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Analysen und Simulationen
zur Entstehung nichtmetallischer Einschliisse
in Gusseisen mit Kugelgrafit*)

Analyses and Simulations regarding the Formation of Nonmetallic Inclusions

in Cast Iron with Nodular Graphite.

iV

Dipl.-Ing. B. Schelnberger,

Studium der Werkstoffinformatik an der
RWTH Aachen von 2003 bis 2010. Ab-
schluss mit Diplomarbeit zum Thema
,Karbidvorhersage bei GJS* am GieBe-
rei-Institut der RWTH Aachen. Seit
Ende 2010 wissenschaftlicher Mitarbei-
ter in der Arbeitsgruppe Numerische Si-
mulation des GieBerei-Institutes.

Dr.-Ing. Bjorn Pustal,
Studium der Metallurgie und Werkstoff-
technik an der RWTH Aachen von 1996
bis 2001. Anschliefende Promotion am
GieBerei-Institut der RWTH Aachen im
Jahre 2010. Wihrend seiner Promotion
war er Gruppenleiter und anschliefend ]
auch Forschungsbereichsleiter fiir Nu- 1§
merische Modellbildung und Simulation. 44 -
Seit 2010 ist er Akademischer Rat und nachfolgend Ober-
rat am GieBerei-Institut der RWTH Aachen.

Prof. Dr.-Ing. Andreas Biihrig-Polaczek

studierte Hiittenkunde an der TU Berlin
und GieBereikunde an der RWTH Aa-
chen, wo er 1992 unter Prof. Dr.-Ing. Dr.-
Ing. E.h. Peter R. Sahm promovierte. Von
1998 bis 2002 war er Professor fiir Gie-
Bereikunde an der Montanuniversitit
Leoben und in Personalunion Geschéfts-
fiithrer des Osterreichischen GieBerei-In-
stituts (OGI), Leoben/A. Seit 2002 ist er
Professor fiir GieBereikunde am GieBerei-Institut der
RWTH Aachen und Geschéftsfithrender Vorstandsvorsit-
zender des An-Institutes ACCESS e.V. Materials & Proces-
ses. 2011 erhielt er den Merton C. Flemings Award, ACRC,
MPI, Worcester, USA.
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Raster einer
Featureanalyse
(links), Beispiel
eines Teilscans
eines Rasters
(rechts), analy-
sierter nicht-
metallischer
Einschluss

mit Zusammen-
setzung und
Formcharak-
teristika

(rechts unten).
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Fehler  Einheiten
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[ 206 0312  Massen%
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I 1,31

Schliisselworter: Gusseisen mit Kugelgraphit, Nicht-
metallische Einschliisse, Bildungsmechanismus, Ein-
fluss auf mechanische Eigenschaften

Nichtmetallische Einschliisse beeinflussen Wechsel-
biegefestigkeit und Bruchdehnung von Gusseisen mit
Kugelgrafit (GJS) negativ, da sie sich zumeist in der
Nidhe der Korngrenzen anlagern und diese schwichen.
Dies ist insbesondere dann der Fall, wenn durch eine
zerkliiftete oder wurmartige Morphologie dieser Ein-
schliisse eine Kerbwirkung im Matrixgefiige entsteht.
Die Ursache fiir die Entstehung dieser Einschliisse und
der damit verbundenen Morphologie ist noch nicht
hinreichend bekannt.

Ziel der hier vorgestellten Arbeit war die Ermittlung
der thermodynamischen Bedingungen, unter denen
derartige Einschliisse bzw. Ausscheidungen auftreten.
Hierbei wurde sowohl die Einschlusshypothese ver-
folgt, wonach derartige Ausscheidungen bereits beim
Fiillen der Form entstehen und mit der Schmelze in
das Gussstiick eingetragen werden, als auch die Aus-
scheidungshypothese, wonach nichtmetallische Aus-
scheidungen gegen Ende der Erstarrung in den Rest-
schmelzebereichen auftreten. Im Laufe des Projektes
stellte sich heraus, dass iiber die geplanten Experi-
mente hinaus noch ergdnzende Experimente durchge-
fiihrt werden mussten, um diese Thesen zu stiitzen
bzw. zu widerlegen.

*)Erstveroffentlichung in GIESSEREI 101(2014) Nr. 5,
S. 54/63. Nachdruck mit freundlicher Zustimmung der
Redaktion und der Autoren.
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kommt. Bei hinreichend hoher Kon-
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zentration dieser Elemente in den
Restschmelzebereichen ist daher mit
magnesiumhaltigen Ausscheidungen
zu rechnen. Sofue u. a. [1] untersuch-
ten den Einfluss von KorngriBe, Gra-
fitgestalt, nichtmetallischen Ein-
schliissen, Matrixstruktur und Matrix-
hirte auf die Wechselbiegefestigkeit.
Teile dieser Ergebnisse sind in Abb. 1
dargestellt. Man erkennt, dal} die Gra-
fitrundheit iiber dem Restmagnesium-
gehalt zwar stetig zunimmt, die An-
zahl nichtmetallischer Einschliisse je-
doch ebenfalls. Wenn die Schwaé-
chung der Korngrenzen durch
nichtmetallische Einschliisse den Ef-
fekt der Kugelrundheit bei etwa
0,06 % **) Restmagnesium iibersteu-
ert, sinken Dehnung und Dauerfestig-
keit wieder ab. Auf der Basis ihrer Er-
gebnisse erstellten sie ein Regelwerk
zur Erzeugung von hochqualitativem
GJS mit verbesserter Wechselbiegefes-
tigkeit. Die nichtmetallischen Ein-
schliisse unterteilten sie in weille (Ti-,

— 100

Grafitnodularitéat in %

- 240

-1 220

-1 200

— 180

0 0,04 0,08

Restmagnesiumgehalt in %

Dauerschwingfestigkeit in N/mm?

Cr-Karbide) und schwarze magnesi-
umbhaltige Einschliisse. Sie bemerkten,
dass die nidhere Zusammensetzung

Abb 1: Anderung des Anteils nichtmetallischer Einschliisse, der Grafitrundheit,
der Dauerschwingfestigkeit und der Dehnung mit dem Restmagnesiumgehalt,

nach Sofue u. a. [1].

. »
.'. ;.g'...,:‘ .. .. ;
- e SRy ‘- Tea e

. .‘) l"\. .D.' 400 pm

Abb 2: Rissinitiierung nach zyklischem Erwdrmen bis 1023 K in einem Vakuum-
ofen: a) Anrissstellen, b) Anriss an Einschliissen; gemil Lin u. a. [3].

Stand des Wissens

Nichtmetallische Ausscheidungen
in Gusseisen mit Kugelgrafit

Nach der Magnesiumbehandlung der Gusseisen-
schmelze zur Erzeugung von Kugelgrafit verbleiben ge-
ringe Mengen von Sauerstoff und Schwefel sowie Mag-
nesium und andere Spurenelemente in der Schmelze.
Die Loslichkeit dieser Elemente im Austenit ist in der
Regel sehr gering, weshalb es zu Seigerungseffekten

**) Sofern nicht anders erwiahnt, handelt es sich bei den
prozentualen Angaben zur Zusammensetzung um Mas-
senanteile.

dieser Einschliisse noch nicht hinrei-
chend charakterisiert wurde.

Hiroshi u. a. [2] untersuchten mit
Hilfe elektrolytischer Atzung und
EDX (Elektronendiffraktometrie) die
dreidimensionale Gestalt und Zusam-
mensetzung unterschiedlicher Ein-
schliisse, wobei sie Titanphosphide,
Ti (C, N) und nichtmetallische Ein-
schliisse aus Mg-Al-Si-O bzw. Ti-Ce-
Si-P-S unterschieden. Lin u. a. [3] stel-
len in ihrer Arbeit mit hochsilizium-
haltigem Gusseisen heraus, dass die
Anhédufung magnesiumhaltiger Aus-
scheidungen Risse an den Zellgrenzen
bei zyklischer Belastung initiieren,
was in Abb. 2 gezeigt wird.

Neben der Bildung von Ausschei-
dungen ist es auch denkbar, dass es
beim Abstehen der Schmelze oder
wihrend des Formfiillens durch Oberflaéchenkontakt
von Magnesium mit dem Sauerstoff der Luft zur Bil-
dung magnesiumhaltiger Einschliisse kommt und die-
se anschlieBend in den Formhohlraum zusammen mit
der Schmelze eingetragen werden. In der hier be-
schriebenen Arbeit wurden sowohl die Ausschei-
dungs- als auch die Einschlusshypothese als mogliche
Ursachen der Entstehung magnesiumhaltiger Ein-
schliisse mit Hilfe thermodynamischer bzw. thermo-
dynamisch-kinetischer Simulationen sowie ergidnzen-
der Experimente untersucht. Die GieBversuche wurden
mit einer speziellen Versuchsform durchgefiihrt, die
einen mdéglichen Zusammenhang zwischen Turbulenz
und erhohtem Anteil an magnesiumhaltigen Aus-
scheidungen herstellt.
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Thermodynamische/thermodynamisch-
kinetische Berechnungen

Thermodynamische Berechnungen zum Phasenaufbau
von Stahlwerkstoffen gehoren fiir viele Anwendungen
bereits zum Stand der Technik [4, 5]. Bei der Weiter-
entwicklung und Optimierung von Gusseisenwerk-
stoffen stellt eine solche Methodik jedoch noch die
Ausnahme dar [6]. Die Softwarepakete Thermo-Calc
[7] oder FactSage [8] sind in der Lage, thermodynami-
sche Berechnungen mit Mehrkomponentensystemen
durchzufiihren. Dabei kénnen aus den berechneten
thermodynamischen Daten, wie Enthalpie, Entropie,
Wirmekapazitdt und Aktivitdten, Phasendiagramme
und somit Erstarrungsabldufe abgeleitet werden [7].
Dariiber hinaus kénnen unter Gleichgewichtsbedin-
gung thermodynamische Berechnungen als Randbe-
dingungen zur Bildung von nichtmetallischen Ein-
schliissen bzw. Ausscheidungen Anwendung finden.
Dadurch kénnen Einfliisse einzelner Elemente auf die
Menge an nichtmetallischen Einschliissen in Abhén-
gigkeit von der Temperatur bestimmt werden [9]. Die
wesentlichen kinetischen Einflussfaktoren, Zellabstan-
de auf der Basis der Keimbildung sowie Diffusion in
der Austenithiille, konnen mit thermodynamischen
Methoden alleine jedoch nicht abgebildet werden. Dies
kann nur mit Hilfe kinetischer Modelle, wie beispiels-
weise dem Mikroseigerungsmodell von Pustal u. a.
[10], abgebildet werden. Dabei wird die fortlaufende
Seigerung der Legierungselemente auf der Basis ther-
modynamischer Datenbanken und Mobiltdtsdatenban-
ken sowie die Entstehung damit verbundener weiterer
Ausscheidungen numerisch berechnet.

