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stützen unsere Kunden bei der Entwicklung 
und Produktion hochkomplexer Eisenguss-
lösungen bis zu einem Kastenformat von 
2.500 × 1.600 × 500 Millimeter.“ Dabei deckt 
das Unternehmen mit zertifiziertem Umwelt-
managementsystem die gesamte Prozesskette ab, 
von Form- und Kernherstellung über Schmel-
zen und Gießen sowie Beschichten bis hin zu 
CNC-Bearbeitung und Montage.

WICHTIGER PROZESSSCHRITT ENTGRATUNG

Nach dem Gießvorgang weisen die Teile an den 
Formtrennstellen und Angusskanälen noch 
überschüssiges Material in Form von Anschnit-

ten, Graten und Speisern auf. Diese müssen vor 
der weiteren Verarbeitung entfernt werden. Für 
diese Aufgabe verwendet GF Casting Solutions 
Leipzig bereits seit Jahren einige automatisierte 
Putzstationen. Darin erledigt ein Industrie-
roboter vollautomatisch die verschiedenen Bear-
beitungsschritte.
Das funktioniert bei den meisten Werkstücken 
sehr gut, bei einigen Teilen wirken sich aller-
dings die häufigen Werkzeugwechsel und nest-
bedingte Schwankungen der Maßhaltigkeit auf 
die Taktzeit aus. Unter anderem deshalb, aber 
auch, weil die bestehenden Anlagen voll ausge-
lastet waren, erfolgte das Putzen dieser Teile bis 

GF Casting Solutions Leipzig stellt bearbeitete Gusslösungen für Nutzfahrzeuge, Baumaschinen,  
land- und forstwirtschaftliche Maschinen, erneuerbare Energiesysteme und Motorentechnik her.
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W
GF Casting Solutions in Leipzig fertigt schwere, flexible Struktur teile aus 
Eisenguss. Fill aus Oberösterreich gelang es, eine Anlage zu schaffen, 
mit der das Unternehmen auch kleinere Eisengussteile vollautomatisch 
verputzen und so diese Automatisierungslücke schließen kann.

Wenn sie das Wort Gusseisen hören, denken viele an das Grillen im Garten oder an 
architektonische Gestaltungselemente aus früherer Zeit, etwa Straßenlaternen, Kanal-
deckel, Hydranten oder Brückengeländer. Obwohl Gusseisen dort mittlerweile weitge-
hend von anderen Materialien verdrängt wurde, gehört der Werkstoff noch lange nicht 
zum alten Eisen. 

BELASTBARE FAHRZEUGKOMPONENTEN

Weil sich Gusseisen aufgrund seines niedrigeren Schmelzpunkts sehr gut zum Gießen 
eignet, ist es das Material der Wahl für hoch belastete Komponenten für die Motoren 
oder den Antriebsstrang von Nutzfahrzeugen und mobilen Arbeitsmaschinen.
Das weltweit tätige Schweizer Industrieunternehmen Georg Fischer (GF) bietet Produk-
te und Lösungen für den sicheren Transport von Flüssigkeiten und Gasen sowie leichte 
Gusskomponenten und Hochpräzisions-Fertigungstechnologien an. 1802 gegründet, 
entwickelte GF 1897 sein erstes Automobilteil. Sein Tochterunternehmen GF Casting 
Solutions GmbH in Leipzig fertigt Strukturteile aus Eisenguss für land- und forstwirt-
schaftliche Maschinen und Baumaschinen sowie für erneuerbare Energieanlagen. 
„Gießtechnologie ist die beste Wahl für ein hohes Maß an funktionaler Integration 
in komplexen Komponenten“, weiß Produktionsleiter Andriy Malaschkin. „Wir unter-

AUTOMATISIERT PUTZEN

„Beim Verputzen von Hand kann der Werker spontan auf die unter-
schiedlichen Fehlerbilder reagieren. Obwohl die Maschine das nicht 
kann, erzielt sie mit der nestspezifi schen Programmierung ein äußerst 
gleichmäßiges Ergebnis, und das mit gleichbleibend hoher Qualität.“ 

