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4. Ausgabe

fur die GieBereien -
Erfordernisse

. und Pfisterer, W. *

Neben der Forderung nach einer ausreichenden Zahl
von Ingenieuren steht also zugleich das Erfordernis
nach einer zunehmenden Qualifikation [5].

Es gibt jedoch von den einschligigen Hoch- und
Fachhochschulen nicht ausreichend Absolventen. Die
Liicke zum Bedarf wurde und wird versucht durch
Absolventen anderer Ausbildungseinrichtungen zu
schlieBen [6]. Teilweise wird auch versucht, auslandi-
sche Ingenieure fiir die Tétigkeit in deutschen Giefie-
reien zu gewinnen. Das bedarf wegen der erforder-
lichen Arbeitserlaubnis jedoch grundsitzlicher staat-
licher Regelungen. Nicht von ungefdhr denkt man des-
halb iiber die ,,Greencard®, auch weit {iber Informa-
tionstechniker hinaus, nach. Selbst bei einem Signal
dieser Form kommt man nicht an der Frage vorbei,
wie Nachwuchs aus dem eigenen Lande gesichert wer-
den kann.

Auch das tiberschiissige intellektuelle Potential ost-
deutscher Gieflereien ist weitgehend aufgebraucht.
Eine grofe Zahl von Ingenieuren aus diesen Betrie-
ben arbeitet in GieBereien in ganz Deutschland. Ein
nicht unerheblicher Teil hat sein Tétigkeitsfeld voll-
stiandig geéindert und zeigt auch keine Bereitschaft
zum Wiedereinstieg in die GieBlerei. SchlieBlich ist ein
grofier Teil der ehemaligen Giellereiingenieure aus
dem Erwerbsleben ausgeschieden, oft unter Inan-
spruchnahme von Moglichkeiten des vorfristigen Ein-
tritts in den Ruhestand.

Die Gesamtsituation dokumentiert sich in einer
tiberbordenden Anzeigenkampagne fiir Stellenaus-
schreibungen in allen Fachzeitschriften, aber auch in
den namhaften Tageszeitungen (Die Welt, Frankfur-
ter Rundschau, Die Zeit u. a.).

Ein ganzes Heer von Kopfjagern (englisch vor-
nehm: headhunter) ist unterwegs, um trotz des Man-
gels an Ingenieuren und Fihrungskriften einzelnen
Betrieben fihige Leute zu vermitteln. Auch die Stu-
denten werden bereits im Laufe des Studiums von ei-
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Ingenieurnachwuchs fiir die GieBBereien -
Probleme und Erfordernisse

Ambos, E.; Konig, H. und Pfisterer, W. *

Einleitung

Seit mehreren Jahren wird auf allen moglichen TFo-
ren und in allen denkbaren Publikationsorganen auf
den unzureichenden Ingenieurnachwuchs hingewie-
sen [1]. Gleichzeitig ist jedoch festzustellen, dass sich
an der Situation kaum etwas verbessert hat. Der nach-
stehende Beitrag soll deshalb dem Anliegen dienen,
wiederholt auf Ursachen zu verweisen und den Ver-
such zu unternehmen, Wege zur Verdnderung in giin-
stiger Richtung aufzuzeigen. Der Beitrag ordnet sich
in eine Reihe von Verdffentlichungen zur gleichen
Thematik ein [2, 3, 4].

Wie ist die Situation insgesamt einzuschétzen? Auf
Grund der sehr unterschiedlichen Verhiltnisse in der
Vielzahl von Betrieben ist die Situation auch nur dif-
ferenziert zu bewerten. Man geht jedoch kaum fehl,
wenn man verallgemeinernd die Aussage trifft, die La-
ge insgesamt als aullerordentlich kritisch einzuschét-
zen. Im Einzelnen kann das wie folgt ndher erldutert
werden:

In zahlreichen Betrieben scheiden éltere Erfah-
rungstréiger aus dem Berufsleben aus, meist mehr als
jiingere nachriicken. Es ist kaum gewihrleistet, dass
das Wissen der ausscheidenden Fachleute systema-
tisch erfasst wird, um es spiiter in geeigneter Form
(z. B. unter Nutzung von Rechentechnik) abrufen zu
konnen. Das gilt insbesondere auch fiir das ,,Kern-
wissen® der Giefler: die Aufgaben der Arbeitsvorbe-
reitung. Der sich stdndig verschiarfende Wettbewerb
auf dem Markt fithrt auflerdem dazu, dass die Anfor-
derungen an die Qualitdt der Angebots und Arbeits-
vorbereitungsunterlagen immer hoher werden. Un-
genauigkeiten in den eigenen Festlegungen und Be-
rechnungen konnen von existenzieller Bedeutung sein.

* Prof, Dr.-Ing. habil. Dr. hi.€. mull..._ E. Ambos, Otto-von-Guericke-Univer-
sitiit Magdeburg, Dipl.-math. H. Kénig, Havelberg, Dipl.-Ing. W. Pfisterer,
DIHAG, Silbitz Guss GmbH., Silbitz, D.

Neben der Forderung nach einer ausreichenden Zahl
von Ingenieuren steht also zugleich das Erfordernis
nach einer zunehmenden Qualifikation [5].

Es gibt jedoch von den einschldgigen Hoch- und
Fachhochschulen nicht ausreichend Absolventen. Die
Liicke zum Bedarf wurde und wird versucht durch
Absolventen anderer Ausbildungseinrichtungen zu
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sche Ingenieure fiir die Titigkeit in deutschen Giefie-
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lichen Arbeitserlaubnis jedoch grundsétzlicher staat-
licher Regelungen. Nicht von ungefiihr denkt man des-
halb iiber die ,,Greencard®, auch weit tiber Informa-
tionstechniker hinaus, nach. Selbst bei einem Signal
dieser Form kommt man nicht an der Frage vorbei,
wie Nachwuchs aus dem eigenen Lande gesichert wer-
den kann,

Auch das tiberschiissige intellektuelle Potential ost-
deutscher Giefereien ist weitgehend aufgebraucht.
Eine grofie Zahl von Ingenieuren aus diesen Betrie-
ben arbeitet in GieBereien in ganz Deutschland. Ein
nicht unerheblicher Teil hat sein Tétigkeitsfeld voll-
standig gedndert und zeigt auch keine Bereitschaft
zum Wiedereinstieg in die GieBerei. Schlieflich ist ein
grofer Teil der chemaligen GieBereiingenicure aus
dem Erwerbsleben ausgeschieden, oft unter Inan-
spruchnahme von Méglichkeiten des vorfristigen Ein-
tritts in den Ruhestand.

Die Gesamtsituation dokumentiert sich in einer
iiberbordenden Anzeigenkampagne fiir Stellenaus-
schreibungen in allen Fachzeitschriften, aber auch in
den namhaften Tageszeitungen (Die Welt, Frankfur-
ter Rundschau, Die Zeit u. a.).

Ein ganzes Heer von Kopfjdgern (englisch vor-
nehm: headhunter) ist unterwegs, um trotz des Man-
gels an Ingenieuren und Fithrungskréften einzelnen
Betrieben fiahige Leute zu vermitteln. Auch die Stu-
denten werden bereits im Laufe des Studiums von ei-
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ner grofien Zahl von [ustitutionen zu Gespriichen und
Kontaktforen eingeladen. Auf diesen Veranstaltungen
repriisentieren sich jedoch meist die GroBunterneh-
men und Konzerne. Kieine und mittlere GieBereien
sind selten unter den Veranstaltern zu entdecken.

Der Mangel an Fachkriften hat dazu gefiihrt, dass
zwischenzeitlich die Anfangsgehilter von Ingenieu-
ren GroBenordnungen erreichen, wie nie seit Beste-
hen der Bundesrepublik [7].

Die Darlegungen sollen jedoch keineswegs den
Eindruck vermitteln, als ob es aus der schwierigen Si-
tuation keinen Ausweg gibe. Es gilt vielmehr dieses
Problem von gesamtgesetlschaftlicher Bedeutung mit
Nachdruck anzugehen, wenn im Interesse der deut-
schen GieBerelindustrie kiinftig der Ingenieurnach-
wuchs gesichert werden soll. Dem Management der
GicBereien und den Fachverbinden kommt dabei ei-
ne nicht zu unterschiitzende Mitwirkung und Mitver-
antwortung zu. Wegen der angestrebten Ubersicht-
lichkeit wird im folgenden die Darstellung auf den uni-
versitiven Ingenieurnachwuchs beschriinkt,

Einfluss und Bedeutung der
Gymnasien

Obwoh! es vielfiltige Wege zu einem universitiren
Studium gibt, soll hier nur auf die Gymnasien als
Hauptquelte fiir den universitiiren Nachwuchs einge-
gangen werden.

Den Hauptteil der Gymnasien bilden solche mit
allgemeinem, also nicht solche mit naturwissen-
schaftlich-technischem Profil.

In den vergangenen Monaten sind zur Ausbil-
dungsqualitit in den Gymnasien ernsthafte Kritiken
geduBert worden. Unter Bezug auf die Vorbereitung
fitr eine Ingenieurausbildung solien hier nur zwel As-
pekte beleuchtet werden. Es wird seitens des Arbeit-
geberverbandes mit Nachdruck auf das Fehlen le-
bens-, insbesondere wirtschaftsnaher Wissensvermitt-
lung verwiesen. Die Mehrzahl der Gymnasiallehrer
kennt weder das betriebliche Leben, noch sind sie be-
triebswirtschaftlich mit Grundlagenwissen ausgeriis-
tet. Es wird deshalb das Kennenlernen des Unter-
nehmenslebens in erster Linie durch die Lehrer ge-
fordert, die dann wiederum Wissen weitergeben und
die Schiiler fiir die Wirtschaft motivieren kénnen. Ein
nicht unwesentlicher Effekt der gegenwirtigen Schul-
methodik wird von zahlreichen Autoren auch in der
ungeniigend ausgeprigten Bereitschaft junger Men-
schen gesehen, unternehmerische Verantwortung zu
iibernchmen.

Nicht zuletzt im Ergebnis jahrelanger technik-
feindlicher Tendenzen in der Gesellschaft ist eine
tiberdurchschnittliche hohe Zuwendung junger Men-
schen zu Berufen festzustellen, die der Konsumtion
und nicht der Produktion zuzuordnen sind. Von den
Abiturienten des Jahrgangs 1999 bekundeten nur noch
57 % Interesse an einem Universititsstudium. Weite-
re 16 % streben allenfalls zur Fachhochschuie. Jeder
vierte Abiturient verweigert sich [8].

Leider trigt die Schulpolitik in einigen Bundes-
indern dazu bet, dass die Zaht der Schulabgéinger und

Zahl der Absolvenien,
dfa ibre THtigkolt
i Glefieralen gufnahman
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b
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damit auch der Studienanfinger weiter vermindert
wird, Beispielsweise reduziert sich im Land Sachsen-
Anhait wegen der Umstellung von 12- auf 13-jahrige
Ausbildung die Zahl der Studienanfinger in diesem
Jahr im Durchschnitt um 30 % [9]. Das ist ein erheb-
licher Einschnitt in den Zahlen der Studienanfénger
fiir den Maschinenbau, die in den letzten Jahren er-
freulich wieder angestiegen waren.,

Fine der maBgeblichen Ursachen fir die unzurei-
chende Bereitschaft von Gymnasiasten sich fiir na-
turwissenschaftlichtechnische Berufe zu entscheiden,
liegt im gegenwirtigen Schulsystem begriindet. Wenn
dic Mehrzahl der Gymnasiasten solche anspruchsvol-
len, aber fir den Ingenieurberuf unersetzlichen Fi-
cher wic Physik und Chemie ,abwihlen” kann oder
zumindest nicht als Schwerpunktfach wihlt, dann feh-
len einfach Vorausselzungen fir ein technisches Stu-
dium. Das heif3t schlicht und einfach: bereits aufl den
Gymnasien wird eine entscheidende Liicke fiir den
naturwissenschaftlich-technischen Nachwuchs ge-
schaffen.

Hierza findet gegenwiirtig in der gesamten Bundes-
republik eine kontroverse Diskussion statt. Als enga-
gierter Betrachter hat man dabei den Eindruck, dass
weltanschauliche oder politische Aspekte ein grofie-
res Gewicht als die begriindeten Forderungen der
Wirtschaft haben.

Bel der Einflussnahme auf progressive Losungen
an den Gymnasien zur Sicherung ausreichend natur-
wissenschaltlich-technisch gebildeter Schulabginger
wird ein Schwergewicht der Verbandsarbeit, der Ar-
beitgeberverbinde gesehen.

Zicht man aus den erkannten Defiziten der gegen-
wiirtigen Gymnasialausbildung Konsequenzen, dann
ergeben sich vielfiltige Moglichkeiten, fiir Aktiviti-
ten der Giefierciunternchmen,

Viele Betriebe laden bereits Lehrer und Schiiler
von Gymnasien zu sich ein und informieren tiber ihre
Tatigkeit. Praktika, Projektwochen oder Ahnliche Ver-
anstaltungen sind geeignete Mafinahmen, um Schiiler
fiir betriebliche Probleme zu intercssieren, Besonders
wertvoll erscheint die Vergabe von kleineren For-
schungsaufgaben zu betrieblichen Aufgabenstellungen
an begabte Schiiler. Hiermit ist es moglich, in iiber-
durchschnittlicher Weise zu motivieren, besonders
wenn dann noch eine Anerkennung im Rahmen des
Weltbewerbs |, Jugend forscht® erzielt werden kann.

Nach mehrjahriger Erfahrung mit dieser Vorge-
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hensweise kann die Aussage getroffen werden, dass
auf diese Weise Schiiler fir ein Studium der Inge-
nieurwissenschaften interessiert werden konnten. [10].

Ein anderer Weg wurde in Havelberg beschritten:

Oft macht Mangel erfinderisch und schalft Initia-
tiven — so auch in Havelberg. In der kleinen Stadt im
Norden von Sachsen-Anhalts wurde vor [ast zwel Jah-
ren das erste Schiiler-Institut flir Technik und ange-
wandte Informatik gegriindet. Schitfern auf dem Lan-
de gleiche Chancen fHir die Ausprigung ihrer Interes-
sen und Neigungen zu bieten, waren die Argumente,
trotz fehlender Unterstiitzung durch das Land, eine
neuartige aufierunterrichtliche Einrichtung aul Pri-
vatinitiative zu schaffen.