Versuchsdurchfiihrung

Thermodynamische Simulation

Fiir die thermodynamischen Berechnungen des Pro-
jekts wurde die Berechnungssoftware FACTSage [11]
mit den Datenbanken Fstel und Ftoxid [11] eingesetzt.
Im ersten Arbeitsschritt wurden Berechnungen im
thermodynamischen Gleichgewicht sowie Erstarrungs-

rechnungen nach dem Gulliver-Scheil-Modell (keine
Diffusion im Festkorper, unendlich schnelle Diffusion
in der fliissigen Phase) durchgefiihrt. Der Sauerstoffge-
halt wurde zwischen 19 ppm (Messung nach der Mg-
Behandlung) und 0,1 % (lokale Erhéhung, z. B. durch
Atmosphirenkontakt) variiert und der Einfluss der An-
bzw. Abwesenheit von Schwefel in der Schmelze auf
die Entwicklung von magnesiumhaltigen Ausschei-
dungen beriicksichtigt. Als Ausgangspunkt fiir diese
Variationen wurden die in Tabelle 1 zusammengefass-
ten Zusammensetzungen gewdhlt. Zusétzlich wurden
Phasendiagramme im Mehrstoffsystem Fe-C-Mg-Si-O
unter Variation des Sauerstoffgehalts von 0 bis 0,1 %
bei Temperaturen von 1250 °C und 1150 °C erstellt, um
so den Einfluss der Sauerstoftkonzentration auf die
Bildung von Oxiden bzw. Silikaten im Zeitraum zwi-
schen Abguss und einsetzender Erstarrung darzustel-
len. Fiir die Berechnung thermodynamischer Gleich-
gewichte in den Restschmelzebereichen wurden die
Ergebnisse der Mikroseigerungssimulationen in Ta-
belle 2 verwendet. Die Berechnungen fanden fiir Tem-
peraturen zwischen 800 °C und 1500 °C unter Zugabe
von 19 ppm Sauerstoff statt.

Thermodynamisch-kinetische Simulationen

Bei dem am GieBerei-Institut der RWTH Aachen ent-
wickelten Mikroseigerungsmodell MicroPhase [10] fin-
det eine Simulation der Erstarrung und Diffusion ent-
lang einer Achse statt, die je nach angenommener Mor-
phologie eine charakteristische Wachstumssituation
abbildet. Bei dendritischem Wachstum entspricht die-
ses Intervall dem halben Dendritenarmabstand, d. h.,
es wird die Erstarrung von der Mittelachse eines Den-
driten bis zur Mittellinie zwischen zwei Dendriten (wo
sich diese bei vollstdndiger Erstarrung treffen) abgebil-
det. In einer eutektischen Zelle entspricht die Achse
dem mittleren Radius zwischen den Grafitkeimen, wie
in Abb. 3 gezeigt wird. Das Stofftransportproblem aller
Legierungselemente kann in einer Fliissigphase sowie
in mehreren Festphasen gelost werden, wobei fiir die
thermodynamischen Gleichgewichtsberechnungen an
der Phasengrenze die TQ-Schnittstelle von Thermo-

Diisseldorf.
C Si Mn
Analyse 1 3,45 2,19 0,14
Analyse 2 3,52 2,19 0,11

Tabelle 1: Ausgangszusammensetzungen fiir thermodynamische Berechnungen auf Basis von Analysen des Projektpartners IfG

Anteil an Elementen in %

P S Mg 0]
0,018 0,006 0,028 19 ppm
0,018 0,07 0,047 18 ppm

schmelze bei Variation des Restmagnesiumgehaltes.

C Si Mn
Restschmelze 1 3,93 1,19 0,28
Restschmelze 2 3,96 1,21 0,29
Restschmelze 3 3,99 1,21 0,29

Tabelle 2: Mit dem Mikroseigerungsmodell berechnete Konzentrationen am Ende der Erstarrung bei 1 % (Massenateil) Rest-

Anteil an Elementen in %

P S Mg 0]
0 0 0,87 0
0 0 0,43 0
0 0 0,21 0

340
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1c tiber Turbulenzmodule er-
moglicht, derartige Ein-
schliisse gezielt zu erzeu-
gen. Die als ,,Quadrupel-
probe®“ bezeichnete Ver-
suchsform (Abb. 4) wurde
in anderen Projekten be-
reits erfolgreich fiir die ge-
zielte Erzeugung von Oxid-
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Abb 3: Représentatives Volumenelement der Software MicroPhase zur Simulation der Erstar-

rungskinetik von Gusseisen mit Kugelgrafit.

Calc 0 verwendet wird. Das Modell berticksichtigt die
Mobilitdten der Elemente sowie deren wechselseitige
Beeinflussung wihrend der Seigerung. So konnen bei-
spielsweise Effekte wie die Bergaufdiffusion von Koh-
lenstoff in Abhdngigkeit von der Si-Seigerung vorher-
gesagt werden. Diese Effekte beeinflussen das Erstar-
rungsverhalten von GJS erheblich.

Es wurden Mikroseigerungssimulationen mit Schmel-
zezusammensetzungen aus Fe-C3.62-Si2.4-Mn 0.08 %
unter Variation des Restmagnesiumgehalts fiir 0,02, 0,04
und 0,08 % durchgefiihrt und jeweils die resultierende
Restschmelzekonzentration bei 1 % (Massenanteil)
Restschmelze ausgegeben. Diese Wahl reprasentiert die
Bedingungen in den interzellularen Restschmelzeberei-
chen, in denen nichtmetallische Ausscheidungen ge-
héuft beobachtet werden. Diese Bedingungen wurden
als Ausgangskonzentration fiir die thermodynamischen
Berechnungen mit FACTSage (s. Gliederungspunkt
»Thermodynamische Simulation“) verwendet.

GieBversuche und Analytik

Um den Einfluss des Formfiillens auf Menge und Art
der nichtmetallischen Einschliisse zu quantifizieren,

Kernen besteht aus einem
Fallrohr, tiber das die Giel3-
hohe variiert werden kann,
einem Basismodul, das die
Rolle des GieBsystems iibernimmt und vier horizontal
angeordneten Armen, die die eigentlichen Probekorper
darstellen. In jedem Arm konnen bei der Herstellung
bis zu drei Turbulenzmodule in regelméfBigen Abstin-
den eingesetzt werden. Dabei handelt es sich um Auf-
weitungen, in die verschieden geformte Strémungs-
hindernisse integriert werden konnen. Diese losen
wihrend des Formfiillens in ihrem Stromungsschatten
gezielt turbulente Verwirbelungen aus. Diese wieder-
um fiihren zu einem verstérkten Kontakt von Schmelze
und Atmosphére in der Wirbelzone, sodass eine er-
hohte Moglichkeit zur Bildung von Oxiden besteht, so-
fern entsprechende Reaktionspartner in der Schmelze
bzw. an der Schmelzeoberfldche vorliegen. Sollte das
turbulente Formfiillen einen maBgeblichen Einfluss
auf die Bildung oxidischer Magnesiumausscheidungen
haben, dann sollte ihr Anteil im Gussteil hinter den
Modulen entlang des FlieBwegs zunehmen.

Zentrale Forschungsfragen der GieBversuche waren
demnach, ob eine Zunahme von Verunreinigungen
entlang des FlieBbweges stattfindet und ob sich der An-
teil der feinverteilten MgO-Ausscheidungen dabei in
gleicher Weise verhilt wie der Anteil der Magnesium-

Abb 4: Aufbau der
Quadrupelform (oben
links), Anordnung der
Turbulenzmodule in
den Armen (unten

links) der Quadrupel-

probe, Turbulenzmo-
dul mit zylindrischer

Turbulenzgeometrie
(rechts).

341




GIESSEREI RUNDSCHAU 61 (2014)

HEFT 11/12

GroBe der betrachteten Partikel wurde
statt der herkdmmlichen Bildanalyse
eine sogenannte Featureanalyse ange-

15 MgQ

wendet. Bei diesem Verfahren wird
eine Bildanalyse anhand einer automa-

tisch erstellten REM-Aufnahme tber

MgS

eine grobere Probefliche durchgefiihrt.
Anschliefend werden alle charakteris-

Gewichtsanteil Mg / Mg-Phase x 107
S

Temperaturin °C

5 tischen Partikel automatisch mit ein-

\ zelnen EDX-Messungen untersucht.

0 . . . . . Auf diese Weise wird fiir jedes Partikel

800 1000 1200 1400 1600 1800 auf der gesamten Messfldche von etwa

Temperatur in °C 0,38 mm? Grofe ein Datensatz u. a. aus

Zusammensetzung, Form und Fldchen-

S inhalt erstellt. Aufgrund des hohen

) Zeitaufwandes konnte dieses Verfahren
[ . . .

3 Ve e f Mg in Flissigkeit nur fir eine kleine Anzahl an Prol?en

T 30 W durchgefiihrt werden. Es stellte sich

S \ / nach Durchfiihren der Analysen he-

> 20 raus, dass die Impfmittelzugabe unzu-

% WeS reichend war, weshalb der Zementitan-

g 10 1 teil tiber der Probenldnge zunahm. Um

2 _ [\ Mg0 die Einfliisse auf die Partikelart bei der

§ ol Mg [~ : : : Versuchsfithrung bestédtigen oder aus-

& 1000 1100 1200 1300 1400 1500 schlieBen zu konnen, wurden zusétzli-

che Featureanalysen an GJS-400 aus an-
deren Arbeiten des Instituts mit ein-

Abb 5: Mit FactSage berechnete Gewichtsanteile an MgO und MgS (oben) und
Massenanteile magnesiumhaltiger Phasen auf Basis von Analyse 1 aus Tabelle 1

ohne Mn und P (unten).

wandfreier Gefiigeausbildung durchge-
fiihrt. Diese bestdtigten die zuvor
erarbeiteten Ergebnisse, weshalb davon
ausgegangen werden kann, dass von

der Zementitbildung kein Einfluss auf
Art, Menge und Verteilung der nicht-
metallischen Einschliisse ausgeht.

Ergebnisse

Ergebnisse der
Simulationsrechnungen

Die Ergebnisse der thermodynamischen
Berechnungen in Abb. 5 zeigen, dass

o 020
8
L 015
: /\
E
§ 0,10 N Mg,Si0,(s) NS/‘OS(S)
S 05 Mg0(s)
=
Mg(L,
0 g() T T T T
0 0,025 0,05 0,075 0,1
Sauerstoffgehalt in wt.-%

bei fiir Gusseisen gieBtechnisch rele-
vanten Temperaturen unmittelbar MgO
bzw. MgS entstehen kann, sobald Mg,

Abb 6: Gebildete Magnesiumverbindungen in Abhéngigkeit vom Sauerstoffgehalt
im System Fe-C-Si-Mg-O auf Basis von Analyse 1 aus Tabelle 1 ohne Mn und P.

silikate. Sollte sich der Anteil der nichtsiliziumhalti-
gen Ausscheidungen entlang des FlieBwegs in gleicher
oder dhnlicher Weise wie der Anteil der Magnesium-
silikate entwickeln, dann wire dies ein Hinweis auf
einen Einfluss der Formfiillungsbedingungen bei der
Bildung dieser Partikel. Sollten die nichtsiliziumhalti-
gen Einschliisse aber im Wesentlichen gleich verteilt
sein, wihrend die Magnesiumsilikate zunehmen, dann
wire der Einfluss des Formfiillens auf diese Ein-
schliisse als zweitrangig zu bewerten. Hierzu wurde
hinter jedem Turbulenzmodul eine Schliffprobe ent-
nommen.