Andriy Malaschkin, Leiter Produktion, GF Casting Solutions Leipzig GmbH

„Beim Verputzen von Hand kann der Werker spontan auf die unter-
schiedlichen Fehlerbilder reagieren. Obwohl die Maschine das nicht 
kann, erzielt sie mit der nestspezifi schen Programmierung ein äußerst 
gleichmäßiges Ergebnis, und das mit gleichbleibend hoher Qualität.“ 
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stützen unsere Kunden bei der Entwicklung 
und Produktion hochkomplexer Eisenguss-
lösungen bis zu einem Kastenformat von 
2.500 × 1.600 × 500 Millimeter.“ Dabei deckt 
das Unternehmen mit zertifiziertem Umwelt-
managementsystem die gesamte Prozesskette ab, 
von Form- und Kernherstellung über Schmel-
zen und Gießen sowie Beschichten bis hin zu 
CNC-Bearbeitung und Montage.

WICHTIGER PROZESSSCHRITT ENTGRATUNG

Nach dem Gießvorgang weisen die Teile an den 
Formtrennstellen und Angusskanälen noch 
überschüssiges Material in Form von Anschnit-

ten, Graten und Speisern auf. Diese müssen vor 
der weiteren Verarbeitung entfernt werden. Für 
diese Aufgabe verwendet GF Casting Solutions 
Leipzig bereits seit Jahren einige automatisierte 
Putzstationen. Darin erledigt ein Industrie-
roboter vollautomatisch die verschiedenen Bear-
beitungsschritte.
Das funktioniert bei den meisten Werkstücken 
sehr gut, bei einigen Teilen wirken sich aller-
dings die häufigen Werkzeugwechsel und nest-
bedingte Schwankungen der Maßhaltigkeit auf 
die Taktzeit aus. Unter anderem deshalb, aber 
auch, weil die bestehenden Anlagen voll ausge-
lastet waren, erfolgte das Putzen dieser Teile bis 

GF Casting Solutions Leipzig stellt bearbeitete Gusslösungen für Nutzfahrzeuge, Baumaschinen,  
land- und forstwirtschaftliche Maschinen, erneuerbare Energiesysteme und Motorentechnik her.
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Roboter zum Einsatz kommt. Damit enden aller-
dings schon die Ähnlichkeiten mit den bestehen-
den Anlagen. „Um die geforderten Zyklus zeiten 
zu erreichen, haben wir die Bearbeitungslogik 
umgekehrt“, erklärt Thomas Rathner, Leiter des 
Kompetenz Centers Gießereitechnik bei Fill. 
„Beim GRIND PERFORMER bewegt der 
Roboter nicht das Werkzeug zum feststehenden 
Werkstück, sondern das Werkstück zu den ver-
schiedenen fix positionierten Werkzeugen.“ Das 
eliminiert die Verzögerungen durch den ansons-
ten erforderlichen Werkzeugwechsel.
Ebenfalls zeitsparend erfolgt die Beschickung 
der Bauteile in die Schleif- und Entgratungs zelle 
über einen Drehtisch. Auf diesem wird das 
Werkstück nicht aufgespannt, sondern flach 
aufgesetzt. Ein Kamerasystem erkennt das Bau-
teil selbst und dessen Lage und Orientierung, 
sodass der Roboter es korrekt anfahren und 
aufnehmen kann.

KONSTANT HOHE QUALITÄT GESICHERT

Ein weiteres Kamerasystem identifiziert die am 
Bauteil in Klarschrift angebrachte Formnest-
Identifikation. Diese Information ermöglicht 
das Abrufen einer formnestspezifischen Variante 
des Bearbeitungsprogramms, die im Zuge des 
Einfahrens eines neuen Bauteils geschaffen 

Die extrem kurze Taktzeit ist möglich, weil der 
Roboter nicht die Werkzeuge zum Werkstück 
bringt, sondern umgekehrt (1). Im GRIND PER-
FORMER werden Eisengussteile ohne spezifische 
Aufnahme per Rundtisch eingebracht, vollauto-
matisch von Speisern und Graten befreit und am 
Ende ausgefördert – so bearbeitet, dass keine 
Nacharbeit mehr erforderlich ist (2). Die Teileer-
fassung durch Klarschrifterkennung bringt nicht 
nur Nachvollziehbarkeit, sondern ermöglicht 
durch formnestspezifische Programmvarianten 
eine einheitlich hohe Bearbeitungsqualität (3). 
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vor Kurzem zu einem großen Teil von Hand 
oder wurde teilweise an externe Dienstleister 
vergeben. „Für diese körperlich anstrengende, 
laute, schmutzige und eintönige Arbeit Personal 
zu finden, wird zunehmend schwieriger“, 
berichtet Andriy Malaschkin. „Auch die Fremd-
vergabe kann auf Dauer keine Lösung sein, 
denn der Transport ist mit Verzögerungen, 
Kosten und Unvorhersehbarkeiten verbunden.“

