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Dieses Lehrwerk ist fiir die Srudierenden an technischen Hochschulen geeignet,
die die deutsche Sprache in ihrem lexikalischen und grammatischen Grundbestand
beherrschen, eine bestimmte Sprachfertigkeit besitzen und diese im ausgewihlten
berufsrelevanten Bereich weiterentwickeln wollen. Es kann direkt im Unterricht
oder im Selbststudium eingesetzt werden. Die Autoren haben sich das Ziel gesetzt,
die Fachkompetenzen der Studierenden durch die kommunikative Sprachkompe-
tenz zu entwickeln. Sie wird in verschiedenen sprachlichen Aktivitdten aktiviert,
die Rezeption, Produktion, Interaktion und Sprachmittlung (insbesondere Uberset-
zung) umfassen.

Das vorliegende Lehrwerk ,,Innovationen im Gieflereibetrieb® richtet sich an
Studierende der Fachrichtung 150400 ,,Metallurgie* (im studienbegleitenden fach-
bezogenen Deutschunterricht), an Aspiranten der wissenschaftlichen Fachrichtung
05.16.04 ,,Gieereiproduktion® sowie an alle, die sich einen Zugang zu aktuellen
Informationen tiber technische Innovationen verschaffen mochten.
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VORWORT

Eine der prioritdren Aufgaben der heutigen Produktion ist die schnelle
betriebliche Umsetzung von technischen Neuentwicklungen bei der deut-
lichen Notwendigkeit fiir die Industrie, sich mit den Themen Energieef-
fizienz und Ressourceneinsparungen auseinanderzusetzen. Das ist nicht
zuletzt mit dem Betritt Russlands zur WTO, mit den grofen Hoffnungen
auf einen leichteren Weltmarktzugang sowie mit dem Trend zur Globali-
sierung verbunden.

Die Giepereibranche steht in diesem Zusammenhang komplexen An-
forderungen gegeniiber. Eine hohe Innovationskraft der Giepereitechnik
ist fiir den Erfolg im Wettbewerb der Verfahren wichtig.

Dies muss sich auch in der Ausbildung der Giefereiingenieure wider-
spiegeln. Erfinderlust und Forschergeist sind gerade nétig. Dazu sind die
Produktion fiir den Nachwuchs zu 6ffnen und ein lebenslanges Lernen zu
realisieren, um auf die aktuellen bildungsrelevanten Tendenzen zu reagieren.

Die Einfithrung neuer staatlicher Bildungsstandards auf allen Ebenen
der Berufsbildungssystems Russlands, Kompetenzen als Kernbereich mo-
derner Bildung sowie die

Beteiligung der Arbeitgeber und die Entwicklung der technologischen
Plattform ,,Werkstoffe und Technologien der Metallurgie» tragen dazu bei.

Deutschkenntnisse spielen eine immer grofere Rolle bei der Intensivie-
rung der wirtschaftlichen Kontakte zwischen Deutschland und Russland.
Die Fachleute der GiePereibranche miissen sich in ihrem Fach angemessen
ausdriicken koénnen.

Das vorliegende Lehrwerk ,,Innovationen im GiePereibetrieb» richtet
sich an Studierende der Fachrichtung 150400 ,,Metallurgie» im studienbe-
gleitenden fachbezogenen Deutschunterricht und kann direkt im Unterricht
oder im Selbststudium eingesetzt werden. Die Autoren haben sich das Ziel
gesetzt, die Fachkompetenzen der Studierenden durch die kommunikative
Sprachkompetenz zu entwickeln. Sie wird in verschiedenen kommunikati-
ven Sprachaktivitdten aktiviert, die Rezeption, Produktion, Interaktion und
Sprachmittlung (insbesondere Ubersetzung) umfassen, wobei jeder dieser
Typen von Aktivitdten in miindlicher oder schriftlicher Form oder in bei-
den vorkommen kann. Das Lehrwerk vermittelt die Sprachbefdhigung zur
fachlichen Wissens- und Kénnensaneignung.

Es werden verschiedene Wahlmoglichkeiten zur Forderung eines er-
folgreichen Lernens ert6ffnet. Anhand von authentischen Fachtexten aus
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der Fachzeitschrift ,,Giesserei» werden allumfassende Fertigkeiten fiir die
kommunikativ-pragmatische Verwendung der deutschen Fachsprache trai-
niert. Das Lehrwerk besteht aus acht thematisch orientierten Teilen, deren
Texte dem fachlich inhaltlichen Interesse der Studierenden dienen. Sie
konnen fiir sich wichtige Informationen den deutschen Texten entnehmen,
sie kritisch auswerten, in der Mutter- oder Fremdsprache darauf reagieren
und gegebenenfalls auf das eigene Umfeld beziehen.

Kreative Aufgaben am Ende jedes Teils férdern den Meinungsaus-
tausch und regen die Deutschlerner zu Diskussionen an. Es ist besonders
motivierend, weil die Deutschlerner nicht mit.



EINLEITUNG

Stichwort Innovation! Wir sind umgeben von Innovation. Innovati-
on steckt in vielem und bildet die Grundlage fiir fast alle Produkte bzw.
Dienstleistungen. Ohne Innovation gébe es keinen Fortschritt, keine neu-
en oder verbesserten Produkte. Innovationen sorgen als zentrales Element
einer Volkswirtschaft fiir Wirtschaftswachstum, Beschéftigung und Wohl-
stand. Zudem leisten Innovationen einen groflen Beitrag zur Sicherung der
Wettbewerbsfihigkeit. Gerade in Zeiten von ldngeren Krisen, tiefen Re-
zessionen und hoher Unsicherheit der Wirtschaftsakteure sind Kreativitit
und Innovationsgeist gefordert.

Und noch etwas: Haben Sie gewusst, dass das Jahr 2009 zum ,,Europi-
ischen Jahr der Kreativitdt und Innovation* ausgerufen wurde? Vor lauter
Krisengeschrei ist diese europdische Herausforderung an vielen vorbeige-
gangen. Bislang hat sich Deutschland im europdischen Konzert der inno-
vativen Nationen gut behaupten konnen.

Besonders gut steht die deut-
sche GieBereibranche im européi-
schen Vergleich da.

Wie es gelingen kann, hoch-
wertige, innovative Gussprodukte
bei verbesserten umweltvertragli-
cheren GieBereiprozessen herzu-
stellen, lesen Sie im diesem Buch.

Es wird ein Gesamtiiberblick
iiber die Potentiale und die Prob-
lemstellungen der GieBereitech-
nik zu Beginn des 21. Jahrhun-
derts gegeben. Kenntnisse vom
und tiber das Gielen, seine Mog-
lichkeiten und Voraussetzungen,
sind fiir (nicht nur) Produktent-
wickler, Umweltingenieure und
Betriebswirtschaftler von grof3er
Bedeutung.