Die Erfahrung von ,Jugend forscht™ und einem
iiber mehrere Jahre schr aktivem Computerclub wur-
den ziclgerichtet auf die Brennpunkte des Nach-
wuchsbedarfes in der Wirtschait fokussiert. Es wer-
den zusiitzlich zu den Angeboten des Wahlptlicht-
unterrichtes Kurse fiir Schitler der 6. bis 13, Klasse an-
geboten. Das natiirliche Interesse der Jugend an Com-
putertechnik wird dabei genutzt, um frithzeitig mit pé-
dagogischem Geschick die Interessen auch fiir tech-
nische Disziplinen zu entwickeln. Und das mit Erfolg,
denn die ersten Schiiler konnten so fiir ein Maschi-
nenbaustudium begeistert werden. Dank einer nun
schon seit 4 Jahren wihrenden engen Zusammenar-
beit mit den Urformern an der Otto-von-Guericke-
Universitit in Magdeburg sind diese jungen Studen-
ten auch gleich als wissenschaftliche Hilfskrifte inte-
griert.

Eine neue Qualitit zeichnet sich seit dem Beste-
hen dieses Schiiler-Institutes ab. Das immer umfang-
reicher werdende Netzwerk aus Schulen, Instituten
der Universitiat und Betrieben rund um das Schiiler-
Institut fithrt zu einem hoheren Anspruchsnivean und
erweiterten Moglichkeiten fiir die beteiligien Schiiler
und Lehrer. Nicht mehr nur Jugend-forscht-Projekte
erhalten hier die notige Unterstiitzung, Forschungs-
auftriige fiir Betriebe und Institute der Universitét
werden bearbeitet, Praktika geboten und eine wichti-

2

Zwei Absolventen des 1. Studienjahres (rechts,
ehemalige Absolventen des Schiilerinstitutes Ha-
velberg) fithrten im VW-Werk Plokowice {Polen)
ein 14-tagiges Praktikum zu Prifaufgaben an No-
ckenwellen durch und verteidigten die Ergebnisse
vor der Werkleitung, zweiter von links nach rechts
Professor E. Ambos.

ge Strategie ist eine breit angelegte Lehrerfortbildung,

Doch noch gibt s kein Signal flir eine dauerhafte
und umfassende Forderung dicser tiberaus wichtigen
und erfolgreichen Initiative. Im internationalen Ver-
gleich sind Beispiele der Forderung von Talenten aus
der Breite zur Spitze aus Japan und den USA hinrei-
chend bekannt. In Deutschland geht es jedoch zu-
néchst oft erst einmal um die Bereitschaft der Talen-
tefindung in der Schule und den Willen, Anreize fir
Forderung und Formung von Neigungen und Inte-
ressen zu schaffen. [11]

Studium und Gewinnung von
Ingenieuren fiir die GieBereien
an Universitdten und Hoch-
schulen

In den letzten Jahren hat sich eine bemerkenswer-
te Entwicklung an den Universitaten und Hochschu-
len vollzogen. Dem internationalen Trend nach Ver-
kiirzung der Studienzeit (Regelstudienzeit: 10 Se-
mester) selbst unter Beachtung des lawinenartig an-
wachsenden Wissens, wurden die Lehrpline erheblich
mentschiackt. Das Ziel der Ausbildung besteht vor al-
lem in der Vermittlung eines breiten Grundlagenwis-
sens und nicht in einer engen Spezialisicrung. Diese
erfolgt erst nach dem Studium in der Industrie (unter-
stittzt z. B. durch Trainee-Programme). Auferdem wird
von einem lebensiangen Lernprozess ausgegangen.

So werden den interessierten Schulabgingern heu-
te wesenilich breiter angelegte Berulsangebote vor-
gestellt, Wegen des zunchmenden Interesses der In-
dustrie an Absolvenien mit solider Grundlagenaus-
bildung wihlen auch die Studienanfinger in den meis-
ten Fiichern solche komplexen Studiengénge, wie Ma-
schinenbau, Hittenwesen oder Werkstofftechnik.
Nach dem viersemestrigen Grundstudium erfolgt dann
die Wahl entsprechender Verticfungsrichtungen, wie
Produktionstechnik, Fertigungstechnik, Konstruk-
tionstechnik u. a. Diese Tendenz hat dazu gefiihrt, dass
enger gestaltete Studienangebote, wie beispielsweise
cinzelne Verfahrenshauptgruppen weniger angenoms-
men werden. Das verdeutlichen die Immatrikula-
tionszahlen.

Die groflere Zahl von Studenten in den breiter an-
gelegten Studiengidngen (z. B. Maschinenbau) erdff-
net groBe Chancen fiir die Gewinnung von Interes-
senten fiir GieBereien. Sie ist jedoch wirklich nur als
Potential zu verstehen, das es erst zu erschlieBen gilt,

Wie ist die Situation im Detail?

Im Grundstudium des Maschinenbaus wird nur ei-
ne einzige technologisch orientierte Lehrveranstal-
tung, nimlich ,, Fertigungslehre® als zweisemestrige
Veranstaltung mit 4 Semesterwochenstunden durch-
gefiihrt. Dabel wird den Studenten Wissen tiber alle
Verfahrenshauptgruppen, aber auch tber grundle-
gende Aspekte der Technikplanung und der Arbeits-
gestaltung vermittelt, Jeder Hochschullehrer hat also
nur eine extrem geringe verfigbare Zeit, in der er die
Studenten zunichst [ir cine Vertiefungsrichiung und
spiter fitr sein engeres Fachgebiet gewinnen kann.
AuBerdem stehen im Wettbewerb mit den Produk-
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1 Lehrstiihle fiir Urformtechnik an Universitiaten

Anlage 1-1  geringeren Umfangs und deren Fi-
nanzierung bietet sich fiir interes-
sierte GieBerciunternchmen eine
hervorragende Mdoglichkeit be-
sonders begabte Studenten ken-

nenzulernen und sie {iir cine spé-
tere Tatigkeit in der Giellerei zu

gewinnen. Es ist eine gesicherte
Erfahrung, dass die Studenten, de-
nen anspruchsvolle Aufgaben vom
ersten Semester an iibertragen
wurden, auch bis zum Ende des

Studiums mit Vertretern des Fach-
bereiches zusammenarbeiten, Oft

Werkstoffwissenschaften

Universitit FakultitfFachbereich Institut/l.ehrstuhl/iName
RWTH Aachen |Bergbau, Huttenwesen Giefierei-Institut
und Geowissenschaften Lehrstuhl fur das gesamte

Cieflereiwesen
Prof. Dr-ing. Dr-ing. E. h. P. R.

-2 amrars Sahm

TU Berlin Werkstoffwissenschaften Institut fiir metallische Werkstoffe
Lehrstuhl fur GieRereitechnik
NN

TU Clausthai Physik, Metailurgie und | Metaliurgie

Professur fur Gieftereitechnik
Prof. Dr.-Ing. R. Dépp

geht die Zusammenarbeit weit
itber das Studium hinaus und
schliefit die Promotion ein, dic

Werkstofftechnologie

“TU BA Freiberg | Werkstoffwissenschaft und | GieRerei-institut
Lehrstuhl fiir Urformiechnik/Gieflzen
Prof. Dr.-Ing. K. Eigenfeld

entweder an der Universitit oder
vom Betrieb aus verfolgt wird.

Es ist auch erstaunlich und zu-
gleich anerkennenswert, zu wel-
chen Leistungen Studenten paral-

Ambos

Universitat Maschinenbau Werkstoffkunde |

Karlsruhe Professur fir Werkstoffkunde

I B Prof. Dr.-Ing. H. Malier

Otto-von- Maschinenbau (nstitut fir Fertigungstechnik und
Guericke Qualitatssicherung

Universitat Lehrstunl far Urformiechnik
Magdeburg Prof. Dr.-Ing. habil. Dr. h. c. mult. E.

fel zum Studium fahig sind, wenn
man ihnen entsprechendes Ver-
trauen entgegenbringt und ausrei-
chende Unterstiitzung angedeihen

2 Lehrstiihle fiir Ur- und Umformtechnik an Universitdten und Hochschulen

14sst.

Schmerzlich vermisst wird bei
den Studenten am Gymnasium
vermitteltes polytechnisches Wis-
sen. Oft existieren keine oder
auBerordentlich unvollkommene
Kenntnisse, selbst {iber einfache
Verfahrenstechniken und einfache

Anlage 1-2

Werkzeuge. Hierzu wiire sicherlich
angeraten, die aus der Schuibil-

dung in der IDXDR gewonnenen
positiven Ergebrisse schiiplerisch

Prof. Dr.-ing. Thoms | auszuwerten und in weiterentwi-

Deutschiands
Universitit Fakultit/Fachbereich Institut/l.ehrstuhl/Name
TU Dresden Maschinenwesen Institut fir Produktionstechnik
Professur Umform- und Urformtechnik
TU Minchen Maschinenwesen institut fir Werkstoffe und

Verarbeitung

'UNI Siegen Maschinentechnik

ckelter Weise anzuwenden.

Lehrstubi fir Umformtechnik und Auch nach dem Grundstu-
GieRereiwesen
Prof. Dr.-Ing. H. Hoffmann

dium, d. h. ab beginnendem
Hauptstudium im 5. Semester ist

institut fur Fertigungstechnik
Lehrstuhl Fertigungsverfahren der Ur-
und Umformtechnik

Prof, Dr.-Ing, Dietrich Bauer

es erforderlich, sich stindig im
Wettbewerb mit den Vertreters
der anderen Wissenschaftsgebiete

tions- oder Fertigungstechnikern die Konstruktions-
und Werkstolftechniker, die ebenfalls Studenten fiy
sich gewinnen méchten. Die Entscheidung fiir ¢ine
Vertiefungsrichiung treffen die Studenten in der Re-
gel bis kurz vor Beendigung des 4. Semesters. Bis da-
hin muss also der Haupteinfiuss genommen scin. Es
hat sich als ein sehr probates Mittel zur Motivation
von Studenten fiir das eigene Fachgebiet erwicsen,
wenn die Studierenden bereits vom ersten Semester
an in kleinere Forschungsaufgaben integriert werden.
Die Bezahlung dieser Tatigkeit hilft auBerdem den
Studenten bei der Finanzierung thres Studiums. Da-
mit kann auf vollig artfremde Nebentitigkeiten, z. B.
im gastronomischen Bereich, verzichtet werden.

Bei der Ubertragung solcher Forschungsaufgaben

einzubringen. Eine grofiere Zahl
von Studenten entscheidet sich
erst zu einem spiteren Zeitpunkt fiir eine Fachdiszi-
plin, meist erst vor dem Ingenieurpraktikum. Dieser
im Betrieb zu absolvierende Ausbildungsabschnitt bie-
tet eine hervorragende Maglichkeit des Kennen- und
gaf. Schitzenlernens von Betriebsvertretern und Stu-
denten.

Besonders erfolgreich sind Ingenieurpraktika,
wenn cs gelingt eine Interesseniibereinstimmung von
Student, Betrieb und Universitit zu erzielen. Gerade
hierbei ergeben sich hervorragende Moglichkeiten fiir
Betriebe, Kontakte mit Studenten aufzunehmen. Hiu-
fig gehen die studentischen Arbeiten geradlinig in die
Diplomarbeit tiber.

Noch einige Ausfithrungen zu den Lehrstithlen, die
urformtechnisches Wissen vermitteln.
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In Ubereinstimmung mit den vorstehend be-
schriebenen Tendenzen zur Verbreitung des Grund-
lagenwissens und dem abnehmenden Interesse von
Studierenden an einem einzelnen, engeren Fachgebiet
hat sich die Landschaft an deutschen Universitiiten
bereits erheblich verdndert.

Tabelle 1 gibt einen Uberblick liber den gegen-
wirtigen Stand. Diese Entwicklung ist unumkehrbar.
Es gilt daraus die richtigen Schlussfolgerungen zu zie-
hen und vielleicht auch in der Arbeit der Fachver-
binde neue Schwerpunkte zu setzen. Das diir[te ins-
gesamt kaum schwer fallen, da sich viele urformtech-
nisch orientierte Betriebe schon lange auf dem Weg
von der rohteilliefernden Giellerei zum Préizisions-
teile liefernden Einzekteilfertiger, teilweise sogar dem
Baugruppenlieferanten befinden.,

Zusammenfassung

Die Zukunft der deutschen Gielereiindustrie wird
in hohem MaBe davon bestimmt, dass es gelingt, hoch-
gualifizierte Ingenicure fur das Beherrschen eines an-
spruchsvollen Know-how zu gewinnen. Wegen des ho-
hen Lohnniveaus in Deutschland werden kiinftig wohl
nur noch gegossene Produkte mit sehr hohem tech-
nologischen Anspruch gefertigt. Dies kann sowohl
Werkstolfe, Teile mit hoher technologischer Kompii-
ziertheit, Prototypen oder Kleinserien, aber auch ex-
treme Abmessungen betreffen, Die Mehrzahl der Gibri-
gen Teile wird wohl zwangslaufig in die Lander mit
geringerem Lohnniveau verlagert werden. Bereits
heute ist ein solcher Trend zu erkennen: viele Gielie-
reien in der Tschechischen Republik, in der Stowakel,
Ungarn und Polen haben sich am Markt etabliert. Mit
der Erweiterung der EUJ in den nichsten Jahren wird
sich dicser Trend noch fortsetzen. Linder, wie Ruma-
nien, die Ukraine und Russland werden ihre Giele-
reien am Markt etablieren. Auch fir diese Betriebe,
die hiiufig als Joint Venturs betricben werden, sind so-
wohl deutsche als auch inléndische Fachleute gefor-
dert. Es ist bekannt, dass sich auch in den oben ange-
filhrten Lindern dhnliche ungiinstige Tendenzen, den
Ingenicurnachwuchs betreffend, abzeichnen.

Es kommt deshalb darauf an, die Gymnasien in ih-
rer Ausrichtung auch auf naturwissenschaftlich-tech-
nische und betriebswirtschaftliche Lehrgebiete zu
unterstiitzen. Hierzu kénnen Patenschaften der Gym-
nasien mit Betricben und Universitdten beitragen. Die
Erfahrung lehrt, dass es auf diese Weise gelingt, be-
gabte Schiiler fiir ein Ingenieurstudium zu gewinnen;
und sie lehrt auch, dass es unter den Gymnasiasten
viele Begabungen gibt, die zu erschiiefien sind.

Aus der Arbeit mit dem Schiiler-Institut in Havel-
berg kann geschlussfolgert werden, dass es gelungen
ist, solche begabten jungen Leute an die Technik her-
anzufithren. Die ersten studieren bereits Maschinen-
bau und die niichsten bereiten sich auf die Aufnahme
des Studiums in diesem Jahr vor, Es ist weiter erfreu-
lich festzustellen, dass die durch das Schiilerinstitut
vorbereiteten Schiiler einen komplikationslosen Stu-
dienbeginn zu verzeichnen hatten, Die Erfahrungen
aus mehreren mehrwichigen Schnupperstudien an der

Universitit haben ihnen zweifelsfrei einen Kenntnis-
vorlauf verschafft.

Mit Unterstiitzung der Landesregierung Sachsen-
Anhalt und unter Nutzung von Fordermoglichkeiten
durch das BMBF wird gegenwirtig ein Netzwerk sol-
cher Schillerinstitute an verschiedenen Orten vorbe-
reitet [L1].

