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DIE FORMSTABILITAT

Was GieBer wissen: Die Qualitiit eines GuBteils steht und fiillt
mit der Qualitiit der Formsand-Binder.

KO-Erbslah liefert fiir Ihr Qualitiits-Formstoffe-System nur ausgesuchte
SpeziakBindemittel. Mit der Produkireihe QUICKBOND® sefzen wir
den MaBstab fiir hochkardtigen GuB. Die Qualititsmerkmale:

Schnellstméglicher Aufschluf
Beste FlieBfahigkeit
GleichmiiBige Verdichtung
Hachste MaBgenavigkeit
Hochkariitige Formstabilitiit

Formsandbinder von IKO-Erbsloh —
Synonym fiir ein lupenreines GuBergebnis.
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Kohlenstoffe und
Bentonite aus aller
Welt.

1KO-Erbslh Industriemineralien und Kohlenstoffe GmbH & Co. KG - Hauptverwaltung und Werk Marl, SchmielenfeldstraBie 78, 45772 Marl,
Telefon: (0 23 65) 804-0, Telefox: (0 23 65) 804-211 - Werk Landshut - Werk Mannheim - Werk Neuss - Werk Qelsnitzi. E.(Sachsen)
www.IKO-Erbsloeh.de - info@iko-erbsloeh.de
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mit der Tagung
der HEXAGONALE/MEGI

Tagungsort
Wirtschaftskammer Osterreich
1045 Wien, Wiedner HauptstraBe 63
Rudolf-Sallinger-Saal

Programm auf Seite 15.

® COLD-BOX-BINDER FUR AL, GG, GS

® PER-SET-BINDER FUR AL, GG, GS

® NOVA-CURE UND NOVA-SET-BINDER
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fahrenstechnische
hépfung der Potentiale
GuBlegierungen

bos; Prof. Dr.-Ing. habil. Rudiger Béahr;
to-von-Guericke-Universitdt Magdeburg

energiesparenden Fahrzeugen (3-, 2-, und 1-Liter-
Auto), fithren zur zunehmenden Anwendung von Alu-
minium.

Mit dem Ziel der Reduzierung der Kraftfahrzeug-
massen treten neben dem Prozef3 der Substitution er-
héhte Anforderungen an die Bauteil-Festigkeit auf;
d.h. vereinfacht ausgedrtickt, bei geringeren Wand-
dicken miissen hohere Krifte, Temperaturen und
Driicke ertragen werden. Das trifft mehr oder weni-
ger fiir alle Hauptkomponenten des Fahrzeuges (An-
trieb, Fahrwerk, Karosserie) zu. Ein beredtes Beispiel
ist die Entwicklung eines Motors, der zunéchst fiir 150
PS Leistung konzipiert und dann in den rassigen
Trendsetter Audi TT mit einer Leistung von 225 PS
eingesetzt wurde, und das bei weitgehend unverén-
derter Konstruktion.

Kundenforderungen -

¥ Leistungssteigerung auf 150 %

2 Qualitatssteigeruny

dirch:
© Optimierung der Giefitechnologie zur
Verbesserung der Werkstoff-Elaenschaften

Bild 2: Beispiel fur die Leistungssteigerung eines
Bauteils bei weitgehend gleichbleibender Kon-
struktion
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Werkstoff- und verfahrenstechnische
MaBnahmen zur Ausschépfung der Potentiale
von Aluminium-GuBlegierungen

Prof. Dr.-Ing. habil. Dr. h.c.mult. E. Ambos; Prof. Dr.-Ing. habil. Ridiger Bahr,
Prof. Dr.-Ing. habil. Vladimir Vovk — Otto-von-Guericke-Universitdt Magdeburg

Im Beitrag wird ein Uberblick iiber die For-
schungsgebiete gegeben, die gegenwiirtig am Institut fiir
Fertigungstechnik und Qualititssicherung der Otto-
von-Guericke-Universitit Magdeburg, dem Magde-
burger Forschungsinstitut fiir Fertigungsfragen e. V.
(MFF) und dem Institut fiir Fertigungstechnik im Auto-
mobilbau GmbH (INFERTA) bearbeitet werden.

1. Einleitung

Die Entwicklungstendenzen im Automobilbau
fiihrten in den vergangenen Jahren zur zunehmenden
Substitution der Eisenwerkstoffe durch Leichtmetal-
le, insbesondere zum Einsatz von Aluminiumlegie-
rungen. Bild 1 veranschaulicht diesen Sachverhalt.

Der wachsende Aluminium-Anteil im
Automobilbau {Schétzung in kg pro Auto)

Bild 1: Entwicklung des Werkstoffeinsatzes im
Automobilbau /1/

Dieser Prozel} ist noch lange nicht abgeschlossen.
Solche Zielstellungen, wie die breite Einfiihrung von

energiesparenden Fahrzeugen (3-, 2-, und 1-Liter-
Auto), fiihren zur zunehmenden Anwendung von Alu-
minium.

Mit dem Ziel der Reduzierung der Kraftfahrzeug-
massen treten neben dem Prozef} der Substitution er-
hohte Anforderungen an die Bauteil-Festigkeit auf;
d.h. vereinfacht ausgedriickt, bei geringeren Wand-
dicken miissen hohere Krifte, Temperaturen und
Driicke ertragen werden. Das trifft mehr oder weni-
ger fiir alle Hauptkomponenten des Fahrzeuges (An-
trieb, Fahrwerk, Karosserie) zu. Ein beredtes Beispiel
ist die Entwicklung eines Motors, der zunéchst fiir 150
PS Leistung konzipiert und dann in den rassigen
Trendsetter Audi TT mit einer Leistung von 225 PS
eingesetzt wurde, und das bei weitgehend unverin-
derter Konstruktion.

Kundenforderungen

2 Lelstungssteigerung auf 150 %

2 Qualititssteigerung

durch:
2 Optimierung der Giefitechnologie zur
Verbesseruna der Werkstoff-Eigenschaften

Bild 2: Beispiel fiir die Leistungssteigerung eines
Bauteils bei weitgehend gleichbleibender Kon-
struktion
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2. Anforderungen und Potentiale
der Fertigungstechnik

Verstindlicherweise filhrt diese Entwicklung auch
zu neuartigen Anforderungen an die gesamte Ferti-
gungstechnik von Aluminium. Dabei ist das Zu-
sammenspiel von Konstruktion - Werkstoff — Verfah-
ren — Effektivitiit zu beriicksichtigen (vgl. Behm /2/).

konstruktive
Gestaltung \

.| Fertigungs-
verfahren

Werkstoff

Effektivitat

Bild 3: Beziehungen zwischen den wichtigsten
Merkmalen eines Bauteils

Vorrangig mit Bezug auf den Werkstoff und die
Verfahrenstechnik werden nachstehend einige grund-
sitzliche Uberlegungen und Zielstellungen erldutert.
In einer sehr iibersichtlichen Art und Weise hat Vovk
/3 auf Moglichkeiten der EinfluBnahme hingewiesen.

Werkstoffzustand

Bild 4: Ubersicht zu EinfluBmoglichkeiten im Pro-
zelBl der Urformtechnik auf die Bauteileigen-
schaften

Fs ist erkennbar, daB in allen drei Phasenzustiinden
[liissig — fliissig/fest — fest Ansétze fiir eine Einflull-
nahme in Richtung der Ausschopfung von Werkstoff-
und Verfahrenspotentialen gesehen werden. Auch die
Art der Einwirkungen ist vielgestaltig; sie reicht von
den drei Grundwirkungen chemisch-thermisch-me-
chanisch bis zu Kombinationen zwischen diesen.

Nachfolgend wird beispielhaft anhand der techno-
logischen Kette Schmelzen-Gieflen-Erstarren-Ab-
kithlen iiber die an den o.g. Magdeburger For-
schungseinrichtungen laufenden Arbeiten berichtet.

3. EinfluBnahme auf die Schmelze

Bekannte Malbnahmen zur Veredelung und Korn-
feinung sind die Verwendung von Natrium und Stron-

tium. Grundlage der Arbeiten ist eine morphologische
Analyse, die die prinzipiellen Moglichkeiten der Ein-
fluBinahme aufzeigt. Besonderes Kennzeichen der Ar-
beiten ist die Suche nach neuvartigen Xornfeinungs-
mitteln, die in hohem Male technisch verfligbar und
zu vertretbaren Preisen auf dem Markt zur Verfligung
stehen. Die bisherigen Arbeiten zeigten, dal} das Pro-
blem des Einbringens dicser Teilchen in die Schmel-
ze zu losen ist. Hierzu laufen Arbeiten mit dem be-
kannten GieBerei-Dienstleister FOSECO.

4. EinfluBnahme beim Gieflen

Unter den vielfiltigen zu dsenden Problemen beim
Gielden, resultierend aus den verschiedenen GieBiver-
fahren und GieBweisen (manuell, automatisches Gie-
Ben, Gestaltung der Anschnitt- und Speisersysteme)
wurde der Optimierung des Giellvorganges und des
EinguBtiimpels besonderes Augenmerk geschenkt
{(vgl. Grzineie /4/ ). Bild 5 zeigt in diesem Zusammen-
hang den Giellstrahl beim Fiillen des Eingusses.

Fiir den GieBerei-Fachmann leicht nachvollzieh-
bar ist der Sachverhalt, dafi sich im Ergebnis der cha-
otischen Strémung beim Fiillen komplizierter Form-
hohlriume, wic beispielsweise beim Giellen von Fahr-
zeugteilen in Kokille, zwangslaufig Defekte in den
Gulstiicken eimstellen, z.B. Gaseinschliisse, Oxide. Um
weitgehend solche Fehlstellen zu vermeiden, wird im
Stadium der Prototypenfertigung und der Serienvor-
bereitung oft auf durchsichtige Kokillen (Bild 6) im
Malfistab 11 zurlickgepriffen /4/,

Schematische Darstellung des
Strahicharakters unter
verschiedenen technologischen
Badingungen

=4

Videcaufnahmen der pulsierenden Strdmung
{Hochgeschwindigkeitskamera 500 Bilder/Sek.)
4 b

A

=

Fallidohe des Strahles

i

Bild 5 : Analyse des Gief3strahles beim Kokillen-
gieBen

Bild 6: ,Giaserne Kokille® zur Untersuchung der
Stromungsverhiltnisse bei der Formfiillung
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Hochgeschwindigkeitsaufnahmen zcigen deutlich,
an welchen Stellen mit Gefdhrdungen zu rechnen ist
und unterstiitzen die zweckmiBige Gestaltung der An-
schnitt- und Speisersysteme. Kombiniert man diese
Untersuchungen mit den bekannten Simulations-
rechnungen der Formfiillung, so bekommt man eine
stindige Verifizierung der Ergebnisse. Hier ist auf Ar-
beiten von Todte zu verweisen /5 bis 7/,

Ein neuartiger Weg ist das GieBen von zwei dhn-
lichen Schmelzen zur Erzielung eines Gradienten-
guliteiles mit Ausbildung eines Interfacebereiches von
definierter Breite mit einem kontinuterlichen Kon-
zentrationsgradienten, entsprechend einem stufenlo-
sen Ubergang der Eigenschaften der einen Legierung
(z.B. Hiirte, Zugfestigkeit, Korrosionsbestdndigkeit)
zu denen der anderen. Auf diese Weise lassen sich
Bauteile herstellen, deren Festigkeits- oder andere Ei-
genschafien in einem vorgegebenen Teilbereich des
GuBstiickes entsprechend ihren Anforderungen ge-
steuert eingestellt werden kdnnen. Taran u.a. haben
erstmals fiir cinen Zylinderkopf den Nachweis er-
bracht, dafl dieser Weg aussichtsreich sein kann /8 bis
11/, Erste Ergebnisse zeigen einen Leistungsziwachs
von ca. 30 %. In Bild 7 sind das Prinzip und ein Bei-
spiel [ir ein Bauteil mit Gradientengefiige dargestellt.

Gegenwirtig wird an der Serieneinfithrung des
Verfahrens gearbeitet.

Bild 7: Werkstoffverbund und Gradientenwerkstoff
(a). Gradierung der Bauteileigenschaften (b)

5. DruckgieBen

Obwohl das Wort Nullfehlerproduktion eine
schlagwortihnliche Bedeutung hat, reduzieren sich
die gegenwiirtigen Bemuthungen der GieBer darauf,
eine Nulifehlerlieferung zu erreichen. Aber selbst das
ist beim gegenwiirtigen Stand der Technik nur unter
speziellen Bedingungen erreichbar. Wird ernsthaft ei-
ne Nullfehler, produktion® angestrebt, so wird der
Hauptwiderspruch darin gesehen, dal3 eine Bezichung
der Vielzahl von Einfiulfaktoren auf die Dynamik des
Prozesses und das Auftreten von Defekten an den
GuBstiicken fehlt. Eine einfache Uberlegung geht des-
halb davon aus, alle wichtigen Einflu3faktoren im Au-
genblick des DruckgieBvorganges zu erfassen, zu pro-
tokollieren und durch Codierung des Guistiickes die-
se Korrelation zu erméglichen (vgl, Bild 8).

Gegenwirtig liuft eine Auswertung umlangreicher
Voruntersuchungen sowie eine Weiterentwickiung der
Verfahren zur Kennzeichnung der Gufistiicke. Diese
Arbeiten werden durch Yovk und Harbauer in Ver-
bindung mit Kunden aus der Automobilzulieferindu-
stric vorangetrieben. Fiir eine eindeutige Zuordnung
der Produktionsdaten zu eventuell auftretenden Bau-
teilfehlern ist die Verwendung einer Markierung vor-
gesehen, Diese Codierung gestattet nicht nur tiber die
Korrelation die Fehleranalyse und Auswertung, son-
dern bietet dartiber hinaus auch noch die Moglichkeit,
dem Bauteil tiber die einmal aufgebrachten Code
wichtige Fertigungsparameter der Nachbehandlung
und der mechanischen Bearbeitung sowic eventuel-
ter Pritfungen zuzuordnen. Eine Verwendung der Mar-
kierung in der Phase des Bauteileinsatzes {Nutzungs-
phase) beim Kunden wird zur Zeit analysiert.

Messung der
Eormtemperatur  in der Form

Messung des Drucks  Verlaul deor Giefkolen-  Messung der
geschwindigkeit

Metalitemperatur
i\;;}

Analyse der chem.
Zusammenselzung

Druckverkauf im
Hydrauliksystem

Erfassung der Menge
des Formschfichimittels

Bild 8: Analyse des Fertigungsprozesses beim
DruckgieBien

6. EinfluBmoglichkeiten bei der
GuBkoérperbildung (Erstarren)

Diesem wichtigen Gebiet hat sich Todte /12, 13/ ge-
widmet. Im Vordergrund stchen neben der Sammlung
von Erfahrungen bei der Berechnung und Interpre-
tation von Erstarrungsvergingen mit Hilfe der Fini-
te-Elemente-Methode Grundlagenforschungen zur
Ermittlung und Verifizierung von Stoffdaten.

T Numerhehe Slamdation
Meerpebudise

Agnd L dte Yersochstornn

Diateutank B phyaskialiihe Citen

Bild 9: Experimentelle Untersuchungen zur Be-
stimmung von thermophysikalischen Stoffdaten

In dieses Gebiet ordnen sich auch die Bemithun-
gen zur Voraussage und Beeinflussung der Gefige-
bestandteile sowie des Spannungszustandes ein. Be-
kanntlich stellen Eigeaspannungen in ecinem Bauteil
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eine Vorbelastung desselben dar, In ihrer Uberlage-
rung mit den Betriebslasten kdnnen Eigenspannun-
gen je nach Gréfie und Vorzeichen sowohl gitnstige
als auch negative Wirkungen auf das Verformungs-
und Versagensverhalten eines GuBstiickes ausiiben.
Daraus resultiert das zunehmend gewachsene Be-
diirfnis sowohl nach einer mefBtechnischen Erfassung
als auch nach einer rechnerischen Analyse von Li-
genspanaungszustinden in Guiiteilen.