AUTOMATISIERUNGSLÜCKEN SCHLIESSEN

Deshalb machte sich der Produktionsleiter auf 
die Suche nach einer Lösung zur Automatisie-
rung des Entgratens und des Entfernens von 
Speisern von Teilen bis 250 Kilogramm. Diese 
musste die Bearbeitung zahlreicher verschiede-
ner Teile auf der Grundlage der Soll-Konturen 
aus ihren CAD-Daten mit kurzen Zykluszeiten 
ermöglichen und so die genannte Automatisie-
rungslücke schließen.

Da kleinere Teile häufig zu mehreren aus einer 
Form kommen, sollte die Bearbeitung auch 
Unterschiede im Restmaterialaufkommen bei 
Teilen aus verschiedenen Formnestern berück-
sichtigen können. Laut Andriy Malaschkin 
waren diese nestbedingten Differenzen die 
Hauptursache dafür, dass sich dieser Vorgang 
bisher der Automatisierung widersetzte.
Von den eingeladenen Maschinenbauunter-
nehmen präsentierte Fill das überzeugendste 
Konzept. Die Maschinenbauexperten des welt-
weit tätigen österreichischen Premiumherstel-
lers entwickeln und produzieren seit beinahe 
30 Jahren Anlagen und Maschinen für die 
 Gießereitechnik.

BEARBEITUNGSLOGIK UMGEKEHRT

Fill entwickelte nach den Vorgaben von GF Cas-
ting Solutions eine gänzlich neue Putz- und 
Schleifzelle, bei der als zentrales Element ein 

„Der GRIND PERFORMER ermöglicht die prozessstabile Automa-
tisierung der Bearbeitung von Eisengussteilen. Die bei GF Casting 
Solutions installierte Variante gestattet nun auch die Nachbear-
beitung kleinerer Teile mit kurzen Zykluszeiten und ohne Nach-
arbeit und schließt somit eine bisherige Automatisierungslücke.“ 

Thomas Rathner, Leiter Kompetenz Center Gießereitechnik, Fill GmbH

„Der GRIND PERFORMER ermöglicht die prozessstabile Automa-
tisierung der Bearbeitung von Eisengussteilen. Die bei GF Casting 
Solutions installierte Variante gestattet nun auch die Nachbear-
beitung kleinerer Teile mit kurzen Zykluszeiten und ohne Nach-
arbeit und schließt somit eine bisherige Automatisierungslücke.“ 
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Roboter zum Einsatz kommt. Damit enden aller-
dings schon die Ähnlichkeiten mit den bestehen-
den Anlagen. „Um die geforderten Zyklus zeiten 
zu erreichen, haben wir die Bearbeitungslogik 
umgekehrt“, erklärt Thomas Rathner, Leiter des 
Kompetenz Centers Gießereitechnik bei Fill. 
„Beim GRIND PERFORMER bewegt der 
Roboter nicht das Werkzeug zum feststehenden 
Werkstück, sondern das Werkstück zu den ver-
schiedenen fix positionierten Werkzeugen.“ Das 
eliminiert die Verzögerungen durch den ansons-
ten erforderlichen Werkzeugwechsel.
Ebenfalls zeitsparend erfolgt die Beschickung 
der Bauteile in die Schleif- und Entgratungs zelle 
über einen Drehtisch. Auf diesem wird das 
Werkstück nicht aufgespannt, sondern flach 
aufgesetzt. Ein Kamerasystem erkennt das Bau-
teil selbst und dessen Lage und Orientierung, 
sodass der Roboter es korrekt anfahren und 
aufnehmen kann.