Gieflereitechnik ist ein Verfah-
ren, welches mit fast unbegrenzter Freiheit das funktionsgerechte Gestal-
ten von Bauteilen aus verschiedenen Werkstoffen ermoglicht.
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TEIL 1
VORBEREITUNG
DER GIESSTECHNISCHEN FERTIGUNG

»Unsere Vision als Giefler sollte das her-
ausragende Produkt sein, welches in Design,
Eigenschaften, Preis und Zuverlissigkeit den
Industriemafistab setzt und damit dem kon-
kurrierenden Verfahren iiberlegen ist. Dem
Kunden insgesamt sollten Wettbewerbsvortei-
le geboten werden, die dessen Marktposition
deutlich verbessern. Denn Gieflen ist der ra-
tionellste Formgebungsprozess mit den inno-
vativsten Gestaltungsfreirdumen.

Unsere Mission als Giefier sollte sein,
dieses Produkt mit robusten Prozessen in
einer, auf zuverlissiger Anlagentechnik
aufbauenden, ausgewogenen Fertigungs-
kette mit prozessfihigen Betriebsmitteln
unter konsequenter Kostenfiihrerschaft
zu erzeugen. Denn Gieflen ist ein aufleror-
dentlich komplexes Fertigungsverfahren,
das nach einem hohen Maf} an Prozesssta-
bilisierung verlangt“. (Herbert Smetan)

1.1 Simulation gieflereitechnischer Prozesse —
Bestandsaufnahme und Ausblick

In den letzten beiden Jahrzehnten haben sich numerische Berechnungs-
methoden als Werkzeuge zur Prozess- und Bauteiloptimierung in der Gie-
Berei-Industrie etabliert, so dass diese aus der modernen GieBereipraxis
nicht mehr wegzudenken sind. Der Fokus der Simulation lag in ihrer An-
fangszeit noch bei der Berechnung der Formfiillung und Erstarrung von
Gussteilen sowie auf der Vorhersage einiger weiterer Phdnomene wie etwa
der lokalen Mikrostruktur auf Basis von Kriteriumsfunktionen.

Heutige Simulationstools bieten neben der Simulation des Kernprozesses
auch die Moglichkeit, vor- und nachgeschaltete Prozessschritte zu koppeln so-
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wie auch etwaige Nebenprozesse zu modellieren. Werkzeuge zur Modellierung
von Wirmebehandlungsprozessen vor allem bei Aluminium- und Gusseisen-
werkstoffen sind Stand der Technik. Auch die Modellierung des Kernschie3ens
zur Optimierung von KernschieBboxen hat Einzug in die Praxis gefunden. Im
Bereich der Design- und Topologieoptimierung von Bauteilen wird die Simu-
lation schon seit Langerem eingesetzt. Seit Kurzem stehen auch Tools zur auto-
nomen Optimierung von Lauf- und Anschnittsystemen zur Verfiigung.

Leichtbaubestrebungen im Auto-
mobilbau haben zur vermehrten Sub-
stitution von (meist umgeformten)
Strukturbauteilen aus Stahl hin zu
Gussteilen aus Leichtmetall gefiihrt.
Aufgrund ihrer Dimensionen sind
solche Bauteile besonders anfillig
fiir auftretenden Verzug durch GieB-
eigenspannungen und Warmrisse.
Dies wiederum fiihrt zum vermehrten

beispielsweise ii S Bedarf fiir die Spannungssimulation
pielsweise iiberpriifen, inwiefern . . . . .
sich der Verzug der Gussteile mit Hife 11 der GieBereibranche. Ein weiteres
kommerzieller Simulationssoftware EiﬂsatZngiCt fir die Spannungssi—
nachbilden lisst mulation ist die Identifizierung versa-
genskritischer Bereiche in Dauerfor-
men zur Optimierung der Werkzeugstandzeiten.

All diese Entwicklungen verdanken ihren noch immer anhaltenden Sie-
geszug nicht zuletzt der rasanten Entwicklungen auf dem Hardwaresektor,
die es ermdglichen, Simulationen auf sehr groBen Netzen in verniinftigen
Zeiten durchzufiihren. Diese Neuerungen erlauben es auch, immer kom-
plexere physikalische Modelle, wie z.B. lokale Werkstorfparameter oder
Bildung und Migration von Kerngasen, miteinzubezichen.

Das wohl ambitionierteste Forschungsprogramm im Hinblick auf die
nichsten Jahre und Jahrzehnte beschiftigt sich mit der Entwicklung ska-
leniibergreifender Simulation. Ziel ist es hierbei physikalische Modelle
der Vorgidnge im Werkstoff iiber mehrere Léngenskalen, beginnend beim
Atom bis hin zu den Abmessungen von Bauteilen und Werkzeugen zu ent-
wickeln. Wie lange es dauern wird, bis die Ergebnisse in der industriellen
Forschung und Entwicklung Einzug finden, ist vom jetzigen Standpunkt
aus schwer abzuschitzen, da auch externe Faktoren, wie etwa die Verfiig-
barkeit kostengtinstiger Hochleistungsrechner, miteinzubeziehen sind.

Mit einer V-Probe lisst sich

(© 2013 Giesserei-Verlag GmbH, Diisseldorf, Germany)
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1.2 AL-CAST ,,Aluminiumguss aus der Harzregion“

AL-CAST = das Biindnis von 14 Industrie-, FuE-Partnern sowie Lehranstalten
aus der Harzregion.

Die gesamte Produktentwicklungskette von Erzeugnissen mit oder aus
gegossenen Aluminiumbauteilen ist in Bild (unten) dargestellt. Dazu ge-
horen die Entwicklung neuer Aluminiumlegierungen mit anforderungs-
gerecht zugeschnittenen statischen und dynamischen Eigenschaften, die
Entwicklung innovativer GieBverfahren und Technologien, die Simula-
tion des GieBvorgangs mit Vorhersage der statischen und dynamischen
Bauteilkennwerte fiir eine Bauteil-Lebensdauerprognose, die Methoden-
entwicklung fiir eine anforderungs-, werkstoff- und fertigungsgerechte
Gussteilgestaltung zur Verkiirzung der virtuellen Produktentwicklung,
die Weiterentwicklung der generativen Dauerform-Werkzeugentwicklung
auch fiir Serienwerkzeuge sowie die objektivierte zerstorungsfreie Guss-
teilpriifung mit Riickkopplung auf den Herstellungsprozess.

Konstruktion
(inkl. Topologieoptimierung,
Festigkeitsberechnung)
1

virtuelle Bauteilentwicklung

!