In beiden Richtungen konnten in unseren For-
schungseinrichtungen Fortschritie erzielt werden. An
hochbeanspruchten Bauteilen, vorzugsweise Zylin-
derkopfen, wurden sowohl mittels FEM-Simulation
als auch mit Hilfe der Bohrlochmethode unter Ver-
wendung von elektrischen Dehnungsmelstreifen-Ro-
setten die Spannungszustinde an kritischen Stellen
untersucht /14/. In Bild 10 sind die MeBstellen und in
Bild 11 die Ergebnisse von Bohrlochmessungen im
Bereich der Ventilsitze cines 5-V-Ventil-Zylinder-
kopfes aus Aluminiumguf} dargestelll. Ermittelt wur-
den GroBe und Richtung des zweiachsigen Span-
nungszustandes in oberflichennahen Bereichen, und
zwar fiir den GuBzustand, nach der Wirmebehand-
lung sowie nach zusitzlicher Bearbeitung.

Biid 10: Lage der MeBstellen 1 bis 4 {teilweise mit
Verdrahtung der DehnungsmeBstreifen)

Bild 12 zeigt die Simulation der Eigenspannungen
{maximale Hauptspannung) in einem Gufteil fiir zwei
aufeinanderfolgende Zeitpunkte nach dem Giefivor-
gang. Dabei kann u.a, die Spannungsumkehr von
Prruckspannungen in Zugspannungen im Inneren des
GubBstiickes und von Zugspannungen in Druckspan-
nungen an der Oberfliche wihrend des Abkiihlvor-
ganges verfolgt werden /147,

Bild 11: Polardiagramm des ebenen Spannungs-
zustandes (schematisch} mit den Hauptspannun-
gen o: und ¢ a} fiir ¢: und >0 und ¢:>0 (Zug/Zug),
b) fiir ¢: >0, 6:<0 (Zug/Druck}. Der innere der bei-
den Kreise links und der Kreis rechts kennzeich-
nen den spannungsfreien Zustand.

Bei all diesen Untersuchungen hat sich gezeigt, dal
diese nicht nur einer sensiblen Gerétetechnik und ih-
rer Handhabung, sondern vor allem auch einer quali-
fizierten Interpretation bedtirfen.

e

Bild 12: Eigenspannungsfeld vor {(a) und nach (b)
der Spannungsumkehr

b)

SchlieBlich soll auf Uberlegungen eingegangen
werden, mit Hilfe des sogenannten Qualitétsindex ei-
ne komplexe Bewertung von GuBstiicken aus Al-
Werkstoffen vorzunehimen, Der von Drouzy, Jacob
und Richard (1978) eingefithrte Qualititsindex

Q = l‘m + a lOgA

{Rw Zugflestigkeil, A Bruchdehnung, a = 150 MPa
fiir die Legierung AlSi7Mg0,3) beschreibt die Ein-
flitsse von Metalturgie, Erstarrungsbedingungen und
sich ausbildenden Gefiigemerkmalen auf die mecha-
nischen Eigenschaften einer GuBlegierung. Dieser
wird zunchmend als Giitekennwert [iir Gulerzeug-
nisse herangezogen.

Von Stroppe und Ambos /15/ wurde der physika-
lische Gehalt des Qualititsindex-Konzepts tielerge-
hend analysiert, und es wurden mathematische Be-
ziehungen hergeleitet, auf deren Grundlage der Qua-
litdtsindex Q fitr eine belicbige GuBlegierung (ohne
vorherige Kenntnis der legierungsspezifischen Kon-
stante a in ohiger Beziehung) aus den Kennwerten des
cinachsigen Zugversuches ermittelt werden kann. Des-
weiteren kdnnen die Auswirkungen von lokaler Er-
starrungszeit bzw. Abkihlungsgeschwindigkeit der
Schmelze, des Dendritenarmabstandes im Gufigefu-
ge sowie der Porositiit berechnet werden.

Dazu war es erforderlich, analytische Korrelatio-
nen zwischen den relevanten Gefilgemerkmalen und
den mechanischen Eigenschaften herzustellen, so z.
B. zwischen Volumenanteil und Form der Poren und
der Zugfestigkeit, der Dehngrenze und der Bruch-
dehnung (vgl. Stroppe /16/).

Als Beispiel ist in Bild 13 a) der Qualitéitsindex Q
der Legierung AlSi7TMg0,4 in Abhiingigkeit von der
Porositit P dargestellt, und zwar fiir kugelférmige Po-
ren mit dem Rundheitsfaktor s = I und fiir lingliche,
gestreckte Poren mit s = 2, letztere mit erheblich ho-
herer innerer Kerbwirkung, was Auswirkungen ins-
besondere auf Zugfestigkeit Ru und Bruchdehnung A
und damit auf den Qualititsindex Q hat.

Bild 13 b) zeigt die Abhingigkeit des Q-Wertes
vom Dendritenarmabstand (IDAS), der sich — wie man
erkennt - vor allem bei kleinen Werten stark auf den
Qualitidtsindex auswirkt.
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Bild 13: Qualitdtsindex Q der Legierung AISi7
Mg0.4 in Abhéingigkeit vom Porenvolumenanteil
P {s = 1 kugelférmige Poren; s = 2 langliche, ge-
streckte Poren) (a} und vom Dendritenarmabstand
DAS (b)

7. MaBnahmen am GuBstiick

Die vorstehend aufgefithrten Malinahmen wirken
vielfaltig auf die Verringerung von Ungénzen oder un-
glinstige Spannungs- und Gefligezustinde in den Gul-
stliicken, welche nicht immer vollstindig auszuschlie-
Ben sind. Zur Verbesserung des Gufizustandes wer-
den zwei Wege beschritten:
® die Druck — Temperatur —-Zeit — Behandlung sowie
® dic Nutzung innovativer Warmebehandlungstech-
nologien.

Bekannt ist das heifisostatische Pressen (HIP) /17/,
bei dem GuBstiicke, z.B. aus Aluminiwmlegierungen,
bei hohem Druck und hoher Temperatur einer lang-
zeitigen Einwirkung ausgesetzt werden. Das fithrt zur
Verbesserung von Festigkeitseigenschaften durch das
Schlieflen von Schwindungsporosititen (Diffusions-
prozesse wie beim Sintern). Im Gegensatz zu den bis-
her vorwiegend einseitig betrachteten MaBnahmen
wurden von Skrinski /18/ (Bild 14) die komplexen
Pruck - Temperatur - Zeit — Wirkungen analysiert.
Dabei zeigten sich wesentlich mehr Ansatzpunkte [tir
Qualitdtsbeeinflussungen.
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Bild 14: Geometrische Darstellung der EinfluBpa-
rameter Druck, Temperatur und Zeit

An Probekorpern und an Realbauteilen wird da-
bei verschiedenen Wegen nachgegangen und es wer-
den die Verfahrensgrenzen detailliert ausgelotet, um

fir die jeweiligen speziellen GuBstiicke die glinstig-
sten Nutzungsbedingungen anzustreben.

Hornig-Vorbau geht in ihren Arbeiten /19/ einen
anderen Weg, Aus viclen Praxisbeispielen ist bekannt,
dai3 sich bei identischer Wirmebehandlung hiufig an
gleichen Gubstiicken unterschiedliche Festigkeits-
werte einstellen. Ausgehend von der Hypothese, daB
dieses durch Toleranzen der chemischen Zusammen-
setzung bedingt ist und Einengungen dieser Toleran-
zen mit erheblichen finanziellen Aufwendungen ver-
bunden sind, wird fir die jeweilige chemische Zu-
sammensetzung bzw. [iir Gruppen von Legierungsge-
halten die jeweils glinstigste Wirmebehandiungs-
technologie ermittelt (vgl. Bild 15).

Im weiteren wird angestrebt, die Erkenntnisse in
einer Datenbank abzulegen, die cine hilfreiche Unter-
stiitzung fiir die Arbeitsvorbereitung ist.
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Bild 15: Unterschiedliche chemische Zusam-
mensetzungen der Legierung bewirken bei
gleicher Warmebehandlungstechnologie unter-
schiedliche Zugfestigkeiten {ermittelt an getrennt
gegossenen Probestidben)

8. SchiuBbemerkungen

Die vorstehend ausgefithrten MaBnahmen werden
konsequent weitergefiithrt und in zahlreichen Arbei-
ten mit einer Vielzahl von GieBBereibetrieben, vor al-
lem aber auch in Zusammenarbeit mit Automobil-
baufirmen, erprobt. Dabei hat sich das Arbeiten in
Verbunden als eine zweckmiifiige Form erwiesen.

Der Rahmen eines solchen Beitrages gestattet ver-
standlicherweise nicht, auf alle diejenigen Arbeiten
einzugehen, die mittelbar und tangierend die Pro-
blemkreise betreffen. So ist beispielsweise darauf zu
verweisen, daf3 ein besonderes Anliegen die schnelle
Generierung von Prototypen unter Nutzung von Ra-
pid-Prototyping-Technologien fiir das Druck- und Ko-
killengieBen ist. Hierzu laufen viell#ltige Arbeiten von
Belm /2/. SchlieBlich ist anzufithren, daf3 von Hof-
mann und Kroétzsch /20 bis 22/ versucht wird, w.a. auch
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die vorstehenden Ergebnisse in eine neuartige, rech-
nergestiitzte Arbeitsvorbereitung einflieBen zu fassen.
Es ist beabsichtigt, iber die einzelnen Arbeiten in der
niichsten Zeit ausfihrlicher zu berichten.
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Analyse des Energieaufwands in GieBereien
und Realisierung von Material- und
Energieeinsparungen durch GuBteile

Niels Ketscher und Klaus Herfurth, Disseldorf, sowie Andreas Huppertz, Bielefeld *

Vorteile der Formgebung durch
GieBen

Die Giellereiindustric Deutschlands fertigt endmalina-
he GuBreile aus allen techniscly wichtigen metallischen
Werkstoffen mit Gewichten von weniger als | g bis mehr
als 250 . Ohne GubBteile konnen keine optimalen Ldsun-
gen bei der Konstruktion von Enderzeugnissen mit hoch-
sten Anspriichen gefunden werden. Gufiteile sind in allen
Bereichen der Technik zu finden. Die Mehrzahl der tech-
nischen Produkte ist ohne Guiteile undenkbar.

Im folgenden werden die Vorteile herausgestellt, die

= Pr-lng, N Ketscher, Hauptgeschifistiihver des Vereins Deutscher Giesserei-
taghleute, Diisscldort; Prof, Dr-log, babil K. Herfutl, seinerzeit Verein Dentscher
Giessereifachlewe, Diisseldort, Dr-Ing. A, Fluppertz, CLAAS GUSS GmbH, Bic-
lefeld.
Vorgetragen auf dem 64, Giesserei-Weltkengress vom |- 14, Septewnber 2000 in
Pagis.

der Binsatz von Gubteilen in der Wirtschall bietet: Die Be-

wertung erfolgt aus der Sicht zweier grundlegender Aspek-

te:

@ Erstens ist eine ganzheitliche Betrachtung von der
Schmelze bis zum Recycling — also der volkswirt-
schaftliche Gesamtkreislauf der Metalle — als Voraus-
setzung gewihlt.

® Zweitens erfolgt die Darstellung im relativen Vergleich
zu anderen Hauptgruppen der Fertigungsverfahren wie
Umformen, Trennen und Fiigen entsprechend DIN
3580.

Die Vorteile der Formgebung durch Gieen riumen ge-
gossenen Bauteilen auf dem Markt besonders gute Chan-
cen ein. Zu diesen Vorteilen wird auch der kurze Weg von
der Schmelze zu einem endmaBnahen GuBteil, also fast zu
einem Fertigteil, gerechnet, Schon oft wurde bei einer Dis-
kussion tiber die Vorteile der Formgebung durch Gielien
eine Energieeinsparung im Vergleich zu anderen Ferti-



48 (2001 Heft 1/2 Jannes/Februar

Gieferei-Rundschau 9

gungsverfahren genannt. Quantitative Nachweise fir die-
se Feststellung waren jedoch selten,

Gegenwiirtig ist die geselischaftliche Sensibilitit in Zu-
sammenhang mit Energiefragen besonders grof. Daraus folgt
auch, daB Energieeinsparungspotentiale zu erschlieBen sind.
Das Gebiet der Teilefertigung ist mit dem Ziel zu analysie-
ren, Energiceinsparungspotentiale aufzudecker,

Die Arbeitsmethode -
VDI-Richtlinie 4600

Bei den nachfolgenden Betrachtungen erfolgen die
Auswertungen auf der Grundlage der VDI-Richtlinie 4600
.JKumutativer Bnergicaufwand — Begriffe, Definitionen,
Berechnungsmethoden™ [1].

Als Bilanzgrenze wird dabei der volkswirtschaftliche
Gesamtkreislaul angesetat:

@ Vorstufen — Formgebung in der Fertigungstechnik —
Folgestufen — Nutzungsphase — Recycling (allgemei-
ner Fall);

® Vorstufen — Formgebung durch Giefien - Folgestufen
- Nutzungsphase — Recycling (spezieller Fall) (Bild 1).

¥

Vorstufen

¥

Formgebung
durch Giefien
¥

Folgestufen

¥

Nutzungsphase

¥

Recycling

Bild t. Bilanzgrenze fiir den kumulierten Ener-
gieaufwand (KEA)

In diesem Zusammenhang wird auf zwei wichtige Ak-
zente der VDI-Richtlinie 4600 verwiesen, die nachfolgend
zitiert werden:

@ Zurechnungsverfahren bei Kuppelproduktion
Folgende Verfahren der Aufteilung des Energiever-
brauchs auf einzelne Produkte (Stoffe und Energien)
bei der Energieanalyse werden praktiziert:

- Zuordnung des gesamten Energieverbrauchs zu einem
oder mehreren Produkten, welche als Zielprodukte an-
gesehen werden. Alle anderen Kuppelprodukie sowie
Reststoffe, Abfille, Produktionsschrotte, Stiube,
Schlimme und Schlacken werden energiefrei bewer-
tet. Der mit ihnen verbundene Energicaufwand fiir die
Entsorgung der Abfille, die bei den einzelnen Ver-
fahrensschritten entstehen, wird berticksichtigt. Er
wird dem Prozefl angelastet und somit im Energie-
aufwand den Zielprodukien zugerechnet.

- Aufteilung des kumulierten Energieaufwandes (KEA)
auf alle Ziel- und Kuppelprodukte anhand geeigne-
ter Bewertungsgrében. Zu ihnen gehdren physische,
energetische, wirtschaftliche und technische Grofien,

® Energetische Zuordnung bei der Stoffriickfithrung

Alle skonomischen Giiter, die den ersten Bilanzraum

zu einer weiteren Nutzung verlassen (z. B. wert- oder

rohstoffliches Recycling), miissen energetisch bewer-
tet werden.

Prinzipiell sind die Bilanzgrenzen fiir die Gewinnung

und Verarbeitung eines Sekundicrohstofles wie bei ei-

ner Primérrohstoftgewinnung anzusetzen, Die ersten

Schritte der ProzeBkette sind die Aufbereitung (Sortie-

rung) und der Transport des zurtickzufiihrenden Stoffes.

Analog den Rohstoffen in ihrer Lagerstétte wird der Se-

kundiirrohstoff mit Ausnahme des Heizwerts energiefrei

hewertet. Mit Ausnahme des Heizwerts hat der KEA aus
der Vorgeschichte auf das Bilanzierungsergebnis des Se-
kundéirprodukts dann keinen Einflufi, wenn dieser zor Er-
zielung des Primiirprodukt- oder Dienstleistungszwecks
notwendig war und somit als ,abgearbeitet”™ gelten kann.

Der Heizwert bietet sich als definierbare Grofie beim

Ubergang von einem Bilanzraum in einen anderen an.

— Alle Energicaufwendungen werden also auf das Ziel-
produkt bezogen. Produktions- und Produktabliille
werden mit dem Energiewert Null bewertet.

