschieberpumpe.

Stromverbrauch

In den meisten Betriebspunkten verbrau-
chen moderne trockene Schraubenpum-
penim Vergleich zu 6lgeschmierten Pum-
pen allein aufgrund der Olviskositat we-
niger Energie. Moderne trockenverdich-
tende Vakuumpumpen haben schnell
drehende Schraubenrotoren, die sich im
Verdichtungsraum reibungsfrei drehen,
was zu einem geringen Energiebedarf
fihrt. Wahrend des groBten Teils der Be-
triebszeit arbeiten die Vakuumpumpen
sogar bei Dricken <10 mbar (Bild 2), bei
denen die Leistungsreduzierung am groB-
ten ist.

Service- und Wartungsbedarf
Das GieBen ist keine saubere Anwendung.
Die Vakuumpumpen atmen erhebliche
Mengen an Staubpartikeln ein. Selbst bei
Verwendung eines Staubfilters verschlei-
Ben 6lgeschmierte Pumpen, da kein Filter
die feinsten Staubpartikel auffangen
kann, die sich im Pumpendl zu einer Art
»~Schleifpaste® zusammenballen kon-
nen (Bild 3). In trockenen Pumpen da-
gegen, werden solche kleinen Partikel
einfach zum Auspuff transportiert, ohne
dass ein wirklicher Verschleif entsteht.
Die Integration von trockenen Pumpen in
ein GieBsystem (bestenfalls noch mit ei-
ner geeigneten Filterung, um potenziell
groBe Partikel aufzufangen) reduziert die
mit Vakuumsystemen verbundenen War-
tungs- und Betriebskosten erheblich.
Vergleicht man die jéhrlichen Kosten
fir ein 6lgeschmiertes System mit denen
fur ein trockenlaufendes Vakuumsystem
gleicher Leistung, kdnnen die Betreiber
von GieBanlagen somit erhebliche Kosten-
einsparungen erzielen.
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Intelligente Funktionen

Die Vorteile trockener Vakuumsysteme
gehen jedoch Uber den geringeren Strom-
verbrauch und die geringeren Wartungs-
anforderungen (einschlieBlich des gerin-
geren Bedarfs an Arbeitskraften und Res-
sourcen wie Ol, Ersatzdichtungen und
Schaufeln) hinaus. Moderne trockenver-
dichtende Pumpen bieten Funktionen
oder Zubehor zur Optimierung des Ener-
gieverbrauchs, wie etwa Energy-Saver,
frequenzgesteuerten Betrieb und intelli-
gente Steuerungen, die bei Bedarf die
Pumpeneffizienz maximieren.

Wahrend des anfénglichen Abpumpens
der Form von Atmosphéarendruck auf
1 mbar arbeitet eine trockene Losung ty-
pischerweise mit voller Leistung. Bei den
folgenden Schritten wie Kihlen, Heizen,
Vorheizen oder Leerlauf kann die trockene
Vakuumpumpe jedoch ihre Drehzahl auf
das erforderliche Basisniveau senken, um
noch mehr Energie zu sparen. Wenn die
Haupt-SPS das Neustart-Signal an den Fre-
quenzumrichter oder den Schaltschrank
des Vakuumsystems gibt, lauft die Pumpe
innerhalb von Sekunden wieder mit voller
Drehzahl. Das Portfolio der Leybold GmbH
umfasst eine Reihe von trockenverdich-
tenden und &lgedichteten Pumpen, die auf
die GieBereiindustrie zugeschnitten sind.

Effizienz und Nachhaltigkeit

Im Bereich der Industriemaschinen spielt
das vakuumunterstiitzte GieBen eine
wichtige Rolle. Um dem globalen Trend
zur Ressourcenoptimierung und Abfall-
wirtschaft gerecht zu werden, ist es von
entscheidender Bedeutung, den CO,-Aus-
stoB zu minimieren, den Energieverbrauch
zu optimieren und die Zuverlassigkeit und

Sicherheit der Anlagen zu verbessern. Der
Einsatz trockenverdichtender Vakuumsys-
teme ist ein weiterer Schritt zur Errei-
chung dieser Ziele und bietet verbesser-
te Effizienz und Nachhaltigkeit.

Resumee

Vakuumgestiitztes GieBen ist in der mo-
dernen Fertigung von strategisch ent-
scheidender Bedeutung, insbesondere in
der Automobil-, Luft- und Raumfahrt- so-
wie in der Eisenbahnindustrie. Dieses Ver-
fahren steigert die Effizienz, reduziert
Fehler und minimiert den Materialabfall,
wodurch die Produktion nachhaltiger
wird. Die Vakuumtechnologie verbessert
die Formfiillung, verringert die Porositat
und verbessert die Oberflachenqualitat
durch die Schaffung einer kontrollierten
Niederdruckumgebung.

Herkémmliche 6lgeschmierte Vakuum-
pumpen haben sich zwar in der Vergan-
genheit bewahrt, missen aber aufgrund
von Olverschmutzungen hiufig gewartet
werden. Moderne trockenverdichtende
Vakuumpumpen hingegen beseitigen die-
ses Problem und senken die Betriebskos-
ten und den Energieverbrauch. Durch die
Verringerung des Stromverbrauchs, des
Wartungsbedarfs und der Ressourcenab-
hangigkeit tragen trockenverdichtende
Vakuumsysteme Uberdies ganz wesentlich
zu einer hoheren Effizienz und Nachhaltig-
keit der GieBprozesse bei.

www.leybold.com

Konstantin Detistov, Market Sector Mana-
ger Industrial Vacuum, Uwe Zoellig, Head
of Market Sector Management, Leybold
GmbH, Kéin.
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QUICKSURFACE

Bindeglied
zwischen Scanner
und Fertigung

Die Digitalisierung in der Fertigungsin-
dustrie schreitet rasant voran, und mit
ihr wachsen die Anforderungen an die
korrekte Verarbeitung von 3D-Scanda-
ten. QuickSurface stellt eine Verbin-
dung zwischen 3D-Scans und der pra-
zisen Nachbearbeitung her.

Die Rekonstruktion gescannter Bauteile
fir CAD- und CAM-Anwendungen war
lange ein zeitaufwendiger und komplexer
Prozess. Die Softwarelosung QuickSur-
face der DataCAD Software & Services
GmbH nutzt Kl-gestutzte Algorithmen,
um Scandaten automatisch in hochpra-
zise, bearbeitbare CAD-Modelle umzu-
wandeln. Dabei werden UnregelmaBig-
keiten erkannt, optimiert und in eine ver-
wertbare parametrische oder hybride
Modellstruktur Giberfiihrt. Dadurch pro-
fitieren Unternehmen zum Beispiel aus
dem Maschinenbau, der Automobilindus-

EINSATZMITTEL FUR GIESSEREIEN

Rampf mit neuer
Werkzeugplatte

Die Rampf Group hat auf der Fachmes-
se Cast Expo in Atlanta, USA, ein neu-
es Polyurethan-Board vorgestellt. Nach
Angaben des Unternehmens waren an
der Entwicklung fiihrende GieBereien
beteiligt.

Das Polyurethan-Blockmaterial Raku Tool
WB-1258 von Rampf zeichnet sich durch
seine Abriebfestigkeit aus und ermog-
licht weit laut Entwickler tber 100 000
Abformungen. Das speziell fir Formplat-
ten und Kernkasten entwickelte Mate-
rial verklirze zudem die Bearbeitungszeit
im Vergleich zu Standardprodukten um
bis zu 50 Prozent, so Rampf. Dariiber
hinaus sei es um bis zu 80 Prozent giins-
tiger als Stahl.

Mit dem Raku Tool WB-1223 hat
Rampf auf der Cast Expo ein weiteres
Werkzeug im Gepéack. Es kommt in An-
wendungen wie GieBereimodellplatten,
Klopfwerkzeugen und Priifvorrichtungen

R

Reverse Engineering mit KI-gesteuerten Werkzeugen fiir die hybride parametrische Model-
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5

lierung von organischen und prismatischen Formen.

trie und der Medizintechnik von einer

Reihe entscheidender Vorteile:

> Zeitersparnis: Automatisierte Algorith-
men beschleunigen die Umwandlung
von Scandaten erheblich und reduzie-
ren manuelle Nachbearbeitungen.

> Préazision: Kl-gestltzte Funktionen sor-
gen fur eine exakte Rekonstruktion
selbst komplexer Geometrien.

> Flexibilitat: Die Software unterstiitzt
verschiedene Dateiformate und ist mit
gangigen CAD-Systemen kompatibel.

Eine intuitive Benutzeroberflache und
durchdachte Funktionen ermdglichen

flir Metallteile zum Einsatz. Das leicht
zu bearbeitende Material iberzeuge
durch hervorragende Abrieb- und
Schlagfestigkeit sowie exzellente Dimen-
sionsstabilitat.

Spezielle Werkzeugplatten aus hoch-
dichtem Polyurethan sind aufgrund ihrer
abriebfesten Eigenschaften flr den Ein-
satz in Anwendungen wie Hammer- und
Metallumformung, GieBereimodell- und
Werkzeugbau und reaktivem Spritzguss
(RIM) konzipiert.

www.rampf-group.com

es, schnell optimale Ergebnisse zu er-
zielen ohne spezielle Kenntnisse und
lange Schulungen vorauszusetzen. Qui-
cksurface bietet ein ausgewogenes Ver-
héaltnis zwischen Benutzerfreundlich-
keit, Funktionalitat und Kosten. Es ist
besonders geeignet fir KMUs, die eine
effiziente und erschwingliche Losung fir
die Flachenriickfiihrung suchen, ohne
Kompromisse bei der Qualitat der Er-
gebnisse einzugehen. Die Software ist
eine ideale Wahl, um schnell und préazi-
se CAD-Modelle aus 3D-Scans zu er-
stellen.

www.datacad.de

Das Polyurethan-Blockmaterial Raku
Tool WB-1258 ist speziell fiir Form-
platten und Kernkésten entwickelt.

Diese und weitere aktuelle Mel-
dungen finden Sie auch online
unter www.home-of-
foundry.de, dem fiih-

renden News-Portal fiir

die GieBerei-Industrie
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INFRAROTBILDGEBUNG

FLIR stellt die FLIR
MIX-Startsets vor

Die FLIR MIX Startsets synchronisieren
Hochgeschwindigkeits-Warmebilder und
Bilder im sichtbaren Bereich, gleichen
sie prazise ab und liefern klarere Er-
kenntnisse, um Entdeckungen und Fort-
schritte im Bereich der Verteidigung so-
wie in der Forschung zu beschleunigen.

FLIR MIX ist eine fortschrittliche multi-
spektrale Bildgebungslosung, die Thermo-
grafie noch detailgetreuer und genauer
macht. Durch die Kombination von War-
mebildern und Bildern aus dem sichtba-
ren Lichtspektrum bietet sich Forschern
und Ingenieuren eine leistungsstarke
neue Moglichkeit, komplexe thermische
Umgebungen mit gréBerer Genauigkeit zu
analysieren, zu interpretieren und zu tei-
len. Bislang mussten sich Forscher zwi-
schen Warme-und sichtbaren Bildern ent-
scheiden: Das eine zeigt Warmesignatu-
ren, das andere strukturelle Details. Die
Aufnahme beider Bilder und der Versuch,
sie manuell auszurichten oder sie zeitlich
zu synchronisieren, konnte inkonsistent
und zeitaufwendig sein. Das Ergebnis wa-
ren Daten, die zwar nah dran, aber nie
ganz vollstandig waren. FLIR MIX erfasst
und synchronisiert Hochgeschwindig-
keits-Warmebilder und Bilder im sichtba-
ren Bereich mit bis zu 1004 Bildern pro

HASCO HOT RUNNER

RFID-Technologie
in neuer Form

Die HASCO Hasenclever GmbH + Co KG
hat ihren RFID-Chip A5910 in ein hoch-
wertiges, bedrucktes Aluminium-Schild
integriert. Er erganzt nun in Form des
Typenschildes H1400 die HeiBkanalsys-
teme.

Die neue Lésung bringt die digitale Ver-
netzung im Formenbau entscheidend vo-
ran. Das robuste Bauteil mit kompakten
MaBen von 20 x 80 x 4 mm kann direkt
am Werkzeug verschraubt werden und
bleibt diesem dauerhaft zugeordnet, ein
Verlieren oder Vertauschen ist damit aus-
geschlossen. Der RFID-Chip kann jeder-
zeit beriihrungslos mit einem NFC-fahigen
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FLIR MIX im Einsatz.

Sekunde. Die Kamera und die Software

arbeiten nahtlos zusammen, um einen

Datensatz mit klarer réumlicher und zeit-

licher Ausrichtung zu liefern, ein vollstén-

diges Bild von Ereignissen im Hochge-

schwindigkeitsbereich. Es sind verschie-

dene Sets erhéltlich:

> FLIR MIX X-Serie-Startset flir Hoch-
geschwindigkeits-Forschungsanwen-
dungen, einschlieBlich Airbag-Prifung,
Materialanalyse und Ballistik.

> FLIR MIX A-Serie-Startset fir Anwen-
dungen wie Elektronikdesign, erneuer-
bare Energien und Batterie- bzw. Akku-
tests.

Endgerat ausgelesen werden. Alle rele-
vanten Daten wie CAD-Zeichnungen,
Stiicklisten, Spezifikationen oder Prifpro-
tokolle sind unmittelbar tiber die HASCO
App abrufbar, auch bei eingebauten Werk-
zeugen. Die Einsatztemperatur liegt stan-
dardméBig bei bis zu 80 °C. Bei hoheren
Temperaturen lasst sich das Schild pro-
blemlos z. B. am Anschlusskasten befes-
tigen. Die neuen RFID-Schilder vom Typ
H1400 werden ab sofort nicht nur bei
HeiBen Seiten und verdrahteten Syste-
men eingesetzt, sondern auch bei reinen
HeiBkanalen beigelegt. Der erforderliche
Einbauraum ist in den vorab ibermittelten
Daten ausgewiesen und kann bereits bei
der Werkzeugkonstruktion berlicksichtigt
werden.

Die RFID-Technologie wird ohne Auf-
preis bei neuen Systemen integriert. Aber
auch bereits gelieferte Systeme lassen
sich nachtraglich mit dem RFID-Schild
ausstatten, einfach, schnell und ohne gro-

> FLIR MIX Werkzeugset (Toolkit) fir For-
scher, die Warmebild- und sichtbares
Bildmaterial in der Nachbearbeitung
zusammenfiihren mochten. Erhéltlich
als Zusatzlizenz zu einer bestehenden
Research Studio Professional Edition-
Lizenz.

Die FLIR MIX Ldsung ermdglicht For-
schern eine prézise rdumliche Ausrich-
tung mit radiometrischen Daten fiir jeden
einzelnen Pixel und liefert detaillierte Ein-
blicke in die Temperatur liber das gesam-
te Bild.

www.flir.de

HASCO hot runner.

Ben Aufwand. Des Weiteren sind die di-
gitalen Stucklisten jetzt direkt mit dem
HASCO Online-Shop verkniipft, sodass
angemeldete Benutzer Ersatzteile inner-
halb von Sekunden bestellen konnen. Die
Lieferung erfolgt in der Regel binnen 24
Stunden. www.hasco.com

FOTO: FLIR

FOTO: HASCO
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VIRTUAL ROBOT CONTROLLER

KUKA prasentiert
neues Betriebs-
system

Das neue skalierbare und flexibel an-
passbare Betriebssystem iiQKA.0S2
beinhaltet einen vollstéandigen Virtual
Robot Controller (VRC). KI-fahig, bereit
fiir die neue ISO 10218:2025 sowie cy-
ber-resilient macht es die digitale Fer-
tigung fir Unternehmen aller Art zu-
kunftssicher.

