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Prototypenbau mit Industrierobotern
Dipl.-Ing. Torsten Felsch, Fraunhofer IFF, Geschäftsfeld Robotersysteme

Fraunhofer-Institut für Fabrikbetrieb

und -automatisierung IFF

Sandtorstraße 22

39106 Magdeburg

Tel. +49 (0) 391 40 90-223

Fax +49 (0) 391 40 90 93-223

torsten.felsch@iff.fraunhofer.de

www.iff.fraunhofer.de

Wenn ein Reeder eine neue Schiffsschraube

braucht, muss er sich in Geduld üben: Die

Produktion ist zeitaufwändig, denn der Gie-

ßereiarbeiter muss zunächst ein Modell her-

stellen und anhand dessen eine Gussform.

Künftig können ihn Industrieroboter dabei

unterstützen.

Schiffsschrauben, Teile für Windenergiean-

lagen, Turbinengehäuse – solche großvolu-

migen Gussteile lassen sich nur mithilfe spe-

zieller Gussformen herstellen. Eine aufwän-

dige und kostenintensive Prozedur, denn die

Gießereiarbeiter müssen die meisten Arbeits-

schritte immer noch per Hand ausführen.

Künftig sollen Industrieroboter die Fachar-

beiter bei der Herstellung der Gussformen

unterstützen: Forscher des Fraunhofer-Insti-

tuts für Fabrikbetrieb und -automatisierung

IFF in Magdeburg haben dafür zusammen

mit der Partnerfirma Modell- und Formen-

bau GmbH Sachsen-Anhalt MFSA ein Ver-

fahren entwickelt. »Die Roboter stellen groß-

volumige Modelle und Gießereiformen

schneller und kostengünstiger her. Je nach

Prozess lassen sich so bis zu einem Drittel der

Kosten sparen. Verschiedene Werkzeuge

können flexibel miteinander kombiniert

werden«, erklärt Torsten Felsch, Wissen-

schaftler am IFF. Die Formen werden dazu

direkt aus einem Block herausgefräst – ohne

Umwege über ein Produktmodell.

Dieses Projekt wird von der KUKA Roboter

GmbH in Augsburg unterstützt: So kommt

unter anderem ein Standard-KUKA-Roboter

zum Einsatz. Die Fraunhofer-Forscher un-

tersuchen die Grundlagen des Robotereinsat-

zes:

� Welche Fräsbahn ist optimal?

� Wie lassen sie sich mit Algorithmen

berechnen?

� Welche Werkzeuge verwendet man

für den Robotereinsatz am besten?

Ihre Kollegen bei MFSA setzen die Ergeb-

nisse direkt in der Produktion um.

Bei großen Stückzahlen ist ein anderer Weg

oft kostengünstiger als das direkte Fräsen:

Da die Form beim Herauslösen des fertigen

Gussteils zerstört wird, fertigen die Arbeiter

zunächst ein Modell des herzustellenden

Gussstücks an, das als Muster für die Guss-

formen dient. »Die Modelle werden schicht-

weise aufgebaut. Üblicherweise sägt der

Ein Industrieroboter fräst softwaregesteuert konturengenau aus einem Schaummodell die spätere Gussform
für ein großes Gussteil. Foto: Torsten Felsch, Fraunhofer IFF

Werker die einzelnen Platten aus, klebt sie

aufeinander und bearbeitet die Form an-

schließend mit der Fräsmaschine. Dies kön-

nen künftig Industrieroboter übernehmen«,

sagt Felsch.

Doch wie funktioniert das genau? Zuerst

mischt der KUKA-Roboter einen flüssigen

Zweikomponentenschaum und trägt eine

Schaumschicht nach der anderen auf die Ar-

beitsfläche auf. Da die Schichtdicke im

Durchschnitt zwei Zentimeter beträgt, ent-

steht ein relativ grobes Modell des Gussteils.

Wie beim direkten Fräsen liefert die Software

anschließend dem Roboter die Fräsparame-

ter:

Wo muss er wie viel Material abtragen?

Welche Werkzeuge benutzt er am besten?