Zur Identifikation auftretender Einschliisse bzw.
Ausscheidungen wurden Rasterelektronenmikroskopie
(REM) bzw. EDX eingesetzt. Aufgrund der geringen
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O und S in der Schmelze oder an der
freien Oberfldche ausreichend zur Ver-
fiigung stehen. Die gebildeten Mengen
an MgO ab etwa 1780 °C und MgS ab
etwa 1700°C entstehen aufgrund des angebotenen Sau-
erstoff- bzw. Schwefelgehaltes der Schmelze. Wenn der
lokal verfiigbare Sauerstoff und Schwefel durch die Re-
aktionen mit Magnesium abgebunden sind, kénnen bei
tieferen Temperaturen weitere Reaktionsprodukte wie
z. B. Mg,C3 entstehen. Abb. 6 zeigt, dass im Mehrstoff-
system Fe-C-Mg-Si-O der Sauerstoffgehalt bestimmt,
welche Magnesiumverbindungen vor Erstarrungsbe-
ginn stabil sind. Bei einer Temperatur von 1250 °C und
Sauerstoffgehalten von bis zu 0,03 % sind im vollstén-
digen Gleichgewicht fliissiges Magnesium sowie Mag-
nesiumoxide zu erwarten. Zwischen 0,03 und 0,062 %
werden zusétzlich Magnesiumsilikate gebildet. Ober-
halb dieser Sauerstoffkonzentration entstehen weitere
Silikate.
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Die Mikroseigerungssimulationen
zeigten eine deutliche Anreicherung
von Magnesium in der Schmelze
wihrend der Erstarrung. Auf der Ba-
sis der Schmelzekonzentration fiir
unterschiedliche Restmagnesiumge-
halte gemil Gliederungspunkt ,, Ther-
modynamisch-kinetische Simulatio-
nen“ wurden mit dem Mikroseige-
rungsmodell die in Tabelle 2 darge-
stellten Konzentrationen bei 1 %
(Massenanteil) Restschmelze berech-
net.

Mit den in Tabelle 2 berechneten
Konzentrationen der Restschmelze
fiir die drei Restmagnesiumgehalte
der Ausgangsschmelze von 0,02, 0,04

0,08 wt.-% Mg
0,016 N\
0,012 \
()
:é Me:C. \ 0,04 wt.% M,
T 0,008 A i
o
s \
0,004 0,02 wt.-% Mg
MgO - 10 \
0 T T \ T T
1000 0,1100 1200 1300 1400
Tin °C

Abb 7: FactSage-Berechnungen mit den Datenbanken Iron-01c [10] und FToxid [8];
Phasenanteile fiir variierende Magnesiumkonzentrationen der Restschmelze geméf
Tabelle 2 und 19 ppm Sauerstoff.

und 0,08 % Mg wurden nachfolgend
Gleichgewichtsberechnungen  mit
FacSage 0 durchgefiihrt. Die Ergebnisse dieser Berech-
nungen in Bezug auf die Bildung von MgO und Mg,Cs
sind in Abb. 7 zusammengefasst. Nachdem der Rest-
sauerstoff als Reaktionspartner aufgebraucht ist, kann
sich bei der gegebenen Zusammensetzung ab 1260 °C
Mg,C3 bilden. Der Anteil an Mg,Cs skaliert dabei mit
der Konzentration der Restschmelze linear, was so-
wohl die Versuche des Projektpartners IfG Institut fiir
GiebBereitechnik gGmbH, Diisseldorf, (Verdffentlichung
in Giesserei 101 (2014), Nr. 2, S. 20-31) als auch die Er-
gebnisse von Sofue u. a. [1] bestétigen.

Zusammenfassend ist mit der Bildung von silikati-
schen Einschliissen bei hoheren Sauerstoffgehalten,
wie beispielsweise Oberflachenkontakt, zu rechnen
und bei niedrigeren Sauerstoffkonzentrationen kénnen
MgO, MgS und Mg,C; gebildet werden. Dies schlielit
die Bildung komplexer Verbindungen, die in den Da-
tenbanken nicht beriicksichtigt wurden oder bei An-
wesenheit weiterer Reaktionspartner wie P, S, Ca, Ce,
nicht aus.

Auswertungen der GieBiversuche

Die hinter den Turbulenzmodulen entnommenen und
metallografisch aufbereiteten Proben weisen alle lang-
gestreckte, drossartige Einschliisse auf, allerdings in
ungleichméBiger Verteilung. Gehduft treten sie in un-
mittelbarer Ndhe von Innenlunkern oder Porositit auf,
die in den Verdickungen hinter den Turbulenzmodu-
len entstanden. Die Lichtmikroskopaufnahmen der po-
lierten Proben aus den Versuchsabgiissen zeigen eine

akzeptable Kugelform des Grafits mit wenigen Entar-
tungen. Beispielhaft zeigt Abb. 8 die Anderung von
Grafitgestalt und Kugelzahl entlang der Probenlidnge.
Es ist zu erkennen, dass die Anzahl der Grafitkugeln
entlang des FlieBweges deutlich abnimmt. Dieser Ef-
fekt, zusammen mit dem Auftreten von Zementit, ist
eine Folge mangelhafter Impfung. Um sicherzustellen,
dass das Auftreten des Zementits keinen wesentlichen
Einfluss auf Art und Menge der nichtmetallischen
Ausscheidungen hat, wurde eine Y2-Probe mit guter
Kugelausbildung als Vergleich herangezogen. Es stellte
sich heraus, dass die gleiche Art und Form nichtme-
tallischer Ausscheidungen auftrat.

Die EDX-Untersuchungen an den Proben zeigten ei-
nerseits, dass sehr unterschiedliche magnesiumhaltige
Einschliisse vorlagen und dass Mg-haltige Einschliisse
sehr haufig nur eine Gréfe <5 um? aufweisen, wie bei-
spielsweise der Partikel in Abb. 9. Dies stellte in zwei-
facher Hinsicht eine Herausforderung dar. Zum einen
sind Partikel dieser GréBe nicht durch automatische
Bildanalyse lichtmikroskopischer Aufnahmen aus-
wertbar, zum anderen liegt bei den EDX-Untersuchun-
gen der Durchmesser des Elektronenstrahls im um-Be-
reich, was zu einer Verfidlschung der Werte fiir Eisen,
Silizium und Mangan durch Mitmessen der umgeben-
den Matrix fiihrt. Vernachlédssigt man daher die gemes-
senen Gehalte an Fe und setzt fiir Si einen Schwell-
wert >3 % und fiir Mn >0,2 % an, dann handelt es sich
bei dem dargestellten Partikel um eine Mg-O-C-
Verbindung.
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Abb 8: Proben vom Anfang, der Mitte und dem Ende (v. 1. n. r.) eines Arms, poliert, 200-fache VergréBerung.
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Abb 10: Auswertung der Featureanalysen / 2 3

beziiglich der Charakteristika Mg-haltiger
Partikel mit und ohne Si entlang eines Pro-
benarmes.

Probenposition

Die Featureanalysen wurden hinter jedem der drei
Turbulenzmodule eines Probenarmes (vgl. Abb. 4)
durchgefiihrt, um die statistische Anderung der Parti-
kelanzahl, der PartikelgroBe und des Flachenanteils fiir
die unterschiedlichen Mg-haltigen Partikelarten mit
und ohne Silizium zu ermitteln. Abb. 10a zeigt, dass
beide Partikelarten in ungefdhr gleichen Anteilen im
Gefiige vorliegen. Der Fldachenanteil aller Mg-haltigen
Partikel zeigt iber der Probenposition, d. h. nach je-
dem Turbulenzmodul, einen abnehmenden Trend.
Dies ist vor allem auf die Abnahme der Magnesiumsi-
likate zuriickzufiihren, da der Anteil Mg(O, C, S, P, N)-
haltiger Partikel ohne Silizium ndherungsweise kon-
stant bleibt. Es existieren diesbezliglich Abweichungen
an Probenposition 2, die auf ein mikrolunkerhaltiges
Gefiige an diesem Ort zuriickzufiihren sind und die
Messwerterfassung leicht beeintrdchtigen. Bei Entfall
von Probenposition 2 bleibt der eingezeichnete Trend
der Ab- bzw. Zunahme dennoch erhalten. Abb. 10b
zeigt, dass die Partikel hinter dem ersten Turbulenz-
modul im Mittel etwa 1,5 pm? grol3 sind, wohingegen
hinter dem dritten Turbulenzmodul die mittlere Fldche
nur noch etwa 0,65 pm? betrdgt. Mit der PartikelgroBe
nimmt entsprechend die Partikeldichte zu. Der Form-
faktor nimmt stark ab, d. h., die Partikelrundheit ver-
bessert sich tiber der Probenposition erheblich. Das be-
deutet zusammenfassend, dass hinter dem ersten Tur-
bulenzmodul wenige groBe, eher zerkliiftete Partikel
und hinter dem letzten Turbulenzmodul viele kleine,
eher rundliche Partikel existieren. Eine weitergehende
Differenzierung ergab, dass vor allem die nichtsilizi-
umbhaltigen Partikel stdrker in der Gréfe abnehmen,
wohingegen die Formfaktorverbesserung bzw. die
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Formfaktorabnahme bei den Si-haltigen Partikeln stér-
ker ausgeprégt ist. Daraus kann geschlossen werden,
dass die nichtsiliziumhaltigen Partikel aufgrund ihrer
GroBe und der schlechteren Form die mechanischen
Eigenschaften stdarker beeintrdchtigen als die Si-halti-
gen Einschliisse.

Bemerkenswert ist, dass sich statt der angenommen
Zunahme Si-haltiger Partikel tiber der Probenlédnge auf-
grund der Strémungsverhéltnisse eine Abnahme ent-
wickelt hat. Grundlage fiir die Annahme war, dass sich
aufgrund der eingebrachten Turbulenzen und einem
damit verbundenen héheren Sauerstoffangebot geméal
den thermodynamischen Berechnungen eher Magnesi-
umsilikate ausbilden sollten, was jedoch den Analysen
zufolge nicht der Fall ist.

Dies kann hierdurch erklart werden, dass anders als
beim Leichtmetallguss nur ein sehr geringer Bruchteil
der Schmelzebestandteile reaktiv ist und zur Reaktion
an der freien Oberfldiche zur Verfiigung steht. Daher
zeigt das Experiment andere Ergebnisse als beim
Leichtmetallguss. Die Zunahme der Partikeldichte
kann auf Scherung von Keimen bzw. eingebrachten
Partikeln bei turbulenter Stromung zuriickgefiihrt wer-
den. Wenn man davon ausgeht, dass Magnesiumsili-
kate durch das Formfiillen eingebracht werden, dann
ist es vorstellbar, dass im Stromungsschatten grofere
Partikel eingefangen werden und demzufolge der
Anteil an Magnesiumsilikaten von Hindernis zu Hin-
dernis abnimmt. Bei den nichtsiliziumhaltigen Parti-
keln handelt es sich hingegen um Ausscheidungen, die
gegen Ende der Erstarrung auftreten und demzu-
folge in ihrem Anteil weitgehend konstant bleiben.
Da die Partikelgrofe stark abnimmt, werden aufgrund
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der Scherung anscheinend mehr Keimstellen fiir diese
Ausscheidungen gebildet. Kleinere Ausscheidun-
gen und Einschliisse zusammen mit einer Verbesse-
rung des Formfaktors lassen daher paradoxerweise
auf einen positiven Effekt turbulenter Strémung schlie-
Ben.