Legierung*

(Sonder- und
Primérlegierungen mit erhdhten
Z3higkeit, Warmfestigkeit und

Dauerfestigkeit)

!
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Verfahren*
(Sonderverfahren fiir qualitativ
hochwertige Al-Komponenten)

l

Simulation*
(Formfiilling, Temperaturfeld,
Spannungen, Verzug, Gefiige)
Berechnung der statischen u.
dynamischen Bauteilkennwerte

!

Werkzeug*
(generative Herstellung
von Prototypen- und

Serienwerkzeugen)

l

Priifung*
(automatisiert, objektiviert)

l
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Serienanlauf

*AL-CAST-

Kerngeschiftsfelder

(© 2006 Giesserei-Verlag GmbH, Diisseldorf, Germany)

1.3 Von der Natur lernen: Kraftflussgerechte,
neuartige Gestaltung gegossener Komponenten

Die Heidenreich & Harbeck AG in Molln bei Hamburg stellt mit 180 Mitarbei-
tern gegossene Komponenten fiir den allgemeinen Maschinenbau her. Neben der
eigentlichen GiefSerei mit Modellbau, Formerei und Schmelzbetrieb unterhdlt das
Unternehmen auch einen umfangreichen Maschinenpark fiir die flexible automati-
sierte Grofiteilebearbeitung, der das Unternehmen zur einbaufertigen Herstellung

von Bauteilen mit hochsten Qualititsanspriichen befdhigt.

Bereits vor mehr als 15 Jahren wurde mit dem Auf- und Ausbau einer
eigenen Entwicklungsabteilung begonnen. Durch das Zusammenfiihren
von Expertenwissen zur Bauteilberechnung und fertigungstechnischem
Know-how unter einem Firmendach hat sich Heidenreich & Harbeck zum
Innovationspartner fiir den Maschinenbau mit einem umfangreichen Dienst-
leistungsportfolio entwickelt. Der zunehmende Auftragseingang in diesem
Bereich zeigt, dass fiir Entwicklungsdienstleistungen, bei der gleichzeitig
funktionale und wirtschaftliche Aspekte beriicksichtigt werden, ein groBer
Bedarf besteht. Das ist damit zu erkldren, dass in vielen Kundenunterneh-
men die Fertigungskenntnisse, die zur Entwicklung wirtschaftlich herstell-
barer Komponenten bendétigt werden, zunehmend zuriickgehen, wihrend
der Kostendruck aufgrund des internationalen Wettbewerbs weiter zunimmt.
Die bei vielen Produkten gleichzeitig steigenden Anforderungen hinsichtlich
Dynamik und Prizision machen zudem temporire Zugriffsmoglichkeiten
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auf Berechnungsressourcen erforderlich, tiber welche die Entwicklungsab-
teilungen der Kunden héufig nicht verfugen und deren Installation fiir ein-
zelne Projekte auch nicht wirtschaftlich wire.

Das durch die organisatorische und rdumliche Nihe von Bauteilent-
wicklung und -herstellung praktizierbare Simultaneous Engineering macht
das Mollner Unternehmen zu einer der ersten Adressen fiir die schnelle
Prototypenherstellung und die iiberlappte Nullserienfertigung bis hin zur
Fertigung mittlerer Serien grofer, einbaufertig bearbeiteter Strukturkom-
ponenten. Anderungen, die sich vor allem im Serienanlauf aufgrund von in
Montage und Inbetriebnahme gewonnenen Erkenntnissen ergeben, kénnen
mit Hilfe durchgingiger Datenmodelle zeitnah umgesetzt werden, ohne
die Lieferungen an den Kunden zu unterbrechen. Die Beféhigung des Zu-
lieferers zur Entwicklungspartnerschaft tragt so entscheidend zur Standort-
sicherung beider Partner in Zeiten von Globalisierung und sich verschér-
fendem Wettbewerb bei.

»BIOCAST*- Design

Die Natur fiihrt uns tdglich vor Augen, dass es keineswegs utopisch ist,
extrem anspruchsvolle Aufgabenstellungen mit einem Minimum an Ma-
terial, Energie und Betriebskosten zu erfiillen. So ist der Entwickler von
Strukturkomponenten gut darin beraten, sich vom Wachstum der Baume
und Knochen inspirieren zu lassen. Dass die Bauformen der Natur nicht
von ebenen Flichen und rechten Winkeln dominiert werden, muss ihn dabei
nicht schrecken, denn mit dem Giellen steht ein Fertigungsverfahren bereit,
mit dem sich kraftflussgerechte Konturen ohne grolen Aufwand herstellen
lassen. Und es ldsst sich bereits erahnen, dass es sich bei diesen Konturen
gleichzeitig um gief3-, erstarrungs- und abkiihlgerechte Formen handelt.
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So wurden mit dem Ziel, in der Entwicklung gegossener Komponen-
ten schneller und besser zu werden, in einem Forschungsvorhaben neu-
artige Software fiir die Shape- und die Topologieoptimierung zur Anwen-
dungsreife gebracht und in das Dienstleistungsportfolio integriert. Die
Anwendung der bionischen Verfahren bei der Gussteilentwicklung und die
Verwendung der damit geschaffenen voroptimierten und in Werknormen
hinterlegten Konstruktionselemente in komplexen Konstruktionen ist un-
ter der geschiitzten Wortmarke — ,,BIOCAST* zusammengefasst (Bild 1).

Anforderungen des Kunden an das Gussteil
(Bauraum, Masse, Verformungen, Festigkeit, Kosten, Termin)

Simulation der | Simulation der

Funktion Herstellbarkeit Valkuigien | Teempioning

T g e

mnpmz i Rﬁmmmv;n
T | ki 7 T
kapazititen

s | o | St

Optimales Bauteil

Bild 1: Dienstleistungsportfolio mit neuartigem Bestandteil BIOCAST

Durch den Einsatz von Topologie- und Formoptimierung entstehen ent-
weder leichtere Bauteile, die bei vorgegebener Steifigkeit schneller bewegt
werden konnen oder aber bei nahezu unverindertem Bauteilgewicht stei-
fere bzw. tragfihigere Strukturen. So werden mit der Anndherung an das
Funktionsoptimum durch Anwendung moderner Optimierungs-Software
bisherige Leistungsgrenzen tiberwunden.
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Als einer der erster industriellen Anwender setzt Heidenreich &
Harbeck diese Verfahren routiniert im Rahmen der Bauteilentwicklung
fir den allgemeinen Maschinenbau ein und kombiniert damit in idea-
ler Form die Belange der beanspruchungs- und der fertigungsgerechten
Konstruktion.

