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200 Jahre bis zum Abguss — Reverse Engineering
macht einmaligen Abguss der
Schiller-Kolossalbiiste moglich

Two hundred Years until Casting — Reverse Engineering allows single Casting of Schiller's Bust

Dipl.-Ing. Ray Wiinsche, Geboren 1963
in Leipzig; nach Abitur und Wehrdienst Ma-
schinenbaustudium von 1983 bis 1988 mit
vertiefter Informatikausbildung an der TU
Dresden. Von 1988 bis 1990 in der Forschung
an der TU Dresden beschftigt. Bis 1999 titig
als Key Account Manager und Produktmana-
ger bei TEXTRON, sowohl bundes- als auch
europaweit. Seit 1999 Leiter Vertrieb bei der
ACTech GmbH in Freiberg/Sa.

Nach dem Tod von Friedrich von Schiller (1805) gelobte dessen
Freund, der Bildhauer Johann Heinrich von Dannecker (1758 —
1841), mit der Schaffung einer Kolossalblste den Genius Schiller
durch die bildende Kunst zu ehren und ihn auf diese Weise unsterb-
lich zu machen.

1810 gelang ihm ein solches Kunstwerk. Experten nennen diese
Biiste ,.eine der besten, welche (iberhaupt in Deutschland je gearbei-
tet worden ist". In Bronze ist die Kolossalblste jedoch nie abgegos-
sen worden und in Weimar und Marbach befinden sich nur authenti-
sche Gipsabgtisse,

Abbildung |: Die Gips-Buste in Weimar

Aus Anlass des 200. Todestages von Schiller und zur Unterstiitzung
des Wiederaufbaus der Herzogin Anna Amalia Bibliothek in Weimar
unternahm die ACTech GmbH im Namen der VDG-Landesgruppe
Mitteldeutschland und der Stiftung Weimarer Klassik und Kunstsamm-
lungen zusarmmen mit sichsischen Partnern den Versuch, nach 200
Jahren einen Bronzeabguss der Schiller-Kolossalblste herzustellen.
Die ACTech kann sich dabei auf eine erprobte und in sich geschlos-
sene Prozesskette des Reverse Engineering stiitzen, die Ublicherweise
jedoch zur Herstellung von Gussteil-Prototypen nach historischen
Vorbildem verwendet wird.

Die enormen finanziellen Aufwendungen und die vorgegebene Ter-
minschiene lieBen dabei keinen Spielraum fiir Vorversuche und Pro-
beabgiisse.

Beriihren verboten

Abbildung 2: Messanordnung

Die unschitzbare Originalblste aus Gips konnte nicht zur Abfor-
mung fur die Giel3form verwendet werden, Die Erfahrungen der AC-
Tech aus anderen Reverse-Engineering Projekten machte es jedoch
maoglich, véllig berlihrungslos eine digitale Kopie der Blste zu erstel-
len. Dazu nutzt die ACTech ein optisches Digitalisiersystem (GOM),
das Gber Streifenlichtprojektionen und anschlieBende mathematische
Auswertung der Bilder ein Flichenmcdell fir das CAD erstellt. Mit
dem mobilen Messsystem wurde die Gipsbuste direkt in Weirnar
vermessen. Innerhalb von 4 Stunden entstand ein kompletter 3D
Datensatz, der zur Weiterverarbeitung in gingige Formate exportiert
werden kann.

Formvollendet

Die Konstruktion der GieBform basierte auf dem Datensatz aus der
optischen Vermessung. Im CAD-System Catia V5 wurden die Kemn-
extraktion vorgenommen, die Teilungslinien festgelegt und die Form-
teile konstruiert.

Die endgiiltige Form bestand aus 20 Formteilen. Da der ACTech
mehrere Verfahren des Rapid Prototyping flir Gussteilformen zur Ver-
fligung stehen, konnten die Formteile optimal auf die jeweiligen Her-
stellungsverfahren angepasst werden. Alle groBBen Formteile wurden
fur das Direkte Formstoff-Friisen ausgelegt, wihrend die filigranen Kon-
turen durch Laser-Sintem von Croning®-Formstoff hergestellt wurden,
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Abbildung 3: Datensatz der Vermessung

» Wird’ auch schon zu Tage kommen?*

Seit 2003 setzt die ACTech fur anspruchsvolle Gussteile die Fllungs-
und Erstarrungssimulation von ProCAST ein. Inzwischen ist der Er-
fahrungsschatz in der Anwendung der Simulation sehr groB3, so dass
die Ergebnisse der Simulation einen signifikanten Riickschluss auf die
realen Gieflbedingungen zulassen.

Die Schiller-Biiste wurde daher im Vorfeld simuliert, um das GieBsys-
tem zu optimieren und eventuelle Gussfehler zu vermeiden. In Aus-
wertung der Simulation wurde das Gief3- und Speisersystem im Vor-
feld auch mehrfach modifiziert,

Abbildung 5: Erstarrungssimulation der Schiller-Buste

Laser-Sintern von Croning®-Formstoff

Unter dem Titel ,Verfahren zur Herstellung von dreidimensionalen
Formen aus aushdrtbarem Formstoff wurde das zu Grunde liegende
Patent 1994 durch Dr. Florian Wendt, dem GeschiftsfUhrer der AC-
Tech, angemeldet und ist zwischenzeitlich auch weltweit erteilt. Da-

Formteile fiir das Laser-Sintern

Formteile fiir das
Dirckte Formstofi-
Frisen

Abbildung 4: Die komplette Form der Schiller-Biste

Abbildung 6: Potentielle Porositéten, die durch die Modifizierung des Giel3-
systems vermieden wurden

bei wird gieBereitiblicher Croning®-Sand schichtweise zu Formseg-
menten und Kernen aufgebaut. So entstehen Sandguss-Formen fir
Prototypenteile, ohne dass Modelleinrichtungen bendtigt werden,
Durch den schichtweisen Aufbau lassen sich komplexeste Konturen
erzeugen, die konventionell im Sandguss nicht darstellbar sind. Selbst
Hinterschnitte kénnen ohne Probleme abgebildet werden. Die Ubli-
cherweise bendtigten Ausformschragen konnen entfallen, da bei die-
sem schichtweisen Aufbau keine Abformung stattfindet.

r
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Abbildung 7: Laser-Sintern eines Formteils

Abbildung 8: Im Laser-Sintern hergestelites Formteil

Direktes Formstoff-Frdasen

Das Verfahren des Direkten Formstoff-Frisens wurde bei der AC-
Tech GmbH entwickelt, um Sandguss-Formen mit Abmafen bis zu
2400 x 1400 x 800 mm fertigen zu kénnen. Unter dem Namen
“Verfahren und Vorrichtung zum direkten Herstellen einer verlore-
nen Gieiform fur Gussstiicke aus Metall* wurde das Verfahren 1998
in Europa, den USA, Japan und Canada zum Patent angemeldet.
Weitere Patente wurden fur die Entwicklung neuer Fraswerkzeuge
zum Direkten Formstoff-Frisen erteilt.

Auf Ausformschragen und Verrundungen kann verzichtet werden,
selbst Hinterschnitte sind begrenzt maglich. Die Genauigkeit der ge-
fristen Formsegmente liegt im Bereich weniger Zehntel Milimeter.
Durch eine Zerlegung der benétigten Gussform in Segmente kénnen
aber auch gréBere Gussformen aufgebaut werden. Sind einzelne
Mafe des Rohgussteiles von besonderer Bedeutung fir die Gesamt-
funktion, so werden diese Mafle auch bei der Formmontage mit
einem 3D-Messarm einzeln vermessen und gegebenenfalls korrigiert.

, Frisch, Gesellen, seid zur Hand*

Bei der Montage der Form wurden die 20 Formteile aus dem Laser-
Sintern von Croning®-Formstoff und dem direkten Formstoff-Frasen
zunéchst miteinander kombiniert und dann zur endgtiitigen Form
montiert.

Da die ACTech mit ihrer Abgusskapazitit von 7 Ofen mit jeweils bis
zu 300 kg auf technische Prototypen in Eisen, Stahl und Aluminium
spezialisiert ist, war ein Abguss in der Legierung G-CuSn5ZnPb nicht

Abbildung 9: Im Direkten Formstoff-Frasen hergestelltes Formteil

Abbildung 10: Kombination aus Laser-gesintertem (braun) und im Direkten
Formstoff-Frisen hergestelitem Formteil (griin)

im Haus moglich. Das sdchsische Metallwerk Freiberg ibernahm da-
her den Abguss der 3.000 kg schweren Form.

Das Auspacken der Form in der ACTech wurde nicht nur von den
Mitarbeitern, sondern auch von den zahlreichen Vertretern der Me-
dien mit Spannung erwartet. Hatten sich die Erfahrungen der AC-
Tech mit komplexen Gussteil-Prototypen und der Einsatz modern-
ster Verfahren gelohnt? Nach einer Stunde Spannung kam die Erlé-
sung; Der Guss war hervorragend gelungen,

noehet! Wie ein goldner Stern, aus der Hiilse,
blank und eben, schilt sich der metaline
Kern.

Da das Ziselieren von Gussteilen bei den technischen Prototypen

der ACTech keine Ubliche Anforderung ist, wurde dieser Arbeits-
schritt an Bildguss Gebr. lhle in Rabenau vergeben. Zusammen mit
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Abbildung 11: Abguss in G-CuSn5ZnPb im Sidchsischen Metallwerk Frei-
berg/Sa.

Abbildung 14: Ziselieren der Schiller-Biste

Abbildung |3: Das Rohgussteil (Gusskér-
pergewicht 240kg)

dem Restaurator der Stiftung Weimarer Klassik wurden die letzten
Details fir den Feinschliff der Schiller-Biste festgelegt.

Zum Barbaratag im November 2005 wurde die |50 kg schwere und
in 340 Stunden hergestelite Biiste an die Stiftung Weimarer Klassik
und Kunstsammlungen Ubergeben und wird demnichst einen &ffentli-
chen Standort in Weimar erhalten,

Kontaktadresse:

ACTech GmbH, Advanced Casting Technologies — Gielereitechnologie,

D-09599 Freiberg, Halsbriicker Stralle 51, Tel: +49 (0) 37 31 / 16 91 20, Der Abguss der Schiller-
Fax: +49 (0) 37 31 / 16 95 00, E-mail: rwu@actech.de, Kolossalbiiste nach Dannecker
Internet: www.actech.de durch die ACTech

Abbildung | 5:

r
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Modelllose Formfertigung eines Pumpengehauses

Patternless Mould Production of a Pump Housing

Dr. Ingo Ederer, Jahrgang |967, Maschinen-
bau-Studium an der TU Minchen, anschlie-
Bend Promotion auf dem Gebiet Mikrodosier-
technik. Seit 1990 auf dem Gebiet Rapid Pro-
totyping tdtig, 1999 Grindung der Voxeljet
Technology GmbH

Roman Pehack, |ahrgang 1955, seit 1983
selbstdndiger GieBer- und Modelltischlermei-
ster in Wien,

,Die gusstechnische Herstellung von fluidfiihrenden Pumpenteilen ist
ein relativ aufwendiges Unterfangen” wei3 Roman Pehack, Ge-
schiftsfuhrer der Modelltischlerei Pehack mit Sitz in Wien. ,,\Wir
arbeiten auf diesem Gebiet schon seit mehreren Jahren fur verschie-
dene Partner im In- und Ausland. Vor allem die Freiformflichen der
Schaufeln sind bei der Umsetzung in entsprechende Formlkisten
stets eine Herausforderung, Insbesondere die GieBBbarkeit und die
Toleranz am spéteren Gussteil sind nicht immer einfach zu gewdhr-
leisten. Pumpengehduse oder Laufrider werden Ublicherweise in
Stahlguss hergestellt. Die Formen entstehen z.B. in mit Furanharz ge-
bundenen Sanden. Dazu sind Modelle notwendig, die wir aus ver-
klebten Platten NC-gefrést herausarbeiten."

w

Abbildung |: CAD-Modell eines Kernkastens fr ein Schaufel-Segment

Bei der Herstellung eines speziellen Pumpen-Gehduses muss der In-
nenkern aus mehreren filigranen Segmenten zusammengesetzt wer-
den, um die Schaufelgeometrie abzubilden.

Wie sich leicht erkennen ldsst, muss ein relativ hoher Aufwand be-
trieben werden, um die geforderten Toleranzen einzuhalten.

,Unser Kunde bendtigte eine Versuchs-Hydraulik, die er nur in einer
Auflage von 5 Stiick abgieBen wollte", erganzt Roman Pehack, ,,Aus
vergangenen Projekten kannten wir bereits das 3D-Drucken fur die
Formherstellung und schlugen unserem Kunden diesen Weg vor, da
er kostengtinstiger und vor allem schneller ist, als die Beschaffung der
Gussteile Uber konventionelle Modellherstellung. Unklar war aus un-
serer Sicht, ob sich der Innenkem auch als Einheit produzieren lassen
und ob die gedruckten Kerne dem Giel3druck standhalten wiirden.
Wir wandten uns deshalb mit diesem Projekt an unseren Partner
voxeljet technology GmbH. Die voxeljet-Techniker bestdtigten
uns in der Annahme, dass die Kerne einwandfrei und sicher herge-
stellt werden kénnen'

Die Voxeliet Technology GmbH mit Firmensitz in Augsburg produ-
ziert Sandformen und -kerne fir den Metallguss im Kundenauftrag
mit einem neuartigen Schichtbauverfahren. Das sogenannte ,,Gene-

ris-Sand"-Verfahren basiert auf einer 3D-Drucktechnologie, bei der
ein Formstoff — wie z.B. Quarzsand in diinnen Lagen auf einem Bau-
feld ausgebracht und anschlieBend mit Furanharz selektiv bedruckt
wird. Das Harz bindet die Partikel innerhalb der Schicht und darun-
ter. Die gewlinschten Formen entstehen so computergesteuert und
vollautomatisch Schicht fir Schicht. Wegen der additiven Vorgehens-
weise kénnen beliebig komplexe Geometrien in hoher Genauigkeit
hergestellt werden.

Voxeliet verfligt derzeit iber mehrere Anlagen des Typs S15, mit de-
nen Formteile bis zu einer GréBe von 1,5 x 0,75 x 0,7 m in verschie-
denen Formstoffen, Uberwiegend jedoch Quarzsand, hergestellt wer-
den kénnen. Bis zu 2 t Sand werden so Tag fur Tag in Form ge-
bracht. Produziert wird ,,on demand", d.h. der Kunde schickt die 3D-
CAD-Daten der gewiinschten Geometrie und definiert Stiickzahl
und Liefertermin. In wenigstens 3 Tagen liegt dann die gussfertige
Form vor, die anschlieBend per Spedition oder Kurier versendet
wird,

JMittlerweile nutzen GieBereien und Modellbauer aus ganz Europa
diesen einzigartigen Service" sagt Dr. Ingo Ederer, Geschiftsfuhrer
der Voxeljet Technology.

Haupteinsatzgebiet war bislang die Automobilindustrie, die das Ver-
fahren nutzt, um Prototypen fir Motorenkomponenten und Fahr-
werksteile zu produzieren. In zunehmenden Mal3e werden jetzt auch
Formteile fur Einzelstlicke und kleinere Serien fir den Endanwender
hergestelit. Auch die Bereitstellung von kundenspezifischen Ersatztei-
len erfreut sich zunehmender Nachfrage.

Das Pumpen-Projekt war fur uns ein interessanter Einsatzfall, da wir
bei der Kerngeometrie die Vorteile des Verfahrens, namlich auch hin-
terschnittig zu bauen, voll ausspielen konnten' erldutert Dr. Ederer.

Abbildung 2: montierter Formsatz
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In enger Abstimmung mit dem Kunden und Voxeljet wurden die Da-
ten bei der Modelltischlerei Pehack kurzerhand in der angedachten
geschlossenen Version aufbereitet und an Voxeljet Ubermittelt.

Das Drucken der Formen und die anschlieBende Reinigung verliefen
einwandfrei. Auch die schlecht zugdnglichen Innenbereiche der Kern-
geometrie konnten sauber entsandet werden, so dass nach nur einer

Abbildung 3: aufgeschnittener Innenkern

Abbildung 5: Schaufel-Detail

Woche 5 Formsitze bei der Modelltischlerei Pehack angeliefert wer-
den konnten,

,Das Schlichten der Formen, Zulegen und AbgieBen in Werkstoff
Nr. 1.4308, einem austenitischen Stahlguss GX5CrINil9.10, war dann
wieder Routine", erldutert Roman Pehack, ,erst beim Auspacken
stieg der Puls etwas an, aber bereits der erste Abguss war auf den
ersten Blick fehlerfrei. Auch spater bei genauerer Untersuchung der
Teile war kein Mangel festzustellen. Wir konnten auf diesem Weg
unserem Kunden in weniger als drei Wochen 5 gute Abglisse liefern
und das zu absolut wettbewerbsfahigen Preisen”, freut sich Roman
Pehack.

Das Voxeljet Verfahren im Uberblick

Grundlage sind die 3D-Formdaten, die am Besten das komplette
Gief3system enthalten.

Die Form-Daten werden dann vom Bediener im virtuellen Bau-
raum platziert und vom Programm in Schichten geschnitten.
AnschlieBend wird der Bauprozess gestartet.

Der Formsand wird wahrend des Prozesses chargenweise mit ei-
nem Harter vermischt und anschlieBend fldchig ber die gesamte
Baubreite in 0,25 — 04 mm dinnen Schichten aufgetragen. Die
zweite Komponente, der Furanharz-Binder, wird mit Hilfe eines
Hochleistungsdruckkopfes selektiv eingedruckt. (Bild 2). Der Bin-
der verklebt die umliegenden Partikel mit der unteren Lage ohne
weitere Behandlung.

Kurz nach Beendigung des Bauprozesses wird der umliegende un-
gehdrtete Sand durch Absaugen entfernt. Nach Endreinigung der
Formen steht eine abgussfertige Sandform zur Verfligung.

<« W

Schicht ouf Schicht entstehen die gewiinschien
Formen und Kerne - genau betrachtet bestehen
die Schichten des Generis-Sand-Prozesses ous
2wal Materiolien, die immer wieder aufgetragen

Sandsthichtauftrag Wiedatholen der Schritte 1 - 3 werden:
1Formsand )
Ein Beschichier triigh den mit einem Akfivalor
vorgemischien Formsond  ouf die gesomte
Bauflithe ouf.
2 5
Selektiver Binderdruck Entfernen des ungebundenen 2 Binder ===}
Formsandes i Hochlistungdruckkepfdusert den lisigen
Binder exakiauf die Bereiche, die die Steverung
- t fie dii gewiinschten Formen und Kerne vorgibi.
3 6 g/
Absenken der Bauplatiform Abguss und Reinigung des
Gussteles
Formstoffe

Zum Einsatz kommen je nach Anwendung Quarzsande verschiede-
ner Kérnung, Cerabeads sowie Kerfalit. Vorzugsweise werden Sande
mit einer mittleren Kérmung von 0,14 mm verwendet. Fir hdhere
Anspriiche an die Oberfliche kommen zum Teil noch feinere Sande
zum Einsatz. Wird jedoch eine hohe Gasdurchldssigkeit gefordert, so

wird meistens auf einen Sand mit einer Kérmung von 0,19 mm
zuriickgegriffen,

Kontaktadressen:

voxeljet technology GmbH, D-86167 Augsburg, Am Mittleren Moos |5
Tel: +49 (0)821 7483 100, Fax: |11, E-Mail: info@voxeljet.de
www.voxeljet.com

Modelltischlerei Roman Pehack, A-1 100 Wien, Favoritner Gewerbering 44
Tel: +43 (0) | 6046266, Fax: +43 (0)| 6021020, E-Mail: office@pehack.at
www.pehack.at
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Optimierung des Spharoguss-
Behandlungsprozesses®)

Optimization of the Mg-treating Process in the Production of SG-Iron

Ing. Johann Girardi, Absolvent der Hohe-
ren Technischen Lehr- und Versuchsanstalt fir
Chemie, Wien XVII, Zweig Technische Che-
mie. Ausbildung zur Sicherheitsfachkraft an der
Donauuniversitdt Krems, AuBenstelle der TU
Wien und zum Umweltmanager bei der
OVQ. Eintritt in das Eisenwerk Sulzau Werfen
1973. Von 1973 — 1995 Laborleiter, im An-
schluss daran fur Sicherheits- und Umwelttma-
nagement verantwortlich. Im Bereich F+E fur
die Entwicklung von Sphédroguss zustindig.

Dipl.-Ing. Alexander Mayr, Absolvent des
Huttenwesens, Studienzweig GieBereikunde, |
der Montanuniversitit Leoben. Eintritt in |
das Eisenwerk Sulzau Werfen im Jdnner 2005. |
Zur Zeit als Innovationsassistent im Bereich |
Technik tétig,

|. Einleitung

Die im Jahr 1770 als Hochofen mit Hammerwerk konzipierte Kon-
kordiahiitte hat bereits 1850 begonnen, Walzwerkswalzen fir die
Warmverformung von Stahl herzustellen. Im Laufe der Zeit hat sich
das Anforderungsprofil an Warmarbeitswalzen wesentlich verandert.
Wurden 1850 die Walzwerkswalzen noch im Monogussverfahren in
niedrig legiertem Hartguss und mit einfachem Layout hergestellt, so
stellen die heute erzeugten Arbeitswalzen fir die Warmflachwalz-
werke Hightechwerkzeuge dar, um ihrer Aufgabe in der Warmver-
formung von mikrolegierten Feinkornstahlen bis hin zu hochlegierten,
rostfreien Stahlsorten gerecht werden zu kénnen. Modeme Warm-
breitbandarbeitswalzen héchster Leistungskategorie werden heute
ausschlieBlich in Zweistofftechnik — verschlei3fester Mantelwerkstoff
und zdher Kemn mit hohen Festigkeitseigenschaften — vornehmlich in
der Schleudergusstechnologie und mit extremen Anforderungen an
die Formgebung, erzeugt.

Das Unternehmen, das 2005 mit seinen 254 Mitarbeitern einen
Umsatz von 53 Mio. Euro bei einem Exportanteil von 98% erwirt-
schaftete, zdhlt heute zu den fuhrenden Walzengief3ereien der Welt.

2. Rahmenbedingungen

Im Eisenwerk Sulzau Werfen (ESW) werden Arbeitswalzen flr
Warmbreitband- Steckel- und Grobblechwalzwerke ausschlielich im
horizontalen Schleudergussverfahren hergestelit.

Im Jahr 2005 wurden 1915 Walzen mit einem mittleren Stiickge-
wicht von ca. 10,2 Tonnen erzeugt, wofiir 28.500 Tonnen an Flissig-
eisenmenge bereitgestellt werden mussten.

Die hohen Anforderungen an eine Warmbreitbandarbeitswalze ent-
stehen durch die geforderte Oberflichengiite des gewalzten Bleches
und richten sich daher einerseits auf das VerschleiBverhalten der
Walzenoberfliche und andererseits auf die mechanischen Eigenschaf-
ten des Walzenkerns (Abb. 1), um den hohen Belastungen der neu-
en Walztechnologien zu entsprechen. Zu den qualitativen Anforde-
rungen an eine Warmbreitbandarbeitswalze kommen die gednderten
Rahmenbedingungen fur die Produktion und den Vertrieb wie zB.
umweltgerechte Herstellungstechnologien, menschengerechte Ar-

beitsbedingungen, globale Wirtschaftsstrukturen und eingeschrénkte
Kapazititserweiterungen auf Grund der gegebenen, unverdnderlichen
Platzverhiltnisse hinzu.

3. Produkt und Verfahrensablauf

Abb. | zeigt die schematische Darstellung einer im ESW gegosse-
nen Walze.

Verschweillungszone

verschleiffeste

Mantelwerkstoff
Hiirte 60 ~ 60 HRc

ziher Kernwerkstoff
Harte 230 - 310 HB

Lagerzapfen

Walzenballen

Antriebs- und Lagerzapfen

Abb. |: schematische Darstellung einer Arbeitswalze (Verbundguss) fiir

Warmbreitband

Zu unterscheiden sind in dieser Abbildung drei wesentliche Bereiche:

|. Antriebs- und Lagerzapfen (links)

2. Ballenoberfliche (Mitte)

3. Lagerzapfen (rechts)

Die Ballenoberfliche stellt den harten, verschleiB3festen Bereich der

Walze dar. Walzwerkswalzen flr Warmbreitbandstrallen haben eine

glatte zylindrische Oberfliche und werden heute als so genannte

Verbundwalzen, das heifit Zweistoffwalzen, hergestellt. Der Mantel

besteht aus einem verschleif3festen, hochlegierten und karbidischen

Gusswerkstoff, der zdhe Walzenkern aus Grauguss oder heute mehr-

heitlich aus Sphéroguss. Die Ubergangszone, die Verschweilungszo-

ne, darf keine Bindungsfehler aufweisen.

Die unterschiedlichen Abkuhlbedingungen entlang einer Walze be-

wirken fur den Kernwerkstoff, dass die Festigkeitswerte des Kernes

innerhalb der Walze nicht homogen anfallen. Die Einflussfaktoren auf
die Erstarrung des Kerneisens sind:

® langsame AbkUhlgeschwindigkeiten fir die, gegen Wasserglase-
stersand abgegossenen Zapfenbereiche,

@ raschere Abkiihlung durch Kokillenwirkung einer heilen (ca.
1000°C) Mantelschale im Bereich des Ubergangs vom Mantel
zum Walzenkern.