KONSTANT HOHE QUALITÄT GESICHERT

Ein weiteres Kamerasystem identifiziert die am 
Bauteil in Klarschrift angebrachte Formnest-
Identifikation. Diese Information ermöglicht 
das Abrufen einer formnestspezifischen Variante 
des Bearbeitungsprogramms, die im Zuge des 
Einfahrens eines neuen Bauteils geschaffen 

Die extrem kurze Taktzeit ist möglich, weil der 
Roboter nicht die Werkzeuge zum Werkstück 
bringt, sondern umgekehrt (1). Im GRIND PER-
FORMER werden Eisengussteile ohne spezifische 
Aufnahme per Rundtisch eingebracht, vollauto-
matisch von Speisern und Graten befreit und am 
Ende ausgefördert – so bearbeitet, dass keine 
Nacharbeit mehr erforderlich ist (2). Die Teileer-
fassung durch Klarschrifterkennung bringt nicht 
nur Nachvollziehbarkeit, sondern ermöglicht 
durch formnestspezifische Programmvarianten 
eine einheitlich hohe Bearbeitungsqualität (3). 
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und Betrieb der Roboterputzzelle erforderlich. 
Die Bedienung des GRIND PERFORMER 
erfolgt über CYBERNETICS STUDIO, ein 
von Fill selbst entwickeltes Software-Tool, das 
eine einfache Programmierung ermöglicht. Um 
ein neues Bauteil anzulegen, brauchen Mitar-
beitende keine Programmierkenntnisse. Sie 
legen über visuelle Einstellungen an dessen 
3D-Modell 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 Formtrennlinien – Grate 
oder Ähnliches zu erwarten sind.
Die Ausführung der so geschaffenen Program-
me erfolgt stets auch in der Computersimula-
tion am digitalen Zwilling der Anlage. So lassen 
sich nicht nur Kollisionen im Arbeitsraum 
zuverlässig vermeiden. Da die Simulation auch 
hauptzeitparallel mitläuft, hilft sie dabei, unge-
plante Zustände oder Abweichungen vom Soll 
frühzeitig zu erkennen und auf diese angemes-
sen zu reagieren. Auch spätere Änderungen oder 
Optimierungen an den Programmen lassen sich 
mittels Parametrierung sehr einfach einbringen.

RASCHES HOCHFAHREN, 

SOLIDE ERGEBNISSE

Noch vor der endgültigen Systementscheidung 
wurden bei allen in der engeren Auswahl ste-
henden Herstellern Versuche durchgeführt, so 
auch im Test Center am Hauptstandort von Fill 
in Gurten (Oberösterreich). In weiterer Folge 
erhielt Fill den Auftrag für die noch einzigartige 
Anlage. Etwa ein Jahr später wurde diese gelie-
fert und in Betrieb genommen.
„Wie bei einer erstmalig hergestellten Anlage 
nicht anders zu erwarten, waren danach noch 

INFO-BOX 

Über GF Casting Solutions
Der 1802 gegründeter GF-Konzern mit 
Hauptsitz in Scha  ̄hausen (Schweiz) pro-
duziert mit knapp 3.800 Mitarbeitenden an 
14 Standorten in Deutschland, Österreich, 
Rumänien, der Schweiz, China und den USA. 
Die GF Casting Solutions Leipzig GmbH ist 
eine Eisengießerei mit über 250 Mitarbeiten-
den, die sich auf die Herstellung von bear-
beiteten Gusslösungen für Nutzfahrzeuge, 
Baumaschinen, land- und forstwirtschaftli-
che Maschinen, erneuerbare Energiesysteme 
und Motorentechnik spezialisiert hat.
www.gfcs.com

 wurde. „Beim Verputzen von Hand kann der 
Werker spontan auf die unterschiedlichen Feh-
lerbilder reagieren“, sagt Andriy Malaschkin. 
„Obwohl die Maschine das nicht kann, erzielt 
sie mit der nestspezifischen Programmierung 
ein äußerst gleichmäßiges Ergebnis, und das mit 
gleichbleibend hoher Qualität.“
Nach dem Abschlagen des Speisers mittels eines 
hydraulischen Hammers fährt der Roboter mit 
dem Werkstück mehrere Schleif-, Trenn- und 
Fräswerkzeuge an. Dabei werden sämtliche Grate 

und sonstiges überschüssiges Material entfernt. 
„Eine gewisse Herausforderung bestand darin, 
feine Grate nicht bloß umzulegen, sondern 
 tatsächlich vollständig zu entfernen“, berichtet 
Thomas Rathner. „Bis wir hier das gewünschte 
100-Prozent-Ergebnis erzielten, mussten wir 
einige Versuchsreihen mit verschiedenen Schleif- 
und Bearbeitungswerkzeugen durchführen.“