Die Bearbeitungsverfahren durch Roboter

befinden sich derzeit noch in der Entwick-

lung – in ein bis zwei Jahren könnten sie die

Gießereien bei ihrer Arbeit unterstützen.�

Dieses Projekt wurde durch das

Land Sachsen-Anhalt gefördert,

Förderkennzeichen: 6003276501. A
N

Z
E
IG

E



A
N

Z
E
IG

E

Mitteldeutsche Mitteilungen 1/2009 31

Gießereitechnik

Die WMA Industrieplanung und Beratung GmbH ist international aufgestellt

Wissen und Know-how für Gießereien
Wolfgang Münchinger, Geschäftsführer

WMA Industrieplanung und Beratung

GmbH

Grenzstraße 1

01640 Coswig/Sa.

Tel. + 49 (0) 3523 95-251

Fax + 49 (0) 3523 95-252

wolfgang.muenchinger@t-online.de

www.wma-muenchinger.de

Die WMA Industrieplanung und Beratung

GmbH hat ihren Firmensitz in Coswig bei

Dresden. Im Unternehmen sind 20 fest ange-

stellte und 15 freie Mitarbeiter beschäftigt,

die sowohl Neubauten, Kapazitätserweite-

rungen als auch Rekonstruktionen von ein-

zelnen Bereichen bis hin zu ganzen Unter-

nehmen planen und betreuen.

Das Know-how der WMA wird inzwischen

von Gießereien und Maschinenbauunter-

nehmen im In- und Ausland nachgefragt.

Auch auf den Zukunftsmärkten China und

Russland ist das Unternehmen mit eigenen

Niederlassungen vertreten.

Die Kernkompetenzen sieht man bei der

WMA und ihren Spezialisten bei der Planung

von Fabriken einschließlich des Industrial

Engineering, der oft vernachlässigten aber

zwingend dazugehörenden Logistik, der In-

standhaltungsplanung, der Organisations-

und DV-Planung sowie dem Management

auf Zeit.

Die Zusammenarbeit mit der WMA beginnt

üblicherweise mit Konzeptstudien und de-

tailliertem Projekthandbuch. Im Anschluss

daran erfolgen die Detailplanungen inklu-

sive Erarbeitung entsprechender Ausschrei-

bungsunterlagen, die dann die Grundlage für

die Ausrüstungsbestellungen und die Reali-

sierung der Projekte darstellen.

Auch das Geschäftsfeld der regenerativen

Energien bringt neue Herausforderungen für

die Gießereitechnik. So konnte die WMA In-

dustrieplanung und Beratung GmbH in den

letzten Jahren mehrere Projekte im Bereich

Großguss für Windkraftanlagen im In- und

Ausland realisieren.

Als Planungs- und Beratungsunternehmen

für Gießereien muss ein Unternehmen heute

international aufgestellt sein. Die WMA In-

dustrieplanung und Beratung GmbH ist

schon viele Jahre Teil der Globalisierung und

wird auch in Zukunft, überall auf der Welt,

Gießereien ergebnis- und praxisorientiert

planen, rekonstruieren und beraten.�
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Thermoprozesstechnik für Gießereien
Dipl.-Ing. (FH) Ralf Kieser, VDI

ELPO GmbH

Luft- und Trocknungstechnik

Kuchengrund 18

71522 Backnang

Tel. +49 (0) 7191 95 72-0

Fax +49 (0) 7191 95 72-29

info@elpo.de

www.elpo.de

ELPO liefert weltweit thermoprozesstechni-

sche Problemlösungen bis hin zu kompletten

Produktionslinien für Gießereien. Dies sind

zum einen Trockenöfen für die Kernherstel-

lung, daneben aber auch Wärmebehand-

lungsöfen, Mikrowellentrockner, Konvek-

tionstrockner, Kühler und Warmhalteöfen.

Neben den Trocknern und Öfen gehört zu-

sehends auch die zugehörige Förder- und

Handlingtechnik zum Lieferprogramm.

Außer den Anlagen für Gießereien werden

auch Öfen für die Baustoffindustrie, z.B. zur

Herstellung von Gipsplatten, Wärmedämm-

platten, Holzwolle-/Zementplatten oder

Feuerschutzplatten entwickelt, gefertigt und

montiert. Ein weiterer Bereich des umfang-

reichen Lieferprogramms sind komplette An-

lagen zur Herstellung von Dichtungen sowie

Einlaufheizungen und Aushärteöfen für die

Filterindustrie.

