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DIE FORMSTABILITAT

Was Giefer wissen: Die Qualitit eines GuBteils steht und fllt
mit der Qualitit der Formsand-Binder.

KO-Erbsloh liefert fir hr Qualitits-Formstoffe-System nur ausgesuchte
SpeziakBindemittel. Mit der Produkireihe QUICKBOND® setzen wir
den MaBistab fiir hochkarditigen GuB. Die Qualititsmerkmale:

Schnellstmaglicher Aufschluf
Beste FlieBfahigkeit
Gleichmafige Verdichtung
Hachste Mafigenavigkeit
Hochkariitige Formstabilitiit

Formsandbinder von IKO-Erbslgh —
Synonym fiir ein lupenreines GuBergebnis.
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IKO-ERBSLOH

Kohlenstoffe und
Bentonite aus aller
Welt.

IKO-Erbslh Industriemineralien und Kohlenstoffe GmbH & Co. KG - Hauptverwaltung und Werk Marl, SchmielenfeldstraBe 78, 45772 Marl,
Telefon: (0 23 65) 804-0, Telefox: (0 23 65) 804-211 - Werk Landshut - Werk Mannheim - Werk Neuss - Werk Oelsnitzi. E.(Sachsen)
www.IKO-Erbsloeh.de - info@iko-erbsloeh.de
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LOSUNGEN

ZU IHREM VORTEIL

zentriert punktuell

* sicheres Aufstecken * PUNKT-Speiser fur
der THERMO-Spelser kleinste Aufsatz-
auf die Aufformdormne fldchen

* schneller, wirtschaft- * keine Sonderbrech-
licher kerme

fluorarm fluorfrei

+ fehlerfreie Gussoberfladche

* keine Fluor-Anreicherung
im Formsand

* verbesserte Deponiefdhig-
keit des Formsandes

¢ Fluor-Gehalt bis zu
50% reduziert

* veringerte Fluor-
Anreicherung im
Formsand

* verbesserte Gussober-
flache

¢ kostenneutral

GTP SCHAFER

GIESSTECHNISCHE PRODUKTE GMBH
BenzstraBe 15

D - 41515 Grevenbroich

Telefon 02181 /23 39 40
Telefax 021 81/ 644 54
gtp.schaefer@t-online.de
www.glp-schaefer.de
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GUSS - PUTZEN,
REINIGEN, MATTIEREN
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Fiir jede Aufgabe erhalten Sie die richtige Strahlanlage:
Drucklufttechnik:

e Freistrahl-Einrichtungen
» Handstrahl-Kabinen

* Putzhduser

Schleuderradtechnik:
e Drehtischanlagen

* Muldenbandanlagen
* Hangebahnanlagen

Schlick Standard- und Spezial-Strahlanlagen lassen sich leicht in GieBerei-
straBen integrieren, sind wirtschaftlich und mit wirksamen Filtern zum
Schutz der Umwelt ausgestattet.

Druckluft-Strahlanlagen - Schleuderrad-Strahlanlagen - Lackieranlagen

Us==

SCHIICK

Internet: www.schlick.de

|

Schmolzer Industrie Technik
Salzburger StraBe 9 - A-8940 Liezen
Tel.:03612-22836

Fax: 03612-2 28 36-21

E-Mail: m.schmoelzer@ppl.at

@ COLD-BOX-BINDER FUR AL, GG, GS

@® PER-SET-BINDER FUR AL, GG, GS

@® NOVA-CURE UND NOVA-SET-BINDER
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@® NOVANOL 132-140
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Abbildung 1: Aufwand und Nachhaltigkeit ver-
schiedener Wettbewerbsfaktoren [1]

menttechniken, der Shareholder-value-Philosophie und ei-
ner sich ausbreitenden wirtschaftlichen Kurzfristorientie-
rung nimmt das Bewusstsein fiir die Bedeutung strategi-
scher Wettbewerbsvorteile ab. Zeitaufwendige, nur mit er-
heblichen Anstrengungen erreichbare Wettbewerbsfakto-
ren, wie z. B. eine gute Unternehmenskultur, minimieren
jedoch das Risiko von Me-too-Effekten, erfordern jedoch
eine lingerfristige Kontinuitit von Zielen und Paradigmen
(Abbildung 1).

Bei der Sachs Gieflerei GmbH, einer konzernabhéngi-
gen Eisen- und Aluminium-Gieflerei an einem traditio-
nellen Produktionsstandort mit 730 Mitarbeitern und 73
Mio. Euro Umsatz, standen der GroBserieneinsatz des Po-
ral-Verfahrens und die Einfithrung von teilautonomer
Gruppenarbeit in der Produktion im Mittelpunkt. Beglei-
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Fortschrittliche Druckgusstechnologie
intelligent organisiert — Wie Fertigungszellen
dynamisch belastbare Fahrwerkteile fur die
Fahrzeugindustrie produzieren

Jirgen Ruhnau, D*

Zusammenfassung:

Ermittlung des Nutzenergieaufwands mit Aufgliederung
der genuizien Energietriger und des kumulierten Ener-
gieaufwands fiir deutsche Giefereien. Der kumulierte
Energieaufwand enthéilt den kumulierten Prozessenergie-
aufwand einer Gieflerei und den kumulierten nichtener-
getischen Aufwand auf der Basis von Primdrenergie. Bei
dem nichtenergetisch kumulierten Energieaufwand wer-
den Stoffstrome in Energiestrome umgewandelt. Aufglie-
derung des Energieaufwands innerhalb der Gieflereien.
Schlussfolgerungen fiir die Erschlieffung von Energieein-
sparungspotentialen in Gieflereien. An einer Fallstudie
wird nachgewiesen, dass die Formgebung durch Giefsen
im Vergleich zum Spanen eines Bauteils aus Halbzeug zu
hohen Material- und Energieecinsparungen fiihrt. Als Ar-
beitsmethode wurde die Ermittlung des kumulativen Ener-
gieaufwands nach VDI-Richtlinie 4600 gewdihit.

1 Einleitung

Die Anforderungen von Kunden und Kapitaleignern an
wettbewerbsfihige Produktionsunternehmen sind schnell
definiert: Gutes Preis-Leistungs-Verhiiltnis, kurze Reak-
tions- und Wiederbeschaffungszeiten, hochwertige Pro-
dukte sowie hohe Rentabilitit bzgl. des eingesetzten Ka-
pitals. Diese Anforderungen erfordern in kapitalintensiven
Produktionsprozessen wie dem Druckgiefen eine hohe
Maschinennutzung bei niedrigen Ausschussquoten. Dazu
miissen innovative Technologien intelligent organisiert
werden. Angesichts der Globalisierung von Manage-

# Dr, Juergen Ruhnau, Sachs GieBerei GmbH, D-97318 Kitzingen, Vorirag an-
lidsslich des GieBerei-Weltkongresses, Paris 2000
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Abbildung 1: Aufwand und Nachhaltigkeit ver-
schiedener Wetthewerbsfaktoren [1]

menttechniken, der Shareholder-value-Philosophie und ei-
ner sich ausbreitenden wirtschaftlichen Kurzfristorientie-
rung nimmt das Bewusstsein fiir die Bedeutung strategi-
scher Wettbewerbsvorteile ab. Zeitaufwendige, nur mit er-
heblichen Anstrengungen erreichbare Wettbewerbsfakto-
ren, wie z. B. eine gute Unternehmenskultur, minimieren
Jjedoch das Risiko von Me-too-Effekten, erfordern jedoch
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Bei der Sachs Gieerei GmbH, einer konzernabhiingi-
gen Eisen- und Aluminium-Gief3erei an einem traditio-
nellen Produktionsstandort mit 730 Mitarbeitern und 73
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Gruppenarbeit in der Produktion im Mittelpunkt. Beglei-
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tende MaBnahmen waren Segmentierung sowie die An-
passung des Entgeltsystems,

2 Technologie und Organisation

2.1 Poral-Verfahren

Das Poral-Verfahren unterscheidet sich vom konven-
tionellen Druckgiefen dadurch, daB der Gielbkolben gleich-
formig in die Giebkammer einfithrt, wodurch eine Ver-
wirbelung des GieBmetalls mit der Luft, die sich in der
GieBkammer und im Formhohlraum befindet, vermieden
wird. Diese ruhige Formfiillung mit laminarer Strdmung
der Schmelze fiihet zu einem Gussteil, welches thermisch
verglitbar ist. Die Formfiillgeschwindigkeit ist dabei nied-
riger als die Zykluszeiten und damit die Produktivitit dhn-
lick denen beim konventionellen Druckgiel3en.

Die Gussteile zeichnen sich durch besondere Porenar-
mut aus. Sic sind vergiitbar, schweiBbar und dynamisch
hoch belastbar (Tabelle 1).

Kemngrisfie Kokillenguss Sachs-Poralguss | Schimiedewerkstoff

GR-ATST7 Mg wa | GD-ATSIT Mg wa | Al Mg Si 1, P31

Festigkeit

{MPa) 2065 290 355
Sureckgrenze

{MPay 225 235 310
Zykl Streck-

arenze (MPa) 235 233 305
Bruchdehnung

{%) 2 5 20

Bricheinschnii-

rung (%) 4 | %) 35

E-Modul

{GPa) 75 T 725

Tabelle1: Vergleich Poralguss mit Kokillenguss
und Schmiedewerkstoff

Das Verfahren steht unter anderent im Wetthbewerb mit
dem Schwerkraft- oder Niederdruck-KokitlengieBen so-
wie Aluminium-Schmieden. Darliber hinaus sind Werk-
stiicke mit griferen Wanddicken ab 3,5 mun realisierbar,
die eine hochwertige, endkonturnahe Geometrie und Ober-
fliche aufweisen

2.2 Organisation

2.2.1 Segmentierung

Die Segmentierung der Produktion stellt einen we-
sentlichen Schritt auf dem Weg zur Gruppenarbeit dar. Sie
hat das Ziel, Schnittstellen im Material- und Informa-
tionsfluss zu reduzieren. Es muss geklire werden, ob tech-
nologie- oder produktorienticrt segmentiert werden soll.
Unter der MaBgabe, teilautonome Gruppenarbeit einzu-
fiihren, spielen neben technisch-technologischen und fo-
gistischen Aspekten vor allem die Anzahl der im kiinfti-
gen Segment beschiftigten Mitarbeiter sowie die rdumli-
che Ausdehnung des Segments eine entscheidende Rolle
[2]. Es kanen zwel unterschiedliche Segmentierungs-
prinzipien angewandt werden:

— technologische Segmentierung und
— produktorientierte Segmentierung [3].

Die Segmente stellen einen funktional abgegrenzten
Bereich dar, der durch Tétigkeitsumfang, Maschinen und
Anlagen, Brutto- und Nettoanzahl Mitarbeiter (Gruppen-
grofie), Arbeitszeitmodell, Erfolgsgrihien (Ziele und Kenn-

zahlen) und Vorgesetzte definiert wird. Im betrachteten
Segment werden dokumentationspflichtige Sicherheits-
teile in Grofiserie gegossen, gepriift und einbaufertig be-
arbeitet. Die verkettete Fertigungsinsel ist {lir eine Aus-
bringung von 8200 Stiick/Tag in drei Varianten avsgelegt.
Sie umfasst drei horizontale Kaltkammer-DruckgieBma-
schinen mit Formzuhaltekrdften zwischen 7500 und
[0 000 kN, die speziell fiir das Poral-Verfahren modifi-
ziert sind, zwei Entgraipressen, zwei Rontgenanlagen, ei-
ne Gleitschleifanlage, zwei Bearbeitungszentren und eine
Penetrieranlage (Abbildung 2). Dadurch ergibt sich eine

.Jfertigt eine Produktfamitie einbaufertig

Weitere Gruppenmerkmals: | Kontrolle {Réntgen)
o 3 (Schichl-)Gruppen Stérungsbeseitigung
2 8 Mitarbeiter Instancthaitung
= 18 Schichien/Woche Urlaub-/Freischichtplanung

Weitere Gruppenmerkmale:| Penetrier- und Sichtkontrolle
¢ 3 (Schicht-)Gruppen Starungsbeseitigung

a 11 Mitarbeiter Instandhaltung
» 15 Schichten/Woche Urtaub-/Freischichtplanung

Gruppenaufgabe: gemeinsame Erfolgsgrofe:

Guteileingangsmenge im Fertigwareniager

Abbildung 2: Arbeitsorganisation

sehr kurze Prozesszykluszeit iiber den gesamten Ferti-
gungsablauf und sehr kurze Reaktionszeiten bei Abwei-
chungen von Qualititsmerkmalen.

Die Anlagen erstrecken sich {iber zwei Gebilude. Die
Klammer der zwei riumiich getrennten Groppen sind der
gemeinsame Vorgesetzte vnd die gemeinsame Erfolgs-
grdBe. Uber die direkten Produktionsaufgaben hinaus wur-
den die Vor- und Nachbereitung der Druckgussformen,
Formenwechsel, Storungsbeseitigung, Instandhaltung so-
wic Urlaub- und Freischichiplanung als Gruppenaufgaben
definiert. Dic Beurteilung anhand der von [4] genannten
Kriterien fiihrte zu einem positiven Ergebnis (Abbildung
3).

