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er? — Die Rolle des
tzten

rzogenburg*

schaftslehre sind solche Wellenbewegungen nichts Un-
bekanntes, denken Sie nur an die verschiedenen Epo-
chen in der Marketinglehre oder in der Kostenrech-
nung. Mit dem wirklichen Leader verhilt es sich aber
anders. Leader ist an und fiir sich kein beschreibbarer
und vor allem kein institutionalisierter Typus eines
Managers. Zum Leader wird eine Person erst durch
die Situation. Darum ist es auch verkehrt, den Leader
nur im Management zu suchen. Es gibt iiberall im Le-
ben spezielle Situationen, die einen Leader erfordern,
soll die Situation erfolgreich gemeistert werden. Den-
ken Sie dabei nur an Verkehrsunfille. Es werden Le-
ben gerettet, grofere Katastrophen verhindert. Sol-
che Situationen erfordern Leader auf Zeit. Wer hat ei-
ne halbe Stunde vorher gewul3t, dass er durch seine
Verhaltensweise innerhalb kiirzester Zeit in einer be-
stimmten Situation zum Leader wird?

Was ist das Ziel der Fliihrung?

Mit einer erfolgreichen Fiithrung soll das Unter-
nehmen, die Abteilung, nicht nur gleich gut oder bes-
ser als andere sein, sondern die Fiihrung soll auch fiir
die Mitarbeiter Freude an der Arbeit und Befriedi-
gung vermitteln. Viele Firmen haben sich Leitbilder
gegeben. Sie beschreiben die Grundziige der Unter-
nehmenskultur und legen die gemeinsame Basis fiir
das eigene Denken und Handeln. Als gutes Beispiel
darf ich Thnen die Deckblitter und einige ausgewihl-
te Seiten des Georg Fischer Leitbildsystems zeigen.
Die Basis mit Leben zu erfiillen und zum Erfolg zu
fithren ist die Aufgabe der Fiithrungskraft und damit
ist die ganze Breite des Interpretationsspielraumes ge-
geben.

Als einfaches Beispiel nehmen wir die Motivation.
Welches Unternehmen wiinscht sich nicht motivierte
Mitarbeiter? Motivation bleibt aber in der Umsetzung
vielfach ein Schlagwort. Ohne motivierte Mitarbeiter
leidet das Unternehmen. Wie wir das Ziel der moti-
vierten Mitarbeiter erreichen kénnen, 6ffnet ein gan-
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,Manager oder Leader? - Die Rolle des
Vorgesetzten*

Forrer Ueli, Herzogenburg®

In den letzten 10 Jahren hatte ich innerhalb des
Georg Fischer Konzerns die Chance in verschiedenen
Tochtergesellschaften als Geschiftsfiihrer eingesetzt
zu werden. Dabei bekam ich auch Aufgaben kurzfris-
tig ibertragen, weil aus verschiedenen Griinden un-
mittelbarer Handlupgsbedarf entstand. Obwohl ich
bereits vorher seit vielen Jahren als Fithrungskraft
titig war, aber die Aufgaben immer im Rahmen der
normalen Stellenbesetzungen tibernahm, wurde mir
erst beim ersten Einsatz als Trouble Shooter, der Ein-
fluss des Vorgesetzten auf die Mitarbeiter richtig
bewusst.

Autoren und Seminarveranstalter befassen sich in
unzihligen Biichern, Publikationen und Seminaren
mit den Themen. Je nach Zeitepoche wandelt sich das
Bild des Typs, der das Unternehmen zum Bliihen
bringt. In den achtziger und neunziger Jahren war die
Ausbildung zum Manager das oberste Ziel. Heute
heifit das Thema Leadership. In der Literatur ist der
Manager ein Technokrat, der analysiert, die
Ressourcen verwaltet und einteilt, Systeme einfiihrt,
Ziele iiberwacht und vieles Weiteres mehr in Richtung
Konstanz institutionalisiert. Er richtet sein Tun nach
Kennzahlen aus. Der Leader gibt die Marschrichtung
an, er fihrt dicekter, erweckt Vertrauen nicht zuletzt
dank seiner Personlichkeit und weckt Aufbruchstim-
mung. Er ist Prozessgestalter. So viel zu meinem The-
orieverstandnis.

Schwarz/weiss kann aber das Bild des Vorgesetz-
ten und seiner Handlungsweise nicht gezeichnet wer-
den. Es sind eher Nuancen die die Richtung bestim-
men. Jeder Vorgesetzte ist an Ziele, Kennzahlen und
Systeme gebunden. Die Frage stellt sich nur, mit wel-
chen Mitteln man die Ziele erreicht. Manager und
Leader, beides sind Schlagworte oder Modewellen ei-
ner bestimmten Zeitepoche. In der Betriebswirt-

#* MBA Forrer Ueli, Dir. Georg Gischer Automobilguss, Herzogenburg, Vor-
trag anlédsslich der 45, Osterr. Giefereitagung 2001, Wien,

schaftslehre sind solche Wellenbewegungen nichts Un-
bekanntes, denken Sie nur an die verschiedenen Epo-
chen in der Marketinglehre oder in der Kostenrech-
nung. Mit dem wirklichen Leader verhilt es sich aber
anders. Leader ist an und fiir sich kein beschreibbarer
und vor allem kein institutionalisierter Typus eines
Managers. Zum Leader wird cine Person erst durch
die Situation. Darum ist es auch verkehrt, den Leader
nur im Management zu suchen. Es gibt iiberall im Le-
ben spezielle Situationen, die einen Leader erfordern,
soll die Situation erfolgreich gemeistert werden. Den-
ken Sie dabei nur an Verkehrsunfille. Es werden Le-
ben gerettet, gréBere Katastrophen verhindert. Sol-
che Situationen erfordern Leader auf Zeit. Wer hat ei-
ne halbe Stunde vorher gewuBt, dass er durch seine
Verhaltensweise innerhalb kiirzester Zeit in ciner be-
stimmten Situation zum Leader wird?

Was ist das Ziel der Flihrung?

Mit einer erfolgreichen Fiihrung soll das Unter-
nehmen, die Abteilung, nicht nur gleich gut oder bes-
ser als andere sein, sondern die Fithrung soll auch fiir
die Mitarbeiter Freude an der Arbeit und Befriedi-
gung vermitteln. Viele Firmen haben sich Leitbilder
gegeben. Sie beschreiben die Grundziige der Unter-
nehmenskultur und legen die gemeinsame Basis flir
das eigene Denken und Handeln. Als gutes Beispiel
darf ich Ihnen die Deckblitter und einige ausgewéhl-
te Seiten des Georg Fischer Leitbildsystems zeigen.
Die Basis mit Leben zu erfiillen und zum Erfolg zu
fiithren ist die Aufgabe der Fithrungskraft und damit
ist die ganze Breite des Interpretationsspielraumes ge-
geben.

Als einfaches Beispiel nehmen wir die Motivation.
Welches Unternehmen wiinscht sich nicht motivierte
Mitarbeiter? Motivation bleibt aber in der Umsetzung
vielfach ein Schlagwort. Ohne motivierte Mitarbeiter
leidet das Unternehmen. Wie wir das Ziel der moti-
vierten Mitarbeiter erreichen kénnen, 6ffnet ein gan-
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zes Spektrum an Lésungen, Beispiclsweise wird ver-
sucht mit Anreizsystemen zur Leistungssteigerung
Motivation zu etzeugen. Aber Hand aufs Herz: Kann
man dauerhafte Motivation mit Geld erkaufen? Geld
ist ja bekanntlich nur ein Hygienefaktor und kann bei
Ausbleiben schnell ins Gegenteil umschiagen,

Tatendrang durch Motivation

Damit sich ein Mitarbeiter entfalten kann, braucht
er Freiraum. Er muss seine [ndividualitit nutzbrin-
gend einsetzen konnen. Die Aufgabe des Vorgesetz-
ten ist es, diec Grolie des Freiraumes leistungssteigernd
festzulegen und die verschiedenen Freirdume so zu
koordinieren, dass aus der Gesamtheit Uberdurch-
schnittliches entsteht. Es erfordert aber, cdass der Vor-
gesetzte Vertrauen in seine Mitarbeiter hat und haben
kann. Das Gleiche gilt selbstverstidnclich auch in um-
gekehrter Richtung, Der Mitarbeiter muss Vertrauen
in seine Vorgesetzten haben kdnnen. Diese Art der
Fiihrung setzt voraus, dass die Unternehmenskultur
diesen Stil zuldsst. Eine weitere Grundbedingung be-
steht darin, dass in der Personalentwicklung die Ent-
wicklung der Individualitét geférdert und nicht in ers-
ter Linie die Gleichschaltung der Mitarbeiter ange-
strebt wird. I, h. die Weiterbildung muss in Richtung
SSetzen von individuellen MaBaahmen® und Ziel-
gruppen spezifischer Weiterbildung gehen.

Das bringt mich zu einem weiteren Knackpunkt in
der Gestaltung der Organisation. Im Studium habe
ich gelernt, dass man die Organisation in Organi-
grammen darstellt und dic Késtchen mit Funktionen
und Namen von Menschen gefiillt werden und diese
Menschen beliebig ausgetauscht werden kénnen. Wi-
re €5 aber nicht sinnvoller bei der Gestaltung der Or-
ganisation, diese moglichst so zu gestalten, dass die
Stirken des Einzelnen besser genutzt werden konn-
ten? Es ist mir vollig klar, dass wir nicht mit jedem
Fithrungskriiftewechsel auch die Organisation dndern
kénnen. Aber in Nuancen sollten wir versuchen, die
Stirken der einzelnen Flihrungskrifte abzubiiden und
sie bei Schwiichen zu entiasten. Vielfach werden wir
heute vom Markt mit komplexen Aufgaben betraut,
bei welchen die Ldsung mit der bestehenden Organi-
sation nicht mehr realisiert werden kann. Dies erfor-
dert ohnehin eine organisationsiibergreifende Pro-
jektorganisation.

Dicse Ansétze erieichtern die Arbeit der Fiih-
rungskralt keineswegs. Sie werden gefordert, aber bei
erfolgreicher Bewiéltigung ist die Belriedigung um so
grdifer.

Basis fiir motivierte und zulriedene Mitarbeiter bil-
det eine natirliche Kommunikation zwischen Mitar-
beitern auf allen Stufen. Ist doch selbstverstiindlich,
nicht? Aber gerade hier werden viellach schon die ers-
ten schwerwiegenden Febler begangen. Kommunika-
tion beschréankt sich nicht auf das Erstellen von Mit-
teilungen und Weisungen. Das personliche Gesprich
ist auch in der heutigen Zeit eines der wichtigsten Ele-
mente und nicht in jedem Fall durch andere Formen
ersetzbar. Kommunikation bedeutet immer Verkehr
in zwei Richtungen. Um das richtige Klima dazu zu
schaffen, bedingt es bestimmter Voraussetzungen: Der
Vorgesetzte muss im Innersten tiberzeugt sein von

dem, was er kommuniziert. Er muss kritikfzihig sein
und den offenen Dialog ermdglichen.

In e¢iner der Geseilschalten, welche ich frither ge-
leitet habe, habe ich mich aul dem morgendlichen
Rundgang mit einem Mitarbeiter in der Schlosseret
unterhalten. Am Ende bemerkte er, dass er es moti-
vierend finde, mit dem Geschiiftsfiihrer ein offenes
Gesprich flihren zu kdnnen. In den fetzien 14 Jahiren
hittte nic ¢in Geschiiftsfiihrer an seinem Arbeitsplatz
Halt gemacht,

Der Mitarbeiter erwartet vom Unternehmen und
vom Vorgesetzten bestimmte Dinge. Jeder hat seine
individuell ausgepriigte Erwartungshaltung und scine
cigenen Beditrfnisse, Wie konnen Sic auf den Mitar-
beiter eingehen, ihn verstehen und ihn motivieren,
wenn Sie seine Erwartungen nicht kennen und die
Griinde fiir seine Haltung nicht nachvollziehen kon-
nen? Gerade an diesem Punkt scheitert meist die Rol-
le der Fithrungskraft. Viele Fithrungskréfte fliichten
in Sachautgaben, um Mitarbeitergesprichen auswei-
chen zu kénnen. Dies ist vielfach auf die ungentigen-
de Gewichtung der sozialen Kompetenz bet der Fiih-
rungskriifteauswahl zuriickzufithren. Daran ist aber
nicht die Fithrungskraft selber schuld, Hat man aber
die Position einer Fithrungskraft erlangt und es fillt
cinem nicht leicht Gespriche zu fithren, muss man sich
zwingen, dieser Aufgabe gerecht zu werden.

Was darf der Mitarbeiter von seiner Fihrungskraft
erwarten? Transparenz, das Wesen der Filihrung muss
nachvollziehbar sein. Dazu gehdren die Gleichbe-
handlung der Mitarbeiter, keine Sondersteflungen und
vor allem keine Probleme anstehen lassen. Wer glaubt,
Probleme 10sen sich von selbst, wird schnell eines Bes-
seren belehrt. Konflikte missen ausgetragen und ge-
16st werden. Die Fithrungskralt darf diesem Prozess
nicht ausweichen, sie muss ithn leiten.

Flihren mit Zielen

Mit der Entwicklung der Mitarbeiter haben sich
auch die Anspriiche an die Fiithrungskriifte gesteigert.
Die Fithrung mit Zielen wird heute von vielen Mitar-
beitern geradezu erwartet. Ich finde diese Art der Fiih-
rung duBerst wirkungsvell, wenn man das Fithren mit
Zielen als Prozess versteht. I3, h, das Setzen von lén-
gerfristigen Zielen, z. B. Jahreszielen welche gemein-
sam erarbeitet werden und im Laufe des Jahres aul
thre Wirksamkeit gemeinsam {iberpriift werden. Da-
mit erreichen Sie zwei Dinge. Erstens stellen Sie zu
Ihrem eigenen Schutz sicher, dass Sie mit den Mitar-
beitern mehrere Mitarbeitergespriche flihren und
zweitens haben Sie eine laufende Erfolgskontrolie zur
Zielerreichung und kénnen ailfillige Korrekturen an-
bringen. Solche Prozesse binden Zeit, aber mit ge-
steigerter Motivation machen die Mitarbetter [hre ver-
meintlich verlorene Zeit mehr als wett.

Ist Motivieren erlernbar? Hier scheiden sich dic
Ansichten. {ch bin der Aulfassung, dass vicles lernbar
ist, aber nicht alles. Um ein Haus zu bauen, brauchen
Sie einen soliden Unterbau. Ist er vorhanden, kann
leicht daraul gebaut werden. Ist das Geldnde weniger
geeignet, kann man vielleicht mit gewissen MaBinah-
men die Basis solider gestalten. Bei einer Fithrungs-
kralt verhiilt es sich genau so. Aus meinen Erfahrun-
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gen braucht ein Vorgesetzter eine positive Grundein-
stellung. Es darf ihm nicht schwerfallen Vorbild zu
sein. Er muss natlirliche Autoritit ausstrahlen, darl
aber dabei Bescheidenheit und innere Wirme nicht
vermissen lassen. Das Handwerk der Fihrung kann
man durchaus dazu lernen. Besondere Vorsicht ist bet
motivierten Mitarbeitern geboten. Vor allem, wenn
die Tdeen zur Zielerreichung nicht deckungsgleich mit
denen des Vorgesetzten sind, kann es leicht gesche-
hen, dass durch zu wenig sensitive Kommunikation
die Motivation in Demotivation tiberschwappt.

Die hierarchische Stellung stirkt allenfalls noch im
Militéir die Position der fihrenden Person. In der Wirt-
schaft ist die Fuihrungskraft auf die Anerkennung sei-
ner Mitarbeitenden und seiner Vorgesetzien ange-
wiesen. Nur anerkannte Vorgesetzte kdnnen zum
Leacer werden. Es sind aber nicht die Eigenschaften
eines Menschen, die thn zum Leader machen, sondern
s ist seine Verhaltensweise in ciner bestimmten Si-
tuation. Damit machte ich zam Ausdruck bringen, dass
Menschen mit Ahnlichen Eigenschaften nicht in allen
Situationen gleich reagieren. Diesem Umstand muss
man schon bei der Personalauswahi Rechnung tragen.
Doch das ist ein eigenes Thema, auf das ich hier nicht
eingehe. Der Einfluss des Vorgesetzten prégt das Ver-
halten seiner Mitarbeiter. Der Leader steahlt natiirti-
che Motivation und Kompetenz aus. Der Mitarbeiter
hat Anspruch auf kompetente Flibrungskrifte,

Der Vorgesetzte trigt Verantwortung und entlas-
tet damit seine Mitarbeiter. Es macht ihm nichts aus,
eigene Fehler einzugestehen. Die Kompetenz bezieht
sich aber nicht nur auf das Fachliche. Der Leader hat
Sozialkompetenz, strahlt Integritiit aus, ist bescheiden
und hat auch ein Herz und eine positive Grundein-
stellung. Er ist glaubwiirdig und weckt Vertrauen. Sei-
ne Mitarbeiter sind bereit ihm zu folgen. Leader sind
an sich gewohnt zuzuhéres, nicht unendlich lange,
aber aufmerksam. Sie vermittein die Botschaften so,
dass sic verstanden werden. Sie verstehen es komple-
xe Dinge einfach darzustellen. Sie bedicnen sich der
Sprache des Gegenlibers. Das beste Mittel ist immer
noch das Vorleben. Leader sind Vorbilder, aber nicht
nur wihrend der Arbeitszeit. Auch im sozialen Um-
feld versteht sich der Leader zu bewegen. Gerade dort
sind die Augen scharf auf die Vorbilder gerichtet. Vor-
gesetzte lassen andere am Erfolg teilhaben. Wir ha-
hen Erfolg, es ist nicht Sache des Chefs, den Erfolg des
Teams allein in Anspruch za nehmen. Dies fithrt zu ei-
nem weiteren wichtigen Merkmal des echten Leaders.
Er hat keine Angst vor starken Mitarbeitern. Es gibt
ketne beruhigendere Situation, als geniigend starke
Krifte im Team versammelt zu wissen. Wenn jemand
Angst hat, ein Mitarbeiter konnte ihm die Stelle strei-
tig machen, ist er der Aufgabe nicht gewachsen. Selbsl-
verstindlich wird es immer Mitarbeiter geben, die ver-
suchen die Autoritédt des Chefs in Frage zu stellen. Die-
ses Problem regelt sich normalerweise innerhalb ci-
nes gut funktionierenden Teams. Bs kann aber auch
erfordern, dass der Vorgesetzte solche Probleme mit
der notwendigen Hirte 16st. Auf der anderen Seite

wird es immer junge Mitarbeiter geben, welche Kar-
riere machen méchten. VerschlieBen Sie sich bei ge-
gigneten Mitarbeitern solchen Anliegen nicht. Auch
wenn es schwer [illt, bremsen Sie nicht die Karriere-
moglichkeiten threr Mitarbeiter aur damit Sie Ruhe
im eigenen Bereich haben. Frither oder spéter werden
Sie den Mitarbeiter doch verlieren.

Zur Frage der Begeisterungsfihigkeit habe ich ein
etwas gespaltenes Verhéltnis. Es wird vielfach ver-
mitielt, dass Leader begeisterungsfihig scin miissen.
Ich glaube aber, dass wir uns da auf cinem sehr schma-
len Pfad bewegen. Da ist einerseits die Grenze zwi-
schen Begeisterung und Utopie und andererseits die
Frage nach dea vielen Entscheidungen, die nur Sadis-
ten mit Begeisterung féllen kdnnen. Es gibt Dinge, die
man mit Begeisterung tun soll, aber auch solche, die
man mit schwerem Herzen, aber mit gutem Gewissen
machen muss. Der Leader kann beides. Daher bin ich
iiberzeugt, dass der Leader nicht uneingeschréinkt be-
geisterungsfihig, aber offen, chrlich, sachlich, realis-
tisch und kommunikativ sein muss.