Bei allen Darstellungen gilt jedoch immer wieder,
dass nicht Organisationen tiber den Erfolg der Be-
mithungen um den Ingenicurnachwuchs entscheiden,
sondern Menschen: engagierte, begeisterte Aushil-
dungskriifte, die andere mitreiien. Solche, der Arbeit
mit den jungen Menschen aufgeschiossene Fachleute,
gibt es in jedem Betrieb, in jedem Gymnasium und an
jeder Universitidl. Sie sind zwar leider nur in geringer
Zahl vorhanden, gelingt es jedoch sie richtig zu sti-
mulieren, dann braucht man um den Ingenieurnach-
wuchs nicht zu bangen. Hier bietet sich eine dankbare
Aufgabe, vor allem fiir Unternchmen an.

Schlieflich sei darauf verwiesen, dass auch mit dem
Instrumentarium der Betriebsstipendien umfinglicher
und konsequenter gearbeitet werden sollte. Auf diese
Weise kénnen besonders begabte Jungendliche tiir die
spatere Titigkeit gewonnen und beim Studium ent-
scheidend, auch finanziell, unterstiitzt werden.
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ISO/TS 16949 Herausforderung fur die
osterreichische GieBereiindustrie

H. Kerber, OGI Leoben, G. Haberleitner, ERKU DruckguB GmbH,

Wenn wir uns die immer rascher vor sich gehenden
technischen Entwicklungen der verschiedensten Fach-
bereiche vorfihren lassen, z.B. in Fachvortrigen, so
sind wir vom Gezeigten, von den heutigen Maglich-
keiten, von den zukunftsorientierten Technologien —
nug ein Stichwort: Simultanes Engineering und Rapid
Prototyping mit all seinen Facetten — sichtlich beein-
druckt.

Alle diese Fachgebiete verzeichnen stetige Fort-
schritte durch Weiterentwicklungen. Im zuletzt abge-
taufenen Jahrzehnot zweifelsohne durch die Eatwick-
fungsspriinge in der elektronischen Datenspeicherung,
-verarbeitung, -darstellung und -itbertragung auf Ro-
botersysteme.

Eine &hnliche allerdings nicht so spektakulire Ent-
wicklung hat eine diese technischen Prozesse unbe-
wusst seit jeher, bewusst aber erst seit ca. 2 Jahr-
zehnten mehr oder weniger eng begleitende Branche
verzeichnet, ich spreche damit das dokumentierte und
genormte Qualititsmanagementsystem an. Dieses hat
sich inzwischen zum sténdigen Begleiter von Produk-
tions- und Entwicklungsprozessen hochgearbeitet,

Als Techniker und zugleich Q-Beauftragter ist mir
bewusst, dass die Entwicklungen am OM-Scktor nicht
so Uberwiltigend beeindruckend sind, wie vielleicht
die Rapid-Prototypingszene oder die in Magnesium-
guss hergestelite Heckklappe des VW-Lupo.

ab 1980: Richtlinien und QS-Standards flr Automobilzulieferer
.Bessere Integration des Produktes und des Zulieferers®

1987: EN 20000
ah 1890: Weitgehende Ubernahme der $50 9000 durch Konzerne
1996: VDA 6.1, QS 9000

1999: ISOITS 16.948

SchlieBlich ist das Qualititswesen eine trockene,
bitrokratische und kostspielige Materie, deren Nutzen
von Skeptikern immer wieder in Frage gestellt wurde
und auch heute noch wird.

Grundsatzdiskussionen dazu solten aber nicht
Gegenstand dlieses Papiers sein, Co-Autor G. Haber-
leitner und natiirlich ERKU-Druckgul3 sowie bereits
viele andere haben sich ldngst von den Vorteilen ei-
nes zeitgemiien QM iiberzeugen lassen und wiren
sonst nicht als Vorreiter beim derzeit hochsten Qua-
litdtsmanagement-Level der Automobilzulieferer an-
gekommen.

Die seit den frithen achtziger Jahren am QOM-Sek-
tor voastatten gegangenen Entwicklungs- und Aul-

bauetappen sind in wenigen Stichworten aufgelistet,

der jedoch dabei bewiiltigte Entwicklungs- und Ar-

beitsaufwand in den Konzernen und Betricben war si-
cherlich beachtenswert, in Zahlen schwer ausdriick-
bar.

Federfithrend sind heute und waren es auch in der
Anfangsepoche die Autemobilherstetler (Bild 1).

- 80er Jahre: Vorgaben von Richtlinien und Stan-
dards durch die Automobilhersteller an ihre Zu-
licferer
Ziel: Besscre Integration der Produkte aber auch
der Zulicfererbetriebe selbst in den komplexen
~Automobilherstellungsprozess®.

Bereits mit diesen ersten Vorgaben von QM-Stan-
dards begann jener Prozess, der grofie Verantwortun-
gen fur die Vorstellungen und Ideen der Automobil-
hersteller und den daraus hervorgehenden Produkten
{Komponenten) sukzessive auf ihre Zulieferer tiber-
tragen sollte,

Die Verantwortungen betreffen:

- Produktqualitiit (Fehlerfreiheit 1)

- Prozesssicherheit (Fritherkennung von Fehler-
ursachen !)

Nicht nur diec Qualitit des Produktes allein sollte
ein Kriterium sein, vor allem auch der Prozess dort
hin riickte zunehmend in den Vordergrund des Qua-
litdtsinteresses.

Diese Ideen, den Zulieferern gewisse Qualitiits-
standards vorzugeben (oder auch vorzuschreiben) hat-
ten aber viele und so war eine Vereinheitlichung von
OM-Vorgaben in der ersten grolen branchenneutra-
len OM-Normenreihe ISO 9000 {f im nachhinein be-
trachtet eine nur all zu logische Entwicklung.

- Beginn der 90er Jahre: Weitgehende Anerkennung
und Implementierung der QM-Normenreihe ISO

Umfang und
Aufwand von
180 9008 bis
ISO TS £6949
schematiseh

1S0 9000 | VDA G

9000 £f in Konzernen und auch kleineren Betrie-

ben.

Wic bekannt ist, haben sich als Folge dieser viel zy
aligemein gehaltenen QM-Norm ISO 9000, die bran-
chenneutral fiir alle gelten soll, wiederum branchen-



48 (2001) 4. Ausgabe

Gielerei-Rundschau 9

spezifische QM-Zusatz-Regelwerke entwickelt, die
bekanntesten sind wohl QS 9000 der Big Three
(Chrysler, Ford, GM) sowie als gewisser Gegengpol fiir
Europa die VDAGS.1 (1996).

Auch wenn eine gegenseitige Anerkennung dieser
beiden automobilspezifischen OM-Regelwerke vor-
erst von vornherein ausgeschlossen war, so sprachen
Experten aber immer schon von keinen grundsiitz-
lichen Verschiedenheiten zwischen QS 9000 und VDA
6.1, vielmehr von sinngeméfien Ahnlichkeiten, insbe-
sondere aber von Grundanforderungen, die flir eine
verantwortungsvolle Geschilftsfithrung selbstver-
stindlich sein sollten.

Erneute Bestrebungen in Richtuag Vereinheitli-
chung, alle kfz-spezifischen Qualitiitsnormen global
unter einen Hut zu bekommen, wurden daher schon
1997 andiskutiert und damit auch eingeleitet.

STL-File

lichkeiten dazu bieten, sondern vor allem, weil die en-
ge praxisnahe Zusammenarbeit mit der produzieren-
den Industrie prakiische Kenninis und Erfahrungen
in allen giefitechnischen Prozessen unbedingt erfor-
dert.

Derzeit nach EN 45001 (OM-Kriterien £, Prifstelien, suropaweit)
in Zukunft EN 180 |EC 17025 (Internat. Anforderung)

50 akkreditierte Priifverfahren
im chemischen, mechanischen,
physikalischen und
metaliographischen Labor

QM-Handblch: 20 Elemente n. 180 9002, Versuchsgielereai noch nicht zert.

Gieftraube

Kunstharzmodell fertig bearbeiletes Teil

Das Ergebnis ist die 1999 erschienene ISO TS
16949, welche VDAB.1 und QS 9000 zusanmumenfithren
soll (Bild 2). Inzwischen gilt als fix, dass die QS 9000
nicht mehr weiterentwickelt, sondern durch die ISO
TS 16949 ersetzt wird. Ebenso die VDAS. .

Die (spezielle) Situation
am Osterreichischen
GieBerei-Institut

Am OGI werden seit Bestehen des Institutes (50
Jahre) neben reinen Forschungsabgiissen (Probekdr-
per und -schmelzen aller Art) auch Kundenauftrags-
gussteile fiir verschiedene Anwendungsbereiche er-
zeugt. Dies nicht nur weil die vorhandenen Einrich-
tungen in der 3-Mann-VersuchgieBerel eben die Mog-

Dass das OGI seit der Einrichtung der Rapid-Pro-
totyping-Schiene (Bilder 3,4) vor ca. 2 Jahren auch
fiir Einzelteile und Kleinstserienfertigungen fir die
Automobilherstetler und -zulieferer {indirekt) heran-
gezogen wird, ist erfreulich, bringt aber auch klare For-
derungen in Richtung QM mit sich. Konkret wird von
cinem Automobil-Indirekt-Zulieferer ein SO 9000
Zertifikat verlangt, im vorliegendem Fall - Zu-

Giellereien im Fachverband

Automobiizulieferer (direkt, indirekt) mit
Qi-Zertifikat{en} (150 9000, VDA, QS 8000,
ISC/ITS 16949)

Lieferanten fiir andere Branchen

\@M‘;E 180 8000-Zertifikat

Ohne QM-Zerifikat, teitweise internes Q-5ystem
nach ISG 8000

Autornobilzulieferer

ISO TS 16948 Zeart. (el Dex. 2000)

180 TS 16949 Zart, remin 2001

e"-

180 TS 16949 Zert, in Arbeit
{oedgl. Umstellung bei VOA 6, 1/Q5 9000 wWh-uxdiny

ISO TS 16949 Zert, in tiskussion

ISO TS 16949 Zerl, deweit (aooi) kein Thoma

sammenarbeit mit ERKU Druckgufl - sind dann in
weiterer Folge auch die Anforderungen der [SO TS
16949, bezogen auf das jeweilige Produkt, zu erfiillen.

Das am OGI bestehende QM-System wurde auf
die 20 Elemente der ISO 9002 aufgebaut, enthiilt aber
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schwerpunktmaBig die Forderungen der Priifsteflen-
norm EN 45001 (bzw. EN ISO/IEC 17025) und des
Akkreditierungsgesetzes, da fiir die Priifstelle OGI
und seinen Auftraggebern in erster Linie die Akkre-
ditierung als Priifstelle, also die europaweite Aner-
kennung der Priifberichte von Bedeutung ist. Ein [SO-
Zertifikat fiir die Versuchsgieflerei besteht noch nicht
(Bild 5).

Diese Situation am OGI in Bezug auf die Ver-
suchsgieBerei ist durchaus beispielgebend fiir eine Rei-
he von kleineren GieBereien in Osterreich, die zwar
ihre Nischenprodukte und Stammkunden haben, aber
mangels einer ISO 9000 Zertifizierung nicht in Rich-
tung Automobildirekt oder - indirekt Zulieferung
schreiten konnen.

Konkret gibt es in Osterreich beziiglich Zertifizie-
rung und Qualititsmanagement nach einer jiingst
durchgefiilrten Umfrage folgende Situation (Bilder
6,7y

Von ca. 60 GieBereibetrieben, die im Fachverband
vertreten sind, liefern 36 (60 %) an Automobilher-
steller, 21 direkt und 15 indirekt.

33 Automobilzulieferer haben diverse ISO 9000
und/oder QS 9000 und/oder VDA 6.1-Zertifikate, 3
stehen dazu in intensiver Vorbereitung,

Beziighich ISO TS 16949 gibt es bei den 36 Auto-
mabilzulieferern:

I ISOTS 16949 Zertifikat
2 ISOYTS 16949 Zertifikate geplant fitr 2001
10 ISO TS 16949 Zertifikate in Arbeit, vorgesehen
bei Erneuerung VDAO.L oder QS 9000
5 ISOTS 16949 Zertifikate in Erwiigung
Fiir 18 Betriebe ist e¢in ISQ TS 16949 Zertifikat der-
zeit kein bzw. noch kein Thema.
Von den 23 Nicht-Automobilzulieferern haben:
10 Betriebe ein ISO 9000-Zertifikat
{davon 1 mit SO TS 16949-Absicht)
14 Betriebe kein Zertifikat
(inkl. Kunstguf und Nischenprodukte)

EIERKU

DRUVCKGUSS

TS ISO 16949 - World of Quality
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Auch fiir die ésterrcichischen Automobilzulieferer
ist demzuflolge die Vereinheitiichung der QM-Vorga-
ben und damit auch der Zertifizierungsabldufe durch-
aus ein wichtiges Thema.

ISO TS 16949-Erfahrungen aus der Sicht eines zerti-
fizierten GieBerei-Unternehmens

Ca. 60% der osterreichischen GieBereien sind Zu-
lieferer an die Automobilindustrie.

Diese Betriebe haben sich bei den Automobilher-
steflern in den vergangesen Jahren einen sehr guten
Namen erarbeitet. Um diesen auch filr die Zukunftt zu
erhalten ist es erforderlich auf die Wiinsche und Er-
wartungen der Kunden eingehen.

2.1, Forderungen der Kunden ernst zu nehmen
auch wenn diese manchmal als fiberzogen oder ein-
seitig angesehen werden. Weiters miissen kontinuier-
liche Verbesserung von Qualitit, Service, Kosten und
Technologie Bestandteil unseres téglichen Schaffens
sein. Denn nur zufriedene Kunden verschaffen den
GieBerei-Unternehmen volle Auftragsbiicher,

ISO/TS 16949 (Fordernng der Automobilindustrie an
Zulieferanten) Bild 8

Hier ein kurzer Riickblick aus der Sicht der Fa.
ERKU:

Ende der 70er Jahre wurde von der Geschiiftslei-
tung der Fa. ERKU mit dem Einstieg in das Automo-
bilzulieferergeschift begonnen. Zu den 1. Kunden
zéihlten damals BMW, VW-Audi, Porsche. Umfang-
reiche Kundenaudits mussten {iberstanden werden.

Dies dnderte sich erst nach Anerkennung der ISO
9000 durch die Automobilhersteller Anfang dex 9er
Jahre. Nun wurde aber eine Zertifizierung nach ISO
9001 / 9002 gefordert. 1995 wurde bei ERKU mit dem
Aufbau des QM-Systems nach [SO 9001 begonnen.
Nach einer Vorbereitungszeit von ca. 1 ' Jahre wur-
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de die Zertilizicrung nach 18O 9001 im April 1997 er-
folgreich abgeschlossen.