EINFACHE BEDIENUNG, SICHERER BETRIEB

Keine Experimente sind für Programmierung 

Andreas Sallaberger und Thomas Rathner von Fill mit Geschäftsführer Matthias Heinrich und 
 Produk tionsleiter Andriy Malaschkin von GF Casting Solutions Leipzig (v.�l.�n.�r.)
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und Betrieb der Roboterputzzelle erforderlich. 
Die Bedienung des GRIND PERFORMER 
erfolgt über CYBERNETICS STUDIO, ein 
von Fill selbst entwickeltes Software-Tool, das 
eine einfache Programmierung ermöglicht. Um 
ein neues Bauteil anzulegen, brauchen Mitar-
beitende keine Programmierkenntnisse. Sie 
legen über visuelle Einstellungen an dessen 
3D-Modell 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 Formtrennlinien – Grate 
oder Ähnliches zu erwarten sind.
Die Ausführung der so geschaffenen Program-
me erfolgt stets auch in der Computersimula-
tion am digitalen Zwilling der Anlage. So lassen 
sich nicht nur Kollisionen im Arbeitsraum 
zuverlässig vermeiden. Da die Simulation auch 
hauptzeitparallel mitläuft, hilft sie dabei, unge-
plante Zustände oder Abweichungen vom Soll 
frühzeitig zu erkennen und auf diese angemes-
sen zu reagieren. Auch spätere Änderungen oder 
Optimierungen an den Programmen lassen sich 
mittels Parametrierung sehr einfach einbringen.

RASCHES HOCHFAHREN, 

SOLIDE ERGEBNISSE

Noch vor der endgültigen Systementscheidung 
wurden bei allen in der engeren Auswahl ste-
henden Herstellern Versuche durchgeführt, so 
auch im Test Center am Hauptstandort von Fill 
in Gurten (Oberösterreich). In weiterer Folge 
erhielt Fill den Auftrag für die noch einzigartige 
Anlage. Etwa ein Jahr später wurde diese gelie-
fert und in Betrieb genommen.
„Wie bei einer erstmalig hergestellten Anlage 
nicht anders zu erwarten, waren danach noch 

INFO-BOX 

Über GF Casting Solutions
Der 1802 gegründeter GF-Konzern mit 
Hauptsitz in Scha  ̄hausen (Schweiz) pro-
duziert mit knapp 3.800 Mitarbeitenden an 
14 Standorten in Deutschland, Österreich, 
Rumänien, der Schweiz, China und den USA. 
Die GF Casting Solutions Leipzig GmbH ist 
eine Eisengießerei mit über 250 Mitarbeiten-
den, die sich auf die Herstellung von bear-
beiteten Gusslösungen für Nutzfahrzeuge, 
Baumaschinen, land- und forstwirtschaftli-
che Maschinen, erneuerbare Energiesysteme 
und Motorentechnik spezialisiert hat.
www.gfcs.com
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Vorteile 
 

Ersparnis
 + Kostenreduktion durch die  

 Reduzierung der Fertigungszeit

 + Kurze Durchlaufzeit

 + Automatische Dokumentation

 + Einfache Reproduktion 
 

Fehlerminimierung
 + Direkte Datenanbindung an EPLAN Pro Panel P8  

Schaltanlagenfertigung Next Level
BT-Systems plant den Schaltschrankaufbau und die Schaltschrankverdrahtung generell mit EPLAN Pro Panel P8. Dadurch 
reduziert sich der Zeitaufwand in der Fertigung. Die Durchlaufzeit wird optimiert und die Fehlerquellen damit minimiert. 
Außerdem ist BT-Systems ein anerkannter Siemens SIVACON Technology-Lizenzpartner, ist nach EN ISO 9001, EN ISO 
14001, EN 1090-1+A1, SCC, CSA C22.2 und UL 508A zertifiziert und produziert Schaltanlagen auch in Lohnfertigung.

Perforex
Durch die Perforex werden hochwertige  
Gehäuse, Türen und Montageplatten präzise 
gefräst und bearbeitet. Durch eine lücken- 
lose Dokumentation ist ein einmalig geplanter  
Schaltschrank mit geringer Vorlaufzeit  
jederzeit reproduzierbar.