— Entsprechend der VDI-Richtlinie 4600 werden Se-
kundiirrohstoffe energiefrei bewertet, jedoch mit Aus-
nahme des Heizwerts. Diese Festlegung wird in den
nachfolgenden Betrachtungen nur dann beriicksich-
tig, wenn tatsiichlich eine Verbreanung (Oxidation}
erfolgt. Ist diese Voraussetzung nicht erfiillt, wird der
Sekundirrohstoff auch nicht mit dem Heizwert be-
legt. Der Heizwert ist dann niche relevant.

Weiterhin mub darauf hingewiesen werden, dal eine

wie immer auch geartete Gutschrift auf Produktions- oder
Produktabliillen die Gefahr birgt, dall unrealistische Er-
gebnisse entstehen,

Energieaufwand bei der GuBteil-
fertigung (Literaturauswertung)

Stoffbilanz

Stoffbilanzen sind eine unerliiliche Voraussetzung Tir
Energiebilanzen.

In der Fachiiteratur gibt es unter dem Blickwinkel des
kumulierten Energieaufwands bisher nur wenig auswert-
bare Ansiitze.

O Roheisen
{1 Kreisiaufmaterial
Stahlschrott

LA LA LT e

] — ] 19,5 ]

B GuBbruch
B Ferrolegierungen

30,7 29,8 [ "] ]
33,8

196¢ 1970 1980 198¢ 1999
Angaben in %

Bild 2. Anteil der metallischen Einsatzstoffe der Ei-
sen-, Stahl- und TempergieBereien in Deutschiand
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Bei den metallischen Einsatzstoffen fiir die Eisen-,
Stahl- und TempergieBereien der alten Bundeskinder (Bild
2) ist seit 1960 bis zur Gegenwart ein deutticher Wandel
erkennbar. In Bild 2 aufgefiihrt sind die metallischen Ein-
satzstoffe Roheisen, Sekundiirrohstoffe (Guiibruch, Stahl-
schrott und Kreistaufmaterial) und Ferrolegierungen. Wie
Zzu erkennen, hat der Anteil an Sekundirrohstoffen deut-
lich zugenommen: von 68,7 % im Jahre 1960 auf 88,2 %
im Jahre 1999; die Recyclingrate ist also bemerkenswert
gestiegen. Der Anteil Roheisen am Einsatz ist kontinuier-
lich spiirbar geringer geworden: von 30,7 % im Jahre 1960
auf 9,5 9% im Jahre 1999. {960 wurden von den deutschen
Eisen-, Stahl- und Tempergiefereien noch 2 053 000 ¢
Roheisen eingesetzt, 1998 waren es nur noch 539 000 t.

Zahlreiche GieBereien arbeiten bei der Herstellung von
Guiltellen hichster Qualitét véllig ohne Roheisen, Damit
ist der metallische Stoffkreislanf in diesen Gieflereien voll-
stindig geschlossen.

20
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Bild 3. Spezifischer Verbrauch von Primérener-
gie der deutschen Eisen-, Stahl- und Tempergie-
Bereien, gegliedert nach Energietridgern

Fiir NE-Metall-GuBwerkstoffe liegt eine so detaillier-
te Statistik iiber die metallischen Einsatzstoffe nicht vor,
Der Anteil an Sekundéraluminium bei der GuBteilferti-
gung liegt in Deutschland gegenwiirtig bei ca. 85 %. Es
werden nur noch ca. |35 % Priméraluminium eingesetzt.
Auch hier ist also der Sekundiirkreislauf fast geschlossen,

Dies erlaubt die Aussagen:

@ GubBwerkstoffe sind Recyclingwerkstofle, und
@ Gubteile sind Recyclingprodukee.

Stoftbilanz, Energieverbrauch

Energieverbrauch in den Eisen-, Stahl- und Tempergiefe-
reien

Die wichtigsten Energictriger fiir die GieBereiindustrie
sind Koks, Elekiroenergie und Gas. Fiir den Energiever-
brauch der Eisen-, Stahl- und TempergieBereien liegen ab
1950 auswertbare statistische Angaben des Deutschen Gie-
Bereiverbandes (DGV) vor. Bild 3 zeigt den spezifischen
Energieverbrauch fiir Eisen-, Stahl- und TemperguB in
Deutschland von 1950 bis 1995 insgesamt und aufgeglie-
dert nach Energietrigern, dargestefit als Primiirenergie.
Ausgehend von 1950, nahm der Gesamtenergieverbrauch
zuniichst leicht ab und von 1970 bis in die Gegenwart stin-
dig zu. 1993 wurde etwa der Wert von rd. 19 GJ/t erreicht.
Beim Koksverbrauch ergab sich im betrachteten Zeitraum
eine [aliende Tendenz. Der Elektroenergieverbrauch ist in
dieser Zeit standig gestiegen. Auch der Energieverbrauch
durch Gas nahm stindig zu. Die friiher eingesetzten Braun-

kohlenbriketts und auch Ol als Energietriiger haben heute
keine Bedeutung mehr.

Fiir den zunchmenden Energieverbrauch, speziell der
Elektroenergie, bei der Herstellung von Eisen-, Stahl- und
Tempergub sind folgende Entwicklungstendenzen zu be-
achten:

@ Ubergang vom Kupolofen auf den Elektroofen,
® Mechanisierung/Automatisierung,

® verbessertes Gubteilausbringen,

® Lintwicklung hoherwertiger Werkstolfe,

® zunchmender Umweltschutz und

® hohere Wertschopfung,

Uber den Einfluf dieser Entwicklungstendenzen wur-
de ausfiibrlich in [2] berichtet.

Weitere Angaben zum Energieverbrauch in GieBereien,
speziell fiir den spezifischen Energicaufwand beim
Schmelzen von GuBeisen und Aluminium, sind in {3 bis
97 enthalten.

Energieverbrauch in den NE-MetallgieBereien

Uber den Energieverbrauch in den NE-MetallgieBereien
gibt es bisher nur wenig Angaben in der Fachliteratur.

In einer europitischen Studie zor Energiceffizienz in
der Gieflereiindustrie [10] sind fiir den spezifischen Ener-
gieverbrauch (Primirenergie) in NE-MetaligieBereien fiir
die curopiischen Liander Werte zwischen 30 und 43 G/t
genannt,

Im Energy Consumption Guide 38 [11] werden Fiir
Grofibritannien fir den Primérenergieverbrauch in NE-
MetallgieBereien folgende Werte angegeben. 1996 lag der
Energieverbrauch fiir die NE-MetallgieBereien in GroR-
britannien bei 8,56 PJ (Primérenergie) bei ciner Produk-
tion von 150 000 t GuB aus Aluminiumlegierungen,
30 000 t Gufl aus Kupfer und Kupferlegierungen und
36 000 t GuB aus Zinklegierangen. Fiir die Herstellung
von 150 000 t GuB aus Aluminiumlegierungen wurden
1996 6.4 PJ Primirenergic verbraache.

Die bisher genannte Grilenordnung der Werte fiir den
spezifischen Encrgieverbrauch in NE-MetallgieBereien
findet auch in der japanischen Industriestatistik mit 36,5
G/t Primiivenergie (Oldquivalent) eine Bestitigung [12].

Analyse deutscher GieBereien

Als Grundiage fitr die Ermittlung des kumulierten Ener-
gieanfwandes (KEA) fiir eine GieBerei sind detaillierte
Angaben zu den verbrauchten Energietriigern und zu den
verbrauchten Stoffen nach Art und Menge, bezogen auf
die Produktion von Gubteilen, notwendig. Bisher ist nur
eine solche Auswertung bekannt geworden, die aus den
USA von 1978 [8] stammt (Bild 4). Aus dieser Auswer-
tung ergibt sich ein kumulierter Energicaufwand (KEA)
von 35,83 GJ/t Gullteile aus GuBeisen mit Lamellengra-
phit; der spezifische Energieverbrauch innerhalb der Gie-
Berei (KPA) betrfigt dabei 24,17 GI/t (67,5 %) und der
Energieverbrauch durch die in die GieBerei gelieferten
Stoffe (KNA) 11,69 G/t (32,5 %),

Fiir deutsche GieBereien gab es bisher keine vergleich-
baren Auswertungen. Im Rahmen eines Forschungsvorha-
bens wurden 16 deutsche GieBereien analysiert, Davon ha-
ben 12 Giefiereien aktiv an dem Forschungsvorhaben teil-
genommen und eine anfwendige Arbeit geleistet, weil die
geforderten Angaben zum Teil erst ermittelt werden muf-
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Bild 4. Spezifischer Energieaufwand fiir die Herstellung von 1 t GuBteile aus GuBeisen mit Lamellen-
graphit; Energieangaben in Mio. BTU/t (1 BTU = 1,05506 kJ) {8] Beziehungen zwischen den wichtigsten
Merkmalen eines Bauteils. Werte in Kiammern: Energieverbrauch in der GieBerei, kursiv: Energiever-

brauch durch gelieferte Materialien

ten. Trotzdern gelang es nur bei 11 GieBereten, sowohl den
kumulierten ProzeRenergieanfwand (KPA) als auch den ku-
mulierten nichtenergetischen Aufwand (KNA) zu erfassen.
Analysen von dret weiteren deutschen Gieereien licgen
in Umwelterklirungen vor, Fiir eine Gieferel war elne Teil-
auswertung fiir den speziellen Fall der Herstellung von Zy-
linderlaufbuchsen fiir den Kraftfahrzeugmotorenbau még-
lich. Bei der Berechnung des kumulierten nichtenergeti-
schen Aufwands (KNA) konnte Vollstindigkeit nicht er-
reicht werden, weil fiir einige Stoffe, die Verwendung fan-
des, keine Umrechnungsfaktoren gefunden werden konn-
ten. Trotz dieser Einschriinkung kann daven ausgegangen
werden, dafl das erreichte Ergebnis fiir die vorgegebene
Zielsetzang ausreicht, weil dic Hauptmenge der Stoffe um-
gerechnet werden konnte,

Fiir die analysierten deutschen GieBereien (Gieflerei 1
bis Gieferei 16) sind die gewonnenen Ergebnisse in Ta-
belle 1 zusammengestellt,

Tabelle 1, Zusammenstellung des Energicaufwands der ana-
lysierten Gieflereien

GieBerei 1

Gufieisen mit Kugelgraphit und Guieisen mit Lameilengraphit, Hand-
formguf; GulBeisen mit Lamellengraphit, Maschinenformgul; Kupolofen
1997

KEA 19,1 GTA = KPA 11,4 Gt (59,7 %) + KNA 7,7 G/t (40,3 %0)

1998

KEA 20,6 GHt = KPA 10,5 GIA (51,0 %) + KNA 10,1 Gl (49,0 %)

GieBerei 2

Gubeisen mit Kugelgraphit und GuBeisen mit Lamellengraphit; Maschi-

nenformguid; MFE-Induktionsefen

1997

KEA 30,2 Gt = KPA 19,5 GI/t (64,6 %) + KNA 10,7 GIt (35,4 %)
1998

KEA 29,1 Gl/t = KPA 19,3 G (66,3 %) + KNA 9.8 G/ (33,7 %)

GieBerei 3

Gulieisen mit Kugelgraphit und GuBeisen mit Lametlengraphit, Maschi-
nenformgul; MF-Induktionsofen

1997

KEA 39,4 GJ/L= KPA 22,5 GIL (57,1 %) + KNA 16,9 G/t (42,9 %0}
1998

KHA 37,7 GIt=KPA 21,8 GIA (57,8 %) + KNA 15,9 Gt {42,2 %)
sieBerei 4

GubBeisen mit Kugelgraphit (76.830 tfa); Maschinenformgull; Induktions-

ofen

1998

KEA 23,3 Gt = KPA 17.9 GIN (76,8 %) + KNA 5.4 Gt (23,2 %)
Gieferei 5

Gulleisert mit Lamellengraphit (170 000 /), Maschinenformgul3; Kupol-

ofen :
KEA 16,0 GHt=KPA [1,4 GI (71,3 %) + KNA 4,6 GJ/t (28,7 %)

GieBerei 6

Gufleisen mit Lamellengraphit (35.154 t/a), Gufieisen mit Kugelgraphit

(3.075 vay, HandformguB, Maschinenformgul; Kupolofen, Induktionsofen
1997

KEA 26,5 G¥t = KPA 18,9 GIA (71,3 %) + KNA 7.6 Gt (28,7 %)

GieBerei 7

Gulteisen mit Lamellengraphit (4.257 t/a) und Guieisen mit Kugelgraphit

(2,981 t/a); Handformgul; Kupolofen

1997

KEA 27 Gl = KPA 12,9 GJ/ (46,2 %) + KNA 15,0 GI/t (33,8 %)
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Giefierei 8

Culieiser mit Lamellengraphit (7.450 t/a); Maschirenlormguf, Kupololen
1997

KEA 22,3 GHu= KPA 7.8 GIU (35,0 9%) + KNA 14.5 GI/t (65,0 %)

GieBerei 9

Gubeisen mit Lamellengraphit (14.398 ta) und GuBeisen mit Kugelgraphit

(499 t/a).

1947

KEA 17,0 GIt= KPA 14,2 G/t (83,5 %) + KNA 2,8 GIA (16,5 %)
sieBerei 10

Gulleisen mit Kugelgraphit (11.385 t/2); koksloser Kupolofen (evdgasbe-

heizt);

1998

KEA 25,5 Gl/t = KPA 12,9 GJ/t (50,6 %) + KNA 12,6 G/t (49,4 )

GieBevei 11

Gulieisen mit Lamellengraphit (12.104 ¢/a) und GuBeisen mit Kugelgraphit

(15.018 t/a); Maschinenformgul; Kupolofen

1998

KEA 25,0 GIft = KPA 17,0 GJ/t (68,0 %) + KNA 8,0 Gl (32,0 %)

Giefierei 12

AluminiumguBlegiereng; Feingul

KPA 148,7 Giit

KNA konnte nicht ermittelt werden,

Giellerei 13

Demag Ergotech GmbH, Gielierei finkerath, Umwelterklirung 1997
Guileisen mit Lamellengraphit ond GuBeisen mit Kugelgraphit (16 000 t/a)
Maschinenformgul3, HandformguB; induktionsofen

1996

KEA 26,6 Glft = KPA 20,6 Git (77,4 %) + KNA 6,0 GI/N (22,6 %)
ricBered 14

GF Mettmann, Uinwelterkliirung 1997

GuBgisen mit Kugelgraphit (110 000 t/2); Maschinenformgul3; Kupolofen
KPA 17,2 Gift

KNA konnte nicht crmittelt werden.

Gieflerei 13

VAW alucast GmbH, Dillingen, Umwelterkiirung 1997 und 1999
AluminiumguBiegierung; Maschinenformgufl (Kernblockverfahren)

1996

REA 1002 Gife= KPA 75,7 Gl (755 %) + KNA 24,5 Gl (24,5 %)
1998

KEA 1094 Gl = KPA 87,2 GJA (79,7 95) + KNA 22,2 GIA (20,3 %)

GieBerei 16

Guileisen mit Lamellengraphit; Sehleudergufl: Induktionsofen

KPA 9,6 Gt

ICNA konnte nicht ermittelt werden

KEA = Kwnulietter Energicaufwand
KPA = Kumulictter Prozefencrgieautwand
KNA = Kumulierter Nichtenergetischer Aufwal

Der kumulierte ProzeBenergieaufwand (KPA) tegt bei
den GicPereien, die Gullteile aus Gulieisen herstellen, zwi-
schen 7,8 und 22,5 GI/t. Die meisten dieser GieBereien
weisen einen kleineren Wert aus als den Durchschnitts-
wert fiir die deuatschen Eisen-, Stahl- und Tempergiefie-
reien (vgl. Bild 3).