Wer jedoch glaubte sich auf dem Erreichten aus-
ruhen zu konne irrte:

Schriftliche Aufforderung der Automobilhersteller
zur 1ISOY9000, eine Erweiterung des bestchenden QM-
Systems nach QS9000 (Forderung GM, Chrysler,
Ford) bzw. VDAG.1 (Forderung der Europiische Auto-
mobilhersteller) durchzufiihren, folgten. Zertifikate
mussten bis zum vorgegebenen Termin vorgelegt wer-
den, ansonsten drohte Sperre filr Neuauftrige.

Da keine gegenseitige Anerkennung (VDAG.1 und
(0S9000) zum damaligen Zeitpunkt in Sicht war, wur-
den zeit- und kostenaufwiindige Doppelzertifizie-
rungen erforderlich.

Entscheidung der Geschiiftsleitung ERKU laute-
te deshalb:

Zertifizierung nach VDAG.1 im Zuge des Erneu-
erungsaudits der ISO 9001 im September 2000,
QS9000 sollte bis 2002 folgen.

Auswirkung: Sperre {iir Nevauftrige durch Opel
(New Business Hold) bis QS9000 cingefiihrt ist.

In der Vorbereitungszeit zur Zertifizierung nach
VDAGS.1 ist im Miirz 1999 die ISO/TS 16449 erschie-
nen. Die ISO/TS 16949 war zum Gliick keine neue Er-
findung der Automobithersteller, sondern die lange
erwartcte Vereinigung weltweit existierender Forde-
rungen der Automobilindustrie an QM-Systeme.

Die Geschiiftsleitung der ERKU G.m.b.H hat sich
darauf hin entschlossen, sich der Herausforderung zu
stellen und die Zertifizierung nach diesem Standard
anzustreben.

Um dieses Ziele zu errcichen, war es unbedingt er-
forderlich, dass die oberste Leitung des Unternehmens
die Qualititspolitik, eingeschlossen der Ziclsetzungen
und die Verpflichtung zur Qualitdt, festlegt, doku-
mentiert und iberwacht.

Verantwortungen und Befugnisse waren kiar zu de-
finieren.

In aflen Phasen der Produktenstehung war das Ziel
L0-Fehler® zu beachten.

Der Produktsicherheit galt besondere Aufmerk-
samkeit.

E}ERKU

BRALCKGUSS

TS ISO 16949 - World of Quality

Veorhandene Zertifikate werden wic folgt berticksichtigt:

Wenn der Geltungsbereich unverindert ist, werden 50% der
Audittage ¢ines Erstandits angesctzt. Dic Eiemente 4.1, 4.2 und
4.14, sowie kundenspeozifische Forderungen sind kompiett zu
auditieren. Dic verbleibenden Elemente suf Stichprobenbasis.
Hat sich der Geltungsbereich gedndert wird dic volle Anzabl der
Audittage angesetzt. Alle Fordeningen inkt. der

kundens pezifischen Forderungen sind vollstindia zu auditicren.
Der Zertifizierer fir [SO /TS 16949 muf bei Anwendung

der penannten Regelungen dersetbe der bestehenden
Zettifizierungen sein.

Quran Maza e Casr iy A e B

fea Autmat DI AI7H VYimnn B I PR

Die Miihe hat sich gelohnt, am 17.November 2000
hat die Fa. ERKU als eines der ersten Unternehmen
in EURCPA. das Zertifikat ISO/TS 16949 erhalten
(Bild 9).

Derzeit gibt es weltweit ca. 370 nach ISO/TS 16949
zertifizierte Unternehmen.

Was hat die Zertifizierung dem Unternchmen ge-
bracht?

1. Erleichterung im téglichen Leben durch klare
innerbetricbliche Abliufe.

2. Qualitédts- und Produktivititssteigerung durch
den Prozess der stindigen Verbesserung.

3. Neue Kunden, alte bereits verloren geglaubte
Kunden kehren zuriick (OPEL, Siemens,...).

Planen Sie eine Zertifizierung nach ISO/TS 16949,
sollten Sie folgendes beachten:

Bereits vorhandene Zertifikate (QS9000/ VDAG.1)
werden wie folgt beriicksichtigt (Bild 10):

4.1 Verantwortung der Leitung, 4.2 Qualitiatsma-
nagementsystem. 4.14 Korrektur und Vorbeugemal-
nahmen {Anderung des Geltungsbereiches z.B. durch
einen neuen Produktionsbereich)

Ausnahmen: Elemeni 4.4 (nicht designfihig),
und/oder 4.19 - Wartung

Neue Herausforderung:

Kombination der ISO/TS 16949 mit dem neuen
Trend ,,EFOM-Modell* Excellance (Neue VDA Biin-
de der Rethe 18).

Hinweis auf Titigkeiten in Deutschland.

Wie einer Aussendung des DGM (Gesamtverband
deutscher MetallgieBereien) zu entnehmen ist, berei-
ten sich in Deutschland ebenfalls viele Gieliereibe-
triebe auf eine Zertifizierung nach diesem neuen QM-
Regelwerk vor, Seminarveranstaltungen dazu finden
grofdes Interesse. Wir gehen also davon aus, dal ein
gieRereispezifischer Einfilhrungslehrgang (1 -2 Tage)
zum Thema ISO TS 16949 auch fiir dsterreichische
Giehereien, welche den Automobilherstellern zulie-
fern, von Bedeutung sein kénate,

Es ist daher beabsichtigt, nach Einholung der Inter-
essenstage und einer ca. Teilnehmerzahl per Rund-
schreiben auch in Osterreich eine gieBereispezifische
ISO TS 16949-Veranstaltung, basierend auf Betriebs-
und Praxiserfahrungen anzubieten.

Literaturquellen:

W. Schebesta:  Die spezielle Ktz-Qualitit

Industrie Nr. 43, November 1997, 8. 31

N.N. Jetzt erst recht: Qualifizicrungsoffensive.
Die Geheimmisse von 1SG 9000,
Die neue Wirtschaft 3, Mérz 1994, 5. 5,6
S. Mair: Zertifizierung: Das Mal aller Dinge.

IM SPECIAL AUTO, Nr. 11, November
2000, 8. 14

Abspecken erwiinscht: Die Einfiihrung
der neuen, weltweiten Q-Norm 1SO/TS
16949

FORUM 02, Jahrgang 46 (2001} 2,

S. 130-131

Vom Widerspruch zur Ergéinzung.
EFQM-ISQ/TS

(Q-Systeme 02, Jahrgang 46 (2001) 4,

S. 413416

R. Leopold:

B. Jannsen:
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1. ,,Optimierung der Produktivitat bei der
Herstellung von Druckgussteilen®
2. Wissenschaftlich-technische und
wirtschaftliche Problemstellung

Klein, Friedrich™)

2.1. Anlass fuir den Forschungs-
antrag

Das DruckgicBverfahren ist ein modernes Ferti-
gungsverfahren, mit dem komplizierte Teile aus Alu-
minium-, Zink- und Magnesiumlegierungen mit ho-
hen Qualitdtsanforderungen hergestellt werden kon-
nen. Haupteinsatzgebiete sind die Automobilindus-
trie, die Elektronikindustrie, der Maschinenbau und
die Haushaltsgeriteindustrie. Im Wetthewerb mit an-
deren Fertigungsverfahren spiclt die Wirtschaftlich-
keit des Verfahrens eine grofle Rolle.

Die Preise der Druckgussteile hdngen von folgen-
den EinflussgroBen ab:
® Automatisierungsgrad,

@ Lohnkosien,

® Metallkosten,

® Lcbensdauer und Kosten der DruckgieBform,
@ Produktivitit,

@ Ausschussanteil,

& Nachbearbeitungs- und Priifkosten,

@ Cnergickosten,

@ Transportkosten.

Vor allem auf Grund der niedrigen Lohnkosten in
den Billiglohnlindern stehen die Druckgiefiereien in
der BRD unter einem starken Preisdruck.

Die niedrigen Lohnkosten kénnen durch Automa-
tisierungsmaBnahmen’) und vor allem durch eine ho-
he Produktivitiit weitgehend ausgeglichen werden. Die
Fertigung in GieBereien in der BRD kann qualitativ
und preislich sogar von Vorteil sein.

Anlass des vorlicgenden Forschungsantrags sind
Untersuchungen zur Steigerung der Produktivitit bei
der Herstellung von Aluminiumdruckgussteilen im
Hinblick auf die Sicherung bzw. Verbesserung der
Wettbewerbslihigkeit der deutschen Druckguss-
industrie.

2.2. Ausgangssituation

Die Produktivitdt in den einzelnen Druckgiefie-
reien innerhalb der BRD ist verschieden und auf
Grund unterschiedlicher Arbeitsweisen im Vergleich
zu anderen Lindern, z. B. USA und Japan u. U. nie-
driger, Tabelle 1. Dic Angaben in Tabelie 1 sind Ten-
denzen, sie gelten nicht grundsitzlich fir alle deut-
schen DruckgieBiereien. Die unterschiedliche Pro-
duktivitdt hiingt auch von den unterschiediichen Qua-

#) Prof. Dr. Klein, Friedrich, Arbeitsgemeinschaft Metallguss, Fachhochschule
Aaden, D, 22, Aalener Giclercisymposiem.

litdatsanforderungen in den einzelnen Lindern ab,
Typische Produkie fiir die Automobilindustrie sind in
Tabelle 2 zusammengelasst,
Vereinfacht kann die Produktivitiit mit folgender
Beziehung beschricben werden.
verfiighare Zeit [min] — Stérzeit [min]
Produktivitit= - Ausschuss [Stck]
Zykluszeit [min/Stck]
® verfiigbare Zeit

darunter versteht man die tatsachliche Arbeitszeit
pro Schicht oder Arbeitstag,
® Zykluszeit

Unter der Zykluszeit versteht man den Zeitraum
zur Herstellung eines Abgusses. Sie umfasst das Leer-
arbeitsspiel, das nach DIN 24480 fiir waagerechte
KaltkammerdruckgieBmaschinen folgende Vorgiinge
umfasst:

a} Form schlieBen und mit Zuhaltekralt verriegeln;
b) GieBkolben vor (Vorfitllphase, Formfiillphase);
c) Form 6ffnen;

d) Giefikolben zuriick;

e} Auswerler vor,

F) Auswerfer zurlick;

g) Formtrennstoff aufbringen;

g) Druckspeicher aufladen.

Zusiitzlich zu den in DIN 24480 aufgefihrten
Punkten fiir ein Leerarbeitsspiel bestimmen weitere
Vorginge die Zykluszeit bei der HerstelHung eines
Druckgussteites ganz wesentlich.

1. Dosieren der Schmelze

Nach dem Verriegeln (Vorgang a) der Form wird
die notwendige Schmelzmenge der Gielkammer zu-
geliihrt (Dosieren). Die dazu notwendige Zeit ist ab-
hiingig vom Abgussgewicht und der Art der Dosie-
rung, sie kann zwischen 4 s und 12 s liegen.

2. Zuhaltezeit

Nach dem GieBen (Vorgang b) erfolgt das Erstar-
ren der Schmelze in der Druckgief3form (Nachdruck-
phase) und das Abkithlen des Gussteiles auf Entnah-
metlemperatur. Die Zeit betriigt zwischen 5 bis 25 s.
3. Offnungszeit

Nach dem Auswerfen des Gussteiles (Vorgang e, f)
erfolgt das Reinigen der DruckgieBform mit Druck-
luft sowie das Aufbringen der in der Regel wasserlos-
lichen Formtrennstoffe”). Durch Verdampfen des Was-
sers wird die Druckgiefform an der Oberfliche ab-
gekiithlt. Ein Kihlen der DruckgieBform durch Sprii-
hen’) ist notwendig, wenn die innere Formkithlung")
ungeniigend ist. Dieser Vorgang kann zwischen 10 und
45 s pro Abguss dauern und fithrt u. U, zu starkem
Formverschleif3,




Die Storzeit wird hiufig durch Probleme mit der
Druckgiefiform und dem Zusammenspiel GieBkam-
mer/Gielkolben bestimmt. Storzeiten kdnnen erheb-
lich sein, u. U, ist ein Ausbhau von GieBkammer und
GieBkolben notwendig bzw. die DruckgieBbform muss
abgebaul werden. Die Einflussgrofen sind in Tabelle

Der Ausschussanteil Liegt t. d. R. zwischen 3 und
10%. Er kann bei einzelnen Teilen, vor allem bei An-
fahren einer Druckgicfiform erhebtich hoher sein. Die
Untersuchung der Teile auf mogliche Ausschussur-
sachen erfordert einen hohen Priiffaufwand, die Be-
seitigung der Ausschussursachen ist u. U. sehr teuer.

Die Verringerung der Stérzeiten, der Ausschussra-
te sowie cine Verkirzung der Zykluszeit tragen mal3-
geblich zur Erhéhung der Produktivitiit bei. Die Zet-
ten fiir ein Leerarbeitsspie! hingen von der Druck-

Die im Verhiiltnis zur Gesamtzykluszeit langen Zu-
halte- und Offnungszeiten sind ganz wesentlich von
der Leistung der inneren Kiihisysteme der Druck-

Bei derzeit in der Industrie eingesetzten Druck-
gieBformen wird flir
die formgebenden
Konturen vorwie-
gend der Werkstoff

1.2343  eingesetzt.
Fast alle von den

Stahllieferanten fiir
den DruckgieBibe-

reich empfohlenen
Formwerkstotfe ha-
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Tabelle 1 ® Storzeit
Prozess Paramoter Europa AmarikalJapan

Anschnittdicke {(mm) 3-5 4-7

Kolbendurchmesser (mmy) 100 - 160 130 - 200

Geschwindigkeit 1. Phase {m/s) 0,1-02 02,-05

Kolbengeschwindigkeit 2. Phase 46 2~35

Druck 3. Phase (bar} 700 - 800 800 -- 1000

Geschwindigkeit im Anschnitt (m/s) 80 - 80 geringer 3 Zusammengestelit.
Filizeit {m/s) 60~ 90 haher

Grad der Vorfllung (%) 0 10-25% ® Ausschuss

Entliftung meist Uberliufe meist Vacuum

interne Kdhlung gering stark {2-3 fach)

interne Heizung hiutig selten

extarna Klhlung/Sprithung sahr stark schwacher

Sprihdruckizeit 5 barflang 1 barkurz

Metall Temperatur (°C} 680 - 680 660 - 680

?D:mgewichUSchussgewicht Klein geringer +

Wanddicke/Gewicht dinner + haher +

‘Gratbidung grilier - geringer

| Eormiebensdaner geringer - hohar +

Formkosten neu geringer + héher +

Formreparaturkosten h&her - niedriger + : ot R . . )
Aniagenavizen sz Nisiraer- T gieBmaschine ab, sie ist nicht verdnderbar.
instandhalungskosten haher - niedriger +

: ’ . 7. 2y i &y ~ o
Produktivitat 100 % 130 % gieBformen abhangig.
Tabetle 2
Klassifizierung in Bauteilgruppen
Bauteilgruppen typische Vertreter
kompakte Teile Getriebegehause
groffldchige Teile Glwannen

kieinere, druckdichte Teile

Emnspritzpumpengehause

ben Wirmeleitfi-
higkeiten von ca.

langgestreckte Teile Lenkgehduse

25-30 W/(m.K). An-
dere Werkstoffe mit
deutlich abweichen-

stark verrippte Teile

Schaltschieber, Warmetauscher

den Materialeigen-
schaften z. B. mit an-

hohe Gleligewichte

Zylinderkurbelgehduse

derer Wirmeleitfa-
higkeit und ande-

rem Wirmeein-

Tabelle 3 dringvermdigen wer-
den kaum benutzt,
Betrachtung der Einflilsse auf die Storzeit Themen dos ¥ & E- | nicht beeinfluss. AUCh die Kc_)mbma-
Projektes baE bzwl.bd tion verschiedener

auBerhalb des v lr ot FFa w11t e
Projektrahmens Wuksloffc zur ge-
Perinheri otk Kolben Sorlin zielten Beeinflus-

, Kolben, -

erpherie ielakammer, Ko n, Sprunen X Sllng dcs Walmc_
Farmauslegung gieBtechnisch, wirmetechnisch, mechanisch X transports “.'“'d
kaum oder gar nicht
Antagenkomplexitat Automatisierungsgrad, Verflachtung der Anlagen X angewendet. Dabei
ist aus Untersu-
Betriebsorganisation Schnelligkeit und Verftgbarkeit der Instandhaltung, X chungen (siehe Li-

Ausbildungsstand der Gieler,
Mehrmaschinenbedienung

teraturangaben) er-
sichtlich, dass in ver-

Teilekomplexitat Verzug, Oberflichenanforderungen, Toleranzen

Druckdichtheit. ....