Wire Terminal
Der Wire Terminal ist eine zukunftsweisende Lösung für die 
Bearbeitung und Verarbeitung von Drähten. Dank direkter 
Datenanbindung ermöglicht der Wire Terminal eine voll- 
automatische Drahtkonfektionierung, die schnell, präzise und 
fehlerfrei ist. Individuelle Kundenanforderungen können damit 
rasch umgesetzt und realisiert werden.

BT-Systems setzt auf EPLAN Pro Panel P8, Perforex und Wire Terminal

© Foto BT-Systems © Fotos  RITTAL

BT-Systems GmbH  |  Ludersdorf 175  |  8200  Ludersdorf-Wilfersdorf  |  office@bt-systems.at  |             +43 3112 5580 

Qualitätssteigerung
 + 3D-Planung von Schaltschränken

 + Präzise und qualitativ hochwertige Bearbeitung  
 der Gehäuse, Türen und Montageplatten

 + Gleichbleibende Qualität der  Drahtsätze durch  
 vollautomatisches Ablängen, Abisolieren,  
 Crimpen und Beschriften

bt-systems.at 

Der erste Bearbeitungsschritt ist meist das Abschlagen des zentralen Speisers mittels eines 
 hydraulischen Hammers (1). Die Bedienung des rundum geschlossenen GRIND PERFORMER über 
CYBERNETICS STUDIO ermöglicht eine einfache Programmierung ohne Programmierkenntnisse (2). 
Die Lagebestimmung per Kamera erspart Zeit und Spannmittel für die Teilebereitstellung (3).

einige Optimierungen erforderlich“, bestätigt 
Andreas Sallaberger, Vetrieb und Projektierung 
Gießereitechnik bei Fill. „Vor allem die Zuver-
lässigkeit der Klarschrifterkennung für die Nest-
Identifikation musste aufgrund uneinheitlicher 
Schriftbilder erst auf das erforderliche Maß 
erhöht werden.“
Neben der Verbesserung der Arbeitsbedingun-
gen für das Personal durch den Entfall des 
manuellen Putzens bringt der GRIND PER-
FORMER eine hohe Prozessstabilität und 
Reproduzierbarkeit der Bearbeitungsschritte. 
Nicht zuletzt die nestspezifischen Programm-
versionen sorgen für eine gleichbleibend hohe 
Qualität der nachbearbeiteten Bauteile.
„Das automatisierte Putzen der neuen Eisen-
gussteile im GRIND PERFORMER ist ein 
weiterer wichtiger Schritt zur Automatisierung 
unserer Prozesskette und liefert damit einen 
wichtigen Beitrag zur Standortsicherung“, 
bestätigt Matthias Heinrich, Geschäftsführer 
von GF Casting Solutions Leipzig. „Im Gegen-
satz zu den Bestandsmaschinen ist bei dieser 
Anlage fast keine Nacharbeit erforderlich.“ ■

INFO-BOX 

Über Fill
Fill ist ein international führendes Maschi-
nenbauunternehmen mit Sitz in Gurten, 
Oberösterreich. Mit komplexen Hightech-
Anlagen und individuellen Lösungen für die 
produzierende Industrie der Bereiche Metall, 
Kunststo  ̄ und Holz macht Fill seine Kunden 
zu den besten ihrer Branche. Die Automo-
bil-, Luftfahrt-, Sport- und Bauindustrie 
profi tiert von den Kompetenzen von Fill.
Seit der Gründung im Jahr 1966 zeichnet 
sich das Unternehmen durch enorme Inno-
vationskraft, Werteorientierung und beste 
Arbeitsplätze aus. „Wer die beste Lösung 
sucht, entwickelt gemeinsam mit Fill sei-
ne Zukunft“, ist die Leitidee der mehr als 
1.000 Mitarbeiter. „We are one!“ ist ihre 
Vision und steht für die Gemeinschaft im 
Team sowie mit Kunden, Lieferanten und 
Partnern. Das Unternehmen befi ndet sich 
zu 100 Prozent in Familienbesitz und wird 
von Andreas Fill (CEO), Martin Reiter (CFO), 
Alois Wiesinger (CTO) und Günter Redham-
mer (COO) geführt. 2024 erzielte Fill eine 
Betriebsleistung von 202,5 Millionen Euro.
www.fi ll.co.at
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