Gruppenreinheit
307

Planung/Steuerung
Gruppengréie

Aufgabenvollstandigkeit

Qualifikations-
der Gruppe

homogenitat

Personaikontinuitét Kommunikationsméglichkeiten

Abbildung 3: Bewertung der Gruppenstruktur

2.2.2 Gruppenarbeit

In Berug auf die Zielvorstellung ,,Gruppenarbeie® wer-
den in der deutschen Automobilindustrie aktuell zwei Kon-
zeple kontrovers diskutiert (Abbildung 4), die von unter-
schiedlichen Wertvorstellungen und Leitbildern ausgehen
[5, 6]. Withrend die teilautonome Grappenarbeit auf hohe
Einsatzflexibilitit, Selbstorganisation und Aufgabener-
weiterung abzielt, werden mit der standardisterten Grup-
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FOSECO

IHR ZUVERLASSIGER
PARTNER IN DER
GIEREREIINDUSTRIE

Unsere hochwertigen Produkte
und Verfahren helfen den Gie-
Bereien den weltweiten Trend
zu strengen Spezifikationen und
hoherer Produktivitat zu erfiil-
len.

Die Vorteile liegen klar auf der
Hand: hochwertige GuBqualitat,
Senkung der Produktionskosten,
individuelle und fachliche
Kundenberatung, Verringerung
des Energieaufwands und Ver-
besserung

der Arbeitsbedingungen.

Sprechen Sie mit uns auf
der Gieflereitagung am
26./27. April 2001 in Wien. |

i Gupponainet. ]

» schnetle Reaktion auf logistacha Engplisss und lachnische Sionngen

e

Abbildung 4: Gruppenarbeitskonzepte

penarbeit zusitzlich einheitliche Abldufe bei tiberschau-
baren, kiirzeren Taktzeiten angestrebt [7].

Die Sachs Gielerei GmbH startete mit der Zielvor-
stellung , teilautonome Gruppenarbeit®, hat jedoch auf-
grund der im Laufe der Umsetzung gemachten Erfahrun-
gen Elemente der ,,standardisierten Gruppenarbeit* in ihr
Konzept integriert. Die wirtschaftliche Fertigung von do-
kumentationspflichtigen Sicherheitsteilen erfordert bei-
spielsweise die unbedingte Einhaltung von Anlagen- und
Maschinenparametern beziehungsweise Arbeitsanwei-
sungen seitens der Bediener. Um die erforderliche Pro-
zessstabilitit zu gewéhrleisten, miissen Zuwiderhandlun-
gen konsequent und zeitnah sanktioniert werden.

2.2.3 Qualifizierung der Mitarbeiter

Die Verbesserung der fachlichen und methodischen
Qualifikation aller Mitarbeiter ist die Basis fiir die Erwei-
terung von Titigkeits-, Entscheidungs- und Kontroll-
spielrdumen, wihrend soziale Qualifizierungsmanahmen

[> Einrichtungen und Gerate
fiir Schmelz- und Impfoehandlung

D> GieBfilter
flir Aluminium-, Schwermetall-,
Eisen- und Stahlguf

P Exo-lIso Einsteckspeiser, Auf-
formspeiser, Filterspeiser
fiir alle GuBwerkstoffe und Form-
verfahren

P Impfmittel und Magnesiumtréger
fiir Eisenmetallurgie

mittel
fiir die Nichteisenmetallurgie

P> Schlichten
fiir GieBformen und' -Kerne

P Bindemittel
flir die Herstellung von SandguB-
formen und'-Kernen

Foseco GmbH
46322 Borken
Tel:02861/83-0
www.foseco.de

auf die VergréBerung des Interaktionsspielraums abzielen.
Qualifizierung ist jedoch kein Selbstldufer. Fiir die meis-
ten Betroffenen ist sie das Wagnis, Jahre nach Abschluss
der Ausbildungsphase sich erneut Fihigkeiten und Kennt-
nisse anzueignen. Seitens der Vorgesetzten bedeutet sie
hiufig Abgabe von Herrschaftswissen und zusitzliche Ar-
beit. Daher muss der Schulungsprozess durch die Erstel-
lung von Funktionsbildern und Mindestflexibilititen, die
nach einer definierten Ubergangszeit von den Gruppen si-
cherzustellen sind, gefordert und gefordert werden. Der
Fortschritt dieses Prozesses wird seitens der Mitarbeiter
durch die Dokumentation der Schulungen mit Hilfe von
Qualifizierungspissen verfolgt, wobei eine jdhrliche Aus-
wertung dieser Daten mit der zentralen computergestiitz-
ten Seminarverwaltung in der Personalabteilung erfolgt.

Die Ausgabe des Qualifizierungspasses stellt erheb-
lichen Anreiz zur Weiterbildung dar. Die Anzahl der Ein-
tragungen wird verglichen und es entwickelt sich ein Wett-
bewerb einzelner Mitarbeiter innerhalb einer Gruppe. Die
definierten Funktionsbilder und Mindestflexibilitéiten si-
chern die ziel- und anforderungsorientierte Fachqualifi-
zierung, wenn die Gruppe namentlich festlegt, welche Mit-
glieder bis wann geschult werden sollen, und dies durch
den Vorgesetzten auch nachgehalten wird.

2.2.4, Management by sores und Entgelt

Wesentliches Ziel der Verinderungen bei der Sachs
GieRerei GmbH waren die Verbesserung von Produktivitit
und Qualitit. Das zu deren Beschreibung notwendige
Kennzahlensystem ist Bestandteil von Management-
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informations- und Leistungsiohnsystem [8] {Abbildung
).
Produktivitdtskennzahl (%)

Gutstlick x Wertschépfungsfaktor
Anwesenheitsstunden

Gualitdtskennzahl (%)
100 % — beeinflussbarer Ausschussanteil

Abbildung 5: Kennzahlen zur Steuerung von Pro-
duktionsgruppen

Die Beibehaltung des bestehenden, mengenbezogenen
Pramien- bzw, Akkordlohns auf Basis einer werkseinheit-
lichen Lohngruppe ist mit dem angestrebten Mitarbetter-
verhalten nicht vereinbar, Daher wurde ein Entgeltsystem
vereinbart, das Lohngruppen nach abverlangter Qualifi-
kation und eine Leistungspriimie in Bezug aul Produkti-
vitdt und Qualitit beinhaltet, Auferdem werden nachhal-
tige, tiberdurchschnittliche Produktivitits- und Qualitiits-
fortschritte zu gleichen Teilen zwischen Unternehmen and
Mitarbeiter aufgeteilt, wobei die Primienbasis entspre-
chend angepafit wird {8]. Die Umsetzung in die betriebli-
che Praxis hat gezeigt, dass insbesondere die fachliche
Qualifizierung kein Selbstlduter ist, sondern monetir an-
gereizt werden muss. Vor allem in Bezug anf Produktivitit
und Qualitéit gilt das Prinzip: Miss’ es oder vergiss® es! Die
Kopplung von Produktivitits- bzw. Qualitiitskennzahlen
und Entgelt fithrt dazu, dass die erbrachte Leistung, der
Zielerreichungsgrad und damit der Fortschritt des Verin-
derungsprozesses bei den Mitarbeitern tm Gespriich bleibt,

3 Ergebnisse

Neben der relativen Entwicklung der Zielgréfien wur-
de auch der fiir die Erzielung notwendige Aufwand unter-
sucht. Daher sind in Abbildung 6 die Entwicklungen von

300% 1
250%
200% 1]
150% 1+
100% -
50% 4
0%
-50%
-100%
-150%

g . i 2
i g - & 457 (3 Grundlohn
= 2 P R A | Qualilat
=3 0§ 3 5 03 02 LT 1 Produbtivitat
i m ol o4 o o
= B Z .g 3 o 2
w2

Abbildung 6: Entwicklung von Produktivitit, Qua-
litdt und Grundiohn

Produktivitit und Qualitiit denen des Grundlohns gegen-
tibergestellt. Die Produktivitit und Qualitit wurden fiir Ja-
nuar 1998 gleich 100 % gesetzi. Bei der Interpretation der
Kennzahlen ist zu beachten, dass aufgrund des bestehen-
den Qualitéitsniveaus eine Erhdhung der Qualittitskenn-
zahl um {5 % etwa einer Halbierung des Ausschusses ent-
spricht. Die Lohngruppenverteilung entsprechend der ver-
einbarten Mindestflexibikitit wurde mit -100 % indiziert
und ist ein Ma# fiir den Grundlohnaufwand,

Zusammenfassend ist festzustellen, dass sich die Pro-
duktivitdt iiber den Zeitraum von Januar 1998 bis No-
vember 1999 mehr als verdoppelt hat; die Qualitit konn-
te gehalten werden. Das Qualifikationsniveaun, gemessen
an der Erftillung der Funktionsbilder, hat sich um 10 %
verbessert.

Einen Teilaspekt der Produktivititsverbesserung ana-
lysiert die folgende Storzeitauswertung fiir die Druck-
gieBmaschinen. Dazu wurden zehn Wochen im Sommer
1999 betrachtet, also ein Zeitraum, in dem das in Grup-
penarbeit organisierte Arbeitssystem (Segment 3) in die-
ser Form seit ca, acht Monaten bestand. Zum Vergleich
wutden zwei dhnliche, tayloristisch organisierte Segmen-
te (Segmente | und 2) betrachtet (Abbildung 7).

100% -
90% WMDG-
80% Werkzeugwechsel
70% (Anteil)
602/0 Okein Personal (Anteil)
285/,: -_ Okein Aufirag (Anteil)
30% 4 B Maschinenantei
20% 4

10% 4
0%

% Werkzeuganteil
o

.- 4 4
S?%ment 1 Segﬁment 2 Se?é]}'ejgt 3

ayl.} (Tayl)

Abbildung 7: Ergebnisse der Stérgrundanalyse

Es zeigte sich, dass das Segment 3 bei gleichem Brut-
to-netto-Personalverhiiltnis weniger Stillstinde durch Per-
sonalmangel, jedoch mehr Maschinenstorungen aufwies.
Die Gruppe war unter der Voraussetzung, dass klare Stan-
dards (Wieviel Mitarbeiter (netto) miissen anwesend sein?)
definiert waren und zeitnahe Sanktionen des Vorgesetzten
bei Verstdfien gegen diese Standards erfolgten, besser in
der Lage, das Problem der Personaldisposition zu 16sen
als der Vorgesetzte allein. Soziale Zwiinge in Folge des
Gruppendrucks relativieren individuelle Anspriiche an die
Urlanbs- und Freischichtenplanung und beeinflussen tiber-
dies die Ausfallzeiten wegen Krankheit. Die erhohten Ma-
schinenstrungszeiten waren durch die noch nicht avsrei-
chende Fachqualitikation der Mitarbeiter zu erkliiren, die
bei komplexen, hochautomatisierten Fertigungseinrich-
tungen zu erhihten Storungen fithrte. Hier besteht weite-
rer Handlungsbedarf. Der Werkzeuganteil bzw. die Zeiten
ohne Auftrag sind nicht bzw. nur bedingt durch die Grup-
pe beeinflussbar.

Das Audit Gruppenarbeit [9] ist Teil des Qualititsma-
nagementsystems der Sachs GieBerel GmbH und hat sich
als objektives Instrument zur Beurteilung der Veriinderung
mit der Méglichkeit von Liings- und Querschnittsbe-

=

o898
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schrgat 1

Rasten
Umvreltschuf
Qualitit
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Abbildung 8: Ergebnisse der Audits Gruppenar-
beit 1998 und 1999
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Am GuBteil zeigt sich der Erfolg

In DruckgieBereien sind Trenn- und Schmier-
stoffe unverzichtbar. Ganz besonders bei der
Produktion hochqualitativer GuBteile fallt ih-
nen eine Schlusselrolle zu. Mit der einwand-
freien Trenn- und Schmierwirkung unserer
Trennex®-Produkte schaffen wir eine wesent-
liche Voraussetzung fur den storungsfreien
GieBzyklus und sorgen fir tadellose GuBteil-
oberflachen und saubere Formen.

Produkte mit Praxisbezug

Durch den standigen Dialog mit den Druckgie-
Bern sind wir immer Gber aktuelle Entwicklun-
gen und technische Neuerungen informiert. So
kénnen wir die Trennex®-Produkte gezielt fur
die Probleme der GieBereipraxis konzipieren
und weiterentwickeln.

Methodische Produktentwicklung

Durch wissenschaftlich fundierte Vorgehens-
weise bei der Auswahl und Entwicklung neu-
er Wirkstoffkombinationen in unseren La-
bors entsprechen die Trennex®-Trenn- und
Schmierstoffe immer dem neuesten Stand
der Technik.

warum Blf@nnex ?

P

Geiger + Co.
Schmierstoff-Chemie GmbH
Postf. 1847 - D-74008 Heilbronn
Telefon: (07131) 1563-0
Telefax: (07131) 1563-39
Internet: www.trennex.de
eMail: info@trennex.de

UmweltbewuBte Chemie

UmweltbewuBte Auswahl der Wirksto
komponenten und genaueste MefBverf:
ren im Mikrobereich sorgen daflr, d
Trennex®-Produkte die Umwelt so wer
wie moglich belasten. In diesem Zusa
menhang wurde auch dem Thema ,U
weltgerechte Entsorgung der gebraucht
Trennstoffe” beim Anwender besond
Rechnung getragen.