X schiedenen Berei-
chen der Druck-

GieBbedingungen Geschwindigkeit, Driicke

gielform  unter-

schiedlich  groBe
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Wirmemengen pro Fliche abgeflihrt werden miissen.
Durch Warmarbeitsstihle mit anderen thermischen
Eigenschaften wird die ortliche Erstarrungszeit be-
einflusst. Da die Erstarrungszeiten bei Druckgusstei-
fen im Verhilinis zur Gesamtzykluszeit kurz sind, ist
die Produktivitdt durch Einsatz anderer Warmar-
beitsstdhle nur unwesentlich zu beeinflussen. Dage-
gen kann die Qualitdt’) der Druckgussteile (Verrin-
gerung/Vermeidung von Lunker) erheblich beeinflusst
werden.

2.3. Stand der Forschung

Die Darstellung des Standes der Forschung bezieht
sich auf horizontale KaltkammerdruckgieBmaschinen
fiir die Herstellung von Aluminiumdruckgussteilen™),
Die Zeiten fiir das Leerarbeitsspiel kdnnen von der
GieBerel nicht beeinflut werden, wohl aber
® dic Zuhaltezeit,
® die Dosierzeit,
® dic Offnungszeit,
® die Stérzeit und
® der Ausschussanteil.

1. Dosierung der Schmelze
Diec Dosterung erfolgt
a) von Hand mit Loffeln,

b} mit mechanischen Lotfeln,

¢) mit druckgasbeaufschlagten Dosiereinrichtun-

gen bei teil- bzw. vollautomatischen Anlagen.

Bei der Dosierung der Schmelze kdnnen folgende
qualitative Probleme auftreten:

@ Es bilden sich Oxidhiiute, die in den Gussteilen ein-
geschlossen werden und durch zerstérungsfreie
Prifverfahren i. d. R. nicht nachgewiesen werden
kénnen. Insbesondere beim Einsatz von druckgas-

Konvektion und
Strahlung

i| —> Maschine

inneres
Kuhlsystem

Konvektion und
Strahlung

GleBkolben

Abb. 2: Wérmeabgabe von einer DruckgieBform
an die Umgebung’)

beaufschiagten Dosiereinrichtungen ist die Gefahr

der Oxidbildung grof}, da groBe Oberfliche bei

FlieBen der Schmelzen {iber die offenen Rinnen

gebildet werden.
® Dic Dosterzeit ist lang

Wihrend des Dosierens wird der Schmelze vor al-

lem durch die GieBkammer und den Gieflkolben

Wirme entzogen, ein Teil der Schmelze erstarrt.

Dieser erstarrte Anteil’) steht weder fir die Form-

filllung noch fiir das Nachspeisen des schwin-

dungsbedingten Anteils der Schmelze wihrend der

Erstarrung zur Verfiigung, Abb. 1.

Die Randschalendicke in der GieBkammer nimmt
mit zunehmender Zahl der Abgilisse wegen der Er-
wirmung der Gielkammer ab.

™) In geringem Umfang werden auch vertikale
KaltkammerdruckgieBmaschinen zur Herstellung von
Aluminiumdruckgussteilen eingesetzt.

Erstarrter Anteli der Schmelze
GieSkammer aus Wamarbeitsstahl 1.2343
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Abb. 1: Simulation des erstarrten Anteils der Schmelze in der Gie3kammer
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Der Einfluss des GieBkammermaterials auf die
Schmelze wurde mit Hilfe eines zweidimensionalen
Finite-Elemente-Programms berechnet.

Fir die Simulation wurden folgende Anrahmen
getroflen:
® Durchmesser der GieBkammer 50 mimn;
® Fiillgrad der Kammer 63%:
® Temperatur der Schmelze 640° C;
® Gichlegierung AlSi9Cu3;
® Temperatur der GieBkammer vor dem 1. Abguss

200 C;
® Zykluszeit 30's;
® Verweilzeit der Schmelze in der Giellkammer 4s.
2. Zuhaltezeit

Die Zuhaltezeit ist abhingig von dem Abgussge-
wicht, der Formtemperierung'), die von der Gielleret
entscheidend beeinflusst werden kann, und den
Warmarbeitsstihlen, aus denen die Formeinsétze her-
gestellt sind.

Lukale Lisaohuieg
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g
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[,

P I R by B =y

Abb. 3;: Anzeige der Temperaturwerte

Die der Druckgicfiform tiber die Schmelze zuge-
fithrte Warme muss wihrend eines Zyklus abgetithre
werden. Die Wirmeabfuhr erfolgt durch Strahlung
und Kenvektion an die Umgebung, durch Wirme-
libertragung an die DruckgicBmaschine, durch Wér-
meabfuhr an GieBkammer und GieBkolben, tiber die
inneren Kithlsysteme®) der DruckgieBform sowie
durch Verdampfen des Formstrennstoffes (Wasser),
Abb. 2,

Uber Strahlung und Konvektion werden nur ge-
ringe Wirmemengen tiber die Form an die Umgebung
abgefiihrt (zwischen 3 und 6% cines Abgusses). Die
Wirmeabfuhr an dic DruckgieBmaschine erfolgt zum
groBeren Teil tiber die feste Aufspannplatie der
Druckgiefmaschine. Die Folge ist u. U. ein thermischer
Verzug der Druckgiefmaschine, insbesondere der
SchiieReinheit, so dass nur ein Teil der SchlieBkraft
zur Zuhaltung der DruckgieBform genutzt werden
kann.

Fine ungleiche Temperatur in Bereichen der
DruckgieBform fithrt zu einer unterschiedlichen ther-
mischen Ausdehnung, d. h. 6rtlich unterschiedliche
Formhohe, was u, U, zu drilich unterschiedlicher Fli-
chenpressung fiihrt. Dariiber hinaus sind unter-
schiedliche Temperaturen vor allem in den konturge-

benden Bereichen mitverantwortlich fiir ortlich auf-
tretende Lunker (Mikro-, Makrolunker).

Was die inneren Kiihisysteme anbetrifft, werden
{iber Heiz-Kiihlgerdte} u. U daher DruckgieBform
zusitzlich erhebliche Wirmemengen zugefithrt. Die
Wiirmeabfulr tiber die inneren Kithlsysteme ist z.T.
unzureichend. Die messtechnische Erfahrung der ei-
ner Druckgiefform zu- und abgefithrten Wirmemen-
gen ist nicht Stand der Technik.

3. Offnungszeit

Wihrend der Offnungszeit wird die Form gereinigt
und der Formtrennstoff aufgebracht. Dazu arbeitet
man in deutschen DruckgieBereien mit vergleichs-
weise langen Sprithzeiten (zwischen 10 und 40 s) not-
wendig. Das Abschrecken der Formoberfliche fithrt
zau spannungsbedingten Rissen in der Formoberfiche
und setzt die Standzeit der Druckgiefformen herab.

Zur BErzielung einer ausreichenden Trennschicht-
filmdicke von ca. I um sind kurze Sprithzeiten zwi-
schen 1 und 5 s (je nach Grofe der Sprengfliche) aus-
reichend.

Gegeniiber den Zeiten fiir das Auftragen der Form-
trennstoffe sind die Moglichkeiten durch Reduzieren
des Abgussgewichtes z. B. durch Verringern des Krets-
laufanteils und die Verwendung anderer Warmar-
beitsstdhle (bessere thermische Leitfahigkeit) zur Ver-
kiirzung der Offnungszeit gering. In der Regel fiihren,
wie bereits erwihnt, die inneren Kithlsysteme nicht
ausreichend Wirme ab. Es wird daher tiber die Form-
trennstoffe durch Verdampfen von Wasser aus den
wasserlaslichen Formtrennstoffen den Formeinsétzen
z. T. eine gréfere Wirmemenge entzogen.

Die Temperaturverteilung und deren Anderung
iiber die Zeit in der Oberfldche ciner Druckgielform
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kann mit Infrarotkameras aufpezeichnet werden. Abb,
3 zeigt z. B. die Temperaturverteilung beim Gieflen ei-
ner Platte aus einer Aluminiumlegierung GD-Al-
Si9Cu3 (EN 46500) mit den Abmessungen 200 x 75 x
20 mm® unmittelbar nach Offnen der DruckgieBform
auf der festen Formseite. Trotz der iberall gleichen
Wanddicke der Platte (gleiche Masse/Oberfliche) sind
die Temperaturen stark unterschiedlich, Man erken-
ne heiBe und kalte Bereiche an der konturgebenden
Oberlliche der DruckgieBform.

Die {iber die Heiz-Kihlsysteme einer Druckgiel3-
form zu- bzw. abgefithrte Wirmemengen kdnnen fiir
jeden Kreislauf beschrieben werden, wenn Ein- und
Auslauftemperatur und die Durchfiussmenge der
Heiz-Kihlmedien messtechnisch erfasst werden, Abb.
4. Die iber die Schmelze der Form pro Abguss zuge-
lihrte Wirmemenge kann bei bekanntem Giefige-
wicht berechnet werden, wenn dic Formfulltempera-
tur der Schmelze und die Ausformtemperatur des
Gussteils gemessen werden.

2.4. Art des Antrags

Die in diesem Antrag vorgeschlagenen For-
schungsinhaite sind vorwiegend verfahrensorientiert,
in Teilen auch grundlagenorientiert.

3. Forschungsziel, Ergebnisse,
Lésungsweg

3.1. Forschungsziel
Ziel des Forschungsvorhabens ist die Erhohung der

Produktivitdt bei der Herstellung von Aluminium-

druckgussteilen auf horizontalen Kaltkammerdruck-

gieBmaschinen. Dazu soll die Leistung der Kithlsys-
teme untersucht bzw. zu optimiert werden, so dass die

Zykluszeit verringert werden kann, wobel gleichzei-

tig die Storzeiten und der Ausschussanteil minimiert

werden sollen.

3.1L.1. Angestrebte Forschungsergebnisse
Angestrebte Forschungsergebnisse sind:

® die Reduktion des Ausschusses,

@ die Reduktion der Storzeiten und

® die Reduktion der Zykluszeit.

Dazu sind Untersuchungen in DruckgieRereien an
laufenden DruckgieBformen zur Erfassung der Ist-Zu-
stinde notwendig. Die einer DruckgieBform zu- und
abgefiihrten Wirmemengen werden messtechrisch er-
fasst, paraltel dazu werden die thermischen Vorginge
ausgehend von den Gieibedingungen simuliert!'). Da-
durch soll gepriift werden, inwieweit die gemessenen
Vorgiéinge mit den berechneten tibereinstimmt.

@ I[n den GieBereilabors der FH Aalen werden dar-
fiber hinaus an einer Versuchsform die Einstellda-
ten der DruckgieBmaschine, die Temperatur und
Masse der Schmelze/Abguss sowie die Formfiill-
vorginge erfasst und durch kommerzielte Simula-
tionsprogramme berechnet.

@ Durch Simulation der thermischen Vorgiinge so-
wic der Formfillvorginge sollen die Einflussgro-
Ben auf die Qualitat der Teile, Zykluszeit und Le-
bensdauer der Druckgiefiform untersucht werden.

® In den GieBereilabors soll durch Vertinderung der

Fertigungsbedingungen die Produktivitit optimiert

werden.
Wissenschaftlich-technische Ergebnisse

Ziel ist es, fiir laufende Formen die Wirmebilanz
rechnerisch und messtechnisch zu erfassen.
® Dies solf in DruckgieBereien unter Produktions-

bedingungen und
@ in den Giefereilabors der FH Aalen an Produk-

tionsformen nach systematischer Vertinderung der

Heiz-Kithlbedingungen erfolgen.

Dabei soll der Einfluss auf den Ausschussanteil und
u. U, auftretende Storzeiten ermittelt werden.

Die messtechnisch erhaltenen Ergebnisse sollen
durch Simulationsprogramme Uiberpriift bzw. besti-
tigt werden. Auf Grund der Ergebnisse sollen fiir neue
Formen die vom Teil einschlieBlich Gielisystem und
den qualitativen Anforderungen an das Teil (z. B.
Druckdichtheit) abhingigen Heiz-Kiihlsysteme kon-
struiert und im Hinblick auf eine mégliche Produkti-
vitdt ausgelegt werden.

Wirtschaftliche Ergebnisse
Zicl ist es, durch eine moglichst optimale Form-

konstruktion (Formauslegung™) fiir eine neue Druck-

gieBform die Zykluszeiten mdglichst kurz zu halten.

Die Produktivitét soll im Rahmen der technischen

Maglichkeiten gegeniiber laufenden Druckgieffor-

men um 20% bis 30% erhoht werden. Dieses Poten-

zial ergibt sich aus den Vergleichsuntersuchungen zwi-
schen japanischen, amerikanischen und europiischen

GieBereien,

Die meist mittelsténdisch organisierte GieBereiin-
dustrie in der BRD soll in folgender Form unterstiitzt
werden.
® durch Schulung von Mitarbeitern zusammen mit

dem VDG,

@ durch Entwicklung des gesamten Fertigungspro-
zesses, einschlieBlich der giel3- und wirmetechni-
schen Auslegung von DruckgieBformen sowie der
Festlegung der Maschinenparameter.