Besteht ein Unterschied in den Anlorderungen an
die Fithrungskrifte zwischen einem GroBunterneh-
men und einem mittelsténdischen? Ich witrde die Fra-
ge im Grundsatz mit NEIN beantworten, da viele
Groflunternchmen dazu Ubergegangen sind, thre
Strukturen dezentral zu gestalten, um die Nachteile
der ,langen Wege" wieder wettzumachen. In mittel-
stdndischen Unternehmen sind die Entscheidungs-
wege praktisch gesehen vielfach doch kiirzer und die
direkte Einflussnahme ist besser gegeben. Die Fuh-
rungskrifte miissen sich aber im Klaren sein, dass die
Wege nur kilrzer sind, wenn sie sie wahrnehmen, D, h,
im mittelstiindischen Unternchmen haben wir durch
die geringere Anzahl von Hierarchiestufen einen
schnelleren Durchgriff vom obersten Management zur
Basis. Nur bedingt dies, dass alles vorhergehend Ge-
sagte pelebt werden muss. Die Fithrungskrifte der
obersten Stufe miissen die Sprache der untersten Stu-
fe verstehen und auch in ihrer Sprache kemmunizie-
ren kénnen. Sie miissen auch Willens sein, sich mit den
Problemen der Mitarbeiter auseinander zu setzen und
in geeignetem Malic Kontakte zu pfiegen.

Zusammenfassung

Zusammenfassend mochte ich feststelien, dass
Menschen auch in den Jahren nach 2000 wichtige Ele-
mente im betrieblichen Geschehen sind. Es fiegt an
den Fuhrungskriften diese gewissenschaft auszuwiih-
len und mat ihnen so umzugehen, dass sie [ir das
Unternehmen einen Erfolgsfaktor darstellen. Mit der
Unternchmenskulttur und dem Fihrungsverhalten ist
Sorge zu tragen, dass dieser Wert dauerhaften Cha-
rakter hat.

Ich hotffe, Thnen damit den Unterschied zwischen
Manager und Leader beispielhaft niiher gebracht zu
haben. In kurzen Worten mochie ich es so erkliren:
Systeme kann man managen, da geniigt der Manager.
Menschen wollen situationsgerecht gefiihrt werden,
da braucht es aber Leader.
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Fehlender Ingenieurnachwuchs in der GieBerei
- Jammern oder Handeln?

Scheel, Burghard; Wernigerode, D.*

Bevor ich zum eigentlichen Thema ,,Fehlender In-
genieurnachwuchs in der Gieflerei — Jammern oder
Handeln?* komme, freue ich mich ganz besonders, Ih-
nen heute hier in Wien als Vertreter einer mittelstédn-
dischen Gielereigruppe aus der Praxis eines mit
Fremdmanagement gefiihrten Familienunternehmens
berichten zu diirfen. Dazu habe ich um unser Mar-
kenzeichen — die Raute — herum Eckpunkte definiert,
die den roten Faden meines Referates darstellen sol-
len. Ein Schwerpunkt wird dabei auf die praktischen
bzw. betrieblichen Umsetzungen unter Punkt 4 ge-
setzt.

Fehlender Ingenieurnachwuchs in der Giesserei —~ Jammern oder Handeln ®

® Struktur, Strategie

@ Praktische bzw.
betriebliche Umsetzung

@ Persanalentwicklung
als Herausforderung

I @ Ausgangslage bzw. Bestandsaufnahme |

e f o
Zum besseren Verstindnis méchte ich Thnen ein-

gangs darstellen, dass wir klare Strukturen haben und
international aufgestellt sind.

Struktur ®

amilie Rautenbach [

! A.u D, Rautenbach Guss AG

Ausland

_o_

Unser Standort befindet sich in Sachsen-Anhalt
und hat ein traditionelles Umfeld fiir Gielereiunter-
nehmen - ein nicht zu unterschitzender Ausgangs-
punkt fiir die am 1. 1. 1993 mit der Privatisierung be-
gonnene Neuausrichtung nach jahrzehntelanger
. Kommandowirtschaft®.

Wir sehen uns schon seit Jahren nicht mehr nur als
produzierendes Unternehmen, sondern gehen mit ei-

* Dipl.-Betriebswirt B. Scheel, Vorstandsvorsitzender Rautenbach AG, Wernige-
rode, D. Vortrag anlisslich der 45. Osterr. GieBereitagung 2001, Wien.

ner eigenen Entwicklungskompetenz (gebiindelt in
der bereits 1994 gegriindeten Rautenbach Aluminium
Technologie GmbH) in die Mirkte und stellen uns so
den immer hoher werdenden Kundenanforderungen.

Strategie ®

Produkte

Ich denke, dass sich bereits jetzt ein enger Zu-
sammenhang zwischen dem Umsetzen strategischer
Ziele und der Personalentwicklung ergibt bzw. ablei-
ten lésst.

Personalentwicklung, ich komme damit zu Punkt
2 unserer Raute, wird folglich von uns als Herausfor-
derung begriffen. Dies insbesondere in einem Umfeld,
das sich in den letzten Jahren dramatisch veréndert
hat und in der Zukunft z. B. durch Internet und vir-
tuelle Strukturen weiterentwickeln wird.

Vielen — und damit meine ich gerade die klassi-
schen und mittelstdndischen Unternehmen — ist die
Nachhaltigkeit dieses Verdnderungsprozesses noch
nicht bewusst genug. Wir beobachten dies mit Sorge
anhand zahlreicher Kontakte u. a. mit unseren eige-
nen Lieferanten.

Wir bei Rautenbach teilen die vor kurzer Zeit von
J. Fuchs in der ,,Welt* vom 12.3. 2001 publizierte Fest-
stellung (aus: ,,Streicheleinheiten halten Mitarbeiter*),
nach der der Mitarbeiter nicht mehr nach dem klassi-
schen Modell fiir seinen Vorgesetzten bzw. Chef ar-
beitet, sondern fiir seinen Kunden.

Wir sollten uns tiber diese Feststellung als solche
freuen und nicht wundern, zumal wir selbst stetig zu
mehr Kundenorientierung aufrufen.

Entsprechende Konsequenzen fiir die betrieblichen
Abldufe sind allerdings dringend notwendig.

Ich betone ganz besonders bereits an dieser Stelle:
der Umgang mit Wissenstrdgern in einem Unterneh-
men ist Vermogensentwicklung.

Dabei ist die gesamte Organisationsstruktur, aber
vor allem sind die Fithrungskrifte auf allen Ebenen
aufgerufen, mehr als bisher Steuerungsfunktionen aus-
zuiiben, wie z. B.

@® Mitarbeiter motivieren, u. a. durch ,,Ehrlich sein*

(speziell hierauf komme ich spéter noch zuriick)
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@® Optimale Rahmenbedingungen schaffen ®
@ Bereiche/Abteilungen zu - internen/externen — Innovative Ingenieuraushbildung

Dienstleistern ausbauen.

Wenn ich hierauf so deutlich hinweise, dann auch
deshalb, um dem Zuhérer klar zu signalisieren: Per-
sonal- und Organisationsentwicklung sind strategische
Aufgaben der obersten Fithrungsebene, ,,Handeln ist
angesagt* und das im eigenen Hause — und zwar be-
vor auf die ,,anderen* Probleme — mit dem berithm-
ten Finger — gezeigt wird, also die Rahmenbedingun-
gen, wie z. B. den allseits bestens bekannten Inge-
nieurmangel. Die Ausgangslage ist hier zweifelsfrei
nicht erfreulich und wird uns noch tiber Jahre verfol-
gen, wie nachfolgende Darstellung vermittelt:

Engpassfaktor. Qualifizierung im Mittelstand ®

Fachkriiftemangel im Spiegel der 29 OECD - Staaten

» Im Durchschnitt kommen auf 100 000 Beschiftigte 1 600 Ingenieure oder
Naturwissenschaftler,

» In Deutschland sind es nur 1 040.

» Spitzenreiter sind Finnland, Frankreich, Irland und Korea mit 2 200 bis zu 6 200,

» Im OECD - Durchschnitt studieren 40% eines Altersjahrg! an einer H
In Doutschland sind es nur magere 28%. (Zahlen 1998)

» Im IT-Bereich sind zehntausende Stellen offen bzw. unbesetzt. Zur Zeit veriassen
allerdings nur rund 5 000 Absolventen den Campus,

» Es fehlen aber nicht nur Ingenieure, sondern auch Facharbeiter |

Guade Frnestate V1, Vogitintd
B A Pactansh hastets Banea L 1ng

sl

Ebenso deutlich wird aber auch, dass ja nicht nur
ein Ingenieurmangel besteht, sondern auch im Bereich
der Facharbeiter bereits heute grofie Defizite er-
kennbar sind. Es gibt also sehr viel zu tun fiir uns.

Wenn Lothar Spith - frei zitiert — auf die unzihli-
gen Schiedsrichter hinweist, die unsere Wohlstands-
gesellschaft ausgebildet hat, ohne selbst spielen zu
konnen, so mag das noch zum Schmunzeln anregen.
Wenn aber im gleichen Zusammenhang gefordert
wird, wieder mehr Stiirmer auszubilden, so kann das
nur mit groBem Beifall unterstiitzt werden. Das allein
reicht allerdings nicht. Da die Anforderungen an die
Unternehmen — u. a. durch steigende Kundenansprii-
che — weiter voranschreiten, stellt sich nicht die Fra-
ge ,,0b?“ sondern ,,wie?“ die Personalentwicklung
und letztlich die Gesellschaft sich dieser groflen Her-
ausforderung stellen.

Meines Erachtens zeigt sich bereits hier, dass ein
konzentriertes Vorgehen auf allen Ebenen unerléss-
lich ist, wobei ich mich in der weiteren Darstellung im
wesentlichen auf die Ingenieure als die Haupttriger
von Innovationen konzentrieren muss.

Eine ganz besondere Bedeutung kommt dabei
auch den Hochschulen zu, die noch mehr als bisher,
prozess- und projektorientierte Ausbildungsschwer-
punkte setzen miissen.

Hierauf komme ich im spiter folgenden ,,Praxis-
teil (Punkt 4)* noch detailliert zuriick, wenn ich iiber
konkrete Einzelheiten unserer Personalentwick-
lungsmalinahmen berichte.

Die Ausgangslage bzw. Bestandsaufnahme (ich
komme damit zum Punkt 3 der Raute) ldsst fiir uns
sowohl betrieblichen als auch gesellschaftlichen Hand-
lungsbedarf erkennen: Wiahrend wir als Unternehmen

Dis Anforderungan an den Betriab der Zukunft amrn entsaheidend:
@ alnd ol Qualiit und axtrom niedrigen
Kosten sowie extremer Lisfartermintrous.

Dle hoehindustriesiislerten Lilnder kdnnen nur dann erfolgrelah waiter auf dem Marki bestehen,
wenn ate entwickeln, und die
der in Weize nutzen.

Hauptiriger dor lnnovationen sind dabel die Ingenieurs.

+ Das Studium daveri oft zu lang (mehr ala 8 Jahre),

¥ MM der g besteht ein
atarker Drang nach intesnational anerkannten

E Qualifizisrungagraden (Bachelor, Master),

¥ Dia an den und
nach stack

| ¥ Die prozes- und wnde Lehre isf geger eher dis Ll -9
Dlose Aspekia der ingeniaurausbiidung sind der Anlafi in alfen hochindusiriealislerten LEndern
dbar cie Zukunft der

-5- |

konkrete Anforderungen an eine hochqualifizierte In-
genieurausbildung haben, zeigt uns die VDI-Studie,
dass zwischen Absolventen und Bedarf am Beispiel

Hochqualifizierte Ingenieurausbildung ®

Die neuen Anforderungen an die wissenschaftlichen Einrichtungen aus der Sicht
einer modernen Giesserel

» Motorenkonstrukteure und -entwickler ( A 4 mit weltrelchend

elektronischen Kenntnissen )

» Sprachkenntnisse

» CAD- Konstruk mit hehen hnischen K
» Software- Entwickler fir virtuelle Produkte und Prozesse
w Fabrikplaner ( virtuell ) mit mod Verfahr

w Projektmanager ( fiir Kunden, Produkte, Verfahren und hochintegrierte Prozesse )

w Werkstoff- und Glessereiprozessingenieure

von Maschinenbauingenieuren eine eklatante Liicke
klafft, die sich bis 2005 sogar noch weiter aufbauen
und verschirfen wird.

VDI-Studie ,,Ingenieurbedarf 2000 @

Abseiventen und Bedarf (s rie 1)

| maBas, ¢ eeansd 137 Gmee 0t e Drugammesien, on 11 scgecs Breewergen.
[ ks s

Nicht versiumen mochte ich gerade an dieser Stel-
le, auf die zum Teil erheblichen oder deutlich gesagt:
erschreckenden Miéngel in der Schulbildung — bzw. das
Gefille und die Standards - in diesem Zusammen-
hang hinzuweisen:

Der Weg zu ,mehr Stiirmern® fangt aber nicht erst
beim Studieren an! Ein tiefgreifendes Thema fiir das
an dieser Stelle leider nicht mehr Zeit zur Verfligung
steht. Ich mochte es daher nicht versdumen, Thnen
hierzu aus unserer regionalen Nachbarschaftserfah-
rung weiterfuhrende Literatur zu empfehlen. Die Zeit-
schrift GieBerei 86/1999 berichtet iber ,,Erfahrungen
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Bestleistungen in der Ausbildung? Wo stehen wir? ®

: regionales Gefallr_
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und Erkenntnisse zur Gewinnung von Studenten fiir.

das Ingenieurstudium®. Meines Erachtens ein sehr le-
senswerter Beitrag im Gesamtzusammenhang,.

Neben der bereits gezeigten Folie 4 (Fachkrifte-
mangel in OECD-Staaten) machen besonders die
internationalen Stellenanzeigen fiir Gieflereiingeni-
eure deutlich, dass ein Zukunftsberuf auf hichstem
Nivean sozusagen ,,um Hilfe ruft®.

Gesucht wird: der GieBerei-Ingenieur ®

MItZF auf der richiigean Spur?

GieBereileiter
filr Mexiko

Wie stellt sich nun die Rautenbach-Gruppe der Si-
tuation? Dies soll im vierten Teil meines Beitrages
skizziert werden:

Zuerst behaupte ich, dass sich offensichtlich durch-
aus Chancen fiir mittelstdndische Unternehmen im
»heien Wettbewerb® um die Ingenieure ergeben.
Und dies trotz einer faktischen ,,Ubermacht* von
GroBunternehmen — also auch unseren Kunden —, wie
nachfolgende Darstellung zeigt:

Der Platz fiir uns Mittelstandler lédsst sich aus mei-
ner Sicht offensichtlich aus den Anspriichen der Stu-
denten ableiten. Deutlich zeigt hierzu die nachfol-
gende Abbildung, wo wir direkte Hauptansatzpunkte
fiir unsere Personalmafinahmen erkennen.

Anspriiche der Studenten @

Umfrageergebnis des Instituts der deutschen Wirtschaft

» Hohe Eigenverantwortung (>50%)
» Angenehmes Arbeitsklima ( 40% )
» Interessantes Arbeitsumfeld { 33% )
» Anspruchsvolle Aufgaben ( 33% )

» Tatigkeitsvielfalt,
Aufstiegschancen und
Teamarbeit ( jewells ca. 20% )

Das ,, gute Gehalt * stand an vorletzter Stelle.

P

Jahresbedarf an Ingenieuren @
Jahresbedarf an Ingenieuren
fafirpt M it halt (TOM)
Audi 300 A 70 bis 78
BMW 600 > 70 bis 85
DaimlerChrysler 1000 2 75 bis 85
Ford 200 + 71 bis 87
Opel 200 A 60 bis 80
Porsche 100 * 65 bis 77
VW 600 A 65 bis 88
A ketisch; 7 angespannt; > normal Queve: Giessarai B (1999) Nr 12/ 13.Dezember

o s
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An dieser Stelle komme ich zuriick auf den be-
reits zuvor angesprochenen Punkt ,,Mitarbeiter mo-
tivieren durch Ehrlich sein®, Warum? Weil sich fun-
damentale Verdnderungen um uns herum abspielen
(sicherlich von Branche zu Branche mit unter-
schiedlicher Geschwindigkeit und Intensitét) die
auch zu einem Wandel zwischen Management und
Mitarbeitern fithren. Also auch bei uns in den Gie-
Bereiunternchmen.

Wir suchen und wollen ,,High Potentials* fordern
und wissen genau, dass uns das mit den konventio-
nellen ,,Leitbildprinzipien® allein nicht mehr gelin-
gen wird. Gemeinsam fiir den Erfolg arbeiten wol-
len und dabei z. B. Sicherheitsaspekte in den Vorder-
grund zu stellen reicht nicht mehr.

Viele Beispiele von GroBunternehmen haben deut-
lich gemacht, dass Strategien und Visionen von Vor-
standsvorsitzenden auch nicht mehr unbedingt iiberzeu-
gend sein miissen, jedenfalls nicht, wenn es um projizier-
te langerfristige Betrachtungen geht. Da hat es schon so
manche Enttiduschung gegeben und so mancher Leis-
tungstriger ,liebdugelt* mit einem Jobwechsel.

Fiir uns Mittelstdndler heil3t das, unseren Be-
werbern und Mitarbeitern auf der Ebene von Mut
und Eigenverantwortung (also: méglichst hierar-
chieiibergreifende [besser: hierarchiefreie]) pro-
jektbezogene Herausforderungen anzubieten und
diese in klar und transparent formulierte Ziele ein-
zubetten.

Das ist allerdings die besagte tibergreifende gro-
e Herausforderung schlechthin und kann nur er-
folgreich sein, wenn die Bereitschaft zum unterneh-
merischen Wandel ,,gelebt* wird. Dies ist aber ge-
rade in unserer Branche noch lange nicht selbstver-
standlich.

Die Personalsituation bei Rautenbach stellt sich
zur besseren Beurteilung der Ausgangslage und Zu-
kunftsplanung fiir Sie wie folgt dar: Von insgesamt
497 Mitarbeitern (31. 12, 2000) in der Rautenbach-
Gruppe beschiftigen wir 49 Ingenieure.

Nachfolgende Darstellung zeigt die Entwicklung
des Ingenieurpersonals, wie wir sie heute fiir die
nichsten Jahre sehen.
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Mit der Universitdt Magdeburg und der Hoch-
Ingenieurpersonal Rautenbach-Gruppe ® schule Harz unterhalten wir besonders enge Koope-

Bestand und Bedarl an Ingenieuren bel Rautenbach Angestrable Zahl von Ingeneuren im
Untarnohmen -«

Erhdhung duich

1. Unlamehmanswachstum Ausland
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2. Neus Technologien
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.
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Zusitzlich mochte ich IThnen in diesem Zu-

sammenhang noch aufzeigen, welche Bedeutung in
unserer Gruppe die Ausbildung von Facharbeitern hat.