Fiir die Hersteliung von GuBiteilen aus Aluminium-
guBwerkstoffen liegen die Werte fiir den KPA nur einer
GieBerei (Gielierei 15, Umwelterkliirung) vor, nimlich
75,7 (1996) bzw. 87,2 GJ/t (1998), Wenngleich ein direk-
ter Vergleich nicht moglich ist, so ist das wesentlich ho-
here Niveao doch ersichtlich,

Der spezifische Energicavfwand (Prozefienergicant-
wand KPA) fiir Gufiteile aus AluminiumguBlegierungen
lag 1996 bei 40 GJ/t (Durchschaitiswerte Grofibritannien).
In der europiiischen Studie zur Energieeffizienz in der Gie-
Bereiindustrie [ 10] wird firr die Herstellung von Gubtei-
len aus AluminiumguBlegierungen (KPA) nach dem
DruckgieBverfahren ein Wert von rd. 65 GJ/t genannt.

Der Wert fiir die Gielerei 12 sollte als eine Auspahme
betrachtet werden, weil filr die GuBteilfertigung nach dem
FeingieBverfahren (Modellausschmelzverfahren) auch
zahlreiche Muster- und Erprobungsgufiteile sowie Sonder-

fertigungen filr den Autorennsport und die Flugzeugindu-

strie enthalten sind.

Der kumulative richtenergetische Aufwand (KNA)
schwankt fiir die GieBereien, die GuBteile aus Guleisen
fertigen, zwischen 2,8 und 16,9 GJ/t absolut und zwischen
16,5 und 65 % als relativen Anteil des kumulierten Ener-
gicaufwandes (KEA). Der Wert fiir den kumulativen nicht-
energetischen Aufwand (KNA) in Giefierei 15 (GuBeeile
aus Aluminiumguflegierungen) lag 1996 bei 24,5 und
998 bei 22,2 GIA.

Der Weet fiie den kumulativen Energicaufwand (KEA)
mit den Werten fiir den kumulativen ProzeBenergieauf-
wand (KPA) und dem kumulativen nichtenergetischen Auf-
wand {KNA) von 35,8 GJ/t tiir die USA-GieBerei (Bild 4)
[8] liegt im Bereich der fiir die deutschen GieBRereien er-
mittelten Werte.

Die relativ grofien Unterschiede fiir den KEA, den KPA
uhd den KNA fir die deutschen Eisen-, Stahl- und Tem-
pergielereien lassen sich noch nicht ganz eindeutig er-
kliren, weil zahireiche Einflufaktoren mitwirken {Art des
Schmelzofens, Gattierung, Art der Form- und Kernform-
verfahren, Jahresproduktion, At der Guldteile nach Gro-
Be, Kompliziertheit und SeriengroBe). Einen wesentlichen
Anteil bei den EinfluBfaktoren hat dabei das Metattaus-
bringen innerhalb einer GieBerei in Abhiingigkeit von der
Geometrie der Guliteile und des GuBiwerkstoffes. Bei Guli-
teilen aus Gufeisen mit Kugelgraphit ist das Guliteilaus-
bringen werkstoftbedingt geringer als bei GuBteilen aus
GuBeisen mit Lameilengraphit.

Zwet Tendenzen zeichnen sich jedoch ab:
® Der Einfluf} der Art des Schmelzofens zeichnet sich deut-

lich ab. Bei den GieBereien, die Gulieisen im Kupoelofen

(Energietrdger Koks) schmelzen, liegt der kemulative

Prozeflenergieanfwand (KPA) bel Werten zwischen 7,8

bis 17,2 GJ/t, mit einem Mittelwert von 12,6 GJ/t. Fur

die GieBereien, die mit Induktionsofen (Energietriger

Strom) schmelzen, haben fiir den kumulativen ProzeB-

encrgicaufwand Werte zwischen 17,9 und 22,5 GJ/t bei

einem Mittelwert vop 20,1 Gl/t. Weil fiir die Ermittlung
des kumulativen Energieaufwands (KEA) die in einer

GieBerei verwendeten Energietriiger als Primiirenergie

ausgewiesen werden, schneidet bei alleiniger Betrach-

tung des Schmelzofentyps ein [nduktionsofen schlechter
als ein Kupoloten ab, weil der Energicumwandlungsgrad
fiir die Stromerzeugung mit 32 % sehr niedrig ist,

@ Line andere Tendeny zeigt sich bei der Bewertung des
kumulativen nichtenergetischen Aufwands (KNA). Der
KNA scheint eine Funktion des Roheisenanteils im
metallischen Einsatz zu sein. Je griier der Roheisen-
anteil ist, um so gréber ist auch der Wert fiir den ku-
mulativen nichtenergetischen Aufwand (KNA),

Energieeinsparungen in den
Folgestufen

Ein wichtiger Vorteil der Formgebung durch GieRen ist
die endmafinahe Fertigung der Rohteile. An zwei Ferti-
gungsbeispielen soll gezeigt werden, dafl das endmaBnahe
Gielien im Vergleich zum Spanen von Halbzeug und bei
einem IntegralguBteil zu hohen Energieeinsparungen fiihrt.

Bei den Untersuchungen von W, Degner u. a. {13, 14]
wurde fiir die Hrmittlung des Direktenergieverbrauchs an
Werkzeugmaschinen und Industrierobotern ein Dreh-
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stromzihler fiir gleichbelastete Phasen verwendet, wobei
je nach Nennleistung der betreffenden Werkzeugmaschi-
ne ein Stromwandler vorgeschaltet war. Auber der Mes-
sung des Energieverbrauchs bei der Belastung wurde auch
der Leerlaufverbrauch der Werkzeugmaschinen bei be-
tricbswarmem Zustand ermittelt, wobei die Werkzeugma-
schine bei auBer Eingriff befindlichen Werkzeugen mit al-
ten Haupt- und Nebenaggregaten, die bet der Bearbeitung
des Teils auch zum Einsatz kamen, lief. Bei der Bearbei-
tung der Teile wurde der gesamte Energieverbrauch ge-
messen, der vom Einspannen bis zum Ausspannen anfiel,
Auch grofiere Pausen wihrend der Bearbeitung (Messen,
Einrichten) wurden entsprechend mit erfalit. Die bei der
Bearbeitung anfallende Spanmenge wurde nach zwei Me-
thoden ermittelt. Bei den meisten Teilen wurde das abge-
spante Volumen durch Wigen vor und nach der Bearbet-
tung erfalt; die Massedifferenz wurde auf das Spanvolu-
men umgerechnet. Bei einigen Teilen, speziell Grofteilen,
wurde das Spanvolumen aus der Geometrie der zu bear-
beitenden Flidchen und dem Aufmal errechnet.

Tabelle 2. Spezifischer Energieverbrauch fiir spanende Ferti-
gungsverfahren

Verfahren Direktenergie- | Primiirenergie-
Verbrauch Verbrauch
in W-s/mm* in Gl

Konventionelles Drehen 3,6 bis 18,5 145 bis 7,4

8-2 c-c
! : Gieflen
Einsparung: Material 36 % s S;anin
Energie 65 % P

Bild 5. Technische Zeichnung des Flachteils

Tabelle 3. Stoffbilanz (Flachteil)

Spanen vor Halb- Fertigung durch
zeug (Stahl) GieBen (Temperguh)
Teile 1000 t 1000 t
Halbzeug 35291t -
Spiine 25291 -
Schmelze 3921t 25001t

Tabelle 4. Energiebilanz (Primirenergic) (Flachteil)

Fertigung von Halbreug

In Tabelle 2 lassen die gemessenen Werte fiir ver-
schiedene Verfahren der spanenden Fertigung erkennen,
dab fiir das Spanen ein wesentlich hoherer Energiebedarf
erforderlich ist als bisher angenommen wurde.

Nachtolgend werden zwei Beispiele niher betrachtet.
Es handelt sich um ein Flachteil aus Stahlhalbzeug bzw.
aus Tempergul und um die Rahmenstruktur der Airbus-
Passagiertlic aus Aluminiumbhalbzeug bzw. aus Alaminium-
Integralgnfiteilen. In beiden Fillen werden die Nutzungs-
phase und das Recycling nicht néiher betrachtet, weil sich
die gefertigten Bauteile bei den jeweiligen Verfahrensva-
rianten nicht wesentlich im Gewicht unterscheiden. Eine
umfassende Okobilanz ist dabei nicht vorgesehen.

Flachteil

Bild 5 zeigt die technische Zeichnung des Flachteils ans
Stahl, das bisher aus Stabstahl aus dem vollen gespant wur-
de und nunmehr aus Tempergufl hergestelit werden soll.

Die Tabellen 3 und 4 enthalten die Angaben fiir eine
vergleichende Stoff- und Energicbilanz. Beim Spanen von
Halbzeug liegt nur eine Materialansnutzung von 25,5 %
vor. Bel der Fortmgebung durch Gielien verbessert sich die
Materialausnutzung auf 40 9%.

NC-Drehen 38,3 bis 62 15,4 bis 25 ® Spanende Fertigung 3838 Gln
Fertigungszentrum 67,2 bis 83,4 | 26,9 bis 334 ® Halbzeughersieliung 45 524 GIAt
Drehen (1 Industrieroboter -

fiir 2 Werkzeugmaschinen} ® Gesamt 49 362 GIit
Stirnfriisen 6,0bis 90 | 2,35 bis 35,75 Fertigung durch Giefien

Profilfrisen 65.9 26.2 ® Energievesrbrauch in der GieBerei £4 980 Glit
Walzfrisen 129, bis 196,6] 51,55 bis 78 ® FEnergieverbrauch durch Roheisen 2 484 Gl
Aufienrundschleifen 178 bis 184 71 bis 123,3 ® Gesami 17462 G
Profilschleifen 876 347 Deutlich treten die Vorteile des Giefens bei der Energie-
Walzschleifen 2323 bis 9047 | 925 bis 3600 bilanz (Primitrenergie) in Erscheinung. Bei der Betrachtung
Feinfriisen 217bis 245 | 86,5 bis 97,5 von der Schmelze bis zum vergleichbaren Teilezustand liegt
Flachschleifen £330 bis 1780 | 530 bis 709 der Energieaufwand betm Spanen aus dem vollen bei 49,4

Gt Teile, beim Fertigen durch Gielien aus Tempergul3 er-
gibt sich dagegen ein Energieverbrauch von nur noch 17,5
G/t Teile. Die Energiceinsparung betriigt demnach 64,6 %.

Airbus-Passagiertiir
(Rahmenstruktur)

Die Airbus-Passagiertiir (PAX-Tiir) besteht im we-
sentlichen aus der Tiirrahmenstruktur (Strukturbauteile aus
einer Aluminiumlegierung), den Beschlaghauteilen und
den Ausriistungsbauteilen.

[ Bild 6 ist der prinzipielle Aufbau einer Tiirstruktur dar-
gestellt. Die Hohe der Tiir betrigt ca. 2100 mm, die Breite
etwa 1200 mm. Die Tréiger in z-Richtung werden als Quer-
triiger bezeichnet, die Triger | bis 8 in x-Richtung Lings-
triiger. Die konturbehafteten Innen- und AuBenflichen der
Triiger sind die tragenden Elemente der Gesamttiir. Zur Uber-
leitung der Lasten auf die Rumpfstruktur mitssen an die En-
den der Triger Anlagebeschliige angeschraubt werden.

Betrachtet wird die herkmmliche Differentialbauweise
mit gefrdsten Vertikal- und Horizontaltrdgern und gefristen
Rahmensegmenten. Als Alternativiechnologie wird eine Va-
riante aus drei gegossenen Segmenten als Studie vorgestelit.
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Rahmenstruktur der Airbus-Passagiertar

:}. 64 Einzeiteile

500 Nietverbindungen
ader

Gislen dteitig

Einsparung: Material 56 %
Energie 51 %

GieBen
statt
Nieten

Bild 6. Rahmenstruktur der Airbus-Passagiertiir
{Herstellung aus drei GuBteilen)

Bet der bisherigen Differentialbauweise der Airbus-
Passagiertiiv werden gegenwirtig ohne Normteile (Niete,
Ringe, Stifte) 64 Friisteile aus Ahuniniumhalbzeug (Strang-
guBstangen und Bleche) mit sehr schlechter Materialaus-
nutzung spangebend gefertigt, die anschlieiend durch ca.
500 Niete zusammengefiigt werden.

Tabelle 5, Stoffbilanz Airbus-Passagiertiir (Rakmenstruktur)

Fertigung aus Fertigang durch
Halbzeug Giellen
Fertiggewicht 42311 kg 45,817 kg
Spiine 122,978 kg 0,694 kg
Halbzeug 165,289 kg -
Gufteile - 46,511 kg
Schmelze 175,482 kg 77518 kg

In Tabelle 5 sind die Stoftbilanzen fiir die Rahmen-
struktur der Airbustiir fiir die Fertigung aus Halbzeug und
fiir die Fertigung durch Giefien gegentibergestellt. Die Fer-
tigieilmasse bei der Differentialbauweise ist ca, 3,3 kg ge-
ringer als bei der Gufiteilvariante, wetl im Rahmen der
vorliegenden Betrachtungen die Randprofile rechts und
links sowie das untere Randprofil nicht in die Berech-
nungen einbezogen worden sind. Der sehr hohe Spiinean-
teil von ca. 123 kg bei der Fertigung aus Halbzeug wird
durch endmafnahes Gielen mit nur noch ca. 0,7 kg sehr
klein und liegt damit in der GroéBenordnung von 1 % im
Vergleich zur gegenwiirtigen Fertigungstechnologie. Bei

Tabelle 6. Energiebilanz (Primérenergic) (Rahimenstroktur)

Fertigung von Halbzeug

® Schmelzen und StranggicBen {Walzen) 723 MJ

@ Spanen £73 MI

@ Primivaluminium 28 657 M
® Gesamt 29 553 MJ
Fertigung durch Giefien

® Guliteilfertigung 1 860 MJ

® Spanen 2MJ

(1,7 M)

@ Primiraluminium 12713 MJ
® Cesamt 14 575 MJ

Anmerlamg: Aluminiumlegierungen aus Priméraluminium:
164 MJ/fkg Primiirenergicaufwand

der Fertigung aus Halbzeug miissen ca. 175 kg Werkstoff
geschmolzen werden, bei der Fertigung durch Gieflen ca.
78 kg, d. h, nur noch 44,2 %. Allein die Stoffhilanzen zet-
gen den grofen Vorteil der Formgebung durch Gielien.

Der Vergleich der Energiebilanzen (Tabelle 6) verdeut-
licht den Vorteit der Formgebung durch Giellen nochmals.
Wiihrend bei der Fertigung aus Halbzeug fiir die Rahmen-
struktur ca. 29 500 MJ Primirenergie benotigt werden, sind
es bet der Fertigung durch GieBen 14 600 MJ, d. h. rd. die
Hilfte. Die drastische Verringerung des Zerspanungsauf-
wandes durch das endmafinahe Gieflen ist auch in den Ener-
giebilanzen deutiich sichtbar. Wurden bei der Fertigung aus
Halbzeug noch 173 MJ fiir das Spanen verbraucht, sind es
bei der Fertigung durch Giellen weniger als 2 MJ.

Zusammenfassung

Nach der Auswertemethode, die in der VDI-Richtlinie
4600 angegeben ist, wurden erstinals 16 deutsche GieRereien
hinsichtlich des kumulierten ProzeBenergicautwandes (KPA)
und des kumulierten nichtenergetischen Aufwandes (KNA)
analysiert und Fachstudien fiir die Formgebung durch Giellen
im Vergleich zu anderen Fertigungsverfahren durchgefiihet.

Folgende Ergebnisse wurden erreicht:
® Fiir 11 deutsche GieBereien liegt erstmals eine detaillier-

te Analyse liber den Verbrauch an Energietriigern nach
Art und Menge (KPA) und den Verbrauch an Stoffen vor,
die fiir die Fertigung von GuBteilen erforderlich ist.
® Fiir die Mehrzahl dieser Stoffe konnte die Umrechnung
in Energieverbriiuche realisiert werden (KNA-Ermitt-
lung). Auch wenn nicht alle Stoffe wegen fehlender Um-
rechnungsfaktoren erfafit werden konnten, liegt ein aus-
reichend gutes Ergebnis vor.

® Fiir den Energieaufwand bei spanender Fertigung wurde
ein umfangreiches Material mit Berechnungsgrundlagen
erarbeitet.