Produktservice

Unsere Beratung und Serviceleistungen sorg
dafiir, daB die Trennex®Produkte techni:
und wirtschaftlich optimal eingesetzt werd:
Dazu gehodren u.a. Konzentrationsbestimmt
gen von Trennstoffverdiinnungen, \Wass
analysen und Hinweise zur Aufbereitung v
Abwassern aus dem Trennstoffeinsatz.
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trachtungen bewihrt. Im betrachteten Arbeitssystem wur-
de es im Juni 1998 und Juli 1999 durchgefiihrt (Abbil-
dung 8).

Die im Anschluss an das erste Audit durchgefiihrte Jah-
resteamsitzung zeigte vor allem Probleme bei Schicht-
iibergabe und Zusammenarbeit in der Gruppe auf. Dass
die vereinbarten MaBnahmen gewirkt haben, kann anhand
der Auditergebnisse 1999 nachvollzogen werden. Ledig-
lich die Beurteilung der Logistik hatte sich signifikant ver-
schlechtert, was aul Ablaufinderungen zurtickzufiihren
war.
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Erfahrungen bei der Simulation
hochbeanspruchter Bauteile aus GuBeisen

Simulation hochbelastbarer Kolben fiir Hochleistungsdieselmotoren
Matthias Todte'

Aus den gewachsenen Anforderungen an die Belast-
barkeit, den Betriebsdruck, die Leistung und die Lebens-
dauer von Dieselmotoren ergeben sich auch extrem hohe
Anspriiche an die Dieselmotorkolben. Das hat dazu ge-
ftihrt, daf sich in Europa nur sehr schwer Giefiereien fin-
den, die in der Lage sind, solche Gufistiicke entsprechend
den geforderten Eigenschaften und Merkmalen zu ferti-
gen. Um beim Abgufi von grifieren Kolbenunterteilen das
Auftreten von Seigerungen in den besonders stark bean-
spruchten Zonen zu unterdriicken und damit die geforderte
Gufteilqualitiit zu erreichen, wurde eine neue Einform-
variante erarbeitet. Da die Fertigteilgeometrie aber nicht
verdndert werden duifte und in dieser Einformlage keine
giefigerechte Konstruktion vorlag, sollte mit Hilfe der nu-
merischen Simulation eine Losung des Problems gefun-
den werden. Die Ergebnisse dieser Untersuchungen wer-
den im folgenden beschrieben.

1 Vorbemerkungen

Die Nachfrage nach qualitativ hochwertigen, lei-
stungsfahigen Dieselmotoren ist in den letzten Jahren zu-
nehmend gestiegen. Sie werden bevorzugt im Antrieb von
GroBschiffen (Tankern, Container- und Passagierschiffen),
als Generatorantriebe fiir die Stromerzeugung und in zahl-

I Dipl-Phys. Matthias Todte, Otto-von-Guericke-Universitit Magdeburg, Institut
fiir Fertigungstechnik und Qualitiitssicherung, Abteilung Urformtechnik, Univer-
sitdtsplatz 2, 39106 Magdeburg, Germany, Telefon: +49/391/6712380, Fax:
+49 391/67 12420, E-Mail: Matthias. Todte @Masch-Bau.Uni-Magdeburg.de

reichen anderen industriellen Anwendungsbereichen ein-
gesetzt. Aus den gestiegenen Anforderungen an die Die-
selmotoren hinsichtlich Belastbarkeit, Betriebsdruck, Lei-
stung und Lebensdauer ergeben sich auch extrem hohe An-
spriiche an die Dieselmotorkolben. Das hat dazu gefiihrt,
daB sich in Buropa nur sehr schwer oder iiberhaupt keine
GieBereien finden, die in der Lage sind, solche Gufstiicke
entsprechend den geforderten Eigenschaften und Merk-
malen zu fertigen. Die Gieflereien haben insbesondere mit
Qualitits- und Kapazititsproblemen zu kiimpfen. So zeigt
sich immer wieder, daf} ein Grofteil der gefertigten Kol-
ben aus Qualititsmingeln verworfen werden muf3.

Um beim Abgul} von groferen Kolbenunterteilen das
Auftreten von Seigerungen in den besonders stark bean-
spruchten Zonen zu unterdriicken, wurde als eine neue Ab-
gufivariante eine um 180° verdrehte Anordnung des Guf-
stiickes erarbeitet. Die ersten Probeabgiisse und die an-
schlieBende Materialpriifung zeigten, daf} in bestimmten
Bereichen des Kolbenunterteils eine verstirkte Lunker-
neigung auftritt. Diese Fehlstellen ergaben sich aus der
neuen Anordnung des Teils beim Abgufl und der damit ver-
bundenen Gestaltung des Anschnitt- und Speisersystems.

Um zahlreiche Testabgiisse in unterschiedlichen Vari-
anten einzusparen, wurde in enger Zusammenarbeit zwi-
schen einer KolbengieBerei und der Otto-von-Guericke-
Universitit Magdeburg eine Losung des Problems gefun-
den. Dazu wurden verschiedene Abgufivarianten mit unter-
schiedlicher Gestaltung des Anschnitt- und Speisersystems
erarbeitet, die anschlieBend mit Hilfe des Simulations-
programms SIMTEC/Wincast® simuliert und ausgewer-
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A

Bild 1: Kolbenunterteil fiir einen Schiffsdieselmo-
tor

tet wurden. Dabei wurden neben verschiedenen Anschnitt-
und Speisungsvarianten auch die Anordnung der Kiihl-
steine sowie die technologischen Parameter variiert.

Im folgenden sollen in einer kurzen Ubersicht die ver-
schiedenen Varianten aufgezeigt sowie die theoretisch be-
ste Anordnung des Anschnitt- und Spetsungssysterms mit
den entsprechenden Maodifikationen niher erldutert wer-
den.

2 Aufgabe und Funktion eines
Kolbens fiir Verbrennungs-
motoren

Bei der Verbrennung eines Kraltstoff-Luft-Gemisches
in einem Zylinder wird ein, auf den Kolben wirkender,
Gasdruck aufgebaut. Die Aufgabe des Kolbens besteht in
der Umwandlung des Gasdruckes in mechanische Arbeit,
Seine erzengte geradlinige Bewegung wird Giber den Kol-
benbolzen und das Plevel an die Kurbelwelle tibertragen
und dabel in eine rotatorische Bewegung umgeformt, Die
Kolbenringe dienen der beweglichen Abdichtung des Kur-
belgehiiuses gegen Gas- und Oldurchtritt vom Verbren-
nungsraum. Eine weitere wesentliche Aulgabe bildet die
Ableitung der, vom Verbrennungsraum in den Kolben
{ibertragenen Wirme an die Zylinderwand.

Steigerungen der Leistung eines Motors sind prinzi-
pietl sowoh! durch Erhohung des Mitteldruckes, als auch
durch Erhéhung der mittleren Kolbengeschwindigkeit
méglich. Eine Erhéhung der Leistung durch Steigerung
der Drehzahl und damit der mittleren Kolbengeschwin-
digkeit fiihrt jedoch zu einer Vergrisilerung der mechani-
schen Belastungen, da die Massenkrifte am Kolben mit
dem Quadrat der Drehzahl ansteigen. Daraus leitet sich
die dringende Forderung nach einer Minimierung des Koi-
bengewichtes ab. Die Erhohang des Mitteldruckes wiede-
rum fiihrt zur VergroBerung der pro Arbeitstakt frei wer-
denden thermischen Energie. Das ist insofern giinstig, als

Bild 2:

Im Pro/
ENGINEER
erstellte
Geometrie des
Kolben-
unterteils

Pro/ENGINEER

zur Erzielung eines besseren thermischen Wirkungsgra-
des versucht wird, den Brennraum heill und die Verlust-
wirme klein zu halten, hat jedoch den Nachteil, daB die
thermischen Beanspruchungen des Kolbens steigen, was
zusiitzliche MaBnahmen, wie Zwangskithlung, erfordern
kana.

Gegenwiitig wird an Konstruktionen von Kotben mit
einem Durchmesser von 400-600 mm, fiir Zyiinderlei-
stungen von 1000-2000 PS bei effektiven Mitteldriicken
von 2,5 N-cmi? und einem maximalen Ziinddruck von
14-17 N-cm? gearbeitet.

3 Kolbenwerkstoffe

Auf Grund der sehr hohen Anforderungen an Kolben,
werden auch an die Kolbenwerkstoffe eine Reihe von For-
derungen gestellt. Diese umfassen:
geringe Masse,
hohe Festigkeit (auch bei htheren Temperaturen);
aroffe Bestindigkeit gegen Anrisse bei
Temperaturwechsetbeansprochung;
hohe Verschieifbestiindigkeit;
gute Witrmeleitfihigkeit;
geringe Wiirmeausdehnung;

: 5//'?/ 7/

Bild 3: Schnitt durch das Kolbenunterteil (Dar-
stellung der gefihrdeten Stelle)
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@ gute Laul- und Gleiteigenschafien;
@ gute Be- und Verarbeitbarkeit;
@ geringe Kosten.

In der Praxis zeigt sich, dal kein idealer Werlkstoff zur
Verfiigung steht, d.h. daB kein Werkstoft existiert, der al-
le genanaten Forderungen erfiillt. Im wesentlichen kom-
men fiir Kolben Aluminiumlegierungen, Stihle, Eisen-
guBwerkstoffe und Sonderwerkstoffe zur Anwendung.

Unter den EisenguBwerkstoffen dominiert GGG, wel-
ches eine gute Warmfestigkeit bei hohen Temperaturen,
gute Laufeigenschaften, gute Bearbeitbarkeit, geringe Wiir-
meausdehnung, hohe VerschleiBbestiindigkeit und aules-
dem einen geringeren Preis als Stahl aufweist. Aufgrund
seiner hoheren Dauverfestigkeit gegeniiber Aluminium be-
sitzt GGG eine hhere Nabenbelastbarkeit. Motorenher-
steller sehen bei GGG ebenfalls Vorteile hinsichtlich der
Frefisicherheit und der Laufeigenschaften. Das Material
bietet eine gute Kombination von Festigkeit und Dehnung,

4 Simulation

Besondere Bedeutung beziiglich der Fehlerfretheit der
Guidstiicke kommt der Schmelzaufbereitung, dem GicBen,
der Wirmebehandlung und im Vorfeld der Fertigung der
Gestaltung des Anschnitt- und Speisungssystems zu. Um
eine optimale Material-Eigenschafts-Kombination zu er-
zielen, ist der Festlegung der Einformlage der Kolben bis
hin zur exakten Bemessung des Anschnitt- und Spei-

L Er

Bild 5: Im Simulationssystem SIMTEC/Wincast®
aufgebaute FEM-Geometrie

Tabelle 1: Fur die Simulation verwendete Para-
meter

Parameter Wert

Gielitemperatur « 1360 °C

GieBmaterial + GGG-60

Kiihlsteine s GG-25

Kern- bzw. Formmaterial * furanharzgebundener
Formsand

+ Zirkonsand
¢ im Cold-Box-Verfahren
hergestellte Kerne
exothermes Speisermaterial  » Kalminex ® 2000

Umgebungstemperatur + 25°C (Luft)

PR

Bild 4: Im CAD/CAM-Sysiem Pro/ENGINEER er-
stelltes Anschnitt- und Speisersystem

sungssystems besondere Aufimerksamkeit zu widmen. Zu
diesem Zweck wurde unterstiitzend die thermische Simu-
lation eingesetzt.

4.1 Zielstellung der Simulation

Um beim Abgufl von grisBeren Kolbenunterteilen fiix
Hochleistungsdieselmotoren das Auftreten von Seigerun-
gen und anderen Gulifehlern in den besonders stark bean-
spruchten Zonen zur Erreichung der geforderten GuBqua-
litiit zn unterdriicken, wurde als eine neue Abgufivariante
eine um £80° verdrehte Einformung des Gufistiickes erar-
beitet. Damit waren notwendigerweise eine Umgestaltung

des Anschnitt- und Speisungssystems sowie ein geiinder-
tes Formfiill-, Erstarrungs- und Abkihlungsverhalten ver-
bunden.