Schlichtetrocknung
Im Bereich der Gießerei sind

Schlichten Überzugsstoffe, die auf

Formen und Kerne aufgetragen

werden, um die poröse Oberfläche

zu glätten, den Untergrund zu iso-

lieren und vor thermischer Belas-

tung durch die Metallschmelze zu

schützen. Außerdem dienen sie als

Trennmittel. Als Trägerflüssigkeit

kommt dabei Alkohol oder Wasser

zum Einsatz. Der Auftrag der

Schlichte erfolgt durch Anstreichen,

Spritzen, Tauchen, Fluten oder

Sprühen, hier kommt es auf einen

fehlerfreien gleichmäßigen Auftrag

an, ohne Laufspuren und Tränen.

Werden als Anmachflüssigkeit Al-

kohole oder andere brennbare Flüssigkeiten

verwendet, können diese zum Trocknen ge-

zündet und abgeflammt werden. Schwierig

kann hierbei sein, die MAK-Werte einzuhal-

ten bzw. die arbeitsschutz- und zulassungs-

rechtlichen Forderungen zu erfüllen. Die seit

Jahren steigenden Preise für Lösemittel und

Alkohole, die strenger werdenden Betriebs-

genehmigungen und -auflagen sowie der im-

mer wichtiger werdende Umweltaspekt sind

dabei ebenfalls zu berücksichtigen. Dies

führt immer mehr weg von Alkoholschlich-

ten hin zu wasserlöslichen Schlichten.

en, sondern auch weltweit verwiesen. In die-

sen Trocknern werden Formen und Kerne

unterschiedlichster Ausprägung und Größe

zuverlässig und mit gleich bleibender Quali-

tät von ihrer Feuchte befreit. Die Palette

reicht dabei von vielfältigen Einzelkernen

und Formen in Einzel- und Serienfertigung

bis zu Kernpaketen und Großkernen in

Großserien.

Bauarten von
Schlichtetrocknern
Die Bauart eines Schlichtetrockners

ist zum größten Teil von der erforder-

lichen Kapazität und von der gefor-

derten Logistik bei der Form- oder

Kernherstellung abhängig. Prinzi-

piell unterscheidet man zwischen

diskontinuierlichem Batch- oder

Chargen-Betrieb in Kammertrock-

nern und kontinuierlichem Betrieb

in Durchlauftrocknern.

Den Durchlauftrocknern widmet die

ELPO GmbH eine erhöhte Aufmerk-

samkeit bezüglich einer zuverlässi-

gen und auf die Anwendung ange-

passten Fördertechnik. Diese beginnt

an der Aufnahme der getauchten Formen

bzw. Kerne, beinhaltet die Förderung durch

den Trockner bis zur Abnahme und schließt

auch die umliegende Logistik wie Paletten-

rücktransport oder Montagestrecken mit ein.

Hier zeigt sich ein weiterer Vorteil eines er-

fahrenen Anlagenherstellers wie der ELPO

GmbH, der sowohl Thermoprozesstechnik,

als auch Fördertechnik aus einer Hand liefert

und somit flexibel auf die spezifischen Kun-

denanforderungen reagieren kann.�

Wird als Anmachflüssigkeit Wasser verwen-

det, ist dem erhöhten Trocknungsbedarf der

Wasserschlichten gegenüber den Alkohol-

schlichten Rechnung zu tragen. So benötigt

Ethanol 0,27 kWh und Wasser 0,72 kWh

Energie je Kilogramm zum Verflüchtigen.

Eine prozesssichere Produktion mit gleich-

bleibender garantierter Qualität kann nur

durch aktive, gezielte Trocknung der wasser-

geschlichteten Formen und Kerne in speziel-

len Schlichtetrocknern erfolgen. Dabei darf

nach der Trocknung nicht der winzigste

Tropfen Wasser in der Form oder dem Kern

verbleiben, da dies beim nachfolgenden

Abgießen unweigerlich zu Gussfehlern

führen würde.