Die Wettbewerbsfahigkeit der deutschen Giefe-
reiindustrie soll durch Erhohung der Produktivitit ge-
stiirkt werden.

3.1.2 Innovativer Beitrag der angestrebten For-

schumgsergebnisse

Folgende Innovationen werden aus dem geplanten
Vorhaben erwartet:
® Entwicklung aller relevanten Prozessparameter zur

Erzielung emer moglichst optimalen Produktivitat;
® Verbesserung der lokalen Formtemperierung zur

Erhéhung von Qualitidt und Produktivitit,

Es handelt sich somit um die Weiterentwicklung
der Herstellung von Aluminiumdruckgussteilen auf
horizontalen KaltkammerdruckgicBmaschinen
(Weiterentwicklung des Verfahrens).

3.2 Losungswege zum Erreichen des Forschungsziels
3.2.1 Methodischer Ansatz
Der Forschungsumfang soll auf drei wesentliche
Bereiche beschrdnkt werden. Das sind:
32.1.1 Einsatz gezielter lokaler Formtemperierung
mit verschiedenen Temperiermedien, Erfas-
sung und Anderung der Temperaturverteilung
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und der Wirmebilanz einer Druckgiefiform
durch Einsatz unterschiedlicher Kithlmedien,
Temperaturen der Kithimedien und gegebe-
nenfalls unterschiedlicker Durchllussge-
schwindigkeit der Kithlmedien.

32.1.2 Geziclte Anderung der Giefibedingungen und
Heiz-Kdhlbedingungen an einer Versuchs-
form in den GieBereilabors der FH Aalen.

3.2.1.3 Konstruktion der Heiz-Kiihlsysteme fiir neue
Produktionsformen mit dem Ziel, die der
Form tiber die Schmelze zugefiihrte Wirme-
menge weitgehend tber die inneren Kithlsys-
teme abzufiihren.

Erginzend dazu sollen Simulationen der thermi-
schen Vorginge mit veriinderten Temperierbedin-
gungen durchgefithrt werden mit dem Ziel, den Ge-
samtzyklus zu verkiirzen.

3.2.2 Arbeitsschritte
Das Vorgehen unterteilt sich in folgende Schritte:

1. Feststellen des Ist-Zustandes von laufenden For-
men in Gieflereien.

2. AbgieBien einer Versuchsform in den Gielerei-
labors der FH Aalen.

3. Optimierung des Ist-Zustandes der laufenden For-
men in Gieflereien.

4. Entwicklung von Heiz-Kithlsystemen fiir ncue
Produktionsformen.

5. Simulation der thermischen Vorgiinge mit unter-
schiedlichen Khlmedien Temperaturen und Gief3-
bedingungern.

6. Abschlussbericht.

3.2.2.1 Feststellen des Ist-Zustandes

Im Vorfeld zu dieser Projektbeantragung wurden
bereits Umlfragen unter den am begleitenden Ar-
beitskreis beteiligten Firmen durchgefithrt. Das dar-
aus gewonnene Wissen beziiglich der Produktiviit
zeigt deutlich, dass umfassende Untersuchungen zu
Vervollstidndigung des Wissens durchgefiihrt werden
missen. An Druckgiefiformen aus verchiedenen Gie-
Bereien soll der Ist-Zustand der thermischen Vorgiin-
ge an verschiedenen DruckgieBformen erfasst wer-
den. Zusétzlich sollen sowohl die Einstellparameter
der Druckgiefmaschine, die Formfillvorginge in der
Druckgieform, die Zykluszeiten, die Ausschussrate,
Stillstandszeiten usw. erfasst werden.

Am Beispiel von zwei Industricformen fiir ver-
schiedenartige Tetle, z. B. diinnwandig und dickwan-
dig, sollen die Untersuchungen durchgefiihrt werden,
Die Untersuchungen kdnnen entweder bei den am
Arbeitskreis beteiligten Firmen vor Ort oder in den
GieBercilabors der FH Aalen durchgefiihrt werden,
Ein zweiter Schrite ist die Erfassung der ab- oder zu-
gefiihrten Wirmemengen.

Fiir jeden Kiihlkreislauf werden die Durchfluss-
mengen, die Vor- sowie Riicklauftemperaturen in den
verschiedenen Phasen eines Giefizyklus aufgezeichnet
und den Fertigungsparametern zugeordnet. Die qua-
litative Beobachtung der Temperaturen in der Druck-
giefform mit einer Inlrarotkamera soll Aufschluss iiber
die Temperaturverteilung in der Formoberflache lie-
fern. Diese Informationen kdnnen dazu genutzt wer-
den, dic Belegung der Temperierkaniile zur Wirme-

abfuhr in der Druckgieffform zu optimieren. Um die
Auswirkungen der massiven Kithlung der Druckgief3-
form aufl das Temperaturfeld derselben zu untersuchen,
ist geplant, die Temperaturen mit einer Infrarotkame-
ra unmiitelbar nach dem Offnen der DruckgieBform
aufzunchmen. Die gleichzeitige Messung der Durch-
flussmenge sowie der Vorlauf- sowie Riicklauftempe-
raturen der Temperiermedien soll Aufschluss iiber die
Wirkungsweise der Temperierkreisldufe abhingig von
deren Konstruktion (Durchmesser, Abstand von der
konturgebenden Oberfliche, Lage der konturgeben-
den Oberfliche usw.) geben. Dazu sollen die bei der
FH Aalen vorhandenen Messsysteme umgebaut wer-
den. Die Ergebnisse der Messungen werden genutzt,
um die Randbedingungen fiir die Simulationsberech-
anungen méoglichst genau zu definieren.

3.2.2,2 AbgieBen einer Versuchsform in den Gieflerei-
labors dexr FH Aalen

Die auf Vorschlag des Arbeitskreises entwickelie
Versuchsform wird in den GieBereilabors der FH Aa-
ten unter unterschiedlichen Bedingungen abgegossen.
Die Einstelldaten der Druckgief3maschine, die Form-
fullvorgénge und thermische Vorginge in der Druck-
gieBform werden experimentell erfasst und ausge-
wertet, Die Temperaturverteilung in der festen und
beweglichen Formhilfte wird nach Offnen mit einer
Infrarotkamera aufgezeichnet. Die Formfullvorginge
sowie die thermischen Vorgiinge werden unter Zu-
grundelegung der Fertigungsbedingungen simuliert.

3.2.2.3 Optimierung des Ist-Zustandes der lanfenden
Formen in GieBereien

Eine Versuchsform soll konstruktiv dahingehend
optimiert werden, dass cine hohe Kithlleistung erreicht
werden kann. Dazu sollen zunfichst neben den kon-
ventionellen Maglichkeiten wie Wasser, Ol- oder Luft-
kiithlung neuvartige Wege fiir eine Formtemperierung
bzw. -kithlung gepriift werden. Nach einer Bewertung
der Vor- und Nachteile soll eine entsprechende Form
realisiert werden und in Giel3versuchen deren Taug-
lichkeit im tiiglichen Einsatz nachgewiesen werden.
Die Formgeometric soll vom Arbeitskreis festgelegt
werden.

Durch die gezielte Verdinderung der GieBparame-
ter soll deren Einfluss auf Wirmeiibergang und Wir-
mefluss und die Optimierung der Produktivitét unter-
sucht werden. Die Vorgehensweise bei der Optimie-
rung soll dokumentiert werden.

Die Auswertung der Messdaten soll dazu genutzt
werden, Optimierungspotenziale zu erarbeiten. Nach-
dem die Schwerpunkte der Optimierung definiert
sind, soll anhanrd von Versuchsformen nachgewiesen
werden, inwieweit die Produktivitiit der laufenden
Formen verbessert werden kann ohne Nachteile fiir
die Qualitit der Teile,

Einer der Kernpunkte zur Erhohung der Produkti-
vitdt, der sich aus den Voruatersuchungen ergibt ist, die
Verkilrzung der Kiihlzeit, d. h. die Zeit, die die Schmel-
ze bendtigt, um in der DruckgieBform zu erstarren. Ei-
ne Moglichkeit zur Erhohung der Produkiivitit ist Ver-
kitrzung der Zykluszeit durch eine Veréinderung der
Formtemperierung,. Hier sollen vor allem die Potenzi-
ale einer effektiven Formkithlung gepriift werden.
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3.2.4 Entwicklung von Heiz-Kiihlsysteme fiir neue
DiruckgieBformen

Fir Firmen des begleitenden Arbeitskreises und
die Versuchsform sollen die Heiz-Kihisysteme kon-
struiert werden unter Berlicksichtigung der ge-
wilnschten Qualititseigenschaften der Teile {ausge-
hend von Geometrie und Legierung der Schmelze)
und die Verwirklichung einer méglichst peringen Ge-
samtzykluszeit.
3.2.2.5 Simulation der thermischen Vorgitnge in den
Produktionsformen

Um die Auswirkung der verschiedenen Einsatz-
werkstoffe auch zuverlédssig vorhersagen zu kdnnen,
ist es erforderlich, die Ergebnisse der laufenden
Druckgiefformen sowie der Versuchsform mit hoher
Kithlleistung sowie den verschiedenen Einsatzwerk-
stoffen zu simulicren. AnschlieBend sollen die Ergeb-
nisse aus Simulation und Experiment gegeniiberge-
stellt werden. Es soll eine Vorgehensweise entwickelt
werden, die es ermdglicht, die Simulationsergebnisse
direkt auf zukiinftige DruckgieBformen zu iibertra-
gen. Dazu sollen unterschiedliche Typen von Druck-
gussteilen untersucht werden.

3.2.2.6 Abschlussbhericht

Die erziclten Ergebnisse werden in cinem Ab-
schlussbericht zusammengefasst,

Die Projektlaufzeit betréigt 2 Jahre.

4. Wirtschaftliche Bedeutung
des Forschungsthemas fiir klei-
nere und mittlere Unternehmen

Bedingt durch den auflerordentlich starken Preis-
druck aus sogenannten Billiglohnldndern steht die
Druckgussindustrie in Deutschland unter erheblichem
Preisdruck. Viele Druckgussteite deutscher Abnehmer
kommen aus dem Ausland. Die Kostenvorteile der Bil-
liglohnldnder kénnen aur durch eine Erhéhung der
Produktivitiit ausgeglichen werden. Bei einer gleich-
zeitigen Erh6hung der Formstandzeiten sowie einer
Verringerung der Produktionsstillstandszeiten konnte
der Keostenvorteil der Billiglohnldnder deutlich verrin-
gert werden. Eine Steigerung der Produktivitis bis zu
30% ist bei der Herstellung vieler Druckgussteile vor
allem aus Aluminiumlegierungen durchaus moglich.

Es wurde cin begleitender Arbeitskreis im Fach-
ausschuss Druckguss des VDG gebildet. Dem Ar-
beitskreis gehoren folgende Firmen an:

Honsel-Werke AG, Meschede

Oskar Frech AG, Schorndorf

G. A. Réders, Soltau

DRM Loffter Druckguss, Gerstungen

Miiller-Weingarten, Esslingen

Ritter Aluminium, Wendlingen

Postel Druckguss, Kdln

Ford-Werke AG, Kéln

Ing.-Blro Speckenheuer, Eslohe

Daimler Chrysler, Stuttgart

Die Mitglieder des Arbeitskreises haben an der
Formulierung des Vorhabens mitgewirkt und das
Untersuchungsprogramm mitgestaltet. Die Firmen ha-

ben ihre Unterstiitzung bet der Durch{lihrung des Vor-
habens zugesagt.
4.1 Voraussichtliche Nutzung der angestrebten For-
schungsergebnisse

in den Fachgebieten

Hauptsdchliche Nutzung: Werkstoffe, Materialien,
Konstruktion, Produktion

in den Wirtschaftszweigen

Hauptsiichliche Nutzung: Metallerzeugung und -be-
arbeitung, Herstellung von Metallerzeugnissen

4.2 Moglicher Beitrag zur Steigerung der Leistungs-
und Wetthbewerbskihigkeit der KMU-Betriebe

Die Ergebnisse der Untersuchungen stehen der
gesamtten deutschen Druckgussindusirie zur Verfi-
gung. Daritber hinaus besteht die Moglichkeit iber
die Abt. Metallguss im IAF der FH Aalen die Firmen
bei der Prozessentwicklung zur Herstellung laufender
und neuer Teile zu unterstiitzen.

5. Beabsichtigte Umsetzung der
Forschungsergebnisse

Die Ergebnisse dieser Untersuchungen sollen den
GieBereien zur Verfiigung gestellt werden. Dies ge-
schicht zum einen durch Publikationen in gieBerei-
wissenschaftlichen Zeitschriften. Zum anderen wer-
den Schulungskurse angeboten, in denen dic Ergeb-
nisse der Untersuchungen dargestellt werden. Auf ver-
schiedenen Vortragsveranstaltungen soll tiber die Ex-
gebnisse der Untersuchungen berichtet werden. Eine
Verbreitung der Ergebnisse iiber neue Medien (Inter-
net/Multimedia) ist ebenfalls beabsichtigt.

6. Durchfiihrende Forschungs-
stelle

Abt. Metallguss im FAF der Fachhochschule Aalen,
Beethovenstralie 1, 73430 Aalen, Tel. (073 61) 675/232.

6.1 Leiter der Forschungsstelle
Prof. Dr. Friedrich Klein
6.2 Projektleiter
NN
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"} Temperierung von DruckgieBformen mit Temperierge-
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¥) Wirmetechnische Anslegung von DruckgieBformen, Ar-
beitsgemeinschalt Metallguss, 1995

Verein Osterreichischer
GieBereifachleute

Finanzen der WFO - Vertrag neues
Generalsekretariat

Die den WFO-Mitgliedern prasentierten Budgets fiir das
Jahr 200% mit CHF 15.000,~ und CHF 23.300,~ fiir clas Jahr
2002, zeichnen sich ingbesondere durch ihre Delizite aus.

Nachdem ein neues Sekretariat eingerichtet wird, ist man
nicht mehr an vergangenen und heute nicht mehr akzeptab-
len Vertragszwang gebunden. Im Gegenteil, es wiire eine H-
lusion die veraitete Strukiur einer Elnnahmenverteilung von
80% fiir die Buchhaltung samt Administration und nur 20%
fir die Erfliliung des statutarischen Zwecks auszulegen. Der
Vergleich der WFO mit einer wirtschaftlich gefiihrien Firma
ergibt ca. 36 Kunden, die zur Zahlung im Voraus bestimm-
ten, nicht gerade kleinen Betriige verpflichtet sind. Als ,, Wa-
re® wird nur die Erlaubnis zur Veranstaltung eines Gielie-
rei-Weltkongresses oder Technischen Forums ,,verkauft®,

Allfillige andere ,, Warenpline® missten sich erst be-
wihren. Die Finanzbelastung aus der abschiitzbaren Ar-
beitsleistung des Sekretariats zugunsten der WFO-Mitgtie-
der bewegt sich dabeti im Bereich einer gréBeren Trafik.