(© 2005 Giesserei-Verlag GmbH, Diisseldorf, Germany)

1.4 Tailored Castings:
»Maflgeschneiderte* Gussteile

Das beanspruchungsgerechte Konst-
ruieren mit dem geeigneten Werkstoff ist
die Grundlage fuir ein wirtschaftliches und
erfolgreiches Endprodukt. Bei der Konst-
ruktionsaufgabe steht zunidchst die Funk-
tionserfiillung im Vordergrund. Weitere
Anforderungen sind gleichberechtigt zu
erreichen: niedrige Kosten, prozesssichere
Fertigung, Langlebigkeit, wartungsfreund-

Trégerplatte fiir den

VW-10-Zilinder-TDI- liche Gestaltung und Wiederverwertbar-
Motor: Herausforderung keit. Durch Funktionsintegration von meh-
an Design, Festigkeit, reren Komponenten in ein Gussteil ldsst
Gefiige, Plastizitit und . . . T
. . sich der organisatorische bzw. logistische
Reproduzierbarkeit der K .
Fertigungsprozess Aufwand bei der Fertigung des Endpro-

duktes deutlich reduzieren.

Tailored Castings — ,,Maligeschneidertes“ Design

Mit dem Beginn der Konstruktion eines neuen Teils werden ca. 70% der
Kosten eines Bauteils bereits in der Layout- und Designphase festgelegt.
Die Reduzierung der Entwicklungszeit und die rechtzeitige fertigungsge-
rechte Konstruktion fithren zu deutlichen Reduzierungen der Fertigungs-,
Bauteil- und letztlich der Produktkosten. Kaum ein Gussteil wird heute
ohne Rechnerunterstiitzung konstruiert. Das rechnerunterstiitzte Konstru-
ieren mit dem 3D-CAD-System in Kombination mit der numerischen Si-
mulation von Festigkeit, des Formfiillens und der Erstarrung hat zu einer
Optimierung der gegossenen Bauteile in einem zunichst nicht erwarteten
AusmaB gefiihrt. Die Gussteile wurden hinsichtlich des Werkstoffs stéindig
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verbessert und es wurden Werkstoffadaptationen durchgefiihrt, indem bes-
sere mechanische und physikalische Werkstoftkennwerte angestrebt wur-
den. Neue Entwicklungen wie z. B. das austenitisch-ferritische Gusseisen
werden zunehmend genutzt.

In Anlehnung an die Entwicklungen der Stahlindustrie kann man somit
von Tailored Castings (,,maBgeschneiderten” Gussteilen) sprechen. Der
allseits bekannte Wettbewerb aus der Technikgeschichte zwischen Werk-
stoff und Fertigungsverfahren hat sich zu einer Symbiose von Werkstoff
und Design, der Entwicklung hin zu Tailored Castings, gewandelt.

Konstruktionen aus Gusswerkstoffen bieten durch ein breites Spektrum
an technologischen Eigenschaften, verbunden mit einer sehr weitgehen-
den Freiheit der Formgebung, die Mdglichkeit, viele Funktionen in einem
Bauteil zu vereinigen und zugleich beanspruchungsgerecht zu konstruie-
ren. Leichtbau ist nicht nur mit Werkstoffen geringer Dichte moglich, son-
dern auch mit Werkstoffen hoher Dichte und hoher Festigkeit, wenn es ge-
lingt, die Gewichtseinsparung durch das Potential der hohen spezifischen
Festigkeit in der Konstruktion umzusetzen.

Eine der neuen Entwicklungen bei den Gusseisenwerkstoffen ist die
Nutzung von austenitisch-ferritischem Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI).
Diese Werkstoffgruppe des hoch festen Gusseisens mit Kugelgraphit
vereint hohe Festigkeit, hohe Plastizitit, hohe Zhigkeit und hohen Ver-
schleiBwiderstand auf ausgezeichnete Weise.

Gusskonstruktionen bieten durch Kombination von Werkstoff und die
fast vollige Freiheit der Formgebung die Méglichkeit zur Funktionsinteg-
ration von vielen Komponenten in einem Bauteil — Tailored Castings kon-
nen entwickelt werden.

(© 2005 Giesserei-Verlag GmbH, Diisseldorf, Germany)

1.5 Prozesssimulation mit ,,Witness*

Schneller — héher — weiter! Was fiir Sportler gilt, ist auch in modernen Un-
ternehmen kaum mehr wegzudenken: die Simulation. Athleten trainieren am
Simulator, Architekten planen anhand von Simulationen neue Wolkenkratzer
und Giefser simulieren die Gussteilerstarrung. Neben der Produkt- gewinnt
zunehmend auch die Prozesssimulation an Bedeutung.
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In der Welt des Giellens wird Computersimulation seit den 1970er Jah-
ren eingesetzt, etwa in der Erstarrungssimulation beim klassischen Gieflen
oder in der Eigenspannugs- und Gefiligesimulation. Mittels Simulationen
erkennt der GieBer zum Beispiel, an welchen Stellen seiner Formen Hot
Spots vorkommen, wie sich der metallische Anteil im Gussteil wihrend
der Erstarrung und nach der Abkiihlung verteilt und wie das Gewicht eines
Bauteils reduziert werden kann.

Zusitzlich zu diesen Einsatzbereichen hat sich in den letzten Jahren
ein vollig neues Anwendungsfeld fiir die Technik der Computersimulation
fir GieBlereien entwickelt: Die Materialfluss- oder Prozesssimulation, die
sich nicht mit den stofflichen Eigenschaften, sondern mit dem Zusammen-
wirken verschiedener Prozesse und deren Optimierung beschéftigt. Diese
Technologie stammt urspriinglich aus der Automobilindustrie, wird mitt-
lerweile jedoch in einer Vielzahl von Branchen eingesetzt.

Nachbauen, Abstimmen, Simulieren

Mit der Prozesssimulationssoftware Witness der Lanner Simulation
Technology GmbH, Diisseldorf, wird ein beliebiger Prozess mittels eines
einfachen Baukastensystems zunichst einmal realitdtsgetreu nachgebildet.
Der Baukasten enthilt alle Elemente wie Maschinen, Produkte, Werker,
Fahrzeuge, Ofen etc., die man braucht, um die Prozesse in einer GieBerei
nachzubilden. Die Eigenschaften dieser Elemente konnen mit wenigen Ein-
stellungen in Witness- oder Excelmasken eingegeben werden. Bei einer Ma-
schine zum Beispiel Prozesszeiten, Riistzeiten, Verfligbarkeiten und Schich-
ten oder bei einem Ofen Kapazititen und Prozesszeiten. Aulerdem kann der
Materialfluss zwischen den Elementen per Mausklick hergestellt werden.