Das iiQKA.OS2 vereint den bewéhrten
Kern der KUKA System Software (KSS)
und das moderne User Interface mit mo-
dularer Safety und erfiillt damit wichtige
Anforderungen der Automatisierung. Die
Kombination von modernen Tech-Stacks
und neuesten Webtechnologien bietet
zahlreiche neue Moglichkeiten in Bezug
auf die Funktionalitdten sowie hinsichtlich
der Benutzererfahrung und Workflows.

Die webbasierte Bedienoberflache so-
wie individuell anpassbare Applikations-
module eréffnen Firmen und Produktions-
statten, von kleinen und mittleren Betrie-
ben bis zu OEMs, einen leichten Einstieg
in die virtuelle und reale Robotersteue-
rung. Das Portfolio reicht dabei vom Er-
mitteln realistischer Lastdaten liber das
Erstellen kundenspezifischer Software-
pakete bis hin zur umfassenden Simula-
tion. Auch Anderungen und Anpassungen
kénnen ohne physische Hardware schnell
und unkompliziert vorgenommen werden.
In Kombination mit der All-in-one-Engi-
neering-Suite iiQWorks ist es mdglich,
mehrere Roboter und ihre Peripherie zu
simulieren.

Mittels der Steuerungen KR C5 und
KR C5 micro lassen sich mit dem neuen
Betriebssystem séamtliche KUKA-Roboter-
Kinematiken mit demselben System be-
dienen, von Delta- und Scara-Robotern
bis hin zu 6-Achs-Robotern aller Traglas-
ten. Dies gilt zunachst fiir die Klein-, ab
der zweiten Jahreshélfte 2025 dann auch
fur GroBrobotik. AuBerdem ist das Sys-

Diese und weitere aktuelle Mel-
dungen finden Sie auch online
unter www.home-of-
foundry.de, dem fiih-

renden News-Portal fiir

die GieBerei-Industrie

Arbeiten mit dem neuen iiQKA.0S2-Betriebssystem.

tem auch ohne Bediengerat von KUKA
nutzbar: Der KUKA smartPLUG kann an
ein handelsubliches Tablet angedockt
und Uber ein USB-Kabel angeschlossen
werden. Dank vielfaltiger Engineering-
Funktionen wie Simulationen, Offline-Pro-
grammierung und umfassender Tests in
einer virtuellen Umgebung Iasst iiQKA.
0S2 friihzeitig Fehler erkennen. Das op-

tionale Erweiterungsboard von NVIDIA
ermdglicht die Einbindung von Kl, zu-
néchst fur KUKA eigene Vision Applika-
tionen. Das neue Betriebssystem und die
All-in-One-Engineering-Suite werden auf
der automatica-Messe vom 24. bis 27.
Juni 2025 in Minchen vorgestellt (Halle
A4, Stand 231).

www.kuka.com

SUS Nell GmbH

Rekalibrierproben fiir Spektrometer

...mit eigenem Formenbau

Weltweiter Vertrieb

(I .
\ % ...inallen Qualititen
e -

A

...in eigener Herstellung
von der Schmelze
zur Probe

SUS Nell GmbH
Feldstrasse 23

46149 Oberhausen

info@sus-samples.de
www.sus-samples.de
0049 (208) 65 85 35
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PROZESS&PRODUKT | NEWS

DREH- UND FRASZENTREN

Fir jede
Bearbeitung das
Passende

Vor etwa 50 Jahren hat Okuma sein ers-
tes Dreh-/Fraszentrum auf den Markt
gebracht, das in einer einzigen Einheit
drehen, bohren und frasen konnte. Das
Prinzip wurde in den zuriickliegenden
Jahren stetig gemaB Marktanforderun-
gen weiterentwickelt. Heute steht die
MULTUS-Serie fiir technologische Inno-
vation und hochste Standards.

Was im Alltag fir viele das Smartphone,
ist bei Werkzeugmaschinen die Multitas-
king-Bearbeitung. Innerhalb einer Maschi-
ne kdnnen mehrere Prozesse wie Drehen,
Frasen, Bohren, Gewindeschneiden und
weitere Oberflachenbearbeitungen durch-
geflhrt werden, ohne Pausen fir die Ein-
richtung. Produzierende Unternehmen
sparen dadurch Arbeitsschritte, minimie-
ren dank durchlaufender Prozesse das
Risiko manueller Fehler oder Materialver-

STRUKTUR-SCHLEIFBANDER

Mikrostruktur
fir optimale
Performance

Die neueste Generation der Norax-
Schleifbander der Saint-Gobain Abrasi-
ves GmbH ist mit einer besonders
scharfen, pyramidenférmigen Mikro-
struktur ausgestattet, die fiir optimale
Ergebnisse im abschlieBenden Polier-
prozess sorgt. Sie verfligen zudem Uiber
eine hohe und gleichbleibende Schleif-
leistung und hohe Standzeit.

Mit Norax-N889 bringt der Spezialist flr
hochwertige Schleiflésungen ab sofort
noch mehr Leistung und Prézision in den
Prozess. Die Schleifbédnder der neuesten
Generation weisen eine zwei- bis fiinfmal
langere Standzeit auf als herkdmmliche
Schleifbénder. Ihr einzigartiges Merkmal
ist die feine 3D-Pyramidenstruktur, durch
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luste, reduzieren Einrichtzeiten und be-
notigen weniger Stellplatz. Zudem steigt
die Flexibilitat in der Auftragsannahme.
Selbst dringende Arbeiten kdnnen schnell
eingeschoben werden, es bedarf nur ei-
nes Programmwechsels an der leistungs-
starken und bedienerfreundlichen CNC-
Software.

Die modernsten Okuma-Losungen fiir
die Multitasking-Bearbeitung bietet die
MULTUS-Serie. Wahrend die MULTUS BII-
Reihe verschiedene Standardmodelle fiir
den einfachen Einstieg umfasst, sind die
MULTUS-B-Maschinen ideal fiir komplexe
Werkstlicke mit Durchmessern bis zu ei-
nem und Langen von bis zu sechs Metern.
Die MULTUS U-Reihe stellt drei Modelle
mit optionalem unterem Revolver fiir ho-
here Produktivitdat zur Auswahl. Die
Dreh-/Fraszentren lassen sich zudem
unter anderem mit dem Okuma Armroid
oder Roboterzellen fiir die Automatisie-
rung erweitern. Okuma legt dariber hin-
aus einen immer starkeren Fokus auf den
geringen und nachhaltigen Energieein-
satz. Temperaturbedingte Schwankungen
werden durch das ,Thermo-Friendly Con-
cept“ kompensiert und so eine hohe MaB-
stabilitat im kontinuierlichen Langzeitbe-
trieb erreicht. Dies reduziert das Warm-

deren gleichmaBige Abnutzung neue
scharfe Schleifkdrner freigesetzt werden.
Das Ergebnis ist eine hohe und lber die
gesamte Band-Standzeit konstante
Schleifleistung. Zudem passt sich die
hochflexible Gewebeunterlage selbst an
komplizierteste Bauteilkonturen optimal
an, sodass die innovativen Schleifbander
auch flir Werkstiicke mit anspruchsvolls-
ten Profilen bestens geeignet sind.
Verglichen mit friiheren Generationen
erzielen die neuen Schleifbander ein
sichtbar feineres Finish. Das Korn ist so
konzipiert, dass sich Kratzer und Ober-
flaichenschaden schnell und zuverlassig
entfernen lassen. Unkontrollierten Krat-
zern wird sicher vorgebeugt, sodass fur
den Polierprozess weniger Arbeitsschrit-
te erforderlich sind. Zudem sorgt das Spe-
zialharzsystem flir eine gleichméaBige Ab-
nutzung der feinen Pyramiden auch bei
niedrigem Druck. Norton Norax-N889
Schleifbdnder sind hervorragend geeignet
flir die Bearbeitung von Stahl, Edelstahl,
Chrom, Nickel, Messing und anderen Me-
tallen. Zu den wichtigsten Anwendungs-
bereichen zahlen Prothesen, medizinische

FOTO: OKUMA

Innerhalb eines Dreh-/Fraszentrums kén-
nen mehrere Prozesse wie Drehen, Frasen,
Bohren, Gewindeschneiden und weitere
Oberflachenbearbeitungen durchgefiihrt
werden, ohne Pausen fiir die Einrichtung.

laufen der Maschinen auf ein Minimum
und spart dadurch Energie sowie Kosten.
Zusatzliche autonome Energiesparfunk-
tionen bietet die ,ECO Suite plus®, die
zum Beispiel unndtige Pumpenrotation
oder den standigen Betrieb dezentralen
Equipments kontrolliert. AuBerdem wer-
den CO,-Emissionen aufgezeichnet.
www.okuma.eu

FOTO: SAINT-GOBAIN ABRASIVES GMBH

Die neuen Norax-N889-Schleifbéander
erreichen ein sichtbar feineres Finish und
Unkontrollierten Kratzern wird vorgebeugt,
sodass fiir den Polierprozess weniger
Arbeitsschritte erforderlich sind.

und chirurgische Instrumente, Schiffs-
schrauben, Auto- und Motorradteile, Ar-
maturen sowie Produkte der Luft- und
Raumfahrt. Sie sind in einer Vielzahl von
Abmessungen und mit verschiedenen
Kérnungen erhaltlich und werden indivi-
duell nach den Prozessvorgaben des Kun-
den hergestellt.
www.nortonabrasives.com
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MANAGEMENT

Serie zum CO,-Grenzausgleichssystem der EU (Teil 2)

CBAM - Kostenmanagement
und Zertifikatsbedarf

Die Bepreisung importierter Emissionen im CBAM hat weitreichende Folgen fur
Beschaffung, Kostenmanagement und Lieferketten. Die finanziellen Risiken fir Produ-
zenten, Industrie und Handler kénnen jedoch mit vorausschauenden Strategien ein-
gedammt werden. Wie das gelingen kann, zeigen unsere Gastautoren anhand einer

konkreten Fallstudie.

‘=E=-i

IMPORTEUR

Import-
planung

w

CBAM
Zertifikats-
bedarf

CBAM

Importe
[t Produkt]

Bild 1: Berechnung des Bedarfs an
CBAM-Zertifikaten und relevanten
Datenquellen (ohne Beriick-
sichtigung von CO,-Preisen in der
vorgelagerten Lieferkette)

Spezifische graue

Emissionen
[t CO2 /1t Produkt]

REGULIERUNG

EU CBAM
| Benchmarks

[

Emissions-]_
daten

bes

LIEFERANTEN

Direkte Kommunikation
Automatisierte Datenabfrage
Standardwerte und Schatzungen

VON SIMON GOSS UND HENDRIK
SCHULDT

er CBAM startet ab 2026 in die

D Regelphase. Die bisherigen Pflich-
ten zur Berichterstattung werden
verandert und Importeure/indirekte Zoll-
vertreter miissen den offiziellen CBAM-
Anmelder-Status erlangt haben, um ent-
sprechende Waren in die EU einflihren zu
dirfen. Ab dem néchsten Jahr missen
Anmelder dann jahrliche Erklarungen ein-
reichen statt der bisher quartalsweisen
Berichte aus der Ubergangsphase. Die
CBAM-Erklarungen enthalten Informatio-
nen, zu den in einem Kalenderjahr impor-
tierten Waren, und sind bis zum 31. Mai
des Folgejahres einzureichen (Vorschlag
der EU-Kommission zur Anderung von
CBAM vom 26. Februar 2025: bis zum
31. August). Zusammen mit den Erkl&arun-
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gen, miissen Importeure CBAM-Zertifika-

te fur jede Tonne importierter grauer

Emissionen an die nationalen Behdrden

(in Deutschland: DEHSt) ibergeben. Die

genaue Anzahl der Zertifikate hangt von

folgenden Faktoren ab:

> den in der Lieferkette verursachten
Emissionen bei Herstellung der Ware,

> dem CBAM-Faktor,

> noch nicht veroffentlichten Standard-
werten, die fiir Datenliicken eingesetzt
werden,

> noch nicht veréffentlichten CBAM-
Benchmarks.

Die CBAM-Zertifikate missen zum Teil
schon im Laufe des Importjahres von den
Importeuren eingekauft und vorgehalten
werden. Deren Preis errechnet sich aus
dem vorwdchentlichen Durchschnitts-
preis der Emissionsberechtigungen im

EU-Emissionshandelssystem (EU EHS).
Preise fur Emissionsberechtigungen im
EU EHS schwanken mitunter stark, im
Zeitraum 2023 bis 2024 zwischen 50 und
100 Euro pro Tonne CO,. Die Preise wer-
den aufgrund der EU-Klimapolitik mittel-
bis langfristig voraussichtlich stark an-
steigen. Prognosen gehen bis 2030 von
einem Anstieg auf 120 bis 200 Euro pro
Tonne CO, aus, je nach Marktentwicklung
und politischem Rahmen. Diese Preisvo-
latilitdt macht die Planung von CBAM-Kos-
ten herausfordernd.

Aus der Perspektive eines Importeurs ist
es vorteilhaft, zukiinftige CBAM-Kosten be-
reits friihzeitig zu kennen, und zu wissen,
wann genau Zahlungen zu leisten sind. An-
dernfalls kdnnte die strategische Bedeu-
tung des Themas sowie der Einfluss auf
das Risiko- und Liquiditditsmanagement

QUELLE: CARBONEER
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dieser zuséatzlichen finanziellen Belastung

unterschéatzt werden. Eine solide Prognose

der zu erwartenden Kosten ermdglicht:

> Budget flir die Beschaffung von CBAM-
Zertifikaten einzuplanen,

> eine Einkaufsstrategie fiir den Erwerb
der Zertifikate zu entwickeln, um z.B.
den Einkauf zu Hochstpreisen zu ver-
meiden,

> Preisunsicherheiten von Zertifikaten
und damit Kosten fiir eingefiihrte Wa-
ren absichern zu kdnnen,

> Lieferanten- und Kundenvertréage an-
zupassen, um anfallende CBAM-Kos-
ten nicht alleine stemmen zu missen,

> die Auswirkungen von CBAM in stra-
tegische Einkaufsentscheidungen zu
integrieren.

Im Folgenden werden die Schritte fiir die
Entwicklung einer zielgerichteten Strate-
gie zum CBAM-Kostenmanagement an-
hand einer Fallstudie dargestellt.

Bedarf nach CBAM-Zertifikaten

Das Schéatzen der Anzahl der CBAM-Zer-
tifikate, die fir den Import von Waren in-
nerhalb eines Kalenderjahres einzurei-
chen sind, ist der Ausgangspunkt fiir die
weitere Analyse. Vereinfachend gehen wir
im Folgenden davon aus, dass keine CO,-
Preise in der vorgelagerten Lieferkette
gezahlt wurden, es also auch keine ent-
sprechende Reduktion der einzureichen-
den Zertifikate gibt. Die Formel in Bild 1
zeigt dabei die wichtigsten Parameter auf.