Nachdem nun auch die Arbeiten der Internationalen
Kommissionen kinftig durch die Mitglieder selbst zu fi-
nanzieren sind, miisste der Restbetrag des Spezialfonds (per
Septentber 2000 ca. CHF 330.000,-) fiir die widmungsge-
mile Bestimmung ,,der Finanzierung der Intern. Kommis-
sionen verwendet werden. Dies war eine der ausdriicklichen
Bedingungen des vom VOG eingereichten Statutendinde-
rungsvorschlags, der dem VYOG vom CIATE schriftiich be-
stiitigt wurde {siche Publizierung des Schriftstiicks in der
WGicBerei-Rundschau®, Ausgabe Sept./Okt. 2000} und des-
sen Nichterfiillung eine Ungliltigkeit der neven Statuten be-
wirken wiirde. Eine diesbezigliche Kldrung miisste bei der
WEFO-Jahreshauptversammlung im September 2001 in War-
schau herbeigefiithre werden,

Die effektive Arbeit der Intern. Kommissionen zuguns-
ten des Gielereiwesens, aber auch die notwendige Anpas-
sung an die EU, indem man entweder mit CAEF schr eng
vorgeht, oder sogar eine Fusion der beiden Vercinigungen
vornimmt, ist bereits nach Warschau [illig und wird spiites-
tens bei der kommenden Sitzung der HEXAGONALE/ME-
Gl am 15,10, 2001 in Miskole-Lillafiired zu erdrtern sein.

F 8.

Personalia

Erste GieBerfrau verteidigte
Habilitationsschrift

Am 5. Juli 2001 verteidigte Frau Dr.-Ing, Incs Hofmann
an der Otto-von-Guericke-Universitit Magdeburg an der
Fakultit fir Maschinenbau vor einem groBen Horerkreis
erfolgreich ihre Habilitationsschrift zur ,,Rechnerunter-
stiitzten Angebotserarbeitung in EisengieBereien®,

Die Habilitationsschrift leistet einen wesentlichen Bei-
trag zur wissenschaftlichen Durchdringung arbeitsvorbe-

Frau Dr.-Ing. iInes Hofmann, Universitat Magde-
burg (links), Dr.-Ing. Reinhard Schille, INFERTA
GmbH Magdeburg {Mitte), Prof. Eberhard Ambos,
Universitat Magdeburg {rechts).

reitender Aufgaben in GieBereien. Ausgehend von der Viel-
zaht der im Ralunen der Arbeitsvorbereitung zu bewélti-
genden Probleme werden schrittweise Losungsmoglichkei-
ten ftr einc objektive Aufbereitung von Erfahrungswissen
als Basis flir eine rechnergestiitzte Angebotserarbeitung vor-
gestellt. Dabei wird deutlich, dass der Arbeitsvorbereiter
neben gielereitechnologischem Know-how {iber umfang-
reiche Kenntnisse tiber die gesamte Palette an Fertigungs-
verfahren verfiigen sollte.

Der vorgestellte Losungsansatz stellt eine zweckmiiBige
Alternative dar, um der zunchmenden Flut an Informatio-
nen unterschiediicher Qualitit gewachsen zu sein und um
das Erfahrungswissen in den GieBereiunternehmen zu be-
walren.

Frau-Dr. Ing. Hofmann hat sich die Aufgabe gestellt, die
gegenwiirtig vorliegenden Untersuchungsergebnisse und
Losungsansitze systematisch zu ergiinzen und in eine Viel-
zahi von Giellereien zu dberfithren.

Geburtstage im September und
Oktober 2001

55 Jahre  am 6. Oktober
Dipl-Ing. Alfred Buberl, Gallneukirchen
53 Jahre am 3. Oktober
Dipl. oec.,, MBA, Ing. Ueli Forrer, CH-Dachsen
Der Vorstand des VOG gratuliert den Jubilaren aufl das
herzlichste und wiinscht Thnen noch viele Jahre bester Ge-
sundheit.
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Reg.-Rat Prof. Dipl.-Ing. Hans Weber
80 Jahre

Professor Hans Weber gehort dem Verein Osterreichi-
scher Giellerfachieute seit dem Jahre 1953 an und ziihlt so-
mit zu derVOG-Grindungsgeneration. Er begann als Lei-
ter des GieBereilabors bet
der Trofatacher Eisen und
Stahl AG, setzte dann in lei-
tenden Stellungen bei der
EisengicBerei Weiss, Steyr,
Daimler-Puch AG, Natio-
nale Radiator GmbH fort,
um sich schlieflich als Pro-
fessor fiir die GieBereikun-
de an der Hoheren Abtei-
lung fur GieBereitechnik
der HTBL Wien 10 zu ver-
pflichten.

Professor Weber bildete
vicle erfolgreiche Gieflerei-
techniker aus und fungier-
te beim VOG als Ge-
schitftsfihrer. Die Osterrei-
chische Gielerfamilie
witnscht ihrn wetterhin viel Gesundheit und Wohlergehen
im verdienten Ruhestand.

7

Neue Patente

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

Aufgeboten seit 15, August 2001

B 22 I Stemens AG, D-8(3333 Miinchen: ,, Verfahren und
Einrichtung zum GieBlen eines Stranges aus fliissigem
Metall.*

A 1113197

B 22 D: VOEST-Alpine Industrieanlagenbau, 4020 Linz:
5 Yerfahren zum Betrieb einer GieBanlage sowie Gieflanla-
ge‘“

A 84/2000

C 21 C: Holderbank Financiere, CH-8750 Glarus: ,, Ver-
fahren zum Behandeln von Schiacken oder Schlackenge-
mischen.*

A 80022001

C 22 C: Schoeller-Bleckmann Otlfieled Techn,, 2630 Ter-
nitz: ,,Korrosionsbestindiger Werkstoff.*

A 113372000

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

Veranstaltungskalender

Termine/Veranstaltungen

WEO Technical Forum

21. und 22. September 2001 in Warschau, Polen

Die Technische Vereinigung der Polnischen Gie-
Bereifachleute ladt zum diesjiihrigen Technical Forum
der World Foundrymen Organization WFO ein. Der
Leitgedanke der Tagung lautet: New Materials in Cas-
ting Enginecring. Als Themen werden behandelt:

Gussverbundwerkstoffe,
- Magnesiumgusslegierungen,
- Bainitisicren von Eisengusswerkstoffen,
— Simulationstechnik,
~ Metallographie,
— Formstoffe.
Dariiber hinaus besteht am 21. September die
Moglichkeit zum Besuch der 7. Internationalen Gie-
Bereitachmesse METAL 2001 in Kielce.

DGV -Intensiv-Workshop ,,Kostendenken — Kos-
tensenken*
20.-21. September, Wiirzburg
Auskunft: Deutscher GieBlereiverband, Fachbera-
tung Betriebswirtschaft, Sohnstrae 70, 40237 Diis-
seldorf, Tel. (02 11) 68 71/234, Fax DW 270, E-Mail:
consulting@dgv.de

VDI-Fachtagung Zylinderlauffliiche, Hochleis-
tungskolben, Pleuel

25. bis 26. September 2001 in Stuttgart

Das erstmalig von der VDI-Gesellschaft Werk-
stofftechnik angebotene Vortrags- und Diskussions-
forum stellt die neuen Entwicklungen auf dem Gebiet
der Werkstoffsysteme vor und formuliert umweltpo-
litische und wirtschaftliche Aspekte sowie Anforde-
rungsprolile.

Auskunft: VDI-Gesellschaft Werkstofftechnik,
Graf-Recke-StraBe 84, 40239 Diisseldorf, Tel. (02 11)
62 14/650, Fax DW 575, E-Mail: kundencenter@vdi.de
{GT 0825).

FIST 2001: Grenziiberschreitende Fachmesse der
europiiischen Zulieferindustrie

25.-27. September 2001, StraBburg (Frankreich)

HK Straliburg und Departement Bas-Rhin, Herr
C. Ertzbischoff, Tel. (+33) 38 87 52/572, Fax (+33)
38 82 23/120, Internet: www.fist-net.com

Metals Engineering 2001

8. bis 11. Oktober 2001 in Birmingham (Grofibri-
tannien)

Die Metals Engineering 2001 findet in den Hallen
4 und 5 des National Exhibition Centre statt. Die Mes-
se, die durch verschiedene Konferenzen ergidnzt wird,
gliedert sich in & Teilbereiche:
- Aluminium UK 2001
— Castings 2001 International
- Forgings 2001 International
- Foundry 2001 International
— Furnaces 2001 International
—~ MetFab UK inkl. Engineering Adhesives 2001
~ Surface Engineering 2001
- Toolmaker Show 200}

11. Ledebur-Kolloquium

25.und 26. Oktober 2001 in Freiberg

Das Giellerei-Institut und der Vorstand der Fach-
schaft der Freiberger GieBer e. V. laden Absolventen
und interessierte Fachkollegen zum 11. Ledebur-Kol-
loquium am 25. und 26. Oktober 2001 nach Freiberg
ein. Diese Veranstaltung hat sich in den vergangenen
Jahren als ein Treffpunkt fiir Fachkollegen etabliert,
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die die Gelegenheit zum Erfahrungsaustausch und
zum Kennenlernen neuer Forschungs- und Entwick-
lungstrends in der GieBereibranche nutzen wollen.

Auch in diesem Jahr ist die Themenpalette des Kol-
loquiums breit gefichert, Beitrige zu folgenden
Schwerpunkten werden u. a. vorgestellt:

- E-Modulbestimmung von Gusseisenlegierungen,

- Einsatz der Simulation fiir nevartige GieBverfah-
ren,

- Modellose Fertigung von Formleilen,

— Hersteliung von gegossenen Profilwalzen.

Das Ledebur-Kelloquium beginnt am Donnerstag,
dem 25. Oktober, mit der Jahresversammlung des Ver-
eins der Fachschalt Freiberger Gieller e, V. Der grofie
Fachschaltsabend findet wieder wie immer in der Gie-
Berethalle statt. Am Freitag, dem 26. Oktober, sind im
Grofien Hirsaal des Gieflerei-Instituts die Fachvor-
trige zu horen. Die Veranstaltung klingt am Nach-
mittag mit einem kleinen Imbiss und abschlieienden
Gespriichen in der GieBerei-Halle aus. Die Anmel-
dung wird bis zum 28. September 2001 erbeten.

Auskunft: Claudia Dommaschk, Tel. (0 37 31)
39 24746, Fax DW 42, E-Mail: dommasch@imb.tu-frei-
berg.de

Aluminivm World 2001

20). bis 22. November 2001, Budapest, Ungarn

Alaminium World 2000 war das erste internatio-
nale Forum fiir die ungarische Aluminiumindustrie,
ihre Produkte vorzustellen, Ideen auszutauschen und
Kontakte zu pflegen. Dieses erfolgreiche Konzept soll
auch auf der diesjihrigen Internationalen Messe und
Konferenz fortgefithrt werden.

Hexagonale - MEGI

Sitzung am 14. 10. 2001, Sonntag ab 15 Uhr, Hotel
Palota, Miskolc-Lillafiired. Nur fir Mitghieder.

Anmeldung an TP Technoplus Kft, H-1550 Buda-
pest, PE 170,

Fehlende Anmeldeadressen oder Detailauskiinfte
sind tiber Wunsch von der Geschiftsfiihrung des
VOG, H. Bergrat Dipl.-Ing. Erich Nechtelberger,
VOG, A-1193 Wien, POB 2, Tel. und Fax (00 43/1)
440 49 63, zu erhalten.

Messen

EMO Hannover 2001

Die EMO Hannover findet vor 12.-19. 9. 2001 statt. Die
weltweit grébte Messe flir Metallbearbeitung und Automa-
tisierung zeigt in 22 grofen Messehallen mit 2300 Ausstel-
lern aus der ganzen Welt alles, was die Industrie an neues-
ter Technologie [ir ihre Fertigung und Automatisierung
brauchi.

Werkzeugmaschinen der spanenden, umformenden und
abtragenden Bearbeitung belegen etwa drei Viertel des ge-
samten Ausstellungsgeliindes, gefolgt von den Prizisions-
werkzeugen und der Messtechnik. Industrieroboter, Mon-
tage- und Handhabungstechnik, Steuerungen, Computer
und Software, die I'T-Techniken, Industricelektronik und

Zubehor runden das Angebot ab, damit Sie als Fachbesu-
cher alles auf der EMO Hannover 2001 finden, was Sie fur
Ihren Betriel und Ihre Fertigung bendtigen.

Zusitzlich zu diesem weltweiten Angebot unserer 2300
Aussteller bietet die Sonderschau in der Halle 12 einen Blick
in die Zukunft. Hier prisentieren die Technischen Hoch-
schulen Ergebnisse ihrer praxisorientierten Forschungsar-
beit. Von der NC-Gesellschaft wird durch das Zusammen-
wirken von 10 einzelnen Unternehmen der Systemgedanke
in einer Prozesskette live dargestelit — mit echter Produk-
tion. Im Bereich 1T meets metalworking® werden zwei
hochinnovative Branchen zusammengebracht, um reale Sy-
nergiceffekte zum Vorteil beider Industriezweige aufzeigen.

Niheres auch unter www.emo-hannover.de

MATERIALICA 2001 mit vielen
Highlights

Die MATERIALICA 2001, 4. Internationale Fachmes-
se fir Werkstotfanwendungen, Obertlichen und Product-
Engineering mit Kongress MATERIALS WEEK findet vom
I.—4. Oktober 2001 auf der Neuen Messe Miinchen statt,

In diesem Jahr prisentiert sich die MATERIALICA mit
einem neuen, aufl die Bedtirfnisse der Besucher zugeschnit-
tenen Messekonzept: Die anwendungsorientierte Indus-
triemesse, auf der Sie als Konstrukteure, Designer, Pro-
duktentwickler und Eink#ufer serienveife Komponenten
und Produkte sowie neueste Verfahrenstechniken finden.
Der Fokus tiegt auf den Anwenderbranchen Auntomotive,
Aerospace, Maschinen- und Anlagenbau.

Metalle auf der MATERIALICA

Mit Leichtigkeit gewinnen Aluminiom und Magnesium

neue Miirkte

Magnesium erlebt eine Renaissance im Automobilbau -
Leichtmetalle helfen immer mebr Benzin zu sparen. Auch
das Potenzial von Aluminium ist noch nicht ausgereizt, Der
Aluminiumanteil im Auto steigt steil an, gleichzeitig ist das
Leichtmetall bevorzugter Werkstoff fiir Schienenfahrzeuge
geworden. Aluminiumschiume, die schon auf der MATE-
RIALICA im vergangenen Jahr auf reges Interesse sticBen,
werden inzwischen fiir eine Reihe von Formteilen einge-
setzt. Durch nene Verfahren gewinnt auch der Klassiker
Stahl an Profil.