Erschwerend kommt hinzu, dass aul Grund der unterschiedlichen

Walzengeometrien Wanddicken von 300 — 1200 mm auftreten, bei

denen eine gleich bleibende Qualitdt Uber den Querschnitt erreicht

werden soll,

Der Verfahrensablauf zur Herstellung einer im Schleuderguss herge-

stellten Walze ist in Abb. 2 dargestellt.

In 5 Induktionséfen von 3 bis 24 Tonnen Fassungsvermégen werden

aus Einsatzmaterialien wie Stahl- und Walzenschrott, Kreislaufmateri-

al, Roheisen und Legierungselementen die benétigten Mantel- und

Kermwerkstoffe erschmolzen. Die Schmelzkapazitit betriigt zur Zeit

ca. 150 Tonnen pro Tag.

Im horizontalen Schleuderguss wird das hochlegierte, fliissige Wal-

zenmanteleisen in eine sich drehende Kokille aus Schmiedestahl ein-

) Vorgetragen von A. Mayr unter dem Titel ,Kann weniger mehr sein? Optimierung des SphiroguBbehandlungsprozesses” am 28. April 2006 auf der

50. Ostrreichischen Gieflerei-Tagung an der Montanuniversitit Leoben.
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Abb. 2: Verfahrensablauf zur Herstellung einer Verbundwalze

gegossen und mit 120 — 140 facher Erdbeschleunigung gegen die
Innenwand der Kokille gedriickt. Unmittelbar nach dem Erstarren des
Manteleisens wird die Kokille abgebremst, von der Schleudergussma-
schine abgehoben und mit der Unter- und Oberzapfenform verbun-
den. Dann wird die Form mit dem Kerneisen im statischen Gief3ver-
fahren von oben fallend voll gegossen. Das Kerneisen schmilzt den
inneren Bereich des durcherstarrten Mantels wieder auf, wodurch
eine perfekte Bindung zwischen Mantel und Kern erreicht wird.

Im Prozessschritt Wdrmebehandlung werden die im Fertigprodukt ge-
forderten Materialeigenschaften wie Oberflachenharte, Festigkeit und
Eigenspannungszustand je nach Anforderung im Walzwerk eingestelit.
lhre endgliltige Form und Oberflichenglite erhalten die Walzen in
der mechanischen Bearbeitung auf modernen CNC-gesteuerten
Bearbeitungsmaschinen wie Dreh-, Schleif-, Fris- und Bohrmaschinen.
Die dabei anfallenden Spédne und Zapfenabstiche werden als Kreis-
laufmaterial in den Schmelzbetrieb zurlickgefihrt.

4. Motivation fiir dieses
Entwicklungsprojekt

Den wesentlichen AnstoB3, den Sphirogul3-Behand-
lungsprozess im ESW einer Optimierung zu unterzie-

-

langen Einsatzdauer der Walzen bei Graugusskernen schon Ermi-
dungserscheinungen auftreten.

Fir den Walzengiefer ergeben sich eine Reihe von Umstelllungen, nicht
nur auf dem Werkstoffsektor; sondemn auch im Bereich der Wirmebe-
handlung, bei der aufgrund des héheren E-Moduls des GJS gegeniber
dem GJL auch deutlich héhere Eigenspannungen zu beachten sind.

5.Zielsetzung

Ziel dieser Entwicklungsarbeit war es, schrittweise neue Wege bei
der Herstellung von Sphirogusskerneisen einzuflihren, die es dem
Unternehmen erméglichen, auf Grund des Mehrbedarfes und gestie-
gener Kunden- und Prozessanforderungen am Standort Tenneck
Wachstum zu realisieren.

Wesentliche Parameter fur die Aufgabe , Optimierung der Erzeugung
von Sphdrogusskerneisen' waren:

@® Verdopplung des Magnesiumeinbringungsgrades.

@ Erhéhung der mechanischen Eigenschaften des Sphédrogusskernei-
sens und Verringerung deren Streubreite in der Produktion. Es
soll eine Zapfenfestigkeit von 400 N/mm’ erreicht werden.

hen, gaben die gestiegenen Kundenanforderungen und 3
die Zunahme der GJS-Produktionsmenge in den letz- =
ten Jahren. iz
Wie aus Abb. 3 ersichtlich ist, hat sich die Produkti- %
onsmenge von GJS in den letzten sechs Jahren fast — §™*
verdoppelt und wird aufgrund der langfristigen Planun- p
16.000

gen weiter ansteigen. Im Produktionsjahr 2005 machte
die GJS-Produktion 75% der Gesamtproduktion im
Schmelzbetrieb aus. > 14.000

War friher Grauguss der einzig verwendete Kern-
werkstoff in Arbeitswalzen fir das Warmbreitband, so
erfordern die Weiterentwicklung der Walztechnologie

Behandlun:

12.000
wie CVC (continiuous variable crown) wesentlich Wb ]
hohere Festigkeitseigenschaften fiir Walzenzapfen und e

Kern, die mit Grauguss nicht mehr gewdhrleistet wer-

2000 2001 2002 2003 2004 2005
Zeitraum

den kénnen. Ein weiterer Grund ist, dass wegen der  Abb. 3: Entwicklung der GJS-Jahresproduktion

I
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@ Verbesserung der Staubbelastung an den GieBereiarbeitsplitzen
wihrend der Sphirogussbehandlung.

@ Schonung von Ressourcen, Einsetzen von nur so \{jei Vorlegie-
rungsmaterial, als unbedingt erforderlich ist (keine Uberbehand-
lung).

® Reduktion der Menge an staubfdrmigem Gielereiabfall in Form
von Gief3ereistaub,

6. Herstellungstechnologie fiir Sphiroguss

Gusseisen mit Kugelgrafit wird im ESW im Ubergiefverfahren (Abb. 4)
hergestellt.

Spine

Steg

Vorlegierung

Abb. 4: Schematische Darstellung des UbergieBverfahrens (Magnesiumbe-
handlung)

Die Randbedingungen bei der Magnesiumbehandlung im ESW sind
wie folgt:

> Behandlungsmengen: |-~355t
> Abstichtemperatur: 1400 — 1560 °C
> Pfannengeometrie: G:H=1:1bisl:1.2

Die ungiinstige Pfannengeometrie ist historisch bedingt und kann we-
gen der maximal zuldssigen Hoéhe der Pfannen beim Abstich des
Eisens aus den Induktionsdfen nicht verdndert werden,

Der gesamte GieBprozess beim Schleuderguss ist auf die Liquidus-
temperatur des jeweiligen Manteleisens abgestimmt. Diese ist wegen
der stark variierenden chemischen Zusammensetzung der Mantel-
werkstoffe sehr unterschiedlich, was eine deutliche Spreizung der
KerneisengieBtemperatur zur Folge hat, die wiederum den Magnesi-
umbehandlungsprozess wesentlich mitbeeinflusst.

Im Vergleich zu konventionellen GJS-Giefereien, in denen die Basis-
schmelze legierungsseitig bereits im Ofen eingestellt wird, stellt sich
die Endzusammensetzung des Kerneisens erst durch das Wiederauf-
schmelzen eines Teils des Mantels aus der Bindungszone ein. Durch
dieses Wiederaufschmelzen werden besonders Karbidbildner (wie
Cr, Mo, V,...) aus dem Mantel ins Kerneisen eingebracht. Diese sind
im GJS zwar unerwiinscht, aber in der Walzenverbundgusstechnolo-
gie nicht vermeidbar,

7. Projektfortschritt — praktische Tatigkeiten

Bei der GJS-Herstellung durch das UbergieBverfahren auftretende Prob-
leme sind explosionsartige Reaktionen und eine sehr starke Rauch-

entwicklung, die aus der oberflichigen Verbrennung von Magnesium
herriihrt. Der Magnesiumeinbringungsgrad liegt bei etwa 30%.
Aus diesem Grund wurden eine Reihe von Mafnahmen eingeleitet,
die diese Probleme 18sen bzw. zumindest entschérfen solften.

Als erster Schritt zur Verbesserung wurde ein Steg in die Mitte des
Pfannenbodens eingebaut und somit ein kiinstlich erzeugter Raum
fur die Vorlegierung geschaffen, der es ermaglichte, die Vorlegierung
wesentlich besser abzudecken und den Reaktionsbeginn zwischen
Schmelze und Vorlegierung zu verzégem.

Im néchsten Schritt erfolgte die Abdeckung der Vorlegierung mit aus
der Produktion stammenden GJS-Spanen.

Eine weitere Optimierung der Behandlung wurde durch ein zielge-
richtetes Abdecken der Vorlegierung mit den Spanen erreicht.

Diese Anderungen brachten cine Verbesserung des Magnesiumein-
bringungsgrades von 5-10% und eine leichte Verbesserung der Gra-
fitausbildung, doch vom Ziel einer Verdopplung des Magnesiumein-
bringungsgrades war man noch weit entfernt. Auch eine signifikante
Verbesserung der Festigkeitswerte konnte mit diesen MafBnahmen
nach nicht erreicht werden,

Abb. 5 zeigt schematisch den Entwicklungsprozess der Magnesium-
behandlung im ESW. Als Variable ist der Magnesiumeinbringungsgrad
auf der y-Achse dargestellt. Als Beurteilungskriterium wurde die Gra-
fitausbildung aus den fiir die Produktionskontrolle notwendigen Pro-
ben herangezogen.

- ot E
B .y L'“\\‘S‘;- .
T WM T
o 4
vpf.’ ‘.' .
e b -

Magnesiumeinbringungsgrad

1995 - 2003

bis 1995 ab 2003

Abb. 5: Entwicklung der Grafitausbildung in GJS-Kernen in Abhéngigkeit des
Magnesiumeinbringungsgrades

Im linken Teil sieht man die Ausgangssituation der GJS-Behandlung
vor rund 15 Jahren. Zu Beginn der GJS-Produktion im ESW wurde
die spezifisch leichtere 10% Mg enthaltende Vorlegierung FeSiMg!0
auf den Pfannenboden aufgegeben und mit Stahlblechen (3% des
Abstichgewichtes) abgedeckt. Der Magnesiumeinbringungsgrad war
mit rund 30% nicht sehr hoch und auch die Ausbildung des Grafits
war nicht optimal. Eine mogliche Ursache fir die schlechte Grafitaus-
bildung war die Abdeckung mit teilweise rostigen Stahlblechen, die
nach unserer Erfahrung die Wirksamkeit der Magnesiumbehandiung
herabsetzte. Im mittleren Bereich des Diagramms werden die ersten
Verbesserungen auf den Magnesiumeinbringungsgrad und die Ausbil-
dung des Grafits dargestellt. Durch den Einbau eines , Behandlungs-
steges” in die GieBpfanne und die Abdeckung mit blanken Kreislauf-
spinen konnte die GJS-Behandlung deutlich verbessert werden.

Der grofte Schritt bei der Optimierung ergab sich durch die Ande-
rung der Vorlegierung, im Schaubild auf der rechten Seite ersichtlich.
Die Idee, den verwendeten Vorlegierungstypus und die VL-Kémung
zu dndern, wurde nach eingehender Diskussion und aufgrund positi-
ver Eindriicke bei einem Firmensbesuch in der EisengieBerei Dhonau
in Triberg intensiv untersucht.

Die dort becbachteten GJS—-Behandlungen zeigten, bei vergleichba-
ren Abstichmengen, eine deutlich vermindertere Rauchentwicklung
als bei der Magnesiumbehandlung des Fliissigeisens im ESW. Der
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wesentliche Unterschied der neu verwendeten Vorlegierung liegt im
geringen Magnesiumgehalt von 6% gegeniber |0% Magnesium in der
alten Vorlegierung und in der Reduktion der Kémung von ca.35 mm
auf | —4 mm.

Zu priifen waren nun Qualitit und Wirtschaftlichkeit des Prozesses
mit der neuen Vorlegierung und die optimale Kémung dieser Vorle-
gierung musste ermittelt werden.

8. Ergebnisse

Die Auswirkungen, die sich durch die Umstellung der Vorlegierung in
Bezug auf die Umwelt und die Arbeitssicherheit sowie auf Qualitit
und Kosten ergaben, stellten sich wie folgt dar:

8.1.Verbesserung der Sphirogussqualitit

Die metallographischen Untersuchungen an Schliffproben, die an
rund 500 Walzen aus dem Kernwerkstoff entnommen wurden, lie-
ferten folgende Ergebnisse:

Eine Verringerung des durch Karbidbildner bewirkten Karbidanteils
von ca. 4% auf ca. 2,5%.

Generell hat sich die Ausbildung des Grafits verbessert und die
Streubreite der Ergebnisse deutlich verringert. Als Beispiel daflr ist
der Vergleich des Formfaktors (Abb. 6) dargestellt, der bei Verwen-
dung der beiden Vorlegierungen erreicht wurde. Der Mittelwert hat
sich bei der 6% Mg-Vorlegierung zu héheren Werten verschoben
und die Streubreite der Ergebnisse wurde deutlich reduziert. Die
Grafitdichte ist scheinbar im Mittelwert gesunken, weil die Anzahl
kleiner Grafitteilchen aus zerplatzten Kugeln kleiner geworden ist und
sich die Sphérolithenausbildung verbessert hat. Die Grafitmenge hat
sich nicht verdndert.

Die Qualitit des Magnesiumbehandlungsprozesses konnte mit dieser
Mafnahme deutlich verbessert werden. Der Magnesiumeinbringungs-
grad von anfangs rund 30% hat sich bis auf 60% verdoppelt, womit
das eingangs gesteckte Ziel als erreicht betrachtet werden kann.

Die mechanischen Eigenschaften wurden an Normalzugstdben ermit-
telt. Diese hat man aus Hohlbohrproben, welche aus dem Zapfen-
endbereich herausgebohrt wurden, hergestellt. Die ermittelten Zug-
festigkeiten zeigten nach Umstellung der Vorlegierung einen Anstieg
umn rund | 5%.

% /
- FeSiMg10-. //,.\ \

B

10 / /J
: il / \\

o7 072 0.74 0.76 0.78 03 0.82 084 0.85 088
Formfaktor = A/ Acir

Prozentanteil

Abb. 6: Verrteilung des Formfaktors (Grafitbeurteilung), die sich bei Anwen-
dung der beiden Vorlegierungstypen FeSiMg |0 und FeSiMgé ergibt.

8.2.Verbesserung der Umweltauswirkungen

Die Erhdhung des Magnesiumeinbringungsgrades wirkt sich unmittel-
bar auf die Konzentration des beim Behandlungsvorgang auftreten-
den Magnesiumrauches und damit direkt auf die Feinstaubsituation in
der Werkshalle und auf der Ofenbihne aus. Abb. 7 zeigt den Ver-
gleich der Feinstaubkonzentration zweier Behandlungsvorginge von

Gushog 12 7 2045, Ababchenenge 135180 Toria NR-Erien n Ketssal 16 il 1460°C

FeSiMg10

Feinstaub (mgim?}
& =
I
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Abb. 7: Feinstaubkonzentration im Bereich des Arbeitsplatzes Ofenblihne
wiéhrend zweier Magnesiumbehandlungsvorgange (Zeitachse in Stunden)

aufeinander folgend abgegossenen Walzen, die unmittelbar nachein-
ander (innerhalb einer Stunde) produziert wurden. Es handelt sich
hierbei um Schwesterwalzen, d.h.: gleiche Basisschmelze, gleiches Ab-
stichgewicht. Variiert wurde nur die Vorlegierung. Das Messgert fiir
Feinstaub (< 10 mm) wurde auf der Ofenbihne aufgestellt, um die
Feinstaubkonzentration direkt im Arbeitsbereich der Ofenmannschaft
messen zu kénnen.

Auf der linken Seite im Diagramm ist der Abstich mit einer 10% Mg-
Vorlegierung dargestellt, rechts der Abstich mit einer 6% Mg-Vorle-
glerung.

Die aufgenommene Messlinie ist wie folgt zu interpretieren: Im Nor-
malbetrieb betrigt die Staubkonzentration unter 2 mg/m’, der Anstieg
gibt die Staubkonzentration wahrend des Abstiches wieder und zeigt
anschliefend die kontinuierliche Abnahme auf das Ausgangniveau.

Die Mittelwerte der Staubkonzentration, berechnet auf jeweils eine
Stunde, ergaben mit der 0% Mg-Vorlegierung einen Wert von
9,5 mg/m’, bei der 6% Magnesium-Vorlegierung einen Mittelwert ven
3,5 mg/m’, dh.: die Staubkonzentration konnte fast um 2/3 gesenkt
werden.

Zur Verdeutlichung wurden beide Abglisse mitgefimt und zu be-
stimmten Zeitpunkten jeweils fotografische Aufnahmen angefertigt,
um die Rauchentwicklung in der gesamten Werkshalle, speziell im
Arbeitsbereich der Schmelzéfen, visuell beurteilen zu kénnen.

Der obere Teil der Abb. 8 zeigt die Sichtverhiltnisse kurz nach dem
Abstich (30 Sekunden) des Kerneisens. In der Mitte des Prozesses
setzt eine deutlich intensivere Rauchentwicklung bei der 10% Mg-
Vorlegierung im Vergleich zur 6%-igen ein. Diese stirkere Raiuchent-
wicklung hélt wéhrend des ganzen Prozessverlaufes weiter an, weshalb
nach Beendigung des Prozesses sich wesentlich mehr Rauch in der
Halle angesammelt hat. Die Sichtverhiltnisse in der Giefereihalle nach
Beendigung der Magnesiumbehandlung (55 Minuten nach Beginn des
Prozesses) werden aus dem unteren Teil der Abb. 8 deutlich.

Der mittlere, monatliche Staubaustrag aus der Giel3ereientstaubungs-
anlage stieg von 2001 bis 2004 entsprechend dem Anstieg der GJS-
Produktion (siche Abb. 9) an.

Im Jahr 2005 wurde mit den Umstellungsversuchen von FeSiMg|0
auf FeSiMgb begonnen. Die ausgetragene mittlere Giellereistaub-
menge zeigt sich trotz weiter angestiegener Sphérogussproduktion
(Abb. 3) bereits leicht rlicklaufig. Mit Jahresbeginn 2006 wurde die
gesamte Sphdrogussproduktion auf den Einsatz von FeSiMgé umge-
stellt. Die in den Abbildungen 7 und 8 dargestellten geringeren
Magnesiumrauchkonzentrationen gegeniiber der Verwendung von
FeSiMg10 haben sich direkt auf die ausgetragene Gief3ereistaubmen-
ge ausgewirkt, Diese wurde halbiert, wodurch die Verdoppelung des
Magnesiumeinbringungsgrades nicht nur Uber den Restmagnesiumge-
halt im behandelten Flissigeisen nachgewiesen werden konnte, son-
dern auch Uber die, in der GieBerei-Entstaubungsanlage abgeschiede-
ne Magnesiumoxidmenge. Die Giellerei-Entstaubungsanlage hat eine

r
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30 Sekunden nach Abstich

Abb. 8: Sichtverhiltnisse in der Gieflereihalle wahrend des Magnesiumsbehandlungs-
vorganges — links mit FeSiMgl0, rechts mit FeSiMgé

Leistung von 340.000 Nm'/h, der Abscheidungsgrad der Anlage liegt
tiber den gesamten Beobachtungszeitraum bei Uber 95%.

8.3. Reduktion der Behandlungskosten der
Spharogussproduktion

Zusammenfassend betrachtet, ergeben die Auswirkungen der Vorle-
gierungsumstellung von der grobk&rnigen 10%-igen auf die feink&rni-
ge 6%-ige Mg-Vorlegierung neben den qualitativen und umweltrele-
vanten Verbesserungen auch nachstehende Kostenvorteile:

® Kostenglnstigere Vorlegierung: Die Kosten je Kilogramm Vorlegie-
rung sind um 209% niedriger.

@ Reduzierung der Vorlegierungsmenge je Tonne GJS: Die zur Be-
handlung notwendige Vorlegierungsmenge konnte aufgrund des
besseren Magnesiumeinbringungsgrades trotz des geringeren Mg-
Gehalts in der Vorlegierung um [5% gesenkt werden

@ Reduzierung der Entsorgungskosten fir Gielereistaub: Durch den
verringerten Einsatz an Vorlegierungsmaterial und den héheren
Magnesiumeinbringungsgrad bei der GJS-Behandlung und die dar-
aus resultierende Verringerung des anfallenden GieBereistaubes
werden sich die Kosten fir die Entsorgung des Giel3ereistaubes
nahezu halbieren.

Riickwirkend das Kalenderjahr 2005 betrachtet, ergibt sich
durch die Umstellung der Vorlegierung eine Einsparung bei
den GJS-Behandlungskosten von 30%.

9. Zusammenfassung

Um mit dem Fortschritt in der Warmbreitband-Walztech-
nologie Schritt halten zu kénnen, musste einerseits die Giite
der Sphirogusskerne hinsichtlich Ausbildung des Grafits im
Gefiige und der Festigkeitseigenschaften verbessert werden,
sowie auf Grund der Uberdurchschnittlich angestiegenen
Produktionsmenge an Sphdroguss, die bisher angewandte
Herstellungstechnologie in Bezug auf Wirtschaftlichkeit und
Staubsituation in der GieB3erei Uberdacht werden.

Diesen Forderungen konnte durch die schrittweise Optimie-
rung der Magnesiumbehandlung bei der Spharogussherstel-
lung nachgekommen werden. Anfangs durch Optimierung
der Abdeckung der Vorlegierung und in weiterer Folge, mit
der groBten Auswirkung, durch Umstellung von Vorlegie-
rungstyp und VL-Kérnung. Diese Mal3nahmen brachten in
Summe eine Verdopplung der Magnesiumeinbringung von
30% auf 60%,; dartber hinaus stellte sich die geforderte Ver-
besserung der Grafitausbildung im Sphéroguss bei Wand-
dicken von 300 bis 1200 mm ein. Die Verbesserung der
Grafitausbildung der Kernwerkstoffe hatte wiederum direkt
positive Auswirkungen auf die Festigkeitseigenschaften.

Durch diese Anderungen in der Magnesiumbehandlung entsteht auf
Grund des hdheren Einbringungsgrades an Magnesium weniger Ma-
gnesiumoxidrauch, wodurch es méglich wird, die erforderlichen
Grenzwerte fir Feinstaub in der GieBerei einzuhalten und den Staub-
austrag an der GieBereientstaubung zu halbieren.

Es konnte nicht nur der Magnesiumgehalt in der Legierung reduziert,
sondern auch die Menge an einzusetzender Vorlegierung minimiert
werden. Die Umstellung der Vorlegierung brachte damit eine Res-
sourcenschonung in doppelter Hinsicht.

Durch diese positiven Ergebnisse konnten die Kosten fir die Magne-
siumbehandlung bei verbesserter Qualitdt um 30% gesenkt werden.
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Zwei neue Spezial-Wasserschlichten fiir
den Eisenguss —

Neues von der Schlichtenentwicklung bei Furtenbach

New special waterborne Coatings for Iron

| Dipl.-Ing. Dr. tech. Angelos Ch. Psime-
| nos, Leiter der Abteilung Forschung & Ent-
wicklung, Qualititskontrolle und Anwendungs-
technik der Fa. Furtenbach GmbH

Stefan Wendl, Mitarbeiter der Abteilung
Forschung & Entwicklung im Bereich Schlichte
bei der Fa. Furtenbach GmbH

Mag. Ginter Eder, Geschiftsfuhrer der
Furtenbach GmbH

1.0 Aligemeines

Um den stindig wachsenden Anforderungen der modernen Giel3e-

reiindustrie zu entsprechen und den Bedrfnissen der Geschéaftspart-

ner der Giellerei-Industrie gerecht zu werden, hat die Firma Furten-
bach GmbH die Entwicklungsaktivititen im Bereich der Schlichten
verstarkt und intensiviert.

Als Ergebnis dieser , Entwicklungsoffensive'" kénnen im Rahmen die-

ses Beitrages folgende neu entwickelten ,Spezial Wasserschlichten™

fur den Eisenguss prdsentiert werden.

@ ,Hydro A 70" eine hochtemperaturbestidndige und extrem gas-
durchldssige Schlichte zur Vermeidung von ,,Schiilpen” aufgrund
des Gasstolles;

® Hydro A 75" eine temperaturisolierende Schlichte.
Die Entwicklung dieser Produkte erfolgte in Zusammenarbeit mit
Partnern aus der Giessereiindustrie.
Die Aufgabenstellung bei der Entwicklung der neuen Schlichten war
durch Kundenwiinsche und die erwartete Leistungsfihigkeit der Pro-
dukte genau definiert und vorgezeichnet. Die technische und wirt-
schaftliche Effizienz der neuen Produkte wurde als Ziel der Entwick-
lungsprojekte vorgegeben. Damit sollte die Herstellung von Guss-
teilen mit hoher Qualitdt und schwieriger Geometrie zu einem ange-
messenen Preis ermdglicht werden,

Die systematische Vorgangsweise bei der Entwicklung von neuen

Produkten ist in verschiedenen Literaturstellen ausfuhrlich beschrie-

ben[l,2,3,4,5,6,7]

Die Philosophie von Furtenbach ist, dass die wirtschaftliche Effizienz

eines Produktes sich nicht primér im Preis widerspiegeln muss. Oft

sind die Vermeidung von bestimmten Gussfehlern und somit die

Vermeidung des Produktionsausschusses bzw. die Erhéhung der Pro-

duktionsstabilitit und Zuverldssigkeit fir den Anwender effizienter als

ein niedriger Produktpreis.

Um dies zu gewahrleisten, war es notwendig, bei der Entwickiung

der neuen Schlichten hoch-qualitative und umweltfreundliche Roh-

stoffe mit spezifischen Qualitatsmerkmalen zu verwenden.