Entwicklung Auszubildende 1993-2005 ®

Auszubildende

Anzahl

1993 1094 1985 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005
Jahr

e

Die Zahl der Auszubildenden (iiber 10% der Ge-
samtbelegschaft) (Berufe: Industriekaufleute, Giefle-
reimechaniker, Mechatroniker, Energieelektroniker,
Werkzeugmechaniker) wird bis 2005 auf 65 p. a. stei-
gen und soll nicht nur Abgéinge durch Alter etc. aus-
gleichen, sondern auch Potentiale fiir Weiterbildung
(Meister, Studium) erschlieen. Diese Ausbildungs-
mafinahmen haben bei uns ein Budget von 500 T Eu-
O P. a.

Wir haben uns bemiiht, zur Sicherung des Inge-
nieurnachwuchses ein Netzwerk zu schaffen, das ne-
ben den bekannten Wegen der Rekrutierung auch
mittelfristig nutzbare Quellen schafft.

Das Rautenbach-Netzwerk ®

Die Sicherung des Ingenieurbedarfs hat dabei na-
tiirlich einen ganz besonderen Stellenwert. Ich will
hier einige Schwerpunkte erldutern:

rationen zur Gewinnung junger Ingenieure. Wir ver-
geben z. B. Themen aus Produktion, Entwicklung und
Qualitétssicherung an Diplomanden, fordern den Ein-
satz von Absolventen in Auftragsarbeiten und kntip-
fen gemeinsam mit Professoren von der Universitét
Magdeburg Kontakte zu gieBereinahen Fakultiten
osteuropéischer Universitdten. Erste Friichte unserer
Bemiihungen sind erkennbar: Wir konnten einen Di-
plomanden der Universitit Miskolc in Ungarn ge-
winnen, den wir als Resident Engineer in Ungarn ein-
setzen mochten.

Gemeinsam mit der Hochschule Harz sichern wir
dariiber hinaus Moglichkeiten zur Weiterqualifizie-
rung unserer Facharbeiter und Meister, aber auch der
kaufméannischen Mitarbeiter.

Erstmals vergaben wir im Jahr 2000 den Rauten-
bach-Férderpreis fiir wissenschaftliche Arbeiten auf
dem Gebiet der Gussteilfertigung aus Leichtmetallen.
Dieser Preis wird nunmehr regelmiBig pro Jahr
bundesweit ausgeschrieben und ist mit 6000 DM do-
tiert. Forcieren wollen wir unser im Aufbau befindli-
ches Stipendiaten-Programm. Drei Bewerber — zwei
davon aus unserem Mitarbeiter-Stamm - streben ein
Stipendium und nachfolgend eine Tétigkeit als Inge-
nieur bei Rautenbach an. Mit dem Werben um die bes-
ten Kopfe ist es aber nicht getan, die Integration des
neuen Mitarbeiters und nachfolgend die Bindung des
neuen Mitarbeiters erst bringt langfristig den Erfolg.

Wir gehen dabei davon aus, dass Produkte und Pro-
zesse immer austauschbarer werden. Folglich, ich ha-
be bereits zum Pkt. 2 (Personalentwicklung) auf das
Stichwort ,,Vermogensentwicklung® hingewiesen, wird
das Wissen der Mitarbeiter zum Produktionsmittel
und steht letztlich fiir das Leistungsvermogen des
Unternehmens. Leistungsfidhige Personalinstrumente
sind deshalb notwendige Voraussetzungen fiir die Bin-
dung neu gewonnener Mitarbeiter.

Der Nutzen einer Mitarbeiterbindung ®
Hosten/
Produkiivitat pro Durchschnitliche
Mitarbeiter Mitarboiterprodulaivitar
F' N
Varsohwendung
g 4—-——'-—- Hutzan
| | Untatnehmuns.
i Zugehorigkelt
‘l ahra)
0.5 1 14

Cusde [y VWiensiiber 8 Pariner, 08/ 2000

15—

Wir setzen in der ersten Phase nach Eintritt ins
Unternehmen zielgerichtet Instrumente zur Integra-
tion und Bindung ein.

Die strukturierte Einarbeitung und das Erstellen
des Entwicklungsplanes bringen eine unserer Grund-
positionen zum Ausdruck: Personalentwicklung ist die
vornehmste Aufgabe des Vorgesetzten. Hierfiir muss
dieser nach unserer Erfahrung allerdings i. d. R. selbst
intensiv geziell durch den Personalbereich betreut
werden. Fordergespriche, Mentoren, Inhouse-Weiter-
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Arbeitsplitzen fir die Ehefrauen unserer Bewerber.
Mitarbeiterbindung bei Rautenbach ® Hier stehen wir — gerade in Ostdeutschland bzw. in

Einecbettung
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plan Mentor
® Auslands-

projekts.

5
N

N\
Nt

Forder-

gesprach / \ wreis
Extorns Tralning on Frakslotung
Saviars Ihe Job for Verbands-
Inhouse ttigkelt

Rotation
\, Speachen /

16—

bildung (z. B. Englisch-Kurse) und die Einbindung in
anspruchsvolle Projekte, hdufig mit Auslandskontakt,
sollen helfen, Wurzeln zu schlagen bei Rautenbach,
sich mit dem Unternehmen zu identifizieren und ge-
meinsam mit uns ,,Zukunft gestalten*. Das allein ist
immer noch nicht alles. Wir sind froh, mit den Hoch-
schulstrukturen Magdeburg und Wernigerode in un-
serer Nachbarschaft auch ,iiberbetriebliche®“ Ein-
richtungen und fachliche Kommunikation bieten zu
konnen. Fiir den Erhalt der Berufsausbildung in Wer-
nigerode haben wir uns durch VerbundmaBnahmen
nicht nur stark gemacht, sondern erst vor einem Jahr
mit der ersten Mechatroniker-Berufsschulklasse des
Landkreises die Zukunft eingeldutet.

Meines Erachtens ist der Aufbau einer Berufsaka-
demie in Wernigerode bzw. die Integration dhnlicher
Funktionen in die Hochschule Harz nur eine Frage
der Zeit. Uns wird dies langfristig sehr niitzen.

Prinzipiell bin ich optimistisch, dass unsere Maf-
nahmen greifen. Trotzdem sehen wir natiirlich, dass
eine landschaftlich schone Umgebung und eine dazu
vorhandene Infrastruktur (Schulen, Hochschulen, Ver-
kehrsanbindungen) auch noch Wiinsche offen lassen.

Eine unserer besonderen — standortbedingten -
Schwachstellen ist der Mangel an hochqualifizierten

Sachsen-Anhalt — vor kurzfristig nicht l6sbaren Pro-
blemen und haben deutliche Nachteile gegeniiber
grofieren Regionen.

Schlussbemerkung:
,<Jammern oder Handeln?“

Diese Frage stellt sich fiir uns also prinzipiell nicht,
wie ich es Thnen hoffentlich tiberzeugend dargestellt
habe. Erfolg wird aber langfristig nur dann mdoglich
sein, wenn alle Fakten zusammen positiv sind. Neben
der Erledigung ,,unserer Hausaufgaben®, liber die ich
beispielhaft berichtet habe, miissen dazu allerdings
sowohl die Politik als auch Schulen — und Hochschu-
len weitere Schritte auf dem Weg zur Bestleistung ge-
hen. (Hier und da gilt bekanntlich heute noch das
Wort ,,Elite als verwerflich.) Neue Wege sind erfor-
derlich und ebenso mutige Entscheidungen. Nicht
unterschéitzt werden darf dabei, dass weiterhin akuter
und groffer Handlungsbedarf mit gesamtwirtschaft-
lichen Aspekten besteht.

Im internationalen Markt wartet man nicht unbe-
dingt auf uns. Dazu gibt es viele Beispiele.

Wie sagt doch Lothar Spéth: ,,Wir brauchen wie-
der Stiirmer fiir die Gesellschaft. Schiedsrichter ha-
ben wir genug!“ Ich fordere daher von dieser Stelle,
als mittelstédndischer Unternehmer, dass zur Zieler-
reichung alle Beteiligten, auch die Politik auf htchster
Ebene (hier sollte der Titel ,,Chefsache* vergeben
werden!), noch konsequenter als bisher die ,,Spielre-
geln® liberpriifen und méglichst so ,,innovativ® ver-
bessern, dass sich Bestleistungen letztlich auch loh-
nen. Wir sind jedenfalls bereit,im Rahmen unserer
Moglichkeiten die notwendigen Verdnderungen auch
weiterhin aktiv mitzugestalten. ,,Ohne Ingenieure geht
dieses Land kaputt” warnt Prof. Nedef3 als Présidi-
umsmitglied des VDI. Wir miissen dies gemeinsam
verhindern.

Innovatives GieBverfahren fiir hochwertige
Gussstiicke

Gosch, Rolf; Stika, Peter; Linz*

Zusammenfassung:

Emissionsauflagen, Motorleistung und ,,Down Si-
zing* fithren besonders bei direkt einspritzenden Ben-
zin- und Dieselmotoren zu hochsten Beanspruchun-
gen der Gussstiicke. Neben der Legierungsauswahl
und der dazu passenden optimierten Wiarmebehand-
lung spielt die Gefiigeausbildung des Gussstiickes ei-
ne entscheidende Rolle fiir die Belastbarkeit des Bau-

# Dr. Ing. Rolf Gosch, Dr.-Ing. Peter Stika, VAW mandl&berger GmbH, Linz,
Vortrag anlisslich der Osterr. Gieflereitagung 2001 in Wien

teils. Formfiillung und Erstarrung bestimmen die Ei-
genschaften und Qualitét der Gussstiicke maBgeblich.
Eine Vielzahl von miteinander konkurrierenden
GieBverfahren wird zur Erzeugung von weltweit ca.
50 Mio. Pkw-Motoren jahrlich angewendet.

Die VAW verfiigt mit dem standardisierten TRI-
DEM?®-Verfahren iiber eine millionenfach bewiihrte
GieBtechnik zur Herstellung von Zylinderképfen. Ei-
ne innovative Technik ist das ROTACAST®-GieBver-
fahren, das innerhalb weniger Jahre von der Idee bis
zur Serienreife entwickelt wurde und heute schon mit
einer Kapazitiit von ca. 300.000 Abgiissen/Jahr einge-
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setzt wird. Hohe lokale Abkiihlgeschwindigkeiten und
ein ausgeprégter Temperaturgradient bis zum druck-
aktiven Speiser fithren zu ausgeprégter Gefiigefein-
heit und Porenfreiheit und so zu hervorragenden
Werkstoffeigenschaften, die der Konstrukteur gezielt
einplanen kann. Dieses Potential wird anhand von
Beispielen aufgezeigt.

Standardgiererféhren flr
Pkw-Zylinderkopfe

VAW mandl&berger GmbH und die anderen Gie-
Bereien der VAW Business Unit castings haben sich
auf das Gieflen von Aluminiumzylinderkdpfen und
Motorblécken focussiert. Die Kunden und auch der
Wettbewerb sind global ausgerichtet mit entspre-
chenden Herausforderungen an Preis und Qualitét.
Um sich hier erfolgreich zu positionieren, kommt der
Auswahl der Giefiverfahren besondere Bedeutung zu.

1.1. Tridem®-GieBanlagen

Als StandardgieBtechnik fiir Zylinderkopfe mit ho-
her Flexibilitdt hinsichtlich Mengen und Typen hat sich
der Schwerkraftkokillenguss mit der speziellen Anla-
gentechnik unter der Wortmarke TRIDEM® bestens
bewihrt und ist eines der StandardgieBverfahren der
Business Unit. Unter Tridem-Verfahren ist die Ferti-
gung auf Anlagen, in denen 3 Kokillen mit nur einer
Manipulationsstation linear angeordnet sind, zu ver-
stehen. Die Kokillen bewegen sich programmgesteu-
ert in die Manipulationsstation und koppeln sich auto-
matisch an Hubzylinder an. Dort werden von dem Be-
diener bzw. dem Giel3- u. Entnahmehandling die Ar-
beitsgiinge ausgefiihrt. Die standardisierten Kokillen
konnen auch auf Karusselgieanlagen eingesetzt wer-
den.

Keine erlegan
SIESSEN
#y ndetkoplenagt me
Wortepesiion 2 Wartepositien | u:l
. —
T i;frh-‘-r- N~
fAlm "”-,l [y *“‘sl:‘ | \‘l’ﬁ !
g i e 2 [
a

Bild Nr. 1

Tridernanlage

M3

Bild 1: Tridem®-GieBanlage

1.2. Andere bedeutende u. verbreitete GieBBverfahren
fiir Zylinderkopfe sind z. B. Verfahren wie Nieder-
druckguss, ,,Kopf“-Guss, Kippguss, Sandguss, Lost
Foam-Guss. Diese haben ebenfalls jeweils spezifi-
sche Stdrken und Schwichen, die jedes Unter-
nehmen bei der Verfahrensauswahl fiir sich be-
werten muss.

2. Haupteinflussfaktoren auf die
Werkstoffeigenschaften

2.1. Lokale Abkiihlgeschwindigkeit

Die wichtigsten und das Gussstiick prigenden Vor-
giinge laufen beim Ubergang vom fliissigen zum festen
Zustand des vergossenen Materials ab.

Die lokale Abkiihlgeschwindigkeit der Schmelze bei
der Erstarrung spiegelt sich wider im Dendritenarmab-
stand (DAS) der Aluminiumprimérphase. Mit sinken-
dem DAS steigen Dehnung, Zugfestigkeit, Streckgren-
ze und die Dauerfestigkeit. Deshalb ist eine hohe Ab-
kiihlgeschwindigkeit wiinschenswert. Gleichzeitig er-
hoht sich mit steigender Abkiihlgeschwindigkeit wih-
rend der Erstarrung auch die Feinheit der weiteren Ge-
fiigebestandteile, wie z. B. der ,,Eisenhaltigen Phasen®.
Allgemein gilt fiir den DAS: je kleiner, desto besser.

2.2. Speisung

Eine hohe lokale Abkiihlgeschwindigkeit alleine ist
allerdings keine Garantie fiir ein einwandfreies Guss-
stiick, kann sie doch zur Verhinderung der notwendigen
Gussstiickspeisung und damit zu Mikro- bzw. Makro-
lunkern fithren. Solche Gefiigedefekte wirken sich be-
kanntlich meist nachteilig auf die Brauchbarkeit aus.
Voraussetzung fiir die Vermeidung von Speisungsdefi-
ziten im Gussteil ist die Einstellung und Aufrechterhal-
tung einer gerichteten Erstarrung iiber den Tempera-
turgradienten bis zum Speiser hin und die Bereitstel-
lung der zum Speisen erforderlichen Menge Fliissig-
metall durch den Speiser bis zum Erstarrungsende.

2.3. Temperaturgradienten nach der Formfiillung bei
den traditionellen GieBiverfahren Schwerkraftguss
und Niederdruckguss

Zylinderkopfe werden bei VAW mit der Brenn-
raumseite unten in der Form gegossen, um zu vermei-
den, dass sich wihrend der Formfiillung Luftblasen und

Oxide in den htchst beanspruchten Bereichen festset-

zen. Da an den Brennraum die hochsten Anforderun-

gen gestellt sind, sollte dort auch die hochste Abkiihl-
geschwindigkeit bestehen. Dies fiithrt jedoch beim

Schwerkraftguss mit steigender GieBweise und beim

Niederdruckguss fiir den Brennraumbereich zu einer

nicht optimalen Temperaturverteilung und entspre-

chender DAS-Ausbildung im Brennraum.

VAW aulomotive products

Temperaturverteilung nach Ende der Formftllung

SchwerkraftkokillenguB
Speiser

_ Gustell

- Kokillen-
.~~~ bodenteil

Erstarrungs-
richtung

VAW mandi&berger GmbH
£

T3042001 Bl 2 Unsdoematvnrs s VAWV

Bild 2: Temperaturverteilung unmittelbar nach der
Formfiillung beim Schwerkraftguss mit steigen-
der GieBweise
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VAW automolive products

Temperaturverteilung nach Ende der Formf(liung

Niederdruckguf3

GubBteil

Kokillen-
bodenteil

Erstarrungs-

Speisungsdruck

Bk Ne 3 dor VAW

VAW mandl&berger GmbH
B Ubiemelamn.

23012001

Bild 3: Temperaturverteilung unmittelbar nach der
Formfiillung beim Niederdruckguss

3. ROTACAST®*-Verfahren

3.1. Verfahrensbeschreibung von ROTACAST”

Mit dem ROTACAST® ist es gelungen, die Vortei-
le mehrerer Gief3verfahren ohne deren Schwiichen zu
vereinen.

Verfahrenscharakteristik:

— Turbulenzarme Formfiillung

— Schichtend steigende Gie3weise

— Ideal gerichtete Erstarrung zum Speiser hin

— Hohe Abkiihlgeschwindigkeit, geringer Dendri-
tenarmabstand

— Niedriger Kreislaufanteil

—  Vielfdltige Moglichkeiten zum Setzen von druck-
aktiven Speisern

—  Gestaltungsfreiheit durch 4-ziigige Kokille

Bild 4: ROTACAST®-Zylinderkopf als Rohabguss
und als Lieferteil

3.2. Temperaturgradient bei ROTACAST"®

Beim ROTACAST®-Verfahren gelingt es, durch
den Formfiillvorgang und die Formkiihlung einen ide-
alen Temperaturgradienten einzustellen, vom ,kalten
Brennraum* zum Speiser hin.

#) Erfinder und Patentinhaber Prof, Dr.-Ing. Friedhelm Kahn, Ehringshausen

VAW automotive products

Rotacast® - GieBverfahren

Erweiterung der
Anschniltquerschnitte
GieBwanne fGlle

Beginn
der
Erstarrung

Erstarrung unter geregeltem
Gasdruck

VAW mandi&berger GmbH
En Uittt e VAT

23042001 BildNr. 5

Bild 5: schematischer Ablauf von Formfiillung und
Erstarrung

VAW automotive products
Temperaturverteilung nach Ende der Formfillung

RotacastguB
- Speiser
~ GuBteil
.
0n e
o - -~ Kokillen-
< £ )
a3 bodenteil
E |z
8l o
N
b
i
Bild Nr. 6 VAW mandl&berger GmbH
1 Ursmatoman dor VA

2104 2001

Bild 6: Temperaturverteilung unmittelbar nach der
Formfiillung bei ROTACAST®

4. Gefligeausbildung in ROTA-
CAST®-Zylinderkopfen

4.1. Dendritenarmabstand

Kennzeichnend fiir im Rotacast-Verfahren gegos-
sene Zylinderkopfe ist der sehr feine DAS im Brenn-
raumbereich. Die Schlifffliche zur DAS-Bestimmung
wird bei VAW senkrecht zur Brennraumfliche aus-
gewertet. Mit dem so ermittelten DAS konnen die me-
chanischen Eigenschaften im untersuchten Bereich,
z. B.im Brennraum abgeschétzt werden.

Innovationen im Bereich Motorblocke und Zylinderkdpfe

DAS

Brennraumbereich®:
- DAS: 26,4 pm o. Kahig
g‘g < 20 pm mit Kithlung

Stehbolzen :
DAS 48,2 pm

Speiserbereich :
DAS 59,8 ym

VAW mandi&borger GmbH
Popitiiiliaipivrnd

22042001
Bild Nr. 7

Bild 7: DAS-Verteilung in einem ROTACAST®-
Zylinderkopf
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VAW automotive products
DAS Brennraum Werte aus laufender Produktion

Zylinderkopl (Rotacast®)
DAS (Brennraum)
Leglerung LM 25 / Warmebehandiung T6, GleBdatum: Mai 2000|

EDAS G1

020500 040500 100500 120600 160500 180500 220500 240500 260500 300500
leNdatum
Wt VAW mandi&berger GmbH

Aoumat Bild Nr. & £ Lty dhee VAW

3

Bild 8: DAS-Werte im Brennraum eines Serientei-
les

4.2. Porositiit

Ein besonderer Vorteil von in ROTACAST® ge-
fertigten Zylinderkopfen ist die geringe Porositit auch
in weiter von der Brennraumflidche entfernten Guss-
teilbereichen. Diese geringe Porositit wird erreicht
durch die im Brennraum beginnende stark gerichtete
Erstarrung, die bis zum Speiser aufrecht erhalten
bleibt.