Abb. 11 zeigt eine Auswahl der analysierten nicht-
metallischen Ausscheidungen unterschiedlicher Zu-
sammensetzung, Grofe und Form. Der grofSte Teil der
Magnesiumsilikate besteht aus Mg-Si-(S, N)-(Al, Ca)-
Verbindungen. Die nichtsiliziumhaltigen Ausschei-
dungen bestehen iiberwiegend aus Mg-O-C-(P, S), wo-
bei auch Untergruppen aus Mg-O-C, Mg-O-P, Mg-P-C
und Mg-C-S auftreten. Reine Mg-O- bzw. Mg-C-
Verbindungen sind hingegen eher die Ausnahme. Die
Analysen zeigen, daf} insbesondere die Mg-O-C-(P, S)-
Verbindungen langgestreckte Ausscheidungen bilden
und einen ungiinstigen Formfaktor um 2 aufweisen.
Sie sind daher neben Drosspartikeln wie dem darge-
stellten Mg-O-Ce-Si-P als kritisch beziiglich der Riss-
initiierung einzustufen. Ein Beispiel fiir solche Anrisse
an den Korngrenzen ist in Abb. 2 dargestellt.

Zusammenfassung
und Schlussfolgerungen

Die thermodynamischen Ergebnisse zeigen, dass eine
Reaktion von Magnesium und Sauerstoff bereits ober-
halb der Liquidustemperatur stattfindet und zur Bil-
dung von MgO, bei héheren Sauerstoftkonzentrationen
auch zur Bildung von Magnesiumsilikaten, fiihrt. Klei-
nere Magnesiumsilikate konnen so beispielsweise
wihrend des Formfiillens bei Oberflichenkontakt ent-
stehen und anschlieBfend in das Gussteil gelangen. Das
verbleibende Magnesium seigert stark und reagiert bei
hinreichender Konzentration bevorzugt mit den eben-
falls seigernden Elementen Sauerstoff und Schwefel,
bis diese vollstdndig gebunden sind. Nachgeordnet bil-
det sich den Berechnungen folgend Mg,Cs. Der Ein-
fluss der Sauerstoffkonzentration auf die Reaktions-
gleichgewichte legt nahe, dass widhrend der Mg-Be-
handlung zundchst Magnesiumsilikate entstehen. Das
Auftreten dieser Phasen wird durch die dargestellten
experimentellen Ergebnisse gestiitzt. Dariiber hinaus
zeigten die Featureanalysen, dass auch komplexere

Mg-O-C-Si Mg-N-Si-Al
Grole 2,74 ym? Grole 0,64 ym?
Form 1,24 Form 1,02

Nel 49

Mg-O-C Mg-O
Groflie 2,12 ym? Grole 0,75 pm?
Form 1,25 Form 1,18

Mg-C-O-Ce-P Mg-C-O-Tb-Sn Mg-C-0O-S-Ca Mg-N-Si-Al-La Mg-O-Ce-Si-P
Grofde 0,30 ym?  Grofde 1,27 ym? Grofde 0,73 pm?2 Grole 1,63 pm?2 Groflde 7,78 pm?2
Form 1,97 Form 2,15 Form 1,57 Form 1,4 Form 3,29

Abb 11: Auswahl unterschiedlicher Mg-haltiger Partikel aus den durchgefiihrten Featureanalysen.
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Verbindungen auftreten und auch weitere Spurenele-
mente wie Ce, Al, La, Tb, Ca, Sn und vor allem auch P
in diesen Ausscheidungen auftreten kénnen.

Der Anteil der nichtsiliziumhaltigen Ausscheidun-
gen in den Quadrupelproben blieb tiber den FlieBweg
ndherungsweise konstant, wohingegen Partikelanzahl
und -groBe stark variierten. Die Si-haltigen Einschliisse
nahmen entgegen der Einschlusshypothese ab. Dies be-
deutet, dass Turbulenzen nur unwesentlich zur Bil-
dung von Magnesiumsilikaten wiahrend des Formfiil-
lens beitragen. Vielmehr wurde eine Abnahme des An-
teils an Magnesiumsilikaten beobachtet, da diese Par-
tikel moglicherweise im Stromungsschatten der Stro-
mungshindernisse eingefangen werden. Die generelle
Abnahme der Grofle und des Anteils Mg-haltiger Par-
tikel sowie die Verbesserung des Formfaktors lassen
auf einen positiven Effekt turbulenter Stromung be-
ziiglich der Schédlichkeit nichtmetallischer Ein-
schliisse schlieffen. Ob durch Turbulenzen im Einguss-
system eine wesentliche Verbesserung der Wechselbie-
gefestigkeit erzielt werden kann, muss noch néaher un-
tersucht werden.

Alle Ergebnisse und Analysen der hier vorgestellten
Arbeit deuten darauf hin, dass sich die nichtmetalli-
schen Einschliisse wie Mg-(O, C, S, N, P) erst wiahrend
der Erstarrung durch Seigerung als Ausscheidungen
bilden. Wiahrend des Formfiillens ist aufgrund des
Oberflachenkontakts und der thermodynamischen Er-
gebnisse eher die Bildung von kleineren Magnesium-
silikaten wahrscheinlich. Die Literaturauswertung
zeigt, dass alle korngrenzennahen Partikel auch bei
rundlicher Gestalt die Korngrenzen bei Belastung
schwichen, weshalb diese zusammen mit ebenfalls
seigerungsbedingten Karbiden unerwiinscht sind.

Die Vermeidung von magnesiumhaltigen Ausschei-
dungen ist beim Kugelgrafitguss nur insofern maglich,
als daB der optimale Restmagnesiumgehalt von 0,06 %
nicht weiter tiberschritten werden sollte. Bei h6heren
Restmagnesiumgehalten tiberwiegt der Effekt der Korn-
grenzenschwichung durch nichtmetallische Ausschei-
dungen den Effekt der verbesserten Partikelrundheit.
Sofue u. a. [1] zeigen die Zusammenhidnge zwischen
Restmagnesiumgehalt, nichtmetallischen Einschliis-
sen, Grafitform und Matrixhérte auf die Wechselbiege-
festigkeit auf. Auf dieser Grundlage erarbeiteten sie
auch Kriterien fiir optimale Eigenschaften.

Das Forschungsvorhaben 16698 N/1 der For-
schungsvereinigung GieBereitechnik e. V. FVG,
Sohnstralle 70, 40237 Diisseldorf, wurde tber die
AiF Arbeitsgemeinschaft industrieller Forschungs-
vereinigungen im Rahmen des Programms zur For-
derung der industriellen Gemeinschaftsforschung
und -entwicklung (IGF) vom Bundesministerium
der Wirtschaft und Technologie aufgrund eines Be-
schlusses des Deutschen Bundestages gefordert
und vom BDG Bundesverband der Deutschen Gie-
Berei-Industrie, Diisseldorf, fachlich betreut. Fir
die Unterstiitzung dieser Arbeiten danken wir den
beteiligten Stellen herzlich. Ebenfalls gedankt sei
den Teilnehmern des begleitenden Arbeitskreises,
insbesondere der Dossmann GmbH, Walldiirn-
Rippberg, sowie der SHW Casting Technologies
GmbH, Aalen-Wasseralfingen.
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Kurzfassung

In dieser Arbeit wird die gezielte Ausnutzung ge-
fiigebedingter inhomogener Werkstoffeigenschaften
in der Bauteilauslegung am Beispiel von Gusseisen
mit Kugelgraphit aufgezeigt. Dazu werden Modelle
zur Beschreibung der lokalen Festigkeitsunter-
schiede mit Hilfe der GieBprozesssimulation vor-
gestellt. Da Bauteile unterschiedlichster Grofe aus
GJS hergestellt werden, wird weiters auf den statis-
tischen GroBeneffekt eingegangen. Anschliefend
werden diese Modelle in einer Optimierung auf Ba-
sis von lokalen Materialkennwerten zusammen ge-
fiihrt.

Einleitung

Gusseisen mit Kugelgraphit wird vor allem aufgrund
seiner guten GieBbarkeit, seines guten Preis/Leistungs-
verhéltnisses und der guten Verfiigbarkeit in unter-
schiedlichsten Branchen eingesetzt. Dabei wird eine
breite Palette an Bauteilgewichten — von einigen kg
schweren Schwenklagern bis hin zu mehreren 10 Ton-
nen schweren Windkraftnaben — realisiert. Vor allem
die Moglichkeit, die gegenldufigen Werkstoffeigen-
schaften Festigkeit und Zidhigkeit durch Zugabe geeig-
neter Legierungselemente einzustellen, eroffnet ein
breites Anwendungsgebiet.

Da Bauteile typischerweise nicht nur rein statische,
sondern vor allem zyklische Lasten erfahren, sind fiir
die betriebsgerechte Dimensionierung zyklische Werk-
stoffkennwerte erforderlich. Die Priifung der zykli-
schen Materialkennwerte ist allerdings sehr aufwen-
dig. Daher werden die zyklischen Kennwerte haufig in
erster Ndherung mittels empirischer Schétzformeln aus
statischen Kennwerten abgeleitet [1, 2]. Bei genauerer
Betrachtung sind diese Werte jedoch teilweise deutlich
zu konservativ und schopfen das Potential des Werk-
stoffs nicht vollstdndig aus [3, 4]. Somit bleiben wich-
tige Ressourcen und damit Potentiale fiir Leichtbau un-
geniitzt [5]. Die Erfassung sowohl herstellungsbeding-
ter Effekte (z.B.: Defekte oder Gefiligevariationen), als
auch betriebsbedingter Einfliisse (z.B.: Mittelspannung
bzw. Belastungsart) ist somit fiir eine effiziente Bau-
teilauslegung unumgénglich.

Fiir die Dimensionierung solcher Bauteile werden
typischerweise homogene Materialkennwerte ange-
nommen. Bedingt durch die unterschiedlichen Ab-
kiihlbedingungen wéhrend der Erstarrung in der Form
kommt es jedoch zu abweichenden Gefiigeausbildun-
gen innerhalb eines Bauteils. Diese Gefiigevariationen
haben eine groBe Auswirkung auf die zyklischen Ma-
terialfestigkeiten, wihrend die statischen Kennwerte
anndhernd gleich bleiben. Die Gieliprozesssimulation
erweitert dabei die Moglichkeiten der Vorhersage von
lokalen KenngroBen, auf dessen Basis Werkstoffkenn-
werte abgeleitet werden konnen [6]. Die gezielte Aus-
nutzung dieser unterschiedlichen zyklischen Werk-
stoffeigenschaften zur Reduktion des Bauteilgewichts
wird in dieser Arbeit am Beispiel von ferritischem
Gusseisen mit Kugelgraphit dargestellt.