Die neu entwickelten Schlichten weisen folgende Eigenschaften auf:

@ reduzierte Emissions- und Geruchsbelastung,

@ optimales rheologische Verhalten (Flieverhalten) und ein breites
Applikationsspektrum,

@ geringes Absetzverhalten und geringe Bodensatzhirte,

@ keine Schaumbildung,

@ geringe Gasentwicklung,

@ optimale Gasdurchldssigkeit entsprechend der Anwendung,

@ optimale Eindringtiefe, grofie Decldaaft und minimales Abriebver-
halten,

@ spezielle Eigenschaften, wie Gasdurchldssigkeit und Temperatur-
isolierung,

@ lange Haltbarkeit und Produktstabilitit,

@ marktgerechte Preisgestaltung mit ausgewogenem Preis-Leistungs-
Verhiltnis.

Die Prifung der Qualititsmerkmale erfolgte nach [8].

2.0 Die hochtemperaturbestiandige und
extrem gasdurchlissige Wasserschlichte
,,Hydro A 70

Dieses Produkt wurde auf Wunsch und in Zusammenarbeit mit
mehreren Geschiftspartnern in Deutschland, der Tiirkei und Oster-
reich entwickelt,

Die Schlichte eignet sich zur Vermeidung von ,,Schillpen™ aufgrund
eines hohen Gasstof3es beim Eisenguss.

2.1 Anforderungen unserer Partner

Die Anforderung unserer Geschiftspartner war ,die Entwicklung
einer hochtemperaturbestindigen und extrem gasdurchldssigen Was-
serschlichte mit gutem FlieBverhalten und rheologischen Eigenschaften
fur Automobilgussteile”, bei welchen aufgrund der Kemgeometrie
oder der hohen Verleimung an gewissen Stellen durch extrem hohen
Gassto3 bzw. Gasdruck ,,Schilpen” verursacht werden. Die neue
Schlichte sall sich sowohl zum Fluten als auch zum Tauchen eignen.

Das Anforderungsprofil der neu entwickelten Schlichte ,Hydro A
70" ist in Tabelle | aufgelistet,

Qualitatsmerkmal Spezifikation
Tragerflissigkeit Wasser

Eignung Eisenguss

Spezielle Eigenschaft extrem gasdurchldssig
Bindemittelsystem der Kerne Cold Box

Art der Gusstlicke Automobilgussteile
Auftragsart Tauchen und Fluten
Rheologisches Profil einstellbar je nach Auftragsart
Bodensatzhirte gering

Absetzverhalten gering

Deckkraft sehr hoch

Abrieb gering

Thermostabilitit hoch

Gasdurchldssigkeit sehr hoch

Lagerstabilitdt Uber sechs Monate

Tabelle 1: Das Anforderungsprofil der neuen Schlichte ,Hydro A 70"
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2.2 Auswahl der Schlichtenbestandteile

Gemal3 den Vorgaben an das neue Produkt erfolgte die Auswahl der
geeigneten Schlichtenbestandteile.

@ Fiillstoffe

Bestimmt durch die Aufgabestellung wurde als Hauptkomponente eine
hochtemperaturbestindige Mineralmischung gewdhlt. Die Bestandteile
dieser Mischung sind , porése’ Mineralien mit geringem Feinanteil. Die
Eigenschaften der verwendeten Flllstoffe garantieren eine sehr hohe
Temperaturbestindigkeit, extrem hohe Gasdurchlassigkeit und ausge-
zeichnete Verarbeitungseigenschaften der neuen Schlichte,
Die Hauptproblematik bei der Wahl der Filistoffe lag speziell in
ihren Eigenschaften, ,,grob" und ,,porés” zu sein. Bei der Verwendung
derartiger Flllstoffe ergeben sich folgende Probleme:
@ die Erreichung einer optimalen Oberflachenglitte der ge-
schlichteten Gussstiicke,
@ die Ereichung eines optimalen Flieverhaltens und speziell
Tropfenverlaufes beim Tauchen und Fluten.

@ Bindemittel

Die Auswahl des Bindemittels richtete sich in erster Linie nach der
Trigerflissigkeit bzw. der Art und Menge der ausgewdhlten Fullstof-
fe. Als geeignet wurde in diesem Fall eine Kombination aus anorgani-
schen und geringer Menge eines organischen Bindemittels gewdhlt.

® Netzmittel

Die Wahl des geeigneten Netzmittels (Art und Menge) erfolgte nach
den Optimierungsmessungen der Oberflichenspannung. Verwendet
wurde ein hochwirksames und umweltfreundliches Netzmittel.

@ Antischaummittel

Gewahlt wurde ein neues und flir wissrige Systeme sehr wirksames
Antischaummittel,

@ Verdickungs- und Suspensionsmittel

Aufgrund unserer Erfahrungen und der Versuchsergebnisse in unse-
rem Technikum wurde eine geeignete Kombination von anorgani-
schen und organischen Verdickungsmitteln gewahlt.

2.3 Die Eigenschaften der ,,Hydro A 70

® FlieBverhalten und das rheologische Profil

Die Bilder 1 und 2 zeigen die FlieBeigenschaften und das rheologi-
sche Profil der Schlichte ,Hydro A 70" im Vergleich zu der im Jahr
2005 neu entwickelten Schlichte , Hydro A 65" [1, 2].

Die Schlichte ,Hydro A 65" wurde als Vergleich herangezogen, da
dieses Produkt ausgezeichnete Eigenschaften beim Fluten und Tau-
chen aufweist.

-
]
FlioBstrecke cm
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Bild I: Vergleich des FlieBverhaltens zwischen ,Hydro A 65" und ,Hydro A 70"

rheologisches Profil - Hydro A 70 und Hydro A 65
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Bild 2. Vergleich des rheologischen Profils zwischen ,Hydro A 65" und
wHydro A 70"

@ Die Gasdurchlissigkeit

Bild 3 zeigt einen Vergleich der Gasdurchlédssigkeit zwischen der
Schlichte ,Hydro A 70" und anderen ,Standard"-Wasserschlichten
der Fa. Furtenbach GmbH, darunter auch ,Hydro A 65", Daraus ist
zu entnehmen, dass die Gasdurchldssigkeit der neu entwickelten
Schlichte ,Hydro A 70" extrem hoch ist und somit der Anforderung
des Anwenders entspricht.

100,00
90,00
70,00

Gasdurchléssigkeit It. +GF+
S
o
8

Bild 3: Vergleich der Gasdurchlissigkeit zwischen der Schlichte ,Hydro
A 70" und anderen Wasserschlichten

® Die Gasentwicklung (Gaszahlen)
Aufgrund der chemischen Zusammensetzung der gewdhlten Flllstof-

fe sind die Gasmenge (cm’) und der Gasstol3 (cm’/5 sec) relativ
niedrig Bild 4.

@ Der Schlichtenauftrag

Hydro A 70" wurde als Allroundschlichte entwickelt. Das heil3t, dass die
Schlichte sowohl zum Tauchen als auch zum Fluten geeignet sein soll

Bei den Tauchversuchen in unserem Technikum zeigte sich, dass die
Schlichte sehr flieBfahig ist. Die Oberfliche der geschlichteten Keme
zeigte eine geringe ,, Trianenbildung", welche weder die Oberfliche der
geschlichteten Kerne noch die Gussqualitét in irgend einer Weise ne-
gativ beeinflusst. Eine |, Tranenbildung” gibt es nicht mehr, wenn die
Kerme von erfahrenen Giellereimitarbeitern getaucht und anschlieBend
im Ofen getrocknet werden. Trotzdem wurde dieses Problem mit ei-
ner gezielten Modifizierung des FlieBverhaltens der Schlichte geldst.
Bild 5 zeigt die Oberfliche eines mit ,Hydro A 70" geschlichteten
und ofengetrockneten Kernes.

3.0 Temperaturisolierende Schlichte
,»Hydro A 75
Diese Schlichte wurde auf Wunsch und in Zusammenarbeit mit

mehreren Partnem in Deutschland und in der Tirkei entwickelt. Un-
sere Partner gehoren international zu den gréBten Eisengielereien.
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Gasmenge und Gaststofl der Schlichte "Hydro A70"
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Bild 4: Gasmenge (cm?) und der Gasstol3 (cm'/5 sec) der Schlichte ,,Hydro A 70"

3.1 Anforderung des Kunden

Die Anforderung war ,die Entwicklung einer temperaturisolierenden
Wasserschlichte fir den Eisenguss, die hauptsichlich durch Fluten
und Tauchen auf Cold-Box Kerne fiir Automobilgussteile aufgetragen
wird",

Das Anforderungsprofil der neuen Schlichte ist aus Tabelle 2 er-
sichtlich.

Qualitatsmerkmal Spezifilkation

Tragerflussigkeit Wasser

Eignung Eisenguss

Spezielle Eigenschaft Temperaturisolierung der
geschlichteten Kerne

Bindemittelsystem der Keme Cold Box

Art der Gusstiicke Automobilgussteile

Auftragsart Fluten, Tauchen

Rheologisches Profil einstellbar je nach Auftragsart

Bodensatzhdrte genng

Absetzverhalten gerin

Deckkraft sehr hoch

Abrieb gering

Feuerfestigkeit hoch

Gasdurchldssigkeit ausreichend

Lagerstabilitat Uber sechs Monate

Tabelle 2: Das Anforderungsprofil der neuen Schlichte , Hydro A 75"

3.2 Auswahl der Schlichtenbestandteile

Nach der theoretischen Studie erfolgte gemil den Vorgaben die
Auswahl der geeigneten Schlichtenbestandteile.

@ Fiillstoffe

Bestimmt durch die Aufgabestellung wurde als Hauptkomponente
eine hochtemperaturbestindige, ,,endotherme” Mineralmischung
gewdhlt.

Die Eigenschaften der verwendeten Flllstoffe garantieren eine sehr
hohe Temperaturisolierung der Kerne, eine optimale Gasdurchldssig-
keit und verbesserte Verarbeitungseigenschaften der neuen Schlichte.
Somit wird durch Vermeidung von Gussfehlern eine optimale Guss-
qualitdt gewahrleistet.,

Bild 5: Oberfliche eines mit ,,Hydro A 70" geschlichte-
ten und getrockneten Kernes (Achsgehduse)

@ Bindemittel

Die Auswahl des Bindemittels richtete sich, wie Ublich, in erster Linie
nach der Tragerflissigkeit bzw. der chemischen Zusammensetzung
und der Menge der verwendeten Filllstoffe.

Als geeignet wurde in diesemn Fall eine Kombination aus anorgani-
schen und geringer Menge eines organischen Bindemittels gewihlt.

@ Netzmittel und Antischaummittel

Die Wahl des geeigneten Netzmittels (Art und Menge) erfolgte nach
den Optimierungsmessungen der Oberflichenspannung, Verwendet
wurde ein hochwirksames und umweltfreundliches Netzmittel.

Als Antischaurmittel wurde ein neu entwickeltes Produkt verwen-
det, welches speziell bei wissrigen Systemen sehr wirksam ist. Seit
Mitte 2004 werden in unserem Hause alle neuen Wasserschlichten
mit diesem Antischaummittel hergestellt.

3.3 Eigenschaften der ,,Hydro A 75

Fir die Bestimmung der Eigenschaften der neuen Schlichte wurde als
Vergleich die bestens am Markt bewéhrte , Temperaturisolierende
Schlichte” vom Mitbewerb herangezogen.

@ HeiBverformungstest (BCIRA-Hot-Distortion-Test)

Mit dieser Prifung wird die temperaturisolierende Wirkung der
Schlichte beurteilt.

Die Bilder 6 und 7 zeigen die Apparatur zur Durchfiihrung des
HeiBverformungstests.

BCIRA

HOT DISTORTION
TESTER !

Bild 6: Apparatur zur Prifung der HeiBverformung (BCIRA Hot Distortion
Test)
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Bild 7: Messung der Heilverformung

BCIRA Hot Distortion Test
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Bild 8 : Vergleich der HeiBverformung von Kernen mit unterschiedlichen
Schlichten

Im Bild 8 ist der Vergleich der Messergebnisse aus dem HeilBverfor-
mungstest zwischen ,Hydro A 75" und anderen Schlichten zu finden,
Besonders interessant ist der Vergleich zwischen der entwickelten
neuen Schlichte und einer |, Temperaturisolierenden Schlichte” vom
Mitbewerb,

@ Rheologisches Profil

Das rheologische Verhalten der ,Hydro A 75" wurde fur die An-
wendungen ,Fluten” und ,, Tauchen" angepasst.

Bild 9 zeigt einen Vergleich des rheologischen Verhaltens von
Schlichte ,Hydro A 75" und , Temperaturisolierender Schlichte" vom
Mitbewerb, die nur zum ,, Tauchen™ geeignet ist.

s Profil
Vergleich Mitbewerber Isolierschiichte (DIN4: 12s) - Hydro A 75 (DIN4: 13s)
100 7 ez
a0
80
E 70
60 [\

1200 1400

1000

00 200 400 600 800
Scherrate (1/s)

— Mibewsrber Isokarschilchts 125

I —— Hydro AT5 135

Bild 9: Vergleich des rheologischen Profils zwischen ,Hydro A 75" und
. Temperaturisolierender Schlichte vom Mitbewerb

Aus diesem Grund ergeben sich bei niedriger Scherrate bzw. Schub-
spannung Unterschiede im rheologischen Profil. Die Einzelheiten der
Unterschiede sind deutlicher in den Bildern 10 und 11 zu erken-

nen.

rheologisches Profil - Hydro A 75
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Bild 10: Rheologisches Profil der Schlichte ,Hydro A 75" bei verschiedenen
Verdinnungen

rheologisches Profil - Mitbewerber Isolierschlichte
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Bild I1: Rheologisches Profil der , Temperaturisolierenden Schlichte” vom

Mitbewerb bei verschiedenen Verdiinnungen

@ FlieBverhalten

Bild 12 zeigt einen Vergleich des FlieBverhaltens von Schlichte
WHydro A 75" und |, Temperaturisolierender Schlichte” vom Mitbe-
werb bei verschiedenen Verdlinnungen. Der héhere Trockengehalt
bzw. die FlieBstrecke der Schiichte ,,Hydro A 75" bei einer bestimm-
ten Verdinnung bewirkt im Vergleich zu der Mitbewerberschlichte
ein ausgezeichnetes Deckvermégen bzw. einen geringeren Schlich-
tenverbrauch.

FlieBdiagramm
e e e b LR e IR s
i /// A ¢
€00
580 / / o
z 0.0 / 25E
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§ 450 / 20 §
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350 —= -
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250 e 5
200 sl 0
15 14 13 12 1
Ausiaufzelt DIN 4 (3)
Flelstracks
— Mitbewerbar solerschiicht —Hydo AT5
l e ] — = —  Trockengehat

Bild 12: Vergleich des FlieBverhaltens von Schiichte ,Hydro A 75" und einer
Mitbewerber-Isolierschlichte

@ Absetzverhalten und Bodensatzhirte

Wie aus dem Bild 13 zu entnehmen ist, betrigt das Absetzen der
Schlichte ,Hydro A 75" nach 70 Stunden etwa 12 % und somit
um 5 9% weniger als bei der Mitbewerberschlichte. Dabei ist zu er-
wihnen, dass die Bodensatzhdrte sehr gering und fast nicht mef3-
bar ist.
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Absetzverhalten
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Bild |3: Absetzverhalten von Schlichte ,Hydro A 75" und Vergleichsprodukt

Gasmenge und GaststoR der Temperaturisolierenden Schiichte* vom Mitbewerb und der “Hydro 75™

Gasdurchldssigkeit it. +GF+

Bild 16: Vergleich der Gasdurchlissigkeit von ,Hydro A 75" und anderen
Woasserschlichten

tenbestandteile  ein  sehr intensives Rihren
wahrend der Verarbeitung zu vermeiden ist.

r 00
1 ® Gasdurchlissiglkeit
5 Die Bilder Bild 15 und 16 zeigen die Gasdurch-

lassigkeit der neuen Schlichte ,Hydro A 75" im
Vergleich zur , Temperaturisolierenden Schlichte"

3

vom Mitbewerb als auch im Vergleich zu anderen

)
o4

04
Sekunden |

~————Gasmenge [cm") Rh.XL
-~ Gasmenge (cm") Hy.ATE

| - - GasstoB (om'I5 sec.) Hy.A ©

. Standard"-Wasserschlichten der Fa. Furtenbach
GmbH auf,

Beim Vergleich mit der Mitbewerberschlichte
weist ,Hydro A 75"eine um etwa 15 % hohere
Gasdurchldssigkeit auf.

2
cn’’5 sec

® Gliihverlust

Bild 17 zeigt den Vergleich des Glihverlustes
zwischen der ,,Hydro A 75" und der ,, Temperatu-

Bild 14: Vergleich der ,Gaszahlen" der Schlichte ,Hydro A 75"und der ,, Temperaturisolierenden

Schlichte” vom Mitbewerb

@ Gasentwicklung (Gaszahlen)

Im Vergleich zur Mitbewerber-Isolierschlichte ist der Gassto3
(em?/5 sec) der Schlichte ,Hydro A 75" gleich grof3, die Gasmenge
(cm?) jedoch niedriger als bei der , Temperaturisolierenden Schlich-
te" vom Mitbewerb (Bild 14).

Gasdurchléssigkeit

Hydro A76

Bild 15: Vergleich der Gasdurchlissigkeit der Schlichte ,,Hydro A 75"und der
. Temperaturisolierenden Schlichte” vom Mitbewerb

® Schaumbildung:

Sowohl bei der Herstellung als auch wihrend des Auftrages der neu-
en Schlichte ist kein Schaum aufgetreten. Es soll jedoch erwdhnt wer-
den, dass aufgrund der chemischen Zusammensetzung der Schlich-

risolierenden Schlichte" vom Mitbewerb. Diese
Priffung bestdtigt das Ergebnis der ,Gaszahlen-
Prifung”.

@ Der Schlichtenauftrag

Die Schlichte ,,Hydro A 75" eignet sich zum Fluten und Tauchen.
Wihrend des Schlichtvorganges sind keine Probleme aufgetre-
ten.

Die geschlichteten Oberflachen sind fehlerlos und dies spiegelt sich in
der Qualitét der Gussstiicke wider.

Gemil Beurteilung der zahlreichen Anwender ist ihre Funktion als
. Temperaturisolierende Schlichte" ausgezeichnet und liefert optimale
Gussqualitat.

Glihverlust

Hydro AT6

Bild 17: Vergleich des Glihverlustes der Schlichte ,Hydro A 75" und der
. Temperaturisolierenden Schlichte" vom Mitbewerb
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Bild 18 zeigt die Oberfliche eines mit ,,Hydro A 75" geschlichteten
und ofengetrockneten Kernes.

Bild 18: Oberfliche eines mit ,,Hydro A 75" geschlichteten und getrockne-
ten Kernes

Kontaktadresse:
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Mitteilungen der CAEF
The European Foundry Association

18.12. 2006
14.03. 2007
23/2403. 2007

CAEF-Kommission Nr. 2, Umweltschutz, Disseldorf
CAEF-Sektion Automobilguss, Frankfurt/™. )
CAEF-Young Entrepreneurs'Club, Verona / Italien 7)

") Termindnderung

Der Europiische GieBereiverband hat fur 2006/2007 noch folgende Veranstaltungstermine bekanntgegeben:

12/13.04. 2007
26/27.04.2007
02./04.06. 2007
27/2809.2007

Gruppe Stahlguss, Ostrava-Vitkovice / CZ
Sektion Walzen, Salzburg
CAEF-Ratssitzung, Budapest
CAEF-Gruppe Stahlguss, Sheffield / GB

Rekordbeteiligung am Internationalen Foundry Forum

Eine ausgezeichnete Organisation und Spitzenreferenten machten das
am 28./29. September 2006 in Cascais / Portugal abgehaltene IFF zu ei-
nem besonderen Ereignis der europdischen Giellereiverbinde und der
Zulieferindustrien. Uber 250 Topmanager aus 23 Lindem trafen sich zu
einem zweitdgigen intensiven Erfahrungsaustausch.

Auf  Einladung der veranstaltenden Organisationen CAEF und
CEMAFON (The European Foundry Suppliers Association) wurde den
Reprisentanten der GieBereibranche sowie ihrer Zulieferer und Kunden
ein Einblick in Trends und Erwartungen der Hauptabnehmer-Industrien
sowie der Gieflerei-Industrie selbst gewahrt.

Von den guBverbrauchenden Branchen hatte die Automobilindustrie ei-
nen besonderen Stellenwert. Die Referenten verdeutlichten ausfihrlich
die Herausforderungen durch Strukturwandel sowie regionale Standort-
fragen seitens der OEMs und der Zulieferer. Es wurde deutlich, dass die
GieBereien einem kentinuierlichen Anpassungsprozel} ausgesetzt sind.
Der Spagat zwischen regionalen Aktivititen sowie der Notwendigkeit,
als Systemzulieferer international zu agieren, stellt eine besondere Her-
ausforderung dar.

Vertreter der zweitgroften Gusskundengruppe, des Maschinenbaues, re-
ferierten Uber die aktuellen Entwicklungen in der Weltwasser-Industrie,
der Bau- u. Bergbau-Maschinenindustrie, bei Werkzeugmaschinen, der
GrofBmotorenherstellung sowie der Windkraftindustrie. Jede der The-
mensessionen wurde mit einem Diskussionsforum abgerundet, in dem
GieBlereimanager tber die aktuellen Chancen und Herausforderungen in
den jeweiligen Kundensegmenten diskutierten.

Der zweite Tag des IFF war den Vertretern der Gieferei-Industrien
Chinas, Indiens, Japans, der USA, Lateinamerikas, Russlands sowie Euro-
pas vorbehalten. Resumeée aller Vortrdge war eine kontinuierlich steigen-
de Nachfrage nach Gusskomponenten weltweit, einhergehend mit ei-
nem deutlichen Anstieg der daflir ben&tigten Produktionskapazitdten der
GielBereien. Insbesondere der Trend, Fertigungskapazitdten in Entwick-
lungs- und Schwellenldnder auszuweiten, hat sich verstdrkt. Die kontinu-
ierlich hohe Nachfrage nach Hightech-GuBkomponenten bietet demge-
genliber gerade den Gieflereien in den entwickelten Industrieldndern
exzellente Zukunftschancen. Sie missen sich allerdings auf die Anforde-
rungen der Abnehmerindustrien konzentrieren.

Die Wiinsche der Gussverbraucher an die Gielereien lassen sich in ein-
facher Weise zusammenfassen:

Bendtigt werden eine bessere technische Ausbildung, Organisationsver-
mdgen, Bereitschaft zu partnerschaftlicher Zusammenarbeit sowie gute
Qualitdt zu konkurrenzfdhigen Preisen. Es wird erwartet, dass sich die
Gieflereien den Herausforderungen stellen und die Chancen niitzen, die
sich durch Forschung und Entwicklung auf den Gebieten der Werkstoffe,
der Verfahren und der Produkte ergeben.

Abgerundet wurde die Konferenz durch Referate Uber Management und
Finanzstrategien fur GieBereien, um die Herausforderungen der Zukunft
erfolgreich zu bestehen. Das néchste IFF wird im Jahre 2008 stattfinden.

Informationen: CAEF — The European Foundry Association, D-40237 Dissel-
dorf, SehnstraBBe 70, Tel: +49 (0)21 1 6871 215, Fax: 205, E-Mail: info@caef-euro-
foundry.org, info@caef.org, www.intemational-foundry-forum.org, www.caef.org
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Tagungsriickblick

46. Slowenische GieBerei-Tagung

Nach dem traditionellen Empfang im Rat-
haus des malerischen Nachbarstadtchens Pi-
ran am Vorabend der Tagung begingen die
slowenischen Gieflereifachleute und ihre
Géste am 14. und 15. September 2006 ihre
46. GieBereitagung unter dem Motto
+Knowledge and Economy” im Convention
Center des Hotels Slovenija in der Adria-
stadt Portoroz.

Uber 200 GieBereifachleute aus Praxis, Wis-
senschaft und dem Zulieferbereich waren zu
dieser international gut besuchten Tagung
gekommen, die von der Slovenian Foun-
drymen Society gemeinsam mit der Faculty
of Natural Sciences a. Engineering der Uni-
versitdt Ljubljana und der Faculty of Mecha-
nical Engineering der Universitdt Maribor in
Zusammenarbeit mit den MEGI-Landemn
veranstaltet wurde.

Der Vormittag des ersten Tages war 6 Ple-
narvortragen in englischer Sprache gewid-
met, die einen Uberblick tber die Situation
der europdischen Giefereiindustrie sowie

“l Ranshofener
Leichtmetalltage

Am 17, und 18. Oktober 2006 fanden in
Salzburg zum vierten Mal die Ranshofener
Leichtmetalltage statt. Auch in diesem Jahr
wurden den teilnehmenden Experten unter
der Schirmherrschaft des ARC Leichtmetall-
kompetenzzentrums Ranshofen (LKR) inno-
vative und groBtenteils unvertffentlichte
Forschungsergebnisse unter dem Gene-
ralthema ,Vom Werkstoff zum Bauteilsy-
stem” vorgestellt.

International anerkannte Experten diskutier-
ten in der Mozartstadt Uber die neuesten
Erkenntnisse in der Leichtmetallforschung,
Die Zahl der Leichtmetall-Konferenzen und
Seminare stieg in den vergangenen Jahren
deutlich an, nicht zuletzt daran erkennt man
die zunehmende Bedeutung der Leichtme-
talle.