VAW automotive products

Porositat: Werte aus Produktion

Zylinderkopf (Rotacast®)
Porositiit / Mikroschliff (Fire face)
Legierung LM 25 / Wirmeb g T6, : Mai 2000

"2 —

1% (X+4" .y erlaubt
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0z |
DR S——
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GleBdatum
VAW mandl&berger GmbH
23042000 Bild Nr. 9 o Ubratynen dor VAW

Bild 9: Flachenanteil der Porositat im Brenn-
raumbereich eines Zylinderkopfes

VAW automotive products

Porositat: Werte aus Produktion

Zylinderkopf (Rotacast® )
Parositit / Mikroschliff (Zwischendeck Wasser- Olraum)
LM 25/ T6, Mal 2000

y 6% (X+4°0, ) erlaubt
a2 08
g @ Porosity area ratio G1
08
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02 |
o W e o EH me B O
020500 010500 100500 120500 160500 1B0500 220500 240500 260500 300500
GieRdatum
VAW mandi&berger GmbH
23062001 Bild Nr. 10 et dor VAW

Bild 10: Flachenanteil der Porositat im Zwischen-
deck zwischen Wassermantel und Olraum eines
Zylinderkopfes

Die gemessenen Porosititswerte sind exzellent, zu-
mal die Priifmethode eine sehr kritische Auswertung
gewihrleistet. Ausgewertet werden Mikroschliffe, die
mit 10% Natronlauge bei 60°C geitzt wurden. Die so
vorbehandelten Proben werden erneut poliert und an-
schlieBend bei zehnfacher VergroBerung mittels Bild-
analyse ausgewertet.

5. Mechanische Eigenschaften

5.1. Einfluss von Gefiige und Porositiit auf die me-
chanischen Eigenschaften.

Erwihnt wurde schon der Zusammenhang zwi-
schen Gefiigefeinheit und den mechanischen Eigen-
schaften. Die Einflussstirke von Porositdt und DAS
auf die einzelnen Kenngrofien ist unterschiedlich.
Waihrend die Streckgrenze im Wesentlichen durch den
DAS beeinflusst wird, fiihrt steigende Porositéit zu Ab-
fall der Zugfestigkeit und besonders der Bruchdeh-
nung.

VAW automotive products

Streckgrenze - DAS (Schwerkraft- und Rotacastguss)

Zusammenhang DAS und Streckgrenze

G- AISiBCu3

10 16 20 25 30 35 40 45 50 55 60
DAS [um]

. VAW mandi&berger GmbH
P mild Ne. 11 En Untematemen dor VAW

Bild 11: Rpe: liber DAS

VAW automotive products

Zugfestigkeit - DAS (Schwerkraft- und Rotacastguss)

Zusammenhang DAS - Zug‘resllgkaﬂl

G- AISIBCU3
400 —————— T
250 -
é,aoo- wt A
tE L] " g . "
150 .
100 T T T T T T T T
0 15 20 25 30 3 40 45 50 55 60
0AS (ym)
. i VAW mandi§borger GmbH

Bild 12: Rm iiber DAS

5.2. Qualititsindex

Die Wiinsche der Motorenentwickler nach héhe-
rer thermischer und mechanischer Belastbarkeit bei
zunehmender Komplexitit der Bauteile fordern die
Giefer stindig heraus. Dies bedeutet die Herstellung
von Gussstiicken mit mafgeschneiderten Eigen-
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VAW aulomelive products

Bruchdehnung - DAS (Schwerkraft- und Rotacastguss)
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Bild 13: As liber DAS

schaftsprofilen — ,, Tailored castings“. Hier bietet das
ROTACAST®-Verfahren besonderes Potential, um ge-
zielt an bestimmten Stellen, z. B. den Ventilstegen im
Brennraum oder anderen hochbeanspruchten Berei-
chen wie Schraubenauflagen, Dichtfldchen, Lager-
stithlen eine Optimierung zu planen.

Dieses Potential wird erkennbar in der Darstellung
des Qualitidtsindex, definiert vom franzosischen Gie-
Bereiinstitut. Aus Zugfestigkeit und Dehnung errech-
net sich der Q-Index, z. B. 300 oder 400. Zusétzlich

VAW automotive producls

T whmMNPal
Qualitatsindex | (Franz. Giesserel-Institut) T I I
Lokaler Qualitatsindex 380 0 | ! ‘
Q=Rm +150log AS 22 gekibae e ]| §
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fixiert 3 s 2 Ty I
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veriindert werden! 7,
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ZK 1 Nockenwelia % s N
= il 0 =300 S a0
200 ]
1 10 A%

VAW mandi&berger GmbH
Ein Undaeratesen dor VAW

20601 mild Be. 14

Bild 14: Qualitatsindex.

sind eingezeichnet die Wirkrichtung von Warmebe-
handlung und Abkiihlbedingungen und Realwerte von
Gussstiicken aus der Produktion von VAW
mandl&berger.

Mit Hilfe dieses Diagramms kann der Motoren-
entwickler gemeinsam mit dem GieBer das Eigen-
schaftsprofil des Gussstiickes so beeinflussen, dass ei-
ne optimale Werkstoffausnutzung fiir den konkreten
Anwendungsfall moglich ist.

»sLaser und Werkstoffe — neue Perspektiven?“

Ahrens, Franziska, Rostock, D*

Kurzreferat

Die umfangreiche Palette metallischer Werkstoffe
erhélt im Zeitalter der Anwendung modernster Fer-
tigung eine nie dagewesene Eigenschaftsvarianz.
Werkstoffeigenschaften werden nicht nur gezielt iiber
Fertigungsverfahren eingestellt, sondern értlich ent-
sprechend der Beanspruchungsfelder variiert. Die La-
sertechnik als Verbindungs-, Veredlungs- und Be-
handlungsverfahren erlaubt es, der neuen Werkstoff-

* Dr. Ing. Franziska Ahrens, MQ Engineering GmbH, Rostock, D. Vortrag an-
lisslich der Osterr. GieBereitagung 2001, in Wien

generation gezielt weitere, bisher nicht erreichte Ei-
genschaftsprofile aufzuprédgen. Es werden verschie-
dene Beispiele neuer Perspektiven fiir die Anwendung
der Lasertechnologie zur Profilierung von Bauteilei-
genschaften dargestellt.

Gliederung

1.  Einleitung

2. Lasertechnik als Fertigungsverfahren

3.  Beispiele und Ideen fiir eine Eigenschaftsbeein-
flussung klassisch hergestellter Werkstoffstruk-
turen durch Anwendung von Lasertechnologien
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3.1. Beispiel Gleitlagertechnik
3.2, Beispiel Laufflichen in Zylinderbohrungen/tri-
bologische Flichen

4. Fehlerbeseitigung mit Lasertechnologie
5. Zusammenfassung und Ausblick

6.  Literatur

7.  Bildanlage

1. Einleitung

Die GieBerelindustrie in Westeuropa musste sich
dhnlich wie der Maschinenbau, der Schiffbau und viele
andere Industriezweige in den letzten ein bis zwel Jahr-
zehnten einer teilweise sehr schwierigen Marktsituation
steflen. Der bevorzugte Einkauf von GieBereierzeug-
nissen in osteuropiischen Billiglohnlindern war nur ei-
nes der Probleme, das die Existenz westeuropiischer
GieBereien gefdhrdet hat. Nicht wenige namhafte Gie-
Bereien blicben buchstablich auf der Strecke und muss-
ten ihre Pforten fir immer schlieBen. Analysiert man
heute das Leistungsprofil der GieBereien, die es nicht
nur ,.geschafft” haben zu tiberleben, sondern zudem
auBerdem erfolgreich am Markt agieren, stellt man fest,
dass hier konsequent die Firmenstrategien auf das Pro-
dukt ausgerichtet worden sind. Vor- und Fertighearbei-
tung von Gussteilen gehoren in diesen GieBereien lan-
ge zum Standard. Viele der erfolgreichen Gieereien
beteiligen sich darliber hinaus erfolgreich an der Pro-
duktentwicklung.

Die groften Marktvorteile besitzen heute die Gie-
Bereten, die eine Produktentwicklung gemeinsam mit
ihrem Kunden in ganzheitlicher Betrachtungsweise be-
treiben und dabei nicht beim ,,Giefen” und ,,Spanen®
stehen bleiben, sondern stiindig nach neuen Wegen su-
chen, das Gussteil ,,6rtlich beanspruchungsgerecht™ zu
konzipieren. Verbundguss, Gradientenguss, Schweil3-
konstruktionen aus verschiedenen Gusswerkstoffen stel-
len nur einige Beispiele dar.

Zielstellung des vorliegenden Beitrages ist es, Gie-
Bereien Ideen und Gedankensétze zu vermitteln, wel-
che neuen Perspektiven sich zusitzlich zum Einsatz mo-
derner Giefitechnik und GieBlsimulation fiir eine er-
folgreiche Produktentwicklung ergeben durch die Ver-
kniipfung von Werkstoffeigenschaften und Méglich-
keiten moderner Bearbeitungs- und Veredlungsverfah-
ren.

2. Lasertechnik als
Fertigungsverfahren

Ein nicht mehr ganz junges aber dennoch auber-
ordentlich innovatives Fertigungs- bzw. Veredlungs-
verfahren ist die Lasertechnik. Sie gehort heute be-
reits zu allen nach DIN 8580 klassifizierten Ferti-
gungsverfahren (Bild 1).

Der Vorteil der Lasertechnik liegt zuerst in der
kontaktfreien ortlich sehr begrenzten Wirmeeinbrin-
gung mit schr schneller Temperaturableitung, Damit
wird die Lasertechnik auch fir solche WerkstolTe
interessant, bel denen z. B, herkémmiiche Schweif3-
verfahren mindestens erhebliche Probleme bereiten,
wenn nicht sogar als undurchfiihrbar gelten, Bild 2 aus
11/ gibt einen Uberblick iiber die verschiedenen Ver-

Fertigungsverfahran
Staff-
Urosmen Umforman Tronnan Figen Boschichien aigan-
schatten

Bild 1: Einordnung der verschiedenen Ferti-
gungsverfahren nach DIN 8580

fahrensmoglichkeiten der Lasertechnik und die jeweils
dafiir verwendeten Strahlintensitéiten und Eindring-
dauern. Lange Zeit war die Anwendung der Laser-
technik dennoch auf wenige Produkte begrenzt und
fiir das Standardprodukt eher undenkbar, da die er-
fordertiche Geriitetechnik nicht nur ganze Riume fill-
te, sondern vor allem mit immensen Investitionskos-
ten verbunden war, Wenn wir heute iiber Perspekti-
ven aus der Kombination ,,Laser und Werkstoffe®™
sprechen konnen, liegt das vor allem auch an dem
Fortschritt in der Geritetechnik. Sie ist so gut wie
Hiragbar® und vor allem ,,bezahlbar® geworden,
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Bild 2: Strahlintensitat und Einwirkdauer bei den
Verfahren zur Materialbearbeitung

3. Beispiele und ideen fiir eine
Eigenschaftsbeeinflussung
klassisch hergestellter
Werkstoffstrukiuren durch
Anwendung von
Lasertechnologien

Im Folgenden sollen einige Beispiele der gezielten
Eigenschaftsbeeinflussung an klassisch hergestellten
{z. B. gegossenen oder gesclumiedeten) Werkstoff-
strukturen durch Lasertechnologien gezeigt werden.

3.1. Beispiel Gleitlagertechnik

Zur Inmung der GieBergilde zéhlt auch die altehr-
wiirdige Zunft der ,,LagergicBerei”. Hier werden z. B,
in Stahl- oder Graugussstiitzkorper im Stand- oder
Schleuwdergussverfahren sogenannte Gleitlagerwerk-
stoffe wie Zinnbasis-, Bleibasis- oder auch Kupferba-
sislegierungen eingegossen. Wihrend in der Vergan-
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‘genheit vorrangig gute Notlaufeigenschaften der
Gleitlagerwerkstoffe und eine ausreichende Bindung
zwischen Gleitlager- und Sttzkdrperwerkstoff fiir ei-
nen erfolgreichen Betrieb der Gleitlager geniigt ha-
ben, fithren in den letzten Jahren stindige Leistungs-
steigerungen der Maschinen ohne grundsiitzliche An-
derungen an Konstruktionen z. B. bei dickwandigen
Gleitlagern zu ciner teilweise erheblichen dynami-
schen Uberlastung der Gleitlagerwerkstoffe. Lager-
gieBerelen werden permanent in Regress genommen
fiir Lagerausfiille, die in keiner Weise durch sie ver-
ursacht wurden und miissen iiber aufwendige Gut-
achten nachweisen, dass die Schiden trotz Einhaltung
aller Werkstoffspezifikationen und Gielivorschriften
bedingt durch erhdhte Belastungen eingetreten sind.

Fiihrende Lagergiefiereien beteiligen sich deshalb
bereits scit mehr als einem Jahrzehnt an der Pro-
duktentwickiung,.

Bild 3: Grobkristalline Struktur einer im Stand-
gussverfahren in eine Gleitlagerstiitzschale ge-
gossene Zinnbasislegierung (obere Schicht um-
kristallisiert durch Uberhitzung im Betrieb, Grund-
gefiige grobkristallin durch langsame Abkiihlung
beim Standgussverfahren}, V = 100:1

Hier findet Beachtung, dass bei gleicher chemischer
Zusammensetzung erzeugte grobkristalline Struktu-
ren, wie sie 1m Standgussverfahren erzielt werden
konnen (Bild 3), geringere Dauerfestigkeiten aufwei-
sen, withrend feinkristalline Strukturen z. B. erzeugt
im SchleudergieBverfahren (Biid 4) erheblich verbes-
serte Dauerfestigkeitseigenschaften zeigen. Die Ho-
he der dynamischen Beanspruchung in Gleitlagern ist
jedoch Ortlich oft unterschiedlich. Werkstoffe mit gu-
ten Notlaufeigenschaften fitr Gleitiager in langsam-
laufenden kreuzkopfgeschmierten Zweitaktdiesel-
motoren wie Zinnbasislegierungen schonen zwar die
Kurbelwelle, weisen jedoch auch in feinkristallisierter
Schleudergussstruktur in den héchstbelasteten La-
gerbereichen in Einzelfalien immer noch eine zu ge-
ringe Dauerfestigkeit auf.

In einem gemeinsamen Produktentwicklungsthe-
ma mit einer renommierten LagergieBerei werden zur
Zeit planméBige Versuche durchgefiihrt, die ,,gegos-
sene” Struktur drtlich durch Lasertechnik zu schmel-
zen und durch die bei der Laserbehandlung stattfin-
dende schr ziigige Abkiihiung ortlich eine extrem fei-
ne Erstarrungsstruktur zu erzielen. Bild S zeigt die La-

Gefiige von TEGOTENAX S (V 841), gefeint, gelitat (100:1)
) hohe Abkilhlgesehwindigheit

LAY
b) mittlere Abldihlgeschwindighkeit

v
) langsmne Abkithigeschwindigkeit

Bild 4: Vergleich der Kristallisationsstruktur der
Legierung aus Bild 3 bei verschiedenen Abkihl-
geschwindigkeiten aus /2/, V = 100:1
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2
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Bild 5: Makroaufnahme der Laserspur auf der
Gleitlageroberflache
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1998 wurde die Firma hws
MECANA SA, Schmerikon/
Schweiz, in das Unternehmen
eingegliedert. Das Fabrikations-
programm dieser Firma — Giel3-
maschinen, Anlagen zur Mon-
tage und zum Handling von
Kernen und GuBteilen — ergénzt
in idealer Weise die Produkt-
palette von Heinrich Wagner
Sinto.

The swiss company hws
MECANA SA was incorporated
into the organisation in 1998.
The production program of this
company, viz., automatic pouring
units as well as assembly

and handling equipment for
cores and castings, ideally
complements the Heinrich
Wagner Sinto product range.

C('@‘é%) ING. PETER KALKUSCH

1172 Wien, Kindermanngasse 4

DIN EN ISO 9001 2 01/4064653

09 100 72018

HEINRICH WAGNER SINTO MASCHINENFABRIK GmbH - D-57334 Bad Laasphe/Germany
Tel. +49 (0) 27 52/9 07-0 - Fax +49 (0) 27 52/907-280 - e-Mail: info @ wagner-sinto.de - http://www.wagner-sinto.de

Fax 01/408 7869
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Heinrich Wagner Sinto
Maschinenfabrik GmbH ist ein
Unternehmen der weltweit
operierenden SINTOKOGIO-
Gruppe.

hws produziert Maschinen und
Anlagen zur Herstellung hoch-
verdichteter Formen flr GieBe-
reien. Die Verdichtung des
Sandes erfolgt nach dem
erfolgreichsten aller modernen
Formverfahren — dem
SEIATSU-Luftstrom-PreB-Form-
verfahren.

Heinrich Wagner Sinto besitzt
zwei Fertigungsbetriebe. Im
Stammwerk befinden sich
Verwaltung, Verkauf, Konstruk-
tion sowie die Montagewerk-
statten. Die umfangreichen
Stahlkonstruktionen werden

im Zweigwerk ,Amalienhutte®
hergestellt. Ein erfahrenes
Team aus Planungsingenieuren,
Konstrukteuren, Elektronikern
und Facharbeitern ist bestrebt,
jeden Kundenwunsch zu
erflllen und Formanlagen fiir
jeden Bedarfsfall zu liefern.

Heinrich Wagner Sinto
Maschinenfabrik GmbH is a
part of the SINTOKOGIO Group
operating throughout the world.
hws manufactures machines
and fully automatic lines for the
production of green sand high
pressure squeeze moulds for
foundries. The sand is
compacted using the most
successful of all modern
compaction processes — the
SEIATSU Air-flow Squeeze
Moulding Process.

Heinrich Wagner Sinto has two
manufacturing sites. The main
plant houses administration,
design and assembly. The
cutting and welding plant
situated nearby has recently
been extended to include the
machining and painting shop,
as well. An experienced team of
planning engineers, designers,
electronic and other specialists
aim to meet every customer
requirement and to supply
moulding lines for all needs.