Fir die Berechnung der benétigten
Menge an CBAM-Zertifikaten sind neben
den grauen Emissionen in den importier-
ten Waren besonders die CBAM-Ben-
chmarks relevant. Die CBAM-Benchmarks
werden voraussichtlich in Q4 2025 ver-
offentlicht und angelehnt sein an die

Bild 2: Abschatzung des CBAM-Zertifikats-
bedarfs fiir 2026-2034 bei Import von

100 000 Tonnen Stahlbarren pro Jahr
(CBAM-Zertifikate flir Importe im Jahr 2026
sind voraussichtlich erst 2027 zu
erwerben). Annahmen: keine abziehbaren
CO2-Preise in der vorgelagerten Lieferkette;
direkte spezifische Emissionen 2,58 tCO,/
tProdukt; indirekte spezifische Emissionen:
0,43 tCO,/tProdukt; Nutzung des EU-EHS-
Benchmarks ,,Hot metal® als Proxy fiir den
CBAM-Benchmark; Einbeziehung von
indirekten Emissionen ab 2030.

Benchmarks zur Ermittlung der freien Zu-
teilungen im EU EHS. Sie werden somit
erst relativ kurzfristig vor dem Start der
CBAM-Regelphase offiziell bekannt gege-
ben. Mithilfe einer Szenarioanalyse lasst
sich jedoch bereits heute eine fundierte
Abschatzung des voraussichtlichen Zerti-
fikatsbedarfs vornehmen - basierend auf
den bestehenden EU-EHS-Benchmarks.

Fallstudie: Konkrete Analyse des
CBAM-Zertifikatsbedarfs

Zur Verdeutlichung der Herangehenswei-
se wird in folgender Fallstudie ein Import-
volumen von 25 000 Tonnen Stahlbarren
pro Quartal herangezogen. Die Menge der
jahrlich zu erwerbenden CBAM-Zertifika-
te fiir den Anmelder in der Fallstudie ist
in Bild 2 dargestellt.

Der Importeur muss fiir die Importe
von 100 000 Tonnen Stahlbarren im Jahr
2026 bereits liber 130 000 CBAM-Zer-
tifikate erwerben, was einer Bepreisung
von etwa 50 Prozent der importierten di-
rekten spezifischen Emissionen ent-
spricht. Schon zum Start der CBAM-Re-
gelphase kann also ein erheblicher Anteil
der importierten Emissionen bepreist
werden. Dies hdngt insbesondere ab von

der Hohe der grauen Emissionen in den
importieren Waren und damit von der
CO,-Intensitat des Produktionsverfah-
rens beim entsprechenden Hersteller.
Eine Betrachtung auf Ebene einzelner Im-
portvorgadnge, CBAM-Waren und Liefe-
ranten kann dabei wertvolle Einblicke
liefern - etwa in den absoluten und rela-
tiven Beitrag zum CBAM-Zertifikatsbedarf
und damit in die potenziellen zusatzlichen
Kosten.

Die Menge an CBAM-Zertifikaten, die
ein Anmelder fiir eingeflihrte Waren quar-
talsweise vorhalten muss, liegt derzeit
bei 80 Prozent der seit Jahresbeginn im-
portierten grauen Emissionen (Vorschlag
der EU-Kommission zur Anderung von
CBAM vom 26. Februar 2025: Reduktion
der Verpflichtung auf 50 Prozent). Die
tatsachliche Menge an einzureichenden
Zertifikaten basiert jedoch letztlich auf
den verifizierten grauen Emissionen der
importierten Waren oder den noch von
der EU-Kommission zu veroffentlichen-
den Standardwerten. Letztere kénnen
anstelle von Echtdaten zur Berichterstat-
tung in der CBAM-Erklérung genutzt wer-
den. Voraussichtlich weisen die Stan-
dardwerte allerdings hdhere Emissions-
werte auf und bedeuten dadurch auch
hoéhere Kosten.

Die Differenz zwischen unterjahrig ver-
pflichtend beschafften und tatsachlich
bendtigten CBAM-Zertifikaten bei der Ein-
reichung zum 31. August des Folgejahres
kann in manchen Féllen erheblich sein
- und erfordert gegebenenfalls entweder
zusatzliche Zukaufe oder macht einen
Rickverkauf tiberschissiger Zertifikate
an die Behdrden nétig. Ein Rickverkauf
Uberschiissiger CBAM-Zertifikate zum
Einkaufspreis ist jedoch nur unter be-
stimmten Bedingungen und Zeitspannen
moglich. Ebenso beeinflusst der Kaufzeit-
punkt der CBAM-Zertifikate durch die
Kopplung an die Preise der Emissionsbe-
rechtigungen im EU EHS die Kosten fir
Importeure.

Eine genaue Analyse der relevanten
Importe und damit verbundenen grauen
Emissionen ist fiir eine Abschétzung des
Bedarfs an CBAM-Zertifikaten ab 2026
also unumgénglich.

www.carboneer.de

Im néchsten Beitrag werden die Autoren
die Fallstudie weiterfiihren und detailliert
die Kostenimplikationen und Strategien zur
Kosten- und Risikoreduktion aufzeigen. Teil
3 dieser Serie erscheint Anfang Juni in Aus-
gabe 06,/2025 der GIESSEREI.
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SERVICE | PATENTE

Veroffentlichte
erteilte Patente

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

Schmelztechnik, Metallurgie, Zubehor: Ofen, Pfannen
usw.

EP 4361292 B1, IPC: C21C 5/52. Inh.: Greyling, Frederik Petrus, Middel-
burg, ZA; Greyling, Ruan, Middelburg, ZA. Ofen mit Stdrlichtbogenschutz-
system und Verfahren zur Uberwachung auf Stérlichtbogen auBerhalb eines
Ofenmantels. Pub.: 26.03.2025

Formstoffe, Formverfahren, Kernfertigung, Formstoff-
aufbereitung, Dauerformen

EP 3852947 B1, IPC: B22C 9/06. Inh.: Fraunhofer-Gesellschaft zur Férde-
rung der angewandten Forschung e.V., Miinchen, DE. Herstellung einer Wen-
del, Dauerform fiir eine Wendel sowie Wendel. Pub.: 05.03.2025

EP 4297920 B1, IPC: B22C 9/08. Inh.: Chemex Foundry Solutions GmbH,
Delligsen, DE. Vertikal geteilter Speiser zur Verwendung beim GieBen von
Metallen in GieBformen sowie Verfahren zu dessen Herstellung. Pub.:
12.03.2025

EP 4355512 B1, IPC: B22C 9/02. Inh.: Fritz Winter Eisengiesserei GmbH
& Co. KG, Stadtallendorf, DE. Verfahren zum GieBen von Gussteilen. Pub.:
26.03.2025

DE 102024001283 B4, IPC: B22C 23/02. Inh.: Hermann Sebald KG, Bre-
ckerfeld, DE. Vorrichtung zur Abgabe von Schlichten. Pub.: 20.03.2025

GieBverfahren, GieBvorrichtungen (ohne DruckgieB-
technik)

EP 4341019 B1, IPC: B22C 9/08. Inh.: CMMC GmbH, Chemnitz, DE. GieB-
vorrichtung und GieBverfahren zur Herstellung von Metallmatrix-Komposit-
Werkstoffen. Pub.: 19.03.2025

EP 4209290 B1, IPC: B22D 18/04. Inh.: Shanxi Electric Motor Manufactu-
ring Co. Ltd., Taiyuan, CN. Niederdruck-Aluminiumgussform und Niederdruck-
Aluminiumgussverfahren fiir einen Motorrotor. Pub.: 19.03.2025

DE 102023132701 B3, IPC: B22D 11/103. Inh.: voestalpine Stahl GmbH,
Linz, AT. StranggieBanlage, Ver-
teiler fir StranggieBanlagen
und Verfahren zum Stranggie-
Ben. Pub.: 20.03.2025

Generative
Fertigungsverfahren

EP 3195955 B1, IPC:
B22F 3/10. Inh.: Seiko
Epson Corporation, To-
kyo, JP. Generatives
Herstellungsverfahren
eines dreidimensiona-
len Artikels. Pub.:
05.03.2025

IHR PATENTER PARTNER

FOSECO N DER GIESSEREI-INDUSTRIE

EP 4279204 B1, IPC: B22F 10/25. Inh.: Airbus Operations (S.A.S.), Tou-
louse, FR. Verfahren zur generativen Fertigung durch Abscheidung von Ma-
terial mit fokussierter Energie zur Herstellung von Trennrippen und aus die-
sem Verfahren hergestelltes geripptes Teil. Pub.: 05.03.2025

EP 4334116 B1, IPC: B29C 64/124. Inh.: 3D Systems Inc., Rock Hill, SC,
US. Dreidimensionaler Drucker mit hoher Kapazitat und Ablaufsystem fiir
schwere Artikel. Pub.: 05.03.2025

EP 3551428 B1, IPC: B29C 64/153. Inh.: EOS GmbH Electro Optical Sys-
tems, Krailling, DE. Verfahren zum Nachbehandeln und Nachbehandlungs-
system. Pub.: 05.03.2025

EP 4096900 B1, IPC: B29C 64/223. Inh.: 10 Tech Group Ltd., London, GB.
Systeme und Verfahren fiir eine negative 3D-Druckmaschine mit hoher Auf-
I6sung. Pub.: 05.03.2025

EP 4023361 B1, IPC: B22F 1/00. Inh.: Kyocera Corporation, Kyoto, Kyoto,
JP. Silberpartikel. Pub.: 12.03.2025

EP 3549700 B1, IPC: B22F 1/10. Inh.: LG Chem Ltd., Seoul, KR. Verfahren
zur Herstellung eines Metallschaumstoffes. Pub.: 12.03.2025

EP 4357050 B1, IPC: B22F 5/00. Inh.: Liburdi Engineering Ltd., Dundas,
CA. Nickelbasiertes SchweiBmaterial mit hohem Gamma-Prime zur Repara-
tur und generativen 3D-Herstellung von Turbinenmotorkomponenten. Pub.:
12.03.2025

EP 4000865 B1, IPC: B29C 64/106. Inh.: VITO NV, Mol, BE. System und
Verfahren zur extrusionsbasierten Herstellung einer Struktur. Pub.:
12.03.2025

EP 4316782 B1, IPC: B29C 64/124. Inh.: UpNano GmbH, Wien, AT. Ver-
fahren und Vorrichtung zur lithographiebasierten generativen Fertigung eines
dreidimensionalen Bauteils. Pub.: 12.03.2025

EP 4419310 B1, IPC: B29C 64/165. Inh.: BLZ Bayerisches Laserzentrum
GmbH, Erlangen, DE; Friedrich-Alexander-Universitat Erlangen-Nirnberg,
Erlangen, DE. Verfahren und Vorrichtung zur additiven Fertigung eines Bau-
teils sowie entsprechend gefertigtes Bauteil. Pub.: 12.03.2025

EP 3487682 B1, IPC: B29C 64/205. Inh.: Hewlett-Packard Development
Company L.P.,, Spring, TX, US. Nachbeschichterwagen. Pub.: 12.03.2025

EP 4377072 B1, IPC: B29C 64/35. Inh.: Arburg GmbH + Co KG, LoBburg,
DE. Splilstation und Verfahren zum Spiilen. Pub.: 12.03.2025

EP 3630396 B1, IPC: B22F 3/105. Inh.: Divergent Technologies Inc., Los
| Angeles, CA, US. Robotische Anordnung von Transportstrukturen unter Ver-
wendung von generativer Fertigung vor Ort. Pub.: 19.03.2025

EP 4043125 B1, IPC: B22F 3/11. Inh.: Universidade de Aveiro, Aveiro, PT.
Pordse und zellulare Metalle und metallische Strukturen offener Porositat
mit Kork, Produktionsverfahren davon und Verwendungen davon. Pub.:
19.03.2025

EP 3154732 B1, IPC: B22F 9/04. Inh.: Commonwealth Scientific and In-
dustrial Research Organisation, Acton, AU. Verfahren zur Herstellung eines
Pulverprodukts. Pub.: 19.03.2025

EP 4244004 B1, IPC: B22F 10/00. Inh.: Schaeffler Technologies AG & Co.
KG, Herzogenaurach, DE. Vorrichtung zur Beschriftung eines Bauteils mit
einem mehrteiligen ausgebildeten Gehduse. Pub.: 19.03.2025

EP 3808539 B1, IPC: B29C 64/00. Inh.: The Boeing Company, Arlington,
VA, US. Vorrichtung und Verfahren zur akustischen Modellierung von De-
fekten in Verbundwerkstoffen unter Verwendung von durch generative Fer-
tigung gebildeten Kalibrierplatten. Pub.: 19.03.2025

EP 3743261 B1, IPC: B29C 64/153. Inh.: EOS GmbH Electro Optical Sys-
tems, Krailling, DE. Verfahren und Vorrichtung zur Verbesserung der Bau-
teilqualitat von durch ein additives Herstellverfahren hergestellten Objekten.
Pub.: 19.03.2025

EP 3774123 B1, IPC: B22F 5/10. Inh.: Fraunhofer-Gesellschaft zur Forde-
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rung der angewandten Forschung e.V., Miinchen, DE. Ein gewendelter Kérper
und Verfahren zu seiner Herstellung. Pub.: 26.03.2025

EP 4476012 B1, IPC: B22F 10/10. Inh.: Siemens Aktiengesellschaft, Min-
chen, DE. Additiv hergestelltes Magnetblech, Verfahren zur Herstellung eines
Magnetblechs, Blechpaket und elektrische Maschine. Pub.: 26.03.2025

EP 3972811 B1,IPC: B29C 64/118. Inh.: Safran Helicopter Engines, Bordes,
FR. Dreidimensionales Druckverfahren mit variablen Abschnitten. Pub.:
26.03.2025

EP 2983897 B1, IPC: B29C 64/165. Inh.: voxeljet AG, Friedberg, DE. Ma-
terialsystem und Verfahren zum Herstellen dreidimensionaler Modelle mit
stabilisiertem Binder. Pub.: 26.03.2025

EP 3684593 B1, IPC: B29C 64/245. Inh.: CSIR, Pretoria, ZA; Aerosud Inno-
vation Centre (Pty) Ltd., Centurion, ZA. Fiihrungsanordnung einer Bauplatt-
form fiir eine Vorrichtung zur generativen Fertigung. Pub.: 26.03.2025

EP 3749504 B1, IPC: B29C 64 /245. Inh.: Warsaw Orthopedic Inc., Warsaw,
IN, US. System und Verfahren zur Herstellung eines Wirbelsdulenimplantats.
Pub.: 26.03.2025

DE 102018107868 B4, IPC: B23K 26/342. Inh.: GM Global Technology
Operations LLC, Detroit, MI, US. Drahtbasiertes additives Fertigungssystem.
Pub.: 06.03.2025

DE 102020103064 B4, IPC: B29C 64 /165. Inh.: GM Global Technology
Operations LLC, Detroit, MI, US. Additives Verfahren zur Herstellung von Ver-
bundprodukten. Pub.: 06.03.2025

DE 102021000658 B4, IPC: B29C 64/10. Inh.: Holtkemeier, Moritz, Bad
Oeynhausen, DE. Porése Hohlkammerstruktur. Pub.: 13.03.2025

DE 102023004402 B3, IPC: B23K 26/342. Inh.: Mercedes-Benz Group AG,
Stuttgart, DE. Verfahren zur additiven Fertigung und Prozesseinheit zur Steu-
erung einer additiven Fertigungsanlage. Pub.: 13.03.2025

DE 102020129534 B4, IPC: B22F 10/39. Inh.: Additive Marking GmbH,
33100 Paderborn, DE. Additives Fertigungsverfahren fiir ein mit wenigstens
einer individuellen Markierung versehenes Bauteil. Pub.: 27.03.2025

DE 10 2020 131 825 B4, IPC: B29C 64/364. Inh.: Lamoncha, Mark, Co-
lumbiana, OH, US. Systeme und Verfahren fiir additive Fertigung mit Feuch-
tigkeitsausgleich. Pub.: 27.03.2025

DE 102022127079 B4, IPC: B29C 64/321. Inh.: InnovatiQ GmbH + Co KG,
Feldkirchen, DE. Vorrichtung, System und Verfahren zum Wechseln einer
Filamentspule wéhrend des Druckens eines dreidimensionalen Objekts. Pub.:
27.03.2025

DE 11 2014 006 199 B4, IPC: B29C 64/386. Inh.: Hewlett-Packard De-
velopment Company L.P., Spring, TX, US. System und Verfahren zum Modi-
fizieren von dreidimensionalen Gegenstande darstellenden Daten. Pub.:
27.03.2025

Druck- und SpritzgieBtechnik: Maschinen, Werkzeuge,
Peripheriegerate

EP 4308323 B1, IPC: B22D 17/26. Inh.: ItalPresseGauss S.p.A., Capriano
Del Colle, IT. DruckgieBmaschine. Pub.: 12.03.2025

EP 3697554 B1, IPC: B22D 17/24. Inh.: KS HUAYU AluTech GmbH, Neckar-
sulm, DE. Druckgussform zum GieBen von Zylinderkurbelgehdusen oder Kur-

belgehduseunterteilen. Pub.: 26.03.2025

Spezielle Gussprodukte

EP 4310398 B1, IPC: F23R 3/00. Inh.: RTX Corporation, Farmington, CT,
US. Verfahren zur Herstellung einer Hitzeschildplattenanordnung einer Di-
senmotorbrennkammer. Pub.: 12.03.2025

Werkstoffe

EP 4136268 B1,IPC: C22C 19/05. Inh.: EOS GmbH Electro Optical Systems,

Anmerkung:

Alle referierten Dokumente k6nnen unter www.depatisnet.de
eingesehen werden.