Dic GuBteligeometrie des Kotbenunterteils lag als 3D-
Kounstruktion im CAD/CAM-System Pro/ENGINEER vor
(Bild 2). Da die Festigkeitsuntersuchungen bereits zufrie-
denstellend abgeschlossen waren, stand als Bedingung,

keine Klhiung

0

Bild 6: Schnitt duc dasﬂ

e 3
: Kolbenunterteil (erste
Simulationsvariante)
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daf} die Geometrie des Bauteils nicht mehr vertindert wer-
den durfte. Schwierigkeiten leflen sich aufgrund der kon-
struktiven Auslegung des Kolbenunterteils entsprechend
der bisherigen Einformlage bei der neuen um 180° ge-
drehten Anordnung besonders im oberen Bereich des Kol-
benunterteils vermuten (Bild 3). Da hier keine geometri-
schen Anderungen eriaubt waren, wurde versucht, durch
cin optimales Anschnitt- und Speisungssystem sowie ei-
ne gezielte Kithlung eine gerichtete Erstarrung zur Ver-
meidung bzw, Einschrankung von Guifehlern zu erzielen.
Mit Hilfe unterschiedlicher Simulationsvarianten wurden
die giinstigste Modifikation des Anschnitt- und Spei-
sungssystems sowie die optimalen technologischen Para-
meter ermittelt und somit zahlreiche Testabglisse, ver-
bunden mit avfwendigen metaliographischen Untersu-
chungen, vermieden.

4.2 Aufbau und Vernetzung der
Simulationsgeometrie

Eine erste mdgliche Variante des Anschnitt- und Spei-
sungssystems wurde in Zusammenarbeit der Kolbengie-
Berei, einem ansitssigen Entwicklungsbiiro und dem n-
stituet fiir Fertigungstechnik der Otto-von-Guericke-Uni-
versitie Magdeburg erarbeitet und anschliefiend im
CAD/CAM-Systern Pro/ENGINEER aufgebaut (Bitd 4).

Die 3D-CAD-Daten des Kotbenunterteils sowie des
Anschnitt- und Speisersystems wurden als STL-Datei
exportiert. Diese Daten wurden dann in das Simulations-
system SIMTEC {ibernommen und in teils automatischer
und teils manueller Nacharbeit vernetzt und aufgearbes-
tet, um die notwendige Simulationsgeometrie zu erstellen
(Bild 5).

4.3  Simulationsparameter

Die fiir die unterschiediichen Simulationsvarianten ver-
wendeten Parameter (Anfangs- und Randbedingungen)
sind in Tabelle | aufgelistet.

4.4  Auswertung und Interpretation der
Simulationsergebnisse

Die Auswertung der ersten Ergebnisse der thermischen
Simulation ergab, daf sich im Inneren des Gulstiickes,
wie bereits im Vorfeld vermutet, ein Wirmezentrum an
der vorhergesagten Stelle ausbildet. Die Lage dieses Zen-
trums ist dabei von verschiedenen Einflilssen, wie z.B.
dem Einsatz von Kiithisteinen, Zirkonsandkernenr oder
Speisungsvarianten, abhingig. Ursache ist eine griBere
Materialanhéinfung im oberen Bereich des Kolbens, ver-
bunden mit einem Wirmestau durch die Autheizung der
anliegenden Kerne (furanharzgebundener Formstoft) and
einer ungeniigenden Speiserwirkung. Da an solchen Stel-
len withrend der Erstasrung kein weiteres fhitssiges Mate-
rial aus der Umgebung nachfliellen kann, ergeben sich auf-
grund der hier noch stattfindenden Schwindung Auflo-
ckerungen, Porositiiten bzw. im Extremfall Lunker. In der
bisherigen Einformlage konnte dieses gefihrdete Gebiet
gut von oben gespeist werden,

Die Frgebnisse der ersten Rechnung (Bild 6) zeigen
deutlich, dal} sich im oberen Bereich des Kolbenunterteils
ein inneres Wirmezentram herausbildet und sich damit
das bereits besprochene Gebiet mit erhthter Lunkernei-
gung cinstellt, Um dieses innere Winmezentrum zu be-
seitigen und eine gerichtete Erstarrung zu erzielen wurden

nach innen wanderndes
: Warmezentrum

Bild 7: Schniit durch das Kolbenunterteil (dritte
Simulationsvariante)

in den weiteren Simulationsvarianten unterschiedliche
Kiihlmafinahmen erarbeitet.

Durch die zusiitzlichen KiihlmaBnahmen in der zwei-
ten und dritten Rechnung (Bild 7) wandert das Wirme-
zentrum welter ins Innere der Materialanhidufung im obe-
ren Teil des Gufistiickes. Die erhofften Auswirkungen
{schnellere Abkiihlung des GuBstiickes, Verlegung des
Wiirmezentruwms in den Speiser) blieben aus. Ursache ist,
wie bereits festgestellt, die sehr groBe Materialanhéufung
sowie die starke Aufheizung der Form und damit verbun-
den der schlechte Abtransport der Wirme.

Da eine konstruktive Anderung des Kolbenunterteils
zur Beseitigung der Materialanhitafung nicht in Frage kam,
mubte eine andere Miglichkeit gefunden werden, um das
Wiirmezentrum aus dem GuBstiick in die Speiser zu ver-
schieben. Zu diesem Zweck wurde in einer weiteren Si-
mulationsvariante Zirkonsand als Kernmaterial eingesetzt,
um so die Wirme besser abzutransportieren und damit das
lunkergefihrdete Gebiet zu beseitigen.

Die Auswertung der Simulationsergebnisse zeigt aber
eindeutig, daf der gewtinschie Effekt nicht erzielt werden
konnte. Erkennbar ist, dal aufgrund der héheren Tempe-
raturleitfihigkeit von Zirkonsand das Kolbenunterteil
schaeller abkiihlt. Das Wirmezentrum bleibt aber weiter-
hin innerhalb der Materialanhiufung bestehen.

Bild 8: Schnitt durch das Kolbenunterteil
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Wie sich in den ersten Simulationen zeigte, beruht der
schiechte Erstarrungs- und Abkihlungsvertauf darauf, daf
die Speiser ihre Wirkung zu zeitig verlieren. Aus diesem
Grund wurder die Rechnungen eins bis drei mit einigen
konstraktiven Verdnderungen des Anschnitt- und Speiser-
systems wiederhoit. Die Anderungen betreffen eine Ver-
groferung des Anschnittquerschnittes und eine Erhohung
des Speisers im Oberkasten, Mit diesen MabBnahmen wur-
de das Ziel verfolgt, die Speiserwirkung bis zum Ende der
Erstarrung zu gewiheleisten und damit das Wirmezentrum
aus der Materialanhdufung heraus in den Speiser zu zie-
hen.

Die Auswertung der Temperaturfeldbiider verdeutlichte
aber wicderum, daf} diese Varianten auch nicht den ge-
wiinschten Erfolg brachten. Die Speiser verlieren immer
noch vor der vollstiindigen Erstarrung ithee Wirkung. Auch
der Austausch der Naturspeiser gegen exotherme Speiser
dnderte an den Ergebnissen nichts.

Prinzipiell ist es moglich, das Warmezentrum durch
verschiedene KihlmaBnahmen zu beeinflussen. Den er-
sten Untersuchungen zufoige waren dic Erfolge nur auf
ein Wandern des Wirmezentrums beschrinkt. Daraus er-
gab sich jedoch die Uberlegung, weitere Kiihlsteine im In-
neren des Kolbenunterteils anzubringen, um dem Gub-
stiick schneller die Wirme zu entzichen.

Die Simulationsergebnisse dieser Variante (Bild 8) zeig-
ten zum einen, daf durch diese MaBnahme das Guldstiick
an den gekiihiten Stellen schneller erstarrt und damit das
Wirmezentrum weiter nach auBen wandert, Zum anderen
lief sich aber auch erkennen, daf} die Wirkung der Spei-
ser trotz der VergriBerung des Anschnittes und der Erh-
hung im Oberkasten noch immer nicht ausreicht, um das
Wiirmezentrum in sein Inneres zu ziehen. Selbst der Ein-
satz von exothermen Speisern in weiteren Berechnungs-
varianten ergab keine optimale Beseitigung der zu erwar-
tenden Gubilehier.

Um in den gefihrdeten Gebieten eine zustitzliche Spei-
sung zu erzielen, wurden in den beiden Kolbenaugen exo-
therme Speiser angebracht. Die Simulationsrechnung (Bild
9) ergab aber auch hier, daf} die Speiserwirkung bis zum
Ende der Erstarrung nicht ausreichend ist. Da eine Ver-
griBerung der Speiser aufgrund Platzmangels hier nicht
moglich war, mufite auch diese Modifikation verworfen
werden.

exothermer
il Speiser

exocthermer
Speiser

erbindung zum |
Speiser unterbrochen

Bild 9: Schnitt durch das Kolbenunterteil (ver-
schiedene Simulationsvarianten}

Bild 10: Schnitt durch das Kolbenunterteil (opti-
mierte Simulationsvariante)

D die bis zu diesem Zeitpunkt simulierten Varianten
nicht die gewiinschten Ergebnisse lieferten, wurde eine
zusiitzliche Speisung i [nneren konzipiert. Das Kolben-
unterteil kiithlt sich in der Mitie aufgrund des schlechten
Wirmeabtransportes nur langsam ab. Deshalb liegt es na-
he, hier einen Speiser anzubringen, der die Materialan-
kiufung ausreichend bis zum Ende des Erstarrungspro-
zesses speist und damit einen optimalen Erstarrungsver-
lacf gewihrleisten kann.

Die Simulationsergebnisse fassen erkennen, dal die an-
gestellten Uberlegungen den richtigen Weg aufzeigen. Die
Speisung erfolgt fast bis zum Ende der Erstarrung opti-
mal. Erst kurz vor Unterschreitung der Solidustemperatur
wandert das Wiirmezeatrum aus dem Speiser in das Gul3-
stiick.

[n einer weiterfithrenden Simulationsrechnung wurde
deshalb der Naturspeiser in der Mitte des GuBstiicks durch
einen exothermen Speiser (Bild 10) ersetzt und der An-
schnittquerschnitt des Mittenspeisers vergréflert.

Damit war die Losung fiir die Gestaltung des Anschnitt-
und Speisersystems gefunden.

5 Zusammenfassung

Die Auswertung der ersten Ergebnisse der thermischen
Strmulation eines Dieselmotorkolbens ergab, dall sich wie
bereits vorher vermutes, im Inneren des Gufistiickes ein
Wirmezentrum ausbildet, Um diese Problemzone zu be-
seitigen, wurden mit dem Programm SIMTEC/Wincast®
verschiedene Simulationsvarianten hinsichtlich der Ge-
staltung der Kiihiung sowie des Anschnitt- und Spei-
sungssystems erarbeitet. Durch das gezielte Auswerten
und Interpretieren der Simulationsergebnisse konnte eine
Moglichkeit der gieitechnolgischen Gestaltung gefunden
werden, die letztendlich zu einem erfolgreichen AbguB des
Kolberunterteils fiihite.

Das dargelegte Beispiel demonstriert, daf3 selbst in ex-
trem schwierigen technologischen Fillen, in denen kon-
struktive Anderungen im Sinne der gieB- und speisungs-
gerechten Gestaltung nicht moglich sind, Wege zur quali-
titsgerechten Fertigung durch Nutzung der Simulations-
technik gefunden werden kinnen. Erfreulicherweise sind
derart komplizierte Fille nicht die Regel.
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Minimierung von Bearbeitungszugaben
durch komplexeTemperaturfeld- und
Spannungssimulation

Matthias Todte', Kilian Schmidt®

Bei gegossenen Umformwerkzeugen mit grofien Ab-
messungen sollten die Bearbeitungszugaben reduziert wer-
den, wm so mit maximal zwei Abspanschritten die End-
kontur zu erhalten. Ziel war dabei eine entscheidende Ver-
kitrzung der Durchlaufzeit fiir die Fertigung dieses Werk-
zeuges. Mit Hilfe der numerischen Simulation mit dem Pro-
gramm SIMTEC/Wincast® wurde neben der Optimierung
des Giefiprozesses eine Verringerung des maximalen Auf-
masses durch die Berechnung der Formfiillung, Frstarrung
wund Abkithlung sowie der auftretenden Gufieigenspanmin-
gen, der Schrumpfung und des Verzuges erreicht. Dazu
witrde die berechnete Simulationsgeometrie iiber ein ent-
sprechendes Modul dahingehend optimiert, daf sich nach
dem eigentlichen Giefprozeft ein Gufstiick mif sehr kon-
turnaher Geometrie ergibt und damit ein geringerer Auf-
wand bei der mechanischen Bearbeitung notwendig ist.

1 Vorbemerkungen

Da im Automoebilbaa die Modellvielfalt stetig zunimmt,
die Modellzykien dagegen immer kiirzer werden, ist der
Faktor Zeit (bei gleicher oder htherer Qualitit), besonders
im Sinne von Termindruck, ein wesentlicher Bestandseil
bei der Entwicklung neuer Modelle bezichungsweise des
Serienanlaufes,

Gerade bei der Fertigung von groBfen Umformwerk-
zeugen fiir den Karosseriebau nimmt momentan die End-
bearbeitung des Werkzeuges einen wesentlichen Teil des
zur Verfligung stehenden Gesamtzeitraumes ein. Um die-
se Zeit und die damit verbundenen Kosten so gering wie
mdglich zu halten, sollten die abzutragenden Bearbei-
tungszugaben aul ein Mindestmal reduziert werden, Ziel
der durchgefithrten Untersuchungen war die Einsparung
eines Grofiteils der Bearbeitungszeit bei der Endbearbei-
tung des Umformwerkzeuges (Frisen von Freiformfli-
chen) durch den Einsatz einer komplexen Temperaturfeld-
und Spannungssimulation zur Generterung der Frasdaten.