0.43.0401.25,4 DE/FR/GB
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serspur an einem dem Lager entnommenen Probe-
stiick als Makroaufnahme. Es zeigt sich im Bereich
der behandelten Gleitlagerwerkstoffschicht sehr deut-
lich ein auBerordentlich fein umkristailisierter Bereich
mit einer sich anschlieBenden geringen ,, Wirmeein-
flusszone® und nachfolgendem unbeeinflussten
Grundmaterial. Bild 6 zeigt die feinstkristallisierte

Bild 6: Laserumkristallisiertes Geﬁie der Legie-
rung von Bild 3

Struktur bei einer Vergrdfierung von 100:1. Es besteht
hier also die Moglichkeit, ortlich in Abhiingigkeit von
der zu erwartenden Beanspruchung wirtschaftlich her-
gestelltes Grundgefiige (z. B. hergestellt i Standguss)
durch Umschmelzen in seinen Eigenschaften mal-
geblich aufzuwerten und fir die sogenannten ,,up-
greated™ Varianten der Motorenherstelier beanspru-
chungsgerecht zu gestalten. Eine solche Idee zur Se-
rienreife zu tithren, bedeutet dann natiirlich neben der
Suche nach den giinstigen Parametern fiir die Laser-
behandlung die neu erzielten Eigenschaften zu quan-
tifizieren, Probleme wie Aufwiirfe und Mikrolunker
technologisch zu beherrschen (Bild 7), eine ausrei-
chende Wirtschaftlichkeit sicherzustellen und ent-
sprechende Qualitdtssicherungsmafinahmen fiir eine
stabite Qualitiit aufzubauven.

o
n -

Bild 7: Mikrolunker und Cberflachenaufwurf im
Bereich des laserumkristallisierten Gefliges

3.2, Beispiel Lauffliichen in Zylinderbolirungen/tri-
bologische Fliichen

Verschleifminimierung in Reibpaarungen ist ein

klassisches Aufgabengebiet im Maschinenbau. Der

Einsatz von Grauguss mit Lamellengraphit als ,,gut
schmierender Werkstoff* in Verschleipaarungen (z.
B. bei Kolbenringen und Zylinderlaufbuchsen) ist dem
Gieler seit Jahrzehnten bekannt. Zur Verschleiimi-
aimierung kennen wir in solchen Bauteilen kompli-
zierteste ,, Honstrukeuren®, die das Ol auf den Lauf-
flachen halten sollen.

-

Lasergehonte Strukturen

Bild 8: Beispiele fiir Laserhonstrukturen aus /4/

Neue Entwicklungen in der Lasertechnologie (ei-
gentlich aus dem Bereich ,Markieren® mit dem La-
serstrahl) haben zur Entwicklung des ,,Laserhornens®
gefithrt, einem Verfahren, bei dem winzige Taschen in
die Oberflichenstruktur von Laufflichen der ver-
schiedenartigsten VerschieiBbauteile gelasert werden,
die dann withrend des Betriebes das O] auf den Lauf-
flachen ,.festhalten® sollen /3/. Dabei sind mit heuti-
ger Lasertechnik alle denkbaren Strukturmuster ein-
stellbar, Bild 8 aus /4/ zeigt mogliche Formen. Inter-
essant wird dieses neuw kreterte Fertigungsverfahren
dadurch, dass es sich durch einen extrem geringen
Wirmeeintrag auszeichnet (vergl. Bild 2) und damit
auch bei auBerordentlich rissanfilligen Werkstoifen
Aussicht auf Erfolg bictet. Bild 9 stellt einen Quer-
schliff durch eine derartige Laserhornspur auf einer
gehirteten Oberfliche dar. Trotz hoher Hirte des Aus-
gangsmaterials (ca. 58 HRC) ergaben sich durch die
Einwirkung des Laserstrahls keine Probleme mit
eventueller Rissbildung. Die Oberfliche laserstruk-
turierter Bauteile muss selbstverstandlich geglittet
werden {durch Blrstverfahren), um die beim Struk-
turieren entstehenden Aufwiirfe zu beseitigen.

Bild 9: Querschl

|ﬁ durch eine Las'érhéﬁéb'u“r' auf
einer gehirteten Oberfldache
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4. Fehlerbeseitigung
mit Lasertechnologie

In der modernen GieBereitechnik mit den heuti-
gen Werkzeugen der GieB3- und Spannungssimula-
tion sowie den Méglichkeiten der computergesteu-
erten Prozesstechnik sind Risse und Qualitiitspro-
bleme an hochwertigen Gussstiicken selten gewor-
den. Dennoch gibt es im Praxisalltag immer wieder
Situationen, die das Nachdenken {iber ,,Rettungs-
aktionen” erzwingen. Der Gusswerkstoff selbst hat
hier héufig Grenzen gesetzt. Grauguss durch Schwei-
Ben zu reparieren, erscheint theoretisch moglich,
praktisch gelingt es jedoch selten rissfret. Kalt-
schweilBungen mit Nickelbasiselektroden haben auf
Grund der geringen Festigkeiten der Verbindungen
wenig Akzeptanz erhalten.

Am Beispiel der Reparatur eines beschiidigten
grofen Schmiedeteils aus Verglitungsstahl mittels
Laserauftragsschweillen soll angeregt werden, die
Méglichkeiten der Lasertechnologie bei der Repa-
ratur wertintensiver Gussteile in die Uberlegungen
einzubezichen.

An einem geschmiedeten Kreuzkopfzapfen aus
Ck 45 im Zustand ,,normalgegliitht” war bei der ab-
schlieBenden Obertldchenrisspriifung ein schmie-
deseitig zu begriindender, unzulissiger Oberfli-
chenfehler aufgefunden worden (Bild 10).

Bild 10: Schmiedefehler auf der Oberfléche ei-
nes Kreuzkopfzapfens aus Ck 45 N

Der Kreuzkopfzapfen hatte ein Stiickgewicht von
4,5 1, war fertig bearbeitet und konnte wegen der
nicht vorhandenen Mdoglichkeiten der Vor- und
Nachwiirmung, der erneuten Normalgliihung und
der erneuten Oberflichenbearbeitung nicht durch
ein klassisches SchweiBiverfahren repariert werden.
Damit musste dieses wertintensive Bauteil verwor-
fen werden. Im Rahmen eines Forschungsvorhabens
wurde der Kreuzkopfzapfen rissfrei ausgeschliffen;
die Fehlstelle wurde ausgemuldet und in mehreren
Lagen mit einem Stellit 21 laserauftragsgeschweifit
(Bild 11). Im direkten Anschluss an die Auftrags-
schweiBung wurden die Bahnen mit dem Laserstrahi
angelassen. Die Auftragsschweilung gelang rissfrei
(entsprechende Priifungen sind vorzusehen); die
Hirtewerte im Schweifigut lagen zwischen 170 und
260 HV 30; im Grundwerkstoff wurden erwartungs-
gemilB 165 HV gemessen,

Realbauteil mit Schmiedefehler

Bild 11: Lage der Spuren beim Laserpulverbe-
schichten des Schmiede- und Frisfehlers

Das Verfahren selbst wurde qualifiziert unter Be-
gleitung der Werkstoffabteilung des Germanischen
Lloyds. Es wurden im Vorfeld geeignete Probestiicke
angelertigt, die nach der AuftragsschweiBung und An-
lassbehandlung metallographisch sowie hinsichtlich
der mechanischen Eigenschaften und der Dauertes-
tigkeitseigenschaften untersucht wurden. Das Ver-
fahren konnte erfolgreich qualifiziert werden und an-
schlieBend auch flir Nacharbeiten an noch groferen
Schmiedeteilen wie z. B, Kolbenstangen eingesetzt
werden /5/. Perspektivisch ist mit dem Praxiseinsatz
von mobilen Laserquellen zu rechnen. Fiir diesen Fall
werden sogar Reparaturen an groflen Kurbelwellen
von Schiffsantricbsanlagen unter Bordbedingungen
(im eingebauten Zustand) ausfithrbar sein.

5. Zusammenfassung
und Ausblick

»Laser und Werkstoff — neue Perspektiven?™ Die-
se Frage ist eindeutig mit ,,ja* zu beantworten. Die
nenen Perspektiven ergeben sich zum einen durch die
stiindig weiterentwickelten gerdtetechnischen Mog-
lichkeiten (BaugréBe, Flexibilitit, Leistungsfiihigkeit
und Preis), zum anderen aber auch durch die unbe-
grenzten Verkntipfungsmdoglichkeiten
-~ von gewlinschten Bauteileigenschaften {(Bean-

spruchung)

-  Werkstoffeigenschaften

sowie

— den Moglichkeiten der Eigenschaftsbeeinfiussung
durch das jeweils angewendete Verfahren aus dem

Bereich der Lasertechnik.

Die Lasertechnik selbst stellt ein beliebiges Werk-
zeug dar, mit dem der Ingenieur 6rtlich oder auch in
groferen Bereichen spezielle Eigenschaften kreieren
kann durch umschmelzen, auflegieren, aufhirten,
strukturieren, auftragsschweilien u. v. a. m.

Wesentlich fiir eine erfolgreiche Anwendung ist die
auf den jeweiligen Einsatzzweck angepasste ganz-
heitliche Vorgehensweise, Alle Anforderungen aus
Konstruktion (Funktionalitit), Fertigung, Betrieb und
Recycling der Bauteile milssen in threr Gesamtheit
beachtet und umgesetzt werden. Eine auf diese Weise
in den Bauteilherstellungs- und -Instandhaltungspro-
zess integrierte Laserfertigungstechnik bietet fiir ei-
ne grofie Palette von Werkstoffen nahezu grenzenlo-
se Perspektiven.
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Anpassung der gieBereispezifischen Interessen-
vertretungen an die Erfordernisse unserer Zeit

E. Nechtelberger® und HJ. Dichtl, Wien, sowie A. Blihrig-Polaczek, Leoben™*

Wir befinden uns in einer Periode grundsitzlicher
Strukturverdnderungen - in einer Zeit, in der nichts
so bestindig ist, wie der Wandel, dem wir uns taglich
zu stellen haben. Schon vor fast 70 Jahren machte der
Intellektuelle und Schriftsteller Robert Edler von Mu-
sil, ausgebildeter Maschinenbauer und Psychologe, die
ironische Bemerkung: ,,Der Fortschritt konnte etwas
Schones sein, wenn er blo3 mal anhalten wiirde.” In-
zwischen hat die Geschwindigkeit der Veridnderungen
weiter zugenommen und zeitgendssische Wissen-
schafter sprechen schon von einer globalen Be-
schleunigungskrise, deren Druck immer mehr Men-
schen nicht mehr standhalten konnen. Trotzdem
schreitet der Strukturwandel unaufhaltsam voran und
vollzieht sich in vielen Bereichen unserer Wirtschaft
auf vielfiltige Art: in Konzentration und Rationali-
sierung der Fertigung, in besserer Nutzung des Mit-
arbeiterpotentials in schlanker Organisation, in Ver-
besserung der partnerschaftlichen Beziehungen zu den
Mitarbeitern durch Forderung ihrer Qualifikation, bei
den Produktionsverfahren in Richtung auf saubere
Technologien, bei den Werkstoffen in Bezug auf de-
ren weitere Verbesserung und Anpassung sowie de-
ren Recyklierbarkeit.

Ein wesentlicher Faktor des Strukturwandels, die
Basisinnovation ,,Informationstechnik®, hat viele Ent-
wicklungsrichtungen bestimmend mitbeeinflufit und
zu neuen Gerédten und Anlagen gefiihrt, die mit der
notwendigen Software ausgestattet, weltweit verfiig-
bar geworden sind und die es nun erméglichen, die
global unterschiedlichsten Rahmen- und Lebensbe-
dingungen fiir den Wettbewerb auf fast allen Sekto-
ren voll zu nutzen.

Die osterreichische GieBereiindustrie hat sich dem
Strukturwandel schon lange gestellt und hat diesen in
Teilbereichen auch schon vollzogen, was sich sowohl
in den Produktionszahlen als auch in der Kunden-
struktur widerspiegelt.

* Vortragender .

##% Bergrat h.c. Dir. i. R. Dipl.-Ing. Erich Nechtelberger, Wien, frither Osterr. Gies-
sereiinstitut, Leoben; Dipl.-Ing. Dr. mont. Hansjorg Dichtl, Geschiiftsfithrer des
Fachverbandes der Giessereiindustrie Osterreichs in der WKO Wien und Univ.-
Prof. Dr.-Ing. Andreas Biihrig-Polaczek, Vorstand des Institutes fiir Giessereikun-
de an der Montanuniversitit und Geschiiftsfiihrer des Vereins fiir praktische Gies-
sereiforschung in Leoben.

Vorgetragen auf der 45. Giessereitagung am 27. April 2001 in Wien
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Die Gielerei-Industrie

UMSATZ pro BESCHAFTIGTEM

1960 1085 1970 1976 1980 1985 1990 1995 1606 1997 1908 1999 2000
Jahr

Bild 1. Verdnderung des Giessereiumsatzes pro
Beschéftigtem von 1960 bis 2000

Wie aus Bild 1 ersichtlich ist, fiihrten in den 60-er,
70-er und 80-er Jahren vorwiegend Rationalisie-
rungsmafnahmen zu kontinuierlichen Umsatzsteige-
rungen, wihrend der fortgesetzte Anstieg im letzten
Jahrzehnt (bei etwa gleichbleibendem Beschifti-
gungsniveau) auf Verfahrens- und Werkstoffinno-
vationen zuriickzufiihren ist.

Die Verinderungen der Gussproduktion in den
letzten 10 Jahren (Bild 2) zeigen zwar einen Riickgang

Gasamiproduklion 1896: 274 140 10| |
2000: 207 329 o

i Bsterreichisches Kompetent
GieBerei-Institut Flexibel
Schnell

Bild 2. Verdnderung der Gussproduktion in
Osterreich zwischen 1991 und 2000.
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bzw. eine Stagnation bei den Eisengusswerkstoffen,

trotzdem hat sich der Anteil an hochwertigem Guss-
eisen mit Kugelgrafit um rd. 53% erhoht - auf 60%
des gesamten Eisengusses - und erreicht damit den
hochsten %-Anteil im gesamten EU-Raum (Bild 3).

Nodular Iron Castings
National Production Share of
Iron, Ductile Iron and Steel Castings Percentage
70 1991 /1999

" I Tl e & O @
o & ° VELL F S Q@‘ipw@epﬁ@ &
)
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Bild 3. Landervergleich des prozentuellen Antei-
les von Gusseisen mit Kugelgrafit am gesamien

Eisenguss (Grau-, Spharo- und Stahlguss) in den
Jahren 1991 und 1999

Die Produktion auf dem Schwermetallsektor hat
um 48 % zugenommen, auf dem Leichtmetallgebiet
konnte diese um 100 % verdoppelt werden (Bild 2).

Die jiingste Verfahrens- und Werkstoffinnovation,
an der auch das OGI erfolgreich beteiligt ist, erfolgte
auf dem Gebiet des Magnesium-Druckgusses (Bild 4).
&

Die GieBerel-lndustrie

0
1980 1982 1984 1986 1988 1880 1882 1984 1996 1998 2000
Fachverband der GleGerelindustrie Jahr DICHTL  April

Bild 4. Entwicklung des Magnesiumgusses in Os-
terreich von 1980 bis 2000

Damit konnte sich Osterreich im Bereich des NE-
Metallgusses im weltweiten Vergleich an eine Spit-
zenposition in_der Pro-Kopf-Erzeugung (hinter
Ttalien) vorarbeiten (Bild 5).

Mit einem Gesamtproduktionswert im Jahre 2000
von rd. 13,8 Mrd ATS (rd. 1 Mrd. Euro) bei 7691 Be-
schiftigten gehoren die GieBereien Osterreichs zwar
zu den kleineren Industriebranchen unseres Landes.
Sie erzielen aber immerhin einen Exportiiberschuss
und ihre wirtschaftliche Bedeutung ist auf Grund ih-
rer Zulieferfunktion grofer, als es die Branchendaten
erkennen lassen.

Unsere 59 im Fachverband der GieBereiindustrie
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Bild 5. Landervergleich der Pro-Kopf-Gusserzeu-
gung (NE-Metallguss und Eisenguss) im Jahre
1999

zusammengefassten Giellereien, davon 19 Eisen-, 34
Metall- und 6 gemischte Gielereien, erzeugen gegos-
sene Produkte fiir den Fahrzeug- und Maschinenbau,
fiir die Bauwirtschaft, die Stahl- und elektrotechni-
sche Industrie, die Energiegewinnung Medizintechnik
und Kunst, fiir Chemieanlagen und Landwirtschafts-
maschinen, fiir die Investitions- und Konsumgiiterin-
dustrie und noch zahlreiche andere Anwendungsge-
biete (sieche auch Bild 7).

Zahlreiche Konvektion

Formfiillung

bekannte

Warmefluss  fl . T Seiggrungen

physikalische i 3
und viele ‘Rihluhg
chemische | -
Effekte

beeinflussen

| Rissbildung

i Metallurgie
Warmebehandlung
die Spannungen Verzug

Gussteilqualitat

061D s Pt
Bild 6. GieBen ist ein komplexer Herstellungspro-
zess, aber nahezu ohne Einschriankung bei der

Formgestaltung

Gielen ist der schnellste, nicht immer der einfachs-
te, oft aber der einzige Weg zu komplizierten Formen
(Bild 6). Und weil heute Konstruktionen genau be-
rechnet und damit auch immer mehr Funktionen in
einem einzigen Bauteil vereinigt werden kdnnen, bie-
tet gerade das Giefverfahren die Moglichkeit wirt-
schaftlicher Realisierung ohne Einschrinkung bei der
Formgestaltung. Unter Einbeziehung der Schadstoff-
freiheit und der vollen Recyklierbarkeit der Guss-
produkte ein entscheidender Vorteil fiir die metalli-
schen Gusswerkstoffe.

Das Innovationspotential metallischer Gusswerk-
stoffe ist ldngst noch nicht ausgeschopft und verbes-
serte Werkstoffe und weiterentwickelte Form- und
GieBverfahren erschlieBen stindig neue Anwen-
dungsgebiete,

Ohne Guss liefe heute keine Maschine, es giibe we-
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der Auto noch Eisenbahn, kein Flugzeug und kein
Schiff, keine elektrische Energie usw. usf. (Bild 7).

Schienen-
verkehr

Energie-
gewinnung

Konsum- und
Haushallsgeréte,
Landwirtschafts-
maschinen

Adaptierl nach VDG - Giessereitechnik - Was ist das ? =
RWTH AACHEN

Bild 7. Beispiele fir den Einsatz von Metallguss-
teilen in der Anwendung

Ein PKW enthilt heute etwa 300 bis 400 High-
Tech-Gussteile mit etwa 15 bis 20 % Gewichtsanteil,
tiber dessen Verringerung in Anzahl und Gewicht
stindig nachgedacht wird.

Die zunehmenden technischen Anforderungen an
Gebrauchseigenschaften und Betriebssicherheit ge-
gossener Komponenten und die strengen Versorgungs-
strategien der Automobilindustrie und des Maschi-
nenbaues haben die Weiterentwicklung der Giefle-
reiindustrie entscheidend mitbeeinflusst.

Unter dem heute herrschenden Wettbewerbsdruck
hat sich, wie bereits frither erwihnt, ein grofier Teil
der dsterreichischen GieBereien bereits mit neuen, ef-
fizienten Produktionsstrukturen auf die immer kom-
plexer werdenden Anspriiche ihrer Kunden einge-
stellt. Diesem Prozess werden sich sehr bald alle Be-
triebe, die langfristig wettbewerbsfihig bleiben wol-
len, ohne Einschrinkung stellen miissen.

Gussteile werden in zunehmendem Mafe nicht
mehr nur aus einem vom Kunden gewiinschten Werk-
stoff bestellt. Von den Gieflereien wird mehr und mehr
auch die Zulieferung einbaufertiger Komponenten, ja
ganzer Systeme, erwartet, wobei Werkstoffauswahl,
Konstruktion und Fertigung als Einheit gesehen und
zunehmend vom Kunden zur GieBerei verlagert wer-
den. Werkstoffe und Gestaltung sind auf das vom Kun-

den gestellte Anforderungsprofil hin auszurichten,
notigenfalls unter Einbringung der hierflir notwen-
digen Entwicklungsarbeit.