Der kostenlose Bezug der veréffentlichten Dokumente des Deutschen Pa-
tent- und Markenamtes ist ausschlieBSlich iiber 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 = (bersetzung einer européischen Patentschrift
urt = 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 gieBereitechnische
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

GOIN 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 libernommen werden.

Krailling, DE. Superlegierung auf Nickelbasis zur generativen Fertigung. Pub.:
12.03.2025

EP 2982464 B1, IPC: C22C 33/02. Inh.: Sundram Fasteners Ltd., Chennai,
IN. Verfahren zur Herstellung eines Artikels mit mehreren funktionell abge-
stuften Bereichen. Pub.: 19.03.2025

EP 4043600 B1, IPC: C22C 19/05. Inh.: General Electric Technology GmbH,
Baden, CH. Superlegierung auf Nickelbasis. Pub.: 26.03.2025
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SERVICE | PATENTE

EP 4163409 B1, IPC: C22C 27/06. Inh.: Hitachi Ltd., Tokyo, JP. VerschleiB-
festes Element. Pub.: 26.03.2025

Qualitatspriifung, Messtechnik

EP 3997447 B1, IPC: GO1N 23/04. Inh.: Excillum AB, Kista, SE. Verfahren
zur Rontgenbildgebung einer Probe, entsprechende Réntgenquelle und Rént-
gensystem. Pub.: 05.03.2025

EP 4123297 B1, IPC: GO1N 23/04. Inh.: Hamamatsu Photonics K.K., Ha-
mamatsu, Shizuoka, JP. Rontgenbildverarbeitungsverfahren, trainiertes Mo-
dell, Réntgenbildverarbeitungsmodul, Rontgenbildverarbeitungsprogramm
und Rontgenbildverarbeitungssystem. Pub.: 05.03.2025

EP 3885755 B1, IPC: GO1N 23/20025. Inh.: Rigaku Corporation, Tokyo, JP.
Probenokklusionsvorrichtung fiir einkristalline Rontgenstrukturanalyse und
Okklusionsverfahren. Pub.: 05.03.2025

EP 4088108 B1, IPC: GO1N 29/04. Inh.: Rosen IP AG, Stans, CH. Wanddi-
ckenbestimmung einer Materialschicht mittels Ultraschall. Pub.: 05.03.2025

EP 3052930 B1, IPC: GO1N 29/0. Inh.: Framatome, Courbevoie, FR. Ver-
fahren und Vorrichtung zur zerstdérungsfreien Priifung einer SchweiBverbin-
dung eines Kernreaktorteils. Pub.: 05.03.2025

EP 3264076 B1, IPC: GO1N 29/14. Inh.: Kabushiki Kaisha Toshiba, Tokyo,
JP; Kyoto University, Kyoto, Kyoto, JP. Strukturbeurteilungssystem, Struktur-
beurteilungsvorrichtung und Strukturbeurteilungsverfahren. Pub.:
05.03.2025

EP 3825681 B1, IPC: GO1N 23/2252. Inh.: Bruker Nano GmbH, Berlin, DE.
Verfahren zur Bestimmung der Zusammensetzung eines Materials. Pub.:
12.03.2025

EP 4314800 B1, IPC: GO1N 29/04. Inh.: Nederlandse Organisatie voor toe-
gepast natuurwetenschappelijk Onderzoek TNO, ,s-Gravenhage, NL. Akusti-
sche Inspektionsvorrichtung und Inspektionsverfahren unter Benutzung eines
inversen Wellenfeldausbreitungsmodells. Pub.: 12.03.2025

EP 3885750 B1, IPC: GO1N 23/20025. Inh.: Rigaku Corporation, Tokyo. JP.
Probenhaltereinheit fiir einkristalline Rontgenstrukturanalysevorrichtungen.
Pub.: 19.03.2025

EP 3953682 B1, IPC: GO1N 29/12. Inh.: Chevron U.S.A. Inc., San Ramon,
CA, US; Triad National Security LLC, Los Alamos, NM, US. Systeme und Ver-
fahren zur Modellierung von Stoffeigenschaften. Pub.: 19.03.2025

EP 3865869 B1, IPC: GO1N 29/04. Inh.: RTX Corporation, Farmington, CT,
US; lowa State University Research Foundation Inc., Ames, IA, US. Verfahren
zur Charakterisierung von Mikrotexturbereichen. Pub.: 26.03.2025

EP 4150333 B1, IPC: GO1N 29/27. Inh.: Evident Canada Inc., Québec, CA.
Inline-Rohrinspektion. Pub.: 26.03.2025

DE 102024103977 B3, IPC: GO1N 29/ 14. Inh.: Leibniz-Institut fir Fest-
korper- und Werkstoffforschung Dresden e.V, Dresden, DE. Verfahren zur
Defektdetektion additiv gefertigter Bauteile mittels in situ Schallemissions-
analyse. Pub.: 13.03.2025

Oberflachenbehandlung, SchweiBen, Loten

EP 4100193 B1, IPC: B23K 1/00. Inh.: MAHLE International GmbH, Stutt-
gart, DE; MAHLE Filter Systems Japan Corporation, Tokyo, JP. Sieb zur Ver-
wendung beim L&ten von Warmetauschern und Lotverfahren fiir Warmetau-
scher. Pub.: 05.03.2025

EP 4274704 B1, IPC: B23K 1/00. Inh.: Commissariat a I'Energie Atomique
et aux Energies Alternatives, Paris, FR. Verfahren zum Verbinden eines ersten
Teils und eines zweiten Teils durch Direkthartl6ten, einschlieBlich Stufen zur
Vorbereitung der Oberflache von mindestens einem der Teile. Pub.: 05.03.2025

EP 4310297 B1, IPC: FO1D 5/18. Inh.: General Electric Technology GmbH,
Baden, CH. Kihlkreislauf fiir eine Statorschaufellétverbindung. Pub.:
05.03.2025
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EP 3095550 B1, IPC: B23K 35/30. Inh.: Rolls-Royce Corporation, Indiana-
polis, IN, US. Vorgesintertes Vorformhartlot zum Verbinden von Legierungs-
gussstiicken. Pub.: 19.03.2025

DE 102023111502 B4, IPC: B23K 3/00. Inh.: ERSA GmbH, Wertheim, DE.
Verfahren zum Erzeugen von Befehlen oder eines Programms fiir eine Steu-
erung eines Loétroboters sowie eine zugehdorige Einrichtung, ein Programm,
ein Datentrégersignal, eine Steuereinheit und ein Létroboter. Pub.: 06.03.2025

DE 102023112803 B4, IPC: B23K 3/06. Inh.: ERSA GmbH, Wertheim, DE.
Diisensystem, Abdeckelement, Létanlage und Verfahren zum selektiven Wel-
lenl6ten. Pub.: 13.03.2025

DE 102023203369 B4, IPC: B23K 1/00. Inh.: Volkswagen AG, Wolfsburg, DE.

Priifung einer Einheit, die zwei durch Widerstandsldten zu verbindende Kompo-
nenten umfasst, auf die Anwesenheit eines Lotelements. Pub.: 27.03.2025

Ubersetzungen internationaler
Patentliteratur (T-Schriften)

Generative Fertigungsverfahren

DE 112023002578 T5, IPC: B22F 1/00. Inh.: Sumitomo Electric Industries,
Ltd., Osaka, JP; Sumitomo Electric Sintered Alloy Ltd., Takahashi, Okayama,
JP. Pulver, Metallteil, elektrischer Kontakt, Verfahren zum Herstellen eines
Pulvers und Verfahren zum Herstellen eines Metallteils. Pub.: 20.03.2025

Werkstoffe

DE 112023002454 T5, IPC: C22F 1/053. Inh.: Aisin Keikinzoku Co. Ltd.,
Imizu, Toyama, JP. Verfahren zum Herstellen von hochfestem extrudiertem
Material aus einer Aluminiumlegierung mit hoher SCC-Bestandigkeit. Pub.:
06.03.2025

Gebrauchsmustereintragungen

Generative Fertigungsverfahren

DE 202024107655 U1, IPC: B29C 64 /30. Inh.: Huizhou Creality 3D Tech-
nology Co. Ltd., Huizhou, CN. Automatischer Entlademechanismus und 3D-
Drucker. Pub.: 06.03.2025

DE 202025000315 U1, IPC: B29C 64/364. Inh.: NK-Optik Sales GmbH,
Baierbrunn, DE. Erwarmung von 3D-Druckteilen wéhrend des Nachhértens
durch Einleiten von temperiertem Schutzgas in die Belichtungskammer. Pub.:
27.03.2025

Qualitatspriifung, Messtechnik

DE 202025100185 U1, IPC: GO1N 3/04. Inh.: ThyssenKrupp Steel Europe
AG, Duisburg, DE. Materialprifvorrichtung zum Priifen von Materialproben.
Pub.: 13.03.2025

Oberflachenbehandlung, SchweiBen, Loten

DE 202024002260 U1, IPC: B23K 3/08. Inh.: Felder GmbH, Oberhausen,
DE. Tinner in Klick-Klack-Dose zur Reinigung von Létspitzen. Pub.: 06.03.2025

Veroffentlichte Patent-
anmeldungen

Schmelztechnik, Metallurgie, Zubehér: Ofen, Pfannen
usw.

EP 4515004 A1 (WO 2023/209427), IPC: C21C 5/46. Anm.: Greyling,
Frederik Petrus, Middelburg, ZA. Metallurgischer Ofen mit Fluidkihlsystem.
Pub.: 05.03.2025
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EP 4516584 A1,IPC: B60P 1/04,B22D 41/04,B22D 41/06,B22D 41/12.
Anm.: KAMAG Transporttechnik GmbH & Co. KG, Ulm, DE. Kippvorrichtung
fiir einen absetzbaren Behélter. Pub.: 05.03.2025

EP 4516935 A1, IPC: C21C 7/10. Anm.: JFE Steel Corporation, Tokyo, JP.
Steuerungsvorrichtung fiir Vakuumentgasungsvorrichtung, Steuerungsver-
fahren fir Vakuumentgasungsvorrichtung, Betriebsverfahren und Herstel-
lungsverfahren fiir geschmolzenen Stahl. Pub.: 05.03.2025

EP 4520457 A2, IPC: B22D 35/00. Anm.: Novelis Inc., Atlanta, GA, US.
Mehrzweckpumpensystem fiir einen Metallofen und zugehdriges Verfahren.
Pub.: 12.03.2025

EP 4521048 A1, IPC: F27B 3/08. Anm.: ThyssenKrupp Steel Europe AG,
Duisburg, DE. Verfahren zum Betreiben eines elektrischen Einschmelzers.
Pub.: 12.03.2025

EP 4522359 A1 (WO 2023/215927), IPC: B22D 35/00. Anm.: Fill GmbH,
Gurten, AT. Schmelzetransportvorrichtung. Pub.: 19.03.2025

EP 4522360 A1 (WO 2023/215928), IPC: B22D 35/06. Anm.: Fill GmbH,
Gurten, AT. Vorheizstation zum Vorheizen einer Schmelzetransportvorrich-
tung. Pub.: 19.03.2025

EP 4522361 A1 (WO 2023/217884), IPC: B22D 41/22. Anm.: Refractory
Intellectual Property GmbH & Co. KG, Wien, AT. Schiebeverschluss fiir einen
Metallschmelze enthaltenden Behalter. Pub.: 19.03.2025

EP 4526486 A1 (WO 2023/224496), IPC: C21C 5/46. Anm.: Momek Tap-
pingMate AS, Mo i Rana, NO. Robotisches Anbohrsystem fiir Lichtbogenofen.
Pub.: 26.03.2025

EP 4527948 A1, IPC: C21C 1/04. Anm.: ThyssenKrupp Steel Europe AG,
Duisburg, DE. Verfahren zum Betreiben eines elektrischen Einschmelzers.
Pub.: 26.03.2025

Formstoffe, Formverfahren, Kernfertigung, Formstoff-
aufbereitung, Dauerformen

EP 4516423 A1, IPC: B22C 9/04. Anm.: RTX Corporation, Farmington, CT,
US. Gusskernpfosten und Steckverbindung. Pub.: 05.03.2025

EP 4519036 A1, IPC: B22C 1/22. Anm.: ASK Chemicals GmbH, Hilden, DE.
Verfahren zum schichtweisen Aufbau von Baukdrpern mit einem Bindemittel
modifizierter Viskositat. Pub.: 12.03.2025

EP 4522357 A1 (WO 2024/079189), IPC: B22C 9/08. Anm.: ASK Chemi-
cals GmbH, Hilden, DE. Steigleitung mit einem beweglichen Ausguss. Pub.:
19.03.2025

EP 4523811 A1, IPC: B22C 7/02. Anm.: RTX Corporation, Farmington, CT,
US. Additive Fertigung von fliichtigem Multisystemmaterial zur Herstellung
von Keramikkernen. Pub.: 19.03.2025

EP 4523812 A2,IPC: B22C 9/04. Anm.: General Electric Technology GmbH,
Baden, CH. Verfahren zur integrierten Fixierung von Direktdruckformen fiir
Gussbauteile. Pub.: 19.03.2025

EP 4527519 A1, IPC: B22C 9/04. Anm.: RTX Corporation, Farmington, CT,
US. GieBschale mit Kornwéhlerhalterung. Pub.: 26.03.2025

DE 102023124397 A1,IPC:B22C 9/00. Anm.: Zalewa Tec GbR, GroBschir-
ma, DE. Additiv gefertigter Kunstsandsteinformkdrper und dessen Herstellung.
Pub.: 13.03.2025