® TPachstudien zeigten, daB die Teilefertigung durch end-
mafnahes Giellen Near-net-shape-Fertigung, nns manu-
facturing) zu grofen Material- und Energieeinsparungen

im Vergleich zu anderen Fertigungsverfahren (Spanen

von Halbzeug, Nietkonstruktion) fiibrt.
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45. GieBereitagung am 26. und 27. April 2001

in Wien

mit Jahreshauptversammlung des Ver-
eins Osterreichischer GieBereifachleute
und
49. Ordentliche Hauptversammlung des
Vereins flr praktische Giel3erei-
forschung

Tagungsort: Wirtschaftskammer
Osterreich, A-1045 Wien, Wiedner
HauptstraBe 63, Rudolf-Sallinger-Saal

Einladung

Der Vorstand des Vereins Osterreichischer GieBereifachleu-
te, Wien, gibt sich die Ehre, die Osterreichischen GieBereifach-
leute, thre Zulieferer und ihre Freunde aus dem In- und Ausland
zur 45, GieBereitagung nach Wien einzuladen.

Mir herzlichem Gliickauf!
Verein Osterreichischer GieBerecifachleute
Der Vorsitzende
Komm.-Rat Dkfm. Ing. Dr. F Sigut

Programmiibersicht

Donnerstag, 26. April 2001, Saal 343
9.00 Uhr Tagung: HEXAGONALE-MEGI

Jahreshauptversammlung des VOG - Verein
Osterreichischer GieBereifachleute
1. BegriiBung der Giste und Mitglieder
2. Jahresbericht iiber die Tétigkeit des Vereins
3. Kassenbericht und Bericht der Rechnungs-
priifer
4. Genchmigung des Geschitfisberichts und des
Rechnungsabschlusses sowie Erteilung der
Entlastung des Vorstands
3. Beratung und Beschlussfassung (iber vom
Vorstand vorgelegte Antriige
6. Wahlen
7. Festsetzung der Mitgliedsbeitriige fiir das Ver-
cingjahr 2001
8. Schlusswort des Vorsitzenden
Podinmsdiskussion, Saal FDS
Eriéffnung: Dkfm. Ing, Dr. E, Sigut
Thema: ,,Kleine und mittlere GieBereien zu-
kunftstriichtig oder perspektivlog?*
Einfihrende Diskussionsgrundiagen (je 10 Mi-
nuten)
Mag. U. Galler, Geschéiftsf. ACstyria, Graz
»A Cstyria-Selbsttriigerschaft als kraftvolles
Signal*,
Einzigartig fir die dsterr. Clusterinitiativen stellt
sich die Selbsttrigerschatt des ACstyria dar.
Stellvertretend fiir die Vielfalt des autumotiven
Sektors haben 6 Firmen und § Institution eine
GmbH als Schaltzentraie der ACstyria gegriin-
det. Mit der finanziellen Beteiligung von Untes-
nehmen stelit sich die Frage nach dem Nutzen
schiirfer.
Prof. Dr-Ing. habil. Dr. k. ¢. vudr. E. Ambos, Ot-
to-vor-Guericke-Universitiit Magdeburg
»Kleine und mittlere GieBereien in der Region
MAH Reg. Sachsen-Anhalt®,
In Sachsen-Anhalt gibt es eine Vielzahl kleine-
rer bis mittlerer GieBerelen, die sich durch ein
breites Werkstoff- und Verfahrensspektrum unter-
scheiden. Hauptkunde ist die Automobilindustrie.
Ein Netzwerk der Firmen bildet die Grundlage
fiir die Erschliefung von neuen Miskien und Ef-
fektivitiitsreserven bis zur gemeinsamen For-
schang. Es ist geplant, gemeinsam auch inte-
grierte Produkte zu entwickeln und zu produ-
zieren.
Dipl.-Ing. D. Neyer, Volkswagen AG, Wolfsburg
» Wege zur Ausschipfung des Werkstoffpo-
tentials bei ALU-Legierungen,
Der Kraftstoffverbrauch spiclt bei der Enewick-
lung neuer Motorengenerationen eine immer gri-
fere Rolle. Zur Erreichung dieses Zieles ist die
Ausschopfung der Gewichtspotentiale fiir den
Konstrukteur eine dringende Notwendigkeit. Die
Ausschipfung leichter GuBbauteile hat deshalb
einen hohen Stellenwert in der Motorenentwick-
lung erhalten. An einigen interessanten Bautei-
len soll dieses aufgezeigt werden.
Dr-Ing. E. Mnich, Rautenbach AG, Werningerode
nivene Wege — Zusammenarbeit Gieferei -
Automobilwerke - Universitit.
Die Automobilindustrie verlagert grofie Umfiin-
ge an Entwicklungsleistungen auf die Zulie-
ferindustrie. Die Antwort der iiberwiegend
mittelstindischen Unternchmen sellte die ko-
operative Zusammenarbeit mit Entwicklungs-
dienstletstern, Universititen und Hochschulen
sein. Nur auf diesem Wege sind innovative Po-
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tentiale in der Gielerei darsteftbar,
Dipl.-Ing. Dr. mont. Hansjérg Dichtl, Wien
,,Herausforderungen, Chancen und Proble-
me fiir die KMU’s in der GieBereibranche®.
Bedeutung der KMUs in der Wirtschaft — An-
derung der Produktionssteukturen — Bessere Nut-
zung des Innovationspotentials ~ Forschungs-
forderung — Kreativitit und Schoelligkeit — Glo-
balisierung — Qutsourcing, Risikoverlagerung
und Partnerschaft.

Ab 18.00 Uhr Heurigenbesuch beim ,,FUHRGASSL-HUBER®,
1190 Wien, Neustift am Wald 68 (Taxianfzhrt
empfohien)

Freitag, 27, April
8.00 Uhr 49, Ordentiiche Hauptversammlung des Vereins
fiir praktische GieBereiforschung — OSTER-
REICHISCHES GIESSEREI-INSTITUT (nur
fiir Mitglieder)
Ont: Rudoli S:l linges-Saal
1. Begriibung dutch den Vorstandsvorsitzenden
2. Bericht des Geschiiftsfihrers liber die Tatig-
keit des Instituts und Rechnungsabschluss
2000
3. Entgegennahme des Berichts der Rechnungs-
priifer
4. Genehmigung des Geschiftsberichts und des
Rechnungsabschlusses sowie Ertetlung der
Entlastung des Vorstands
5. Statuteniinderungen
6. Ergiinzungswahl Vorstand
7. Wahl von 2 Rechnungspriifern fir das Jahr
2001
8. Festlegung der Hohe der Mitgliedsbeitriige
9. Wahl von 2 Mitgliedern zur Beglaubigung des
Protokolls
10. Ehrung
11. Allfilliges
12. Schlusswort des Vorstandsvorsitzenden
Fiir den Fall, dass die Hauptversammlung nicht beschlussfi-
hig sein sollte, wenn weniger als ein Drittel der stimmberech-
tigten Mitglieder vertreten ist, wird unter Berufung auf § 18 der
Satzungen sofort anschliefend eine zweite Hauptversammlung
abgehalten, die bei jeder Anzahl der vertretenen Stimmen be-
schlussfiihig ist.

Kaffee, Tee und Getréinke vor dem Vortragssaal werden
von der Fa. GIBA GieBerei Handels Ges.m.b.H.,
A-3131 Reichersdorf, gesponsert.

Freitag, 27. April

9.00 Uhr Eriffaung der Tagung, RSS-Saal

Kowmm.-Rat Dkfin. Ing. Dr. F. Sigut
Vorsitzender des Vereins Osterr. GieBereifach-
leute

Ehrungen (Teilnahme der Damen erwiinscht)
Programm fiir Begleitpersonen

(Gesonderte Anmeldung erforderlich.)
Treffpunkt vor dem Rudolf-Sallinger-Saal
Programm

,» von der Wieden in die Stadt® unter der Fiih-
rung von Frau Dr Tanmermann

Mittagessen im Palmenhaus Burggarten
Vortrag im Saal 332

von Herrn Dipl.-Ing. Hugo Lenhard-Backhaus
L, Wir im Einfluss unserer Umwelt* — Radiis-
thesie als Hilfe, mit praktischen Anleitungen

9.45 Uhr

10.00 Uhr

15.00 Uhr

Fachvortrige am Vormittag

Vorsitz: Prof. Dr-Ing. A. Bithrig-Polaczek, Leoben, D,
R, Hummer, Leoben
10.00 Uhr Dipl.-oec., MBA, Ing. Ueli Forrer

Vorstand GF-Automobilgull AG, Herzogenburg

£0.20 Uhr

10.40 Uhr
11.00 Uhr

11.20 Uhe

11.40 Uhr

{2.00 Uhr

Manager oder Leader? - Die Rolle des Vor-
gesetzten als Motivator

Fiihrung misst sich am Erfolg. Unterschiede 7wi-
schen Manager und Leader, Auswirkungen der
Verhalten. Von der Fisthrungskraft zum Leader,
Die Erlernbarkeit des Motivierens. Fiihrung in
mittelst, Unternehmen in der Praxis

Prof. Dr.-Ing. habil. R. Béihy, Otto-von-Guericke-
Universitiit Magdeburg

»Wege zur Ausschiopfung der Werkstoffpo-
tentiale bet Aluminiwmlegierungen’
Gegenwiiitige und zukiinftige Anfor dcmngm der
Automobilindustrie an Gufiteile; hochbean-
spruchbare GuBteile aus Leschtmetailen Ein-
fluBméglichkeiten der Gieber auf die Gulicigen-
schaften; Zylinderképfe aus Gradientenguf3,
Heiflisostatisches Pressen zur Verbesserung der
Bauteileigenschalten; gieBereitechnologische
Mabnahmen; Schmelzebehandlung — Schumelze-
transport und GieBen; Wechselbeziehung zwi-
schen Werkstoff — Fertigungsverfahren und me-
chanische Eigenschaften der Bauteile.

Kaffecpause

Dr-Ing. Rolf Gosch, VAW mandl & berger
GmbH

,.Innovatives Giefiverfahren fiir hochwertige
Gufistiicke*

Die StandardgieBverfahren wurden kontinuier-
tich optimiert, jedoch sind gewisse Nachteile
wegen physikalischer Abldufe nicht eliminier-
bar. Das innovative GieBverfahren ROTA-
CAST® kombiniert die Stirken verschiedener
Verfahren i einem ProzeB. Die Auswirkungen
lassen sich im GuBstiick nachweisen und gezielt
fiir die Eigenschaftsoptimierung einsetzen.

Dipl.-Betriebswirt B. Scheel, Rautenbach AG
Werningerode

Fehlender Ingenieurnachwuchs in der Gie-
Berei — Jarmmern oder Handeln?*

Es wird dargestellt, wie eine grofic deutsche Ko-
killengieBerci beispielhafie Aktivititen entwi-
ckelt, um den Weg in die Wissensgesellschalt un-
ter den Gesichtspunkten

~ Verinderung der Arbeitsaufgaben,

~ Fachkeiifte- und Ingenicurmangel,

— geburtenschwache Jahrginge,

— Globalisicrung

einfach zu beschreiten und damit auch die zu-
kiinftige Unternchmensentwicklung absichert.

Dipl.-Ing. H. Kerber, OGI Leoben, G. Haber-
leitner, ERKU Priizisionsteile GmbH

LISOUTS 16 Herausforderung fiir die dster-
reichische Gieflereiindustrie®.

Endlich gibt es cinen einheitlichen Zertifizie-
gungsstandard fiir Zulieferanten der Automeobil-
industrie. Zeit- und geldaufwendige Doppelzer-
tifizierungen (VDAG.1/QS 9000y gehdren der
Vergangenheit an. Die Grofien der Automobil-
branche wie GM, Daimler-Chrysler, VW, Fiat
usw, fordern von ihren Zulicferanten bereits die
Zertifizierung nach ISO/TS 16949 als Voraus-
setzung, um in den Katalog der mdglichen Zu-
lieferer aufgenommen zu werden, Forderungen
der neuen ISO/TS 9001:2000 wie Kunden-, Ziel-
und Prozessorientierung sind mit der ISO/TS
16949 abgedeckt. D. h., die ISO/TS 16949 &tt-
net in absehbarer Zeit Automobilzulicferern al-
le Tiren weltweit.

Mittagspause
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Fachvortrige am Nachmittag

Vorsitz;

13.30 Ul

14.00 Uhr

14.30 Uhr

15.00 Uhr

15.30 Uhr
15.50 Uhr

Bergrat Dipl.-Ing. E. Nechtelberger, Dipl.-Ing.
G. Schindelbacher, Leoben

Di-Ing. I Hofinann, Urformtechnik, Qtlo-v.-
Guericke-Universitit Magdeburg
»Rechnergestiitzte Arbeitsvorbereitung -
Quelle der Rationalisierung®.

Die Abgabe qualifizierter Angebote in einem
kurzfristigen Zeitraum ist fiir ein Unternehmen
mit aufiragsgebundener Fertigung Yoraussctzung
fiir das erfolgreiche wirtschafiliche Wirken auf
dem Markt. Durch den Einsatz rechnergestiitz-
ter Checklisten, der Schaffung von Algorithmen
und Datenbanken zur Priifung der Realisierbar-
keit ciner Anfrage, zur Ahnlickkeitssuche und
zur Rohteilgenerierung wird die Effizienz der
Angebotserarbeitung wesentlich erhhe.
Dipl.-ing. U. Locker, +GIF+ Fittings GubH,
Traisen

sZertifizierung von Managementsystemen —
. und wo bieibt der Nutzen?!*
Erfahrungsbericht lber die Einflirung und
Weiterentwicklung von Managementsystemen
{Qualitiits-, Umwelt- und Arbeitsschutz) in ei-
nem mittelstindischen Unternehmen. Von der
Euphorie der ersten Stunde {iber diverse Er-
niichterungen (gelebter Zertifizierungsalktag, kei-
ne Wettbewerbsvorteile) hin zum gewinnbrin-
genden Fihrungsinstrament.

Dr-Ing. F Ahrens, MQ Engineering GmbH, Ro-
stock

,.Laser und Werkstoffe — neue Perspektiven?”
Die umfangreiche Palette metailischer Werk-
stoffe hilt im Zeitalter der Anwendung modern-
ster Fertigung eine nie dagewesene Eigen-
schaftsvarianz, Werkstoffeigenschalten werden
nicht nur gezielt fiber Fertigungsverfahren ein-
gestellt, sondern Getlich entsprechend der Bean-
spruchungsfeider varijert, Die Lasertechnik als
Verbindungs-, Verediungs- und Behandlungs-
verfahren erlaubt es, der neven Werkstoffgene-
ration gezielt weitere, bisher nicht erreichte Ei-
genschaftsprofile aufzupriigen. Es werden ver-
schiedene Beispiele neuer Perspektiven fiir die
Anwendung der Lasertechnologie zur Profilie-
rung von Bauteileigenschaften dargestellt.
Dipl.-Ing. W. Pfisterer, DIHAG, Dipl-Phys. M.
Todte, Universitit Magdeburg

»Erfahrungen bei der Simulation hochbean-
spruchter Bauteile aus Gufieisen®,

Die nummerische Simulation fir die Optimie-
rung der fertigungsgerechten Bauteilauslegung
erfangte in dea letzten Jahren zunehmend an Be-
deutung. Anhand von zwei Beispielen wird auf-
gezeigt, wie mit Hilfe der Simulation: von Form-
fiillung, Erstarrung und Abkiihtung sowie Guli-
eigenspannungen und des Verzuges Bearbej-
tungsaufwand minimiert und GuBfehlern darch
optimierte Auslegung von Anschaiti- und Spei-
sungssystemen vorgebeugt werden kann,
Kaffeepause

Dr-Ing. F. Weadt, Dipl.-Ing. R. Wiinsche (Vor-
tragender), ACTech GmbH, Freiburg/Sachsen
»Schnelle Wege zu gegossenen Prototypen®
Durch den Einsatz von Rapid Prototyping Ver-
fahren iassen sich schoell und kostengiinstig
SandguBteite in sericnvergleichbaren Qualititen
innerhalb weniger Tage herstellen, Die Vielfalt
der Anwendungen reicht dabei von einfachen
Gehiiusetetlen bis za kompletten Versuchsmoto-
ren fiir die Automobilindustrie. An Hand von
ausgewiihlters Beispielen werden Moglichkeiten
und Chancen des bewuften Einsatzes dieser Ver-

fahren zur Verbesserung der Guiteilentwickiung
vorgestellt und diskutiert werden.