Das Giefimodell {Styropormedell) muf neben der nor-
malen Schwindungszugabe an den zu bearbeitenden Fla-
chen mit entsprechend groBien Bearbeitungszugaben be-
aufschlagt werden, da sich das Umformwerkzeug durch
die, wihrend des Erstarrungs- und Abkithlungsprozesses
auftretenden GubBeigenspannungen verformt und somit
nicht mehr mit den originalen CAD-Daten (ibereinstimmt,
Nicht selten traten, aufgrond der grofien Bearbeitungszu-
gabe, withrend der Endbearbeitung Gebiete mit erhéhter
Porositiit an die Oberfliche, was im schlimmsten Falt zum
Ausschub des Umformwerkzeuges fihete. Um die not-
wendigen Bearbeitungszugaben zu verringern und damit

| DiplL-Phys. Matthias Todte, Otto-von-Guericke-Universitil Magdeburg, Insti-
Lut liir Ferttgungstechnik und Qualititssicherung, Abteilung Urformtechnik

2 Kilian Schmidt, Otto-von-Guericke-Universitiat Magdeburg, Institut fir Ferli-
punpgstechnik und Qualititssicherung, Abteitung Urformicehnik

auch die Qualitiit der formgebenden Kontur des Umform-
werkzeuges zu sichern, mithte das Modell so gestaltet wer-
den, daB es durch die entsprechende Verformung sowie
die stattfindende Schwindung am Ende des kompletten
GieBprozesses wieder mit den gewiinschten CAD-Daten
iibereinstimme, Nur ein minimales Aufmal, das fiir die
Frisbearbeitung (Erzeugung der Endkontur) notwendig
ist, verbleibt an den entsprechenden Stellen.

Die durchgefiihrten Untersuchungen (Bild 1) zeigen ei-
nen Weg, wie durch den Einsatz einer komplexen Tempe-
raturfeld- und Spannungssimulation mit dem Programm
SIMTEC/Wincast® die Bearbeitungszugaben verringert
unct damit Zeit und Kosten bei der Frisbearbeitung einge-
spart werden kdnnen.

2 Komplexe Temperaturfeld-
und Spannungssimulation

Mit dem 3D-FEM-Simulationswerkzeug SIMTEC/
Wincast® sollten folgende Punkte innerhatb der durchge-
flihrten Untersuchungen abgearbeitet werden:
® Frarbeitung von Vorschiigen fiir die Optimierung des

GieBprozesses hinsichtlich der technologischen Para-

meter aul der Grundlage von simulationstechnischen

Untersuchungen in Zusammenarbeit mit der Gielerei;
® Simulation der nach dem GieBprozed im Gubteil vor-

handenen GuBicigenspannungen, des daraus resultie-

renden Verzuges sowie der Schrumpfung;

® Generierung eines angepaliten CAD-Datensatzes fiir
die Frisbearbeitung des abgegossenen Umformwerk-
zeuges.

2.1  Aufbau der FEM-Geometrie

Die Fertigteilgeometrie des GieBwerkzeuges wurde
ausgehend von der im CAD/CAM-System ersteliten 3D-
Konstruktion (Bild 2) in das Simulationssystem via STL-
Schnittstelie fibernommen und dort vernetzt (Bild 3).

DEBUS
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Erzeugung des Styropormodells auf
Basis einer komplexen Temperatur-
feld- und Spannungssimulation

Konventionelle Vorgehensweise
der Erzengung des Styropormodells

CAD-Daten des Fertigteils

I

Erzeugung ven STL-Daten
i

Komplexe Temperaturfeld-
und Spannungssimutation

Berechnung von Verzug
und Schrumpfang

Generierung der optimierten
FEM-Geometrie
[

Export der STL-Daten

Wandlung in 1GES-Daten
[

Zungabe des Sehwindmalies

Lrenerierung eines
Sicherhetisantmalies
{IKempensation des
anfireienden Verzuges)

Wandlung in IGES-Daten
E

Generierung der Bearbeitungszugaben

I

Erzeugung der CAM-Daten
Frisen der Modelle

Vermessung der Styropormodetle

Einformen der Modelle und Abgul}

Vermessung der Guliteile

— Erzeugung der CAM-Daten
|

Endbearbeitung der Guliteile

Bild 1a: Schematischer Ablauf der durchgefiihrten Untersuchungen

Erzeugung der CAM-Daten [—
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Erzeugung des Styropormodells

auf Basis einer komplexen
Temperaturfeld- und
Spannungssimulation

Konventionelle Vorgehensweise
der Erzeugung
des Styropormodells

CAD-Daten des Fertigteils

komplexe Temperaturfeld-
und Spannungssimulation

Berechnung der optimierten
Modellgeometrie

Abformen des Modells
Abguf} des Umformwerkzeuges

konventionelle Erzeugung
der Modellgeometrie

® prozentuales Schwindungs-
zugabe

® Sicherheitsaufmaf zur
Kompensation des Verzuges

Abformen des Modells
AbguBl des Umformwerkzeuges

Minimierte Friisbearbeitung

(Erzeugung der Endkontur)

Aufwendige Frisbearbeitung
(Erzengung der Endkontur)

Bild 1b: Prinzipielle Vorgehenswelse der durchgefiihrten Untersuchungen
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Bild 2: Im CAD/CAM-System erstelite Geometrie
des Umformwerkzeuges

Bild 3: Komplett aufgebaute und vernetzte Geo-
metrie des Umformwerkzeuges

2.2 Eingangsparameter fiir die numerische
Berechnung

Die fiir die Simulation des GieBprozesses notwendigen
Angaben (Anfangs- und Randbedingungen) wurden in Zu-
sunmenarbeit mit der GieBerei erarbeitet und in das Si-
mulationssystem eingegeben. Die notwendigen physika-
lischen Daten wurden der Datenbank des Programms ent-
nommen.

2.3 Ergebnisse der komplexen Temperaturfeld-
und Spannungssimulation

Mit Hilfe der Simulation von Formfiillung, Erstarrung
und Abkiihlung wurde der GieBprozef hinsichtlich der
technologischen Parameter sowie der Anordnuag des An-
schnitt- und Speisungssystems optimiert. Dazu wurde zu-
niichst eine Berechnung der ,,natiirlichen Erstarrung® (oh-
ne Anschnitt und Speisung) durchgetiihrt (Bild 4). Die
Auswertung dieser Simulationsvariante (Temperaturfel-
der, Erstarrungszeiten, Gradienten, Rest{lissigkeitsgebie-
te, usw.) fithrte dann zur Generierung einer moglichen Aus-
legung des Anschnitt- und Speisungssystems sowie zur
Festlegung der gieBtechnologischen Parameter (Gielitem-
peratur, Giefzeit, usw.). Aus den Ergebnissen dieser Si-

mulationsberechnung lief} sich schlufifolgern, daf basie-
rend auf der generierten Variante mit groBer Wahrschein-
Hchkeit innerhalb des GubBstiickes und in den formgeben-
den Flichen keinerlei Fehler zu erwarten sind.

Bild 4: Temperaturfeldbild nach 500 s (natiirliche
Erstarrung)

Als Ergebnis der Spanaungssimulation erhélt man fiir
jeden vorgegebenen Zeitschritt (entsprechend der Tempe-
raturfeldberechnung) den riumlichen Spanaungszustand.
Zur Auswertung knnen dann die maximalen Hauptspan-
nungen, die von-Mises-Spannungen, die Normalspan-
nungen und die Schubspannungen sowic die Schrumpfung
und der Verzug des GubBteils ausgegeben werden. Fiir den
Fall des Umformwerkzeuges ist besonders der Span-
nungszustand nach der vollstindigen Abktihlung des Gul-
teils interessant. Zu diesem Zeitpunkt lassen sich der re-
sultierende Verzug und die Schrumpfung des Bauteils be-
stimmen, da keine weitere thermische Veriinderung zu er-
warten ist. Bild § zeigt den zu erwartenden Verzug sowie
die Schrumpfung des Bauteiles (Verzerrungsfaktor 10)
liberlagert mit den maximaten Hauptspanaungen.

Bild 5: Schrumpfung, Verzug und maximale
Hauptspannungen nach vollstandiger Abkiihlung
des Gufiteils (Verzerrungsfaktor 10)

Es ist sehr gut zu erkennen, daf sich das Bauteil an den
formgebenden Flichen nur sehr gering verformt, allerdings
in der Sole starke Deformationen aufweist. Der Vergleich
mit den original 3D-CAD-Daten zeigte, dafl infolge von
Schwindung und Verzug eine maximale Abweichung von
ca. [2 mm auftritt. Um diese zu kompensieren, wurden
unter Berlicksichtigung des zu erwartenden Verzuges und
der stattfindenden Schrumpfung neue 3D-Modelldaten be-
rechnet. Die Auswertung der Ergebnisse der Spannungs-
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simulation (Schrumpfung ohne Verzerrung) liel auch er-
kennen, daff eine prozentuale Schwindungszugabe zur
Rohteilgeometrie nicht die real stattfindende Schwindung
widerspiegelt. Es zeigen sich deutlich unterschiedliche
Werte fiir die einzelnen Richtungen, abhiingig von der
geometrischen Gestalt.

Bild 6: Darstellung der optimierten Variante der
FEM-Geometrie zur Kompensation von Schrump-
fung und Verzug {(Verzerrungsfaktor 10)

Bild 6 zeigt die im Simulationsprogramm SIM-
TEC/Wincast® generierte optimierte FEM-Geometrie des
Modells. Ausgehend von diesen Modelldaten sollte nan
nach dem AbguB und der vollstindigen Abkiihlung des
GuBteils die auftretende Verformung und Schrumpfung
dazu fiihren, daB die Abweichungen zu den original CAD-
Daten nur sehr gering ausfallen werden.

Die so neu berechnete FEM-Geometrie des Umform-
werkzeuges fiir den Abguhh wuorde iiber die STL-Schnitt-
stelle des Stmulationssystems ausgegeben und als Grund-
lage fiir die Fertigung des Modells genutzt.

3 Generierung des Styropor-
modells fiir den AbguB des
Umformwerkzeuges

Die Wandlung der vom Simulationsprogramm S1M-
TEC/Wincast® ausgegebenen STL-Daten gestaltete sich
schwierig, da das vorhandene CAD/CAM-System zwar
die Geometrie-Daten einlesen, diese allerdings nicht wei-
ter verarbeiten konnte. Die Hardware stiefl aufgrund der
grofen Flichenanzah! der importierten Datei an thre Gren-
zen. Um die Datenmenge zu reduzieren, wurden die STI.-
Daten in kleinere 3D-Geometrien aufgeteilt, und zwar so
wie spiter auch die einzelnen Styroporrohblicke (ge-
klebtes Modeli) gefriist werden sollten.

Trotz der schon vorgenommenen Autfteilung der Da-
ten des Modells war die Anzahl der Flichen pro Geome-
tricabschnitt immer noch sehr grod.

Mit Hilfe eines Rapid-Prototyping-Programmes konn-
te die Anzahl der zu friisenden Flichen erheblich reduziert
werden, ohne die Genauigkeit der Geometrie negativ zu
beeinflussen (Bild 7). Trotzdem nahm die Hersteliung des
Styropormodelis auf Grundlage der importierten STL-Da-
ten einen grofleren Zeitabschnitt in Anspruch als die Er-
zeugung auf Basis von herkdmmlichen VDA- oder IGES-
Daten. Es miifite fiir die Zukunft versucht werden, mit den
Systemherstellern von CAD/CAM-Systemen eine Ldsung
fiir dieses Problem zu finden.

. o e e

Bild 7: Reduzierung der Anzahl der Flchen im
RR-Programm

4 Vermessung des konventionell
hergestellten und des auf
Grundlage der komplexen
Temperaturfeld- und
Spannungssimulation
erzeugten Styropormodells
Die meftechnische Erfassung der 3D-Geometrie er-

folgte auf einer Koordinatenmefmaschine der Firma Zeiss

IMT, die fiir diese Zwecke mit einem Lasertastkopf aus-

gerlistet wurde. Angestrebt wurde ein Vergleich der bei-

den Modelle. Zu diesem Zweck wurden zunéchst an allen

Bild 8: Fiir die Vermessung der Styropormodelle
definierte MeBelemente

relevanten Stellen auf der Modellobertliche einzelne Me(-
elemente flir die anschlieBende Vermessung definiert und
gekennzeichnet (Bild 8).

Bild 9 zeigt auszugswetse einige Ergebnisse der Vermes-
sung des anf konventionellem Wege hergestellten Styropor-
modeils. Aralog wurden auch die einzelnen Messungen des
auf Grundlage der komplexer Temperatarfeld- und Span-
nungssimulation erzeugten Styropormodells ausgewertel,

Ein Vergieich der beiden Modelle 148t wie erwartet ein-
deutig erkennen, daf das auf Grundlage der berechneten Da-
ten gefertigte Modell tiber alle Melipunkte hinweg kleiner
ausfilit. Im Mittel betrfigt diese Differenz ca. 3 mm (Bild 10},
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Bild 9: Ergebnisse der Vermessung des konven-
tionell hergestellten Styropormodells

das dazugehorige Styropormodell, kleiner ausfiel als das
GubBstiick, welches auf konventionelle Weise gefertigt wur-
de. Diese Ergebnisse tragen eindeutig der angestrebten Mi-
nimierung des abzutragenden Aufmafies Rechnung. Da-
mit verbunden ist eine nicht erhebliche Masseneinsparung
von fast 100 kg.