Es ist dies eine Verlagerung von Wertschdpfungs-
anteilen zu den Kernkompetenzen, was sowohl éko-
nomisch als auch okologisch sinnvoll ist. Damit haben
sich aber auch die Anforderungen an die Firmen und
Mitarbeiter hinsichtlich Produktions-Know-how, In-
formationstechnologie, Logistik und Bauteil- und
Werkstoffentwicklung enorm gewandelt. Lebenslan-
ges Lernen und Flexibilitét sind keine Schlagworte
mehr, sondern tigliche Realitit, mit der der heutige
GieBer konfrontiert ist.

Infolge des tiberwiegend mittelstdndischen Cha-
rakters der Gieereibranche unseres Landes ist jedoch
das erforderliche Innovations- und Entwicklungspo-
tential nur in einigen wenigen groferen Unternehmen
in ausreichendem MafBe vorhanden, weshalb eine ver-
stiarkte Zusammenarbeit zwischen einzelnen Betrie-
ben unter Einbeziehung des Brancheninstitutes not-
wendig und sinnvoll ist und auch entsprechend in An-
spruch genommen wird. .

Das Osterreichische GieBereiinstitut (OGI) des
Vereins fiir praktische Giefereiforschung hat sich als
Brancheninstitut diesen geédnderten Anforderungen
angepasst und seine Aktivitdten als Kompetenzzen-
trum fiir neue Technologien erweitert, damit das In-
stitut auch in Zukunft ein kompetenter Ansprech-
partner fiir Problemldsungen sein kann (Bild 8).

Forschung Entwicklung
Matalurgie
Werkstoffwissanschaften
Gisfitachnologie
Form-und L

Rohstotfe und Recycling
und E|

Labors

VersuchsgieBerei

simulation
Rapid Prototyping

(] ichi Kompetent
Osterreichisches
0 G l m BieBerei-Institut Fiexibel i

Bild 8. Tatigkeitsbereiche des Osterreichischen
GieBereiinstitutes (OGI)

Ein Schritt in diese Richtung war der Einstieg in
die innovative neue Technologie der Formfiillungs-
und Erstarrungssimulation, die in weiterer Folge tiber
die Vorhersage von Gefiigeausbildung und Eigen-
schaftsverteilung einen Einblick in die Ausbildung der
inneren Spannungen erméglichen und damit die Vor-
aussetzungen fiir funktionsgerechte Bauteiloptimie-
rungen schaffen hilft. Dadurch kann die Zusammen-
arbeit Giefler/Konstrukteur schon weit im Vorfeld der
Fertigung schneller, zuverldssiger und kostengiinsti-
ger als bisher erreicht werden. Die erfolgreiche Ein-
fithrung dieser Informations-Technologie, die insbe-
sondere von der Automobilindustrie als vorteilhaftes
Engineering-Element erkannt worden ist, ist rasch
zum Fundament der Zusammenarbeit fiir eine neue
Produktgeneration geworden und ist heute verpflich-
tend in jede Neuentwicklung eingebaut.
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Anspruchsvolle Gussteile werden praktisch nur
noch nach vorausgehender Simulationsoptimierung
in die Serienfertigung libernommen.

Die rasche Akzeptanz dieser neuen Technologie
als Dienstleistungsangebot des OGI, in den ersten vier
Jahren zu besonders giinstigen, weil innovationsge-
férderten Bedingungen, geht aus Bild 9 hervor. Von
1995 bis 2000 wurden insgesamt 125 Gussteile einer
rechnerischen Optimierung unterzogen.

1995 1996 1997 1998 1999 2000
Jahr

ﬁ G I @ Osterreichisches gmm‘
GieBerei-Institut
Schnell

Bild 9. Inanspruchnahme der Formfiillungs- und
Erstarrungssimulation am OGI
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Anzahl simulierter Bauteile
-
o

Dabei ist zu beriicksichtigen, daf die tatsédchliche
Anwendungsbreite inzwischen groBer ist als das Bild
aufzeigt, weil nunmehr auch einige groBere Betriebe
die mathematische Modellierung im eigenen Hause
selbst durchfiihren.

Nach Einarbeitung in die Simulationstechnik wur-
de am OGI Schritt fiir Schritt, dem Stand der Technik
folgend, der Rapid-Prototyping-Kreis geschlossen

Prototypen im
Zislwearksloff

Kompelent
Flexibel

0 G 1€ s

Bild 10. Rapid Prototyping als Dienstleistungsan-
gebot am OGI

Schnell

(Bild 10), und das OGI ist nun in der Lage, von der
Produktidee bis zur Prototypenfertigung seine Dienst-
leistung anzubieten.

Wie wichtig diese Installation am Brancheninstitut
als Kompetenzzentrum ist, moge die Tatsache unter-
streichen, daf3 /s unserer Betriebe unter 100 bzw. ¥/
der Betriebe unter 200 Beschiftigte haben und sich
daher aufwendige Technologie-Hardware, Software,
Manpower und Know-how als Eigeninvestition nicht
leisten konnten.

Der Gemeinschaftsforschung und insbesondere ih-
rer raschen Umsetzung wird in Zukunft ein noch ho-
herer Stellenwert zukommen. Dafiir wird auch der
Mitarbeiterschulung und Weiterbildung wesentlich
mehr Einsatz gewidmet werden miissen.

Diesem Trend miissen sich auch die Interessen-
vertretungen und Vereine anpassen und ihren Mit-
gliedern eine zeitgeméifBe Hilfestellung geben.

Ein erster Schritt wurde mit dem Kooperations-
vertrag zwischen dem OGI und dem Institut fiir Gie-
Bereikunde (IfGk) der Montanuniversitit im Jahre
1997 gesetzt. Dadurch kommt es zu einer Biindelung
der Entwicklungsméglichkeiten und einer Verbesse-
rung der Ausbildungsvoraussetzungen. Erste Syner-
gieeffekte ergaben sich schon bei der Einrichtungser-
neuerung der VersuchsgieBerei durch Zusammenle-
gung gemeinsamer Investitionsgelder fiir zeitgeméaBe
Grofgerite, deren einige Bild 11 zeigt.

GF DISA

Luftimpactformanlage
Type IM-S-1

KastengroRe:700 x 500 x 200/200

DruckgieRanlage
BUHLER SC/D 53
Max. SchlieBkraft: 5300 kN

LOM-Anlage
Type:  LOM 2030H
Herst:  Helisys (USA)

Max. ModeligroBie: 810 x 550 x 500 mm
Papierstarken: 0,05 - 0,2 mm
Gonauigkeit: DIN 1SO 2768 mittel
Baugeschwindigksit: 2 - 10 mavh in z-Richiung

06 10D S ol
Bild 11. Neueste Grossgerite am OGI

a) GF DISA Luftimpactformanlage Type IM-S-1 fiir
KastengroBe 700x500x200/200 mm

b) Biihler DruckgieBanlage SC/D 53, max SchlieB3-
kraft 5300 kN, mit Rauch Magnesium-Schmelz-
und Dosierofen MDO 100 fiir 200 kg Fassungs-
vermogen

c) Helisys (USA) LOM-Anlage Type LOM 2030 H
flir max. ModellgréBe 810x550x500 mm, Papier-
starken 0,05 bis 0,2 mm, Baugeschwindigkeit 2
bis 10 mm/h in z-Richtung, Genauigkeit DIN ISO
2768 mittel

Aber auch die von der jiingeren Generation oft-
mals geschmiihte Rolle der Vereine gewinnt heute
wieder mehr an Bedeutung, denn sie sind vielfach die
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Trager von Kontinuitit und die Bewahrer von Erfah-
rung und Tradition, Elemente, die in der modernen
Wissens- und Informationsgesellschaft wieder mehr
denn je gebraucht werden. In vielen Belangen sind
eben Vereine einem kurzfristigen Engagement tiber-
legen, da sie auf Dauer und Kontinuitidt angelegt und
in der Lage sind, ihren Mitgliedern gerade in Zeiten
des Wandels Orientierung und ein gewisses Maf3 an
Sicherheit zu geben.

Vereine brauchen aber ausreichend aktive Mit-
glieder, eine ideelle Forderung durch engagierte Per-
sonlichkeiten und die Unterstiitzung von Seiten der
Betriebe, die letztlich auch davon profitieren. Die Ge-
winnung von personlichen und fordernden Mitglie-
dern muf3 daher forciert angestrebt werden.

Wir haben in Osterreich zur Zeit 5 Organisationen
bzw. Vereine, die sich der Belange der Gieflereiindus-
trie annehmen. Dies sind:

der Fachverband der GieBlerei-Industrie FV

der Verein fiir praktische GieBereiforschung und

dessen OGI

das Institut fiir Gieereikunde IfGk an der Mon-

tanuniversitit

der Verein"(")sterr. GieBereifachleute VOG B

der Bund Osterreichischer GieBereimeister BOG

OSTERR. GIESSEREIORGANISATIONEN und deren VERNETZUNG

| INSTITUTIONEN FV__0GI IiGk VOG BOG|

AUFGABENBREREICHE

PSR GieReraibeine
persénliche Mitgl, F F
Zulieferbetriebe FiM F_F
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Bild 12. Die &sterreichischen GieBereiorganisa-
tionen und deren Aufgabenvernetzung

Die wichtigsten Aufgabengebiete dieser Organisa-
tionen sind im Bild 12 angedeutet. Das Schema zeigt

auf, wie diese Aufgabenbereiche arbeitsteilig optimal
ausgerichtet werden kdnnten, wobei auch die Zulie-
ferbetriebe in dieses Netzwerk eingebunden werden
sollen.

Neben der schon eingangs erwidhnten Notwendig-
keit der Stirkung der gemeinschaftlichen F+E-Akti-
vitdten wird der Aus- und Weiterbildung in naher Zu-
kunft besonderes Augenmerk zukommen miissen,
wobei die Schwerpunkte sowohl in der Nachwuchssi-
cherung als auch in Richtung Fortbildung zu sehen
sind. Unsere heutige Ausbildungslastigkeit entspricht
nicht mehr der Entwicklung des Wissens. EINE Aus-
bildung fiir eine lebenslange berufliche Qualifikation
reicht nicht mehr aus, wir miissen uns viel stirker auf
Fortbildung orientieren, wobeli es gilt, zuerst in unse-
ren Betrieben die notwendigen Schwerpunkte zu er-
heben. Betriebliche Weiterbildung und Wissensma-
nagement werden zu einem entscheidenden Wettbe-
werbselement werden.

Neben dem notwendigen Ausbau der elektroni-
schen Kommunikationswege zwischen den Verbén-
den iiber das Internet - Homepage und e-mail - wer-
den die Informationsvermittler Fachzeitschrift, Semi-
nare und Tagungen auch weiterhin einen wesentlichen
Beitrag leisten, aber auch neue Impulse brauchen.

Ein wichtiger Aspekt wird auch in Zukunft der
Umweltschutz bleiben. Die abgestimmte Zusammen-
arbeit der Verbédnde hat in den vergangenen Jahren
konstruktive Beitrdge zur 1994 erlassenen ,,Verord-
nung zur Begrenzung der Emission von luftverunrei-
nigenden Stoffen aus GieBBereien® eingebracht und
zur Erstellung eines ,,Abfallbranchenkonzeptes Gie-
Bereiindustrie® gefiihrt sowie die Ausarbeitung einer
Emissionsbilanz ermdglicht.

Das OGI hat 1987 eine eigene Umweltschutzab-
teilung eingerichtet und 10 Jahre lang erfolgreich be-
trieben. Das dabei gewonnene Know-how steht dem
OGI und den Gieflereien tiber das inzwischen ver-
selbststindigte Ziviltechnikbiiro Dr. J. Schrank auch
weiterhin in vollem Umfang zur Verfiigung.

Durch die zunehmende Globalisierung gewinnt der
Ausbau der engen Zusammenarbeit mit den europi-
ischen und internationalen Dachorganisationen
(CAEF und WFO) immer mehr an Bedeutung, um ge-
meinsame Rahmenbedingungen fiir eine zukunfts-
orientierte Giel3ereibranche zu sichern, den For-
schungsbedarf abzustimmen und fiir die Nachhaltig-
keit der Gussprodukte zu werben und Lobbying zu
betreiben.

Es ist uns durchaus bewusst, daB3 wir als kleines
Land auf Zusammenarbeit mit unseren kleineren und
groBeren Nachbarn setzen miissen und es sei daher
an dieser Stelle unseren ausldndischen Freunden fiir
die langjidhrige gute Zusammenarbeit sehr herzlich
gedankt und der Wunsch angeschlossen, diese Part-
nerschaft auch in die gemeinsame Zukunft fortzuset-
zen. Wir sind bereit, unseren Beitrag einzubringen. In
diesem Sinn ein herzliches GLUCKAUF!

Nachster Anzeigenschluss:
20. August 2001
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Modelllose Fertigung in der SandgieBerei

Ralf Wagner, Freiberg, D.”)

Das GieB3en von Metall hat eine mehrtausendjih-
rige Geschichte, die durch stetige Weiterentwicklung
der GieBtechnologic geprigt ist. Bei allen Technolo-
gieformen, die sich herausgebildet haben, spielt das
Modell eine entscheidende Rolle. Folgerichtig wurden
fiir die spezifischen Anforderungen der Kunden ne-
ben der Metallurgie die Modellherstellung optimiert.

Geblieben ist die technologische Kette: Idee —
Gussteilkonstruktion — Modellherstellung — Form-
herstellung — Abguss — mechanische Bearbeitung.

Die Modellherstellung nimmt dabei in Bezug auf
Kosten und Zeit einen erheblichen Anteil am Ge-
samtbudget in Anspruch. Das fiihrt vor allem bei
Gussteilen, die nur in geringen Stiickzahlen oder als
Einzelstiicke gebraucht werden, zu verhiltnismiBig
hohen Gussteilpreisen. Zum Vorteil von Schweil3-
konstruktionen, die von vielen Kunden trotz techni-
scher Nachteile aus Kostengriinden favorisiert wer-
den.

Zur osterreichischen Giellereitagung am 26./27. 4.
2001 in Wien ist dieses Problem des Kundenschwun-
des zugunsten anderer Fertigungstechnologien in meh-
reren Vortragen und der anschlieBenden Diskussion
erdrtert worden.

Ein Weg zur Verbesserung dieser Situation wurde
im Vortrag der ACTech GmbH aus Freiberg/Sachsen
vorgestellt. Die ACTech GmbH hat sich mit der
schnellen Herstellung qualitativ hochwertiger Proto-
typen-Sandgussteile in den letzten Jahren internatio-
nal einen sehr guten Ruf erworben. Schliissel zu die-
sem Erfolg war neben einem hoch motivierten Mit-
arbeiterstamm und dem hohen Ingenieuranteil an der
Belegschaft die intensive Entwicklung neuer Verfah-
ren zur schnellen, direkten Herstellung der Sand-
gussformen. Damit ist eine grundsétzlich andere Vor-
gehensweise zur Herstellung der verlorenen Sand-
gussformen verbunden. Der bisher unumgingliche
Modellbau wird in Frage gestellt und letztlich durch
direkte Formherstellungsverfahren ersetzt.

Bild 1 zeigt diese neue Bearbeitungskette der AC-
Tech GmbIH.

Heute werden vor allem zwei im eigenen Haus ent-
wickelte Verfahren fiir die Herstellung von Einzel-
stiicken und Kleinstserien angewandt.

Das Direct Croning®, auch als selektives Lasersin-
tern von Croning®, Sand bekannt, ist ein generatives
Verfahren und zeichnet sich durch nahezu beliebige
Konturgestaltung der Formsegmente und Kerne aus.
Die Technische Grenze des Verfahrens liegt bei ciner

* Dipl.-Ing. Ralf Wagner, AC Tech GmbH, Freiberg, D. Vortrag anléisslich der Os-
terr. GieBereitagung 2001 in Wien.

Bild 1

Rapld Prototyping-Bearbeitungskette  [ElACTech

AP CASTINGS

AD-CAD-Dalen

+ Direktes Formstoff-

Formzusammenbau + CNC-Modelibau

Segmentgrdfie von ca. 740 mm x 360 mm x 360 mm.

Das Direkte Formstofffrisen ist ein patentiertes
Verfahren, mit dem die Formkontur direkt in den mas-
siven Formstoffblock gefrist wird. Dabei sind nahezu
beliebige kaltaushirtende Formstoffe einsetzbar. Die
FormsegmentgroBe ist nur durch die vorhandene Ma-
schinentechnik begrenzt. Bei der ACTech GmbH wer-
den mit diesem Verfahren Formsandbl&cke bis zu ei-
ner GrofBle von 2400 mm x 1400 mm x 800 mm bear-
beitet.

Die hohe Effizienz des Direkten Formstofffrasens
wird seit zwei Jahren auflerordentlich erfolgreich mit
den Vorteilen des Direct Croning®, kombiniert, so dass
sehr schnell auch groBere, anspruchsvolle Sandguss-
teile in serienvergleichbarer Qualitit hergestellt wer-
den kénnen. Typische Anwendungen fiir diese Ver-
fahrenskombination sind z. B. Struktur-, Fahrwerks-
und Motorenteile fiir den Automobilbau.

Bild 2

Bild 2 zeigt die Form und das Gussteil eines PKW-
Hecktiirrahmens (1400 mm x 850 mm). Die Verstei-
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Verlag Lorenz, 1010 Wien 1, EbendorferstraBie 10, 405 66 95 Serie. E-mail: giesserci@verlag-lorenz.at — Verantwortlicher Redakteur: Gertraud Kosicek. — Anzeigenleitung und redaktionelle Mitarbeit:
Irene Esch, 1010 Wien, EbendorferstraBe 10. - Satz, Umbruch und Druck: Typographische Anstalt Ges. m. b. H., Muthgasse 68, A-1190 Wien, Tel.: 01/369 73 20/0.
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fungsrippen waren sehr schlank und hinterschnittig,
so dass eine komplette frisende Bearbeitung der
Formsegmente nicht sinnvell bzw. zum Teil auch nicht
moglich war. Bei dicsem Beispiel sind die Hauptkon-
turen des Ober- und Unterkastens mit dem Form-
stoflfrisen hergestellt worden. Die bunt dargestellien
Einlegeteile wurden mit dem Diirect Croning®, her-
gestellt. Die Formherstellung kennte innerhalb von
zwel Tagen realisiert werden, eine Modelleinrichtung
war nicht erforderlich.

Die bisherige Praxis bei der ACTech GmbH zeigt,
dass das eben erliduterte Beispiel nur eine von vielen
moglichen Anwendungen widerspiegelt. I£s seien noch
folgende Produktbereiche genannt, die zum Einen
spezielles gieBtechnisches Know How erfordern, wo
zum Anderen aber Modelibaukosten und Modell-
bauzeiten besonders negativ zu Buche schlagen:

- Gehause und Gestellteile fiir den Sondermaschi-
nenball,

- Tragstrukturen fiir den Anlagen- und Fahrzeugbau,

- Rohlinge fiir Umform- und Urformwerkzeuge,

- GroBmotoren- und Getriebebau,

~ Pumpen-, Schicber- und Grofventilgehause.

Diese Auflistung kann nur als Gedankenstiitze ver-
standen werden und ist auf keinen Fall vollstindig, Bei
allen diesen Beispielen handelt es sich aber um gro-
Bere Gussteile, die im Regelfall nur in geringer Stiick-
zahl benotigt werden und oft einem gewissen Zeit-
druck unterliegen. Eigenschaften, die das Direkte
Formstofffrisen [iir diese Anwendungen favorisieresn.

Durch Direktes Formstofffriisen konnen groBere
Gussteile in geringerer Stiickzahl schnell und preis-
wert hergestellt werden. Wie bei den Verfahren des
Rapid Prototypings sind keine Investitionen in Werk-
zeuge notwendig.