GieBverfahren, GieBvorrichtungen (ohne DruckgieBtech-
nik)

EP 4515164 A1 (WO 2023/208567), IPC: F27B 1/26. Anm.: Tata Steel
IJmuiden B.V., Velsen-Noord, NL. Verfahren und System zur Kontrolle des
Endes des GieBens in einem Hochofenbetrieb. Pub.: 05.03.2025

EP 4520455 A1,IPC: B22D 18/04. Anm.: Nissan Motor Co. Ltd., Yokohama,
Kanagawa, JP. NiederdruckgieBvorrichtung. Pub.: 12.03.2025

EP 4520456 A2, IPC: B22D 19/00. Anm.: Fraunhofer-Gesellschaft zur For-
derung der angewandten Forschung e.V., Miinchen, DE. Verfahren zur Her-
stellung einer stoffschliissigen Verbindung zwischen einem Einlegeteil und
Gussmaterial und Zwischenprodukt. Pub.: 12.03.2025

EP 4522358 A1 (WO 2023/218058), IPC: B22D 11/00. Anm.: Bharat
Forge Global Holding GmbH, Ennepetal, DE. Strukturbauteile aus einer Alu-
miniumlegierung, Vormaterial und Verfahren zur Herstellung. Pub.: 19.03.2025

EP 4524500 A1, IPC: F27B 3/18. Anm.: INTECO melting and casting tech-
nologies GmbH, Bruck a.d. Mur, AT. Verfahren zum Erzeugen von Gussteilen
und GieBereianlage. Pub.: 19.03.2025

EP 4526065 A1 (WO 2023/222921),|PC: B22D 19/02. Anm.: Innerco SP.
Z 0.0., Krakow, PL. Verfahren zum GieBen eines Bauteils zur Anwendung in
einer industriellen Umgebung mit hohem Verschlei und solch ein gegosse-
nes Bauteil. Pub.: 26.03.2025

DE 102023123486 A1, IPC: B22D 41/08. Anm.: Bayerische Motoren Wer-
ke AG, Miinchen, DE. Eingussvorrichtung zum GieBen einer Schmelze in eine
Gussform sowie Verfahren. Pub.: 06.03.2025

DE 102023123846 A1, IPC: B22D 11/128. Anm.: INTECO melting and
casting technologies GmbH, Bruck a.d. Mur, AT. Verfahren zum Herstellen
von Gussbldcken. Pub.: 06.03.2025

DE 102023124270 A1, IPC: B22D 2/00. Anm.: Rheinmetall Air Defence
AG, Ziirich, CH. Verfahren und Gussformanordnung mit einer Sensorvorrich-
tung zur Detektion der Prasenz von einer Metallschmelze. Pub.: 13.03.2025

DE 102023208717 A1, IPC: B22D 19/00. Anm.: Fraunhofer-Gesellschaft
zur Férderung der angewandten Forschung e.V., Miinchen, DE. Verfahren zur
Herstellung von Gussteilen mit Hohlstrukturen. Pub.: 13.03.2025

DE 102023208719 A1, IPC: B22D 19/00. Anm.: Fraunhofer-Gesellschaft
zur Férderung der angewandten Forschung e.V., Miinchen, DE. Verfahren zur
Herstellung einer stoffschliissigen Verbindung zwischen einem Einlegeteil
und Gussmaterial und Zwischenprodukt. Pub.: 13.03.2025

DE 102024205440 A1, IPC: B22D 17/30. Anm.: Volkswagen AG, Wolfs-
burg, DE. Dosiervorrichtung zum Dosieren fliissiger Metalle. Pub.: 13.03.2025

Generative Fertigungsverfahren

EP 4514555 A1 (WO 2023/209190), IPC: B22F 1/052. Anm.: EOS GmbH
Electro Optical Systems, Krailling, DE. Pulvermischungen zur generativen
Fertigung mit erhéhter Dichte. Pub.: 05.03.2025

EP 4514556 A1 (WO 2023/208470), IPC: B22F 10/28. Anm.: EOS GmbH
Electro Optical Systems, Krailling, DE. Dynamische Zuordnung von herzu-
stellenden Objekten zu additiven Herstellvorrichtungen. Pub.: 05.03.2025

EP 4514590 A1 (WO 2023/211267), IPC: B29C 64 /245. Anm.: Ultimaker
B.V., Utrecht, NL. Druckbettanordnung fiir ein System zur generativen Ferti-
gung. Pub.: 05.03.2025

EP 4516425 A1, IPC: B22F 1/05. Anm.: Ningxia Orient Tantalum Industry
Co. Ltd., Shizuishan, CN. Hochreines Tantalpulver und Herstellungsverfahren
dafiir. Pub.: 05.03.2025

EP 4516426 A1,IPC: B22F 1/12. Anm.: Nederlandse Organisatie voor toe-
gepast natuurwetenschappelijk Onderzoek TNO, ,s-Gravenhage, NL; u.A..
Sintermaterial zur Befestigung an einem Chip und Verfahren. Pub.: 05.03.2025

EP 4516427 A1, IPC: B22F 7/06. Anm.: CERATIZIT Austria GmbH, Reutte,
AT. Verfahren zur Herstellung von einem Grundkdrperverbund. Pub.:
05.03.2025

EP 4516428 A1, IPC: B22F 7/06. Anm.: Fraunhofer-Gesellschaft zur For-
derung der angewandten Forschung e.V., Miinchen, DE. Verfahren zur Her-
stellung eines Implantats sowie Implantat. Pub.: 05.03.2025

EP 4516429 A1, IPC: B22F 9/00. Anm.: Mitsui Mining & Smelting Co. Ltd.,
Tokyo, JP. Kupferpaste zum Verbinden, Verfahren zum Verbinden eines Fiige-

GIESSEREI 112 05/2025 81



Lizenziert fir DVS Media GmbH (53110151) - 24.07.2026

SERVICE | PATENTE

korpers, Verfahren zur Herstellung eines Fiigekdrpers und Verfahren zur Her-
stellung einer Kupferpaste zum Verbinden. Pub.: 05.03.2025

EP 4516431 A1, IPC: B22F 9/24. Anm.: DOWA Electronics Materials Co.
Ltd., Tokyo, JP. Kugelférmiges Silberpulver, Verfahren zur Herstellung von
kugelférmigem Silberpulver, Vorrichtung zur Herstellung von kugelférmigem
Silberpulver und leitfahige Paste. Pub.: 05.03.2025

EP 4516433 A1, IPC: B22F 10/20. Anm.: Norsk Titanium AS, Hgnefoss,
NO. Legierungszusammensetzungen auf Titanbasis. Pub.: 05.03.2025

EP 4516485 A1, IPC: B29C 64/135. Anm.: Nanoscribe Holding GmbH, Eg-
genstein-Leopoldshafen, DE. Verfahren zum Erzeugen einer dreidimensiona-
len Struktur und Laserlithografie-Vorrichtung. Pub.: 05.03.2025

EP 4516486 A1, IPC: B29C 64/314. Anm.: Kabushiki Kaisha Kobe Seiko
Sho (Kobe Steel Ltd.), Kobe, Hyogo, JP. Filament und Verfahren zur Herstel-
lung von geformten Objekten. Pub.: 05.03.2025

EP 4519037 A1 (WO 2023/213625), IPC: B22F 10/18. Anm.: TDK Elec-
tronics AG, Miinchen, DE. Additives Fertigungsverfahren mit Modifizierung
von Teilschichten. Pub.: 12.03.2025

EP 4519038 A1 (WO 2023/213690), IPC: B22F 10/28. Anm.: EOS GmbH
Electro Optical Systems, Krailling, DE. Verfahren und Vorrichtung zur Gene-
rierung von Bestrahlungs-Steuerdaten fiir eine Vorrichtung zur additiven Fer-
tigung eines Bauteils. Pub.: 12.03.2025

EP 4519065 A1 (WO 2023/119288), IPC: B29C 64/227. Anm.: Giloh,
Ehud, Manchester, GB. Druckbett mit einstellbarer Formanderung zur gene-
rativen Fertigung. Pub.: 12.03.2025

EP 4519066 A1 (WO 2023/215858), IPC: B29C 64 /24 1. Anm.: Ohio State
Innovation Foundation, Columbus, OH, US. Mehrfach anpassbares Schmelz-
elektroschreibsystem und Verfahren zu dessen Verwendung. Pub.: 12.03.2025

EP 4519067 A1 (WO 2024/028144), IPC: B29C 64/393. Anm.: Siemens
Aktiengesellschaft, Minchen, DE. Verfahren und Systeme zur Unterstiitzung
eines Verfahrens zur generativen Fertigung. Pub.: 12.03.2025

EP 4520458 A1, |PC: B22F 1/0655. Anm.: SNC Tech Co. Ltd., Gwangju, KR.
Leitfédhige hohle Metallpartikel und Herstellungsverfahren dafiir. Pub.:
12.03.2025

EP 4520459 A1,IPC: B22F 1/102. Anm.: Universiteit van Amsterdam, Ams-
terdam, NL. Synthese von Kern-Schale-Nanopartikeln. Pub.: 12.03.2025

EP 4520461 A1, IPC: B22F 9/08. Anm.: JFE Steel Corporation, Tokyo, JP.
Vorrichtung zur Herstellung von kdrnigem Eisen und Verfahren zur Herstel-
lung von kérnigem Eisen. Pub.: 12.03.2025

EP 4520462 A1, IPC: B22F 10/20. Anm.: Trinity College Dublin, Dublin, IE.
Generative Fertigung mittels Verbundplatten aus Metallpulver und Polymer.
Pub.: 12.03.2025

EP 4520463 A1, IPC: B22F 10/80. Anm.: Jeol Ltd., Tokyo, JP. Vorrichtung
zur Erzeugung von Aufbaudaten, System zur generativen Fertigung mittels
dreidimensionaler Pulverbettfusion und Anzeigeverfahren fiir kumulative Ener-
giedichteverteilung. Pub.: 12.03.2025

EP 4520506 A1, IPC: B29C 64 /386. Anm.: Brother Kogyo Kabushiki Kaisha,
Nagoya, Aichi, JP. Formdatenerzeugungsprogramm und dreidimensionales
Formsystem. Pub.: 12.03.2025

EP 4522362 A1 (WO 2023/215950), IPC: B22F 1/145. Anm.: Coogee
Titanium Pty Ltd, Kwinana, AU. Pyrophore Metalle und Metalllegierungen.
Pub.: 19.03.2025

EP 4522363 A1 (WO 2023/217621), IPC: B22F 7/06. Anm.: Sandvik Mi-
ning and Construction Tools AB, Sandviken, SE. Doppelt gepresster chrom-
legierter Hartmetalleinsatz. Pub.: 19.03.2025

EP 4522364 A1 (WO 2023/217468), IPC: B22F 10/28. Anm.: Trumpf Laser-
und Systemtechnik GmbH, Ditzingen, DE. Verfahren zur schichtweisen Fertigung
wenigstens eines Objekts auf einem aufgerauten Basiselement. Pub.: 19.03.2025
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EP 4522367 A1 (WO 2023/217615), IPC: B22F 10/28. Anm.: EOS GmbH
Electro Optical Systems, Krailling, DE. Kalibrierungssystem fiir einen Energie-
strahl einer additiven Fertigungsvorrichtung. Pub.: 19.03.2025

EP 4522368 A1 (WO 2023/220004), IPC: B22F 10/28. Anm.: Edison
Welding Institute Inc., Columbus, OH, US. Reisegeschwindigkeitsmessung
und Bewegungsanalyse von Hochgeschwindigkeitslaserbewegungssystemen.
Pub.: 19.03.2025

EP 4522405 A1 (WO 2023/219980), IPC: B29C 64/20. Anm.: Edison
Welding Institute Inc., Columbus, OH, US. Strahlqualitatsiiberwachung und
mehrfache Laserstrahlpositionsregistrierung fiir Hochgeschwindigkeitslaser-
bewegungssysteme. Pub.: 19.03.2025

EP 4523816 A1,IPC: B22F 3/10. Anm.: Linde GmbH, Pullach, DE. Verfahren
zum Entbinden in der generativen Fertigung mit BindemittelausstoB. Pub.:
19.03.2025

EP 4523817 A1, IPC: B22F 10/28. Anm.: Renishaw PLC, Wotton-under-Ed-
ge, GB. Pulverbettfusionsvorrichtung und -Verfahren. Pub.: 19.03.2025

EP 4523818 A2, IPC: B22F 10/85. Anm.: Autodesk Inc., San Francisco, CA,
US. Prozessbewusste rechnergestiitzte generative Fertigung. Pub.: 19.03.2025

EP 4523885 A1, IPC: B29C 64/106. Anm.: Sika Technology AG, Baar, CH.
Erzeugung von Maschinensteuerungsdaten zur Anpassung von 3D-gedruck-
ten Elementen. Pub.: 19.03.2025

EP 4523886 A1, IPC: B29C 64/129. Anm.: Foundation For Research And
Technology Hellas, Heraklion, GR. 3D-Druckvorrichtung mit Kombination
von digitaler Lichtprojektion und Zweiphotonenpolymerisation. Pub.:
19.03.2025

EP 4523887 A1, IPC: B29C 64/153. Anm.: RTX Corporation, Farmington,
CT, US. Bestimmung der Qualitat von Baupulver zur generativen Fertigung
auf Wiederverwendbarkeit. Pub.: 19.03.2025

EP 4526068 A1 (WO 2023/223238), IPC: B22F 10/20. Anm.: Istituto
Nazionale di Fisica Nucleare, Frascati, IT; Universita‘ Degli Studi di Roma ,La
Sapienza®, Roma, IT. Verfahren zur Herstellung einer Mischung aus reinem
Kupfer und Kohlenstoffnanoréhren und additive Herstellung. Pub.: 26.03.2025

EP 4526069 A1 (WO 2023/222252), IPC: B22F 10/31. Anm.: DMG Mori
Additive GmbH, Bielefeld, DE. Additive Fertigungsvorrichtung mit entkoppel-
ter Prozesskammer und additives Fertigungsverfahren. Pub.: 26.03.2025

EP 4527522 A2, IPC: B22F 1/065. Anm.: AP&C Advanced Powders And
Coatings Inc., Boisbriand, CA. Flugwarmebehandlungsverfahren fir reaktive
Metallpulver. Pub.: 26.03.2025

EP 4527524 A2, IPC: B22F 9/12. Anm.: AP&C Advanced Powders And Coa-
tings Inc., Boisbriand, CA. Plasmazerstdubungsmetallpulverherstellungsver-
fahren und Systeme dafiir. Pub.: 26.03.2025

EP 4527525 A1, |PC: B22F 12/80. Anm.: Taiyo Nippon Sanso Corporation,
Tokyo, JP. Lagerung fiir Pulvermaterial fiir einen Metall-3D-Drucker und Ver-
fahren zur Lagerung von Pulvermaterial fiir einen Metall-3D-Drucker. Pub.:
26.03.2025

EP 4527534 A1, IPC: B23K 9/04. Anm.: Kabushiki Kaisha Kobe Seiko Sho
(Kobe Steel, Ltd.), Kobe, Hyogo, JP. Verfahren zur Steuerung einer Vorrichtung
zur generativen Fertigung, Steuerungsvorrichtung und Programm. Pub.:
26.03.2025

DE 102023123389 A1, IPC: B22F 10/366. Anm.: EOS GmbH Electro Op-
tical Systems, Krailling, DE. Verfahren und Vorrichtung zur Generierung von
Steuerdaten fiir eine Vorrichtung zur additiven Fertigung. Pub.: 06.03.2025