Es hat sich gezeigt, das für die Schlichte-

trocknung direkt beheizte Heißlufttrockner

nach dem Konvektionsprinzip die beste Lö-

sung darstellen. Der Nachweis kann sowohl

theoretisch hergeleitet werden als auch prak-

tisch bei der ELPO GmbH in einem umfang-

reich ausgestatteten Technikum an verschie-

denen Trocknern mit Konvektions-Infrarot-

und Mikrowellen-Technologie an beliebigen

Formen und Kernen durchgeführt werden.

Hier können mit dem Kunden gemeinsam

die zur Auslegung seines Schlichtetrockners

benötigten Daten ermittelt werden.

Im Übrigen sei auf die umfangreiche Refe-

renzliste und auf Trockner nicht nur in nam-

haften sächsischen und deutschen Gießerei-

ELPO Doppelspur-Durchlauftrockner für Gießereikerne.
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Gratulation für die

Leipziger Zuliefermesse:

Die Internationale Fachmesse für Teile,

Komponenten, Module und Technolo-

gien begeht vom 24. bis 27. Februar 2009

ihr 10-jähriges Jubiläum. Etwa 450 Aus-

steller werden erwartet – vorwiegend

Lieferanten für die Automobilindustrie

und den Maschinenbau. Zusammen mit

der parallelen intec, der Fachmesse für

Fertigungstechnik, Werkzeugmaschi-

nen- und Sondermaschinenbau, präsen-

tieren sich etwa 1.200 Aussteller auf

60.000 Quadratmetern (2008: 44.000

Quadratmeter).

»Die Zuliefermesse hat sich seit ihrer Erstver-

anstaltung stetig entwickelt. Dabei freuen

wir uns, dass sich die Zahl der Stamm-

aussteller von Mal zu Mal erhöht hat.«, sagt

Projektdirektorin Kersten Bunke-Njengué.

Solides Wachstum ist ein Merkmal der Z. In

den zehn Jahren ihres Bestehens haben sich

die Ausstellerzahlen verdoppelt und die Be-

sucherzahlen fast vervierfacht. Dabei kon-

zentriert sich die Messe von Anfang an auf

Zulieferleistungen für den Fahrzeugbau so-

wie den Anlagen- und Maschinenbau.

Einen Schwerpunkt bilden Gusswerkstoffe

und Gießverfahren. Bereits seit mehreren

Jahren präsentieren sich in Leipzig Aussteller

rund um diese Themen. Bestes Beispiel ist

das Gießereinetzwerk Leipzig, ein Zusam-

menschluss von Unternehmen mit insge-

samt 2.200 Arbeitsplätzen. Fachbesucher

können sich auf dem Gemeinschaftsstand

bei so bekannten Namen wie der HAL Unter-

nehmensgruppe, HALBERG Guss, Kessler &

Co., GEORG FISCHER, SHB Stahl- und

Hartgusswerk Bösdorf sowie der Formguß

Dresden über die neuesten Gusstechniken

informieren. Auch internationalen Unter-

nehmen bietet die Z ein zu Hause. So enga-

giert sich bereits seit 2003 der tschechische

Anbieter für Aluminiumdruckguss CZ a.s. in

Leipzig.

intec in Leipzig:

Größter Treff der Werkzeugmaschinen-

branche 2009 in Deutschland

Eine hervorragende Entwicklung verzeich-

net auch die intec. Seit ihrem Wechsel nach

Leipzig im Februar 2007 hat sich die Aus-

stellungsfläche nahezu verdoppelt. Die Palet-

te der Aussteller reicht vom weltweit tätigen

Technologiekonzern bis hin zu ausgewie-

senen Spezialisten für komplizierte Ferti-

gungslösungen und Einzelstückproduktion.

Veranstalter wie Kunden verknüpfen mit der

12. intec besonders hohe Erwartungen, da

sie im kommenden Jahr die einzige bedeu-

tende Veranstaltung in Deutschland ist, auf

der vor allem Werkzeugmaschinen und Ferti-

gungstechnik ausgestellt werden.�

www.zuliefermesse.de
www.messe-intec.de

Leipziger Zuliefermesse wendet sich verstärkt an Gießereibranche