Inhomogene Gefiigeausbildung

Aufgrund der thermischen und geometrischen Rand-
bedingungen wihrend der Formfiillung bzw. Erstar-
rung eines Bauteils kommt es zu lokal unterschiedli-
chen Abkiihlbedingungen. Diese wiederum resultieren
in einer unterschiedlichen Ausbildung der Gefiige-
merkmale, welche sowohl die statischen, als auch die
zyklischen Materialkennwerte direkt beeinflussen. Da-
bei spielt nicht nur die Matrix (z.B. Ferrit, Perlit, Aus-
tenit), sondern auch die Form des Graphits (kugelfor-
mig, lamellenférmig oder vermikular) eine groBe Rol-
le. Aus mitunter diesem Grund werden die unter-
schiedlichen Gusseisensorten dementsprechend be-
zeichnet (Gusseisen mit Kugelgraphit, Gusseisen mit
Lamellengraphit bzw. Gusseisen mit Vermiculargra-
phit). Durch die Zugabe geeigneter Legierungselemen-
te, sowie durch geeignete gieBtechnische MaBlnahmen,
wie z.B. Impfen, kann die Ausbildung dieser Merkma-
le gezielt beeinflusst werden. Allerdings sind dieser
Beeinflussung physikalische Grenzen, wie z.B. die
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* Sehr schnelle Erstarrung
* Feines Geflige

f' 5%

* Schnelle Erstarrung
+ Mittleres Gefiige

» Langsame Erstarrung
* Grobes Gefiige

Abb. 1: Inhomogene
Gefiligeausbildung am
Beispiel einer Wind-
kraftnabe

Wirmeleitung oder das Abklingen der Wirkung des
Impfmittels, gesetzt. Dadurch ist es nicht méglich, eine
komplett homogene Gefiigestruktur innerhalb eines
Bauteils zu realisieren. Ein Beispiel fiir die inhomoge-
ne Gefiigeausbildung innerhalb realer Bauteile ist in
Abb. 1 dargestellt. Unterschiedliche Bereiche der ab-
gebildeten Windkraftnabe mit einem Fertiggewicht von
ca. 12 Tonnen weisen dabei deutlich unterschiedliche
Gefiigeausbildungen auf. Die Matrix des Grundmate-
rials ist dabei jedoch voll ferritisch ausgebildet. In Be-
reichen der Nabe mit angelegten Kiihlkokillen kommt
es zu sehr schneller Erstarrung mit einem entspre-
chend feinen Gefiige. Fiir dieses sind viele kleine, sehr
rund ausgebildete Graphitkugeln charakteristisch. Im
Bereich der sehr dicken Wandstirken von {ber
100 mm kommt es zu sehr langen Erstar-

von den lokalen Erstarrungsbedingungen aufweisen
[3, 4]. Die statischen Kennwerte bilden jedoch bei un-
bekannten zyklischen Materialkennwerten meist die
Basis fiir die Abschédtzung der zyklischen Kennwerte
mittels empirischer Schéitzformeln [1, 2, 7]. Aus der in
Abb. 2 dargestellten Windkraftnabe wurden aus meh-
reren Bereichen mit unterschiedlicher Gefiigeausbil-
dung Woéhlerkurven des Materials gepriift. Dabei zeigt
sich, dass die Schwingfestigkeit eine deutliche Abhén-
gigkeit von dem lokal vorliegenden Gefiige zeigt.
(vgl. Abb. 2). Die Dauerfestigkeit nimmt dabei vom gro-
ben Gefiige hin zum feinen Gefiige um 31% zu. Be-
dingt durch den doppellogarithmischen Zusammen-
hang zwischen Lebensdauer und Spannung ergibt sich
daraus eine Steigerung der Lebensdauer um den Fak-

rungszeiten, welche in einem groben Ge-

fiige resultieren. Dieses grobe Gefiige 340

weist wenige groBe, teilweise stark ent-
300

320 4| EN-GJS-400-18-LT

artete Graphitkugeln auf. Bereiche mit
mittleren Erstarrungszeiten liegen ent-
sprechend dazwischen.

280 -
260 -

240 -
220 4

Lokale Materialeigenschaften s

[T ﬁ

Wie bereits erwidhnt, bestimmen die
Ausbildung der Matrix sowie die Aus-
bildung der Graphitpartikel maBigeblich
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Spannungsamplitude [MPa] (log)

. N . 160 i U
die Materialeigenschaften von Gusseisen 0 st;?"::: Seesftlijg:eit
mit Kugelgraphit. In mehreren Arbeiten 140 | g g
wurde bereits gezeigt, dass die lokalen i
statischen Materialkennwerte, im Spe- 120 P:::'om

. . . . . E ion 2
ziellen die Zugfestigkeit bzw. die Streck- ——— Position 3
grenze, nur eine geringe Abhéngigkeit —— Position 4

100 I L ¥ LENNL BN I B ) ¥ T T LI L T T T LI B B
10* 10° 10° 10'

Abb. 2: Geftigeabhéngige zyklische Material-
festigkeit von Gusseisen mit Kugelgraphit
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tor 40. Ahnliche Tendenzen wurden

auch bereits bei anderen Untersuchun- 0
gen gefunden [4, 8, 9]. Die empirischen
Schitzformeln bilden somit eine gute, 220
konservative Ausgangsbasis bei unbe-

kannten Schwingfestigkeitskennwerten.

Sie sind jedoch nur bedingt geeignet, um 200

die exakten zyklischen Materialkennwer-
te zu beschreiben, da hierbei vollig ande-
re Versagensmechanismen zum Tragen
kommen.

Dauerfestigkeit [MPa]

Modelle zur Beschreibung loka-
ler Materialkennwerte

Inhomogene Materialeigenschaften wer-
den oftmals als unerwiinscht abgeschrie-

ben. Jedoch beherbergen sie ein groBes,
ungeniitztes Potential fiir Leichtbau. Da
die Verteilung der Werkstoffeigenschaf-

1
100 150 200
Graphitkugeln/mm?2 [1/mm?]

ten innerhalb eines Bauteils in gewissen
Bereichen durch gieBtechnische MaB-
nahmen beeinflusst werden kann (z.B.
Anlegen von Kiihlkokillen, Anpassung des Angusssys-
tems, etc.), kénnen Bauteile so mafigeschneidert wer-
den. In Kombination mit einer Spannungsberechnung
kann so die Materialfestigkeit in hoch belasteten Be-
reichen gesteigert werden, wihrend in niedrig belaste-
ten Stellen Fehler toleriert werden konnen. Somit kon-
nen die Vorteile des GieBverfahrens, im Speziellen die
freie Gestaltbarkeit von Bauteilen, voll ausgeschopft
werden.

Um allerdings den Prozess richtig beeinflussen zu
konnen, miissen Modelle zur Verfiigung stehen, mit
denen die lokale Festigkeit bereits vor dem Abguss ab-
geschitzt werden kann. Die GieBprozesssimulation
bietet hier die Mdglichkeit, die lokalen Gefiigeeigen-
schaften mittels Micromodelling auf Basis der lokalen
Abkiihl- und Erstarrungsbedingungen abzuschétzen.
Auf diesen Ergebnissen konnen anschliefend Materi-
almodelle aufsetzten, mit denen die lokale Festigkeit
abgeschitzt werden kann. In [3] wurden dazu zwei
Materialmodelle vorgestellt, die auf der beschriebenen
Methodik basieren.

20 ym EHT = 8.00 K Signal A = SE1

Lehresuhl Agemener m
Maschrentay ="

Abb. 3: Empirisches Materialmodell auf Basis der Graphitkugeln/mm?2

Das erste Modell ist ein rein empirisches, welches die
lokale Dauerfestigkeit der lokalen Anzahl an Graphitku-
geln pro Quadratmillimeter gegentiberstellt. Wie in
Abb. 3 erkennbar, ist die mit steigender Graphitkugel-
anzahl steigende Dauerfestigkeit sehr gut mit einem Po-
tenzansatz beschreibbar. Dieses Modell ist dhnlich zu
der fiir Aluminium bereits bekannten Relation zwischen
dem Dendritenarmabstand und der Schwingfestigkeit
[10]. Unter Zuhilfenahme der Gielprozesssimulations-
software MAGMA 5 ist es mdglich, die lokale Anzahl an
Graphitkugeln pro Quadratmillimeter abzuschéitzen
[11]. Somit kann mit dem hier vorgestellten empiri-
schen Materialmodell die Schwingfestigkeit von Guss-
eisen mit Kugelgraphit aus der Simulation abgeschatzt
und in der Bauteilauslegung beriicksichtigt werden.

Dieses Modell ist jedoch rein empirisch und erfasst
die zugrunde liegenden Mechanismen nur implizit.

Bei genauerer Betrachtung der Bruchfldchen der ge-
priiften Proben mittels Rasterelektronenmikroskop
konnten Mikrolunker als rissinitiierende Defekte iden-
tifiziert werden (vgl. Abb. 4). Dabei zeigte sich, dass

EHT = 8.00 kW

200 pm Signl A=SE1 Mag= 138X " 3
|_! Mazchinenbay

Abb. 4: Rissauslosende Mikrolunker unterschiedlicher GréBe in den Bruchfldchen der gepriiften Proben
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Abb. 5: Bruchmechanisches Materialmodell

nach El-Haddad [15].

GrobBenabhangigkeit
der Materialfestigkeit

Bauteile aus Gusseisen mit Kugelgraphit wer-
den in unterschiedlichsten GroBen hergestellt.
So werden Kurbelwellen mit wenigen kg, als
auch Bauteile fiir energieerzeugende Maschi-
nen mit mehreren 10 Tonnen produziert. Daher
miissen auch grofBenabhingige Effekte auf die
Schwingfestigkeit erfasst werden und mittels

340
320 {|EN-GJS-400-18-LT|
300
280 e
>
g 260 A N \H
= 240 -
g
s 220 | s /C
-
2 180 | VQ W | +31 °"f;|
a
E 160 feineres Gefiige
2 steigende Festigkeit
S 140 -
=
% ——— Position 1
C% 120 Position 2
Position 3
Position 4
100 A - -
10* 10° 10° 10
Lastwechsel [-] (log)

geeigneter Materialmodelle beschreibbar sein.
GroBeneffekte beschaftigen sich mit der Frage
der Ubertragbarkeit bzw. Vergleichbarkeit von

die GroBe der Mikrolunker mit steigender Dauerfestig-
keit abnimmt. Trotz eines nur sehr leicht iibereutekti-
schen Sittigungsgrades von S; = 1,02 konnte somit
mikroskopisch keine vollstindige Speisung erzielt
werden [12]. Die Existenz solcher Mikrolunker wurde
bereits von mehreren Autoren bestitigt [3, 4, 8, 13,
14]. Mit Hilfe des bruchmechanischen Ansatzes nach
El-Haddad [15] lasst sich der Einfluss dieser Defekte
auf die Schwingfestigkeit quantifizieren. Dabei wer-
den bruchmechanische Versuche und klassische Woh-
lerversuche mittels fraktographischer Analysen der
Bruchflachen kombiniert (siehe Abb. 5). Mit der in
Abb. 5 dargestellten Gleichung kann so bei bekann-
ter Defektgrofle die verbleibende Festigkeit bestimmt
werden.