DE 102023130487 A1, IPC: B22F 12/80. Anm.: GM Global Technology
Operations LLC, Detroit, MI, US. System zur additiven Fertigung mit einem
beweglichen Auslass. Pub.: 06.03.2025

DE 10 2023 208 911 A1, IPC: B22F 3/10. Anm.: Volkswagen AG, Wolfs-
burg, DE. Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung von Bauteilen aus einem
pulverférmigen Werkstoff. Pub.: 13.03.2025
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DE 102023125065 A1, IPC: B29C 64 /386. Anm.: ARBURGadditive GmbH
+ Co KG, LoBburg, DE; ARBURG GmbH + Co KG, LoBburg, DE. Verfahren zum
Verarbeiten von Maschinencode, 3D-Drucksystem und computerlesbares
Medium. Pub.: 20.03.2025

DE 102023125702 A1, IPC: B22F 12/82. Anm.: Bayerische Motoren Wer-
ke AG, Miinchen, DE. Schleifvorrichtung zum Schleifen additiv hergestellter
dreidimensionaler Objekte. Pub.: 27.03.2025

DE 102023132283 A1, IPC: B29C 64/35. Anm.: GM Global Technology
Operations LLC, Detroit, MI, US. Systeme und Verfahren zur Herstellung eines
Werkzeugs zur Pulverentfernung durch additive Fertigung. Pub.: 27.03.2025

Druck- und SpritzgieBtechnik: Maschinen, Werkzeuge,
Peripheriegerate

EP 4526064 A1 (WO 2023/222556), IPC: B22D 17/20. Anm.: Fraunho-
fer-Gesellschaft zur Férderung der angewandten Forschung e.V., Miinchen,
DE; Technische Universitat Miinchen, Miinchen, DE. Verfahren und Vorrich-
tung zum Formen einer aushértbaren Formmasse. Pub.: 26.03.2025

DE 102024124362 A1, IPC: C22C 38/08. Anm.: GM Global Technology
Operations LLC, Detroit, MI, US. Oberflichenbehandelter Werkzeugstahl fiir
den Druckguss von Metall. Pub.: 06.03.2025

DE 102023124831 A1, IPC: B22D 17/30. Anm.: InterGuss GieBereipro-
dukte GmbH, Bad Windsheim, DE. GieBvorrichtung fiir eine Vakuumdruck-
gussanlage, Vakuumdruckgussanlage und Verfahren zum Betreiben der Va-
kuumdruckgussanlage. Pub.: 20.03.2025

Werkstoffe

EP 4516952 A1,IPC: C22C 21/00. Anm.: Nippon Light Metal Company Ltd.,
Tokyo, JP. Al-Mg-Si-Ni-Legierung und Al-Mg-Si-Ni-Legierungsmaterial. Pub.:
05.03.2025

EP 4519475 A1, IPC: C22C 21/02. Anm.: Norsk Hydro ASA, Oslo, NO. Al-
SiMgX-Vorlegierung und Verwendung der Vorlegierung zur Herstellung einer
Aluminiumlegierung. Pub.: 12.03.2025

EP 4519476 A1, IPC: C22C 45/10. Anm.: Vulkam, Giéres, FR. Metallische
Gléser aus einer Zr-CuAl-Ti-Nb enthaltenden Legierung. Pub.: 12.03.2025

EP 4524274 A1, |PC: C22C 21/00. Anm.: UACJ Corporation, Tokyo, JP. Ein-
schichtiges Aluminiumlegierungsmaterial zum Loten, Verfahren zur Herstel-
lung davon, Aluminiumstruktur und Warmetauscher. Pub.: 19.03.2025

EP 4524275 A1, IPC: C22C 21/02. Anm.: CITIC Dicastal Co. Ltd., Qinhu-
angdao, CN; CITIC Ltd., Qinhuangdao, CN. Hochfeste und hochzédhe Alumi-
niumdruckgusslegierung und Herstellungsverfahren dafiir und Verwendung
davon. Pub.: 19.03.2025

EP 4524276 A1, IPC: C22C 28/00. Anm.: Yunnan Zhongxuan Liquid Metal
Technology Co. Ltd, Qujing, CN. Metallstrukturelement zur Verwendung in
Zusammenarbeit mit fliissigem Metall auf Galliumbasis, Herstellungsverfah-
ren dafiir und Anwendung davon. Pub.: 19.03.2025

EP 4526488 A1 (WO 2023/220830), IPC: C22C 21/08. Anm.: Rio Tinto
Alcan International Ltd., Montréal, CA. Aluminiumlegierung mit verbesserter
Festigkeit und Duktilitat. Pub.: 26.03.2025

EP 4526489 A1 (WO 2023/220832), IPC: C22C 21/08. Anm.: Rio Tinto
Alcan International Ltd., Montréal, CA. Aluminiumlegierung mit verbesserter
Festigkeit und Duktilitat. Pub.: 26.03.2025

EP 4527961 A1, IPC: C22C 21/00. Anm.: Jiangsu Zhongtian Technology
Co. Ltd., Nantong, CN; Shanghai Zhongtian Aluminum Wire Co. Ltd., Shang-
hai, CN. Kostengiinstiges und leistungsstarkes Aluminiumlegierungsmono-
filament und Herstellungsverfahren dafiir. Pub.: 26.03.2025

DE 10 2024 125 525 A1, IPC: C22C 21/06. Anm.: Ford Global Technolo-
gies, LLC, Dearborn, MI, US; The University of Melbourne, Melbourne, AU;
The University of Western Australia, Crawley, AU. Flissigphasengesinterte
Aluminiumlegierung fir Binder Jetting. Pub.: 13.03.2025

DE 10 2024 125837 A1,IPC: C22C 21/10. Anm.: Helmholtz-Zentrum Ber-
lin fir Materialien und Energie GmbH, Berlin, DE. Aluminiumlegierung mit
Zink und daraus hergestelltem Metallschaum. Pub.: 13.03.2025

Qualitatsprifung, Messtechnik

EP 4515224 A1 (WO 2023/209111), IPC: GO1N 29/04. Anm.: Commis-
sariat a I'Energie Atomique et aux Energies Alternatives, Paris, FR. Verfahren
und System zur Erkennung einer oder mehrerer Anomalien in einer Struktur.
Pub.: 05.03.2025

EP 4517311 A1,IPC: GO1N 23/04. Anm.: FEI Company, Hillsboro, OR, US.
Differentialphasenkontrastmikroanalyse unter Verwendung von Energiever-
lustspektrometern. Pub.: 05.03.2025

EP 4519658 A1, IPC: GO1N 23/2273. Anm.: SPECS Surface Nano Analysis
GmbH, Berlin, DE. Zerstérungsfreies zuverldssiges Bestimmen von Proben-
parameterwerten. Pub.: 12.03.2025

EP 4522982 A1 (WO 2023/217929), IPC: GO1N 23/046. Anm.: Centre
National de la Recherche Scientifique, Paris, FR; Safran, Paris, FR; Ecole
Normale Supérieure Paris-Saclay, Gif-sur-Yvette, FR. Verfahren, System und
Computerprogramm zur Réntgeninspektion eines Teils. Pub.: 19.03.2025

EP 4522983 A1 (WO 2023/220042), IPC: GO1N 29/24. Anm.: BFLY Ope-
rations Inc., Burlington, MA, US. Akustische Fenster mit begrenzter Schall-
dampfung fir Ultraschallsonden. Pub.: 19.03.2025

EP 4524555 A2, IPC: GO1N 23/20016. Anm.: Malvern Panalytical B.V., Al-
melo, NL. Vorrichtung und Verfahren zur Rontgenanalyse mit hybrider Steu-
erung der Strahldivergenz. Pub.: 19.03.2025

EP 4526667 A1 (WO 2023/222874), IPC: GO1N 23/205. Anm.: Fraunho-
fer-Gesellschaft zur Férderung der angewandten Forschung e.V., Minchen,
DE; Friedrich-Schiller-Universitét Jena, Jena, DE. Ptychographisches Bildge-
bungsverfahren und -system. Pub.: 26.03.2025

EP 4526673 A1 (WO 2023/225126), IPC: GO1N 29/34. Anm.: Verasonics
Inc., Kirkland, WA, US. Ultraschallsender mit geringer Verzerrung und gleich-
zeitigem Empfang. Pub.: 26.03.2025

EP 4528256 A1, IPC: GOTN 23/041. Anm.: Shimadzu Corporation, Kyoto,
Kyoto, JP. Rontgenphasenbildgebungsvorrichtung, Rontgenbildverarbeitungs-
vorrichtung, Rdntgenbildverarbeitungsverfahren und Korrekturkurvenerzeu-
gungsverfahren. Pub.: 26.03.2025

EP 4528257 A1,|PC: GO1N 23/04 1. Anm.: FEl Company, Hillsboro, OR, US.
Blankerverstérkte Moiré-Bildgebung. Pub.: 26.03.2025

DE 10 2023 124 677 A1, IPC: GO1N 23/044. Anm.: Bayerische Motoren
Werke AG, Miinchen, DE. System und Verfahren zum computerlaminographi-
schen Untersuchen eines Energiespeichers fiir ein Kraftfahrzeug. Pub.:
13.03.2025

DE 102024123821 A1, IPC: GO1N 23/207. Anm.: Rigaku Corporation, To-
kio, JP. Korrekturvorrichtung, Korrekturverfahren und Korrekturprogramm.
Pub.: 20.03.2025

DE 102024202437 A1,IPC: GO1N 23/20008. Anm.: Carl Zeiss SMT GmbH,
Oberkochen, DE. Verfahren zum Vermessen eines beschichteten Substrats.

Pub.: 20.03.2025

Oberflaichenbehandlung, SchweiBen, Léten

EP 4516439 A1, IPC: B23K 1/08. Anm.: Siemens AG, Miinchen, DE. Ver-
fahren zum Bewerten eines Létprozesses in einer Létanlage fiir Flissiglot
mittels einer Uberwachungsvorrichtung, Computerprogrammprodukt, com-
puterlesbares Speichermedium sowie Uberwachungsvorrichtung. Pub.:
05.03.2025

Der vollstandige Patentservice wird an alle Firmenmitglieder im
BDG verschickt.
Einzelanforderungen via E-Mail an kristina.krueger@bdguss.de
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Kl im Vertrieb

Eine Anleitung fiir Unternehmer zur Opti-
mierung ihrer B2B-Geschéftsprozesse

Stephan Heinrich, Wiley-VCH GmbH, Weinheim, 1. Auflage Mérz
2025, 304 Seiten, Print ISBN 978-3-527-51220-1: 29,99 EUR;
MOBI ISBN 3527512209, E-PUB ISBN 978-3-527-85209-3: je
26,99 EUR

Stellen Sie sich vor, Sie hatten eine ganze Halle voller williger,
intelligenter Mitarbeiter, die fast kostenlos fiir Sie arbeiten wol-
len. Diese Mitarbeiter haben Zugriff auf das gesamte Wissen
der Welt, verstehen jede Sprache, lernen kontinuierlich dazu
und haben keine eigenen Interessen. Das Einzige, was Sie tun
miissen, ist zu lernen, wie Sie diese geballte Kraft sinnvoll in-
struieren und in die Wertschépfung lhres Unternehmens ein-
binden.

Der wahre Produktivitatsschub entsteht, wenn Kl mit Pro-
zessautomatisierung kombiniert wird. Unternehmen missen
verstehen, wie Kl funktioniert und wie sie in bestehende Pro-
zesse integriert werden kann, um fundierte Entscheidungen zu
treffen. Anhand von erprobten Anwendungsbeispielen und Fall-
studien zeigt Stephan Heinrich konkrete Schritte, um die Effi-
zienz und Effektivitat lhrer Geschéaftsprozesse zu steigern.

DIN-Taschenbuch 405
Stahl und Eisen Giitenormen 5

Nichtrostende und andere hochlegierte
Stahle

Herausgeber: DIN Media GmbH, Berlin; 7. Aktualisierte Auflage
November 2024, 680 Seiten; Print ISBN 978-3-410- 31038-9:
231 EUR (inklusive Zugriff (iber die Online-Bibliothek); E-Book
ISBN 978-3-410- 31039-6: 231 EUR (Kombibestellung Buch und
E-Book: 300,30 EUR).

Das Taschenbuch 405 bietet Herstellerbetrieben von Stahl-und
Eisenerzeugnissen, GieBereien, Werkstoffkundigen, Stahlbau-
firmen und Sachversténdigen eine kompakte Zusammenfas-
sung der wichtigsten Normen zu nichtrostenden und hochle-
gierten Stahlen. Ob bei der Auswahl des richtigen Materials
oder der Einhaltung technischer Spezifikationen, dieses Nor-
menkompendium dient als hilfreiches Nachschlagewerk fir den
Arbeitsalltag. Das ausfiihrliche Stichwortverzeichnis ermdglicht
dabei das schnelle Auffinden von speziellen Themen. Diese 7.
Auflage enthalt 8 Uberarbeitete Normen:
> DINEN 10088-1: Das Verzeichnis der nichtrostenden Stah-
le wurde erweitert um eine ganze Reihe neuer austeniti-
scher, austenitisch-ferritischer, ferritischer und martensiti-
scher Stéhle; vorhandene Zusammensetzungen wurden ak-
tualisiert und andere Stéhle geldscht,
> DIN EN 10095: bei den hitzebestandigen Stahlen und Ni-
ckellegierungen fanden etliche wichtige Ersetzungen statt,
> DIN EN 10283: korrosionsbestéandiger Stahlguss,
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STEPHAN HEINRICH

KI IM
VERTRIEB

EINE ANLEITUNG FUR UNTERNEHMER ZUR
OPTIMIERUNG IHRER B2B-GESCHAFTSPROZESSE

Bezugshinweis:
www.wiley-vch.de sowie im Buchhandel

Stahl und Eisen
Giitenormen 5

Nichtrostende und andere
hochlegierte Stahle

DIN [T

Bezugshinweis:
www.esv.info sowie im Buchhandel

> DINENISO 5832-1: die Norm zu metallischen Werkstoffen
fur Implantate erhielt eine Reihe neuer und aktualisierter
Anforderungen,

> Weitere, kleinere Anderungen gab es an DIN EN 10088-3,
DIN EN 10263-5, DIN EN ISO 7153-1 und DIN EN 10250-4
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Krapohl-Wirth

P e

Krapohl-Wirth ist das filhrende internationale Beratungsunter-
nehmen der GielRerei-Branche, in Europa, Asien und Afrika mit den
Schwerpunkten GieRen und Bearbeitung. Unser Know-how zieht
sich u. a. entlang der Wertschopfungskette vom Rohstoff bis zum
Fertigprodukt in den Bereichen Innovationen, Technologie, Infra-
struktur, technische Herstellverfahren, Produkte, Metallurgie,
Qualitat, Ausschussreduzierung, Architektur, Betriebswirtschaft,
Interim Mandate, Projekt Management, Umsetzungsbegleitung,
Sanierungen, Schaffung von Problemlésungen, Markt und Strate-
gie, Gestaltung und Durchfiihrung von M&A-Prozessen.