Im Zuge der Vortragsreihe wurden in die-
sem Jahr unter anderem Entwicklungen fiir
die Medizintechnologie thematisiert. Aufse-
hen erregte etwa ein innovatives Konzept

in Portoroz

der GieB3ereiindustrie der Linder Polen und
Slowenien gaben bzw. sich mit dem Aus- u.
Weiterbildungsangebot befassten. Darliber-
hinaus wurde zu den Themen Computerto-
mografie und moderme Gieflereitechnik re-
feriert.

Der Nachmittag war in getrennten Sitzun-
gen dem Eisen- u. Stahlguss und den
GieBverfahren (7 Vortrdge) sowie den NE-
Metallwerkstoffen (7 Vortrage) gewidmet.
Am 2. Veranstaltungstag wurden im FEisen-
und im NE-Metall-Bereich je 10 Vortrige
angeboten,

Der &sterreichische  Beitrag  kam  von
Univ.Prof.Dr. Peter Schumacher (MUL/OGI)
zum Thema ,Aspects of modemn Casting
Engineering’”.

Die insgesamt 40 Vortrage von Referenten
aus || Landern zeigen den internationalen
Charakler dieser Tagung auf und sind in ei-
nem Tagungsband mit beiliegender CD-
Rom in Kurzauszigen (zT. in englischer
Sprache) wiedergegeben.

Die Vertreter der MEGI-Mitgliedsldnder
(A, CZ, D, H, PL, SI, SK) hielten am |6. Sep-
tember im AnschluB3 an die Tagung auf Ein-
ladung der Fa. Hidria Automotive, der groB-
ten Al-Druckgieferei Sloweniens, in Idria,
Kendov dvorec, ihren jdhrlichen Erfahrungs-
austausch mit eingeschlossener Werksbe-
sichtigung ab.

Die slowenische GieBerei-Industrie
beschiftigte im Jahre 2005 in 65 GieBereien
4.229 Mitarbeiter, d.s. um 6% mehr als 2004,
Der erzielte Umsatz betrug rd. 315 Mio
Euro, um Uber 15% mehr als im Vorjahr.

Die produzierten Mengen waren 76.160 t
Grauguss, 25.836 t Gusseisen mit Kugelgrafit,
29.119 t Stahlguss, 32.283 t Al- u. Mg-Legie-
rungen sowie 7.197 t andere NE-Metalle,
insgesamt 170.595 t guten Guss.

Kontaktadresse: Drustvo livarjev Slovenije, SI-
1001 Ljubljana, Lepi pot 6, P.B. 424, Tel: +386 |
2522 488, Fax: +386 | 426 99 34, E-Mail: drust-
volivarjev@siol.net, www.uni-ljsi/drustva/livarstvo

Vierte Auflage der Leichtmetalltage:
Erfolgreiche ,,Premieren-Konferenz‘

begeisterte die Experten

fir biologisch abbaubare Implantate aus
Magnesium der Erlanger Firma BIOTRONIK,
das einen Durchbruch bei der schonenden
Behandlung koronarer GefaBerkrankungen
darstellen konnte. Ebenso im Blickfeld der
Experten: Die Gewichtsoptimierungen durch
die Kombination von Leichtmetallen mit
anderen Werkstoffen, dem so genannten
,Hybrid-Leichtbau”. Im Rahmen eines na-
tional geférderten Multi-Firm-Projektes wur-
den auBerdem entscheidende Arbeiten
zum Einsatz von Magnesiumlegierungen im
zivilen Flugzeugbau erarbeitet und vorgestellt.
Anlisslich des Mozartjahres sowie des ,Gast-
spieles” in Salzburg befasste sich ein Plenar-
vortrag im Rahmen des Symposiums mit
Werkstoffanforderungen fir den Bau von
Musikinstrumenten. Als Premierenkonferenz
konnte das LKR mit unverdffentlichten
Beitrdgen und Forschungsergebnissen punk-
ten und den Teilnehmem ein interessantes
Symposium bieten.

Wertvolle Sponsoren-Unterstiitzung erhiel-
ten die Veranstalter vom Bundesministerium
fur Verkehr, Innovation und Technologie so-
wie von den Unternehmen der Austria Me-
tall AG, Linde Gas GmbH, Salzburger Al-
uminium AG, ESI Group sowie Aluminium
Rheinfelden, fiir deren Mitarbeit sich LKR-
Geschiftsfuhrer Priv. Doz, Dr. Helmut Kauf-
mann besonders bedankte und eine positive
Bilanz der Leichtmetalltage zog.

Wie schon bei den drei vorangegangenen
Veranstaltungen wurden die Referenten-
beitrdge wieder in einem Tagungsband zu-
sammengefasst.

Kontaktadresse:

ARC Leichtmetallkompetenzzentrum Ranshofen
GmbH, zH Frau Elisabeth Mller, A-5282 Rans-
hofen, Postfach 26, Tel: +43 (0)7722 83333-7014,
Fax: +43 (0)7722 83333-|

E-Mail: elisabeth.mueller@arcs.acat

Internet: www.lkrat
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43. GieBBerei-Tagung der Tschechischen Giel3er
in Briinn

Am 14, und 15. November 2006 hielt die
Czech Foundrymen Society CFS zusammen
mit der Faculty of Mechanical Engineering
und dem Department of Foundry Enginee-
ring der TU Briinn sowie der Association of
Foundries of the Czech Republic ihre 43.
GieBereitagung ab. Die mit einer informati-
ven Ausstellung von 33 Zulieferern und
GieBerei-Dienstleistern verbundene Tagung
fand wieder im Continental Hotel der tsche-
chischen Metallurgie-Hauptstadt Brinn statt.
CFS-Vizeprisident Doz, Dr.-Ing. Milan Hora-
cek erdffnete die Veranstaltung mit einer
Ehrung verdienter Persénlichkeiten. Die
Herren Proflng. Karel Rusin, DrSc, und
Profing. Petr Jelinek, CSc.,Drh.c, wurden
mit der Prof. Josef Pribyl-Medaille ausge-
zeichnet.

Der erste Veranstaltungstag brachte |16 Vor-
trdge (mit englischer Simultanibersetzung):
4 beschiftigten sich mit der Situation der
tschechischen Gieflerei-Industrie, weitere 4
behandelten die Trends in der Gieflerei-
Technologie, es folgten 3 Jubildumsbeitrdge
und 5 Prdsentationen aus Forschung und
Wissenschaft.

Die Beitrdge sind in der tschechischen Gief3e-
rei-Fachzeitschrift Slevarenstvi 10-11/2006 in
tschechischer Sprache verdffentlicht.

Der zweite Veranstaltungstag bot 14 kom-
merzielle Prisentationen der ausstellenden
Firmen. Parallel dazu wurde in der nahe lie-
genden Aula des Rektorates der TU Bmo
die ,3" International PhD Conference” ab-
gehalten, auf der 30 junge engagierte Disser-
tanten in |5 min Statements in englischer
Sprache Uber ihre Forschungsarbeiten be-
richteten. Die PhD-Referenten kamen aus
Deutschland (2), Polen (6), Slowenien (3),
Tschechien (11) und Ungarn (4).

Es wurde Uber folgende Themen berichtet:

NE-Metall-Legierungen:

Flowability a. Mould Filling Capacity / Common
Influence of Inoculation with Ti+Bi and magnetic
Field on Size Reduction of pure Aluminium Struc-
ture / The Effect of Aluminium Melt Treatment
on Quality of High Pressure Die Castings / Grain
Refinement and Modification of AlSilOMg Alloy
and Influence of Coocling Rate / The Optimization
of AlSiIOMg Alloy for Gravity Mould Casting /
The Type and Energy of Precipitates in the heat
hardened AlCu3 Alloy / Improvement of mecha-
nical Properties of Aluminium Alloy by effective
Melt Treatment / Evaluation of Quality of AlSi
Cast Alloys.

Simulation und Rapid Prototyping:

Numerical Simulation of the Influence of Volume
Fraction of Ceramic Particles on the Composite
Solidification Time / Preliminary Results of nume-
rical Simulation Heat Transfer between Cooling
Device and its nearest Neighbourhoed / Simula-

Dr.-Ing. Milan Horacek, CFS-Vizeprasident, heif3t
die Teilnehmer willkommen und eréffnet die Ta-
gung

tion at Foundry Research and Development /
Numerical Simulation of the Investment Casting /
Rapid Prototyping — Selective Laser Sintering Pro-
cess (SLS)

Verschiedene Gebiete der GieBerei-Tech-
nologie:

Quality Stainless Steel for Concrete Support, its
Characteristic and next Possibility of Research a.
Development / Use of Oxygen Activity Measure-
ment for Research of Oxydation Process / Mor-
phology and chemical Composition of Inclusions
in Steel as a Criterion of Reoxydation Processes
(a Contribution of better Understanding of a
Mechanism of non-metallic Inclusions Forming
and Bubbles Origin in Steel Castings) /

Selection of Core Material in Skeleton Casting
with open Cells / Up-to-date Die Lubricant Mate-
rials for High Pressure Die Casting / Analysing
Casting Defects using an Expert System — a new
Solution in a Foundry / Hot Distortion Test of
Hot Box Cores / Influence of Nickel on the
Structure a. mechanical Properties of ferritic Duc-
tile Cast Iron / Influence of Annealing Time to
Heterogeneity of Nodular Cast Iron / Monitoring

of dimensional Changes of Zn Alloy Castings du-
ring Solidification / Evaluation Possibilities of conti-
nuous Cost Monitoring of a specific Casting in the
Cost Centre of the Joint-Stock Company of
Foundry Vitkovice Heavy Machinery / Cooperation
of Students (PhD Degree of Study) with Czech
Foundries with the Aim of Reduction of Costs /
Evaluation of Production Costs of Cast Iron in
the Condition of the Foundry of the Joint-Stock
Company of Moravske Zelezamy / Effect of direct
aqueous advanced photochemical Oxydation
Processes on green Sand Mould Materials and
VOC or PAH Emissions / Latent Heats Study of
Melting, Solidifying and -8 (8-y) Transformation
of Low Carbon Steels / Study of selected ther-
mophysical Properties of Ni-based Superalloys by
Means of DTA-Method / Study of thermomecha-
nical Properties of Mg-Alloys using Acoustic Emis-
sion.

Die Vortrage der PhD-Konferenz sind als
Vollbeitrage in englischer Sprache auf der
CD-ROM der 43" Foundry Days enthalten
und kénnen von der CFS bezogen werden.

Die 43. GieBerei-Tagung der tschechischen
Giel3ereifachleute war mit rd. 220 Teilneh-
mem aus 8 Landemn wieder gut besucht. 33
Zulieferfirmen nutzten die Gelegenheit zur
Prasentation ihrer Produkte und Dienstleis-
tungen.

Die tschechische GieBerei-Industrie
mit insgesamt 165 Betrieben beschiftigte
23.460 Mitarbeiter im Jahre 2005, Diese er-
wirtschafteten einen Jahresumsatz von rd.
Euro 1.196 Mio.

Die produzierten Mengen waren: 332.792 t
Grauguss, 69.402 t Gusseisen mit Kugelgrafit,
[15914t Stahlguss, 98756t LM-Guss,
[.856 t SM-Guss.

Kontaktadresse:

Ceska Slevarenska Spolecnost

(Czech Foundrymen Society CFS)

CZ — 65734 Brno, Divadelni 6, p.s. 134

Tel/Fax: +420 542 214 481

E-Mail: slevarenska@volny.cz, www.slevarenska.cz

Das dicht besetzte Auditorium mit Teilnehmem aus 8 Landem
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Aus den Betrieben

Aus 2 mach |

Guss Komponenten GmbH entwickelt neuen Planetentrager fir LKW-Antrieb

Bauteiloptimierung der Volvo-Truck-Planetentriger mit innovativer
GieBlereitechnik und vernetztem Engineering

Die Ausgangssituation: Urspriinglich
wurden zwei miteinander zu vereinende
Bauteile gefertigt, ein gegossener Planetentrd-
ger aus EN-GJS (ca. 15kg) und ein Stummel
aus Stahl. In den Planetentrdger wurde eine
Innenverzahnung gestoflen. Der Stummel
wurde mit einer Aullenverzahnung versehen.
AnschlieBend wurde in Verbundbauweise
der Stummel in den Planetentriger einge-
presst. Es entstand eine Antriebskomponen-
te, welche die extremen Krifte des gesamten
Truck-Antriebes Ubertragen musste.

Die Innovation: Die beiden Teile im
wahrsten Sinne des Wortes miteinander zu
einem Bauteil verschmelzen — und dabei die
erhohte Motorleistung von mehr als 3.200
Nm eines bis zu 660 PS starken |6 | Motors
der neuen Fahrzeuggeneration Volvo FHI6
sicher und dauerhaft Ubertragen — und das
bei reduzierten Bauteilabmessungen !

Der Nutzen: erhdhte Bauteilsicherheit, ge-
ringeres Gewicht und Kostenreduktion der
Fertigung — bei ca. 100.000 Teilen jahrlich auf
den ersten Blick das bedeutendste Argument.

Die Umsetzung: In ciner Entwicklungszeit
von mehr als 2 Jahren wurde in intensiver
Zusammenarbeit von  Ingenieuren  aus
Schweden, Frankreich und Osterreich ein
neues Bauteil aus hochwertigem EN GJS
600 entwickelt, welches die Anforderungen
an Zugfestigkeit, Dehnung, Harte und Ge-
wichtsoptimierung erflllte.

Die mechanischen Eigenschaften wurden
wie folgt realisiert:

Zugfestigkeit: 680 — 730 N/mm?
Dehngrenze Rpgy: 420 — 460 N/mm?
Dehnung As 7-9%
Brinellhdrtebereich 230 -250HB

Die bei Volvo durchgefihrte FEM-Berech-
nung und die vorgegebenen statischen und
dynamischen Lastfélle erforderten eine Neu-
konzeption des GieBverfahrens. Zudem
musste den gednderten Platzverhéltnissen
der erforderlichen verstirkten Lagerung
Rechnung getragen werden.

Der neu entwickelte Typ der 5 verschiede-
nen Planetentrdger zeichnet sich durch hohe
statische und dynamische Festigkeit bei ho-
her Duktilitit aus. Fir die geforderte Scha-
densfreiheit bei Sonderbelastungen sind die-
se Figenschaften unerldsslich. Es  wird
schlieBlich erwartet, dass diese Bauteile —
sind sie einmal eingebaut — nie wieder das
Tageslicht erblicken.

Als zusitzlicher positiver Nebeneffekt wurde
ein verbessertes Gerdusch- und Vibrations-
Dampfungsverhalten erzielt.

Bei den sehr unterschiedlichen Wanddicken-
verhiltnissen zwischen Stummelbereich und
den dinnen Wanden des Kifigs, waren die
Duktilitdt und die Homogenitdt eine enor-
me Herausforderung an eine prozesssichere
Speisungstechnik mit gerichteter Erstarrung.
Die Bauteilentwicklung wurde durch Form-
fullungs- und Erstarrungssimulation zundchst
konzipiert und in der Folge im Simultaneous
Engineering gemeinsam mit den Volvo Inge-
nieuren kontinuierlich optimiert.

1ot {4

Die Vernetzung:

Konstruktionsverantwortung und Festigkeits-
berechnung: Volvo Powertrain / Schweden

GieBtechnische Umsetzung: Fa. Guss Kom-
ponenten GmbH / Hall in Tirol

Digitale Prototypenvermessung: Fa. West-
cam Technologie Transfer — Mils / Tirol

Qualityranagement: Volvo — RVI / France

Modellbau: Fa. Schifer /Modell- und For-
menbau / Deutschland

Die Prozesssicherheit:

Um die geplanten Stiickzahlen von mehr als
100.000 Stiick jéhrlich Uber mehrere Jahre
hinweg lang prozessgesichert produzieren
zu kénnen, sind Modelleinrichtungen von
hochster Prézision und Qualitdt erforderlich.
Es erwies sich hier eine 8-Fach-Modellein-
richtung mit eingesetzten Bronze- Modellen
im Unter- und Oberteil als die optimale L&-
sung. Die AuBenkontur der Gussteile wird
mit einem Kern geformt. Somit ist bestmog-
liche Prozesssicherheit beim Formen gege-
ben. Eine der Vorgaben von Volvo war eine
ppm-Quote von weniger als 300 ppm —
desgleichen sollte auf Basis des Mehrjahres-
vertrages ein kontinuierlicher Ratioeffekt ak-
quiriert werden. Die Gussteile sind mit ei-
ner mechanischen Vorbearbeitung zu lie-
fern; diese wird am Standort selbst bewerk-
stelligt.
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Die Rahmenbedingungen:

Volvo setzte mit der Entscheidung, die bis-
herige Fertigungsstrecke mit Verzahnung
und Verbundbauweise im August 2006
komplett abzubauen und innert eines Mo-
nats durch die Neue zu ersetzen, ullimative
Forderungen an den Start der Serienproduk-
tion und Lieferlogistik. Die Bemusterung und
der Serienstart mussten gegeniiber dem ur-
springlichen Projektplan um 4 Waochen be-
schleunigt werden. Modellbau und Vermes-
sung der Muster mussten erheblich opti-
miert werden. Um dies zu realisieren, wur-
den die 5 Typen mit je 8 Modellen — 40
Muster — mit einer von der Fa. Westcam
Datentechnik in Mils entwickelten optisch-
digitalen Messtechnik in der kiirzest mégli-
chen Zeit vermessen und dokumentiert.

Das Ergebnis: ab Ende 2006 befindet sich
in jedem schweren Truck von Volvo, RV,
und MAC einer der 5 Typen der Planeten-
trdger aus der osterreichischen Giellerei
Guss Komponenten aus Hall in Tirol.

Innovative Gief3ereitechnik und internationa-
le High-Tech Kooperation sind eine der
Moglichkeiten, sich dem internationalen
Wettbewerbsdruck erfolgreich zu stellen.

Kontaktadresse:

Guss Komponenten GmbH, A-6060 Hall in Tirol
InnsbruckerstraBBe 51, Tel.: +43 (0)5223 503 0
Fax: +43 (0)5223 43618

E-Mail: office@gk-tirol.at, www.guss.buderus.de

Aus dem Osterreichischen GieBerei-

0GI7p

Institut des Vereins fiir praktische

GieBereiforschung in Leoben

MATERIALICA 2006 — Erfolgreiche Teilnahme des OGI
Institutspriasentation auf der MATERIALICA

Vom 0. bis 12. Oktober 2006 trafen sich
mehr als 7.000 Fachbesucher auf der indu-
strieorientierten Zuliefermesse MATERIA-
LICA 2006 — 9. Internationale Fachmesse
fir Werkstoffanwendungen, Oberflichen
und Product Engineering — auf dem Geldn-

de der Neuen Messe Minchen und konn-
ten sich bei 346 internationalen Ausstellern
detailliert tber Innovationen und Entwick-
lungen informieren.

Die Messe MATERIALICA ist vor allem
Treffpunkt fir Anwender, Produktentwick-
ler, Konstrukteure, Designer, Produktmana-
ger und Einkdufer aus den Branchen Auto-
motive, Aerospace, Maschinenbau, Sport/
Konsum und Medizin.

Das OGI prasentierte sich und seine Lei-
stungen auf einem von der Steirischen
Wirtschaftsforderung (sfg) und dem Werk-
stoffcluster bestens organisierten Gemein-
schaftsstand, auf dem rd. 20 werkstoff- und
technologieorientierte Firmen sowie For-
schungsinstitute aus Osterreich vertreten
waren.

Im Rahmen der Messe wurden beim MA-
TERIALICA Forum auch technische Fach-
vortrdge zu verschiedenen werkstofforien-
tierten Themen gebracht. Dabei fand be-
sonders der von DI Gerhard Schindelba-
cher gehaltene Vortrag zum Thema ,Mdg-
lichkeiten der Computertomographie” be-
sonderes Interesse, wie die rd. 80 Zuhorer
bzw. der enorme Zulauf am Ausstellungs-
stand nach dem Vortrag bewiesen
haben.

Die Messe bot eine gute Gelegenheit, zahl-
reiche bestehende Kontakte zu vertiefen,
aber auch viele neue Kontakte zu knupfen.
Das OGI blickt damit auf eine sehr erfolg-
reiche Teilnahme an der MATERIALICA
2006 zurtick,
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Bericht iiber die Druckguss-Fachtagung am OGI

Die Firma Kliber Lubrication Austria lddt in
2-jdhrigem Abstand die Druckgussindustrie
zu einer Druckguss-Fachtagung ein. Die
diesjdhrige Veranstaltung fand am 9. No-
vember erstmals in Leoben als Tagungsort
und am Osterreichischen GieBerei-Institut
statt. Die Wahl von Lecben als Tagungsort
begriindet sich zum einen in der Druckguss-
kompetenz des OGI, zum anderen auf-
grund der Nihe zur stlichen Druckgussin-
dustrie, die durch Teilnehmer aus Oster-
reich, Tschechien, Ungarn und der Slowakei
bestatigt wurde. Zahlreiche Entscheidungs-
trdger der DruckgieBereien folgten der Ein-
ladung und kennten sich Uber neueste Pro-
duktentwicklungen aus den Bereichen Tem-
perierung, Temperaturliberwachung, Pro-
zessgestaltung, Formtrennstoffe  und  In-
standhaltung informieren.

Die Teilnehmer der Druckguss-Fachtagung vor
dem OGL.

Neben interessanten Fachbeitrdgen der Un-
ternehmen IWZ, Tool Temp, EBS, Chem-
Trend und Kliber Lubrication Austria
GmbH wurden Innovationen und Anwen-
dungsmoglichkeiten im Rahmen von Pro-
duktvorfihrungen vorgestellt. Auf groBes
Interesse stieBen auch die Priifungsméglich-
keiten und das Leistungsangebot des OG,
die im Rahmen einer Flhrung vorgestellt
wurden,

,,HeiBe Prozesse - coole Losungen**

Trotz heiller Prozesse ,coole Druckgiefler”: die
Teilnehmer der Druckguss-Fachtagung, aufge-
nommen mit der EBS-Thermokamera

In den Vortragen legten Kliber und das
Schwesterunternehmen Chem-Trend lhren
Fokus auf wassermischbare und pulverfér-
mige Formtrennstoffe. Dr. Norbert Ehlers,
Entwicklungsleiter bei Chem-Trend, zeigte
dabei die Moglichkeiten durch einen geziel-
ten Rohstoffeinsatz und moderne Priifver-
fahren auf. Die Vorteile eines Einsatzes von
pulverféormigen Trennstoffen wurden den
Teilnehmern von Branislav Serbin, Druck-
guss-Anwendungstechniker und  Produkt-
manager bei Kliber, erldutert.,,Héhere For-
menstandzeiten, ein sauberes Umfeld, ein
niedriger Energiebedarf und ein minimierter
Entsorgungs- bzw. Aufbereitungsaufwand
sind Faktoren, die fiir den Einsatz neuer Pul-
vertrennstoffe sprechen” so Serbin; er be-
legte diese Aussagen mit erfolgreichen An-
wendungsbeispielen.

Die Theorie und Praxisanwendung von
Thermokameras wurde den Teilnehmern
von Bernd Schindl, Fa. EBS Minchen, an-
schaulich vorgestellt. Die Anforderungen an
eine moderne Formentemperierung sowie
Schdden bei unsachgemdBer Temperierung
formulierte Horst Rockenschaub vom OGlI
und ging in einem weiteren Vortrag detail-

liert auf Simulationsverfahren ein, die zu ei-
ner produktionsgerechten Form- und Pro-
zessauslegung eingesetzt werden.

Die Veranstaltung wurde von den Teilneh-
mern mit groem Interesse, Zuspruch und
Erfahrungsaustausch verfolgt. Fir den Ver-
anstalter Kliber Lubrication Austria und die
Hausherren des OGl war es eine hervorra-
gende Gelegenheit, sich mit ihren Produk-
ten und Leistungen zu prasentieren. Die Er-
wartungen wurden Ubertroffen und die
Teilnehmer sowie Veranstalter freuen sich
schon auf die ndchste Tagung 2008 am
OGl.

Die Produktvorfiihrungen stieflen auf grofBes In-
teresse.

Kontaktadressen:

Osterreichisches GieBerei-Institut

A-8700 Leoben, ParkstraBe 2|

Tel: +43 (0)3842-43101-0

Fax.+43 (0)3842-43101-1

email: office.ogi@unileoben.ac.at, www.ogi.at

Kltber Lubrication Austria GmbH,

A-5028 Salzburg / Kasern, Postfach 84

Tel.: +43 (0)662-452705-0

Fax: +43 (0)662-452705-30

email: office@at klueber.com, www.klueber.at

Kooperationspreis der ACR an Fa. Ing. Rauch Fertigungstechnik GmbH

.w A

Dr. A. Reichhardt (rechts) vom BMVIT

Kooperationspreisiibergabe an Dr. A. Sigmund (2.vlinks), Fa. Rauch, und Prof. P. Schuma-
cher (links),OGI, durch ACR-Prisident Prof. Dr. Th. Gumpelmayer (2v.rechts) und SC

und OGI vergeben

Um erfolgreiche, innovative Forschungskooperatio-
nen zu wirdigen, vergab die Austrian Cooperative
Research (ACR) mit Unterstiitzung des BMWA, des
BMVIT und von Austria Innovativ, heuer zum ersten
Mal den ACR-Kooperationspreis.

Ausgezeichnet wurden funf innovative Projekte von
kleineren und mittleren Unternehmen (KMU), die in
Zusammenarbeit mit kooperativen Forschungsein-
richtungen entstanden und umgesetzt worden sind.