Um nun die Festigkeit aus der Simulation abzu-
schdtzen, und somit die Simulationskette schliefen zu
konnen, wird die lokale GroBenverteilung der Mikro-
lunker innerhalb eines Bauteils benétigt. Dazu wurde
in [3] ein Modell vorgestellt, mit dem diese GroBen-
verteilung mittels Extremwertstatistik beschrie-

Werkstoffkennwerten, einerseits zwischen ver-
schiedenen Priifserien und andererseits zwi-
schen Probe und Bauteil (von typischerweise deutlich
unterschiedlicher GréBe). Viele gédngige Werke zum
Thema Betriebsfestigkeit verweisen dabei auf eine Ein-
teilung nach Kloos [16], welcher die GroBeneffekte auf
Basis ihrer Entstehungsursachen unterteilt:

e Technologischer GroBeneffekt

e Statistischer GroBeneffekt

e Spannungsmechanischer GroBeneffekt
e Oberflaichentechnischer GroBeneffekt

Der sogenannte statistische GroBeneffekt, welcher den
statistisch bedingten Abfall der Festigkeit mit steigen-
der BauteilgroB3e erfasst, wird im Rahmen dieser Arbeit
niher betrachtet. Dieser Effekt basiert auf der Tatsache,
dass die Wahrscheinlichkeit des Auftretens eines ver-
sagensrelevanten Defekts zweier geometrisch dhnlicher
Proben bei der groferen hoher ist. Somit sind die De-
fekte in der groferen Probe im Mittel groBer, was zu ei-
nem Abfall der Festigkeit fiihrt (vgl. Abb. 5).

ben werden kann.

Da fiir das Versagen eines Bauteils bzw. einer 300
Probe nur der groBte im hoch belasteten Be- 280 1/EN-G/5-400-18-LT| z:?t‘t’;fef;‘;fr‘;‘::;%m
reich vorhandene Defekt relevant ist (Weakest- 240 - — Giolia Probenforn

220 1
200
180 -
160 -

140 -

Link-Theorie), ist fiir die Beschreibung der Fes-
tigkeit, die Beschreibung der GroBenverteilung
der groften Defekte hinreichend (Extremwert-
verteilung). Alle anderen kleineren, ebenfalls
vorhandenen Defekte sind fiir die Beschrei-
bung der Schwingfestigkeit nicht notwendig.
Dazu wurden die Mikrolunker in den Bruch-
flichen der gepriiften Proben vermessen und
eine gefiigeabhédngige Verteilungsfunktion hin-

~ T

120 4

100

Spannungsamplitude [MPa] (log)

terlegt. Mit Hilfe dieses Modells kann somit die B
GroBenverteilung der Mikrolunker in Abhén-
gigkeit der lokal vorherrschenden Abkiihl- und

Erstarrungsbedingungen abgeschétzt werden.
Aufbauend darauf wird das Modell aus Abb. 5 T e
angewandt, um die Schwingfestigkeit abzulei- w Wy aviwecissi [
ten. Somit ist es maglich, die Schwingfestigkeit
auf Basis von bruchmechanischen Ansitzen
aus der GieBprozesssimulation abzuschétzen.

60 4 ‘
L

10° 10’
(log)

Abb. 6: Einfluss der ProbengréBe auf die zyklische Materialfestigkeit
(stat. GroBeneffekt)
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Bei der versuchstechnischen Erfassung des statisti-
schen GroBeneffekts wurde im Speziellen darauf ge-
achtet, die einzelnen GroBeneffekte nicht zu vermi-
schen. Da die Mikrostruktur innerhalb der Windkraft-
nabe nicht homogen ist, wurden die Proben so ent-
nommen, dass das Gefiige innerhalb einer Probe
jeweils so homogen wie mdglich ist. Die Ergebnisse der
Untersuchungen sind in Abb. 6 dargestellt. Es ist deut-
lich zu erkennen, dass die Schwingfestigkeit von der
kleinen Probenform (& 10 mm) hin zur groBen Pro-
benform (& 31 mm) signifikant abnimmt. Eine Analyse
der in der Bruchfldache gefundenen Mikrolunker besta-
tigt die Annahme, dass die Mikrolunker mit steigender
ProbengréfBe groBer werden.

Nummerische Optimierung auf Basis
lokaler Materialeigenschaften

In der klassischen computerunterstiitzten Optimierung
maschinenbaulicher Komponenten werden Bauteile
typischerweise auf Basis strukturmechanischer Finite
Elemente Simulationen optimiert. Dabei wird die vom
Finite Elemente Solver berechnete Zielfunktion (z.B.:
Spannungen oder Verschiebungen) an den Optimierer
iibergeben, welcher nach definierten Kriterien ent-
scheidet, ob das optimale Design erreicht ist. Ist dies
nicht der Fall, wird die Geometrie angepasst und wie-
der an den FE-Solver iibergeben. Diese Schleife wird
so lange wiederholt, bis die Abbruchkriterien erreicht
sind bzw. das optimale Bauteildesign vorliegt. Im Rah-
men eines Forschungsprojektes [3] wurde diese Opti-
mierungsschleife um die Schiadigungsrechnung und
um die Giellsimulation erweitert (sieche Abb. 7). Dabei
wird als Zielfunktion nicht die lokale Spannung oder
Verschiebung, sondern die lokale Bauteilsicherheit

verwendet. Aus der GieBprozesssimulation wird mit
Hilfe des vorgestellten Materialmodells die lokale zy-
klische Materialfestigkeit abgeleitet. Diese lokale Fes-
tigkeit wird anschliefend in der Schddigungsrechnung
den lokalen Spannungen gegeniiber gestellt. Somit
kénnen in der Optimierungsschleife sowohl Einfliisse
aus der Belastung, als auch Einfliisse aus der Fertigung
berticksichtigt werden, wodurch das volle Leichtbau-
potential des Materials lukriert wird.

Zusammenfassung

Im Rahmen dieser Arbeit wurde die lokal inhomogene
Gefiigeausbildung am Beispiel von Gusseisen mit Ku-
gelgraphit, bedingt durch unterschiedliche Abkiihl-
und Erstarrungsbedingungen, diskutiert. Da die Mikro-
strukturausbildung die Materialfestigkeit malGgeblich
beeinflusst, resultieren daraus lokal unterschiedliche
Festigkeitswerte. Im Speziellen zeigt die Schwingfes-
tigkeit eine deutliche Abhéngigkeit von der lokalen Ge-
fiigeausbildung mit einer Spanne von 30%. Weiters
wurden zwei Materialmodelle vorgestellt (ein empiri-
sches sowie ein bruchmechanisches Modell), mit de-
nen die Abschitzung der lokalen zyklischen Material-
kennwerte aus der Gielprozesssimulation moglich ist.
Versuche an Proben unterschiedlicher Gréfe haben ge-
zeigt, dass die Schwingfestigkeit mit steigender Pro-
bengrdBe signifikant abnimmt.

Zum Abschluss wurden die gezeigten Material-
modelle in einer Optimierungsschleife auf Basis von
lokalen Materialkennwerten zusammen gefiihrt. So-
mit kénnen Bauteile unter Beriicksichtigung von her-
stellungsbedingten Effekten optimiert werden, um das
volle Leichtbaupotential des Werkstoffs auszuschop-
fen.

eiiwr_m
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: = )
FE Simulation (Gierssimulation
Anpassen der
Geometrie
\_

Materialmodell

= :
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Modernisierung einer StahlgieBerei
Modernizing of a Steel Foundry

Steffen Geisweid,

Betriebswirt, ist seit fast 25 Jahren im
internationalen Vertrieb von Investiti-
onsglitern tatig. Uber Stationen in
Walzwerksbereich und Adjustage in
leitender Funktion hat er als Prokurist
bei Heinrich Wagner Sinto nach lang-
jahriger Leitung des kaufménnischen
Vertriebs seit Oktober 2014 die Be-
reichsleitung des Vertriebs iibernommen.

Schliisselworter: StahlgieBerei Promlit/Rus, GieBerei-
modernisierung, Seiatsu Luftstrom-Press-Verfahren,
HWS Formanlagensteuerung

Historisch gewachsene GielBereien sind hdufig gestan-
dene Hersteller von hochwertigen Gussteilen, deren
Marktposition durch eine Mischung aus Erfahrung,
Entwicklung und Innovation bestimmt ist. Investitio-
nen in diesem Bereich sind nicht selten sehr langfris-
tig unter Beachtung der auBlergewdhnlichen Beanspru-
chung in einem GieBereiumfeld ausgerichtet. Dadurch
unterliegen Ersatzinvestitionen oftmals vielen Ein-
schrankungen, die ein vorhandener Betrieb mitsamt
seiner Logistik vorgibt.

Im vorliegenden Fall der Gieferei Promlit in Che-
boksary/Rus lautete die Aufgabenstellung, die vorhan-
dene Griinsand-Formanlage zu modernisieren und vor-
handene Schwachstellen zu verbessern. Hierbei wur-
de insbesondere das Herzstiick der GieBerei — die
Formanlage — betrachtet, denn die vorhandene Form-
maschine unterlag bei der Investitionsbetrachtung fiir
einen neuen Formautomaten besonderen Vorgaben
hinsichtlich Steigerung der Formenleistung, Produkt-
vielfalt und der Formqualitat.

Die bestehende Formmaschine Typ Herman, instal-
liert in den frithen 70er Jahren, bot bei der vormals ge-
planten Ausbringung von sieben kompletten Formen
keine sinnvolle Moglichkeit zur Produktionssteige-
rung. Das Layout der Anlage beinhaltet eine getrennte

1 ”

Abb. 2: Modellshuttle am Formautomat

i1 RE 5 '
Abb. 1: Formautomat SEIATSU EFA-S 8,5

Transportstrecke fiir Ober- und Unterkésten sowie je-
weils zwei GieB- und Kiihllinien.

Um das vorgenannte Ziel einer héheren Formenleis-
tung zu erreichen, wurde die neue Formmaschine von
HWS (Abb. 1) mit einer Maximalleistung von zwanzig
Formen pro Stunde ausgelegt. Ein Vorteil fiir den Aus-
tausch der Formmaschine war unter anderem der ge-
ringe Anpassungsgrad im Fundamentbereich.

Weiterhin wurde unter Beibehaltung des alten Au-
Benmales der Formkésten das Innenmal} von vormals
2500 x 1600 mm auf 2630 x 1700 mm vergroBert; Ober-
und Unterkasten sind jeweils 600 mm hoch. Die Ver-
groBerung eréffnet der GieBerei die Mdoglichkeit, gro-
Bere Modelle abzuformen und damit die Produktviel-
falt zu erweitern.

Dazu passend wurde der Formautomat des Typs
EFA-S 8,5 mit einem automatischen Modellwechsel
ausgeriistet (Abb. 2). Im laufenden Betrieb kénnen die
nachfolgenden Modelle vorbereitet und automatisch
gewechselt werden und verkiirzen somit den Modell-
wechselzyklus. Die Anordnung dieser Vorbereitungs-
plédtze erhoht die Zugénglichkeit an den Stationen, so-
genannte Sicherheitshubtore sorgen fiir einen sicheren
Ablauf beim Modellwechsel.

Abb. 3: Abgeformte Fahrgestellteile (doppelte
Formkasten

L 3 -
Belegung im
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Abb. 4: Abguss mittels Stopfenpfanne

Zur Verbesserung der Formqualitét (Abb. 3) kann die
Gielerei nach der Modernisierung vom Riittel-Press-
Formverfahren auf das zweistufige Luftstrom-Press-
Verfahren SEIATSU (in Kombination mit Unterpres-
sen/modellseitigem Pressen als Option) zuriickgreifen
— das heutzutage gédngigste Formverfahren bei kasten-
gebundenen Griinsand-Formanlagen.