Wir garantieren hochste Qualitat, entwickeln und realisieren ge-
meinsam mit unseren weltweiten Kunden innovative Losungen

mit dem Ziel, die hohen Erwartungen unserer Kunden zu tber-

WIR SUCHEN:

Stellenausschreibung

treffen. So entwickeln unsere high-professional Projektteams
neue Produkte, neue GielRereien und Marktstrategien, begleiten
unsere Kunden bei Realisierungen, im Shopfloor oder als Interim
Manager und unterstiitzen bei der Umsetzung innovativer Kos-
tensenkungs- und Produktivitatssteigerungsprogramme.

Aktuell suchen wir fiir unseren Kunden einen Magnesium-Alu-
minium-Druckgussprofi, mit mindestens 2-3 Jahren operativer
Industriepraxis, gerne aus der zweiten Reihe mit der Ambition die
Verantwortlichkeiten zu erhéhen und gestalterisch tatig zu wer-
den. Sie haben lhre Ausbildung zum GieRereimeister, -ingenieur
oder im Rahmen eines Masterstudiums erfolgreich beendet, dann
sind Sie unsere ideale Besetzung.

TECHNISCHE GIESSEREILEITUNG (M/W /D)

mit dem Ziel, mittelfristig die Werksleitung zu tibernehmen.

DAS BRINGEN SIE MIT

» Erfahrung im Magnesium-Aluminium-Druckguss

= Sicherer Umgang mit vollautomatisierten Druckgusszellen
= Erste Kenntnisse in CNC-Technik und Automatisierung

= Bereitschaft und Fahigkeit, bis zu 120 Mitarbeiter zu fiihren
» Erfolgs- und ergebnisorientierter Flihrungsstil

DAS BIETEN WIR

= Anspruchsvolle Fiihrungsaufgabe in Nordbayern

» Attraktive Vergiitung und iibliche Sozialleistungen
» Arbeiten in einem flihrenden Familienunternehmen
» Uber 40 internationale Standorte

= Ausgepragte analytische und konzeptionelle Fahigkeiten

= Fachwissen gepaart mit Hands-on-Mentalitat und Integritat
» Souverdnes Auftreten im Board Room und auf dem Shopfloor
» Mindestens eine Fremdsprache

= Gute PC-Anwenderkenntnisse

IHRE AUSSAGEKRAFTIGE BEWERBUNG AN:

Gerne richten Sie |hre digitale Bewerbung zu Handen
Herrn Dipl.-Ing. MBA Andreas Sindel

E-Mail: andreas.sindel@kwcg.de

GIESSEREI 112 05/2025

85




SERVICE | VDG INTERN

Geburtstage im Juni 2025

Krapoh!-Wirihi

vdg

Lizenziert fir DVS Media GmbH (53110151) - 24.07.2026

Verein Deutscher Giessereifachleute

1. Juni

14. Juni

N i,
fa

gratuliert allen zum Geburtstag

29. Juni

Bernhard Thurnherr,
Dipl.-Ing.
HinterbirchstraBe 11,
8180 Biilach, Schweiz
65 Jahre

7. Juni

Horst Herbst,
Dipl.-Ing.
Bahnhofstrae 34,
6116 Weer, Osterreich
65 Jahre

9. Juni

Knut Friedrich
Holzgrundweg 6,
34396 Liebenau
50 Jahre

11. Juni

Jorg Freyer, Dipl.-Ing.
RodelandstraBe 6,
04159 Leipzig

60 Jahre

23. Juni

Jurgen Gobrecht,
Prof. Dr.-Ing.
Karl-Brand-StraBe 74,
97422 Schweinfurt
85 Jahre

23. Juni

Helmut KeBler,

Ing. (grad.)
LangenackerstraBe 46,
50389 Wesseling

90 Jahre

27. Juni

Wolfgang Fuchs,
Dipl.-Ing.
Klingenbrunnen 2/1,
73342 Bad Ditzenbach
60 Jahre

Ralf Ignaszak,
Dipl.-Ing. (FH)
Timsmannweg 4,
46395 Bocholt
60 Jahre

Mathias Gruber,
MichaelstraBe 49,
48734 Reken

60 Jahre

Jens Spangenberg,
Dipl.-Ing.
Henning-von-Tresckow-
Weg 4,

21684 Stade

60 Jahre

Joachim Rogalski,
Dipl.-Ing.
ChristophstraBe 16,
74177 Bad Friedrichshall
65 Jahre

Heinz Buchholz,
Dipl.-Ing.
Hochemmericher Str. 187,
47441 Moers

85 Jahre

Den Mitgliedern auch
an dieser Stelle ein
herzliches Gliickauf!

D Die Informationen auf dieser Seite werden uns vom Verein Deutscher Giessereifachleute (VDG) zur Verfiigung gestellt. Aufgrund
von unvermeidbaren Verzégerungen in der Informationsiibermittlung sowie zwischen Redaktionsschluss und Gliltigkeit jeder
Ausgabe kdnnen wir trotz sorgféltiger Arbeitsweise Fehler nicht ausschlieBen. Wir wissen jedoch um die groBe emotionale
Bedeutung der Geburtstage fiir die VDG-Community und haben uns deswegen entschlossen, die Geburtstagsseite an dieser
Stelle auch weiterhin exklusiv zu verdffentlichen.
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Das HDGI trauert um Ralf Gorski

Wir trauern um Ralf Gorski. Er ist am friihen 22. Marz 2025 im
Alter von 61 Jahren plétzlich und unerwartet verstorben und
hinterlasst Frau und Tochter.

Nach der Ausbildung arbeitete Ralf Gorski als Industriemeis-
ter und technischer Betriebswirt, seit 1992 in der GieBerei-In-
dustrie. Im Deutschen GieBereiverband (DGV) war er ab 1996
als Leiter der Fachberatung Betriebswirtschaft und als Ge-
schéftsflihrer des Landesverbands NRW tétig. Seit dieser Zeit
war er auch VDG-Mitglied.

Ralf Gorski zeichnete neben seinem breiten Wissen eine gro-
Be Neugierde sowie ein unbandiges Streben aus, seine Aufga-
ben zum Erfolg zu filhren und jederzeit zuséatzliche Verantwor-
tung zu Ubernehmen. So zog es ihn friih von der Beratung zur
Umsetzung seiner umfangreichen Kenntnisse in die Praxis. Ralf
Gorski wollte proaktiv gestalten. Zunéchst erfolgreich als Pro-
jektleiter bei der GieBerei Heunisch in Bad Windsheim, spéter
mit groBem Geschick als Geschéftsfiihrer bei Gontermann-Pei-
pers in Siegen und der C. Grossmann in Solingen. Im interna-
tionalen Umfeld war er u.a. als Technical Director bei der Uni-
ted Cast Bar Group tatig.

2018 griindete er sein eigenes Beratungsbiiro, gleichzeitig
kehrte er zu alter Wirkungsstatte in den Verband zurlick. Als
Geschéftsfiihrer der BDG-Service GmbH fiihrte er diese wirt-
schaftlich wieder zum Erfolg. Dariiber hinaus realisierte er die
Integration der VDG-Akademie in die BDG-Service GmbH, be-
vor er sich im Verlaufe des Jahres 2024 wieder vornehmlich um
die weiteren Projekte seines Beratungsbiiros kiimmerte. Wir
sind ihm zu groBem Dank verpflichtet.

Ralf Gorski war ein ausgezeichneter Fachmann, der es ver-
stand, motivierend mit seinen Mitarbeitern und Geschaftspart-
nern zu arbeiten. Sein wertvoller Rat wurde oft und gerne ge-
fragt und so wurde er auch zum Mentor fiir viele junge Kolle-
ginnen und Kollegen, gerade im BDG. Mit seiner positiven
Ausstrahlung brachte er viel Menschlichkeit ein. Er wurde vie-
len, die ihn kennenlernen durften, zum Freund.

Wir vermissen ihn schmerzlich und werden ihm ein ehrendes
Andenken bewahren.

Die Kolleginnen und Kollegen
von BDG, BDG Service GmbH und VDG Akademie

INSERENTENVERZEICHNIS

A-G
AAGM Aalener GieBereimaschinen GmbH,

Bopfingen us, 47
ABP Induction Systems GmbH, Dortmund 33
AGK Hochleistungswerkstoffe GmbH, Dortmund 63
BUCHEN UmweltService GmbH, Koin 49
CS Additive GmbH, Briiggen 12
DRUSTVO LIVARJEV SLOVENIJE Slovenian

Foundrymen Society, Ljubljana/Slowenien 43
James Durrans GmbH, Willich 12
Maschinenfabrik Gustav Eirich GmbH & Co. KG,

Hardheim 11
FAT Forder- und Anlagentechnik GmbH,

Niederfischbach 13
A. Fengler Hermann Uhlmann Maschinen

u. Waagenbau GmbH, Wernigerode 47
Geiger + Co. Schmierstoff-Chemie GmbH,

Heilbronn 15
GEMCO Engineers B.V., EB Son/Niederlande 92
GTP Schéfer Giesstechnische Produkte GmbH,

Grevenbroich 17
H-K
haspa GmbH, Ittlingen 23
Hiittenes-Albertus Chemische Werke GmbH,

Disseldorf Titel
interVIB GmbH, Greven 56
IROPA Elektrotechnik GmbH, Bottrop 53
Jung Instruments GmbH, Viersen 64
OTTO JUNKER GmbH, Simmerath 35
Helmut Klumpf Technische Chemie KG, Herten 43
Krapohl-Wirth Foundry Consulting GmbH,

Adelsried/Augsburg 85, 86
L-Z
L.& F. Peters GmbH, Eschweiler 14
MAGMA GieBereitechnologie GmbH, Aachen 45
Quarzwerk Marx AG, Brake 39
Rudolf Uhlen GmbH, Haan 49
Savelli Technologies s.r.l.,

Rodengo Saiano/Italien uz
SUS Nell GmbH, Oberhausen 73
VELCO GmbH, Velbert 21
Foseco, Vesuvius GmbH, Borken U4, 5,78
Heinrich Wagner Sinto Maschinenfabrik GmbH,

Bad Laasphe 9
Gerhard Warning GmbH, Bielefeld 69
Zalewa Tec GbR, GroBschirma 8

Kontakt:

E-Mail:

Tel.: +49 (0) 211/1591-142,

markus.winterhalter@dvs-media.info

GIESSEREI 112

05/2025
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Veranstaltungen im Jahr 2025

28.-29.05.2025 Aluminum USA
Nashville, TN, USA, Info: www.aluminum-us.com

03.-04.06.2025 13. VDI-Tagung GieBtechnik im Antrieb
Frankfurt am Main, Info: www.vdi-wissensforum.de

02.-06.06.2025 Steels in Cars and Trucks
Mainz, Info: www.sct-2025.com

12.-13.06.2025 Deutscher GieBereitag 2025
Aachen, Info: www.giessereitag.de

17.-18.09.2025 67. International Colloquium on Refractories
Aachen, Info: www.ecref.eu/de/icr

23.-24.09.2025 5. Aachener Ofenbau- & Thermoprozess-Kolloquium
Aachen, Info: www.aotk.rwth-aachen.de

07.-09.10.2025 parts2clean
Stuttgart, Info: www.parts2clean.de

23.-24.10.2025 34. Ledebur-Kolloquium
Freiberg, www.giessereiinstitut-tubaf.de

12.-13.11.2025 Parts Finishing
Karlsruhe, www.parts-finishing.de

18.-21.11.2025 Formnext
Frankfurt am Main, www.formnext.mesago.com

13.-15.01.2026 Euroguss
Niirnberg, www.euroguss.de

06.-08.10.2026 Aluminium 2026
Diisseldorf, www.euroguss.de

21.-25.06.2027 GIFA 2027 - Bright World of Metals
Diisseldorf, www.gifa.de

Anderungen von Inhalten, Terminen und Durchfiihrungsorten vorbehalten!

Veranstaltungsprogramm der VDG-Akademie

04.-05.06.2025 Grundlagen und Praxis der Sandaufbereitung und
-steuerung von tongebundenen Formstoffen, Diisseldorf

23.-24.06.2025 Transformation in GieBereien - Mit dem Carbon-
Footprint-Tool FRED zur CO2-Bilanzierung, Diisseldorf

01.07.2025 Kl im GroBserienprozess - Praxisanwendungen in der
GieBerei, Diisseldorf

27.08.-29.08.2025 Grundlagen der GieBereitechnik fiir Eisen- und
Stahiguss

08.09.-09.09.2025 9. Meister-Forum GieBerei 2025,
Kaiserslautern

23.09.-24.09.2025 Fortbildungslehrgang fiir Immissionsschutz-
beauftragte in GieBereien, Diisseldorf

23.09.2025 Leichtmetall-Druckguss - Expertenwissen in der
Praxis, NuBloch

23.VDG-ZUSATZSTUDIUM GIESSEREITECHNIK 2025/2026

Das VDG-Zusatzstudium wendet sich mit einem modular aufge-
bauten Studienangebot an Interessenten, die in der GieBerei-
Industrie tatig sind oder sein wollen und vertieftes Wissen tiber
die gieBereitechnischen Prozesse erwerben mochten. So erhal-
ten Fiihrungskrafte eine hohere berufliche Kompetenz und Sei-
teneinsteiger solide Kenntnisse Uber gieBereitechnische Prob-
lemstellungen. Es wird mit einer schriftlichen Prifung, einer
schriftlichen Ausarbeitung und einem Kolloquium abgeschlossen.

Das VDG-Zusatzstudium GieBereitechnik hat einen Umfang
von sechs Wochen, die sich auf ein Grundmodul und fiinf Mo-
dule Gber einen Zeitraum von mehr als einem Jahr verteilen.
Zum Abschluss des Grundmoduls muss eine schriftliche Prii-
fung abgelegt werden. Nur eine bestandene Priifung berechtigt
zur Teilnahme an den Modulen 1 - 5. Die Termine sind:

88 GIESSEREI 112  05/2025

25.09.2025 VSME - Wie und warum sich Nachhaltigkeitsberichter-
stattungen fiir GieBereien lohnen, Webinar

27.11.2025 Bauteile gussgerecht konstruieren, NuBloch

27.-28.11.2025 Energieeffizienz in EisengieBereien - Schliissel zur
Dekarbonisierung, Bielefeld

27.-28.11.2025 Energieeffizienz in EisengieBereien - Schliissel zur
Dekarbonisierung, Bielefeld

01.12.-02.12.2025 Formstoffbedingte Gussfehler, Diisseldorf

02.12.-04.12.2025 Leichtmetall-Druckguss - Basiswissen fiir Gie-
Bereimitarbeiter, NuB/och

08.12.2025 Herstellung und Anwendung von Stahlguss, Diisseldorf

Anderungen von Inhalten, Terminen und Durchfiihrungsorten vorbehalten!
Aktuelle Informationen auch unter www.vdg-akademie.de.