Die ebenfalls durchgefiihrte Gegentiberstellung der mit
der Koordinatenmefmaschine gewonnenen MefBwerte bei-
der Gufstiicke gegen die originalen CAD-Daten des Fer-
tigteils zeigten keine geometrischen Ungenauigkeiten und
belegten in allen Bereichen ein gentigendes Aufmap fiir
die Endbearbeitung des Umformwerkzeuges.

6 Endbearbeitung der
abgegossenen GuBstiicke

Zum Schlufl wurden beide Gufteile endbearbeitet. Hier
bestitigte sich der erhoffte Effekt der Zeiteinsparung. Fiir

MaBliche Abweichung der beiden Styropormodelle

/. i ——— S

i

i liIiH
=4

L

Differenz [mm]

rm

Il

’]l |\|| MaBliche Abwei-

; chung zwischen
dem, auf Basis der

1 ‘
6 ‘

J[IMI HHIIII‘ il |’|l|||'||i‘l|| | I\l I‘-r I’U‘HNIH'

komplexen Tempe-
raturfeld- und
Spannungssimula-

tion erzeugten Sty-
ropormodells und
dem konventionell

10 S
Element [n]

hergestellten Styro-

5 Einformen der Styropor-
modelle, AbgufB3 und
Vermessung der beiden
auf unterschiedlichem Wege
erzeugten Umformwerkzeuge

Sowohl das auf konventionellem Wege hergestellte als
auch das auf Grundlage der komplexen Temperaturfeld-
und Spannungssimulation erzeugte Styropormodell, wur-
den in der GieBerei abgeformt.

Die danach abgegossenen Gufistiicke wurden wiede-
rum an den bereits vorher definierten MeBpunkten auf der
Koordinatenmefmaschine vermessen. Die Auswertung er-
folgte analog wie bei der Vermessung der beiden Styro-
pormodelle.

Die Differenz des auf Basis der numerischen Simula-
tion erzeugten Gufteils gegentiber dem konventionell her-
gestellten Gufistiick ist in Bild 11 dargestellt. Auch hier
waren die vermessenen Elemente im Mittel um ca. 3 mm
weiter zuriickgesetzt, so dafl es insgesamt, genauso wie

pormodell

die Frisbearbeitung des auf Grundlage der komplexen
Temperaturfeld- und Spannungssimulation erzeugten Um-
formwerkzeuges wurde wesentlich weniger Zeit benotigt.
Damit verbunden war eine nicht unerhebliche Einsparung
von Kosten.

Eine letzte Kontrollmessung beider GuBstiicke bestii-
tigte die mafliche Genauigkeit aller konturgebenden und
funktionsbestimmenden Elemente.

7 Zusammenfassung

Bei gegossenen Umformwerkzeugen mit grofien Ab-
messungen sollten die Bearbeitungszugaben reduziert wer-
den, um so mit maximal zwei Abspanschritten die End-
kontur zu erhalten. Ziel war eine Zeit- und Kosteneinspa-
rung bei der Endbearbeitung der GuBstiicke. Dazu wurde
durch eine komplexe Temperaturfeld- und Spannungssi-
mulation mit Hilfe des Programms SIMTEC/Wincast® ei-
ne Verringerung des maximalen AufmaBes erreicht. Durch
die Berechnung der wiihrend der Erstarrung und Abkiih-
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. Erfolge.
| © DIE-LUBRIC
- Trennmittel far Aluminium, Zink und
. Magnesium
[ o ULTRA-SAFE
feuerresistente Hydraulikfluids
® PISTON POWDER + PISTON LUBRICANT

flissige und feste Schmiermittel zur
Kolbenschmierung

e TRANSTHERM

SheTy hG E Warmetbertragungsfliissigkeiten
RF O : o WAYLUBRIC
e Schmierdle fur die Zentralschmierung
\')Q SO o ISOTECT
Q Korrosionsschutzmittel fir Formen
) ; ! und DruckguBteile

& : o FEROCLEAN

Spezialreiniger flir Maschinen und

4’@ e

© AQUATENSID
Q : wassermischbare Abschreckmittel
Q - flr die verzugsarme Vergitung von
Aluminiumlegierungen

4 . e |SOPAL, EMULCUT

@ IR wassermischbare Kihlschmierstoffe
w : zur Bearbeitung von Stahl- und

a 3 Nichteisen.
By

: ' S PETROFER
| ; AUSTRIA
0SS BRITANIEN "DEUTSCHLAND * DANEMARK ITALIEN UNGARN BULGARIEN

01952605665 ' Tel.051217627-0 Tel.036773600.  Tel.0303583340 Tel.012393180 Tel.035928328
<01952603993 - Fax0512154438 Fax036773633  Tel.0303583212  Fax012390517 Fax035928328 PETROFER AUSTRIA

. Salzburger StraBe 54¢
NELUX SCHWEDEN FRANKREICH - SPANIEN TSCHECHIEN POLEN Postfach 44
.0162425339 - . Tel.087030200 Tel.0387955805 Tel.032631318  Tel.026889868 = Tel. 0413465248
0162425464 Fax087514041  Fax0387956072 Fax033366754  Fax026889867 Fax0413465307  A-4800 Attnang-Puchheim

HWEIZ FINNLAND PORTUGAL TURKE! SLOWAKE SLOWENIEN Telefon 07674/62240
.0187273832 1 Tel.094764613 Tel.0229964585 Tel:02323768445 Tel 08224361345 Tel 042368660 Telefax 07674/65139
0187 76794 822436134 F 21801 ;

018727333 Fax0947646440  Fax0229964588 Fax02323767942 Paxq 61345  Fax04202180 office@petrofer at
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MaBliche Differenz der beiden GuBteile
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lung auftretenden GuBeigenspannungen und des daraus
resultierenden Verzuges sowie der stattfindenden Schrump-
tung wurde tber ein entsprechendes Modul die Modell-
geometrie dahingehend optimtiert, daf} sich nach dem ei-
gentlichen Gielprozel ein Gufistiick mit sehr geringen To-
leranzen zur Endkontur ergibt. Damit verbunden ist fetzt-
endlich ein wesentlich geringerer Aufwand bei der me-
chanischen Bearbeitung des Umformwerkzeuges. Bisher
notwendige ungenaue prozentuale Schwindungszugaben
sowie verzugskompensierende geometrische Sicherheits-
zugaben konnen durch den Einsatz der numerischen Si-
mulation entfallen. Eine Vermessung gegen ein auf kon-
ventionellem Wege erzevgtes Gubstiick ergab eine Redu-

zierung des Aufmalies im Miteel um ca. 3 mm und eine
Gewichtseinsparung von fast 100 kg. Der griéBere Bear-
beitungsaufwand bei der Herstellung des Styropormodells
{grofe Anzahl von Flichen durch die FEM-Struktur der
Frisgeometrie) fillt gegen die bei der Endbearbeitung er-
zielte Zeit- und Kosteneinsparung nicht mehr statk ins Ge-
wicht.

Mit dem hier dargestellten Beispiel konnte gezeigt wer-
den, daB es darch den komplexen Einsatz von Tempera-
turfeld- und Spannungssimulationen mbglich ist, durch ei-
ne Reduzierung der notwendigen Bearbeitungszugaben ei-
ne nicht unerhebliche Einsparung von Zeit und Kosten bei
der Fertigung grofier Umformwerkzeuge zu erzielen,

Verein Osterreichischer
GieBereifachleute

. Die Wiedergeburt des Vereins
Osterreichischer GieBereifachleute

Fast vor 50 Jahren, nidmiich am 30. Mai 1951, hat die Si-
cherheitsdirektion Wien mit ihrem Beschluss unter der Ge-
schiftszahl 8. D. — 1830/51, die Bildung des Vereins Osterrei-
chischer GieBereifachicute (VOG) bew1llzﬂt

Die Griindungsbemiihungen unter Decker, Flamich Gitz,
Hertlein, Krammel, Sigut und Ziegler begannen zwar schon frii-
hes, vor einer gewissen Lockerung im Vereinswesen, welche die
vier Alliterten nach den etsten Staatsvertragsverhandiungen 1950
in Berlin zulieBlen. .

Den Staatsvertrag erhielt Ostetreich damals zwar noch nicht,
aber an einem schénen Herbsttag 1950 fand die Griindungszu-
sammenkunft der &sterreichischen GieBer im einzigen Heurigen
der Ortschaft Thallern, dessen Wirt und Modeilschlosser seinen
vorziiglichen Wein im ,, Untergrund einer Kapelle™ gerettet hat
und zur Geburt des VO je ein ,, Viertel” spendierte.

Jih unterbrochen wurde die Sitzung als ,.der Sturz in Thal-
lesn™, weil Sigut — gewesener grimmiger Krieger - die fliegen-
den Horaissen als Gewehrkugeln erkannte, die von den in Wein-
giirten hasenjagenden russischen Soldaten bzw. thren Militirge-
wehren stammten. Nur der ,,rote Bomber” (rothaariger Hertlein)

griff beim Sturz unter die zusammengezimmerten paar Tische
nach seinem Viertel und brachte es in Sicherheit, Br wurde dann
ob seiner GieBereikenntnisse und Tapferkeit der erste VOG-Prii-
sident des VOG. .

Die erste offizielle Giellerettagung des VOG wurde der
Bundespolizeidivektion von Krammel fiir den 25, August 1951
angezeigt. Soweit das Gediichtnis reicht, wurde mangels Finan-
zen dabei auch beschiossen, dass die Vereinstitigheit stets eh-
renhalber zu erfolgen hat.

Em Verlauf der Zeit trugen dann die Arbeitslast 2 Direktoren
bzw. ihre Sekretariate bei Waagner-Biro und der Trofalacher AG.
Der Schifling war damals immer noch nicht Alpendollar, aber
mit Minister Kamitz kam danuo die Wende. Jedenfalls bestand
die GieBereitombola bei festlichen Angelegenheiten aus GieBe-
reiprodukten, beginnend mit Hauptpreis einem gusseisernen
Ofen, tiber abgekupferte Buderustellern sowie Christbaumstiin-
dern bis zu Glocken u. a.

Es wurden Facliseminare abgehalten und die Kasse gesun-
dete langsam, obwohl sie den Beschluss, einen Betrag zu errei-
chen, dessen Zinsertriige dic VOG-Barauslagen abdecken kdnn-
ten, lelder nicht erreichte. Als bedeutende Azbcnen der Vergan-
genheit gilt sicher der dsterreichische Sandatlas, die Arbeiten von
Ableidinger, Felzmann, Irresberger, Neudecker, Twerdy und spi-
ter Szikel sowie die Mitbegriinder der Umweltausschiisse des
CIATF und CAEF, aber auch die Durchfiihrung des Internatio-
nalen GieBereikongresses 1961 in Wien.

Als , Bindemittel™ der dsterr. GieBer galt vom Beginn an die
vierseitige Zeitschrift ,,Gieierei-Nachrichten®, die sich ebenfalls
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zunichst nur vervielfiltigt, sehr gut entwickelte und nach der Ei-
nigung mit dem Verlag Bohmann, ohne Zuschilsse aus dem Topf
der Mitgliedsbeitriige gedeiben konnte, Als sich das Betreuer-
paar Lorenz und Frau Bosch von Bohmann trennte und einen ei-
genen Verlag griindete, begann die Epoche der Gieflerei-Rund-
schau®, dic bis jetzt ohne gréfiere Subventionen auskemmt upd
den Mitgliedern trotzdem kostenlos abgegeben werden kann,

Nach dem plétzlichen Ableben vom Vorsitzenden Krammel
{ibernahm die Fam. Sigut die Geschiftsfiihrung. Sigut belegte
sogar 4 Semester des damaligen Zeitungswissenschaftsstudinms,
machte die Redaktion ebenlalis ehrenhalber und dem Nachfol-
ger wilre mit einem griBeren Betrag zur Abdeckung der Bar-
auslagen sicher gedient.

Die Landschaft hat sich inzwischen sclbstverstiindlich gedin-
dert, denn von ,chrenhalber Arbeit™ will heute selten jemand et-
was wissen. Dem bisherigen VOG-Team ist jedenfalls aufrich-
tig zu danken fiir die aufopfernde Arbeit — denn nur auf diese Art
kann man einen Betrag von rd. S 5000000, plus zustande brin-
gen,

Personalia

Geburtstage im Mai und Juni 2001

55 Jahre  am 2t. Juni
Geschf. Ing. Josef Kugler, Wien
Der Vorstand des YOG gratuliert dem Jubilar auf das Herz-

lichste und wiinscht noch viele Jahre bester Gesundheit.