Bild 3, mit Formstofffrisen hergestelite Form ei-~
ner Olfilterkonsole fiir einen GroBdieselmotor.

Betrachtet man nun die Markichancen dieses Ver-
fahrens aus der Sicht des Endkunden, ergeben sich fiir
ihn eine Reihe von Vorteilen im Bereich Zeitgewinn,
Flexibilitit und Wirtschaftlichkeit. Die Durchlauf- und

Wartezeiten verkiirzen sich durch die modeillose Fer-
tigung erhebtich. Eine modellbaugerechte Anpassung
der Konstruktion ist nicht erforderlich, da Eniform-
barkeit nicht gewihrleistet sein muss, In Kombination
mit dem Direct Croning, sind nahezu beliebige Kon-
turen realisierbar, was ganz neue Freiheiten flr die [n-
tegralbauweise und den Leichtbau von Gussteilen be-
deutet. Hohe Erst- und Folgeinvestitionen in aufwen-
dige Modelleinrichtungen konnen entfalien.

Auch aus der Sicht des GieBers ist das Direkte
Formstofffrisen mit seinen spezifischen Eigenschaf-
ten hoch interessant, da es nur mit wenigen Anpas-
sungen zur bisher tblichen Fertigung verbunden ist.
Der Werkstoff ist der gleiche bisher in der Handfor-
merei eingesetzte kaltaushértende Formsand, durch
den Wegfall des Zwischenschrittes Modellein- und
-entformen ist eine hohe Konturgenauigkeit erzielbar,
die offenporige Oberfliche verbessert die Gasdurch-
tissigkeit und es konnen die bisher erprobten Giel3-
parameter und -systeme betbehalten werden.

Das Direkte Formstofffrisen ist mit den oben an-
gefithrien Eigenschaften ein Verfahren, das sowohl filr
den Endkunden als auch fiir den Gielier technisch und
wirtschaftiich sehr interessant ist und zukiinftig eine
gréBere Rolle in der industriellen Anwendung erfah-
ren wird.

Die ACTech GmbH bereitet zur Zeit den Einsatz
des Direkten Formstofffrisens im unmittetbaren in-
dustriellen GieBereiumfeld vor. Unter dem Arbeitsti-
tel ,,DirektForm® werden Fertigungszellen in den ge-
eigneten GieBereien plaziert, so dass die Gielerei oh-
ne Schnittstelienverluste die Moglichkeit der schnel-
len, qualitativ hochwertigen, flexiblen und kosten-
giinstigen Methode der Formsegmentherstellung sut-
zen kann,

Bl ACTeck

RAPHI CASTINGS

DirekiForm

SeriengieRerei mit Einzelstd ckefghung

Jebung
Froduktions- mit Direktem

Rreislauf

Formstofi-
Frisen

CRONING und DIRECT CRONING sind national
und international eingetragene Warenzeichen der
ACTech GmbH.

Bleiben Sie am Ball, mit einem Abo der
LSaiesserei-Rundschau®!
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Verein ésterreichischer
GieBereifachleute
Osterreichische GieBereitagung 2001

Um Kollisionen unter den GieBereiveranstaltungen zu
vermeiden, hilt man sich allgemein an die bestehende Ka-
lenderordnung. Diese verhinderte allerdings die Gieerei-
tagung am 25. August 2001 abzuhalten, obwohl an diesem
Tag vor 50 Jahren die erste VOG-GieBereitagung in Wien
stattfand. Aber auch ohne diese Jubildumsunterstiitzung war
es im April wieder eine Tagung der Geschichte. Sie stand
zweifellos im Zeichen von fachlichen Spitzenleistungen der
besonders qualifizierten Vortragenden, als auch im Zeichen
der ,,Wachablose* im VOG-Vorstand, der bei der Jahres-
hauptversammlung neu bestellt wurde.

Verein Osterreichischer
GieBereifachleute

Neuer VOG-Vorstand gewiihlt

Im Rahmen der diesjihrigen 45. Osterreichischen Gie-
Bereitagung in der WKO in Wien fand am 26. 4. 2001 auch
die gut besuchte Jahreshauptversammlung des Vereins Os-
terreichischer Giefereifachleute statt, an der auch starke
Gastdelegationen aus den befreundeten Fachvereinigungen
der Nachbarlinder Bundesrepublik Deutschland, Slowe-
nien, Tschechien und Ungarn teilnahmen.

Erster Vorsitzender, KR Dkfm. Ing. Dr. Franz Sigut, gab
einen Riickblick auf den am 30. Mai 2001 50-jihrigen Be-
stand des VOG (vgl. hierzu Kurzbericht S. 23/24, GieBerei-
Rundschau 48/2001, Heft 3/4 Mirz/April) und die Vereins-
téitigkeit im abgelaufenen Geschiiftsjahr, Kassier Ing. Franz
Decker konnte iiber eine positive Gebarung mit einem Kas-
senstand von rd. ' Million ATS berichten. Nach einstimmi-
ger Entlastung des Vorstandes durch die Hauptversamm-
lung legte der Erste Vorsitzende, KR Dkfm. Ing. Dr. F. Si-
gut, der den VOG seit 1975 in dieser Funktion mit groBem
Engagement erfolgreich gefiithrt hat, sein Vorstandsmandat
zurlick. Bei der anschlieSenden, einstimmig erfolgten Neu-
wahl des gesamten Vorstandes, auf Basis dreier fristgerecht
eingebrachter ibereinstimmender Wahlvorschlige, wurde
der neue Vorstand wie folgt gewiihlt:

Ehrenvorsitzender auf Lebenszeit:
KR Dkfm. Ing. Dr. Franz Sigut

1. Vorsitzender: KR Ing. Michael Zimmermann
2. Vorsitzender und Geschiiftsfiihrer:
Bergrat h. ¢. Dir.i. R. Dipl.-Ing. Erich Nechtelberger

Vorstandsmitglieder:
KR Dipl.-Ing. Dr. Walter Blesl
Dipl.-Ing. Alfred Buberl
Dipl. oec., MBA, Ing, Ueli Forrer
Dr.-Ing. Rolf Gosch
KR Ing. Norbert Jeitschko
Dipl.-Ing. Helmuth Huber
Ing. Hubert Kalt (Kassier)
Ing. Heinz Koza
Dipl.-Ing. Hans Peter Mayer

Als Giiste (ohne Stimmrecht) des (erweiterten) Vorstandes:
Der Geschiiftsfithrer des Vereins fiir praktische Giefle-
reiforschung
Univ.-Prof. Dr. Ing. Andreas Biihrig-Polaczek und
Der Geschiftsfithrer des Fachverbandes der Gielerei-
industrie
Dipl.-Ing. Dr. mont. Hansjorg Dichtl

Rechnungspriifer: Ing. Erich Diirl und

Erich Prochaska
Die Jahresmitgliedsbeitrdge wurden nicht veridndert und
sind wie folgt: ATS
fiir aktive perstnliche Mitglieder 450~
fiir Mitglieder in Pension auf Antrag 200,-
fiir Forderer mind. 1500,

Studenten sind beitragsfrei

Der scheidende 1. Vorsitzende dankte allen Vorstands-
kollegen und Mitgliedern fiir die langjdhrige Unterstiitzung
und erfolgreiche Zusammenarbeit und gab seiner Freude
Ausdruck, dass mit KR Ing. Michael Zimmermann wieder
ein ,.gelernter und ausiibender Giefler an die Spitze des
VOG trete.

Der neu gewiihlte 1. Vorsitzende bedankte sich im Na-
men des gewiihlten Vorstandteams fiir das Vertrauen, ver-
sprach volles Engagement fiir eine zeitgemiBe Weiterfiih-
rung des VOG und verwies diesbeziiglich auch auf den im
Rahmen der 45. GieBereitagung von E. Nechtelberger vor-
bereiteten Abschlussvortrag (siche Seite 19-23 d. H.).

KR Zimmermann dankte den bisherigen Funktionstri-
gern, insbesondere den ,,Familien“ Dr. Sigut, Ing. Decker
und Dr, Szuka [tr ihr langjidhriges selbstloses und erfolg-
reiches Wirken. Eine entsprechende Wiirdigung enthiilt die
Berichterstattung iiber die Eréffnung der 45. Gielereita-
gung in diesem Heft. EN.
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»standing ovations® fiir Dr. Sigut ( Bildmitte in
hellem Sakko ) nach seiner Wahl zum Ehren-
vorsitzenden auf Lebenszeit

DANK an den scheidenden
Vorsitzenden Dr. Franz Sigut

Die Bewertung der geleisteten Arbeit des Altvorsitzen-
den nahm ausfiihrlich ein erkldrter Freund Osterreichs und
langjéhriger Prisident des VDG, DGV, ISO etc. Dipl.-Ing.
Eberhard Mollmann aus Deutschland vor — sowie der Vor-
sitzende des Fachverbandes der Osterr. Gie3erei-Industrie
und neuer Vorsitzende des VOG, KR Ing. Michael Zim-
mermann.

Dipl.-Ing. E. M&limann bei seiner Ansprache

Dank an den scheidenden Vorsitzenden Dr. Franz Sigut

Eberhard Mollmann

Meine sehr geehrten Damen und Herren!

Lieber Franz Sigut!

Die hier anwesenden Vertreter des Vereins Deutscher
GieBereifachleute, an ihrer Spitze Prisident Wilhelm Kuhl-
gatz und VDG-Hauptgeschiftsfithrer Dr.-Ing. Niels Ket-
scher, haben mich gebeten, hier und heute, aus Anlass Thres
Riickzuges aus der aktiven Verantwortung fiir den Verein
Osterreichischer GieBereifachleute Worte des Dankes fiir
Ihr Jahrzehnte langes konstruktives Wirken zu sagen.

Ich komme dieser Bitte gerne nach, gilt es doch, einer
Personlichkeit zu danken, die weit tiber Osterreichs Gren-
zen hinaus engagiert im Einsatz war fiir die Gestaltung der
wirtschaftlichen Zukunft und der machbaren Umsetzung
politischer Forderungen, mit der unsere Betriebe perma-
nent konfrontiert werden.

Mit hohem Engagement haben Sie, lieber Dr. Sigut, sich
fiir die weltweiten Aufgaben und Belange der GieBlereiin-
dustrie und die in ihr arbeitenden Menschen riickhaltlos ein-
gesetzt und damit auch fiir Ihre dsterreichischen Kollegen
und deren Leistungen weltweit Respekt und Anerkennung
erworben,

Technisch und wirtschaftlich machbare, nicht politisch
verordnete Gesetzgebung kann nur das Arbeitskonzept fiir
unsere Branche sein, wenn sie iiberleben soll und ich glau-
be, ein jeder von uns wird stets lebhaft vor Augen haben,
welch eine hartnickige, streitbare Personlichkeit Franz Si-
gut ist, wenn es um das Wohl der Gieflereiindustrie und den
Erfolg wirtschaftlich vertretbarer Technik und ihrer Ent-
wicklung geht.

Wir alle kennen und schiitzen die von Thnen redigierte,
exzellente ,,GieBerei-Rundschau®, die mit ihren technischen
Fachbeitridgen den hohen Leistungsstand der Osterreichi-
schen Giefereiindustrie widerspiegelt.

1980 haben wir deutschen GieBer Franz Sigut durch die
Verleihung der Ehrenmitgliedschaft im Verein Deutscher
Gieflereifachleute gedankt und fiir seine Leistungen im
deutschsprachigen, im européischen, aber auch im weltwei-
ten Raum geehrt. Eine Reihe von Ehrungen durch die Gie-
Bereikollegen im europdischen Verbund folgten, um diesem
nimmermiiden Mann Dank, Respekt und Anerkennung aus-
zudriicken.

Sehe ich hier den aktiven ,JJungachtziger* Franz Sigut
vor mir, so stellt sich mir und sicherlich auch einer grofien
Zahl von Kollegen die Frage: ,,Lebt der Mensch eigentlich
um zu arbeiten oder arbeitet er um zu leben?* Die nim-
mermiide Motorik von Franz Sigut macht eine eindeutige
Antwort auf diese Frage nicht einfach, sie erfordert philo-
sophische Gedankenansitze.

Motorik und Engagement sind stets mit Visionen ver-
bunden, ohne die eine Zielrichtung nicht denkbar ist.

Die Zeit arbeitet nicht fiir einen, sondern es ist immer
Inspiration und Kreativitit gefordert, um Visionen zu rea-
lisieren; hierbei ist zielgerichtete Geduld vonndten, denn die
Zukunft kann man sowenig vorwegnehmen, wie man sich
auf Vorrat rasieren kann,

Aber, wir diirfen auch nicht au3er Acht lassen, dass so,
wie ein Bergsteiger im Gebirge wissen muss, wohin er will
und welchen Weg er zu nehmen hat, er dies nur schaffen
kann, wenn er auch eine zuverldssige Seilschaft mit auf dem
Wege hat, die ihn und sich untereinander zuverlissig absi-
chert.

Wir alle wissen ja um die unterschiedlichsten Menta-
litditen und Impulse der Menschen, sich auf ihrem Lebens-
wege zu engagieren, fiir Menschen in ihrem néheren Ein-
flussbereich zu sorgen, aber auch, sich fiir die mitverant-
wortlich zu fiihlen, die der Hilfe Dritter bediirfen.

Die einen gehen ihren Lebensweg mit innerem Frohsinn
und betrachten Hiirden und Probleme, die sich nun einmal
ergeben, als Teststrecke, die mit einem oder auch zwei Au-
genzwinkern angegangen und bewiiltigt werden.

Andere lamentieren und greinen ewig iiber die Be-
schwerlichkeiten des Lebensweges und schielen héufig auf
andere, die mit weniger Problemen und manchmal auch
Tricks, ihre Strecke bewiiltigen.

Dies, meine ich, ist ein normaler Vorgang, mit dem wir
auskommen miissen, der aber auch die sehr heterogene
Struktur unserer Gesellschaft reflektiert.

Ich glaube, dass ein hohes Mal} an Selbstdisziplin, inne-
rer Ausgeglichenheit und eine fréhliche, positive Lebens-
einstellung dazu gehoren, seinen Alltag konstruktiv anzu-
gehen, zu gestalten und dartiber hinaus in seinem Einfluss-
bereich motivierend zu wirken.
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Kurz gesagt: wenn man es schafft, im Leben immer iiber
und nicht in einer Situation zu stehen, lisst sich eben alles bes-
ser tiberblicken, lassen sich mit tiberlegener Gelassenheit Pro-
bleme analysieren und angehen, um sie zu losen.

Ein hohes Mal} ideeller Leistungsstirke und die innere Be-
reitschaft, Menschen, die einen auf Wegstrecken begleiten zu
motivieren, die Bedingungen fiir diesen gemeinsamen Weg
mit zu gestalten zum einen, und die Wege mit Freude zu ge-
hen und das gemeinsame Ziel stets vor Augen zu haben zum
anderen, sind eine menschliche Gabe, die unermiidlich inspi-
riert und Impulse fiir ein aktives, kreatives Leben erbringt.

Bei Franz Sigut meine ich einschitzen zu kénnen, dass sei-
ne Motorik sehr viel von dieser Gabe erkennen lisst, und er
hat sie auf seinem Lebenswege voll umgesetzt.

In unserer, zunehmend von inkompetenten Politikern ver-
walteten Welt, durch das Prinzip der sachkundigen Eigenleis-
tung dieser Entwicklung unermiidlich entgegen zu steuern, ist
ein beispielhafter, hoher Verdienst von Franz Sigut.

Danken méchte ich hier und heute Franz Sigut auch fiir
seine engagierte Wirksamkeit bei der Umsetzung von ge-
meinsamen Uberlegungen zum Heranfiihren der Strukturen
in den Giefereien der Reformlinder an die Marktgegeben-
heiten und Techniken der freien Marktwirtschalt; anfangs arg-
wohnisch als ,,Hexagonale® bedugt, heute als ,Megi* eine Ar-
beitsgemeinschaft von Gielerkollegen aus neun Lindern, die
einen fairen, wichtigen Faktor in der europiischen Gieferei-
industrie darstellt.

Ich meine, diese Arbeitsgemeinschaft ist ein deutliches Bei-
spiel engagierter europiischer Partnerschaft, die nachdriick-
lich die priagende Gestaltung von Franz Sigut reflektiert.

Eine groBe Zahl kluger Menschen hat Gedanken zur
menschlichen Arbeit zu allen Zeiten formuliert, die naturge-
méf immer im jeweiligen Bild der Zeit zu sehen sind.

Lassen Sie mich daher an den Schluss meines und der
deutschen GieBer Dankes an Franz Sigut einen Hinweis von
grundsétzlicher Aussagekraft stellen, der schon iiber zweitau-
send Jahre alt aber nach wie vor aktuell ist und sich in der Bi-
bel in Psalm 90 findet:

s,Unser Leben wiihret 70 Jahre und wenn’s hochkommt,
so sind’s 80 Jahre und wenn’s kostlich gewesen ist, so ist es Mii-
he und Arbeit gewesen.*

In heutiger Zeit wiirde sicherlich sofort von interessierten
Kreisen daran herumgenorgelt werden, denn es ist nicht von
Freizeit und sonstigen Anspriichen der Menschen an die Wohl-
standsgesellschaft die Rede.

Ich meine, dieser Vers aus dem alten Testament ist die
schlichte Feststellung, dass menschliches Leben und arbeits-
sames Wirken zwei unaufléslich miteinander verbundene Fak-
toren sind.

Franz Sigut hat es uns beispielhaft vorgelebt!

Die deutschen und sicherlich auch die européischen und
weltweiten Giefler danken Franz Sigut fiir sein Beispiel mit
einem, von Herzen kommenden, dankbaren Gliickauf?

GRATULATIONEN:
—der VDG-Delegation

']

V. li. Dipl.-Ing. Méllmann, Dr. Sigut, VDG Pras.
Dipl.-Ing. Kuhlgatz, Hauptgeschéfisfiihrer des
VDG Dr. Ing. Ketscher

Fﬁclussi k!

Der Vorsitzende des Fachverbandes und neuer
Vorsitzender des VOG KR Ing. Zimmermann,
Dr. Sigut und Frau

—der Delegation aus Tschechien, CSS,

1=

V. re. Chefredaktion Slévarenstvi Frau Mag. Svo-
bodova, Prof. Dr.-Ing. Rusin und Dr. Sigut

J

Blick in den Vortragssaal

Osterreichische GieBereitagung 2001

Ehrungen des VOG

Mit je einer ,,Goldenen Vereinsnadel* wurden zwei tat-
kriftig das GieRereifach praktizierende Damen geehrt. Frau
Ing. Manuela Mayer als Laborantin konnte ihre Auszeichnung
nicht personlich tibernchmen. Sie wurde ihr samt Gratulation
zur Geburt eines strammen Sohnes durch einen Arbeitskol-
legen tibergeben.

Frau Prok. Wilhelmine Heintschel, ist wie nachstehendes
Bild der ,,Miss Gie3erei* nach.der Ehrung zeigt, ein lebender
Beweis, dass die Arbeit in einer GieBerei der fraulichen Schon-
heit keinen Abbruch tut. .