Hat man den Prozess nachgebaut und alle Randbedingungen einge-
stellt, wird mit Altdaten so lange eine Validierung vorgenommen, bis mit
dem Computermodell ein moglichst realitdtsgetreues Abbild des Prozesses
dargestellt wird. Erst wenn das Modell zu einem vorher definierten Pro-
zentsatz (in der Regel 90 bis 95%) die gleichen Ergebnisse produziert wie
in der Realitit, ist das Modellieren abgeschlossen.

Dann wird die Simulation {iber einen beliebigen Zeitraum (Tage, Wo-
chen, Monate etc.) gestartet. Durch die Visualisierung kann man den Pro-
zess nun live verfolgen und bekommt auch tiber eine Ampel den aktuel-
len Bearbeitungsstatus jedes Prozessschritts dargestellt (Bild 1). Dariiber
hinaus produziert jeder Simulationslauf eine Vielzahl von Statistiken und
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Reports, zum Beispiel iiber die Auslastung von Ressourcen und iiber die
Anzahl und Durchlaufzeit der Produkte, so dass man die Engpésse des
derzeitigen Prozesses erkennen kann. Vorteilhaft sind die einfache Bedie-
nung und die variablen Randbedingungen. So kann man am Computermo-
dell beliebige Experimente und Szenarien durchfiihren und Anderungen
des Prozesses vornehmen, ohne dabei auf Risiken oder Kosten Riicksicht
nehmen zu miissen. Damit verfiigt man bereits im Vorfeld von Projekten
iiber gesicherte Erkenntnisse, ob Vorhaben umgesetzt werden kénnen und
Anderungen auch Verbesserungen bringen.

Breiter Einsatzbereich

Die Einsatzmoéglichkeiten der Simulationstechnologie sind grof: Ob
die Versorgung der Giefl6fen, die Effizienz von Formanlagen, die Abfolge
der Auftragsbearbeitung oder das Zusammenwirken von Auftragen, Kapa-
zitdten und Bestanden analysiert und optimiert werden sollen - die Compu-
tersimulation mit Witness beriicksichtigt auch komplexe Zusammenhénge.

= B GURTFORDERER NACHARBEITS-
23 (03 BESCHICHTUNG BEREICH .
.. I =
™ |
MATERIALLAGER - }
0
... &2 paerren -~ P
PALETTEN LAGER SAMiA
ROCKFOHRUNG ~ SCHLEIFEN & =
HARTER 2
Ay ERA T
_—
ENTLADUNG -. BELADUNG P
—mf
o id WASCHANLAGE e
.. ABFERTIGUNG “ “ Aﬂ{u:ﬂ

ZWISCHENLAGER VENTILE | WERKERAKTIV= 0

STATUS MASCHINE STATUS LAGER
AUSSTOSS VENTILE GESAMT 789 AuBerhalb Schicht AuBerhalb Schicht
AUSSTOSS VENTILE PROWOCHE 2714 m;ﬁm 1,,:;’

' Blockiert Normal

Am Beispisl einer Ventilfertigung wird die Funktionsweise = Risten
von Witness dt jert. Die Gr der . Ausgefallen

ifarti i Warten auf Werker fir Zykius
Ventilfertigung werden (iber efne Exceldatel gestevert. Warten auf We far Riisten

. Warten auf Werker fiir Reparatur

Bild 1: Durch die Visualisierung kann der Prozess live verfolgt
werden. Uber eine Ampel wird der aktuelle Bearbeitungsstatus
jedes Prozessschrittes dargestellt
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Die Anwendungsmdoglichkeiten der Prozesssimulation lassen sich in 3
Kategorien unterteilen:

P Die Optimierung bestehender Prozesse

Simulation kommt dann zum Einsatz, wenn bestehende Prozesse nicht
optimal funktionieren. die Komplexitdt aber so hoch ist, dass sich die
Griinde fiir die Leistungsminderung nicht mit herkdmmlichen Methoden
finden lassen. Die héufigsten Einsatzgebiete sind: Taktzeitenoptimierung,
Werkerbetrachtung, Finden der optimalen LosgroBe, Riistzeitenoptimie-
rung, Einfliihrung zusitzlicher Produkte, Optimierung der internen Logis-
tik sowie Lager- und PuffergréBenanalysen.

» Simulation bei Neuinvestitionen

Beim Bau neuer Anlagen, Lagerstitten oder GieBllinien lassen sich
durch den FEinsatz von Simulation die hochsten Einsparungen erzielen.
Durch die Simulation einer Neuinvestition lassen sich bis zu 15% der ein-
geplanten Ressourcen einsparen, wenn vorab alle moglichen Varianten
getestet, der Materialfluss optimiert und das Zusammenspiel der Prozesse
untereinander verbessert wird.

» Operativer Einsatz von Simulationsapplikationen

Nachdem einzelne Anlagen bis hin zum gesamten Unternehmen in ei-
nem Simulationsmodell erfasst sind, kann dieses Modell entweder fiir die
Vorhersageplanung oder fiir die operative Produktionsplanung eingesetzt
werden. Der Disponent verfiigt iiber eine einfache Eingabemaske, mit
der er sich zunichst aus vorgelagerten Systemen alle aktuelle Daten wie
zum Beispiel die abzuarbeitenden Auftrige, Bestandsinformationen etc.
per Knopfdruck auf den Bildschirm holt. Im néchsten Schritt kann er die
Live-Situation des Betriebes eingeben, zum Beispiel, wie viele Mitarbei-
ter stehen in welchem Schichtsystem zur Verfiigung, welche Materialien
sind vorhanden usw. Anschlieend startet er die Simulation tiber den von
ihm festgelegten Zeitraum. Als Ergebnis des Simulationslaufs erhilt der
Disponent neben den Auslastungsstatistiken und der Anzeige der aktuel-
len Flaschenhilse auch einen detaillierten Produktionsplan, der fiir jeden
Auftrag das vorausberechnete Fertigungsdatum enthilt. Liegt ein Ferti-
gungsdatum nach dem gewiinschten Termin, kann der Disponent jederzeit
durch eine Erhéhung der Kapazititen oder eine Anderung der Auftrags-
reihenfolge reagieren. Auf Wunsch liefert ihm die Applikation hierfir
auch optimierte Vorschlige.
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Um die Einsatzmoglichkeiten von Witness zu nutzen, bietet die Lanner
Simulation Technology GmbH eine Eingangsschulung an, die sich beson-
ders fiir Unternehmen eignet, die {iber eingeschriankte personelle Ressour-
cen verfiigen.