Auszeichnung in Magdeburg

Anliisslich der VDI-Tagung ., Gieflereitechnik im Motoren-
hau — Anforderungen der Antomobilindustric” am 1. Februar
2001 in Magdeburg wurden vom Ministerpriisidenten des Lan-
des Sachsen-Anhalt Herrn Dr. Reinhard Hoeppner, die Vorsit-
zenden des VDG und VOG Dipl.-Ing. Wilhelm Kuhlgatz, sowie
Dr, Franz Sigut mit der Gedenkmiinze 500 Jahre Martin Luther
ausgezeichnet, Wir gratulieren.

Von links nach rechtsDr. Sigu, r. Hoeppner,
Dipl.-Ing. Kuhlgatz.

Neue Patente

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

Aufgeboten seit 15. April 2001

B 22 [ VOEST-ALPINE Industricanlagenbau, 4020 Linz:
»Stelltriebeinvichtung®,

A 1604/98

C 21 C: HOLDERBANK, Financiere Glarus AG, CH-8750
Glarus: ,,Verfahren zum Entchromen und/oder Entnickeln
von fliissigen Schlacken®.

A 8004/2001

C 21 C: Ebner Peter, DI; Lochner Heribert, DI, 4060 Leon-
ding: ,, Farmofen zur Wiirmebehandlung von Metallbiinder®.

A 111372000

Die Auslegefrist betréigt vier Monate. Innerhalb dieser Frist
kann gegen die Erteilung jeder dieser angemeideten Patente Ein-
spruch erhoben werden.

Buchbesprechungen

Auf diese Standardwerke sollten: Sie nicht verzichien

Neue Ausgaben zu Informationen fiir
die GieBer

hn Fachverlag Schiele & Schon GmbH., Berlin, sind nach-
folgend angefithrte Neuausgaben der guten Literatur ftir die Gie-
Ber erschienen.

Schiele/Schin — Das Wissen fiir morgen. Heute bei uns, Fach-
verlag Schiele & Schén GmbH, Berlin, Postfach 610280, D-
10924 Berlin, Telefon (030) 25 37 52/23/24725, Telefax (030)
25172 48, E-Mail service@schiele-schoen.de

Guss- und Gefiigefehler

Erkennung, Deutung und Vermeidung von Guss- und Gelii-
gefehlern bei der Erzeugung von gegossenen Komponeaten.

Stephan Hasse: VI + 289 Seiten. Zahlreiche Abbildungen
wund Tabellen. Gebunden, ISBN 3-7949.0639-X. DM 192,
S 1402, SFr 170,—.

Fiir das Gebiet der Gussfehlererkennung ist schon lange kein
aktuelles Buch mehr erschienen. Endlich wird diese in der Fach-
titeratur bestehende Liicke geschlossen: Ausfiihelick stellt Ste-
phan Hasse die hdufigsten Guss- und Gefligefehler dar und zeigt
Maoglichkeiten ihrer Erkennung, Deutung und Vermeidung aul.
Die alphabetische Ordnung der Fehler, die klare Struktur der Ka-
pitel sowie die zahlreichen Abbildurgen machen dieses Buch zu
einem ganz auf die betriebliche Praxis ausgerichteten Nach-
schiagewerk,

Taschenbuch der GieBerei-Praxis
2001

Herausgegeben von Dr. Stephan Hasse, 600 Seiten im For-
mat 10,5 x 15,5 em. Stabiler Kunststoffeinband, DM 75,
S 548~ SFr 68,~ (Subskriptionspreis bis zum 31, 3. 2001 DM
72, S 526, SFr 65350) (unverbindliche Preisempfehlung).
ISBN 3-7949-0658-6.

Dieses unentbebrliche Tascheabuch ist durch seinen neuen
Herausgeber Dr. Stephan Flasse grundlegend veriindert und ganz.
auf die Anforderungen des Praktikers im GieBereiwesen ausge-
richtet worden. Die Ausgabe 2001 bietet aut mehr als 550 Ta-
bellenseiten - davon 150 neuen Tabellen — ein Nachschlagewerk,
wie man es sich kompletter und tbersichtlicher nicht wiinschen
kann, Das Taschenbuch ist in die sieben Fachgebicte Ferti-
gungsverfahren; Modelibau; Formstoffe, Formstoffzusitze,
Formhitfsstoffe; Schimelzen; Werkstoffe; Werkstoffpriifung; Ge-
fiigeuntersuchungen gegliedert, auf dic ein Register am Buch-
rand sofortige Zugriffe ermoglicht. Ein Infoteil sowie ein ak-
tueller Bezugsquellennachweis tiir die Giefereiindustrie runden
das neue Taschenbuch ab,
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Neuauflage: Das einzige Fachlexikon
fur alle Gebiete des Gief3ereiwesens
GIESSEREI-LEXIKON 2001

Herausgegeben von D mont. Stephan Hasse. 18 vollstin-
dig iiherarbeitete, erweiterte und aktualisierte Auflage 2001.
Mehv als 1300 Seiten mit tiber 7500 Stichywirtern aus aflen Ge-
bieten des Gieflereiwesens. Gebunden, Lexikonformat 17 x 24
em, DM 298,—, § 2175,— SFr 265,~ Euro 152,40, ISBN 3-7949-
0655-1

Das grofie Standardwerk der GieBereifachliteratur ist durch
seinen Herausgeber Dr. Stephan Hasse [iir diese 18. Auflage
nochmals grundlegend iiberarbeitet, aktualisiert und erweitert
worden. Mit seinen Gber 1300 Seiten und mehe als 7500 Stich-
wiirtern aus allen Gebieten
des GieBereiwesens bietet

republik Deutschland — GieBereiorganisationen in atler Welt —
Internationale Giellerciorganisationen — Forschungs- und Aus-
bildungsstiitten des GieBereiwesens in Deutschland ~ Normen-
ausschiisse - Weitere Organisationen ~ Sachregister.

Schallschutz von A-Z

Aktuelles Praxishandbuch fiir rechissichere Planung und Aus-

Jiihrung von New- und Altbauten, WEKA Baufachverlage GmbH,

Loseblattausgabe. NE: Harald Buss (Hrsg.). Grundwerk De-
zember 1996, ISBN 3-8277-4800-7.
Umfassender Schallschutz leicht gemacht!

Ein praxisgerechtes Handbuch. Das neue Handbuch , Schall-
schutz von A-Z" ist dic Basis ir einwandfreie Schallschutzls-

es lhnen Sicherheit in allen
Fachfragen. Durch die voli-
stindlige Uberarbeitung sind
alle Texte auf dem neuesten
Stand der Technik, viele zu-
siitzliche Stichwérter infor-
mieren iiber das, was die
Zukunft bringen wird.

L‘qultherm
Individuelle

Ofen fir

GielRereien

GIESSEREI-
Jahrbuch 2001

Herausgegeben  vom
Verein Deutscher GiefSerei-
Jachleute gemeinsam mit
dem Deutschen Gieferei-
verband und dem Gesamt-
verbund Dewtscher Metall-
giefereien.

2001. 3 Biinde. DIN AS,
Die drei Bénde sind nur zu-
sammen erhdltlich.

Persinliche Mitglieder
des VDG/DFB S
146,~/CHF 19,~/DM 24,
Nichtmitglieder S
350~/CHF 44, 50/DM 48—,
Jewells zuziiglich Versaned-

Qualitatsanspriiche.

Ofenisolierung und optimale
Energieausbeute

Materialien

vorrichtungen und Fertigung

kosienanteil,  ISBN 3 } o
A . Steuerzentralen: - LR

‘2;??0”"466’ ISSN 1432- Anpassungsfahlgkeat durch mdw:due[te ;

e AusstattungsmogIzchkelten fur ;edes

Das GIESSEREI-Jahr- Ofenmodeii .

buch im Eberblick
Allgemeines - Einsatz-
stoffe fiir Eisen-Kohlen-
stoff-Gusswerkstoffe — Eu-
ropdische Normung — Ei-
sen- und Stahlguss — tech-
nologische Eigenschaften —
Leichtmetatlguss — Kupfer-
Gusswerkstoffe — Druck-
guss Formstoffe und
Formverfahren — Feinguss
- Arbeitsschutz — Umwelt-
schutz — Betricbstechnik
und Arbeitsorganisationen
— Berufsausbildung und
Weiterbitdung — VDG-For-
schungsforderung - Online-
Informationsmarkt Giefe-
rei im Enternet — Fachinfor-
mationen fiir das Gieflerci-
wesen - Statistik der Gie-
Bereiindustrie - Gieflereior-
ganisationen in der Bundes-

Ob fir Messing-, Kupfer-, Bronze-
oder Aluminiumiegierungen:
Nabertherm-Ofen fiir Gie8ereien
versprechen ein Maximum an
Wirtschaftlichkeit fiir hochste

Wirtschaftlichkeit durch hochwertlge
Langtebigkeit durch Verwendung mder— SHNEAE
standsfahiger, temperaturbestandlger
Sicherheit durch verschiedene Schutz~
derzeit giiltigen Sicherheitsvorschriften‘_.' DR

Prazision durch Instalfation leistungs- e L
fahiger und leicht zu bedlenender

i Vorw'a"rm-,'_'Sphmélz- und Warmhalteofen'- o

X 4

Elektrisch beheizte Schopfofen .
Zum Schmeizan von Aluminiom.

und Kupfér- .
T legigriangen

nach aller

aberfherm<
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sungen. Es gibt prignante Erlduterungen aller Schallschutzbe-
griffe und zeigt akinelle Schalischutzkonstruktionen fiir Bautei-
le, Baustoffe, Riume und Gebiudetypen. Auflerdem zeigt es wie
typische Schallschutzfehier leicht zu vermeiden sind.

Effiziente Software. Die Software ,,Das aktuclle Schall-
schutzprogramm fithrt sémtliche Schallschutzberechnungen
durch. Es berechnet Massiv- und Skelettbauweise, vergleicht
Soll- und Ist-Werte, berticksichtigt flankierende Bauteile und
warnt bei unzuliissigen Schallschutzwerten.

Man hat ein 1 0-tdgiges unverbindliches Ansichtsrecht und
kann simtliche Arbeitshilfen in aller Rube priifen.

Aktualitit st entscheidend. Damit ist man immer am ak-
tuellsten Stand der Thematik und erhiilt auch ein unverbindliches
Aktualisierungsservice. D. h. man kann sich auch in Zokunft auf
die Infos verfassen!

Grundlagen der Werkstofftechnik

Autoren: Manfred Riehle ind Elke Simmchen. Bibliographie,
2. iiberarbeitete Auflage 2000. 344 Seiten, 239 Abbildungen, 32
Tabellen, karioniert, DM 84,~/8 613,~/SFr 77,— ISBN 3 342
00690 0/661. Georg Thieme Verlag Stuttgart — New York DVG,
Enke, Hippokrates, Barth, Haug, Sonntag, Trias, 70469 Stutt-
gart, Ruedigerstrafle 14, Tel, (07 11) 89 31-0, Fax 298 DW.

Die richtige Auswahl und Verarbeitung von Werkstoffen ist
nicht mehr allein mit Ertahrungen und Faktenwissen zu bewil-
tigen. Das Wissen um die Zusammenhiinge zwischen Struktur,
Gefiige und Eigenschaften sowie die Kenntnis des Werkstoff-
verhaltens unter Beanspruchungsbedingungen sind fiir Kon-
strukteure, Werkstoffverarbeiter und Anwender von ausschiag-
gebender Bedeutung fiir den beanspruchungsgerechten und wirt-
schaftlichen Werkstoffeinsatz.

Schwerpunkte dieses Buches sind deshalb: struktureller Auf-
bau — Legierungsbildung und Zustandsdiagramme ~ techrisch
wichtige mechanische Eigenschaften und entsprechende Priif-
methoden — Verhalten der Werkstoffe unter Ermiidungs-, Kor-
rosions- und Verschleifbeanspruchung -~ Wirmebehandlung
metallischer Werkstoffe.

Das Buch vermittelt Studenten des Maschinenbaus, der Ver-
fahrenstechnik und verwandter Richtungen an Hochschulen und
Fachhochschulen das notwendige Grundlagenwissen und ist fiir
den in der Industrie titigen Ingenieur eine Eilfe bei werkstofl-
technischen Fragen.

In der 2. Auflage wurden v. a. die Bezeichnungen von Werk-
stoffen und die Normen aktualisiert, die sich seit dem Erschei-
nen der 1. Auflage gedindert haben.

Die Deutsche Bibliothek ~
CIP-Einheitsaufnahme

Moderne Werkstoffe: Synthese, Herstellungsverfahren, Fer-
figung, Anwendungstechnik/Rainer Gadow; Andreas Killinger
(Hrsg.) und 25 Mitautoren, — Renningen-Malmsheim: experi-
Verlag, 2000 (Kontakt & Studiwm; 598), ISBN 3-8169-1680-35.

Kolerus, Josef: Zustandsiiberwachung von Maschinen/Josef
Kolerus. — 3., erw. Aufl. — Renningen-Malmsheim: expert-Ver-
lag, 2000 {Kontakt & Studivm; Bd. 187), ISBN 3-8169-1721-6.