Eine achtképfige Expertenjury hat nach vorgegeben
Kriterien die eingereichten Projekte evaluiert, wobei
der Nutzen und die Relevanz fir das Unternehmen,
die Nachhaltigkeit der Ergebnisse sowie der Innova-

tionsgehalt und die Qualitit der Zusammenarbeit
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zwischen dem Unternehmen und der For-
schungseinrichtung beriicksichtigt wurden.

Die Auszeichnung der Preistrdger erfolgte
im Rahmen einer Enquete am 5. Oktober
im Haus der Forschung in Wien unter Teil-
nahme zahlreicher Vertreter aus der Wirt-
schaft und Forschungspolitik.

Unter den funf Preistrigern befand sich
auch das Kooperationsprojekt ,,Simulati-
on von konvektiven Strémungen in
Schmelz- und Dosieréfen, das in Zu-
samenarbeit zwischen der Fa. Ing.
Rauch Fertigungstechnik und dem
OGI bearbeitet wurde. Ziel des Projekis
war es, die komplexen Vorginge beim Auf-
schmelzen von Mg-Masseln in  einem
Schmelzofen mittels numerischer Simulation
beschreiben zu kénnen. Dazu wurde fir das
Aufschmelzen eines Massels bei natlrlicher
und erzwungener Konvektion in einem
Magnesiumschmelzofen ein numerisches Si-
mulationsmodell entwickelt und mit einem

CFD (Computer Fluid Dynamic)-Programm
(Flow3D) die Temperatur- und Strémungs-
entwicklung im Schmelzbad und im sich auf-
[6senden Massel modelliert. Eine besondere
Herausforderung bei der Modellierung lag
in der Beriicksichtigung des Phasenibergan-
ges des Massels vom festen in den flissigen
Zustand, da sich wihrend des Aufschmel-
zens ein teigiger, schwierig zu beschreiben-
der Zustand, einstellt.

Die Geometrie des Schmelztiegels und der
die Zwangskonvektion erzeugenden Pumpe
wurde in industriell genutzten Schmelz- und
Dosiersfen nachgebildet. Das Modell und
im Besonderen der Einfluss der Zwangskon-
vektion auf die Schmelzdauer wurden mit
Schmelzversuchen von Eisblécken in Was-
ser sowie von Mg-Masseln direkt im Ofen
experimentell im MaBstab |:| abgestimmt.
Die aus den Versuchen ermittelte Abhén-
gigkeit der Schmelzzeit von der Anstro-
mungsgeschwindigkeit des Massels wurde

mit der simulierten verglichen und ergab
eine gute Ubereinstimmung,

Darauf aufbauend wurde durch die Simula-
tion verschiedener Betriebszustinde bzw.
Ofenparameter eine verbesserte und opti-
mierte Schmelztechnik erarbeitet. Diese Er-
gebnisse dienten als Grundlagen zur Ent-
wicklung einer neuen kompakten Ofenge-
neration mit erhéhter Schmelzkapazitdt und
verbesserter Schmelztechnologie bei der Fa.
Rauch.

Kontaktadressen:

Ing. Rauch Fertigungstechnik Gesellschaft m.b.H.,
A-4810 Gmunden, Fichtenweg 3,

Tel: +43 (0)7612 93929

Fax: +43 (0)7612 93929 22

E-Mail: office@rauch-ft.com, www.rauch-ft.com

Osterreichisches GieBerei-Institut:
siehe oben

Zerstorungsfreie Bauteilpriifung mittels Computertomographie neu am oGl

Ersffnungsfeier im kleinen Kreis

In der Medizintechnik liefert die Computer-
tomographie wertvolle Informationen Uber
das Innere des menschlichen Kérpers und
ist als Untersuchungsmethode nicht mehr
weg zu denken. Diese Technologie der zer-
storungsfreien Untersuchung findet zuneh-
mend Eingang in technischen Bereichen.

Im Rahmen einer kleinen Feier hat das
Osterreichische  GieBerei-Institut am 21,
September zwei Computertomographiean-
lagen von der Fa. phonix|x-ray offiziell in
Betrieb genommen.,

Prof. Peter Schumacher, Geschéftsfihrer
des OGI, konnte dazu zahlreiche Ehrengi-
ste und Vertreter aus Politik, Wirtschaft und
dem Forschungs- und Wissenschaftsbereich
begriifen. In einer kurzen Prisentation wur-
den die vielfachen Méglichkeiten aufgezeigt,
die sich mit dieser neuen Technologie ins-
besondere im GielBereibereich in  der
Werkstoffforschung, bei  Bauteiluntersu-

chungen und Prozessoptimierungen erge-
ben.

Der Rektor der Montanuniversitat, Magnifi-
zenz Wolfhard Wegscheider, unterstrich in
seiner Ansprache die enge Zusammenarbeit
des OGI mit der Montanuniversitit Leoben
und hob die Be-
deutung dieser
neuen Technologie
fur das OGl und
den Werlkstoffstand-
ort Leoben hervor.
Nach Dankeswor-
ten durch den Vor-
standsvorsitzenden
des OGI, Herrn Dr.
Hansjérg Dichtl, an
alle Beteiligten, die
am Zustandekom-
men dieser flr das
OG| bedeutenden
Investition  mitge-
wirkt haben, erfolg-
te die offizielle In-
betriebnahme der

Anlagen durch den Obmann des Fachver-
bandes der GieBereiindustrie Osterreichs,
Herrn KR Ing. Peter Maiwald.

Das OGI bietet damit seinen Kunden, Mit-
gliedern und auch wissenschaftlichen Ein-
richtungen die Méglichkeit von qualifizierter
Dienstleistung sowie den Zugang zu mo-
dernsten Untersuchungsmethoden.
Besonderer Dank gebihrt dem Land Steier-
mark, das diese innovative Investition mit
Mitteln des Europdischen Fonds fiir regiona-
le Entwicklung und aus Mitteln des Landes
Steiermark geférdert hat.

Kontaktadresse: siche oben

Inbetriebnahme der Anlage durch Fachverbandsobmann KR Ing, Peter Maiwald
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Firmennachrichten

( BUHLER Biihler International ,,Weltweit bei den Kunden vor Ort*

Die Biihler Verkaufsorganisation ist
mit liber vierzig Gesellschaften, wei-
teren Verkaufsbiiros und zahlreichen
Agenturen in mehr als 140 Liandern
direkt bei ihren Kunden vertreten.
Sales and Service ist nicht nur eine
Division im Konzern, sondern eine
Philosophie.

Um als Unternehmen wachsen zu kénnen,
braucht es eine effiziente Verkaufsorganisati-
on, die sehr nahe bei den Kunden ist. Diese
Philosophie war und ist ein strategischer
Pfeiler des Blhler Konzerns: In Spanien ist
Buhler seit fast |10 Jahren vertreten, in
Stidamerika seit 75 Jahren, in Japan seit 60
Jahren, und auch in China gibt es seit 25 Jah-
ren ein Vertriebsbiro, um nur einige zu nen-
nen. Gerade China wurde in den letzten
Jahren zu einem wichtigen Produktions- und
Servicenetzwerk ausgebaut. Bihler hat sich
Wachstum auf die Fahnen geschrieben. Da
ist es dann nur konsequent, wenn auch die
Vertriebs- und Serviceorganisation nach den
sich @andemden Anforderungen neu aufge-
stellt wird.

Unterschiedliche Anspriiche

In vielen neuen Wachstumslandern wie Chi-
na und Indien sowie Staaten in Osteuropa,
Stidostasien oder Stdamerika fihren das be-
sondere wirtschaftliche Wachstum, die stei-
gende Kaufkraft und die wachsende Bevdl-
kerung zu einer deutlichen Industrialisierung

bei Verarbeitungsanlagen. Der Bedarf an
neuen Technologien fiir Industrien wie den
Druckguss, die Beschichtungen oder die
Nahrungsmittelproduktion steigt mit den
wachsenden Anspriichen. Aber diese An-
spriiche sind pro Markt sehr unterschiedlich.
Allen gemeinsam ist noch, dass der Kunden-
dienst kompetent, problemlos und vor allem
schnell geschehen muss. Das sind genau die
Griinde, warum die Vertriebs- und Service-
organisation von Biihler auch direkt in der
Nahe der Kunden vertreten sein will. Sie
muss die Sprache der Kunden sprechen, ihre
Mentalitit verstehen, die wirtschaftliche Si-
tuation des Umfeldes kennen und gleichzei-
tig die richtige technologische Beratung lei-
sten kénnen.

Auf Wirtschaftsraume ausgerichtet

Die Kunden der verschiedenen Geschifts-
bereiche der Blhler AG beschrinken sich
aber nicht mehr allein auf lokale Mérkte,
sondern agieren in Wirtschaftsraumen. So
expandieren zum Beispiel viele deutsche Be-
triebe nach Osteuropa, Firmen aus Hong-
kong oder Singapur weiten sich im ganzen
stidostasiatischen Raum aus, oder Untemeh-
men aus Lateinamerika bearbeiten den
ganzen Kontinent. Diese Verdnderung be-
deutet auch fur Bihler eine Herausforde-
rung, und so orientiert sich auch der
Schweizer Technologiekonzern mit seiner
Verkaufsorganisation auf die Wirtschaftsrdu-

/
+(GF +

MOBILITY = Wir machen

8934 Altenmarkt/Osterreich

GEORG FISCHER
AUTOMOTIVE

Ihre Fahrt angenehm und sicher

Georg Fischer GmbH & Co KG

www.automotive.georgfischer.com

me, mit dem Ziel, seine Kunden bei ihren In-
vestitionsvorhaben in neuen Mérkten zu be-
gleiten.

Neues Regionenkonzept

Buhler beschiftigt in den internationalen Ge-
sellschaften Uber 3.000 Mitarbeiter und Mit-
arbeiterinnen, davon mehr als 1.000 allein in
Sales & Service. In einem neuen Regionen-
konzept, in dem elf Regionen definiert sind,
bietet Buhler kiinftig den Kunden noch mehr
Expertise, weil damit Funktionalititen wie
Sales & Service, Engineering, Technologie,
Beschaffung, Logistik und — wo méglich —
sogar Produktion neu ausgerichtet werden.
Somit kann Bihler den Kunden spezifisches
Fachwissen transnational noch besser zur
Verfligung stellen — fiir eine erfolgreiche Ex-
pansionsstrategie.

Blhler ist als global titiger Technologiekon-
zern der Systempartner fiir Maschinen, Anla-
gen und Prozess-Knowhow im Druckguss,
der Chemischen Industrie sowie in der Nah-
rungsmittelindustrie und beschiftigt weltweit
rund 6.200 Mitarbeiter.

Auskiinfte zur internationalen
Verkaufsorganisation erteilt:
Gabriela Gmeiner, Projektleiterin Marketing &
Kommunikation, Division Sales & Service bei
Biihler in Uzwil/CH, Tel: +41 (0)71 955 25 62,
Fax: +41 (0)71 955 38 51,

E-Mail: gabrielagmeiner@buhlergroup.com,
www.buhlergroup.com
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Biihler iibernimmt IdraPrince

Der Schweizer Technologiekonzern
Biihler hat zum 10. August 2006 die
Firma IdraPrince mit Sitz in Holland/
Michigan (USA) iibernommen und lei-
tet damit einen wichtigen Schritt zum
Ausbau der Division Druckguss ein.

Diese Ubernahme stellt bei Bihler einen lo-
gischen Schritt in der Umsetzung der Unter-
nehmensstrategie dar. Durch eine konse-
quente Marktausrichtung und  innovative
Produkte hat sich Biihler eine fihrende Posi-
tion im weltweiten Druckgiessgeschaft auf-

Q SPECTRO

gebaut. Das Marktumfeld ist durch Konsoli-
dierung gepragt und die Integration von
IdraPrince stellt eine Stdrkung der Marktpo-
sition sowohl in den USA als auch weltweit
dar. Ziel ist es, den Bereich Druckguss des
Bihler Standorts in Minneapolis mit IdraPrin-
ce in Holland/Michigan in eine neue Firma
mit dem Namen BuhlerPrince Inc. zusam-
menzufUhren.

Heute erwirtschaftet IdraPrince mit | 15 Mitar-
beitern einen Umsatz von 37 Millionen US$.

BUhler ist als global tétiger Technologiekon-
zern der Systempartner fur Maschinen, Anla-
gen und Prozess-Know-how in der Nah-
rungsmittelindustrie, der Chemischen In-
dustrie sowie im Druckguss und beschaftigt
weltweit rund 6200 Mitarbeiter.

Weitere Informationen:

Daniel Meier, Corporate Communications,
Buhler AG, CH- 9240 Uzwil,

Tel. +41 (0)71 955 26 89, Fax: 38 51,
E-Mail: daniel.meier@buhlergroup.com,
www.buhlergroup.com

SPECTRO prisentiert neue Smart Analyzer Vision
ICP-OES Software fiir verbesserte Automation und

komfortablere Bedienung

Neue Analysesoftware fiir optische
Emissionsspektrometer mit induktiv
gekoppeltem Plasma (ICP-OES) ga-
rantiert optimale Analyseperforman-
ce und einfachste Handhabung im
unbeaufsichtigten Betrieb.

Wie im September 2006 mitgeteilt wurde,
liefert SPECTRO ab sofort neu bestellte
ICP-OES-Gerite SPECTRO CIROS VISION
und SPECTRO GENESIS mit einer neuen
Version der Analysesoftware Smart Analy-
zer Vision aus. Im aktuellen Release wurde
die 2003 vorgestellte Software um viele
Funktionen fir den unbeaufsichtigten Labor-
betrieb erweitert und mit einer spektrenba-
sierenden Untergrundkorrektur fir héchste
Messgenauigkeit ausgeristet. Bestandskun-
den haben die Moglichkeit, das Software-
Update auf CD zu bestellen.

ICP-OES-Gerite werden meist unbeaufsichtigt
eingesetzt. Mit der neuen Software unter Win-
dows XP lassen sich beliebig lange Versuchs-
reihen mit verschiedenen Methoden ohne
Aufsicht abwickeln. Die Programmierung und
Steuerung der Testreihen sind dabei so un-
kompliziert, dass selbst ungelibtes Personal
sehr schnell mit den Gerdten zurechtkommt.

Ohne Aufsicht 1.000 Proben tiglich

Um die Probenprozesse weitgehend zu au-
tomatisieren, haben die Softwareentwickler
von SPECTRC die Smart Analyzer Vision
Software um zwei wichtige Merkmale erwei-
tert. Wichtigster Punkt: Ab sofort lassen sich
in automatisierten Testreihen beliebig viele
Methoden verknlpfen. Gleichzeitig wurde
die Software mit einer ereignisgesteuerten
Kontrolllogik ausgestattet. Mit der neuen Lo-
gik werden zum Beispiel Kontrollproben
nicht ldnger in die Messreihe eingebunden,
Statt dessen definiert der Anwender einfach,
dass nach einer bestimmten Anzahl von
Probenmessungen stets eine Kontrollprobe
zu erfolgen hat. Ebenso werden die Prozes-

se festgelegt, die im Falle von Fehlern sowie
am Beginn und am Ende der Messreihe ab-
zuarbeiten sind. Ist die Logik einmal definiert,
muss der Anwender nur noch beliebig viele
Proben in die Liste eintragen oder kopieren.
Weitere Einstellungen sind nicht erforder-
lich: Das ICP-OES arbeitet zuverldssig die

programmierten Ereignisse ab.

Fir den automatischen Betrieb besonders
praktisch ist die Méglichkeit, ereignisbasierte
Meldungen per E-Mail abzusetzen. Szenarien
sind zum einen der Gerdtezustand selbst,
zum anderen signifikante Grenzwertliber-
schreitungen bei der Messung. Damit wird
der automatische Betrieb so sicher wie der
Uiberwachte Betrieb im Labor.

Als zweite Neuerung im Bereich der Auto-
matisierung wurde die Software um zusétzli-
che Treiber fur Probenwechsler von Dritt-
herstellern ergdnzt. So lassen sich mit den
ICP-OES-Gerdten von SPECTRO Testrei-
hen mit bis zu 1,000 Messungen unbeauf-
sichtigt abarbeiten.

Neuer Korrekturansatz fiir
genauere Resultate

Weiteres Highlight der neuen Smart Analy-
zer Vision Software ist die spektrenbasieren-
de Untergrundkorreltur , Smart Background
Correction”, mit der sich elementar und
molekular bedingte Interferenzen sowie
strukturierte Untergriinde sehr einfach korri-
gieren lassen. Die Funktionen Intelligent
Rinse und Move" zur Steuerung des Pro-
benwechslers: , Intelligent Rinse" liberwacht
und steuert konzentrationsbedingt den Spil-
vorgang nach jeder Messung, wahrend ,In-
telligent Move" die Bewegung des Proben-
wechslers optimiert. Auf diese Weise wer-
den Verschleppungseffekte verhindert und
Probendurchlaufzeiten drastisch verklrzt,

Neben den funktionalen Erweiterungen
wurde die Smart Analyzer Vision Software
im aktuellen Release in ihrer Leistungsfihig-

keit verbessert und in ihrer Bedienung ver-
einfacht: So wurde die Datenverarbeitungs-
geschwindigkeit deutlich gesteigert. Zusitzli-
che Einstellungsoptionen fir Datenausgabe,
Konfiguration und Steuerung garantieren
mehr Flexibilitdit und hohen Bedienkomfort.
Erweitert wurde im neuen Release auch die
Nachbearbeitung von Spektren und Mes-
sungen: SPECTRO [CP-OES-Gerdte unter-
suchen und speichern bei jeder Messung das
gesamte Spektrum und Anwender haben so
die Moglichkeit, gespeicherte Messungen
methodentbergreifend zu laden und mit
gednderten Parametern neu zu berechnen.

Uber SPECTRO:

SPECTRO ist einer der weltweit fihrenden
Anbieter von Analysegerdten auf dem Ge-
biet der Optischen Emissions- und Réntgen-
fluoreszenz-Spektrometrie.  Als  Unterneh-
mensbereich der AMETEK Materials Analysis
Division produziert SPECTRO zukunftswei-
sende Gerite, entwickelt fur die verschie-
denartigsten Aufgabenstellungen die besten
Lésungen und stellt eine beispielhafte Kun-
denbetreuung sicher. Innovation, Gerétebe-
treuung und Kundendienst stehen im Mittel-
punkt der Aktivititen. Von der Griindung
1979 bis heute wurden weltweit mehr als
25,000 Analysegerdte an Kunden geliefert.

AMETEK, Inc. ist ein weltweit fuhrender Her-
steller von elektronischen Instrumenten und
Elektromotoren mit einem Jahresumsatz von
rund 1,6 Millarden US$. AMETEKs Wachs-
tumsplan fult auf vier Schilsselstrategien:
operative Exzellenz, strategische Akquisitio-
nen und Allianzen, geografische und Markt-
Expansion sowie neue Produkte. Die Stamm-
aktien von AMETEK sind Teil des S&P Mid-
Cap 400 Index und des Russell 1000 Index.

Kontaktadresse:

SPECTRO Analytical Instruments GmbH & Co.KG,
D-47533 Kleve, Boschstrasse 10,

Tel: +49 (0)2821 892 0, Fax: +49 (0)2821 892 2200,
E-Mail: info@spectro.com, www.spectro.com
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Interessante Neuigkeiten

+GF+ Georg Fischer verzeichnet deutliches Wachstum im |. Halbjahr

Der Georg Fischer Konzern, Schaff-
hausen/CH, hat im ersten Halbjahr 2006
seinen Wachstumskurs fortgesetzt. Der
Umsatz stieg mit 1,99 Mrd. CHF (1,56
CHF rd. | €) gegeniber dem Vorjahres-
wert um 8%. Der Konzern erzielte erneut
eine deutliche Ertragsverbesserung. Der
Betriebserfolg EBIT von 161 Mio CHF

Ubertrifft den Vorjahreswert um 32%. Die
EBIT-Marge von 8,1% liegt im Zielbereich
fir das Jahr 2007, der zu Beginn des
Strukturprogrammes 2004 definiert wur-
de. Falls sich das konjunkturelle Umfeld
nicht unerwartet verschlechtert, ist im
zweiten Halbjahr mit einem dhnlichen Re-
sultat zu rechnen.

Georg Fischer ist auf die drei Kerngeschifte
GF Automotive, GF Piping Systems und GF-
Machine Tools (AgieCharmille GF) fokus-
siert. Das Unternehmen verflgt weltweit
Uber 140 Niederlassungen einschliefllich 50
Produktionsstatten und beschaftigt rd.12.000
Mitarbeiter.

Quelle: www.georgfischer.com

Wirtschaftsboom und Automobilindustrie in China

Chinas Wirtschaft hat im Frithjahr so kriftig
zugelegt wie seit mehr als |0 Jahren nicht
mehr. Auf das Jahr hochgerechnet, beschleu-
nigte sich das Wachstum nach offiziellen An-
gaben im zweiten Quartal dank boomender
Investitionen und Exporte auf 11,3%. Die Re-
gierungsmalBnahmen zur Einddmmung der
berhitzten Konjunktur greifen offenbar nicht.
Der Sprecher des Statistischen Amtes, Zheng
Jingping, sagte, der Export habe den Boom im
ersten Halbjahr angetrieben, ebenso wie ex-
zessive Anlageinvestitionen und  tbermaBig
vergebene Kredite. Die schwache Nachfrage
spiele kaum eine Rolle. Im zweiten Halbjahr
soll die Restrukturierung gezielt verfolgt und
das Wachstumsmuster verdndert werden.

Vor einem Jahr hatten Regierung und Zentral-
bank ein MaBnahmenpaket auf den Weg ge-
bracht, mit dem das seinerzeit als Uberhitzt an-
gesehene Wachstum von 9,9% abgekihlt
werden sollte. Dieses Programm hat bislang
offenbar nicht gefruchtet. Im ersten Quartal
2006 hatte China ein Wirtschaftswachstum
von 10,2% ausgewiesen, das spéter auf 10,3%
revidiert wurde. Im zweiten Quartal erhdhte
sich das Wachstumstempo weiter, die Zu-
wachsrate erreichte | 1,3%. Im ersten Halbjahr
2006 hat Chinas Bruttoinlandsprodukt (BIP)
somit um 109% zugelegt. Laut Zheng wird
sich das Wachstum im zweiten Halbjahr ab-
schwichen. Alle Indikatoren weisen darauf hin,
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Automobilindustrie

Die chinesische Autoindustrie unternimmt
einen symboltrdchtigen Schritt auf dem
amerikanischen Markt: Der Staatskonzem
Nanjing Automobile will die erste chinesi-
sche Autofabrik in den USA bauen. Das
Werk soll nach Angaben des Unternehmens
im Bundesstaat Oklahoma entstehen.

Produktionsbeginn ist fir das Jahr 2008 ge-
plant. Nanjing will dort allerdings keine chi-
nesische Marke produzieren, sondern eine
britische — den traditionsreichen Sportwa-
gen MG, Die Chinesen haben im vergan-

genen Jahr die Reste des zahlungsunfahi-
gen britischen Autoherstellers MG Rover
Ubernommen und wollen die Marke MG
wieder beleben. Nach den Vorstellungen
der Chinesen sollen kinftig MG’s auf drei
Kontinenten produziert werden. |eweils
verschiedene Modelle sollen in China,
Amerika und im britischen Werk auf dem
ehernaligen Rover-Geldnde in Longbridge
entstehen.

Quelle: DGV Report 08/2006, S. 201

In den nédchsten 20 Jahren benotigt China 2.880 neue Flugzeuge

China’s Bedarf an neuen Flugzeugen wird in
den kommenden zwei Dekaden ein enor-
mer sein. Es wird erwartet, dass sich die
Flotte bis 2025 auf Uber 3900 Einheiten
mehr als verdreifacht. In dieser Zeit werden

nach Aussage von Boeing mehr als 2.880
neue Flugzeuge im Wert von etwa 280 Mil-
liarden US Dollar benétigt werden, Es han-
delt sich dabei um rd. 1.840 Single-aisle- und
660 Intermediate- und Twin-aisle- Fluggerd-

r

te. AuBerdem werden wahrscheinlich 290
Kurzstrecken-Jets und 90 Grof3flugzeuge wie
die Boeing 747s erforderlich sein.

Quelle: www.foundry-planet.com, (Okt. 2006)
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Der Aufstieg Chinas und Indiens verdndert die Welt
In Asien entstehen Wissensgesellschaften

GroBenordnungen — China die Werk-
bank, Indien das Biro der Welt — so sieht
die naive Sicht auf die Ordnung der Wirt-
schaftswelt aus. Sie wird den heranwachsen-
den Schwergewichten nicht gerecht. Indien
verfigt nicht nur Uber Telefonzentren und
Software-Industrie, sondern auch Uber sich
entwickelnde Industriecluster, sauber gefthr-
te Familienkonzerne. In China reifen For-
schung und Entwicklung heran — bislang fi-
nanziert und getrieben von ausldndischen In-
vestoren. 440.000 Ingenieure verlassen jedes
Jahr die Hochschulen. Obwohl China-Ken-
ner betonen, dass ihr Ausbildungsstand oft
eher einem deutschen Facharbeiter entspre-
che, wdchst eine Wissensarmada heran.

Auf die 3.000 technischen Studienplétze der
siecben Eliteuniversititen Indiens bewerben
sich jahrlich 200.000 Schulabginger. Zugleich
kehren in beide Linder fihrende Wissen-
schaftler und Entwickler aus der Diaspora
heim.