Die Ehrenmitgliedschaft des VOG wurde dem Ordinarius
fir GieBereikunde an der Technischen Universitit Otto V.
Guericke in Magdeburg, O.Univ.-Prof. Dr.-Ing. habil. Dr. h.c.
mult. Eberhard Ambos, in Ansehung seiner wissenschaftlichen
und praxisnahen Leistungen, sowie seine Bemithungen um
die internationale Zusammenarbeit verliehen.
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Miss GieBerei 2001 nach der Ehrung

In Dresden am 2. Juli 1937 geboren, machte Ambos nach
der Grundschule und Kreisoberschule das Vorpraktikum im
Stahlwerk Groditz, um 1956 das Studium der GieBereitech-
nik an der Bergakademie Freiberg zu beginnen. Er arbeitete
gleichzeitig im VEB Druckguss Heidenau und promovierte
1964 an der Bergakademie in Freiburg, Als Direktor fiir For-
schung und Entwicklung in den VVB Giellereien Leipzig,
Hauptabteilungsleiter im Zentralinstitut fiir GieBereitechnik,
habilitierte er sich 1968 an der Bergakademie in Freiberg um
anschliefend 1969 bis 1978 in verschiedenen Funktionen insb.
Leitung der Forschung und Entwicklung des Kombinates, so-
wie der internationalen Zusammenarbeit, titig zu sein.

WIRTSCHAFTSKAMMER

Dr. Sigut tiberreicht Herrn Prof. Ambos die Ver-
leihungsurkunde

Nach der Dozentur, a. o. Professur und C4-Professur, er-
hielt er 1994 die Berufung zum Universitétsprofessor.
Prof. Ambos wurde mehrfalls geehrt, beginnend mit
— Agricola-Medaille der Bergakademie Freiburg 1961
— Ehrenmitglied d. Fakultét fir Maschinenbau der TH
Brno 1992
—~ Ehrenmitglied d. Rates am Institut fiir Werkstoff-Wis-
senschaften der TH Brno 1993
— Ordentl. Mitglied der Akademie der Wissenschaften d.
Ukraine 1993
— Ehrendoktor d. Wissenschaften des Charkover Luft-
fahrtinstitutes (heute Universitit f. Luft- und Raumfahrt)
1993
—  Ehrendoktor der TH Liberec, Tschechien.
An wissenschaftlichen Arbeiten weist er auf:
273 Veroffentlichungen in Zeitschriften und Vortrags-
bénden
9 Buchveroffentlichungen als Allein- oder Mitautor
44 Gutachten zu Dissertationen davon
24 selbst betreute Arbeiten
8 Gutachten zu Habilitationen

an seiner Lehrkanzel habilitierten sich 4 Kandidaten im Fach
GieBereiwesen.

Nach dem Ableben seiner Frau, heiratete er 1996 Frau
Sigrid Ambos-Grabov (titig als Bibliothekarin an der Ot-
to-von-Guericke-Universitit Magdeburg).

Noch withrend der DDR-Ara fand er als ehemaliger Stu-
dierender bei Professor Czikel die Verbindung zu dsterrei-
chischen GieBereifachleuten und der VOG ist Prof. Ambos
fiir seine stets wissenschaftliche und praktische Unterstiit-
zung im Giefereiwesen auflerordentlich dankbar. Die 6s-
terreichische GieBereifamilie freut sich tiber ihr zweites Eh-
renmitglied.

Die Podiumsdiskussion zum Thema ,,Kleine und mittlere
GieBereien zukunftstrichtig oder perspektivlios?* wurde
von Prof. Ambos moderiert und die ausgezeichnete Qua-
litdt der Vortrige von

Mag. U. Galler, Geschiftsf. ACstyria, Graz
»ACstyria-Selbsttriigerschaft als kraftvolles Signal®

Prof. Dr.-Ing. habil. Dr. h.c. mult. E. Ambos, Otto-von-Gue-
ricke-Universitdt, Magdeburg

»Kleine und mittlere GieBereien in der Region MAH Reg.
Sachsen-Anhalt*

Dipl.-Ing. D. Neyer, Volkswagen AG, Wolfsburg

» Wege zur Ausschopfung des Werkstoffpotenzials bei ALU-
Legierungen*

Dr. Ing. E. Mnich, Rautenbach AG, Werningerode

»Neue Wege — Zusammenarbeit GieBerei — Automobil-
werke — Universitiit*

Dipl.-Ing. Dr. mont. Hansjérg Dichtl, Wien
wHerausforderungen, Chancen und Probleme fiir die
KMU’s in der GieBereibranche®

fiihrte zu einer selten lebhaften und zielfithrenden Diskus-
sion, so dass sogar der Beginn des Gesellschaftsprogram-
mes um eine Stunde verschoben werden musste.
Fachthemen von grundsiitzlicher Bedeutung prigten das
Programm des zweiten Veranstaltungstages.

Die Vortragenden fesselten das Forum durch profunde
Sachkenntnis und klare Art der Darstellung. Folgende The-
men wurden erortert:

Dipl.-oec., MBA, Ing. Ueli Forrer, Vorstand GF-Automobil-
guss AG, Herzogenburg

»Manager oder Leader? — Die Rolle des Vorgesetzten als
Motivator*

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

» Wege zur Ausschipfung der Werkstoffpotentiale bei Alu-
miniumlegierungen*

Dr.-Ing. Rolf Gosch, VAW mandl & berger GmbH, Linz
winnovatives GieBverfahren fiir hochwertige Gussstiicke*
Dipl.-Betriebswirt B. Scheel, Rautenbach AG, Werningerode
»Fehlender Ingenieurnachwuchs in der GieBierei — Jammern
oder Handeln?*

Dipl.-Ing. H. Kerber, OGI Leoben, G. Haberleitner, ERKU
Prizisionsteile GmbH.

»ISO/TS 16 Herausforderung fiir die osterreichische Gie-
Bereiindustrie®

Dr.-Ing. I. Hofmann, Urformtechnik, Otto-von-Guericke-
Universitit, Magdeburg

»Rechnergestiitzte Arbeitsvorbereitung — Quelle der Ra-
tionalisierung®

Dipl.-Ing. U. Léicker, + GF+ Fittings GmbH, Traisen
»Zertifizierung von Managementsystemen — ... und wo bleibt
der Nutzen?!*

Dr.-Ing. F. Ahrens, MQ Engineering GmbH, Rostock
»Laser und Werkstoffe — neue Perspektiven?*

Dipl.-Ing. W. Pfisterer, DIHAG, Dipl.-Phys. M. Todte, Uni-
versitiit Magdeburg

»Erfahrungen bei der Simulation hochbeanspruchter Bau-
teile aus Gusseisen*
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Dr.-Ing. F Wendt, Dipl.-Ing. Wagner, ACTech GmbH, Frei-
burg/Sachsen

»Schnelle Wege zu gegossenen Prototypen*

Dipl.-Ing. E. Nechtelberger, Dipl.-Ing. Dr. mont. Hansjorg
Dichtl, Prof. Dr.-Ing. A. Biihrig-Polaczek

»Anpassung der gieBereispezifischen Interessenvertretun-
gen an die Erfordernisse unserer Zeit*

Auch dieser Tagungsteil wurde durch jeweils nachfol-
gende Diskussion von den Vortragsvorsitzenden sehr gut
gefiihrt. Sie trug in dieser Art deutlich zur Klarung der Spit-
zenvortrige bei.

Osterreichische GieBereitagung 2001
Auch das gehort dazn

Der Gieflerabend beim Heurigen Fuhrgassl-Huber war ei-
ne gute Gelegenheit zur freundlichen Begegnung der Ta-
gungsteilnehmer aus mehreren Nationen.

Die traditionelle Spende der Fa. Gruber & Kaja, Druck-
guss- und Metallwarenfabrik in Traun — ein luxuriéser Druck-
kochtopf —, als auch das Preisausschreiben der Modellbauer
Deubel & Miiller aus Leipzig, mit 3 Preisen - diese gingen an
gliickliche und sachverstindige Rater aus der Bundesrepublik
Deutschland - denn dass das séichsische Wort ,, Modschegieb-
chen* ein Maikifer ist —, wusste von den dsterreichischen Teil-
nehmern keiner genau, auler er nahm Kontakt mit der hiib-
schen Dame am Ausstellungsstand.

Die Damen hatten diesmal ein Doppelprogramm.

Wiihrend vormittags eine Fiihrung ,,Von der Wieden in die
Stadt* mit Mittagessen im Palmenhaus des Burggartens in der
Wiener Hofburg — Frau Dr, B. Timmermann , servierte” — statt-
fand, erbrachte am Nachmittag ein profilierter Giefer und Pri-
sident der Osterreichischen Radidstheten, Dipl.-Ing. Hugo Len-
hard-Backhaus, den Beweis, dass ein jeder die Fihigkeit zur
Anwendung des , siderischen Pendels* und der Wiinschelrute
besitzt. Zunichst leichtfasslich erklirt und dann in die Praxis
umgesetzt, wurde dieses Gesellschaftsprogramm, bei ebenfalls
auch in der Pause vollem Vortragssaal, zum , fiinfstiindigen®
Erfolg des Vortragenden, als auch einem tiberzeugenden Er-
lebnis fiir die Damen und Herren die personlich nach Anwei-
sungen mitgetan haben. Die vom Veranstalter als Geschenk
iiberreichten Steinpendeln werden sicher als Erinnerung an
die gelungene Giefiereitagung 2001 verbleiben.

Dipl.-Ing. Lenhard-Backhaus in Aktion

Schlusswort der GieBereitagung 2001

KR Ing. Michael Zimmermann apostrophierte als neu-
er VOG-Vorsitzender in seinem Schlusswort nochmals die
Arbeit von Dr. Sigut und dankte allen Vortragenden, Teil-
nehmern und Helfern, vor allem den emsig beteiligten Da-
men fiir die Unterstiitzung der Tagung. Er verwies dabei auf
an ihn herangetragene Ermutigungen sowie die Verbun-
denheit des GieBlereiwesens in Osterreich, aber auch an die
Herausforderungen und Aufgaben, die in der Zukunft auf
die GieBerei-Industrie warten.

Die GieBereitagung bezeichnete er als begriifenswerten
Hilfsmotor des 6sterreichischen GieBereilebens und schloss
die Tagung 2001 mit herzlichem GLUCKAUF.

Auch der Verlag Lorenz besuchte die Tagung
»seiner” GieBer. V. li. Verleger d. GieBerei-Rund-
schau Dr. Lorenz mit Dipl.-Ing. Nechtelberger,
Dr. Sigut, KR Ing. Zimmermann



Personalia

Geburtstage im Juli und August 2001

60 Jahre am 20. August
Ing. Erich Petritsch, Linz
60 Jahre am 31. August
Ing. Herbert Wansch, Pulkau
Der Vorstand des VOG gratuliert den Jubilaren auf das
Herzlichste und wiinscht noch viele Jahre bester Gesund-
heit.

er trauern um
: S Ing. Mag. Dr. Wilhelm
Szuka ist am 5. Mai 2001 im
Alter von 57 Jahren plotz-
lich und véllig unerwartet
verschieden.

Dr. Szuka hat nach Ab-
solvierung der Grundschu-
len die Matura an der
HTBL - Hohere Abteilung
fiir GieBereitechnik und das
Universititsstudium an der
Wirtschaftsuniversitiit Wien,
zunichst bei der Simme-
ring-Graz-Pauker AG Wien,
dann der Mannesmann An-
lagenbau Austria AG gear-

i beitet und war seit 1986 bei
Dr. Szuka wie wir ihn den Heizbetrieben Wien
kannten GmbH beschiftigt. AuBer-
dem unterrichtete er seit

1987 die Betriebstechnik an der HTBL in Wien X. .

Kurz nach Abschluss der Mittelschule trat er dem VOG
bei und als Schwiegersohn von Ing. Decker wurde er dann
VOG-Geschiiftsfithrer, sowie ein fleifiger Mitarbeiter in
dem Familienteam Sigut, Decker, Szuka.

Noch beim BegriiBungsheurigen zur Giefereitagung lus-
tig und gesund, ohne jedes Anzeichen einer Krankheit, er-
lag er nach seinem Zusammenbruch im Biiro einer schwe-
ren Gehirnschédigung.

Die ésterreichische GieRerfamilie und der VOG werden
Herrn Dr. Szuka fiir immer ein Gedenken bewahren.

Berichte von

Mitgliedsfirmen,
befreundeten Verbanden
und Institutionen

38. GieBereitage in Brno

Die 38. GieBereitage der CSS (Tschechische GieBerei-Ge-
sellschaft), welche das erste Mal an der Fakultiit fiir Maschi-
nen-Ingenieuring an der Technischen Hochschule Brno vom
18. bis 20. Juni 2001 abgehalten wurden, haben iiber 200 zah-
lende Teilnehmer, 46 Aussteller versammelt, um 35 Vortriige
zu horen. Im Verlauf der GieBereitage wurden ,,Goldene Eh-
renmedaillen® der o. a. Fakultit fiir langjdhrige Zusammen-
arbeit an Dr. J. Sharp, GB und Prof. Dr. Ing. habil. Dr. h.c.
mult. E. Ambos, D., tibergeben. Mit der Ehrenmitgliedschaft
der CSS wurde Prof. Dr. Ing. M. Trbizan, Slovenien und Prof,
Dr. Suansky Cze, geehrt. Die ,,Ehrenanerkennung der 1. Klas-
se ging an sechs verdiente Mitglieder der CSS.

Das Verzeichnis der Vortragsbeitrige wird nach dem Ein-
langen in der néchsten GieBerci-Rundschau publiziert.

Die kiinftigen 39. GieBereitage der CSS werden am
18. und 19. Juni 2002, wieder in Brno, abgehalten.

Wechsel in der Geschéftsstelle des
GieBerei-Verbandes der Schweiz

Nach 45-jahriger Titigkeit fiir die GieBerei-Industrie, zu-
néchst fiir die seinerzeit getrennten Organisationen der Ei-

sen- und der MetallgieBereien, dann ab 1994 nach erfolgreich
durchgefiihrter Fusion zum GieBerei-Verband der Schweiz
(GVS) als Geschiiftsfiihrer dieses Verbandes trat Dr. Jorg
Garster anlésslich der Generalversammlung vom 20. Juni 2001
zurlick. Er wurde in Anerkennung seiner jahrzehntelangen,
héchst verdienstvollen Tétigkeit fiir den Verband im Beson-
deren und die GieBerei-Industrie im Allgemeinen zum Eh-
renmitglied ernannt. Seine Leistungen sind vor allem daran
zu sehen, dass er es stets verstanden hat, siimtliche GieBereien
unter einem Dach zusammenzuhalten und ihnen jene Rah-
menbedingungen zu verschaffen, die sie zur Entfaltung ihrer
Betriebe benétigen. Garster ist seit 1986 auch Generalsekre-
tidr des Weltverbandes der GieBereifachleute. Als Nachfolger
wurde Dr. phil. IT Alex Mojon zum Geschiiftsfiihrer des GVS
ernannt.

Die einheimische Gieflerei-Industrie bietet in insgesamt
65 Betrieben etwa 4000 Beschiftigten sichere und abwechs-
lungsreiche Arbeitsplitze. Die Produktionszahlen 2000 lau-
ten im Vergleich zu 1999 wie folgt:

2000/t 1999/t

Grauguss 45.844 53.412
Sphiroguss 74.029 68.589
Eisenguss total 119.873 122.001
Leichtmetallguss Sandguss 2.677 20753
Kokillenguss 1.936 2.039
Druckguss 15.284 13.431
Kupferlegierungen Sandguss 1.932 2.075
Kokillenguss 954 762
Druckguss (Zink) 2.293 1.864

Aus diesen Zahlen ist klar der Trend zu vermehrtem Be-
darf an Spharoguss sowie an Druckgussteilen ersichtlich. Letz-
tere haben ihre Produktion seit 1993 mehr als verdoppelt. Die
schweizerische Gieflerei-Industrie ist wesentlich mit der ein-
heimischen Maschinen-, Apparate-, Elektro- und Bauindu-
strie verbunden. Sie beliefert aber auch die auslindische Fahr-
zeugindustrie.

Die Generalversammlung wickelte unter dem Vorsitz ih-
res Prisidenten, Hansruedi Spiess, Moudon, in rascher Folge
die Regularia ab und entnahm seiner Ansprache einmal mehr
die grofle Bedeutung von Guss: Nicht nur Gegenstinde des
taglichen Bedarfs inklusive Kunststoffartikel, sogar Elektro-
nikchips kommen auf ihrem Entstehungsweg immer wieder
in Beriihrung mit Gussstellen. In diesem Sinne erfiillt die Gie-
Berei-Industrie eine Schliisselstellung in der Wirtschaft. Mit
einem Hinweis auf die Verbandsanstrengungen zur laufen-
den Anpassung der Giefereiberufe an die heutigen Erfor-
dernisse schloss der Prisident seine Ausfiithrungen und be-
tonte die grofie Bedeutung der Anwendung modernster In-
formationstechniken im einfachen und raschen Dialog zwi-
schen Gussanwendern und GieBern zur Herstellung maRge-
schneiderter Gussteile.

Neue Patente

Liste iiber die vom Osterreichischen Patentamt aufge-
botenen Patentanmeldungen. Die Zahlen und Buchstaben
am Beginn jeder Anzeige bedeuten Patentklasse, sodann
folgen die Namen des Patentanmelders, Titel der Erfindung,
Aktenzeichen der Patentanmeldung.

Aufgeboten seit 15, Juni 2001

C 22 C: Bohler Edelstahl GmbH & Co. KG, Kapfenberg:
s Nickelbasislegierung fiir die Hochtemperatur Technik®.

A 1562/2000

C 22 C: Eisenwerk Sulzau-Werfen, R. & E. Weinberger
AG, Tenneck: ,,Gusswerkstoff und Verfahren zu dessen Her-
stellung®.

A 720/99

F 27 B: 10B Industrie-Ofen-Bau GmbH, D-69469 Wein-
heim: ,,Glithofen mit Wiirmebehandlungen*’.

A 1216/95

Die Auslegefrist betriigt vier Monate. Innerhalb dieser
Frist kann gegen die Erteilung jeder dieser angemeldeten
Patente Einspruch erhoben werden.




Liquitherm

Individuelle
Ofen fur X &4
GielRereien

Ob fir Messing-, Kupfer-, Bronze-
oder Aluminiumlegierungen:
Nabertherm-Ofen fiir GieRereien
versprechen ein Maximum an
Wirtschaftlichkeit fiir hochste
Qualitatsanspriiche.

Wirtschaftlichkeit durch hochwertige
Ofenisolierung und optimale
Energieausbeute

Langlebigkeit durch Verwendung wider-
standsfahiger, temperaturbestandiger
Materialien

Sicherheit durch verschiedene Schutz-
vorrichtungen und Fertigung nach allen
derzeit gultigen Sicherheitsvorschriften
Prazision durch Installation leistungs-
fahiger und leicht zu bedienender
Steuerzentralen

Anpassungsfahigkeit durch individuelle
Ausstattungsmaoglichkeiten flir jedes
Ofenmodell

Gasbeheizte Vorschmelzéfen fiir
Aluminium, Zink und
Kupferlegierungen

Ges.m.b.H.

Endresstralle 96
A-1238 Wien-Mauer
Tel. 888 74 12, Fax 889 23 31

Vorwirm-, Schmelz- und Warmhalteodfen
fiir VergieBtemperaturen bis 1250° C

Elektrisch beheizte Schopfofen
zum Schmelzen von Aluminium
und Kupfer-
legierungen

-

Elektrisch beheizte
Badofen zum Warmbhalten
von Aluminium-

legierungen

Elektrisch beheizte Kippofen
zum Schmelzen von

- Aluminium- und
Kupferlegierungen

Fiir die Warmebehandlung von Metall

bieten wir ein breites Spektrum an

Ofen zum Gliihen, Harten, Anlassen

und Vergiiten.

Wir senden lhnen gerne unser

Prospektmaterial.
abertherm"