Die zwei Stufen des Formvorgangs bestehen zum ei-
nen aus dem SEIATSU Luftstrom, der den tiber den
verfahrbaren Sandbunker vordosierten Sand durch-
dringt, auflockert und iiber den Austritt durch die
Luftschlitzdiisen im Modell (und/oder dem Modell-
plattentrdger) modellseitig verfestigt. Zum anderen
wird in der zweiten Stufe der Sandriicken hydraulisch
nachgepresst. Dabei steht eine homogene Formfestig-
keit im Vordergrund der Prozesssteuerung, um eine op-
timale Entgasung beim GieBvorgang (Abb. 4) zu errei-
chen. Im Fall des vorliegenden Projekts ist die Form-
maschine mit einer sogenannten Vielstempelpresse
ausgeriistet, die den Vorgang des Nachpressens opti-
mal an die Modellgeometrie anpasst. Ebenso sind viele
der sandbertihrenden Klappen und Schéchte im Sand-
dosierbunker mit hochporosen Kunststoffplatten aus-
geriistet, die Hinterliiftung durch ein Luftpolster zwi-
schen Formsand und Bunkerwand schaffen. Dadurch
reduziert sich der Verschlei3, der Sand bleibt nicht
haften und schafft dadurch einen prozesssicheren
Sandeinfiillvorgang.

AuBlerdem ermoglicht die Funktion ,,Unterpressen*
iiber einen aktivierbaren Nivellierrahmen eine Opti-
mierung der Sandverdichtung am Formkastenrand,
insbesondere bei Modellen mit einem ungiinstigen
Guss-Sand-Verhaltnis in diesen Randbereichen.

Neben dem formbedingten Ausschuss konnte die
GieBerei weitere Kosten reduzieren, da die vormals
eingesetzten Stationen zum Auftragen und Trocknen
der Schlichte nicht mehr benétigt wurden.

Die Formanlage kann in Kombination mit zwei Sand-
arten (Fullsand und Modellsand) betrieben werden,
wobei jeweils ein Zwischenbunker mit exakter Ver-
wiegung fiir die genaue Dosierung der benétigten
Sandmenge eingesetzt wird. Der maximale Sandver-
brauch liegt bei 154 t/h.

Mit dem ebenfalls neu gelieferten Formkasteniiber-
setzer (Abb. 5) werden abwechselnd Ober- und Unter-
kasten von der Formlinie zu der Oberkasten- bzw.
Kerneinlegelinie transportiert.

354

Abb. 5: Formkasteniibersetzer

Eine neu installierte Luftstech- und Bohrvorrichtung
ermoglicht eine verbesserte Entgasung der Form wéh-
rend des GieBvorgangs und reduziert den Nachbear-
beitungsaufwand am Gussstiick. Der Arbeitsbereich
deckt beinahe die gesamte Formfldche ab. Insgesamt
kénnen 32 Luftlocher gestochen und 4 Luftlocher ge-
bohrt werden. Die Bohrvorrichtung erzeugt einen
Lochdurchmesser von 32 mm.

Zur Reduzierung der Nachbearbeitung tréagt ebenfalls
die neue Zulegevorrichtung (Abb. 6) fiir Ober- und Un-
terkasten bei. Sie verbessert die Formkasten-Positio-
nierung fiir ein exaktes Zulegen und verringert die
Ausschussrate durch beschéddigte Sandformen.

Weiterhin erhielt die Formanlage eine neue Zentral-
hydraulik fiir die neuen Anlagenkomponenten. Die
neuen Schub- und Bremseinheiten fiir die Ober- und
Unterkastenstrecke wurden ebenfalls in die neue Zen-
tralhydraulik fiir die Formanlage integriert.

Alle neu gelieferten Komponenten sind auf eine An-
lagenleistung von 20 Formen pro Stunde ausgelegt. Da
jedoch teilweise noch vorhandene Baugruppen (u.a.
GieB- und Kiihlstrecke, AusstoBer) eingesetzt werden,
ergibt sich eine Gesamtformleistung von 16 Formen
pro Stunde — eine Leistungssteigerung von mehr als
100%.

Generell konnte die Verfiigbarkeit der gesamten For-
merei wesentlich verbessert werden; dies wird unter
anderem durch die Auswertung der Anlagensoftware
untermauert. Die neue HWS Formanlagensteuerung

A S = _‘,e..,{
Abb. 6: Zulegestatlon [Oberkasten wird auf den Unterkasten
abgesenkt)
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auf Basis von Siemens S7 besitzt ein Anlagenleitsys-
tem (ALS 2010) und eroffnet der Giellerei weitere Ana-
lysemoglichkeiten zur Effizienzsteigerung.

Zur Verdeutlichung der GréBe der Ausriistung sind
hier einige Daten aus dem LKW Versand der Ausriis-
tung im Jahr 2012 aufgefiihrt: Insgesamt transportier-
ten mehr als 30 Fahrzeuge iiber 500 to Material nach
Russland, das schwerste Einzelteil (Grundrahmen)
wog 17,5 to.

Gemeinsam mit dem Kunden wurden die Umbau-
maBnahmen (Montage & Inbetriebnahme) durchgefiihrt
und zeitgerecht die Abnahme gefahren. In diesem Zu-
sammenhang ist erwdhnenswert, dass die Zusammen-
arbeit mit der GieBerei bereits auf eine jahrelange Er-
fahrung zuriick blicken kann. Im Jahre 2004 wurde be-
reits eine Vakuum-Formanlage von Heinrich Wagner
Sinto installiert. Hier werden bis zu 20 Formen pro
Stunde abgeformt bei einer FormkastengroBe von 3000
x 1800 x 500/500 mm.

Promlit Cheboksary Foundry produziert alle Arten
von Eisen- und Stahlguss fiir den Maschinenbau sowie
die Eisenbahn-Industrie (Abb. 7). Das Unternehmen
liegt in Cheboksary /Russland am rechten Wolgaufer,
etwa 600 km &stlich von Moskau. Die moderne Pro-
duktionsstitte, in den frithen achtziger Jahren erbaut,
besitzt groBe Erfahrung in der Fertigung von kompli-
zierten Stahl-, Grauguss-und Sphédroguss Teilen mit
Gewichten zwischen 10 und 6000 kg bei Abmessungen
von 50 bis 2000 mm und mehr. Die hohe Qualitédt der
Gussteile wird durch die erfahrenen Mitarbeiter sowie
durch eine EN Zertifizierung ISO 9001 gewdhrleistet.
Die jahrliche Produktionskapazitét der GieBerei betragt
80.000 Tonnen.

Die effizienten Produktionsanlagen — Sandaufberei-
tung, Formlinien, Kernherstellung, GieBfanlagen, Form-
kastenreiningung, Guss-Transport und Sandwiederauf-
bereitung — wurden von fithrenden GieBereiausriistern
geliefert.

Promlit Produkte werden an zahlreiche Kunden in
Russland geliefert sowie exportiert in die USA, nach
GroBbritannien, Deutschland, Italien, Spanien, Israel,
Frankreich und Kanada.

Kontaktadresse:

Heinrich Wagner Sinto Maschinenfabrik GmbH
D-57334 Bad Laasphe

Tel.: +49 (0)2752 907-0

Fax: +49 (0)2752 907-280

E-Mail: info@wagner-sinto.de
http://www.wagner-sinto.de
http://promlit.rusmarket.com

Abb. 7: Gussstiicke nach dem Strahlen

7 — Heinrich Wagner Sinto (HWS),
@ Bad Laasphe/Nordrheinwestfalen,
9 ist ein fithrender Hersteller von

Ausriistungen fiir die Herstellung
gnb von Sandformen und von VergieB-
einrichtungen. Gegriindet 1937, ist
HWS mittlerweile seit mehr als 30 Jahren ein
Tochterunternehmen des weltweit groBiten Liefe-
ranten fiir GieBereieinrichtungen, der Sintokogio
Gruppe mit Hauptsitz in Nagoya, Japan.

Der VOG im Internet:

rreichischer

v} A

www.voeg.at
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) Eisenkunstguss aus
Osterreich und der Monarchie

Iron Art Casting from Austria and the Monarchy

Mag. phil. Martina Pall,

studierte Europédische Ethnologie und
Kunstgeschichte an der Karl-Franzens-
Universitiat Graz. Wiahrend dieser Zeit
mehrfach Praktikantin an der Abtei-
lung fiir Volkskunde am Joanneum
Graz. 1993 bis 1995 Karenzvertretung
im Wissenschaftlichen Dienst des
Joanneums. 1997 Eintritt in die Hanns
Schell Collection; seit 2003 selbstédndige Kuratorin fiir
die gesamte Sammlung, seit 2006 Leiterin der Schell
Collection Graz.

Schliisselworter: Eisenkunstguss, Osterreich u. k.u.k.
Monarchie, Glanz/Wien, Ganz/Budapest, Gusswerk,
Mariazell, Blansko, Holaubkau, Horowitz, Rhonic

EisengieBereien aus der Kaiserlich- und Koniglichen
Monarchie waren vom Zentrum in Wien ausgehend in
allen Teilen des grofen Reiches zu finden. Im Speziel-
len soll hier auf den Kunstguss eingegangen werden,
der im Unterschied zum technischen Guss in erster Li-
nie als Luxusgut oder Gut des alltdglichen Lebens als
Nippes, Wandschmuck, Dekorartikel oder Schmuck
vorkommt. B

Die Leistungen der GieBereien in Osterreich, Ungarn,
Béhmen und Mahren sind weitgehend unbekannt. Als
fiihrende Hersteller galten und gelten vorwiegend die
Koniglich PreuBischen GieBereien von Gleiwitz, Berlin
und Sayn. Erst langsam wird der Modellreichtum, die
Genauigkeit des Gusses und die Prédzision der Ziseleu-
re der ehemaligen K.- und K. GieBereien erkannt und
wertgeschétzt. Mit diesem Beitrag soll die Bedeutung
des altdsterreichischen Kunstgusses hervorgehoben
werden, der den Vergleich mit den Grofen Drei aus
Preufien nicht zu scheuen braucht.

In Osterreich selbst sind unter anderem die GieBerei
in Gusswerk bei Mariazell und die Gielerei von Joseph
Glanz in Wien zu nennen. Fiir Graz noch die GieBerei
Korosi und in St. Stefan ob Leoben die dortige Eisen-
gieBerei. Ein anderes Gebiet umfasste das damalige un-
garische Staatsgebiet mit den Werken in Dernd, Buda-
pest und Rhonic. Siebenbiirgen war ein zweites Zen-
trum der GieBereien, die ebenso wie die ungarischen
Werke der Niederdsterreichischen Kammer [1] unter-

*) Nachdruck aus res montanarum 52 (2013) S. 147/159
mit freundlicher Zustimmung des Montanhistorischen
Vereins Osterreich, A-8704 Leoben-Donawitz, PF 1.
Nach einem Vortrag von M. Pall in Neuberg a.d. Miirz,
Sept. 2011. Siehe auch Buchverdffentlichung von Mar-
tina Pall ,Eisenkunstguss aus der Osterreichischen/Un-
garischen Monarchie“, Eigenverlag der Hanns Schell
Collection, Graz 2011.
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stellt waren, um den Bergbau und die Metallurgie zu
fordern. Erwdhnenswerte GieBereien waren hier die
Werke Bogsdn, Resicabdnja (Reschitz), Ruszkabénja
und Stajerlak-Anina (Steierdorf-Anina). Das Staatsge-
biet von Bohmen und Mahren umfasst die beiden be-
deutenden GieBlereien Horovice (Horowitz) und Blans-
ko, daneben noch Hiitten in Dob#is, Rokycany (Bokit—
zan), Plzén (Pilsen), Adamov, Sobotin (Zdoptau), Stépa-
nov, Frydlant (Friedland), Neu Joachimsthal, Ransko
und Bolikov (Wélking).