Anwendungsbeispiel

Ziel eines Beispielprojekts war die Optimierung der Versorgung der
Gieliofen bei der Fritz Winter EisengieBerei in Stadtallendorf. Dabei soll-
te tiberpriift werden, wie der Materialfluss zur Versorgung der GieB6fen
mittels Staplerverkehr optimiert werden kann. Das Simulationsmodell bil-
det alle Ofen vom Kupolofen iiber die Warmhalte- und Tiegel6fen bis zu
den GieBlofen realititsgetreu ab, ebenso alle moglichen Staplerwege mit
Langen und Geschwindigkeiten. Bei den Experimenten mit verschiedenen
Szenarien wurde eine Datenbank in MS-Excel erstellt, iiber die alle Rand-
bedingungen eingestellt werden konnten.

Ergebnisse des Projekts: Urspriinglich sollte der Versorgungsstau durch
die Anschaffung zweier neuer Tiegelofen beseitigt werden. Der Einsatz
von Witness zeigte, dass die Anschaffung eines zusétzlichen Warmhalte-
ofens zusammen mit einer besseren Abstimmung der Kapazitidten unterei-
nander die bessere Losung darstellte. Diese Mallnahmen wurden anschlie-
Bend erfolgreich bei Fritz Winter umgesetzt.

(© 2010 Giesserei-Verlag GmbH, Diisseldorf, Germany)

1.6 TimeLine-Guss

Erfolgreiche Betriebe basieren auf dem richtigen Mix aus Innovation, unterneh-
merischer Weitsicht und motivierten Mitarbeitern. Dazu gehdren auch die rich-
tigen Werkzeuge, die den Unternehmenserfolg auf der kaufmdnnischen wie der

technischen Seite ermdglichen: z. B. das Branchenpaket TimeLine-Guss.

Uber die Funktionen eines ERP / PPS- (Enterprice Resource Planning /
Produktionsplanungs- und —steuerungs)-Systems hinaus, das die Bereiche
Einkauf, Verkauf, Lager-und Materialwirtschaft, Kalkulation, Produk-
tions-, Termin-und Kapazititsplanung, Riickmeldung, Betriebs-und Ma-
schinendatenerfassung, Personalzeiterfassung, Lohnbuchhaltung, Finanz-
buchhaltung, Kostenrechnung und Anlagenbuchhaltung, WebShop sowie

21



Internet-Oberflichen fiir Telearbeit
und Vertriebsmitarbeiter in einem
integrierten System abdeckt, stellt
das Softwarepaket alle wichtigen
gieBereispezifischen Funktionen zur
Verfiigung, u. a. die im Folgenden
aufgelisteten:

* Gusskalkulation mit Metall-
preiskalkulation, Schmelzkosten und

Variantenkalkulation; ) Priifung eines Gussteils.
 Plantafel Guss mit korrekter Die Software TimeLine-
Terminierung fiir den vorgelagerten Guss bietet Schnittstellen zu

Werkzeugbau und die Kernmacherei; Qualititssicherungssystemen

» Koppelproduktauftrage fiir die
korrekte Verwaltung von Kreislaufmaterial und gemischten Modellplatten;

* Werkzeug- und Modellverwaltung mit Einrichtungskombination und
Werkzeug-Stiicklisten;

* Verwaltung von Metall-und Energiesteuerungszuschliagen;

+ externe Fertigung/verldngerte Werkbank;

* Erlosaufteilung und separater Ausweis von Zusatzleistungen.

Schnittstellen existieren u. a. fiir Dokumentenarchivierung, CAD-Sys-
teme, Management-Informationssysteme, Qualititssicherungssysteme und
Finanzbuchhaltungssysteme.

(© 2012 Giesserei-Verlag GmbH, Diisseldorf, Germany)

1.7 Inline-Computertomographie in Gieflereien

Die industrielle Computertomographie (CT) spielt bei der Produkt- und Prozes-
sentwicklung in Gieflereien schon heute eine grofie Rolle. Fiir eine Nutzung als
hundertprozentige Priifimethode in der Serienproduktion fehlten bisher aber die
technischen Moglichkeiten. Heute ist diese sogenannte Inline-Priifung von Guss-
teilen in produktionstypischen Taktzeiten technisch moglich. In stabilen Prozessen
mit relativ geringen Ausschussraten kann ein Inline-CT auch wirtschaftlich be-
trieben werden. In Zeiten, in denen die Bedeutung des Leichtbaus wdchst und der
Wettbewerb mit alternativen Werkstoffen zunimmt, kann diese Priifmethode we-
sentlich zur Risikominimierung beitragen.
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Vor inzwischen gut zehn Jah-
ren begannen hierzulande erste
GieBereien mit dem industriellen
Einsatz von Computertomogra-
phen (CT). Vorreiter waren die
Rautenbach Guss GmbH in Wer-
nigerode und die GieBerei der
BMW AG in Landshut. Inzwi-
schen hat sich der CT als Priif-
mittel etabliert, wobei sich dessen Adaptiertes medizinisches
Einsatz bisher auf die Entwick- CT in der Produktion
lungsphase, die Erstbemusterung
und Serienbegleitung, insbesondere in Problemsituationen, beschrénkt. Diese
Entwicklung wird inzwischen auch durch konkrete Normungsbestrebungen
weiter gefordert. Dartiber hinaus taucht in letzter Zeit zunehmend die Frage
auf, ob eine Prozessintegration des CT den Gieereien im hérter werdenden
Wettbewerb mit alternativen Materialien und dem immer anspruchsvolleren
Design heutiger Gussteile Vorteile bringen kann. Inline-CT zeichnen sich da-
durch aus, dass sie eine hundertprozentige automatische Priifung im Takt der
Produktion erlauben. Bis vor kurzem erschien das noch als reine Utopie. In-
zwischen gewinnt diese Idee nicht nur immer mehr Anhénger, es gibt sogar
schon erste Applikationen in der Gieereipraxis.

Industrielle CT Nutzung dréngt in den Serienprozess Vorteile einer
produktionsintegrierten computertomographischen Untersuchung sind die
vollstdndige und frithzeitige Ausschusserkennung sowie die Ausschussver-
meidung. Durch die Méglichkeit des CT, sowohl dimensionelle als auch
strukturelle Priifungen, durchzufiihren, kann Ausschuss frithzeitig erkannt
werden. Dessen kostenintensive Weiterveredelung wird vermieden. Darii-
ber hinaus erlaubt die Priifung mit dreidimensionaler Information, Grenz-
muster genauer zu definieren und qualifiziertere Ausschussentscheidungen
zu treffen.