Beim Auto konnen mittlerweile die verschiedensten Tei-
le aus Magnesium sein, so Sitz- und Tlsrahmen, Ansaug-
kriimmer, Ofwanne, Lenkrad, Lenkséute usw. Fachleute
rechnen mit einem Potenzial von 50 bis 80 Kilogramm Mag-
nesivimn pro Falirzeug, wovon im Jahr 2005 erveicht werden
diirften. Auch Gehiuse fiir tragbare Computer oder Mobil-
telefone werden zunchmend aus dem Leichtmetall gefer-
tigt. Damit steigt auch die Nachfrage nach Prototypen aus
Magnesiwmn — schlieBlich hat der Hersteller eines Bauteils
tiir erste Erprobungen gerne Muster aus dem Original-
werkstoff. Humml & Hammerle Tooling Service (HTS) in
Dornbirn in Osterreich hat das Vakuum-Differenzdruck-
Verfatiren (VDD) so weiterentwickelt, dass sich damit nicht
nur [iligrane Teile aus Aluminium, Zink oder Kupfer, son-
dern auch aus Magnesium herstellen lassen.

GroBere Teile werden unter Schutzgas aus Magnesium
gefrist. Doch bei komplexen Geometrien oder diinnen
Wiinden versagt diese Technik ~ etwa einem PC-Gehiuse,
wo die Wandstirke nur ein bis zwei Millimeter betréigt. Stan-
dardgussverfahren fithren hier nicht zum Ziel, da die Mag-
nesiumschmelze so schnell erstaret, dass sie nicht alle Hohl-
raume errcicht, Die Losung sind pordse Keramikformkér-
per, die in Vakuum-GieBanlagen eingesetzt werden. Durch
die Poren der Keramik hindurch wird die Luft aus der Form
gesaugt, der resultierende Unterdruck saugt die Metall-
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schinelze auch in dic entlegensten Ecken und Winkel, be-
vor sie erstarrt.

Gamm-Titan- Aluminium: hitzebestiindig, hochfest
und leicht

Optimierte Hochtemperatureigenschaften und eine ge-
ringe Dichite zeichnen den Hochleistungswerkstofl Gammna-
Titan-Aluominiwm aus. Mit Komponenten daraus Hisst sich
die Arbeitstemperatur und damit der Wirkungsgrad von Tur-
binen und Verbrennungsmotoren deutlich steigern. Thr ge-
ringes Gewicht tréigt dazn bei, den Brennstoffverbrauch
splivbar zu reduzieren. Motorteile aus Gamma-Titan-Alu-
minium werden deshalb im Rennsport eingeselzt; auch die
Raumfabirtindustrie nutzt Hitzeschutzieile aus Gamma-Ti-
tan-Aluminium. Master Heats, wie sie die Némberger GIE
Metalle und Materialien GmbH auf der MATERTALICA
zeig, liefern der GieBerei eine fertige Legicrung, die diese
nur noch aufschmelzen muss.

3D-Modelle: Filigranes Arbeiten mit Sollbruchstellen
im Metall

Vor dem Crash-"Test steht der Prototyp. Das 3D-Modell
muss viele Fragen beantworten, Wie verformt sich eine Ka-
rosserie? Wie Wachs unter den Hiinden des Modellbauers
—mit ,Flexmetal”, ciner Weiterentwicklung des bekannten
Streckmetalls. I Gegensatz zu diesem ist Flexmetal drei-
dimensional verwendbar. Zicht man Streckmetall in die Lin-
ge, 50 wird der geschlitzte Blechstreifen schmaler — wie ein
Scherengitter 0ffnen sich die Schlitze, Flexmetal, erdacht
von der Hamburger Firma Dinosaurier-Werkzeuge, enthilt
Sollbruchstelien, die eine Lingendehnung um 80 Prozent
ohne Einschniirung in Querrichtung erlauben. Zum Stau-
chen wird das Malterial einfach nur zusammen geschoben -
es Hisst sich kinderleicht per Hand verformen und ermog-
licht so filigranes Arbeiten und Prototypen in kilrzester Zeit.

Pras Blech lebt — mit Nano-Beschichtungen

Nano-Beschichtungen werden tiblicherweise in einem
Atemzug mit Kunststoffen genannt werden, fiir die sie als
kratzfester Uberzug interessant sind, Aber auch konven-
tienelle Autolacke auf dem Blech lassen sich mit einem
hauchditnnen, zusitzlichen Uberzug schiltzen, Am Institut
fiir Neue Materialien (INM) in Saarbriicken haben Wis-
senschafter ecine neue Substanzklasse entwickelt: ,,Nano-
mere”, in Polymere cingeschlossene Nanopartikel. Eine
hauchdiinne, tunktionelie Beschichtung aus 10-20 Mitliar-
den Partikeln pro Quadratzentimeter schittzt Kunststofte
wie lackicrtes Blech: Sandkdiner federn in diesem Bett aus
Nanoteilchen einfach ab und hinterlassen so keine Spuren.
Die neue Oberfliche enthiilt keramische Nanopartikel und
ist 10- bis 100-mal kratzfester als herkdmmliche Klarlacke.
Zudem ist der neue Lack auch so flexibed, dass Dellen re-
pariert werden kdnnen, ohne dass dic Obertliche Risse be-
kommt.

Weitere [nformationen sind im Internet unter
www.materialica.de abrufbar.

Ansprechpartner fiiv die Presse: Ellen Richter-Maier-
hofer, Pressereferat MATERIALICA, Messe Miinchen
GmbH, D-81823 Miinchen, Tel. (+49/89) 949/206 50, Fax
(+49/89) 9497206 59, E-Mail: richter-maierhofer@messe-
muenchen.de

Fiir Besucher: Messe Miinchen GmbH, MATERIALI-
CA, D-81823 Miinchen, Tel. (+49/89) 949/114 98, Fax
(+49/89} 949/ 14 99, E-Mail: info@materialica.de

Focus Areas

Zehn ,Welten® — zehn Focus Areas — zeigen das
Universum der Werksteffanwendungen und Ver-
fahren. Dic zehn Areas sind klar in zwei Bereiche
strukturiert.

Verfahren

Surface Workd: Die Oberfliche machi®s: Neue
Mikrostrukturen und klassische Oberllichentech-
nologien schaffen perfekie Anwendungsldsungen,

Adhesion World NEU: Kieben statl schrauben.
schweillen, nicten. Moderne Klebe- und Dichisys-
teme eréffnen ganz neue Verarbeitungsperspekti-
ven.

Measurement & Testing World: Das modernste
Testlabor ist auf der MATERIALICA.

Product Development World befasst sich milt
dem hochaktuellen Wetthewerbsfaktor , Entwick-
lungszeiten™. Sie zeigt neue informationstechnische
Ansitze und Chancen, schnellier mit neuen Produk-
ten auf den Markt zu kommen von CAD iiber Ra-
pid Prototyping bis hin zum sertenreifen Werkzeug.

Research & Technologies World ist die Arca von
morgen und prisentiert die viclversprechendsten
Zukunftsvisionen, Trends und Entwicklungen, dic
den Markt in der Zukunft bestimmen werden.

Werkstoffanwendungen

Phastics Composites World: Anweadung von
Kunststoffen im Verbund, textile Werkstofle, Ther-
mo- und Duroplaste, Elastomere.

Metal World: Anwendungen von Eisen und Stahl
sowie Blei, Zink, Zinn und sonstigen NE-Metalle,

Light Metal World: Anwendungen von Magne-
sium, Aluminium, Titan, Light Metal Composites.

Ceramics World: Anwendungen von Keramik,
Glas, Carbon, Pulvermetallurgie, Durch den HT-
CMC-Kongress entstand dieses Jahr eine starke Be-
teiligung zum Thema Faserkeramik.

Transportation & Applications Workd: Speziali-
sierte Zulieferer und OEM der MATERIALICA-
Branchen: Automotive, Acrospace, Maschinen- und
Anlagenbau,

Nachster Anzeigenschluss:
1. Oktober 2001




48 (20013 4. Ausgabe

Gieleret-Rundschau 23

PRODEX 2002 - die ,,Production
Exhibition” in Basel

PRODEX - die neue Fachmesse fir
Werkzeugmaschinen, Werkzenge und
Fertignngsmesstechnik im Herzen Europas

Aus den bekannten Schweizer Fachmessen FAWEM
(Werkzeugmaschinen), INTOOLEX (Zerspanungs- und
Spannwerkzeuge) und MICROTECNIC {Fertigungs-
messtechnik und Qualitdtssicherung) wird neu die
PRODEX ~ Internationale Fachmesse fiir Werkzeug-
maschinen, Werkzeuge und Fertigungsmesstechnik, Damit
folgt der Ankéndigung zur Zusammenlegung von
Fachmessen am Messeplatz Schweiz die Realitil, Die
Themen der FAWEM, bis dato alle 4 Jahre in Basel
veranstaltet, und der beiden Fachmessen INTOOLEX und
MICROFTECNIC, die alle 2 Jahre als Messeverbund in
Zirich statttanden, sind nunmehr in der PRODEX vereint,
Die PRODEX findet erstmals vom 5. bis zum 9. November
2002 und kiinftig im 2-jiihrigen Rhythmus in der Messe
Basel statt.

Mit der Zusammenlegung der etablierten Fachmessen
triigl der Veranstalter, dic Reed Messen (Schweiz) AG, den
langgehegion Wiinschen der Aussteller, der schweizerischen
Fachverbinde VSMWH und SWISSMEM sowie vor allem
der Fachbesucher aus der Schwetz und dem nahen Austand
nachdriicklich Rechaung. Die neu konzipierte PRODEX
sorgt flir eine ganz neue Messesituation am Messeplatz
Schweiz. Endlich steht den Ausstellern und deren
bestehenden sowie potenzicllen Kunden eine komplette
Plattform ffr dic Prozesskette ,,Mctailbearbeitung und
Produktion® zur Verfligung. AuBerdem gewinnt die
Messtechnik immer mehy an Bedeutung und ist heute als
clementarer Bestandteil der Produklion anzusehen. Die
Nomenklatur  ist  daraul  ausgerichtet, nicht  nur
Komponenten und Produkie, sondern durchgingige,
praxisnahe Komplettlésungen in Funktion zu zeigen.

Folgerichtig finden sich in der neu und konsequent nach
strengen MabBstiiben erstellten sowie international giiltigen
Nomenklatur die Bereiche Werkzeugmaschinen {spanend
und umformend), Prizisionswerkzeuge, Fertigungsmess-
technik und Qualititssicherung, fertigungsnahe C-
Techaiken, Fertigungsautomatisicrung sowie Peripherie,

FLR

Stimmungsbild von der Intoolex/Microtecnic 2000 (Foto: Thomas Entzeroth, Ziirich).

Software und Dienstleistungen wieder. Sowohl das
innovative Messckonzept als auch der im Dreildndereck
Schweiz, Deutschiand und Frankreich gelegene Messeplatz
Basel bicten die besten Voraussetzungen fir ecine
erfolgreiche ,,Production Exhibition = PRODEX®. Zumal
dic Schweiz als wettwelt titiger Hersteller anerkannt und
auch - als  einer der  grofiten Verbraucher von
Werkzeugmaschinen, Werkzeugen und Fertigungsmess-
technik weithin bekannt ist.

Der priagnante neue Name PRODEX soll das perfekte
Zusamamenspiel aller fir die Prozesskette Metallbear-
beitung und Produktion® relevanten Komponenten und
Telisysteme dokumentieren. PRODEX ist dic moderne
Plattform [ir die Technikinformationsvermittlung im
Kompaktformat., Werkzeugmaschinen, Werkzeuge, C-
Techniken, Fertigungsmesstechnik - das Angebot der
PRODEX deckt alle Stulen [ir die Herstellung von
Prototypen und Einzelsticken bis hin zur Serienfertigung
von mechanischen Teilen aller Schwicrigkeitsgrade ab, Als
Wlie ganzheitlich konzipierte Prozesskettenfachmesse fir
Metalibearbeitung und Produktion nimmt dic PRODEX im
wirtschaftsstarken Herz Europas cine Sonderstellung,
cin.

Der Veranstalter Reed Messen (Schweiz) AG erwartet
600 Aussteller, wobei sich hier Herstetler und
Handelsunternchmen in etwa die Waage halten diirften.
Geplant ist die Belegung von rund 42,000 m® Brutto-
ausstellungstiche. Mit diesen nachvollzichbar und somit
auch realistisch einzuschitzenden GrdlBenordnungen gehirt
dic PRODEX von Anfang an zu den groBeren Veranstal-
tungen auf dem Scktor der Fachmessen ftir die
wirtschaftliche Metallbe- und -verarbeitung, Dies wiederum
triigt dem hohen Stellenwert des Industriestandortes
Schweiz und auch der angrenzenden Iadustrienachbarlidnder
— Regionen, die jahrlich massiv in High-Tech investieren -
ausdriicklich Rechnung, ndmlich hinsichtlich einer strikt an
den Marktbediirfnissen ausgerichteten Fachmesse.

Ansprechpartner file Riickfragen: Fiir Ausstetler: Tris
Bradovka, Projektleiterin. Fir Medicn: Paloma Szathmary,
PR-Leiterin, Reed Messen (Schweiz) AG, Bruggacherstrafie
26, Postlach 185, CH-8117 Fallanden, Tel. (+41/1) 806 33 44,
Fax  (+41/1) 806 33 43, E-Mail: info@prodex.ch.
Web: www.reed.ch




INNOVATIONEN e FORMEN ¢ PERSPEKTIVEN

Heinrich Wagner Sinto konzipiert
und produziert Maschinen und
N Anlagen zur Herstellung hochverdich-
teter Formen fir Gief3ereien.

Dos von uns angewandte Verfah-
ren zur Verdichtung des Formsan-
des, die SEIATSU-Technologie (SEIAT-
SU-Luftstrom-Pressform-Verfahren) gilt
derzeit als das erfolgreichste welt-
weit.

ormmaschinen, Formanlagen und

die entsprechende Anlagentechno-
logie stehen im Mittelpunkt unserer
Bestrebungen, modernen GieBereien
innovative Konzepte anzubieten, die-
se zu realisieren, somit Produktions-
techniken zu verbessern und das Lei-
stungsspektrum zu erweitern.

Wir setzen dabei auf den kon-
struktiven Dialog mit unseren

Partnern.

Sprechen Sie uns an!

Besuchen Sie uns:
FOUNDRY INTERNATIONAL
Birmingham, UK

08.-11. Oktober 2001
Halle 5, Stand F132

Ing. Peter Kalkusch & \
Biiro f. Gieferei- u. Industriebedarf
Hauptstrafle 50 v’

A-2122 Riedenthal
Telefon: ++43-22 4583 332

Telefax: ++43-22 45 83 33 233 I.“Vq
N\
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