Bis 2020 will China seine Forschungsausga-
ben auf 2,5 % seines Bruttoinlandsproduktes
verdoppeln und mit Japan, Deutschland
oder Amerika gleichziehen. Zugleich dirfte
das chinesische BIP sich bis dahin minde-
stens vervierfacht haben. 2035 kénnte China
die zweite und Indien die drittgréfite Wirt-
schaft nach Amerika sein. Schon jetzt stehen
die beiden fur 29 % (Amerika: 5 9%) des
Weltverbrauchs an Weizen, 25 (14) % des
Kupfers, 36 (12) % des Zinns und 34 (5) %
des Eisenerzes — Tendenz steigend.

Einen Aufstieg wie denjenigen Chinas hat
die Weltwirtschaft noch nie gesehen. Mit ei-
nem  Wirtschaftswachstum  von  durch-
schnittlich 9,6 % Uber 26 Jahre ldsst China
selbst das Amerika zwischen 1820 und 1870
(4,2 %) weit hinter sich. Doch triibt die Glo-
balisierungsangst im Westen den niichter-
nen Blick.

Die Fehleinschdtzungen beginnen bei der
derzeitigen Gréfle. Steht Amerika mit 5 %
der Weltbevélkerung fir 28 9% des Bruttoin-
landsproduktes der Welt, Europa mit 8 %
der Bevolkerung fur 31 %, so kommen Chi-
na und Indien mit 40 9% der Weltbevolke-
rung auf einen Anteil an der Weltwirtschaft
von gerade einmal 7 9% (5 % China, 2 % In-
dien). China und Indien sind Entwicklungs-
linder, die noch tber Jahre auf der Agrar-
wirtschaft aufbauen werden. 45 % der Chi-
nesen arbeiten auf dem Feld, 22 % in der In-
dustrie. In Indien sind 60 % Bauern und nur
|6 % Industriebeschiftigte. Fast jeder zweite
der 1,3 Mrd. Chinesen erwirtschaftet weni-
ger als 2 Dollar taglich. Unter den [,1 Mrd.
Indern sind es gar vier von funf. In der Liste
des World Economic Forum Uber die wett-

Deutschland bleibt unter den ,,Top Ten*
Allgemeine Wettbewerbsfihigkeit Unternehmerische Leistungsfahigkeit
Land Rangliste 2006  Rangliste 2005 Land Rangliste 2006  Rangliste 2005
(125 Lander) (117 Lander) (121 Lander) (103 Linder)

Schweiz | 4 Vereinigte Staaten | |
Finnland 2 2 Deutschland 2 3
Schweden 3 7 Finnland 3 2
Dinemark 4 3 Schweiz 4 5
Singapur 5 5 Dinemark 5 7
Vereinigte Staaten 6 I Niederlande b 9
Japan 7 10 Schweden 7 4
Deutschland 8 6 Vereinigtes Kénigreich 8 6
Niederlande 9 Il Japan 9 8
Vereinigtes Konigreich 10 9 Hongkong 10 [
Island 14 16 Singapur i 10
Israel 15 23 Osterreich 12 16
Osterreich 17 5 Frakreich 6 12
Frankreich 18 12 Israel 12 21
Ungamn 4 35 IHand 22 P2
Polen 48 143 Neuseeland 23 18
China 54 48 Portugal 28 33
Russland 62 53 Ungam 39 12
Bulgarien 72 6l Griechenland 49 4
Venezuela 88 84 Mexiko 57 55

bewerbsfihigen Volkswirtschaften der Erde
fiel China im vergangenen Jahr um sechs
Plitze auf Rang 54 zurlick. Indien rangiert an
43. Stelle, Deutschland steht auf Platz 8,
Osterreich auf Platz |7 (siehe Grafil).

Bedngstigender als die derzeitige GroBe
aber sind Wachstumsgeschwindigkeit und
Verlagerungstendenzen. Kamen 1980 gut
4 % der Textilexporte der Welt aus China,
waren es 2004 schon |7 %; der Anteil der
Kleidung stieg von 4 auf 24 %. Doch auch
hier trostet ein genauer Blick: China saugt
zwar rund ein Zehntel der globalen Aus-
landsinvestitionen auf. Doch stammt nach
Schitzung der Weltbank etwa ein Drittel
davon aus innerchinesischen Geldern, die in
Hongkong gewaschen werden und ein wei-
teres Drittel von Auslandschinesen, die nir-
gendwo anders investieren wiirden.

Auch bleibt die Verlagerung von Produktion
in beide Linder schwierig: Birokratie, Kor-
ruption und mangelnde Infrastruktur sind
Hemmnisse. Zugleich steigen die Gehilter.
In Indien legen sie fur ausgebildete Mitarbei-
ter um bis zu 14 % jdhrlich zu, stagnieren
aber flir unausgebildetes Personal.

Quelle: World Economic Forum, Genf

In den Metropolen an Chinas Ostkiste sind
Arbeitskréfte inzwischen so teuer, dass dies
zu neuerlichen Produktionsverlagerungen
fihrt — und zu Chancen fur Indien, das als
10 % billiger gilt. Mindestens so wichtig wie
die Lohnkosten sind Fragen wie Rechts-
schutz, Patente, soziale und politische Si-
cherheit — und die dauerhafte Kraft des hei-
mischen Marktes. In China und Indien nur
fur den Export zu produzieren rechnet sich
selten. In beiden Staaten entwickelt sich eine
kauflrdftige Mittelschicht im dreistelligen Mil-
lionenbereich.

Wahrend das zentral gelenkte China jetzt
versucht, vom Wachstum durch Auslands-
investitionen auf heimische Nachfrage um-
zuschwenken, war diese in Indien von Be-
ginn an der Wachstumsmotor. Die grofBte
Demokratie der Welt &ffnete sich den glo-
balen Mérkten in den neunziger Jahren, Chi-
na schon 1978. Sein Vorsprung blieb bis
heute erhalten. Offen aber ist, welches Ent-
wicklungsmodell auf Dauer tragfihiger sein
wird,

QUELLE: FAZ vom 29.09.2006
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Auslandsinvestitionen in Indien

Rund 30 km stdwestlich vom Zentrum Neu
Delhis erstreckt sich eine ode, staubgelbe
Ebene — noch. Denn nach dem Willen von
Mukesh Ambani wird dort ein neues Kapitel
der Industriegeschichte Indiens aufgeschla-
gen, Auf 100 km? will Ambanis Reliance-
Konzern die erste Sonderwirtschaftszone
des Landes aus dem Boden stampfen, die
internationalen Vergleichen standhdlt. 5,5
Mrd.$ steckt der Petrochemie-Riese in den
Bau einer komplett neuen Stadt nach dem
Vorbild von Shenzhen, Chinas erster Zone
dieser Art..

Nach Ansicht Ambanis, der erst kirzlich sei-
ne Unterschrift unter die Vereinbarung mit
der Regierung des Bundesstaates Haryana
setzte, wird dieses Projekt Indien in das glo-
bale Rampenlicht ricken. Indien wird damit
mit den besten Zonen in China, Dubai, Sin-
gapur und Malaysia kenkurrieren. Ambani
erwartet, dass neben lokalen Investoren ein
Dutzend Fortune-500-Konzeme  Fabriken
oder Biiros errichten und Arbeitsplatze fir
200.000 Menschen schaffen werden. Geplant
sind zudem ein GroBkraftwerk, ein eigener
Frachtflughafen, ein Containerumschlagplatz,

Wohnungen fir 400.000 Menschen sowie
Einkaufszentren und Vergniigungsparks.

Sonderwirtschaftszonen wie die in Shenzhen
gaben den Startschul3 fir Chinas von Aus-
landsinvestitionen getriebenen Exportboom.
Nun sollen sie die lange stockende Industria-
lisierung in Indien beschleunigen. Auch Kon-
zerne wie die Tata-Gruppe, Mahindra und
Bajaj mobilisieren Kapital dafiir. Der gesetzli-
che Rahmen steht seit Februar dieses Jahres
und die Regierung hat bereits |17 solcher
Gebiete mit einem Investitionsvolumen von
23 Mrd.$ genehmigt.

Towards Cleaner Technologies - In Richtung saubererer Technologien
Ein Fortschrittsbericht iiber KMU-GieBereien in Indien.

Indien verflgt Gber rd. 5000 GieBereien —
die meisten davon sind Klein- u. Mittelbe-
triebe (KMU), welche rd. '/; Million Ar-
beitskrdfte, vom gut Ausgebildeten bis zum
Hilfsarbeiter, beschiftigen. Das Produk-
tionsprogramm reicht vom hochwertigen
GuB fur Eigenbedarf und Export bis zu ein-
fachen Gussteilen, vorwiegend fir den
Kommunalbedarf.

Die meisten dieser GieBereien arbeiten
mit einfachen Kupoléfen mit niedrigem
Wirkungsgrad und hoher Umweltbelas-
tung..

TERI, das indische Energie- und Ressour-
cen-Institut, startete 1994 zusammen mit
der SDC, der Swiss Agency for Develop-
ment a. Cooperation, ein Entwicklungspro-
gramm zur Einflhrung von Produktionsver-
fahren mit besserer Energienutzung und
geringerer Umweltbelastung, ausgerichtet
besonders auf die KMU. Das Augenmerk
konzentrierte sich auf 4 Industriebereiche:
auf GieBereien, auf die Seidenzucht, auf

die Glasfabrikation und auf die Ziegelpro-
duktion,

Das nun verdffentlichte Buch , Towards
Cleaner Technologies" ist auf die Gielerei-
Industrie beschrdnkt. Es gibt auf 102 Seiten
einen Bericht Uber die ausgearbeiteten
MaBnahmen zur Effizienzsteigerung und
zur Verringerung der Umweltbelastung der
Schmelzaggregate der indischen GieBerei-
Industrie, vorwiegend DBC-Divided Blast
Cupolas, ds. Sekunddrwind-Kupoléfen mit
doppelter Disenreihe.

Das Buch informiert auch Uber die getrof-
fenen MaBnahmen zur weiteren Verbrei-
tung der verbesserten Technologien. Dar-
Uber hinaus wird lber die persénlichen Er-
fahrungen der Projekt-Teams berichtet.
Die Schrift soll Forschern, Politikern,
NGO's, Hilfsorganisationen u.a., die sich
der Belange der KMU annehmen, als Leit-
faden dienen und anderen Ldndern einen
Anstol} geben, auf den angesprochenen
Gebieten mit Indien zusammenzuarbeiten.

1 B
A procass slory in small-scala foundries

e
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare - Tagungen - Kongresse - Messen
Der Verein Deutscher GieBBereifachleute (VDG) bietet im |. Halbjahr 2007 folgende Weiterbildungsmaoglichkeiten an:

Datum: Ort: Thema:

2007

10./11.01. Duisburg Maschinelle Kemfertigung (S)

31.01/01.02.  Dusseldorf Grundlagen u. Praxis der Sandaufbereitung u. —steuerung von tongebundenen Formstoffen (QL)
01./03.02. Morsbach Erfolgreiches Flihren (WS)

08./10.02. Stuttgart Grundlagen der Gief3ereitechnik (QL)

13.02. Heilbronn Einflihrung in das Druckgie3en — Grundlagen (S)

14./15.02. Leipzig Gussteilfertigung mit chemisch gebundenen Formstoffen (S)

02./03.03. Stuttgart Formerei (QL)

07.03. Heilbronn Qualitdtsmanagement in der GieBerei (IV)

08./10.03. Duisburg Grundlagen der Gief3ereitechnik (QL)

23./24.03. Heilbronn Fertigungskontrolle und Qualitétssicherung (OL)

28/29.03. Dresden Arbeits- u. Umweltschutz in GieBereien (S)

30/31.03. Duisburg Kernmacherei (QL)

20/21.04. Duisburg Putzerei u. Rohgussnachbearbeitung (QL)

25./26.04. Heilbronn Anschnitt- u. Speisertechnik flir das KokillengieBverfahren von Al- u. Cu- Gusslegierungen (S)
26/28.04. Stuttgart Grundlagen der Giefereitechnik fur Leichtmetallgul3 (QL)

24.04. Dusseldorf Praxis der Metallografie fur Al- Gusswerkstoffe (S)

04./05.05. Duisburg Schmelzbetrieb in EisengieBereien (QL)

09.05. Clausthal-Zellerfeld  Qualitétsiiberwachung von Eisenschmelzen durch Thermische Analyse (PS)
10./11.05. Duisburg Schmelzen von Aluminium (QL)

14./15.05 Duisburg/D dorf Praxis der Metallografie fiir Gusseisenwerkstoffe (S)

22./23.05. Duisburg Anschnitt- u. Speisertechnik bei Gusseisen mit Kugelgrafit und StahlguB3 (S)
23./24.05. Bad Turkheim Technologie des Feingie3ens — Innovation durch fundiertes Wissen (S)
04./05.06. Duisburg Gussteilfertigung mit tongebundenen Formstoffen (S)

21./23.06. Bad Kissingen Erfolgreiches Fiihren (WS)

06./07.07. Stuttgart Schmelzen von Aluminium (QL)

Anderungen vorbehalten!
IV=Informationsveranstaltung, MG=Meistergesprach, PL=Praxislehrgang, PS=Praxisseminar, QL=Qualifizierungslehrgang, S=Seminar,
WS=Workshop, FT=Fachtagung
Nihere Informationen erteilt der VDG: D — 40237 Dusseldorf, Sohnstrale 70,
Tel: +49 (0)21 1 6871 0, E-Mail: weiterbildung@vdg.de, Internet: www.vdgweiterbildung.com
Leiter der VDG-Weiterbildung: Dipl.-Ing. Marc Sander, Tel.: +49 (0)211 6871 363, E-Mail: marc.sander@vdg.de
Seminare u. Lehrgdnge: Frau A. Kirsch, Tel.: 362, E-Mail: andreakirsch@vdg.de
Qualifizierungslehrgange: Frau C. Kndpken, Tel.: 335/336, E-Mail: corinna.knoepken.@vdg.de

Weitere Veranstaltungen:

2007
06./07.02. Magdeburg Gief3technik im Motorenbau (www..vdi-wissensforum.de)
26/27.02. Bochum 8. Tagung Geflige und Bruch (www.wp.rub.de/GuB2007)
203, Dubai (UAE) ALUMEX — Middle East Aluminium Exhibition 2007
13/17.03. Florenz (1) 6. Int. Kongref3 ,,Aluminium 2000 (www.aluminium2000.com)
14./15.03. Planneralm Intensivseminar ,,Betriebsfestigkeit" (http://amb.mu-leoben.at)
14./16.03. Leipzig Z 2007 — Die Zuliefermesse (www.zuliefermesse.de)
14./16.03. Bremen | 6. Symp. Verbundwerkstoffe (www.dgm.de/verbund)
16./20.04. Hannover Hannover Messe Industrie
17./20.04. Celie (31) 2™ Int. Fair of Foundry Products a. Services (www.ce-sejem.si)
19./20.04. Steyr 51. Osterreichische GieBerei-Tagung
22./24.04. Dubai Alumex 2007 - Int. Exhibition on Aluminium Technologies (www.alumexdubai.com)
25./26.04. Aalen (D) Aalener Gieferei-Kolloguium
1 1./14.06. Diusseldorf Emc 2007 European Metallurgical Conference (www.emc.gdmb.de)
12./16.06. Diisseldorf GIFA (www.gifade) - METEC (www.metec.de) - THERMPROCESS (www.thermprocess.de) —
NEWCAST (www.newcast-online.de) und WFO TECHNICAL FORUM 2007
23./25.07. Sheffield (UK) 5th Decennial Int. Conf. on Solidification Processing (www.shefac.uk/materials/sp07)
10./13.09. Nimberg Euromat 2007 (www.euromat2007.fems.org)
12./14.09. Portoroz 47. Slovenische Gielereitagung
09./11.10. Stuttgart parts2clean — Leitmesse f. industrielle Teilereinigung
18./19.10. Lohr (D) Stiddeutscher GieBereitag
18./20.10. Modena (1) Alumotive (Info: Roberta.bordiga@edimet.com)
23/26.10. Stuttgart LASYS Int. Fachmesse f. Systemlésungen i.d. Lasermaterialbearbeitung (www.lasys-messe.de) und

.Stuttgarter Lasertage™ SLT
28./29.09. Lissabon 4.Int.Foundry Forum IFF 2006 (www.intemational-foundry-forum.org)
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2008
20./23.05. Hamburg Wind Energy International Trade Fair
Februar Chennai (IN) 68" WFC World Foundry Congress
22.126.09. Aachen ICAA [ = Int. Conference on Aluminium Alloys
2009
01.06. Bmo (CZ) WFO World Technical Forum , History and Future of Castings"
02./03.06. Brno 46" Czech Foundry Days with WFO-General Assembly and MEGI-Meeting

GieBtechnik im
Motorenbau

= Anforderungen der Automobilindustrie ~

Die Anforderungen an das Antriebsaggregat
im Fahrzeug steigen nach wie vor. Dazu tra-
gen die Kundenwinsche nach akzeptablen
Fahrleistungen, aber auch die Umweltanfor-
derungen entscheidend bei. Da die Fahr-
zeuggewichte wegen anderer Anforderun-
gen im Durchschnitt noch steigen, liegt die
Hauptlast der Kraftstoffverbrauchreduzie-
rung und der damit zusammenhingenden
COy-Emissionen  beim  Antriebsaggregat.
Dies erfordert die Optimierung der Motor-
leistung, des Drehmomentes, des Gewichts,
der Rohemissionen und der Kosten und
fuhrt damit auch zur Grenzbelastung der
eingesetzten Werkstoffe.

Auf den bisher vorausgegangenen Tagungen
,GieBtechnik im Motorenbau, die in den
Jahren 2001, 2003 und 2005 in Magdebure
stattfanden, haben die Referenten, Autoren
und Teilnehmer intensiv Uber Fragestellun-
gen diskutiert, die weiterhin aktuell sind, so-
gar meist in verscharfter Form. Das sind im
Wesentlichen:
® Welche werkstoff- und verfahrens-
technischen Losungen sind in jiing-
ster Zeit entwickelt worden oder
in der Entwicklung, damit die Bau-
teile den stindig steigenden Bean-
spruchungen in den Motoren
standhalten
® Welche Madoglichkeiten ldsst der
Werkstoff- und Verfahrenswettbe-
werb beim Einsatz von Eisen, Al-
uminium und/oder Magnesium zu?

GieBtechnik im Motorenbau -
Anforderungen der Automobilindustrie

4. Fachtagung mit Fachausstellung
am 06. und 07. Februar 2007 im Maritim Hotel, Magdeburg / D

@ Wie kann eine werkstoffgerechte
Konstruktion die Leistungsfihig-
keit und Qualitit bei gleichzeitiger
Kostenreduzierung steigern?

® Wie kann der komplexe Entwick-
lungsprozess neuer Antriebe ver-
kiirzt und effektiver gestaltet wer-
den? Sind die virtuellen Produktent-
stehungsprozesse noch steigerbar?

@ Auf welche Weise sind die GieB3-
prozesse zu gestalten, dass Imper-
fektionen weitgehend ausgeschlos-
sen werden?

® Wie stellen wir uns den globalen
Herausforderungen?

Neben den Vortrdgen soll die Diskussion
und Kommunikation zwischen den Teilneh-
mem im Yordergrund stehen.

Die Vortrdge und die Ausstellung der im
zweijihrigen Turnus stattfindenden Tagung
,GieBtechnik im Motorenbau" widmen sich
den Neuentwicklungen inklusive der virtuel-
len Produktentstehungsprozesse, der Ferti-
sungstechnik und der Qualitdtssicherung so-
wie den Entwicklungstrends. Es werden in-
teressante neue Produkte und Prozesse von
hervorragenden Fachleuten wihrend des
Symposiums und in der begleitenden Fach-
ausstellung vorgestellt,

Die Vortrige an den beiden
Veranstaltungstagen werden die
folgenden Themen behandeln:

Fertigungs- und Montagestrategien flir den
Fahrzeugbau am Beispiel der Porsche Leipzig
GmbH / DC — Baukasten flr Aluminium-
Kurbelgehiuse / DISPAL Zylinderlaufbuch-
sen fir Sandguss-Kurbelgehduse — Hochleis-
tungsbauteile auf Aluminiumbasis / Neue
Méglichkeiten der objektiven Graphitklassifi-
zierung in Gusseisen durch Nano-Tomogra-
phie und internetbasierte Online-Verfahren /
Werkstofflosungen fUr Zylinderkurbelgehdu-
se sowie mechanische und korrosive Bean-
spruchungen auf Zylinderképfe von Volks-
wagen Dieselmotoren / Gemeinsame Dis-

r

kussion der Vortrdge der Sektion Werkstof-
fe / Simulation von Bauteileigenschaften un-
ter besonderer Berlicksichtigung der War-
mebehandlungsparameter / Berechenbarer
Guss im Motorenbau AHM / Einfluss der
Wirmebehandlung auf die Leistungsfahigkeit
von Aluminium-Zylinderkdpfen / 15:15 Kos-
teneinsparpotenziale durch die Verringerung
der Woirmebehandlung von  Aluminium-
Gussstiicken durch den gezielten Einsatz von
Legierungselementen / Gemeinsame Diskus-
sion der Vortrige der Sektion Prozesskette /
Wechselbeziehungen zwischen den Anfor-
derungen an Aluminiumgussteile und der
Entwicklung von GieBverfahren — das NE-
MAK Dynamic Casting System (NDCS) /
Zukunftsweisender Motorenleichtbau  im
Spannungsfeld der GieBverfahren und Werk-
stoffe / Zukunftstechnologie flr héchstbe-
lastete Druckgussmotoren aus Aluminium /
Randschichtmetallurgie hochfester Werk-
stoffe — Downsizing erfordert gute Bearbeit-
barkeit in den Zylinderldufen / Gemeinsame
Diskussion der Vortrdge der Sektion Zylin-
derkopf und Zylinderkurbelgehduse

HeiBe Losung — Edelstahl fur Lader / Der
neue 6-Zylinder-Boxermotor mit variabler
Abgasturboaufladung — anspruchsvolle Guss-
bauteile fur einen Hochleistungsottomotor /
High-Strength  Aluminium Alloy for Auto-
mobile Piston Using High Pressure Die
Casting / Entwicklung einer leichten und
reiboptimierten Gusskurbelwelle fir Otto-
motoren / Gemeinsame Diskussion der
Vortrdge der Sektion Andere Bauteile / Er-
hohung der Wertschopfung durch mechani-
sche Bearbeitung / Dynamische Prozessnavi-
gation — flexibles Managen von Prozessen
und Projekten in der Produktentwicklung /
Zukiinftige Antriebskonzepte zur Sicherung
nachhaltiger Mobilitdt / Schlusswort

Informationen und Anmeldung:

VDI Wissensforum IWE GmbH, Kundenzentrum
D-40002 Dusseldorf

Postfach 10 || 39, Tel: +49 (0211 6214-201
Fax: +49 (0 21| 6214-154,

E-Mail: wissensforum@vdi.de
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Das Internationale Messe-Quartett GIFA, METEC,
THERMPROCESS und NEWCAST spielt 2007 wieder auf

~¢( Noch rd. ein halbes
TRG Jahr bis zur Erofinung
der vier internationa-
len  Technologiemes-
sen GIFA, METEC,
THERMPROCESS und
NEWCAST - die
Vorbereitungen  flr
das  Messe-Quartett
vom 2. bis 16. Juni 2007 auf dem Dussel-
dorfer Messegeldnde laufen bereits auf
Hochtouren.

Ausbliclc 2007: Anmeldestand
und Hallenbelegung

Zur GIFA — Internationale Giesserei-Fach-
messe — haben sich bereits jetzt 433 Aus-
steller aus 33 Léndern angemeldet (Stand
September 2006). Bei den asiatischen Lan-
dern zeigt sich ein deutlicher Flichenzu-
wachs im Vergleich zur GIFA 2003. Fur die
GIFA 2007 rechnet die Messe Dusseldorf

Diisseldorf, 12. bis 16. Juni 2007

mit einer dhnlichen GréBenordnung der
Aussteller wie 2003 (791 Aussteller).

Auch bei der METEC — Internationale Me-
tallurgie-Fachmesse — lassen die momenta-
nen Anmeldezahlen auf eine mit 2003
groBBenmilig  vergleichbare  Veranstaltung
schlieBen: Schon jetzt sind fast 90 Prozent
der Nettofliche von 2003 belegt. Erstmalig
zugelassen sind die Hersteller von Stahl und
NE-Metallen, die sich innerhalb der METEC
auf einer neu eingerichteten METALS
PLAZA présentieren werden.

Die THERMPROCESS - Internationale Fach-
messe fur Thermoprozesstechnik — wird sich
auch 2007 wieder als internationale Platt-
form der Branche présentieren: Aus 24 Lin-
dern haben sich momentan |73 Aussteller
angemeldet — erwartet werden wie im Jahr
2003 rund 276 Aussteller.

2003 feierte die NEWCAST — Internationa-
le Fachmesse flir Gussprodukte — ihre Mes-
se-Premiere mit 254 Ausstellern aus 29 Lin-

dern. Auch fir 2007 rechnen die Veranstal-
ter wieder mit einer dhnlichen Auslastung.

Eigene Internetseite informiert
iiber attraktives Rahmen-
programm

Das Technologiequartett wird auch 2007
wieder von einem umfangreichen, attrakti-
ven Rahmenprogramm mit  Kongressen,
Fachsymposien, Seminaren, Konferenzen,
Sonderschauen und Technikforen begleitet.
Eine eigene neu eingerichtete Internetseite
informiert tiber Termine, Themen und Refe-
renten: www.gmtn-congresses.de. Die Seite
wird stindig aktualisiert und verlinkt auf die
jeweiligen Veranstalter der Kongresse.
Weitere Informationen zu den vier Inter-
nationalen  Fachmessen GIFA, METEC,
THERMPROCESS und NEWCAST vom
12, bis 16, Juni 2007 in Dusseldorf gibt es
unter www.gmtn.de.