Folgende Untersuchungen koénnen mit einem Inline-CT durchgefiihrt werden:

 regionsbezogene Erkennung von festigkeitseinschrinkenden Poren
und Lunkern;

* Auffinden von Poren in spéteren Bearbeitungsflachen;

 Analyse von Wandstirken, Feststellen von Untermal3en;

* Vergleichen von Konturen und Volumina mit Sollvorgaben;

» Detektieren von Kernversatz, Kernbruch.
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Durch permanente und umfassende Information tiber schleichende Ver-
dnderungen an den Dimensionen und der Struktur eines Produktes kann
innerhalb der Eingriffsgrenzen zeitnah und zielgenauer reagiert werden.
So kann anhand der Scan fiir Scan erfassten Datensitze beobachtet wer-
den, wie sich Kennfelder automatisch entwickeln. Die Ergebnisse konnen
mit anderen Informationen z. B. iiber Schmelze oder Kernherstellung in
Korrelation gebracht und fiir Optimierungsschritte genutzt werden.

Zukiinftig sind auch fertigungssteuerende Eingriffe denkbar. So konnen
mit den im CT gewonnen Kenntnissen tiber die Rohteilgeometrie die nach-
folgenden Bearbeitungsschritte teileindividuell justiert werden. Ein Beispiel
ist das Entgraten von Gusssteilen, das heute hiufig nach visueller Inspektion
durch den Werker stattfindet. Bei vorherigem CT-Scan kann das Entgraten
automatisch per Roboter an den detektierten Bereichen stattfinden.

Und es gibt noch weitere Motive fiir den CT-Einsatz in der Produktion.
So kann ein Teil der heute iiber den Produktionsprozess verteilten Prifun-
gen in einem einzigen CT-Messsystem gebiindelt werden. Dadurch ergibt
sich die Moglichkeit, den Betrieb einer Reihe von Priifanlagen einzustellen
und so Durchlaufzeiten zu senken und Arbeitsaufwendungen einzusparen.

(© 2010 Giesserei-Verlag GmbH, Diisseldorf, Germany)

1.8 Kein Rumstochern mehr im Nebel

Was bisher meist nur bei Flugzeugtechnik, Kernkraftwerken oder Automobilfer-
tigungslinien zum technischen Standard gehorte, hdlt jetzt auch bei Gieffereien
Einzug: Remote Monitoring in Verbindung mit einem intelligenten Produktions-
tiberwachungssystem, mit dem Anlagen in Echtzeit iiberwacht und gefiihrt werden
konnen. Dies hilft der baden-wiirttembergischen Giefserei Karl Casper Guss bei
der Steuerung und Kontrolle von Maschinen, Ofen sowie bei den verschiedensten
Produktionsprozessen bis hin zur Auswertung der Produktions- und Verbrauchs-
daten fiir betriebswirtschaftliche Zwecke. Aber auch die Instandhaltung profitiert:
Bei Storungen lassen sich Probleme von zentraler Stelle aus analysieren — per
Notebook, iPad oder sogar vom Smartphone von iiberall auf der Welt.

Uwe Wilhelm mag die Farbe Griin besonders gern, signalisiert sie ihm
auf seinem Operator-Panel doch ,alles in Ordnung“, wenn er morgens bei
Betriebsbeginn seinen VISU-Rechner bei der GieBerei Karl Casper Guss ein-
schaltet. Wie bei einem Leitstand hat der Instandhalter auf dem Ubersichts-
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bildschirm die wesentlichen An-
lagen des GieBereibetriecbes im
Blick: Etwaige Stérungen, wie
zum Beispiel vom E-Ofen oder
von der Sandregenerierungsanla-
ge, sind Rot hervorgehoben und
fallen sofort auf (Bild 1).

Dann erhdlt Wilhelm mit ein
paar Mausklicks mehr Details,
wie z. B. die Ursache der Sto-
rungen, Ofenparameter, Fiill-
stand der Sandsilos oder Pro-
zesstemperaturen, und  kann
seine Mitarbeiter ganz gezielt an
die Anlage schicken, um die auf-
gelaufene Stérung zu beheben

Die Karl Casper GmbH & Co.
KG, Hersteller von hochwertigen

Industrie- und Kunstgusserzeugnissen
vom Einzelstiick bis zur Kleinserie,
setzt auf moderne Fertigungstechnik
und ein neues Echtzeit-Steuerungs-

und Kontrollsystem fiir die

verschiedensten Produktionsprozesse

(Bild 2). Bei Bedarf kann er dazu am Bildschirm auch direkt auf die immer
aktuellen Schaltpline und Dokumentationen bzw. auf Baugruppendetails zu-
riickgreifen und diese evtl. sofort auf einen Drucker ausgeben.

Sandrickgewinnung Detail - AAGM

[T Phidbetiiiier
[ s swrung qumnran 1

Sonder 147

21.11.2011 18:38:08 Zurﬂck I Startbild )

Bild 1: Dank intelligentem Produktionsiiberwachungssystem sind
alle Prozessparameter im Blick: Der Fiillstand der Sandsilos oder
Prozesstemperaturen von Sandmischern und Sandregenerierungsanlage
werden transparent. Etwaige Storungen sind rot hervorgehoben und fallen
sofort auf. Servicemitarbeiter konnen gezielt in die Anlage gehen,
um die aufgelaufene Stérung zu beheben
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Weille Gielerei im Griinen

So zeitgemidl die GieBerei Karl Casper GmbH & Co. KG aus dem
badenwiirttembergischen Remchingen-Nottingen auch inzwischen mit
moderner Computertechnik, ausgeriistet ist, so versteht sich das Unter-
nehmen doch als Traditionsbetrieb, dessen Wurzeln bis ins Jahr 1877
zurlickreichen. Karl Casper Guss will so nicht nur hochwertige Indus-
trieprodukte und Kunstguss herstellen, sondern auch Innovation und
bleibende Werte als Triebfedern seines Wirkens miteinander verbinden.
Die Remchinger produzieren in Auftragsfertigung handgeformte Guss-
teile in Gusseisen mit Lamellen- und Kugelgraphit mit Stiickgewich-
ten bis zu neun bzw. sechs Tonnen vor allem fiir den Werkzeugmaschi-
nenbau, Sondermaschinen- und Schienenfahrzeugbau sowie Teile fiir
Kunststoffspritzmaschinen vom Einzelstiick bis zur Kleinserie von 1000
Stiick. Hierzu zdhlen druckdichte Genauteile sowie daneben auch der
Modellbau und der Kunstguss. Die rund 100 Mitarbeiter der ,,weillen
GieBerei im Griinen®, wie sich Karl Casper Guss nennt, verstehen sich
als zuverldssiger Partner des Kunden — von der Idee zum fertigen Pro-
dukt. Im Management sind neben dem Senior-Chef Till Casper heute
sein Sohn Felix Casper in der fiinften Generation als kaufménnischer
Geschiftsfithrer sowie der Ingenieur und technische Geschiftsleiter
Malte Liicking bereit, immer das Beste zu geben und Form gebend in
die Zukunft zu gehen.