Dipl.-Ing. E. Nechtelberger, Dipl.-Ing. Dr. mont.
Hansjorg Dichtl, Prof. Dr-Ing. A. Bithrig-Po-
laczek

»Anpassung der gieBereispezifischen Interes-
senvertretungen an die Erfordernisse unserer
Zeit*

Strukturiinderungen der Betriebe und bei den Be-
schiiftigtenprofilen — Bedeutung von Aus- und
Weiterbildung - Erfabrung und Wissensma-
nagement — Hilfestellung bei F-&-E-Lobbying
in der EU — Auswirkuagen auf Verbiinde und
Interessenvertretungen.

KR Ing. M. Zimmermann, Vorsitzender des Fach-
verbandes Gieferei-Industrie Osterreichs
wachlusswort*

16.20 Uhr

16.50 Uht

Hinweise fiir Tagungsteilnehmer

Anmeldung zur Tagung

Die Anmeldung zur Tagung erbitten wir bis spiitestens 23
Miirz 2001 an den Verein Osterreichischer GieBereifachleute,
A-1£80 Wien, Anton-Frank-Gasse 6/9. Spiter eintreffende Mel-
dungen kénnen im Teilnchmerverzeichnis nicht mehr beriick-
sichtigt werden. Bei Mehrfachteiinahme bitte Kopien der An-
meldekarte 21 verwenden.

Die Teilnahme am Gieflertreffen beim Heurigen sowie am
Programm fiir Begleitpersonen, bitten wir unbedingt anzageben.

Aussteliung

Interessierten Zulieferfirmen wird Gelegenheit geboten, im
Foyer zum Vortragssaal durch Werbemittel (Infermationsmate-
rial, Videovorfithrung etc.) auf ihre Produkte hinzuweisen. Das
Platzangebot ist leider beschriinkt. Vergabe daher nur in der Rei-
henfolge der Anmeldung méglich: Telefon und Fax (00 43/1)
47076 11,

Zimmerbesteflungen

Wir bitten, die Zimmerbestellungen divekt an die Wiener Ho-
tels zu richten oder an die

AUSTROPA Hotels Austria, Tel. (00 43/1) 588 00/633, Fax
(00 4371) 585 31 45.

Garage

Kammereigene Garage, Einfabrt links.
Tagungshitro

Links neben dem Rudolf-Sallinger-Saal im Zwischengeschoss
der WKO, gedftnet ab 8 Uhr, Telefor wihrend der Tagung
(00 43/1) 501 05/45 74.
Tagungsbeitrag

Irn Tagungsbeitrag ist gemif § 2 USIG (AOFV Nr. 28/1974)
keine Umsatzsteuer enthalten.

Die Teilnashmegebiih betedpt: ATS
~ fiir personliche Mitglieder des Vereins

Osterreichischer Giefereifachleute (VOG) sowie

fiir Angehorige von Mitgliedsfirmen des

Osterreichischen GieBerei-Instituts, je Person 1.400,-
—  Mehrfachteilnahme aus Mitgliedsfirmen (jedoch

nur bei gemeinsasmer Anmeldung und

Yorausiiberweisung mit Namensnennung der

Teilnehmer), je Person 1.200,—
— fiir Nichtmitglieder, je Person 1.600,~
— fiir Teilnehmer in Pension, je Person 300,
- Studierende kostenlos

—  Programm fiir Begleitpersonen je Person,

inkl. aller Eintrittsgebiilwen und Bus, jedoch

chne Mittagessen 350,
- Kostenbeitrag/GieBertreffen je Person 550,~

Fiir Vortragende und Vorsitzer wird kein Tagungsbeitrag ein-
gehoben. Bs wird gebeten, die Teilnahmegebiihren im Zuge der
Anmeldung spesenfrei fiir den Empfinger an die Bank Hir
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Wirtschaft und freie Berufe AG, Wien, BLZ 18130, Konto-Nr.
30287500000 (Verein Osterreichischer Gieereifachleute Wien),
71l Uberweisen. Im Tagungsbiiro erfolgt kein Inkasso.

Tagungsausweise und Informationsunterlagen {Teilnehmer-
verzeichnis, Vortragskurzausziige) werden im Tagungshiiro zu-
sammen mit den sonstigen Unterlagen ausgefolgt.

Es wird gebeten, den Tagungsausweis in der oberen Rockta-
sche zu tragen, so dass das Namensschild sichtbar ist.

Verein Osterreichischer
GieBereifachleute

Jahreshauptversammlung des VOG

Der Vorstand des VOG gibt seinen Mitgliedern bekannt, dass
die Fahreshauptversammlung am 26. April 2001 in der Wirt-
schaftskammer Osterreich, A-1045 Wien, Wiedner Hauptstrafie
63, Saal 343, ab {3 Uhr statttfindet.

Gemif den Vereinssatzungen und der Geschiftsordnung sind
Antrige zar Jahreshauptversammlung spitestens vier Wochen
vor dem Termin derselben beim ersten Vorsitzenden des Vereins,
Komm.-Rat Dr, F. Sigut, A-1180 Wicn, Anton-Frank-Gasse 6/9,
schriftlich einzubringen.

Nachdem heuver anch der Vorstand durch die Hauptver-
sammlung new gewiihit werden muss, sind Wahlvorschlige eben-
falls spitestens vier Wochen vor dem Termin bei der Geschiifts-
stelle des VOG, A-1180 Wien, Anton-Frank-Gasse 6/9, einzu-
reichen. Die Geschiiftsstelle hat die einlangenden Wahlvorschlige
dem Obmann des Wahlausschusses zazuleiten.

Antriige und Wahlvorschidge kénnen ovdentliche Mitglieder,
die ihre Mitgliedsbeitriige ordnungsgemif bezahlt haben, zur
Einreichung bringen. Antriige und Wahlvorschlige von £ordern-
den Mitgliedern des Vereins konnen durch Bevollmiichtigung
iiber ein ordentliches Mitglied des Vereins gestellt werden.

Die Einladungen bzw. Programme mit Anmeldeformularen
zur Teilnakime an den Veranstaltungen sind inzwischen den Mit-
gliedern des Vereins zugegangen. Zusitzliche Exemplare liegen
in der Geschiiftsstelle des VG und beim Osterreichischen Gie-
Bereiinstitut Leoben auf und werden iiber Anforderung gerne
libermittelt. .

Der Vorstand des VOG bittet seine Mitglieder und die am
Gielereiwesen Interessierten sowohl die Hauptversammlung wic
auch die Yeranstaltungen moglichst zahlreich zu besuchen.

Personalia

Geburistage Mérz und April
2001

Im Mirz und April fallen diesmal keine runden Geburtstage
an. Nachdem bei den Damen traditionell das Alter in dieser Ru-
brik nicht angegeben wird, erlaubt sich der Vorstand trotzdem
Frau Wilhelmine Heintschel zum Geburtstag am 19. April herz-
fichst zu gratulieren.

Neue Patente

Liste iber die vom Osterreichischen Patentamt aufgebotenen
Patentanmeldungen. Die Zahlen und Buchstaben am Beginn je-
der Anzeige bedeuten Patentklasse, sodann folgen die Namen
des Patentanmelders, Titel der Erfindung, Aktenzeichen der Pa-
tentanmeldung.

Aufgeboten seit 15, 1, 2001

B 22 D: Mepura Metallpulvergeselischaft mbH, A-5282 Brau-
nau-Ranshofen: ,,Verfahren zur Herstellung von Schaumme-

tall- bzw. Schaummetall/Metall-Verbund-Formkorpern, An-
lage zu deren Herstellung und deren Verwendung®.

A- 1772196

B 22 D: CAG Alu-Foam ProduktionsgmbH, A-3182 Marktl:
» Yerfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Kérpern
aus Metallschaum®.

A 2019/96

C 21 B: Intern. Briquettes Holding, Caracas, Venezuela:
»schachtofen zum direkten Reduzieren von Oxiden und Ver-
fahren dazu®.

A 300/97

Die Auslegefrist betriigt vier Monate. Innerhalb dieser Frist
kann gegen die Erteilung jedes dieser angemeldeten Patente Ein-
spruch erhoben werden.

Buchbesprechungen

OKO-Adressbuch in Jubildums-
ausgabe

Man kann wieder sagen, dass es Holger Soyka und seinem
OAB-Team mit der Jubiliumsausgabe ihres neuen OKO-
ADRESSBUCHES ein gutes Werk gelang.

Mit 376 Branchen und mehr als 12.500 Adressen erhalten
auch die dsterreichischen Giefier ein entsprechendes Angebot bei
den Anforderungen in Luftreinhaltung, Abfallwirtschatt und Was-
serentsorgung. Die drei Medien bieten wahriich den umfang-
reichsten und schaelisten Marktiiberblick dazu.

Oko-Datenbank Osterreich, Adressenservice und Verlag.
A-1180 Wien, Alsegger Strafie 37, Tel, (01) 470 08 66-0,
Fax 470 07 55 E-Mail: office@oedat.at, Internet:
htep:fwww.oedat.ar

Grundlagen der Werkstofftechnik

Manfred Riehle und Eilke Stimmchen, 2. iiberarbeitete Auf-
lage, 2000, 344 Seiten, 239 Abbildungen, 32 Tabellen, kartoniert,
DM 84,18 613,~/sFr 77,~, ISBN 3-342-00690-0/661 (Deutscher
Verlag fiir Grundstoffindustrie}.

Das spricht dafiir:

- Grundlagen flir das Verstindnis der Eigenschaften und des
Verhaltens von Werkstoften unter den Bedingungen des Ein-
satzes;

— struktureller Aufbay, Legierung, Zustandsdiagramme;

— mechanische Eigenschaften und Pritfmethoden;

- Verhalten unter Ermiidung, Korrosions- und VerschleiBbe-
anspruchung;

—  Wiirmebehandlung, thermochemische Oberflichenbehandlung.
Ein Buch, das in keiner Werksbibliothek fehlen sollte!

Das neue Osterreichische Abfallwirt-
schaftsrecht

Praxishandbuch fiir die Entsorgung und Behandlung be-
trieblicher Abfille. 4 Béinde, Loseblattausgabe in einem festen
Ordrer, Format A 5, Preis § 2690, (exki. MWSt. ), WEKA-VER-
LAG Ges. m. b. H., Linzer Strafle 430, A-1140 Wien, Tel. (0])
97 000, Fax {G1) 97 Q00/DW 9 oder 43, E-Mail kunden
service@weka.ar .

Mit dem aktuellen Handbuch ,,Das neue Osterreichische
Abfallwirtschaftsrecht® hat man eine praktische Gesamtschau
iiber die Abfallwirtschaftsrechtslage zur Hand, Simtliche + Ver-
ordnungen * Fristen ¢ abfallrelevante Gesetze « Onormen findet
man leicht verstandlich erfdutert in diesem Handbuch. Dariiber
hinaus erhilt man alle Informationen, damit man z. B. ein indi-
viduelles Abfaliwirtschaftskonzept erstellen kann. Zahlreiche
Checklisten und Fallbeispiele zeigen auch, wie man sich z. B.
weitestgehend vor Haftungsrisken schiitzen kann. Aktuellste Neu-
erungen, wie die neue Festsetzungsverordnung oder der neue Ab-
fallkatalog sind bereits im Handbuch enthalten.

Ein unverbindliches Aktualisierungsservice wird angeboten!

Diescs Werk ist gerade zur richtigen Zeit gekommen.
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Thema Arbeitsschutz

Uberarbeitet und stark erweitert:
Kroschke Hauptkatalog 2001

Zu Jahresbeginn stellte
der Arbeitssicherheitsspezia- ‘ :
list Kroschke seinen neuen ’ g@ Kroschue
und stark erweiterten Haupt- B bkzacs
katalog vor. Die umfassende i
Einkaufshilfe fiir Kennzeich-
nungen, Arbeitsschutzmittel,
Erste-Hilfe-Ausriistungen
und Verkehrssicherheitspro-
dukte ist um interessante
Neuheiten ergiinzt worden.
Dartiber hinaus verbesserten
die Klosterneuburger das
Layout des Katalogs und da-
mit die Ubersicht tiber mitt-
lerweile 314 Seiten voller Si-
cherheitsprodukte.

Fir die Missbrauchsi-
cherung von Notausgingen
findet man beispielsweise ein nenes Tiirwichtermodell als Bauka-
stensystem im Katalog. Erhitltlich ist der abschlieBbare Basistiir-
wiichter in griin oder fang nachleuchtend, der wahiweise um ver-
schiedene Zubehdrteile ergiinzt werden kann, Hierzu zihlen der
ganz neue optische Alarmgeber ,,Flash®, Aufkleber zur Kenn-
zeichnung der Drelrichtung, ein Adapter fiir Paniktreibsiegel, d. h,
fiir Tilrschnallen, die béufig an Fliigeltiiren in grofien Gebiiuden zu
finden sind sowie weiteres Zubchor fiir verschiedene Notaus-
gangssituationen. Neu ist auferdem eine integrierte Batteriewech-
selanzeige.

Im Bereich der persdnlichen Schutzausriistungen bictet
Kroschke die neve Schutzbrille ,,Nassau Rave® des Markenher-
stellers AQSafety. Sie besitzt verstellbare Scheiben und Biigel
und #isst sich damit individuell an die Kopfform des Triigers an-
passen. Zusitzlich ist ein Augenbrauenschutz integriert. Be-
sonders praktisch ist zucdem die wulstartige Oberkante der Bril-
le, die ein Ilaches Aufliegen der Scheiben auf dem Untergrund
verhindert und damit Verschmutzungen und Kratzern vorbeugt.

Eine weitere Neuheit ist der Bligelgehteschiitzer , Jass-Band"
mit einer Kordel zum Umhidngen. Er bietet sich vor allem dort
an, wo Beschiiftigte hiufig zwischen Bereichen mit hoher und
niedriger Lirmbelastung wechseln und den Gehérschutz nicht
permanent tragen miissen. So bleibt der Biigel stets am Mann
undl ist bei Bedarf schnell griffbereit.

Weitere Neuheiten, wie beispielsweise ein antibakterieller
und fungizider Bodenbelag fiir Nassbereiche, ein Erste-Hilfe-
Spezialkoffer fiir GroBhandel und Lagereibetriebe, der neue gelb-
schwarze Industriespiegel ,,Pravent™ fiir den Innenbereich, neue
Anfahrschutzprofile aus Stahi sowie weitere Produkte zar Kenn-
zeichnung und Absperrung von Gefabirenstellen sind im Katalog
zu finden. AuBerdem enthilt das Sortiment viele neue Kombi-
nationsschilder aus zwel Piktogramemen und den entsprechenden
Texthinweisen fiir verschicdene Gefahrensituationen.

Den Hauptkatalog 2001 erhalten Interessenten kostenlos von
der Kroschke Ges. m. b. H., InkustraBe 24, 3400 Klosterncuburg,
Telefon {0 22 43) 3 457 457.

Vor Gefahren warnen ~
Rammschaden vermeiden

Der Spezialkatalog ,.neue Betriebswege™ prissentiert auf 68
Seiten cine Vielzah! von Produkten, die Verkehrswege im Be-
trieb kennzeichnen und Gefahrenstelten sichern.

Fir den Schutz von Maschinenteilen, Wiinden und Lagesre-
galen bietet der Sicherheitsprofi jetzt nene Fliichenschutzprofile
aus Stahl. Sie vermeiden Rammschiden an Inventar und Trans-
portmitteln und damit Reparaturkosten. Gleichzeitig warnen sie

durch ihre gelb-schwarze Markierung vor Hindernissen und gren-
zen Transportwege ein. Fiir Regalpfosten, Gebiudeecken und
Pfeiler sind Eckschutzprofile in vier Grifien erhiltlich, ebenfalls
aus Stahl und mit gelb-schwarzer Warnmarkierung.