Aufeaben und Yerfahren in der Oberfliichenbehandiung: neu-
ere Entwickiungen in der Oberfliichentechnik/fobst H. Kerspe
und 8 Mitautoren. — Renningen-Malmshetm: expert-Verlag, 2000
{(Kontaks & Studium; Bd. 588), ISBN 3-8109-1647-3.

Bei der Bewiiltigung der Zukunftsaufgaben kommt der be-
ruflichen Weiterbildung eine Schliisselstellung zu, Im Zuge des
technischen Fortschritts und angesichts der zunehmenden Kon-
kurrenz miissen wir nicht nur stindig neue Erkenntaisse auf-

nehmen, sondern auch Anregungen schneller als die Wettbe-
werber zu marktfihigen Produkien entwickeln.

Erstausbildung oder Studium geniigen nicht mehr — lebens-
langes Lernen ist gefordert! Berufliche und personliche Weiter-
bildung st eine Investition in die Zukunft: Sie dient dazu, Fach-
kenntnisse zu erweitern und aul den neuesten Stand zu bringen
~ sie entwickelt die Fibigkeit, wissenschaftiiche Ergebnisse in
praktische Problemlsungen umzusetzen ~ sie fordert die Per-
sonlichkeitsentwicklung und die Teamfihigkeit.

Diese Ziele lassen sich am besten durch die Teilnahme an
Lehrgingen und durch das Studium geeigneter Fachbiicher er-
reichen.

Die Fachbuchreihe Kontakt & Studinm wird in Zusammen-
arbeit zwischen dem expert-Verlag und ¢er Technischer Akade-
mie Esslingen herausgegeben.

Mit ca. 600 Themenbiinden, verfasst von iiber 2400 Exper-
ten, erfiillt sie nicht nur eine lehrgangsbegleitende Funktion. th-
re eigenstindige Bedeutung als eines der kompetentesten und
umfangreichsten deutschsprachigen technischen Nachschlage-
werke fiir Studivm und Praxis wird von der Fachpresse und der
groBen Leserschaft gleichermalBen bestitigt, Herausgeber und
Verlag freuen sich fiber weitere keitisch-konstruktive Anregun-
gen aus dem Leserkreis.

Moge dieser Themenband vielen Interessenten helfen und
niitzen.

Langenscheidts Fachwdrterbuch
Kompakt Elektrotechnik und Elektronik

Englisch-deutsch/deutsch-englisch/von Peter-Klaus Budig.
~ L Aufl. — Berlin; Miinchen; Wien; Ziirich; New York; Langen-
scheidt, 2001 (Langenscheidts Fachwirterbiicher), ISBN
3-86117-156-2.

Die Globalisierung der Welt erfordert Fremdsprachenkennt-
nisse und dabei spielt die englische Sprache eine wichtige Rol-
le in allen Bereichen der Wissenschaft und Technik.

Diese Kompaktausgabe, die aus der 6, Auflage des Fach-
worterbuchs , Elekivotechnik und Elektronik™, Englisch-Deutsch
und Deutsch-Englisch entstanden ist, ist insbesondere fiir Stu-
dierende und interessierte Laien und Experten anderer Fachge-
biete konzipiert. Dabel ist nicht nur an digjenigen der einschli-
gigen Fachrichtungen der Elektrotechnik und Elektronik gedacht,
Da diese Gebiete in der Anwendung fiir Finalprodukte des Ma-
schinenbaus ebense wie in der Automobiltechnik, der Haushalts-
und Biirotechnik, aber auch in der Medizintechnik, im Transport
und Verkehr von immer gréBer werdender Bedeutung sind, be-
ntigen auch kiinftige Fachleute dieser Disziplinen den entspre-
chendlen Wortschatz in der englischen Sprache.

Umfasst werden die Gebiete Mikroelektronik, Rechentech-
nik und Datenverarbeitung — Kommunikationstechnik, Horfunk
und Fernsehen — Elektroenergieerzeugung, -iibertragung und
-verteilung — Elektrische Maschinen und Antricbe sowie Strom-
richtertechnik - Lasertechnik, Elektrochemie, Medizintechnik,
Akustik, Regelungstechnik und Prozessautomatisierung.

Kompakt Maschinenbau

Englisch-Deutsch/Dewtsch-Englisch/Thyssen Krupp; TKIS
Docuntent Services. {BearD.: Gerhard Freibott und Katharing
Schmalenbach]. — Berling Miinchen; Wien; Ziirich;, New York:
Langenscheidt, 2001, ISBN 3-86117-155-4,

Das Kompakt-Fachworterbuch Maschinen- und Anlagenbau
Englisch-Deutsch/Deutsch-Englisch ist aus dem umfangreichen
Fachworterbuch des Maschinen- und Anlagenbaus, Schwerpunkt
Fordertechnik, entstanden, das 1999 in der Reihe PC-Bibliothek
als CD-Rom und als gebundene Ausgabe erschienen ist. Das
Kompakt-Wérterbuch umfasst je Sprachrichtung rund 20.000
Stichwiirter und Wendungen.

Herausgeber: Verein Osterreichischer GieBereifachlente, Sitz Wien. - Cltdrullktwr Direktor Komm.-Rat Dkf, Ing. Dr. Franz Sigut, 1180 Wicn, Anen-Erank-Gasse 6. - Medieninhaber und Veeeger:

Verlag Lorenz, 1810 Wien |, Ebendorferstrae 10, 405 66 93 Serie. E

@verlag-lorenz.at —

Verantworlicher Redakteur: Gertrauwd Kosicek. — Anzeigenleitung und redaktionelle Mitarbeit:

Irene Esch, 1010 Wien, Bbendorfersttafic 18, - Satz, Umbruch wnd Druck: Iyp::nl aphische Anstait Ges. n b FL, Muthgasse 68, A-1190 Wien, Tel.: G1/365 73 20/0.



Folgende Fachgebiete werden behandelt: Aufbereitungs-
technik, Baggerbau/Bergbau, Bandanlagen, Geologie, Hoch- und
Tiefbau, Hiittenwesen, Hydraulik/Pneumatik, Kranbau, Mecha-
nik, Schweifitechnik, Stahlbau, Statik, Umschlagtechnik, Werk-
zeuge und Zerkleinerungstechnik.

Das Kompakt-Fachwdrterbuch bietet Studenten, interessier-
ten Laien und Experten anderer Fachbereiche die wichtigsten
Begriffe aus dem Bereich Maschinen- und Anlagenbau in einem
handlichen Band im Pocketformat.

Beide Biicher ,,Bewdhrte Langenscheidt-Qualitit™.

Priifbuch fiir Pressen

mit Hinweisen, Erlduterungen und mit Rahmenplan fiir
die Wartung und Uberpriifung von Pressen

Bearbeitet von Martin Schulte unter Mitwirkung des berufs-
genossenschaftlichen Fachausschusses ,, Eisen und Metall 111",
Sachgebiet ,, Pressen”, 16., iiberarbeitete Auflage 2001, 32 Sei-
ten und 16 Seiten Beilage, 14,8 x 21,0 cm, kartoniert, in Klar-
sichtfolie, DM 12,95/€ 6,62/S 95,~/SFr 12,—. Mengenpreise auf
Anfrage. ISBN 3 503 06007 3. ERICH SCHMIDT VERLAG Ber-
lin, Bielefeld, Miinchen.

Zum Inhalt: Das Pressenpriifbuch ist eine Arbeitshilfe mit
Formularen und Priiflisten fiir Pressen und Arbeitsmaschinen,
bei denen die Unfallverhtitungsvorschrift fiir Exzenter- und ver-
wandte Pressen anzuwenden ist. Es basiert auf der Unfallverhii-
tungsvorschrift VBG 7 n 5.1 der Berufsgenossenschaften in der
Bundesrepublik Deutschland. Diese Sicherheitsregeln gelten fiir
alle kraftbetriebenen Pressen der Metallbearbeitung. Daher kann
das Pressenpriifbuch auch fiir Pressen mit anderen Triebwerks-
anordnungen (hydraulische, pneumatische und sonstige mecha-
nische Konstruktionen) verwendet werden.

Die 16. Auflage beriicksichtigt hauptsiichlich die neuen Eu-
ropéischen Normen EN 692 , Mechanische Pressen — Sicherheit*
und prEN 693 ,,Werkzeugmaschinen — Sicherheit hydraulische
Pressen®, danach muss ein Pressenhersteller in seiner Betriebs-
anleitung die Anforderungen fiir die regelmifBige Uberpriifung
der Sicherheit der Pressen benennen.

Nachster Anzeigenschluss:
25. Mai 2001

Berichte von
Mitgliedsfirmen,
befreundeten Verbanden
und Institutionen

Reststoffe in GieBereien:
Moglichkeiten flir die Zukunft

Internationale Konferenz, 12. bis 14. November 2001 in
San Sebastian, Spanien
Veranstalter: EU-Thematic Network — Foundry Waste

Programmiibersicht:
Europiische Reststoffpolitik
Reststoffminimierung und Energicoptimierung in Giefereien
Reststoffverwendung in anderen Industriezweigen
Wiedereinsatz von Reststoffen innerhalb der GieBereien
Exkursion
Reservieren Sie sich die Tage jetzt.
Weitere Informationen finden Sie unter: www.inasmet.es

Firmenbericht

IT-Guss im Vormarsch

Dank der Leistungsfihigkeit heutiger Rechner und der im-
mer umfangreicher werdenden dazugehorigen Software gewin-
nen die Informationstechniken in Giefereien zunehmend an Be-
deutung, so dass die ,,Computer Aided Foundry (CAF)" mittler-
weile Realitiit ist. Kaum ein Gussstiick fiir eine industrielle An-
wendung wird heute ohne Rechnerunterstiitzung entwickelt, kon-
struiert oder gegossen, teilweise ist sogar schon das spanende
Bearbeiten integriert. Basis einer solchen Arbeitsweise sind die
3D-CAD-Daten der Konstruktion, die mit Hilfe der Finite-Ele-
mente-Methode (FEM) unter verschiedenen Gesichtspunkten
analysiert und tiberpriift werden. Anschlieend wird in mehre-
ren Iterationsschritten die Bauteilgeometrie optimiert. Dabei ist
von Vorteil, dass die mathematische Formulierung der FEM so
universell ist, dass per Simulation der gesamte Werdegang eines
Gussstiicks berechnet und dargestellt werden kann: Formen und
GieBen, Erstarren und Abkiihlen, mechanische Eigenschaften im
Stiick, Bauteilverhalten unter Last. Wie vielseitig und erfolgreich
die Simulationstechniken bei der Konstruktion und Herstellung
von Guss eingesetzt werden kénnen, beschreibt ein Bericht, der
kostenlos bei der ZGV-Zentrale fiir Gussverwendung, Sohnstra-
Be 70, 40237 Diisseldorf, angefordert werden kann.

GEORG FISCHER +GF+

Georg Fischer Automobilguf3 AG, Wienerstrafie 41 — 43, A-3130 Herzogenburg
Ein Unternehmen des Georg Fischer Konzerns mit Sitz in Schaffhausen, Schweiz.

Tel.: 02782-800, Fax: 02782-800-3454

Internet: http://www.georgfischer.com

e-mail: info@he.automotive.georgfischer.com

Hauptprodukte: Gegossene Komponenten fir die Fahrzeug-
industrie in den Werkstoffen Leichtmetall- und Eisenguss




Kompetent
Flexibel
Schnell

Osterreichisches
GieBerei-Institut

Ihr Ansprechpartner
zur Losung gieBtechnischer Problemstellungen

F & E, Engineering, Beratung Simulation, Rapid Prototyping
> Metallurgie und GieBtechnik > Formfiillungs- und Erstarrungssimulation

> Sand-, Kokillen-, Druck-, SondergieBverfahren > Eigenspannungs- und Verzugsanalysen

> GuBfehlerbeurteilungen und Schadensanalysen > CAD-Datenerstellung und -aufbereitung

> Anlagen- und Ausriistungsberatung > LOM Modellherstellung fiir Ansichts- und

> Formstoffentwicklung Funktionsmodelle, PrototypenabguB
VersuchsgieBerei Materialprifungen

> |nduktionsschmelzanlage (5/50/150/400 kg Eisen) > Chemische Analysen

> Al- sowie Mg-Schmelz- und Dosierofen (200 kg) > Deponiebeurteilungen von GieBereiabfillen
> DruckgieBmaschine BUHLER SC/D 53 > Bestimmung von Festigkeitskennwerten

> Luftstromimpulsformanlage > Messung thermophysikalischer Materialwerte
> KernschieBmaschine > Gefligebeurteilungen und -untersuchungen
> Thermisch-mechanische Formstoffregenerieranlage > Formstoffuntersuchungen

Osterreichisches GieBerei-Institut
Verein flir praktische GieBereiforschung
ParkstraBe 21, A-8700 Leoben
et Tel.: +43 3842/43101-0, Fax: +43 3842/43101-1
Akkreditierte p ; % §
Prifstelle E-mail: office.ogi@unileoben.ac.at
St http://www.ogi.at

Bleiben Sie am Ball, mit einem Abo der
,,Giesserei-Rundschau*“!

KOSTENLOSE SCHULUNGEN!

s INFORMATIONSWIRTSCHAFT

HOMEPAGE ONLINE SHOP