Weiterbildungsangebot des
Vereins Deutscher Giessereifachleute

Neuer berufsbegleitender Industriemeisterlehrgang — Fachrichtung GieBerei

Der VDG plant einen neuen berufsbeglei-
tenden Industriemeisterlehrgang, Fachrich-
tung GieBerei, der am 22. Januar 2007 in
der BEW Bildungsstitte in Essen-Heidhau-
sen beginnen soll.

Die Ausbildung umfasst ca. 1050 Unter-
richtsstunden. Die Unterrichtsschwerpunkte
verteilen sich auf

Berufs- und Arbeitspddagogik
(ca. 120 Unterrichtsstunden)
Allgemeine Grundlagen

Planung der Ausbildung

Mitwirkung bei der Einstellung von
Auszubildenden

Ausbildung am Arbeitsplatz
Forderung des Lernprozesses
Ausbildung in der Gruppe

Informationen / Anmeldungen:

Fachrichtungsiibergreifender Teil
(ca. 310 Unterrichtsstunden)

Grundlagen fur kostenbewusstes Handeln
Grundlagen fur rechtsbewusstes Handeln

Grundlagen fiir die Zusammenarbeit im
Betrieb

Fachrichtungsspezifischer Teil
(ca. 620 Unterrichtsstunden)

Mathematische und naturwissenschaftliche
Grundlagen

Technische Kommunikation
Technologie der Werk- und Hilfsstoffe
Betriebstechnik

Fertigungstechnik

PC-Schulung/Grundlagen

Geplante Termine®)

22.01. bis 03.02.2007
23.04. bis 05.05.2007
25.06. bis 07.07.2007
27.08. bis 08.09.2007
05.11. bis 17.11.2007
[ 1.02. bis 23.02.2008
28.04. bis 10.05.2008
16.06. bis 28.06.2008
| 1.08. bis 23.08.2008
20.10. bis 31.10.2008

. Kurs vom
. Kurs vom
. Kurs vom
. Kurs vom
. Kurs vom

. Kurs vom

. Kurs vom

I

2

3

4

5

6. Kurs vom
.

8

9. Kurs vom
10

. Kurs vom

#) Anderungen vorbehalten!

Verein Deutscher Giessereifachleute e. V., Weiterbildung — Frau Mechthild Fichelmann, D-40237 Disseldorf, Sohnstral3e 70

Tel: +49 (0)2 11 6871 256, Fax: 3 64, E-Mail: mechthild.eichelmann@vdg.de, www.vdgweiterbildung.com
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VDG-Zusatzstudium GieBereitechnik 2007/2008

Der VDG plant fur das Jahr 2007 wieder
das Zusatzstudium Giellereitechnik in Zu-
sammenarbeit mit dem Gielerei-Institut der
RWTH Aachen und dem GieBerei-Institut
der TU Bergakademie Freiberg,

Dieses Zusatzstudium wendet sich mit ei-
nem modular aufgebauten Studienangebot
an Interessenten, die in der Gieflereiindu-
strie tétig sind oder sein wollen und vertief-
tes Wissen iber die gieBereitechnischen
Prozesse erwerben wollen. Mit dem vorlie-
genden Konzept wird das notwendige Wis-
sen in berufsbegleitender Form parallel zur
eigenen praktischen Tétigkeit vermittelt. Die
fir eine erfolgreiche  Berufsausbildung
bendtigte Flexibilitit und Anpassungsfihig-
keit wird erreicht. So erhalten Fihrungskrif-
te eine hohere berufliche Kompetenz und
Seiteneinsteiger solide  Kenntnisse (ber
gieBereitechnische Problemstellungen.

Das Zusatzstudium Gielereitechnik hat ei-
nen Umfang von 5 Wochen, die sich tber
ca. ein Jahr auf 5 Module verteilen. Es wird
mit einer schriftlichen Prifung und einem
Kolloquium, das den Wissenstransfer und
die erfolgreiche Teilnahme feststellen soll,
abgeschlossen.

Die Zugangsvoraussetzungen sind ein abge-
schlossenes  Fachhochschul- oder  Univer-
sititsstudium  der Ingenieurwissenschaften,
Naturwissenschaften oder eine vergleichba-
re Qualifikation.

Interessenten ohne Abschluss in einem der
genannten Studiengdnge: Absolventen eines
Wirtschafts-Studiengangs oder mindestens
Abschluss als staatlich anerkannter Techni-
ker, zusitzlich ist ein vorgeschaltetes Grund-
modul zum Zusatzstudium erfolgreich zu ab-
solvieren, um die Zugangsberechtigung zu
erhalten.

Teilnehmer mit abgeschlossenem Ingenieur-
Studium erhalten nach dem Besuch und er-
folgreichen Abschluss des VDG-Zusatzstudi-
ums GieBereitechnik eine VDG-Urkunde
mit dem Titel GieBerei-Fachingenieur
(VDG) sowie ein Beiblatt mit den Priifungs-
leistungen.

Erfolgreiche Teilnehmer am VDG-Zusatz-
studium, die kein Ingenieurdiplom haben, er-
halten eine Bescheinigung, in der die erfolg-
reiche Teilnahme am VDG-Zusatzstudium
bestdtigt wird sowie ein Beiblatt mit den
Priffungsleistungen.

Das Grundmodul ist vom 2. bis 6. Juli
2007) im GieBerei-Institut in Aachen ge-
plant.

Die funf Module sollen an folgenden Termi-
nen’) stattfinden:

[. Modul 17.09. bis 21.09.2007 Aachen

2. Modul 18.02. bis 22.02.2008 Freiberg
3. Modul 07.04. bis 11.04.2008 Aachen

4. Modul  08.09. bis 12.09.2008 Freiberg
5. Modul 24.11. bis 28.11.2008 Dusseldorf

*) Anderungen vorbehalten!

Informationen / Anmeldungen:

Verein Deutscher Giessereifachleute e. V.
Weiterbildung — Frau Mechthild Eichelmann
D-40237 Dusseldorf, Sohnstrafle 70

Tel: +49 (0)2 11 6871 256, Fax: 3 64
E-Mail: mechthild.eichelmann@vdg.de
www.vdgweiterbildung.com

Das ausfuhrliche Programm mit  dem
Anmeldeformular  kann  unter  www.
vdgweiterbildung.com als pdf-Datei abgeru-
fen werden.

voestalpine
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Georg Fischer Fittings GmbH
3160 Traisen / Osterreich
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VﬁG ‘ Verein Osterreichischer
GieRereifachleute

Miegliedar
Informationan

Personalia
Wir gratulieren zum Geburtstag
Hermn Dipl-lng. Leopold Postlmayr,

A-4580 Windischgarsten, Bergstrafle 227,
nachtriglich zum 50. Geburtstag am
|. November 2006

Herm Rudolf Varmuza, A-2333 Leo-
poldsdorf, Jesserstralle |3, nachtrdglich zum
65. Geburtstag am |3.November 2006.

Geboren in Wien, absolvierte Rudolf Var-
muza dort die Volks- sowie Realschule und
begann seinen Berufsweg 1955 als Kunst-
und MetallgieBerlehrling bei der Fa. Karl
Hanslik in Wien. 1958 erfolgte die Gesellen-
prifung. In der Abendschule bereitete er
sich auf die Werkmeisterpriffung an der
HTBL Wien X fur Giel3erei vor, die er 1964
ablegte. Im gleichen Jahr Ubernahm er als
Meister die Leitung der Sand-, Kokillen- und
DruckgieBerei der Friedrich Wolf KG. Fabrik
fur elektrotechnische Apparate. Gefertigt
wurden in diversen Al-Gussverfahren Elek-
trostecker/-dosen und Wandkésten. In meh-
reren Kursen hat er bis 1967 die Refa | u, |l
Ausbildung abgeschlossen. Als die Fa. Grohe
1970 in Wien Simmering eine neue Arma-
turenfertigung aufbaute, Ubernahm Rudolf
Varmuza mit der Leitung als Meister auch
die Planung und Gestaltung der Kokillen-,
DruckgieBerei und Warmpresserei fir Mes-
singfeinarmaturen. Als Vertreter des Werks-
leiters war er in dessen Abwesenheit auch
fr den gesamten Produktionsablauf der Fa-
brik verantwortlich. Als Grohe 1975 die ge-
samte Produktion nach Deutschland verla-
gerte, wechselte Rudolf Varmuza zur Fa.
Franz Zimmermann & Séhne, wo er die Ko-
killen-, DruckgieBerei und Warmpresserei
sowie den Werkzeugbau flhrte.

Vereinsnachrichten

1977 holten ihn die Wiener Metallwerke als
Leiter der Kokillen- und DruckgieB3erei so-
wie Warmpresserei. In Folge der Modemi-
sierung der DruckgieBerei und der techni-
schen Kundenberatung von Rudolf Varmuza
kennte die Fertigung von Druckgussteilen
fur Bosch, GM, BMW, Tally-Mannesmann
sowie des Chassis des Philips Videorecor-
ders gewonnen werden. Nach erfolgrei-
chem Aufbau der Niederdruckgussfertigung
von Al-Felgen fir VW in Wien kam es je-
doch 1984 zur SchlieBung der Wiener Me-
tallwerke. Nach Eintritt in die kaufm. Abtei-
lung der SIEMENS AG Wien wurde Rudolf
Varmuza mit der Leitung der Bereiche
Selbstkostenbiiro, Logistik und Akquisition
des Gerdtewerks Wien betraut. Hier konnte
auch das mit der HAK-Matura als Externist
erworbene kaufménnische Wissen einge-
setzt werden.

Rudolf Varmuza ist seit 1965 Mitglied des
Vereins Osterreichischer GieBereifachleute.

Herm Dipl-lng. Hans-Peter Mayer,
A-4053  Ansfelden-Haid, Sportallee 9,
nachtrdglich zum 65. Geburtstag am
2.Dezember 2006

Hans-Peter Mayer wurde am 2.Dezember
1941 in Krems an der Donau geboren.

Nach dem Besuch der Volks- und Realschu-
le in Krems studierte er an der damaligen
Montanistischen Hochschule — heute Mon-
tanuniversitit - in Leoben Hittenwesen,
Fachrichtung GieBerei.

Als Berufseinstieg folgte er einem Angebot
des damaligen Leiters der Forschungs- und
Versuchsanstalt der VOEST/Linz, Dr. F.
Listhuber, und war bis Anfang [970 mit der
Losung  metallurgischer  Probleme  der
NE-MetallgieBerei, sowie mit der Weiter-
entwicklung von Lagerlegierungen auf Al-
Zn-Basis beschiftigt.

Das  damalige  Wirtschaftswunderland
Deutschland — und auch die entsprechen-
den Verdienstmoglichkeiten — haben Mayer
dazu bewogen, eine vakante Stelle des
Gielereileiter—Stellvertreters bei den Verei-
nigten Deutschen Metallwerken in Alte-
na/Westfalen anzunehmen, wo er bis Ende
1972 blieb. In den Jahren bei den VDM
machte er sich mit der Metallurgie, dem

VergieBen und der Verarbeitung von Cu-
und Ni — Basislegierungen vertraut.

HP Mayer hat sich dann entschieden, wieder
in die Heimat zurlick zu kehren und war in
der Folge von 1973 bis Mitte 1979 bei der
Metallurgisch-Thermischen  Anlagenbauge-
sellschaft ,Metatherm' in Wien als Entwick-
lungs- und Inbetriebnahmeingenieur fir hori-
zontale Stranggussanlagen weltweit titis, Auf
solchen Stranggussanlagen wurden Bander,
Draht- und Pressbolzen — Vormaterial aus
der gesamten Palette der Cu-Basislegierun-
gen — kontinuierlich vergossen.

Mitte 1979 beendete Hans-Peter Mayer
sein unruhiges Wanderleben und trat eine
Stelle als Werkstofftechniker bei der Steyr
Daimler Puch AG in Graz/Thondorf an. Mit
der Pensionierung des damaligen Leiters der
Al-Druck- und Kunststoff-SpritzgieBerei im
Jahre 1984 war fir ihn der weitere berufli-
che Lebensweg entschieden und er leitete
bis Ende 1990 diese Abteilungen.

Die 80-iger Jahre waren der Beginn tiefgrei-
fender Verdnderungen in der mitteleuropdi-
schen industriellen Landschaft, der auch die
langjdhrige Tradition der Moped- und Fahr-
radherstellung bei SDP zum Opfer fiel. Vor-
ausblickend hat man sich jedoch bei SDP auf
die Technologie des Allradantriebes konzen-
triert ( Bau des ,G" — Gelindewagens ab
1979 ), was das Uberleben und auch den
spéteren Aufstieg ermdglichte.

Mayer aber suchte eine neue Herausforde-
rung und nahm Anfang 1991 die Stelle des
Technischen Leiters der Firma ,,Gruber&Kaja
Druckguss- und  Metallwarenfabrik  in
Traun/O0, an.

Diesem Unternehmen ist er bis heute treu
geblieben. Der beachtenswerte wirtschaftli-
che Aufschwung des Untemehmens Ende
der 90-iger Jahre und die sehr beengten
raumlichen Verhiltnisse im Werk Traun ha-
ben die Geschiftsleitung dazu bewogen, eine
Fabrik auf die ,,Griine Wiese" zu bauen. Un-
ter Beibehaltung des Standortes Traun konn-
te im Frihjahr 2002 in das neue Werk im
Gemeindegebiet St. Marien eingezogen wer-
den, wo vom 2. auf den |3.August binnen
weniger Stunden ein Hochwasser die ganze
neue Fabrik ca. 80 cm unter Wasser setzte —
die Firma G+K hat es Uberstanden.

Die enormen Herausforderungen auf dem
Markt der Automobil-Zulieferindustrie be-
dingen eine kompromisslose und konse-
quente Strategie der Innovationen und An-
passungen an den ,State of the Art” und
Hans-Peter Mayer ist sich sicher, auf dem
richtigen Weg zu sein.

Sein Wissen, seine Erfahrung und sein Kén-
nen will er noch bis Ende 2007 der Firma
G+K mit Freude zur Verflgung stellen, um
dann der jlingeren Generation Platz zu ma-
chen.
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Dipl-Ing. Hans-Peter Mayer ist seit 1989
Mitglied im Verein Osterreichischer Gief3e-
reifachleute, seit vielen Jahren auch dessen
Vorstandsmitglied.

Hermn Dipl-Ing. Ernst du Maire, D-23879
Mollin,  F-Sauerbruch-Strale 4, zum
65. Geburtstag am 25. Dezember 2006

Nach seiner Lehre als Maschinenschlosser
bei der Hamburger Werkzeugmaschinen-
fabrik Heidenreich & Harbeck studierte
Ernst du Maire Maschinenbau an der Fach-
hochschule in Hamburg und kehrte anschlie-
Bend in den Ausbildungsbetrieb zuriick.
Zum Zweigwerk, der Heidenreich & Har-
beck GieBerei in Méln, wechselte du Maire
1972, wo er ab 1.1.1974 die Werksleitung
ibernahm.

Die sich 1993 verschirfende Krise des deut-
schen Werkzeugmaschinenbaus zwang die
damalige Eigentimerin, die Gildemeister
AG, sich von dem Méliner Unternehmen zu
trennen. Mit einem von aul3en kommenden
Investor kaufte du Maire die Heidenreich &
Harbeck GmbH und fihrte sie als geschifts-
fuhrender Gesellschafter und nach der Um-
wandlung in eine AG als Vorstandsvorsitzen-
der bis Mai 2006, wo er in den Aufsichtsrat
wechselte,

Seit 1975 engagierte sich du Maire im Deut-
schen Giessereiverband (DGV), so ua. als
Vorsitzender des Landesverbandes Nord, als
stellvertretender Vorsitzender des Fachver-
bandes Einsenguss, im DGV-Vorstand und
im DGV-Prisidium.

Seit Anfang der 80er Jahre leitete er den VDG-
Avrbeitskreis |, Werkzeugmaschinenguss”  und
betreute mehrere Forschungsvorhaben fir
den VDG. Spiter initierte und leitete er den
neuen Fachausschuss ,,Konstruieren in Guss”.
Sein besonderes Anliegen war, die GieBer
zu leistungsstarken Entwicklungspartnem zu
machen.

Seine Botschaft:

Die GieBereien miissen sich zum
kompetenten  Entwicklungspartner
qualifizieren, weil nur dann die nahe-
zu unbegrenzten Formgebungsmég-
lichkeiten des GieBens wirtschaftlich
zur iiberlegenen Funktionserfiillung
genutzt werden.

Zielstrebig baute er in seinem Unternehmen
eine  Konstruktions- und  Berechnungs-

Dienstleistung auf, die immer wieder zu
iiberlegenen konstruktiven Losungen fuhrte.
In zahlreichen Vortragen und Verdffentli-
chungen — nicht zuletzt auch in Leoben auf
den Osterreichischen Giefereitagen — be-
richtete er Uber die positiven Erfahrungen
derartiger Entwicklungspartnerschaften,
2002 wurde er auch Mitglied im Verein
Osterreichischer GieBereifachleute.

Von 1996 bis 2005 war du Maire Vorsitzen-
der des VDG-Landesverbandes MNord und
Mitglied im VDG-Vorstand und spiter auch
im VDG-Présidium.

Fir sein Engagement im Rahmen der tech-
nisch-wissenschaftlichen  Gemeinschaftsar-
beit wurde er im Jahr 2004 vom VDG mit
der Bernhard-Osann-Medaille geehrt.

Zum Ende seiner Amtszeit als Vositzender
des DGVY- und VDG-Landesverbandes
Nord leitete er die Zusammenflhrung mit
dem Landesverband Niedersachsen sowohl
im DGV als auch beim VDG ein, um die Ar-
beit in der Region zu straffen und zu stirken.

992 war du Maire Mitinitiator und Grin-
dungsmitglied der Arbeitsgemeinschaft Qua-
Iitdtsguss e.V. (AGQ), die er viele Jahre als
Vorstandsvorsitzender bzw. dessen Stellver-
treter fihrte.

Der privatwirtschaftlich organisierten Wirt-
schaftsforderungsgesellschaft im Kreis Her-
zogtum Lauenburg (WFL) steht du Maire
seit 1989 als Aufsichtsratsvorsitzender bzw.
alternierend als stellvertretender Aufsichts-
ratsvorsitzender vor, wo er sich ua. erfolg-
reich fir die Griindung des Geesthachter In-
novations- und Technologiezentrums (GITZ)
einsetzte.

Auch nach seiner Pensionierung wird er
dem Unternehmen — neben seiner Tétigkeit
als Mitglied im Aufsichtsrat — als Berater eng
verbunden bleiben.

Herm DiriR. Bergrat h.c. Dipl-Ing. Erich
Nechtelberger, A-1 190 Wien, Mitterwur-
zergasse 122, zum 70. Geburtstag am
30. Januar 2007

Erich Nechtelberger wurde am 30.1.1937 in
Bruck ad. Mur/Stmk. geboren. Nach dem
Studium des Hiittenwesen an der Montani-
stischen Hochschule (heute Montanuniver-
sitit) Leoben trat er 1962 bei Direktor Dipl-
Ing. Rolf Ziegler als Assistent von Dr. Roland
Hurmmer in die OGl-VersuchsgieBerei ein.
1979 erhielt er die stellvertretende Instituts-
leitung und 1983 wurde er zum Geschéfts-

fuhrer des Vereins fir praktische GieBerei-
forschung und zum Direktor des Oster-
reichischen GieBerei-Institutes (OGI) be-
stellt. Diese Funktionen hatle er bis zu sei-
nem Pensionsantritt 1998 inne und Ubergab
sie dann an Univ.Prof Dr-Ing. A. Buhrig-Po-
laczek.

Nechtelbergers Titigkeitsgebiet erstreckte
sich auf Forschung, Entwicklung und Bera-
tung auf dem Gebiet des GieBereiwesens
und der Gusswerkstoffe. Sein wissenschaftli-
ches Werk umfasst Uiber 60 Verdffentlichun-
gen, darunter ein aus einer Auftragsarbeit
fur die FVW — Forschungsvereinigung fir
Verbrennungskraftraschinen im VDMA her-
vorgegangenes Buch ber ,Gusseisenwerk-
stoffe — Eigenschaften unlegierter und nied-
riglegierter Gusseisen mit Lamellengrafit /
Kugelgrafit / Vermiculargrafit im Temperatur-
bereich bis 500 °C" in Deutsch (1977), Eng-
lisch (1980), Japanisch (1982) und Korea-
nisch (1990). Nechtelberger hielt tber 50
Vortrdge im In- und Ausland und war an 3
Patenten beteiligt. Fir den Einsatz von Guss-
eisen mit Vermiculargrafit (GGV) fur Zylin-
derdeckel von Schiffsdieselmotoren konnte
er fur das OG| einen Lizenzvertrag mit ei-
nem japanischen Schiffsmotorenhersteller
mit angeschlossener Giel3erei abschlieflen,
wodurch die Arbeiten des OGI auch in Ja-
pan, Korea, Indien und anderen ferndstli-
chen Landern bekannt wurden.

Nechtelberger ist bzw. war Mitglied zahlrei-
cher in- und ausldndischer Berufsverbande,
von Arbeitskreisen und Kommissionen. Er
war  Prifungskommissar der [l.Diplomprii-
fungskommission fur die Studienrichtung
Hittenwesen fiir das Prifungsfach , GieBe-
reikunde” an der MUL und Mitglied im Edi-
torial Board der internationalen Fachzeit-
schrift CAST METALS in Redhill / GB. Er
war auch Allgemein beeideter und gericht-
lich zertifizierter Sachverstdndiger fUr das
Giel3ereiwesen.

Die erfolgreiche Tatigkeit von Bergrat E.
Nechtelberger ist durch mehrere Auszeich-
nungen gewlrdigt worden: So erhielt er
1983 den ,,Hans-Malzacher-Preis" der Eisen-
hitte Osterreich, 1986 die Prof. Fr. Pisek
Medaille der Technischen Hochschule
Brinn, 1989 vom Bundesprdsidenten der
Republik Osterreich den Berufstitel Bergrat
hc, 1990 das Goldene Ehrenzeichen des
VOG und das Silberne Ehrenzeichen des
VDG, 1994 das GroBle Ehrenzeichen des
Landes Steiermark und 1998 die Ehrenmit-
gliedschaft der ACR-Austrian Cooperative
Research. Seit 2003 ist er Ehrenmitglied des
Vereins  slowenischer  GieBereifachleute
Drustvo livarjev Slovenije.

In ehrenamtlicher Tatigkeit bekleidet Nech-
telberger seit April 2001 die Funktion des
2. Vorsitzenden des VOG und seit Anfang
2002 ist er auch Chefredakteur der Giesse-
rei-Rundschau.

In den 15 Jahren als Geschiftsfihrer des
Vereins flir praktische GieBereiforschung
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und Direktor des OG| hat Nechtelberger
die Infrastruktur des OGl apparativ und per-
sonell modernisiert, ein EDV-gestiitztes Ko-
stenrechnungs- und Leistungserfassungssys-
tem eingeflhrt, die Anerkennung des Institu-
tes als akkreditierte Prifstelle erreicht und
die Kontakte zu in- und auslindischen Ko-
operationspartnern in Forschung- und Ent-
wicklung ausgebaut. Er hat sich unermidlich
fir eine Verbesserung der finanziellen Basis
und der Infrastruktur seines OGI eingesetzt
und als Vorstandsmitglied der ACR-Vereini-
gung der Kooperativen (auBeruniversitdren)
Forschungsinstitute  der  6sterreichischen
Wirtschaft hat er unaufhérlich auf die Be-
deutung des F&E- und Diestleistungspoten-
tials dieser Institutegruppe fur die KMU hin-
gewiesen und die eklatante Ungleichheit bei
der offentlichen Férderung dieser wertvollen
auBeruniversitdren Forschungseinrichtungen
aufgezeigt.

Seine Beharrlichkeit und seine Uberzeu-
gungskraft haben sich gelohnt und Friichte
getragen, die das OGI auf eine gute finanziel-
le Basis gestellt haben und die seine Nachfol-
ger nun zu schitzen und zu niitzen wissen,

Bergrat E. Nechtelberger hat dartiber hinaus
das Ansehen des Osterreichischen GieBerei-
Institutes im In- und Ausland in einem ho-
hen MaBe geférdert, weshalb ihm der Vor-
stand des Vereins fur praktische Giellereifor-
schung 2002 die Korrespondierende Mit-
gliedschaft verliehen hat.

Mitglied des Vereins Osterreichischer Giele-
reifachleute ist er seit 1970.

Herrn Dkim. Dr. Peter Eigelsberger,
A-4320 Perg, Fuchsenweg 9, zum 70. Ge-
burtstag am 6. Februar 2007

Peter Eigelsberger wurde am 6.2.1937 in
Wien als Sohn eines Angestellten der Verei-
nigte Wiener Metallwerke geboren, eines
Unternehmens, in dem auch schon sein
GroBvater beschiftigt war. Er sollte deshalb
auch eine technische Ausbildung erhalten,
wurde aber wegen véllig unzureichender
Fahigkeiten im Freihandzeichnen von der
Realschule in die kaufmédnnische Richtung
abgedrangt und promovierte schlieBlich
1961 an der Hochschule fir Welthandel
zum Doktor der Handelswissenschaften.