Erginzend zum Flichenschutz sorgen die Stahlrohrbiigel fiir
ein sicheres Begehen von Verkehrswegen, Laderampen oder hd-
her gelegenen Produktionsanlagen. Kroschke liefert die Bligel
in acht verschiedenen GroBen und mit auffilliger Warnmarkie-
rung. Darfiber hinaus schiitzen die Bligel vor Rammscliiiden.

Fuir kurzfristige Gefahrenstelien findet man im Katalog ein
vielseitiges Programm an Aufstellern. Neu ist beispielsweise ein
handlicher Schilderstinder, der sich vor allem fiir hiiufig wech-
selnde Warnhinweise eignet. Die Schilder lassen sich einfach mit
Klemmschellen einsetzen und wieder herausnehmen. Wird der
Stiinder nicht gebraucht, kann man ihn zusammenklappen und
platzsparend lagern. Komplett beschriftete Aufsteller mit Warm-
hinweisen nach den geltenden Vorschriften liefert der Hersteller
in zwei Ausfibrungen: aus PVC vorrangig fiiv den AuBeneinsatz
sowie aus Polypropyten tiir den Einsatz in Gebiiuden und Hallen.
Beide Aufsteller sind durch ihre GroBe und Farbe sehr auftillig.

Mit einer grofien Auswahl an Markierungsbindern und Si-
cherheitskennzeichen fiir den Boden sowie individuelien Hin-
weisschildern bietet der Katalog zudem ein Kennzeichnungssys-
tem, das aul jedem Betriebsgelinde eingesetzt werden kann. Auf
die drtlichen Gegebenheiten angepasst, erleichtert es Kunden,
Lieferanten und Besuchern den sicheren Weg durch den Betrieb
und beugt dami¢ Unfillen vor,

Noch viele weitere Produkte zur Sicherung von Betriebs-
wegen enthilt der Spezialkatalog, den Interessenten kostenlos
von der Kroschke Ges. m. b. F., Inkustrale 24, 3400 Kioster-
neuburg, Telefon (0 22 43) 3 457 457, erhalten,

Alarmierende Zunahme der Haut-
und Atemwegserkrankungen bei

Handwerksberufen
Uber 16.000 Fille im Jahr verursachen 1,5 Mrd. DM
Gesamtkosten

(Gesamtkosten setzen sich zusammen aus Renten fiir alte
Fille, Reha-Fiille und neue BK-Renten)
Sonderschau ,,Sicherheit und Gesundheitsschutz im
Handwerk** auf der I. H. M. 2001, Halle A5

Auf der 1. H. M. 2001, der 53. Internationalen Handwerks-
messe, die vom 8. bis 14, Miirz 2001 auf dem Geliinde der Neu-
en Messe Miinchen stattfindet, werden den Besuchern aus liber
70 Lindern nicht nur die neuesten Entwicklungen in der Hand-
werkswirtschaft gezeigt. Zur Sprache gebracht werden auch die
Brennpunkithemen wie etwa die Zunahme der Haut- and Atem-
wegserkrankungen, fir die die Berufsgenossenschaften bereits
im Jahe 1999 bei iiber 16.000 Erkrankungen rund 1,5 Mrd. DM
an Gesamtkosten zu zahlen hatten. Wie durch verbesserte Vor-
beugungsmafinahmen nicht nur die Kosten gesenkt werden kiin-
nen, sondern auch die Zahl der Erkrankungen, dariiber infor-
mieren die Berufsgenossenschaften auf der I H. M. 2001 in der
Sonderschau ,,Sicherheit und Gesundheitsschutz im Handwetk™
(Halte AS).

Hohes Erkrankungsrisiko bei Handwerkern

Uater allen Berufsgruppen komimen besonders Flandwerker mit
Gefabrstoffen in Verbindung. Gefahrstoffe sind laut Definition der
Berufsgenossenschaften chemisch erzeugte oder natiirlich vor-
kommende Stoffe oder chemische Verbindungen mit gefihrlichen
Eigenschaften. Dariiber hinaus gibt es gefitutiche Zubereitungen
wie Gemische, Gemenge oder Ldsungen mit gefihrlichen Etgen-
schaften. Die meisten im Handel als Gefahrenstoffe gekennzeich-
neten Materialien sind Zubereitungen oft unbekannter Zusammen-
setzung. Sie knnen in verschiedenen Erscheinungsformen auftre-
ten: als Gase, Diampfe, Schwebstoffe, Fliissigkeiter, Pasten oder
Feststoffe. Krankheiten wie Maurerkritze, Mehlstauballergien oder
gar Krebserkrankungen durch Parkettkleber oder andere Chemie-
predukte ~ um nur ein paar Beispiele zu nennen — sind die Folge.
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Beunruhigende Statistiken

Nach der jiingsten Berufskrankheiten-Dokumentation des
Hauptverbandes der gewerblichen Berufsgenossenschaften (BV-
Dok. des HVBG) lag die Zahl der anerkannten Berufskrank-
heitsfille im Jahr 1999 bei §7.046. Davon durch chemische Ein-
wirkung 40t, physikalische Einwirkung 7384, Infektionskrank-
heiten 703, Atemwegserkrankungen 1499 und sonstige Eimwir-
kungen 216 verursacht,

Im Beruf der Metallschleifer wirkten sich besonders Kiihi-
schmierstoffe gesundheitsschiidigend aus, Im gleichen Bezugs-
Jahr 1999 wurden bei ihnen insgesamt 197 Atemwegs- und Haut-
krankheiten registriert, 1991 waren es noch 136. Innerhalb die-
ses Zeltraums stiegen die Bebhandiungskosten von 1,4 Mio. auf
2,4 Mio. DM.

Noch krasser war der Trend im Beruf der Dreher: 1999 wur-
den 336 Atemwegs- und Hauterkrankungen anerkannt. 1991 wa-
ren es noch 274, Die Kosten dafiir sticgen innerhalb dieser acht
Jalwe von 3,2 auf 3.8 Mio. DM. Ahnliche Entwickiunger wur-
den bei Klz-Instandsetzung, Kochen, Betonbauern, Schreinern
und Lackierern verzeichnet. Lediglich bei Biickern, Konditoren
und Friseuren sind die Erkrankungszablen und damit auch die
Kosten rtickliufig.

Ein grofier Schritt nach vorne: Gefahrstoffdatenbanken

Um die Entstehung von Berufskrankheiten schon vorbeugend
verhindern zu helfen, schufen die deutschen Berufsgenossen-
schaften und clas Bayerische Landesamt fiir Arbeitsschutz drei
grofie Internet-Datenbanken: GESTIS, GISBAU und LEAS - je-
de mit eigenen Schwerpunkten.

Das Gefahrenstoffinformationssystems  GESTIS  (Url.
www.hveb.de/bia/stoffdatenbank) wurde vom Hauptverband fiir
alie Berufsgenossenschaften ins Leben gerufen. GESTIS versteht
sich als tiberpritfende Informationsquelle. Das Gefahrenstoffin-
formationssystem GISBA (Url.: www.gisbau.de) wurde von den
Berufsgenossenschafien der Bauwirtschaft - einschlielich der
Tiefbauberufsgenossenschaft — fiir das Bauhaupt- und Baune-
bengewerbe angelegt. Das Bayerische Landesamt filr Arbeits-
schutz, Arbeitsmedizin uad Sicherheitstechnik (Urk.: www.bay-
ern.lfas.de) fihrt eine zusiitzliche Gefahrstoffdatenbank.

Zweck dieser Internet-Datenbanken ist, moglichst umfang-
reiche Informationen iiber Gefahrenstoffe bereit zu halten, um
die Zshi der Erkrankungen und die Krankheitskosten moglichst
einzuddmmen.

Einzelinformationen sind vor und witheend der I H. M. 2001 er-
hilttlich bei Dipl.-Ing. Bwald-J. Weichenmaier, Tel. (++49/89}
88 97/8006, Fax (++49/39) 88 97/819, e-mail: birgit.meinel @tief-
baug.de

Die Sonderschau ,,Sicherheit und Gesundheitsschutz im
Handwerk* ist messetiiglich zwischen dem 8. und 14, Mirz 2001
vonr 9 bis 18 Uhr in Halle A3, Stand A5.133/324, gedffnet.

Firmenberichte

Hartepriifgerdt im Taschenformat

Dag DynaPOCKET von Krautkriémer ist ein sehr Kleines und
handliches Hirteprifgerit, das die mobile Hirtepriifung vor Ort
weiter erleichtert.

Das Besondere an diesem Pritfgeriit, das nach der dynami-
schen Riickprallmethode — genormt nach ASTM A956 - arbei-
tet, ist sein kompakter Aufbau: Schiaggerit und Anzeigeinstru-
ment sind im Geriit integriert.

Das bedeutet: geringe Abmessungen, geringes Gewicht, kei-
ne Kabel. Hinzu komme, die einfache und iibersichtiiche Bedie-
nung mit pur zwei Tasten, Damit wird die Hirtepriifung noch
schneller und komfortabler: DynaPOCKET einschalten, messen,
Ergebnis ablesen. Denn der Hirtewert erscheint sofort digital aut
der grofien und gut lesbaren LCD-Anzeige.

Das DynaPOCKET verfiigt Gber eine patentiette Signalver-
arbeitung, die es erlaubt, sofort in jeder Richtung zu messen.
Denn die Eingabe zusiitzlicher Korrekturfaktoren fiir die Schlag-

richtung ist nicht notwendig. Auch die Justierung ist tiir den Prii-
fer komfortabel: Im Geriit sind die Standardumwertetabellen tiir
neun Materialgruppen gespeichert.

Die Umwertung des Hirtewertes in die Hirteskalen HL, HYV,
HB, HS, HRB, HRC sowie in N/mm?® ist vorgesehen.

Das DynaPOCKET eignet sich in erster Linie fiir massive, grob-
kisrnige Bauteile, Schmiedestiicke mit inhomogener Oberfliche
oder Gussmaterialien. Auf Grund seiner kompakten Abmessungen
ist das Geriit an nahezu allen Prisfpositionen einsetzbar.

Es ermoglicht die Hirtepriifung an schweren, nicht trans-
portfihigen Bauteilen, an schwer zugénglichen Priifpositionen
oder auch an groBen Serienteiien wihrend der Produkiion,

Vertretung fiir Osterreich: Mitthi KG, 1030 Wien, Hegergas-
s¢ 7, Tel. (01) 798 66 11-0, Fax DW 31, e-mail: mitth@mittii.at,
Homepage www.mitthi.at

Exporterfolg fiir hochwertigen Grau-
und Sphéroguss aus Enns

Einec Zunahme der Exporte um rund 40 Prozent verzeichnet
die Wagner Schmelztechnik GmbH & Co., Enns (Obertster-
reich). Inzwischen ist bereits jeder zweite Gussteil fir das Aus-
land bestimmt, wird in Maschinesn, Turbinen, Getriebe sowie der
Zahnradfertigung eingesctzt. Gegentiber 1999 stieg der Umsatz,
mit Grau- und Sphirogussteilen 2000 uny fast zehn Prozent auf
115 Millionen Schilling (8,3 Millionen Euro), 2001 werden 130
Millionen Schilling (9,4 Millionen Euro) erwartet. Seit dem Ma-
nagement-Buy-out vor sieben Jahren beflindet sich das tradi-
tionsreiche Unternehmen auf Erfolgskurs. Uber 60 Millionen
Schilling (4,4 Millicnen Euro) wurden in den letzten beiden Jah-
ren bereits in modernste Fertigungstechnologie investiert, 2001
ist unter anderem eine neue Lackierantage geplant.

Durch Ausbau und Modernisierung des Betriebs erhihte sich
die jihrliche Produktionskapazitit von koapp S000 Tornen auf
Giber 6300 Tonnen Fliissigeisen. DDas bis Oktober realisierte In-
vestitionsprogramm enthillt unter anderent ein neues Ofenhaus
mit einer Schmelzofenanlage modernster Bauweise einschlief-
lich Chargiereinrichtung, ein zweitausend Palettenpliitze fas-
sendes Hochregallager, eine Erweiterung der Fertigungshalle so-
wie die Modernisierung des Maschinenparks der mechanischen
Bearbeitung. Im komumenden Fahr werden um etwa zehn Milli-
onen Schilling (0,7 Millionen Euro} eine neue Lackieranlage er-
richtet und ein neuer Wirmebehandiungsofen installiert,

Dic Spezialitit von Wagner Schmelztechnik sind handge-
formte hochwertige Gussteile fiir Maschinen, Turbinen, Getrie-
be sowie dic Zahnradfertigung. Dabei kénnen auch simtliche fiir
einbaufertige Lésungen erforderlichen Bereiche wie Formenbau,
Wirmebehandlung, mechanische Bearbeitung und Lackierung
abgedeckt werden. Das Unternehmen beschiiftigt 115 Mitarbei-
ter und sorgt durch stindige Lehrlingsausbitdung fUr den eige-
nen Bedarf an Facharbeitern.
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15.000 Modelle auf Abruf

Das neuerrichtete Hochregai-
lager der Wagner Schmelztech-
nik GesmbH & Co. etlaubt einen
sofortigen Zugritf auf iiber
15.000 Gussmodelle. Die hoch-
wertigen Grau- und Sphéroguss-
teile aus Enns werden in Druck-,
Werkzeug- und Kunststoffma-
schinen, im Turbinen- und Ge-
tricbebau sowie in der Zahnrad-
fertigung eingesetzt. Ing. Ronald
Wagner (im Bild) hat das heute
international erfolgreiche Unter-
nehmen vor sieben Jahren im Zu-
ge eines Management-Buy-outs
iibernommen.

Geschiiftsfiihrer Ing. Ronald Wagner beurteilt die Auftrags-
lage derzeit sehr gut. Allerdings sinken die Ertriige durch stag-
nierende Preise, durch die Verteuerung der Rohstoffe wegen des
hohen Dollarkurses sowie durch die gestiegenen Lohnkosten,

Die Erfolgsstory des obertisterreichischen Unternehmens Wag-
ner Schmetztechnik GmbH & Co, begann vor sieben Jahrea mit
der Ubernahme durch den fritheren Mitarbeiter Ing. Ronakd Wag-
ner {Bild) im Zuge eines Management-Buy-outs. Inzwischen
macht der (iber siebzig Jahre alte Traditionsbetrieb in der hart um-
kiimpften Giefereibranche auch international immer mehr von
sich reden. So stiegen die Exporte in den vergangenen zwolf Mo-
naten des Jahres 2000 um mehr als 40 Prozent, was nicht gerade
Branchendurchschnitt bedeutet. Fiir hevuer wird ein dhnlich gutes
Ergebnis angepeilt.

HANNOVER MESSE 2001
(23. bis 28. April):
SubconTechnology
Weltmesse der Zulieferung und
Werkstofftechnik

Zulieferer iibernehmen immer mehr Aufgaben

Jedes Skonomische System ist arbeitsteilig organisiert — und
tiese Tendenz wird weiter zunchmen, Wer heute erfolgreich sein
will, muss sich noch stirker auf seine Kernkompetenzen kon-
zentrieren. Den Schiiissel dazu liefern die neuers Werkzeuge des
e-Business im professionellen industriellen Umteld. Diese Mog-

7"\

kauft teirrelchlsche

lichkeiten werden vor allem die Zusammenarbeit zwischen Zu-
lieferern und jhren Kunden in der gesamten Wertschopfungskette
verdndern. Bereits {iir die niichste HANNOVER MESSE (Mon-
tag, 23. April, bis Samstag, 28. April 2001), dem gréfiten Schau-
fenster industrietler Zulieferer, zeichnet sich ein Trend zu noch
mehr Bicnstleistungen von Seiten der Zulieferer ab.