- Dazu setzen Casper und Liiking
vor allem auch auf Maschinen der
Firma AAGM ,Aalener Gielerei-
maschinen GmbH*, die unter dem
bekannten Label Wohr mit jahr-
zehntelanger Erfahrung umweltge-
rechte GieBereitechnik plant, kon-
struiert, fertigt und montiert. Das
AAGM-Programm umfasst Wohr-
Durchlaufwirbelmischer  fiir  die
Formstoftherstellung von einer bis
Bild 2: Wie bei einem Leitstand 100 t/h, Kaltharzformanlagen, Re-
hat Instandhalter Uwe Wilhelm generierungsanlagen fiir kaltharzge-

die wesentlichen Anlagen des bund Formsande. die vollautoma-
undene ,

Giefereibetriebes auf dem . .
Ubersichtsbildschirm im Blick tisch Quarzsand aus verschiedenen

¥ ;
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Verbindungen bis 50 t/h recyceln. Durch die schonende Behandlung des
Sandes konnen bis zu 96% des Altmaterials wieder in den Produktions-
kreislauf zuriickgefiihrt werden, und dies bei geringem Reststaubanteil
und niedriger Larmbelastung.

Technologisch immer einen Schritt voraus

»Zudem sind die zahlreichen Wohr-Maschinen, die bei Karl Casper
Guss im Einsatz sind, mit hochmoderner Simatic Steuerungstechnik ausge-
riistet”, erldutert Josef Preil, Geschiftsfithrer der AAGM. Die sich daraus
ergebenden fortschrittlichen Vernetzungsmoéglichkeiten und die vorgenom-
mene Ausweitung der Produktionsanlagen, verbunden mit einer gestiegenen
Anzahl von Maschinen, fithrte im vergangenen Jahr bei Karl Casper Guss
dazu, verstiarkt automatisieren zu wollen. Dadurch sollten Stillstandszeiten
minimiert und die Qualitit weiter erhoht werden. ,,Die Kunden, die uns ver-
trauen, tun dies vor allem wegen hoher Qualitit, Liefertreue und Flexibilitét
- das zwingt uns, stets einen Schritt voraus zu sein”, erldutert Felix Casper.

Um diese Ziele zu verfolgen, entschloss man sich bei Karl Casper Guss
die Produktion mit dem Produktionsiiberwachungssystem DCAS (Data
by Concentration and Analysis System) von SSSoft auszuriisten. Der
Softwarepartner der AAGM — ebenfalls aus Bopfingen — ist unter ande-
rem auf die Automation im Bereich GieBereitechnik realisiert und passt
das Uberwachungssystem jeweils individuell auf die betrieblichen Belan-
ge an. So {iberwacht das DCAS-system heute bei Karl Casper Guss vier
Durchlaufwirbelmischer, die Sandregenerierung, den Sandtransport, die
Sandkiihlung, den Elektroofen sowie die Druckluftkompressoren. Tech-
nisch gesehen werden dazu alle notwendigen Signalparameter direkt von
den Siemens Simatic S7 PN-CPU ,s (SPS ,en) per Profinet (Ethernet) und
/oder Communication-Processoren (CP‘s) abgegriffen und zentral an das
DCAS-System weiter geleitet. Der zugehorige Visualisierungsrechner,
kurz VISU, bereitet die Daten auf und stellt sie Bedienern und Instandhal-
tern in iibersichtlicher Form zur Verfiigung.

Weltweiter Zugriff auf Betriebsdaten

So konnen heute die wesentlichen Anlagen der Giellerei steuerungs-
technisch von der VISU aus jederzeit in Echtzeit iiberwacht und gesteu-
ert werden. Tritt beispielsweise eine Stérung auf, erfolgt eine Meldung an
den internen Service; die Instandhaltung lokalisiert das Problem anhand

27



der VISU durch Analyse der aufgelaufenen Stormeldungen. Entweder er-
folgt dann die direkte Behebung der Stérung von zentraler Stelle aus, oder
der Hersteller wird informiert und klickt sich gegebenenfalls via Internet
tiber den zentralen Zugangspunkt in die entsprechende Anlage ein und un-
terstiitzt so die Instandhaltung bei der Stérungsbehebung. Ein zentralisier-
ter innerbetrieblicher Servicezugang ist von allen PCs auf alle vernetzten
Anlagenteile moglich. ,,Grundsétzlich ist aber eine Storungsweitermel-
dung bzw. ein Datenzugriff via Internet von jedem Ort aus weltweit per
Notebook, iPad oder sogar iiber ein entsprechendes Smartphone moglich,
sofern mindestens eine 3G-Verbindung fiir die drahtlose Ubertragung be-
steht, schildert Siegfried Schlaak, SSSoft-Geschiftsfiihrer.

Wenn in der bedienerlosen Zeit zum Beispiel einer der Ofen eine Stérung
meldet, weil der Sinterprozess nicht so richtig ablduft, geht zunichst eine
Meldung aller betriebskritischer Anlagenzustinde an einen externen Sicher-
heitsdienst, der dann den zustdndigen Bereitschaftsmitarbeiter kontaktiert.
So kann dieser dann auch in der Hochfahrphase des Ofens die Ofenpara-
meter aus der Ferne genau beobachten. ,,Frither ist der Schmelzmeister am
Abend oft noch mal in den Betrieb gegangen®, sagt Malte Liiking. Trotzdem
kam es bisweilen vor, dass Abweichungen beim Aufheizprozess oder Un-
terbrechungen bei der Sandversorgung zu einem teuren Produktionsausfall
fiihrten, da Stérmeldungen nicht so transparent und allgegenwértig waren.
Das passiert heute dank dem DCAS-System nur noch selten - und wenn,
lassen sich die Probleme meist schnell in den Griff bekommen. Insgesamt
tragt das DCAS-System zu einer Stabilisierung der Produktionsprozesse bei
und vor allem sind kurzfristige und schnelle Anderung von Produktionspa-
rametern moglich. Vermutlich ist das ein technisches Novum in der Bran-
che: ,,Ein solches Uberwachungssystem diirfte bisher bei mittelstindischen
GiefBereien noch kaum verbreitet sein‘, vermutet Schlaak.

Problemstellen per Kamera im Blick

Ein besonderes Highlight bei Karl Casper Guss ist die Unterstiitzung der
Servicekrifte durch den Einsatz von mobilen IP-Kameras. Damit ldsst sich
die Situation vor Ort visuell an ein entferntes Display tibermitteln. Der Tech-
niker erkennt unter Umstédnden aus der Ferne das Problem und kann Tipps
geben. Zudem plant man bei Karl Casper eine Uberwachung der Sandfor-
derleitungen auf dem Firmendach mit fest installierten [P-Kameras. Fiir den
Fall, dass eine Sandtransportleitung pl6tzlich undicht wird und ein Schaden
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