Grundmodul: 21.-25.07.2025, RWTH Aachen

Modul 1: 08.-12.09.2025, RWTH Aachen

Modul 2: 26.-30.01.2026, Hochschule Aalen

Modul 3: 16.-20.03.2026, Bergakademie Freiberg
Modul 4: 21.-25.09.2026, TU Clausthal-Zellerfeld
Modul 5: 16.-20.11.2026, VDG-Akademie Disseldorf

Anmeldeschluss: 27.06.2025

Weitere Informationen
www.vdg-akademie.de /vdg-zusatzstudium

Anderungen von Inhalten, Terminen und Durchfiihrungsorten
vorbehalten!
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13. VDI-Fachtagung
Giel3technik im Antrieb

Frankfurt am Main, 03. und 04. Juni 2025, Programm

DIENSTAG, 03. JUNI 2025

08.00 Registrierung

09.00 BegriiBung und Eréffnung
Dr.-Ing. G6tz C. Hartmann, Aachen

KEYNOTES: QUO VADIS
Moderation: Dipl.-Ing. Armin Pelzer, Audi AG, Ingolstadt

09.15 Die Komplexitat der Pkw-Transformation - Reflexi-
on und Ausblick entlang technisch, physikalischer
Leitplanken
Dipl.-Ing. Dipl.-Kfm. Jens Kiihimeyer, Project Manager
Strategy Powertrain, Domenic Becker M. Sc., Entwick-
lung Powertrain Architecture, Audi AG, Ingolstadt

09:40 Potenziale regenerativer Kraftstoffe zur Erreichung

von Klimazielen im Verkehr

Prof. Dr. Thomas Gerbe, Unterabteilungsleiter Energie-

trager, EAAV, Dipl.-Ing. Max Schittenhelm, Volkswagen

AG, Wolfsburg

10.05 Market Outlook for Castings in Drive Components

Isabelle Kraft, Engagement Manager Automotive, Grup-

penleitung, Ducker Research Europe GmbH, Berlin

10.30 Kaffeepause mit Besuch der Fachausstellung

CARBON FOOTPRINT IN DER ANLAGEN- UND
WERKSTOFFTECHNIK

Moderation: Dipl.-Ing. Ralf Marquard, Marquard Consulting,
Neunkirchen-Seelscheid

11.15 High-performance sustainable with low carbon foot-
print alloys for casting production in Powertrain
Applications
Ruggero Zambelli, Technical Diploma, Head oft he Qu
lity Department, Alloys Department & Process Manager,
Raffmetal S.p.a, Casto, Italien

11.40 Al-Gusslegierungen auf dem Weg zu Net-Zero CO,

Dipl.-Ing. Leonhard Heusler, Technical Support Manager

Foundry Alloys, Metal Markets, Hydro Aluminium

Deutschland GmbH, Bonn

12.05 Fritz Winter auf dem Weg zur CO,-neutralen Eisen-

gieBerei - ecoMelting: MaBnahmen zur Dekarboni-

sierung

Dipl.-Ing. Markus Semmler, Fritz Winter EisengieBerei

GmbH & Co. KG, Stadtallendorf

12.30 Mittagspause mit Besuch der Fachausstellung

GESTALTUNG UND KUHLUNG VON ANTRIEBSSYSTEMEN
Moderation: Dr.-Ing. Achim Egner-Walter, Martinrea Honsel
Germany GmbH, Meschede

14.00 Leichtbau von elektrischen Antrieben - modular
und hochintegriert
Gernot Fuckar, Wilhelm Vallant, Wolfgang Schéffmann,
AVL List GmbH, Graz, Osterreich
14.25 Herstellung medienfiihrender Kanéle fiir Leistungs-
elektronikgehause direkt im Druckgussprozess mit
Relevanz Warmetausch
Dipl.-Ing. Marcel Op de Laak, Geschéftsfiihrung, Ent-
wicklung und Vertrieb TiK-Technologie in Kunststoff
GmbH, Teningen, Franz Krall, MAGIT Vertrieb, TiK-Tech-
nologie in Kunststoff GmbH, Bad Ischl, Osterreich
14.50 Performant: Serienherstellung eines vollintegrier-
ten Elektromotorengehduses im Kernpaketverfah-
ren
Dr. Gerald Klaus, PDC Manager CPS, Nemak Dillingen
GmbH, Dillingen, Dr. Daniel Doérr, Werksleiter, Nemak
Dillingen Casting GmbH & Co. KG, Dr. Dirk Schnubel,
R&D Manager Europe & Asia, Nemak Europe, Dillingen
15.15 How casting design and development supports
McLaren’s mission: The Future of Performance
James Simmonds, Principal Engineer, Powertrain-Engi-
nes, McLaren Automotive, Woking, United Kingdom

15.40 Kaffeepause mit Besuch der Fachausstellung

AKTUELLE TRENDS: WASSERSTOFF-VERBRENNER
Moderation: Prof. Dr.-Ing. Hermann Rottengruber,
Otto-von-Guericke-Universitat Magdeburg

16.30 Nutzung von Wasserstoff und Wasserstoffderivaten
im Antriebsstrang
Dipl.-Ing. Hauke Sétje, Vorstandsvorsitzender, Wasser-
stoff- und Brennstoffzellen-Initiative Hessen e. V., GroB-
Gerau
16.55 H_ -Motorentechnik, mit Schwerpunkt auf Mixing
und Combustion
Dr. Avnish Dhongde, FEV Group GmbH, Aachen
17.20 Heavy Duty-Motoren fiir den Wasserstoffbetrieb -
Anforderungen an Motorarchitektur und Lésungs-
ansétze aus der GieBtechnik
Wilhelm Steinberg, Thomas von Reth, Fritz Winter Ei-
sengieBerei GmbH & Co. KG, Stadtallendorf, Dipl.-Ing.
(FH) Jurgen Gelter, Lead Engineer Commercial Engine,
Anton Arnberger, AVL List GmbH, Graz, Osterreich
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Ende des 1. Veranstaltungstages

Get-together im VDI-Wissensforum

MITTWOCH, 04. JUNI 2025

NEUE

ENTWICKLUNGEN IM BEREICH GIESSTECHNIK UND

WERKSTOFFE

Moderation: Dr.-Ing. Heinrich Fuchs, Martinrea Honsel Germa-
ny GmbH, Meschede, Dr.-Ing. Andreas Hennings, Nemak S.A.B.
de C.V,, Garcia, Mexiko

09:00

09:25

09:50

10:15

11:00

Vorhersage lokaler mechanischer Kennwerte fiir
zuverlassiges Gussdesign und Produktion im Druck-
guss mittels wahrscheinlichkeitsbasierter Eigen-
schaftsmodellierung

Dr.-Ing. Horst Bramann, Business Development and Ac-
count Management, Team Leader Non-Ferrous Appli-
cation, V. Gliick Nardi, J. Thorborg, J. C. Sturm, MAGMA
GieBereitechnologie GmbH, Aachen

GroBeneinfliisse bei Gusseisen mit Lamellengrafit
und deren Auswirkungen auf die Gestaltung der
Bauteilzuverlassigkeit

Dr.-Ing. Christoph Bleicher, Bereichsleiter Betriebsfes-
tigkeit, Fraunhofer-Institut flir Betriebsfestigkeit und
Systemzuverldssigkeit LBF, Darmstadt

Ausferritisches Gusseisen mit Lamellengraphit fiir
Hochleistungsmotoren - Austempered Grey Iron
(AGI)

Dipl.-Ing. Matthias Warkentin, Vorausentwicklung Leiter,
Produkt- und Modellplanung, Eisenwerk Brihl GmbH,
Briihl; Marco Zotto, Zanardi Fonderie S.p.A, Technical
Area Manager, Minerbe, Italien

Kaffeepause mit Besuch der Fachausstellung

Die Technik von GroBmotoren - eine Herausforde-
rung fiir Entwickler und GieBer gleichermaBen

Dipl.-Ing. Maximilian Bierl, Program Manager Large Bo-
re Engines, FEV Europe GmbH Aachen, Dipl.-Ing. Marco
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Nagler, Leiter GieBerei, MAN Energy Solutions SE, Augs-
burg

AUSFUHRUNG VON ELEKTRIFIZIERTEN ANTRIEBEN
Moderation: Dipl.-Ing. Matthias Warkentin, Eisenwerk Brihl
GmbH, Brihl, Dr.-Ing. Sven Ropke, Volkswagen AG, Wolfsburg

11:25

11:50

12:15

13:30

13:55

14:20

14:45

15:00

Der PPE-Antriebsbaukasten
Dr.-Ing. Florian Bittner, Entwicklungsingenieur, Audi AG,
Ingolstadt

Revuelto, a revolution for Lamborghini

Ing. M. Sc. Maicol Gentili, Head of Vehicle Application &
Controls, Automobili Lamborghini S.p.A., Sant‘Agata
Bolognese, Italy

Mittagspause mit Besuch der Fachausstellung

Ultrahochfeste Schrauben: Effiziente und sichere
Verbindungstechnik unter extremen Belastungen
und dadurch entstehende

Anforderungen und Chancen beziiglich der ver-
schraubten Gussteile

Dipl.-Ing. Mario Braun, Vice President Business Deve-
lopment & Innovation, KAMAX Automotive GmbH, Hom-
berg/Ohm

Hybrid-Antriebstechnologien bei Volkswagen
Dr.-Ing. Marc Braunhardt, Leiter Baukastenentwicklun-
gen Ottomotoren, Dipl.-Ing. Nico Schreeck, Leiter Kon-
struktion heiBe Seite und Abgasnachbehandlung Otto-
motoren, Volkswagen AG, Wolfsburg

Potenziale zur CO,-, Kosten- und Gewichtsredukti-
on bei Druckgussteilen fiir den E-Antrieb

Dr.-Ing. EImar Beeh, Abteilungsleiter Werkstoff- und Ver-
fahrensanwendung, DLR-Institut fiir Fahrzeugkonzepte,
Karlsbad

Abschlussdiskussion

Ende der Veranstaltung

con
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Einladung zu den Ordentlichen Mitglieder-
versammlungen des BDG und der FVG

13. Juni 2025 in Aachen

Sehr geehrte Damen und Herren,
sehr geehrte BDG-Mitglieder,

wir freuen uns, hiermit alle Mitglieder des BDG im Auftrag
des Prasidenten, Herrn Clemens Kuipper, herzlich zur

16. Ordentlichen Mitgliederversammlung gemaR § 9 der
BDG-Satzung einzuladen.

Termin: Freitag, den 13. Juni 2025, 8:45 Uhr
Ort: Eurogress, Saal Brussel, Monheimsallee 48,
52062 Aachen

Tagesordnung:

1. BegriiRung durch den Prasidenten und Feststellung
der Beschlussfahigkeit

2. Bericht des Prasidenten

Jahresabschluss 2024

4. Entlastung des Prasidenten, der Vorstande und
der Geschaftsflihrung fiir 2024

5. Etat 2025 und Etatvorschau 2026

6. Anderung der Beitragsordnung
(Mitgliederwerbung durch Rabatte)

7. Nachwahl zu den BDG-Bereichsvorstanden

8. Termin der nachsten Sitzung

w

Teilen Sie uns bitte bis zum 8. Mai 2025 mit, ob wir mit
Ilhrer Teilnahme rechnen kénnen.

Mit Ihrer Anmeldung akzeptieren Sie den kartellrechtlichen
Leitfaden des BDG. Vorbereitende Unterlagen schicken wir
lhnen, wie Ublich, nach Anmeldung oder auf Anfrage gerne
zu.

Mit freundlichen GruRen
Clemens Kipper, Max Schumacher

bdg-Kontakt:

Rita Hebben

Telefon: (02 11) 68 71-208
E-Mail: rita.hebben@bdguss.de

FOTOS: EUROGRESS AACHEN

Sehr geehrte Damen und Herren,
sehr geehrte FVG-Mitglieder,

Wir laden Sie hiermit herzlich zur 17. Ordentlichen Mit-
gliederversammlung der Forschungsvereinigung GieRerei-
technik e.V. (FVG) ein.

Termin: Freitag, den 13. Juni 2025, gegen 9:45 Uhr
(im Anschluss an die BDG-Mitgliederversammlung)
Ort: Eurogress, Saal Brussel, Monheimsallee 48,
52062 Aachen

Tagesordnung:

1. Tatigkeitsbericht 2024

2. Jahresabschluss 2024

3. Kassenbericht

4. Etat 2025

5. Entlastung des Vorstands und der Geschaftsfihrung

Teilen Sie uns bitte bis zum 8. Mai 2025 mit, ob wir mit
lhrer Teilnahme rechnen kénnen.

Uber Ihr Kommen wiirden wir uns freuen.
Freundliche GruRe
Forschungsvereinigung GieRereitechnik e.V. FVG

Dr.-Ing. Stuart Wiesner
Vorstand

bdg-Kontakt:

Dirk Stegink

Telefon: (02 11) 68 71-245
E-Mail: fvg@bdguss.de
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VORSCHAU & IMPRESSUM

Und diese Themen gibt es in der GIESSEREI im Juni:

Megacasting-Strategien
Revolution fiir die Autoindustrie?

GroBformatiger Aluminium-Druckguss bietet weltweit groBe Marktchancen, insbe-
sondere fiir Strukturbauteile in Fahrzeugkarosserie und Batterierahmen. Getrieben
durch Leichtbau und effizientere Produktionsprozesse setzen sich diese Megacas-
tings zunehmend durch. Komplette Unterbdden, gegossen mit Anlagen bis zu
16 000 t SchlieBkraft, stehen mittlerweile auf dem Programm. Eine Marktanalyse be-
leuchtet aktuelle Strategien der Automobilhersteller. Von Sebastian Liittig

Projekt EisengieBerei: Die Hydrotec Technologies GmbH verlegt 30 % ihrer Produk-
tionskapazitaten zuriick an den norddeutschen Standort Wildeshausen. Am 16. Mai
wird dort eine der modernsten GieBereien Europas eingeweiht. Zum Schmelzen des
Eisens bei 1200 °C kommen rein elektrische Aggregate zum Einsatz. Mit ihrem regi-
onalen und klimafreundlichen Konzept sieht sich die Unternehmensfiihrung gut auf-
gestellt. Die GIESSEREI wird vor Ort sein. Von Niklas Reiprich

KI und Datenqualitéat: Kiinstliche Intelligenz (KI) veréndert die Wirtschaftswelt, in-
dem sie eine intelligentere Entscheidungsfindung und betriebliche Effizienz ermdg-
licht. Doch die Wirksamkeit von KI-Systemen héngt von der Qualitat der zugrunde lie-
genden Daten ab. Wie steht es um Compliance, Haftung, Integritat und ethische He-
rausforderungen? Von Levent Ergin

Schwingungsdampfung: Getriebe von Elektromotoren in der Fertigung laufen mit
Drehzahlen bis zu 30 000 U/min. Dadurch kénnen Aufspann-, Mess-, Priif- oder Nu-
tenplatten leicht zu Resonanzen angeregt werden. Um diesen Eigenschwingungen ent-
gegenzuwirken, werden Unterkonstruktionen oft verfiillt. Besonders eignen sich kalt-
hértende Mineralgussmassen mit hohem E-Modul. Von Bernhard Sagmeister

Zukunft im Griff
gemco.nl
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> Durchlaufwirbelmischer > Regenerierungsanlagen
fiir kaltharzgebundene Formsande > Formanlagen

Durchlaufwirbelmischer 20-60t/h | 3-10t/h
Kanguru, Doppelgelenk, stationar

Technische Daten des Durchlaufwirbelmischer

Ausfiihrung: Kanguru, Doppelgelenk, stationar

Geometrie: Wirbelmischer SiO 3,0m | Cr203 2,0m
Transportband 5,5m

Leistung: SiO2 20-60t/h | Cr203 3-10t/h

Auslaufhéhe: 2,5m

Medien: Furan (2 Komp.), 2 Sandsorten

Zubehor: Vollautom. DurchfluRregelung
Bindemittel,

Temperaturabhangige
Harterdosierung,
Dosierdruckiiberwachung Bindemittel,
Funkfernsteuerung

Gewerbehof 28

D-73441 Bopfingen
Tel.: +49 7362 956037-0
Email: info@aagm.de

Choose the Original
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Unsere Mitarbeiter schiitzen,
Unsere Zukunft starken
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