Zulieferer bieten mehr Dienstleistung

Schon in den vergangenen Jahren haben innovative Zuliefe-
rer und deren Kunden vom Trend zur schianken Fertigung pro-
fitiert, Zulieferer iibernehmen immer mehr Aufgaben, von der
Werkstoffentwicklung bis zur Verantwortung fiir die Logistik.
Kiinftig wird beispielsweise verstirkt die dynamische Lager-
verwaltung beim Kunden in der Verantwortung des Zulieferers
liegen. Er hat Einblick in die Abverkiiufe und Materialbewe-
gungen bei seinem Kunden und kann die eigene Fertigungsdis-
position und Logistik frithzeitig darauf einstellen. Was heute
schon mit hohem Kommunikationsaufwand unter dem Begriff
Kontilager in Einzelfilien realisiert wird, wird mittelfristig zu
einer {iblichen MafBnahme zur Optimierung der gesamten Wert-
schipfungskette.

Davon unberiihirt bleibt die anhaltende Verschiebung des
Technik-Know-hows in Richtung spezialisierter Zulieferer. Und
da spielt die Kombination aus Werkstoffwahl und Verarbei-
wngstechnologien die entschetdende Rolle. Wihrend es fiir den
Kunden immer unwichtiger wird, wie eine Komponente oder ein
Modul aufgebaut ist, tréigt der Zulieferer dafiir Sorge, dass dic
vorgegebenen technischen Spezifikationen und Leistungsdaten
erreicht werden - zu mdéglichst niedrigen Kosten, Ob Stahl, Alu-
minium, Kunsttoffe oder andere ,,Neue Werkstoffe” zum Einsatz
kommen und welche Fertigungsverfahren gewihlt werden, be-
stimmt imrer mehr der Zulieferer. Ob ein Aluminivmbauteil
durch Schmieden, GieBen, Spanen oder ¢ine Kombination aus
verschicdenen Verfahren entsteht, richtet sich fast ausschiieflich
nach Gesichtspunkten der Wirtschaftlichkeit. Hier ist die Kom-
petenz des Zulieferers gefragt — seine Spezialkenntnisse und Er-
fahrungen tragen einen weiter wachsenden Teil zum Erfolg sei-
nes Kunden bei.

Ein Beispiel dafiir bildet ¢in neu entwickelter Pkw-Radtrii-
ger: Fiir dieses Bauteil habern sich verschiedene Fertigungsver-
fahren und Werkstoffe am Markt etabliert. Jetzt gibt ¢s eine neue,
besonders leichie Konstruktion aus Stahlblech. Sie vereint zu-
siitzliche Funktionen in einem Bauteil: Der iiblicherweise als se-
parates Bauteil hergestelite Langslenker ist bereits integriert,
ebenso der Sitz des Gelenklagers. Mit Einsatz des klassischen
Werkstoffs Stahl ist eine besonders leichte Baugruppe entstan-
den, die zudem ausgesprochen wirtschaftlich zu produzieren ist.
Ahnliche Beispiele fiir innovative Neuentwicklungen sollten An-
reiz sein, iiber die eigenen Produkte und Bauteile intensiv nach-
zudenken,

Informationsdrehscheibe nutzen

Die Fiille von Losungsmiglichkeiten fiir ein Problem erfor-
dert sehr gute Marktkenntnisse. Einen wirklich kempletten Uber-
blick zu erhalten, ist angesichts der immer wieder neuen Ent-
wicklungen innovativer Zulieferer jedoch kawm noch miglich.
Damit werden Chancen auf den Einsatz neuver Technologien und
Werkstoffe vergeben. Bereits heute zeichnet sich ab, dass die
SubconTechnology in der HANNOVER MESSE wiederum die
zrifBte Informationsdrehscheibe fiir den Kontakt za Zulicferern
bilden wird. Erwartet werden zu dieser Fachmesse rund £850
Aussteller aus 52 Nationen, die die neuesten Trends prisentie-
ren werden.

Nachster Anzeigenschluss:
3. April 2001
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Guss im Trend

ist das Motto der diesjihrigen Leistungsschaun
sgegossene Technik* der dentschen GieBereiindus-
trie zar HANNOVER MESSE vom 23. bis 28.
April 2001. Mit dieser Veranstaltung — es ist die 26,
dieser Art — ist sie der Schwerpunkt im Bereich
HLuliefermesse® in der Halle 3. Die ,,gegossene
Technik® bietet eine treffliche Moglichkeit, za vie-
len deutschen GieBereien Kontakt aufzunehmen
und sich von der Leistungsfihigkeit dieser inno-
vativen High-Tech-Branche zu iiberzeugen.

Wirtschaftliche, sichere und leistungsstarke
Gussteile aus einer breiten, maf3geschneiderten
Werkstoffpalette sind in nahezu allen Bereichen
der Technik zu finden und leisten zuverlissig ih-
ren Dienst. Ob im Straflenfahrzeugbau, im Ma-
schinenbau, im Schiffbay, in der Luft- und Raum-
fahrt, der Feinmechanik oder der Medizintechnik:
Viele technische Endprodukte sind ohne Gusstei-
le undenkbar, High-Tech als Synonym fiir Spit-
zentechnologie ist damit auch High-Tech der Gie-
Bereiindustrie. Die verschiedenen Giefiverfahren
und die vielfiiltigen Gusswerkstoffe anf der Basis
von Eisen, Stahl und NE-Metallen bieten optima-
le Losungen bei der Konstruktion von Ender-
zeugnissen mit hichsten Anspriichen. Simultane-
ous Engineering, Rapid Prototyping, Belastungs-
und Performance-Simulationen schaffen leis-
tungsstarke technische Komponenten von Anfang
an. Guss bringt so Innovationen in Gang und neue
Impulse in vielen Bereichen unseres tiiglichen Le-
bens.

Wer sich in diesem Jahr mit einer Auswabhl sei-
ner Produkte dem harten nationalen und interna-
tionalen Wetthewerb auf der ,,gegossenen Tech-
nik® stellt, wird in dem offiziellen Einkaunfsfiihrer
zur ,,gegossenen Technik* 2001 vorgestellt, der ko-
stenlos bei der ZGV-Zentrale fitr Gussverwen-
dung, Sohnstrafie 70, 40237 Diisseldorf, angefor-
dert werden kann.

Druckluftsauger beim Einsatz in
rauhem Betrieb

Seit 25 Jahren baut die Firma Pebus in Velbert, im Herzen des
Nordrhein-Westfiilischen Industriegebiets, Sauggerite fir den pro-
fessionellen, harten, industricllen Einsatz.

Maun stellt in diesem, cher kleinen Familienbetrieb, 240-Volt-
Sauger, Kiaftstromsauger und Druckluftsauger her.

Vor allem die Druckluftsauger aus diesem Hause sind so robust
gebaut, dass sie eine auBergewdhnlich lange Betriebscaver exvei-
chen. Sie sind einfach in der Konstruktion, aus Stahl gefertigt, ha-
ben keinerlei bewegliche Teile im Sanggerdt und sind sehr leicht
und einfach, auch von angelernten Mitarbeitern zu bedienen,

Paher sind solche Sauger bestens geeignet fiir den Einsatz in
GieRereien, in Stahlwerken, aut Baustellen, in Werftbetrieben, in
Betonsteinwerken, bei Sandstrablarbeiten und in allen &hnlich rau-
hen Bereichen der Industrie. Wichtig ist aber eine der spezifischen
Eigenarten dieser Sauger, der sozusagen eingebaute Ex-Schutz,
Nichts dreht sich in dieser Maschine, sie erwiirmt sich nie {iber die
Umgebungstemperatur hinaus, besitzt keine Zindquelle und ist da-
her auBerordentlich sicher im Betrieb und in der Handhabung. Le-
diglich fiir eine Ableitung eventueller statischer Aufladung muss Sor-
ge getragen werden. Dies ist aber bei diesen Saugern mit geringem
Aufwand, durch Erdung aller Bauteile untereinander, und gegen
Null, zu bewirken und wird auf Wunsch vom Werk aus gefertigt.

Daher werden diese Sauggeriite auch in der Chemie, der Phar-
mazie, der Petrochemie, der Lack- und Farbenindustrie und allen
siinlichen Bereichen, wo mit brennbaren oder entziindlichen Stof-
fen gearbeitet wird, sehr gerne und schon seit 25 Jahren eingesetzt.

Der Interessent kann per Tel. (0 20 51) 92 04-0, per Fax
(020 51) 2 42 81 oder im Internet unter www.debus-gmbh.de alle
fitr ihn relevanten Unterlagen anforders. Bs ist auch bundesweit még-
lich, solche Sauger bein Interessenten zu zeigen und vorzulithren +

Leichtbau mit Gusseisen

ist auch im Vergleich zum Leichtmetall Aluminium kein Wider-
spruch in sich, denn es davt nicht nur die Dichte beider Werkstoffe
verglichen werden. Bei Diskussionen znr Gewichtsverringerung von
Automobilteilen — und natiirkich auch fir andere industrieile An-
wendungen - miissen nédmlich neben dem Werkstoft auch die Spe-
zifikationen, die Konstruktions- und Berechnungsmethoden sowie
das gesamte Modul und/oder die vollstindige Komponente beriick-
sichtigt werden, Unter Anwencung des Simultancous Engineering
(SE) kéinaen hier oft noch unbekanute Potenziate ausgeschopft wer-
den, die zu ungewdhnlichen, aber leistungsmibig tiberragenden Lo-
sungen fiiren, dariiber hinaus auch noch wirtschaftliche Vorteile
bicten kisnnen. Wie vorteilhaft eine sofche Arbeitsweise sein kann,
zeigen die zahlreichen Fertigungsbeispiele in einem akiveilen Be-
richt, der kostenlos bei der ZGV-Zentrale fiir Gussverwendung,
SohnstraBe 70, 40237 Disseldorf, angefordert werden kann, +

‘besuchen Sié uns im Intern
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Neue Wege in der Felgenherstellung

Die venezolanische Firma Saralform hat beschlossen, in
ihrem kanadischen Werk neue Wege in der Felgenherstel-
lung zu beschreiten. Bithler Druckguss AG entwickelte fiir
Suratform eine Felge im SSM (Semi-Solid Metal Casting).

Die venezolanische Firma Suralform ist mit Tochtergesell-
schaften in Kanada und Italien aktiv und hat sich aul die Her-
stellung von Autoriidern im NiederdruckgieBverfahren speziali-
siert. Herkdmmliche Niederdruckgiefiprozesse, wie sie Sural-
form zur Zeit noch anwendet, haben allerdings ihre Tiicken: Sie
verschiingen grofie Mengen an Energie, erzeugen zu viel Aus-
schuss und erfiiilen die mechanischen Anspriiche an das End-
produkt teilweise nur knapp: Suralform suchte deshally neue We-
ae fir eine bessere Wirtschaftlichkeit in der Felgenherstellung.

Legierung definiert

Angefangen bei der Machbarkeitsstudie, reichte das Entwick-
lungsprojekt von der Werkstotfwahl liber das Formkonzept und
die Fiillsimutation bis hin zur Prototypenherstetlung, Bauteil-
priifung und Vorbereitung fir die Serienproduktion, Die Mach-
barkeitsstudie legte klar an den Tag, dass es Sinn macht, das ent-
sprechende Bauteil in SSM zu gielien. Anhand der geforderten
mechanischen Festigkeitswerte musste die Legierung definiert
werden. In Frage kam fiir diesen Anwendungsbereich die Le-
gierung AlSi7Mg (A350), welche das glinstigste Verhalten auf-
weist und in der Automobilbranche grofie Akzeptanz findet. Viei-
versprechend sind die mechanischen Werte, welche mit dieser
Eegierung heute im Gusszustand erreicht werden kisnnen: 290
MPa Zugfestigkeit, 190 MPa Dehngrenze und eine Pehnung von
14 Prozent.

Optimales Formkonzept

Das Formkonzept konnte somit optimal zu den Gegeben-
heiten ausgelegt werden. Natiivlich durfte das patentierte Oxid-
abscheidesysten nicht fehlen, welches garantiert, dass die Oxi-
de und andere Verunreinigungen der Bolzenoberfliche effizient
zuriickgehalten werden und nicht in das Bauteil gelangen. Ex-
trem wichtig zu berticksichtigen waren eine saubere, laminare
Teilefitllung mit guter Entliiftung und der Temperaturhaushalt
der Form fiir eine gerichtete Erstarrung. Die numerische Fiill-
und Erstarrungssimulation hat in den letzéen Jahren gewaltige
Fortschritte erzielen konnen beziiglich der Realitdtsniihe der Re-
sultate. Biihler Druckguss AG hat zusiitzlich ein Softwaretool
entwickelt, welches die Gegebenheiten des SSM-Prozesses be-
viicksichtigt. Dieses erhéht die Sicherheit massiv, die Formy auf
Anhieb richtig zu konstruieren. [n dieser Projektphase sind even-
tuelle Febler im Konzept noch gelativ einfach und kostengiinstig
zu eliminieren.

So einfach wie miglich

Um die Entwicklungskosten zu reduzieren, wurde daraof ge-
achtet, die Form so einfach und kostengiinstig wie nur méglich
zu gestalten, natiirlich ohne EinbuBen in Quaiitit und Funktio-
natitic in Kauf nehimen zu miissen. Nach der MaBmusterung nah-
men die Speziatisten von Biihler die Optimierung des GieBpro-
zesses in Angriff. Der letzte Schritt, den es zu bewiiitigen gil,
ist nun noch die Serienproduktion. Zur Zeit sind Abklirungen
im Gange, wie die GieRzellen fir die Grofiserie geplant werden
solen. Ein weiter Weg ist noch zu gehen unter anderem mit der
Bereitstellung der GieRzelie und der Serienformen. Ausstehend
sind ehentalls noch die Automatisierung der Giefizellen mit ge-
eigneter Parameteriiberwachung und natiivlich die Ausbildung
des Personals.

Vielseitige Ausbildung

Der Ausbildung des Personals muss gribte Aufinerksamkeit
geschenkt werden. Die Herstellung eines Produkts ist nur so gut
wie das Personal, welches es herstellt. Das neue Stcuerungs-
konzept Dataspeed hat sich am Markt voll etabliert durch seine
einfache Bedienung und die Moglichkeit, mit einfachen Mitteln
tief in den Prozess eingreifen zu konnen. Der Gieber ternt in
Kursen bei Biihler, wie man den Prozess mit Hilfe der Steue-
rungskonzepte schnell analysicren kann und dadurch eine Effi-
zienzsteigerung in der Gieflerei erveicht, Die bisherigen Aus-
fiihrungen haben gezeigt, dass die GieBerei ihren Erfahrangs-
schatz moglichst friih implementieren muss, wenn ein Produkt
termingerecht und erfolgreich entwickelt werden soll. Je spiter
der GieBer in den: Prozess involviert wird, desto schwieriger ist
es, Wiinsche oder Anregungen mit einzubringen. Bihler hat dies
erkannt und deshalb die nitige Infrastriskiur geschaffen, um Gie-
Bereien im Entwicklungsbereich dirckt zu unterstiitzen. Bihler
bietet weltweit Dienstleistungen an, unter anderem in den Be-
reichen Produkigestaltung, Rapid Prototyping, Nummerische Si-
mulation, Ausarbeitung von Formkonzepten, Prototypenherstel-
lung, Serienwerkzeugherstellung, Prozessoptimierung und Pro-
duktivitiitssteigerung.

Die Bithler Druckguss AG ist Teil des global titigen Tech-
nologiekonzerns Biihler. Der Konzern ist weltweit Partner fir
effiziente Produktionssysterne, Engineeringlosungen und den da-
zugehorenden Dienstleistungen — im Druckguss, der chemischen
Verfahrenstechnik und in der Nahrungsmittelindustrie. +

Fiir weitere Informationen:

Roberte Bologna, Prozessingenieur, Biihler Druckguss AG
Telefon (++41/71) 955 32 32, Telefax (+441/71) 955 21 49,
E-mail: roberto.bologna@buhlergroup.com

Fiillung nach 60 Millisekunden. Fiillung nach 200 Millisekunden. Erstarrung nach drei Sekunden. Er-

starrung nach sechs Sekunden.
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