1961 bis 1964 war Dr. P. Eigelsberger als
Verkaufssachbearbeiter bei der Vereinigte
Metallwerke Ranshofen-Berndorf AG in
Braunau tdtig. Danach trat er in die
Glockengieflerei St. Florian GesmbH ein, wo
sein Vater als Geschédftsflhrer tdtig war
Nach dessen Rickzug in den Ruhestand
Ubernahm Dr. Peter Eigelsberger ab 1971

die Geschiftsfiihrung des Unternehmens. In
die folgenden |ahre filtt die Aufgabe der
Glockenproduktion und die Konzentration
auf die industrielle Fertigung von Sand- und
Croning-Guss aus Kupferlegierungen.

Dkfm. Dr. Peter Eigelsberger gehorte jahre-
lang dem Fachverbandsvorstand der dster-
reichischen GieB3ereiindustrie an, in dem er
unter anderem im betriebswirtschaftlichen
Ausschuss, wie auch in der paritatischen
Kommission sein Engagement fir die Giel3e-
rei-Industrie unseres lLandes unter Beweis
stellte.

Aullerdem war er Mitglied des Technischen
Beirates am Osterreichischen GieBerei-Insti-
tut in Leoben.

Der Verzicht auf die Herstellung von
Glocken (im November 1951 war die Pum-
merin, die zweitgréBte freischwingende
Glocke der Welt, mit Uber 20 Tonnen Ge-
wicht aus den Trimmern der 1945 zu
Bruch gegangenen alten Pummerin fiir den
Dom zu StStephan in Wien gegossen wor-
den) wurde nicht allgemein verstanden, doch
war die nachkriegsbedingte Nachfrage stark
zurlickgegangen und die Krdfte mussten auf
den Industrieguss konzentriert werden.

Nach einem Gesellschafterwechsel schied
Dr. Peter Eigelsberger 1985 aus der inzwi-
schen zur MetallgieBerei St. Florian GesmbH
umfirmierten Gief3erei aus und wechselte als
Einkaufsleiter zur E.  Eisenbeiss Séhne
GesmbH in Enns. Seit 1995 betreibt er eine
selbstandige Handelsagentur fir Guss- und
Schmiedeteile.

Den Jubilaren ein herzliches Gliickauf!

Frm

Fahigkeiten sind vorhanden.

ability navigator™

Neben der fachlichen Qualifikation von (zukinftigen) Mitarbeitern
nehmen auch die sogenannten “soft skills” eine wichtige Position
ein. Der ability navigator ist eine Dienstleistung fir Fihrungskréfte,
zur Hilfestellung bei der Personalauswahl und -entwicklung. Nutzen
Sie unser Know How, um Geld zu sparen und leistungsféhige
Mitarbeiter zu gewinnen. Spezielle Module fiir technische

ZeitgemaBe Personalselektion
und Potentialanalyse

Gratis Info anfordern unter: AAP GmbH, Mariahilfergiirtel 37,
1150 Wien, Tel. 01 / 406 73 70. Wir sind &sterreichweit tatig.

. Secvice- und
_ Kundenorienticrung

« = ‘Basisebens

Erweiterte
Dimensionalitat

Redaktionsschluss fiir die Ausgabe Nr. 1/2 - 2007 ist der

19. Janner 2007 !
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Biicher und Medien

Biieher «&
Madien

Wirtschaftliche Fertigung
mit Rapid-Technologien

Anwender-Leitfaden zur Aus-
wahl geeigneter Verfahren

Von Michael F. Zih
(Hrsg)) u. Co-Autoren.
271 Seiten, Hardcover,
ISBN: 3-446-22854-3,
Preis: € 51,30, Carl Han-
ser Verlag GmbH & Co.
KG, D-81679 Munchen,
Kolbergerstrasse 22,

Tel: +49 (0)89 99830 119,
E-Mail: markgraf@hanser.de

Generative Fertigungsverfahren, bei denen
das gewlinschte Produkt durch schichtwei-
ses Hinzufigen von Material aufgebaut
wird, zdhlen zu den Rapid-Technologien.
Diese Verfahren werden heute nicht nur
zur schnellen und kostenglinstigen Herstel-
lung von Prototypen und Modellen ver-
wendet, sondern sie sind durch die rasante
Weiterentwicklung auch als Alternative zu
herkdommlichen  Fertigungsverfahren, wie
GieBen und Spanen, geeignet. Kleinserien
kénnen unter bestimmten Bedingungen
viel wirtschaftlicher und schneller mit Ra-
pid-Technologien gefertigt werden. Auch
eine kombinierte Prozesskette ,alter” und
neuer Verfahren kommt hdufig zum Ein-
satz.

Dieses Buch bietet den schnellen Einstieg
in die Vielfalt der Verfahren und Applika-
tionen. Dabei vermittelt es die Einsatzmdg-
lichkeiten, Kostenaspekte und Problemfel-
der der einzelnen Anlagen und Technolo-
gien anhand praktischer Beispiele. Schlief3-
lich wird dem Leser eine Vorgehensweise
an die Hand gegeben, die ihn bei der Aus-
wahl der richtigen Technologie fiir seine
Aufgabenstellung unterstiitzt,

Zu den Autoren:

Prof. Dr-Ing. Michael Zih ist Inhaber des
Lehrstuhls fir Werkzeugmaschinen und
Fertigungstechnik der TU Miinchen und
leitet das dortige Institut fir Werkzeugma-
schinen und Betriebswissenschaften (iwb).
Die Co-Autoren sind am iwb-Augsburg
tétig,

Sorelmetal — Gusseisen mit
Kugelgrafit

Das vom Technischen
Service-Team der Sorel-
metal 2004 in englischer
Sprache herausgebrach-
te Buch The Sorelmetal
Book of Ductile lron (s.
Giesserei Rundschau 51
(2004)  Nr. 1I/12,
S. 241) liegt nun auch in
deutscher Fassung vor.
Dieses auf den Gief3ereipraktiker ausgerich-
tete Hardcover-Handbuch behandelt auf
194 Seiten die folgenden Themen:

Markte u. Einsatz von Sphérogu3 / Metallur-
gische Grundlagen / Chemische Zusammen-
setzung / Technische u. Matenialeigenschaf-
ten / Schmelzen u. Basisschmelze vorberei-
ten / Magnesiumbehandlung / Impfen / For-
men u. Formmaterialien / Speiserbemessung
! EingieBsystem / Abgieflen, Ausformen u.
Putzen / Qualititskontrolle / Warmebe-
handlung / Gussfehler / Schweillen / Bear-
beitbarkeit / Gusseisen mit Vermiculargrafit /
Anwendungen / Stichwortverzeichnis.

Das Buch kann zum Preis von € 30~ bezo-
gen werden von: Rio Tinto Iron & Titanium
GmbH, D-65760 Eschbormn (Frankfurt/M.),
Mergenthalerallee 79-81, Tel: +49 (0)6196
96000, Fax: +49 (0)6196 481762

Sorelmetal
Gusseisen mit
Kugelgraphit

DIN-Taschenbuch 19

Materialpriifnormen fiir
metallische Werkstoffe |
Mechanisch-technologi-

sche Priifverfahren (er-
zeugnisformunabhan-

gig),  Prifmaschinen,
Bescheinigungen.
Herausgeber: DIN

Deutsches Institut  flr

Normung eV, Beuth

s Verlag GmbH: Berlin,

Wien, ZUrich, 15, Auf-

lage 2006. 688 S. AS. Broschiert. ISBN 978-
3-410-16341-1, Preis: 131,40 EUR

Materialermtdung stellt immer eine groBe
Gefahr fur Mensch und Untemehmen dar.
Zwar muss die materielle Haltbarkeit nicht
gleich Ewigkeitswerte erflllen, ein fest kalku-
lierbarer, definierter Zeitraum der Materialbe-
stindigkeit gilt jedoch als Pflichtprogramm,
um am Markt bestehen zu kénnen.

Hier kommt die Normung ins Spiel; Nor-
men — sachgemal angewandt — geben die
notwendige Planungssicherheit.

Das normative Know-how fir metallische
Werkstoffe liefert in seiner mittlerweile
15, Auflage das DIN-Taschenbuch 19. Die in

I

diesem Fachkompendium enthaltenen 44
national wie international anerkannten Prif-
normen sorgen flr eine praktikable Ver-
gleichbarkeit von Aussagen zur Beschaffen-
heit verschiedener metallischer Werkstoffe:
Die durchgehend auf das Format A5 verklei-
nerten Originaltexte der Dokumente setzen
sich im ersten Sachabschnitt mit den Berei-
chen Harteprifung und Prifverfahren mit
zligiger, konstanter und schlagartiger Bean-
spruchung auseinander.

Weitere Themen sind:

e Werkstoffprifmaschinen  (Hartepriifma-
schinen; Zug- und Druckprifmaschinen;
Zeitstandsprifmaschinen;  Pendelschlag-
werke)

@ Referenzproben (Hértevergleichsplatten)
und

@ Prifbescheinigungen

DIN EN ISO 14001
»,Umweltmanagementsysteme**

Der direkte Vergleich zwischen
den Ausgaben 1996 und 2005

Dieter Dorn, Um-
weltmanagementsys-
teme — DIN EN ISO
14001 — Die Ande-
rungen

Englisch — Deutsch,
Beuth Verlag GmbH,
Berlin 2006. 152 S.
A5, Brosch, ISBN
978-3-410-16219-3,
Englisch / Deutsch, Preis: 34,00 EUR

Die Internationalen Normen fiir das Um-
weltmanagement bilden das GrundgerUst fur
den Aufbau eines wirkungsvollen Umwelt-
managementsystems  (UMS). Kernstlick ist
die ISO 14001, die konkrete Anforderungen
an ein Umweltranagementsystem festlegt
und Unterstiitzung bei der Anwendung leistet.

Die Norm erméglicht es Organisationen al-
ler Groflen und Branchen, gezielt eine fir-
meninterne Umweltpolitik mit entsprechen-
den Zielsetzungen zu entwickeln und zu
verwirklichen. Dabei kénnen schon im Vor-
feld rechtliche Verpflichtungen und Umwelt-
auswirkungen berticksichtigt werden.

Seit der Verdffentlichung der Internationalen
Norm ISO 14001 im Jahr 1996 haben viele
Organisationen mit ihrer Hilfe ein UMS auf-
gebaut — mit Erfolg, wie der steile Anstieg
der Zertifizierungen beweist. Die hierbei ge-
sammelten Erfahrungen sind nun in eine
Nachfolgeausgabe eingeflossen, die inzwi-
schen auch als DIN EN ISO 14001 : 2005
ins Deutsche Normenwerk (bernommen
wurde.
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Dieter Dorn legt mit seiner Verdffentlichung
WUmweltmanagementsysteme DIN EN 1SO
14001 — Die Anderungen” einen sehr tber-
sichtlichen Vergleich zwischen den beiden
Ausgaben 1996 und 2005 vor. Dabei be-
dient er sich vier paralleler Spalten auf zwei
gegenlberliegenden Seiten. Die beiden mitt-
leren Spalten, im Text grau unterlegt, zeigen
die Neufassung der Norm in Deutsch und
Englisch, die duBeren enthalten jeweils die
Vorgingerausgabe. Die vier Spalten sind ab-
satzweise formatiert, d. h. die korrespondie-
renden Textpassagen stehen direkt neben-
einander. Das ermdglicht den unmittelbaren
Vergleich aller Absitze.

Schneller und unkomplizierter kann man sich
kaum einen Uberblick Uber die Anderungen
in den UM-Normen verschaffen!

Slevarenska zarizeni
(GieBBereianlagen)

Von Dipl-Ing. Dr.
Jaroslav Chrast,
Verlag Akademicke
nakladatelstvi CERM,
sr.o, CZ-61200 Brno,
Purkynova 95a,
Tel/Fax +420
541244189,

E-Mail: cerm@cerm.cz,
WWW.CEIM.CZ,
Hardcover, DIN A4, 265 Seiten, ISBN
80-7204-456-7, Preis: 380— CZK (rd. € 14-),
in tschechischer Sprache.

Der Autor ist ein erfahrener Fachmann auf
dem Gebiet der Konstruktion und Projektie-
rung von Gieflereianlagen und kann auf ei-
nen groflen Erfahrungsschatz sowohl im Be-
reich von Forschung und Lehre (Forschungs-
institut f. Werkstoffe, TU Brno, TU Karls-
ruhe und Magdeburg) als auch in der Praxis
(Skoda, BMD, GUT, GOOQS Engineering)
zurlickgreifen. Diese breite Tétigkeit liel3
eine Monografie entstehen, die den gesam-
ten Bereich der Gief3ereianlagen umfassend
abdeckt.

Beginnend mit Uberlegungen zum Bau einer
Gieflerei, Uber Schmelz- u. Warmhaltesfen,
deren Konstruktionsbestandteile und Zu-
behdr, einschlieBlich der fir die Sekunddr-
metallurgie erforderlichen Anlagen, spannt
sich der Bogen weiter zu den Form- wu.
Kernsandaufbereitungsanlagen sowie  zur
Formsandregenerierung, -forderung und -la-
gerung, In weiteren Kapiteln werden Form-
maschinen, automatische FormstraBen und
KernschieBmaschinen einschliefilich der Ver-
dichtungstheorie behandelt. Der letzte Teil
der Publikation ist den Nachbehandlungs-
verfahren gewidmet: dem Putzen und Ent-
fernen der Speiser- u. Anschnittsysteme.

Slévarenska zafizeni

Eine gelungene Monografie, die schon lange
auf dem Fachblchermarkt fehlte. Leider
(bisher nur) in tschechischer Sprache.

Geschichte des Ingenieurs -
Ein Beruf in sechs
Jahrtausenden
. Yon Wolfgang Konig u.
/ / WW! Walter  Kaiser (Hrsg),
-y Carl Hanser  Verlag,
e Munchen, Wien 2006,
des Ingenieurs Hardcover, 352 Seiten,
R RET . Preis € 30.80.
Ingenieur ist ein traditi-
G ﬂ onsreicher Beruf. Ingeni-
eure  haben  immer
schon anspruchsvolle Aufgaben geldst. Pa-
lastanlagen, Systeme der Wasserwirtschaft,
Werkzeugbau und Militdrtechnik  waren
bzw. sind typische Gegenstinde fir ihre
Tatigkeiten. Ab dem |8, Jahrhundert kamen
fir die nun auch so genannten Ingenieure
die Herausforderungen der Industralisierung
und des informationstechnischen Zeitalters
hinzu.
Das Buch fuhrt uns von den frihen Hoch-
kulturen Uber die Antike und das Mittelalter
bis in die Neuzeit. Der Leser erfihrt, wie
sich der Ingenieurberuf in Deutschland, Eng-
land und den Vereinigten Staaten vom
19. Jahrhundert bis zur Gegenwart ent-
wickelt hat.
Ingenieure von heute werden in die Ver-
gangenheit entfihrt und erfahren, wie ihre
professionellen Vorfahren dachten, handel-
ten und Probleme |6sten. Dabei wird auch
die Stellung der Ingenieure in der Gesell-
schaft beleuchtet: Welche Wertschitzung
wurde dem Ingenieurberuf entgegenge-
bracht! Wie empfanden die Ingenieure
selbst ihre soziale Positionierung?
Herausgegeben und  geschrieben  von
Deutschlands wichtigsten Technik-Histori-
kern ist ein groBformatiges, reich illustriertes
und flussig geschriebenes Werk entstanden,
dass flr Ingenieure und historisch Interes-
sierte gleichermalBen bedeutend ist. Durch
den |50. Jahrestag des Verein Deutscher In-
genieure VDI wird der Beruf 2006 in allen
Medien grof3e Beachtung finden.

Expedition in die
Wi issenschaft

! Expedition in die
|| Wissenschaft

[0 Jahre
Wiley-VCH — Zwei spannende Jubildums-
Sonderbinde |, Expedition in die Wissen-
schaft” mit neuen Geschichten der Erfolgs-
autoren des Verlages: John Emsley, Heinrich
Zankl, Patrick Voss-de Haan, Martin Schnei-

Erebnis  Wissenschaft  bei

der, Georg Schwedt, Rolf Frobdse, Hans-|r-
gen Gassen, Oliver Morsch, Hans-Jirgen
Quadbeck-Seeger, Reinhard Renneberg und
vielen anderen. Sach- und Spaligeschichten
aus Chemie und Biologie sowie aus Physik
und Astronomie. Spall und Wissenschaft?
Was wie ein Widerspruch klingt, muss gar
keiner sein! Mit der Reihe Erlebnis Wissen-
schaft beweist Wiley-VCH seit zehn Jahren,
dass Wissenschaft spannend erzihlt werden
kann. Weihnachten steht vor der Tire —
zwei interessante und entspannende Lek-
turen!

Expedition in die Wissenschaft

Sach- und Spafigeschichten aus
Chemie und Biologie

Auflage, August 2006, XIV, 286 Seiten, Soft-
cover, ISBN-10: 3-527-31639-6, Preis: 19,90
Euro, Verlag WileyVCH, D-69451 Wein-
heim, PF 10 Il &1, Tel: +49 (0)6201
606400, E-Mail: service@wiley-vch.de

Expedition in die Wissenschaft

Sach- und SpafBigeschichten aus
Physilk und Astronomie

I. Auflage, August 2006, XII, 270 Seiten,
Softcover, ISBN-10: 3-527-31814-3, Preis:
19,90 Euro, Verlag Wiley-VCH wie oben,

Leitfaden zur Inspektion von
Oberflaichen mit Bildver-
arbeitung

. - Fraunhofer-Allianz Vi-

D, sion, Erlangen 2006,

! B 56 Seiten, Schutzge-

" — bihr € 1550, ISBN
p—— 3-8167-7061-4.

Vision

Der Band 9 der

Fraunhofer-Vision-

Pt Leitfaden-Reihe wid-

met sich dem The-

ma der Inspektion

von Oberflichen mit Bildverarbeitung, Die

Inspektion von Oberflichen ist ein traditio-

nelles Arbeitsgebiet der industriellen Bild-

verarbeitung und bewdhrt sich seit vielen

Jahren in mannigfachen Anwendungen. Die

Fortschritte der Technik erméglichen nicht

nur stindig hohere Prifgeschwindigkeiten

und kompaktere Bauweisen, sondern auch

die Erfassung zusitzlicher Oberflichenei-
genschaften,

So kénnen nicht nur zweidimensional auf-
genommene Texturen ausgewertet wer-
den, die neuen Verfahren ermoglichen
auch die dreidimensionale Vermessung der
Oberflichentopologie im Nanometerbe-
reich. Darlber hinaus gelingt die schnelle
Bewertung der Farbe oder Musterung einer
Oberfliche.
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Im Leitfaden werden verschiedene Metho-
den zur Inspektion von Oberflichen darge-
stellt. Nach einer allgemeinen Einfihrung in
die industrielle Bildverarbeitung und Ober-
flidicheninspektion werden Themen wie funk-
tionale Oberflichen, Mikrostrukturen, Rau-
higkeit, Oberflichen mit Geometrie- und
3-D-Defekten sowie farbige und texturierte
Oberflichen ndher beleuchtet.

Die Leitfaden-Reihe soll potenziellen An-
wendern einen ersten Einstieg in die in-
dustrielle Bildverarbeitung erleichtern, indem
die Moglichkeiten und Grenzen der moder-
nen Bildverarbeitung méglichst einfach und
anschaulich dargestellt werden.

Die Leitfaden-Reihe ist das Ergebnis der Zu-
sammenarbeit der Fraunhofer-Vision-Institu-
te mit ihren Partnern aus der Industrie. Der
wLeitfaden zur Inspektion von Oberflichen
mit Bildverarbeitung” umfasst 56 Seiten mit
zahlreichen Abbildungen und Produktpri-
sentationen industrieller Anbieter. Er kann
gegen eine Schutzgebiihr Uber den Buch-
handel oder direkt vom Bliro der Fraunho-
fer-Allianz-Vision in Erlangen bezogen wer-
den. Eine geblhrenfreie PDF-Version kann
von den Internet-Seiten der Fraunhofer-Alli-
anz-Vision heruntergeladen werden.

Kontaktadresse: Fraunhofer-Allianz-Vision,
zH Frau Regina Fischer MA,

D-91058 Erlangen, Am Wolfsmantel 33,
Tel: +49 (0)9131 776 530, Fax: 599,

E-Mail: vision@fraunhofer.de,
www.vision.fraunhofer.de

Austrian Cooperative Research
- Jahresbericht 2005

Jahresbericht des
Dachverbandes  der
Kooperativen  For-
schungseinrichtungen
der Osterreichischen
Wirtschaft, zu denen
auch das Osterreichi-
sche Giellerei-Institut
OGI zahit. Mit ACR-
Kennzahlen und einer
ACR-Mitgliederliste
sowie Beispielen aus der F&E-Titigkeit der
Mitgliedsinstitute.

Format 16 x 23 cm, 78 Seiten, im Eigenver-
lag der ACR, Wien im Mai 2006. Abgabe
kostenlos.

Kontaktadresse: ACR — Austrian Coope-
rative Research, A-1090 Wien, Sensen-
gasse |-3, Tel: +43 (0)1 2198573,

Fax: +43 (0)| 2198573 13,

E-Mail: office@acr.at, www.acr.at

Statistisches Jahrbuch 2006 -
Statistical Yearbook 2006
Das Statistische Jahrbuch der Wirtschafts-

kammern Osterreichs liefert eine Bestands-
aufnahme der wichtigsten Wirtschaftsdaten

STATISTISCHES
JAHRBUCH

YEARBOOK |

|
|
\
STATISTICAL ‘
2006 2006 ‘

|

fiir das abgelaufene Jahr unter Einbeziehung
der wesentlichen mittel- und ldngerfristigen
Entwicklungstrends, erginzt um wesentliche
KenngréBen im internationalen Vergleich.
WKE Wien, Mai 2006, 12 x 19 cm, 96 Seiten.
Sieche auch Internet-Angebot der Statistik
Austria  (wwwi.statistikat) und der WKO
(httpif/iwko.at/statistik).

Das Statistische Jahrbuch kann kostenlos be-
zogen werden von: Inhouse GmbH der
Wirtschaftskammem  Osterreichs, A-1045
Wien, Wiedner Hauptstralle 63,

WIRTSCHAFTSGRAFIK 2005
- ein statistischer Riickblick

2= Service GmbH der
(RO Wirtschaftskam-

mer  Osterreich,

Wien, Janner

2006, 32 Seiten.

Die Inhouse

GmbH,  Bereich

VmrCHETRCR 2003 Statistik, der Wirt-
o schaftskammem

Osterreichs publi-
ziert laufend Wirt-
schaftsgrafiken.
Eine Auswahl soll in dieser Publikation ei-
nem weiteren Interessentenkreis zuganglich
gemacht werden.
Aktuelle Wirtschaftsgrafiken sind auch auf
der Homepage der Wirtschaftskammer un-
ter wko.at/statistilkk enthalten.
Die Broschiiren kénnen von der Service
GmbH kostenlos bezogen werden: Tel.: +43
(0)5 90 900 5050, E-Mail: mservice@wko.at

Taschenbuch der GieBerei-
Praxis 2007

Ven Dipl-Ing. Dr.
mont. Stephan
Hasse, gebunden
in stabilem Kunst-
stoffeinband,  ca.
660 Seiten, ISBN-
10: 3-7949-0752-
3, Preis: € 4990,
Fachverlag Schiele
& Schén GmbH,
D-10969  Berlin,
Tel:  +49  (0)30

MarkgrafenstraBe |1,
253752 25, Fax: 99, E-Mail: pavelec@schiele-
schoen.de, wwwi.schiele-schoen.de

Aktuell und noch umfangreicher présentiert
sich das Taschenbuch 2007 der Gief3erei-
Praxis als bewdhrtes Standardwerk fir das
gesamte Giefereiwesen und bietet fachliche
Sicherheit fur ein ganzes Jahr — Jetzt be-
stellen !

Das TB 2007 enthilt ca. 620 Tabellen, die
Ubersichtlich nach Themen geordnet sind.
Ein Informationsteil fuhrt alle aktuellen Nor-
men, Merkblitter und relevanten Gesetzes-
texte fur Praktiker im Giellereiwesen auf.
Das TB enthilt zahlreiche Abbildungen, die
Prozesse, Strukturen und Materialien Uber-
sichtlich darstellen. Zwei Bezugsquellenver-
zeichnisse runden die Ausgabe ab. Beson-
ders praktisch fiir den beruflichen Alltag sind
das handliche Format und der stabile
Schutzumschlag.

Inhalt: Fertigungsverfahren / Modellbau /
Formstoffe, Formstoffzusitze, Formhilfsstoffe
/ Schmelzen [ Werkstoffe / Werkstoffprii-
fung / Gefligeuntersuchungen / Arbeits- u.
Umweltschutz / Betriebstechnik / Bran-
chenadressen / Bezugsquellenverzeichnis.
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IANTOS GmbH
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\/ Tel.: 01 203 83 77 - Fax. 01 203 63 77
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Wir wiinschen allen Freunden unseres
Hauses ein gesegnetes Weihnachts-
ASHLAND:

fest und ein erfolg-
SUD-CHEMIE %
Creating Performanca Technology ql":

reiches neues Jahr !

Wir danken allen Kunden fiir das Vertrauen, das sie
im vergangenen Jahr in unser Unternehmen gesetzt
haben und wiinschen ihnen frohe Weihnachten und
ein erfolgreiches neues Jahr!
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URL: http//www.wagner-sinto.de
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