In der Sammlung der Grazer Schell Collection fin-
den sich hervorragende Belege der meisterlichen Guss-
technik aus vielen dieser GieBereien. Durch fehlenden
Musterschutz und Wanderung der Mitarbeiter sind
verkaufstrachtige Modelle in vielen GieBereien nach-
gegossen worden — ohne exakte Kennzeichnung durch
die einzelnen GieBereien ist eine Zuordnung unmog-
lich. Daher wird in der Schell Collection schon seit
Jahren groBer Wert auf Erforschung und Aufzeichnung
der Markierungen sowie Kennzeichnung der einzelnen
Gussstiicke gelegt.

Stephan Edler von Keel schreibt im Jahr 1823 tiber
den Kunsteisenguss im Kaiserreich Osterreich: , Die
Gufwaaren sind den geschmiedeten Waaren sowohl
in der Verfertigungsart, als in der Beschaffenheit des
Eisens entgegengesetzt. Sie haben einige unverkenn-
bare Vortheile, welche in der neuern Zeit sehr zu ihrer
Vermehrung beygetragen haben: Sie rosten nicht
leicht, dauern sehr lange, theilen dem Wasser wenig
Beygeschmack mit, kommen wohlfeil zu stehen u.s.w.”

., Wiinschenswerth wdre die Einrichtung eines klei-
nen Gieflofens in der Nidhe von Wien, damit man, bey
dem oft schnellen Bedarfe kleiner Gegenstdnde, in
kiirzerer Zeit, als es jetzt der Fall seyn kann, befriedigt
werden konnte. Wiirde man einen solchen Gief$ofen
mit einem anderen groflern Werke, welches zu Metall-
arbeiten eingerichtet ist, verbinden, so diirfte die Er-
richtung und der Betrieb nur wenig Kosten verur-
sachen.... Der Handel mit EisengufSwaaren ist nicht
ohne Erheblichkeit, besonders seit den letzten 10 Jah-
ren, wo der Absatz dieser Gegenstinde so sehr zuge-
nommen hat und die Fabrication so sehr vervoll-
kommnet und erweitert wurde. Das Horzowitzer und
Ranskoer Guf$werk halten Niederlagen in Wien, und
das Mariazeller Gufwerk in Wien (bey Franz Winkler),
in Grétz, Marburg, Laibach und Triest.” [2]

1. GieBereien in Osterreich

1.1 GieBerei Gusswerk bei Mariazell

27,4 % Gesamtanteil an Roh- und Gusseisen der ge-
samten Monarchie, also mehr als ein Viertel der Ge-
samtproduktion, entfiel auf die Steiermark. [3] Davon
wurde wiederum die Halfte im Werk von Gusswerk bei
Mariazell produziert.
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In Gusswerk wurden neben Gewerbe- und Ge-
brauchsguss vor allem Kanonenguss und Munition er-
zeugt. Der erste nachgewiesene Kunstguss aus der Gie-
Berei war eine Medaille zum Andenken an das 600jdh-
rige Jubildum von Mariazell, die 1756 gegossen wurde
(Datierung auf der Medaille durch Jahreszahl 1757).

Bereits 1742 erhielt der Abt des Stiftes St. Lam-
brecht, dem das Eisenwerk unterstand, ein Privileg fiir
die Errichtung eines Gusswerkes, die Erbauung einer
Gusshiitte, den Vertrieb der erzeugten Waren und die
Befreiung vom ,,Eisenfron®. Das war eine Eisensteuer
von 34 Kreuzer pro Zentner Eisen [4]. Das hier erzeug-
te Eisen musste nach Protesten des Amtsmannes aus
Vordernberg mit ,,RE“ (Rauch-Eisen) gekennzeichnet
werden.

Nach dem Aufbau des Werkes und dem Privileg, die
Ware in Wien anzubieten, wurden 1750 die Formerei
und eine Modelltischlerei errichtet. Die Produktion
umfasste hauptsdchlich Kanonen, Munition und tech-
nischen Guss, die als Heeresauftrdge nach Wien an das
Hauptzeugamt geliefert wurden. Daneben auch Ofen,
Ofenplatten und diverses Geschirr. Im geringen Um-
fang auch Kunstguss wie die oben erwédhnte Medaille.
In den achtziger Jahren des 18. Jahrhunderts waren in
und um Gusswerk 200 Personen beschiftigt.

Nach der Authebung des Stiftes St. Lambrecht unter
Josef II, 1786, ging das Werk in den steirischen Reli-
gionsfonds und ab 1801 in den Besitz des k.k. Montan-
drar tiber. Jetzt im Staatsbesitz befindlich, war die Er-
zeugung von Waffen in Gusswerk vorrangig, die im
Hauptzeugamt in Wien bendtigt wurden. In der Liste
des Werksbesitzes scheinen zu der Zeit auch als weiter
Beschiftigte ein Waldmeister und Forster, ein Werks-
chirurg und ein Schullehrer auf, die dem Oberverwe-
ser Anton von Schuppe unterstanden. Die wichtigsten
Fachleute waren der Oberverweser Schuppe und sein
Stellvertreter Unterverweser Hippmann.

Johann Hippmann gelang der endgiiltige Durchbruch
des Werkes im Bereich des Kunstgusses. 1817 wurde
Hippmann zum Oberverweser, just in jener Zeit, in der
der Kunstguss in den Koéniglich-Preullischen GieBe-
reien in Berlin, Gleiwitz und Sayn zu erster Bliite fand.
Nach Ofenplatten und Grabtafeln versuchte man sich
in religiésen Darstellungen, die vor allem als Wall-
fahrtsandenken im nahe gelegenen Mariazell benotigt
wurden. Daneben produzierte man in Gusswerk die
iiblichen Alltagsgegenstinde und niitzlichen Helfer
wie Briefbeschwerer, Stiefelknechte, Lichtscherentel-
ler und anderes. Die Darstellung von Bergmédnnern
und Hiittenleuten muss fiir die GieBerei in Gusswerk
noch besonders erwdhnt werden.

Die Hochbliite des Werkes unter der Leitung von
Hippmann zeigt sich auch im Ausbau der Werksge-
bdude. Auf seinen Studienreisen, unter anderem auch
nach Gleiwitz und Neu-Joachimsthal (wo er seine
Bergpraxis ableistete), kam er unter anderem in Kon-
takt mit den Bildnismedaillen von Leonhard Posch. Ab
1818 lasst er in Gusswerk ebensolche Medaillen, auch
durchbrochene Medaillons, giefen. In die Fabrikspro-
duktensammlung nach Wien werden Bildnisse der
Kaiserin von Russland und des Feldmarschalls Blii-
cher abgeliefert. Der Modelleur L. Heumann arbeitete
ebenfalls fiir Mariazell und ist auf der Medaille von
Erzherzog Johann als Modelleur erwdhnt (Inv. Nr. in

Abb. 1 Signatur GieBerei Guss-
werk bei Mariazell (links)

Abb. 2 Signatur auf Grabstein in
Vordernberg (unten)

der Schell-Collection 1271, riickwértige Modellnum-
mer 128, Durchmesser 5,5 cm).

Neben den kleinen Kunstgiissen wurden auch groBe
monumentale Figuren gegossen, wie das Grabmal der
Jungfrau Maria Thomann aus dem Jahr 1818 auf dem
Friedhof in Mariazell zeigt oder zwei Grabplatten an
der AuBenseite der Pfarrkirche in Spielfeld (1824 und
1831), weiters Grabplatten in Vordernberg und Neu-
berg. Zwei gleiche Grabmaler mit betendem Bergmann
und dem sterbenden Bergmann neben seinem Hunt
sind im Heimatmuseum Mariazell und auf dem evan-
gelischen Friedhof in Graz St. Peter zu sehen.

Die Erzeugnisse wurden mit verschiedenen Giel3e-
reizeichen versehen. Der Autorin sind fiinf unter-
schiedliche Signaturen bekannt. Neben den kursiven,
arabischen Ziffern auf der Riickseite der Objekte
(Abb. 1) waren lange Inschriften auf Grabtafeln oder
Schrifttafeln mit dem Wortlaut ,fecit k.k. Eisengul3-
werk bey Mariazell oder , K:K: Eisengiisserey M:Cell*
zu finden (Abb. 2).

Ob die kleinen Mariazeller Gnadenbilder auf diver-
sen Stiicken ein Hinweis auf eine Erzeugung in Guss-
werk sind, muss bezweifelt werden. In der Schell Col-
lection sind viele Stiicke vorhanden, auf denen solch
kleine Gnadenbilder angebracht sind, hinten jedoch
die Signatur von Josef Glanz in Wien aufscheint. Die
Autorin ist der Ansicht, dass diese kleinen Gnaden-
bildchen nur darauf hinweisen, dass diese Gussobjekte
ein Andenken von der Wallfahrt nach Mariazell sind
und nicht, dass sie aus der GieBerei Gusswerk stam-
men.

Nach dem Ausscheiden von Hippmann folgten die
beiden Oberverweser Leithe und Miihlbauer, die das
Werk weiter ausbauten. So schafften sie sich unter an-
derem ein Drehwerk fiir Stiicke von fast 4 m Durch-
messer aus England an. Militdrische und technische
Gegenstidnde gewannen in der Produktion die Prioritat,
auch gesamte Hiitteneinrichtungen wurden angeboten.
Auf der Pariser Weltausstellung im Jahr 1867 wurde
ein betriebsfertiges Universalwalzwerk ausgestellt.

1857 waren 760 Mann im Werk beschiftigt, davon
100 im Bergbau und 200 im Hiittenbetrieb. Die Mo-
dellkammer weist bereits 14.400 Nummern auf.
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1866 erwarb die Neuberger-Mariazeller Gewerk-
schaft die GieBerei vom Staat und verkaufte sie 1882
an die Osterreichische Alpine Montangesellschaft. Vor-
erst florierte der Betrieb auf Grund vorhandener Be-
stellungen noch. Da der Ertrag, den Gusswerk nach
Neuberg erwirtschaftete, dem Ausbau des Werkes und
des Dorfes in Neuberg diente und sich der Bahnausbau
nach Gusswerk immer wieder verzogerte, brach der Er-
trag ein. Auch KonkurrenzgieBereien wurden zu GroB-
giissen fiahig, wodurch der Standort immer mehr an
Bedeutung verlor. 1875 wurde der Geschiitzguss ein-
gestellt. Nach Auflassung der Nebenstandorte in Asch-
bach, Neuberg und der Stilllegung des Bergbaues von
Rothsohl, Salzahammer, Sohlen und Gollrad wurde
1899 die Gieberei Gusswerk stillgelegt und alle (!) Mo-
delle vernichtet.

So endet das Kapitel der EisengieBerei ndchst Maria-
zell unrithmlich. Das Museum in Gusswerk zeigt einige
wenige Kunstgiisse, auch im benachbarten Heimatmu-
seum in Mariazell sind keine groffen Mengen an Eisen-
kunstguss erhalten. Am Universalmuseum Joanneum
in Graz war die Abteilung der Kunstgewerbesammlung
jahrelang geschlossen. Bei der Wiederaufstellung ist
dem Kapitel Eisenkunstguss, alleine schon aus Platz-
mangel, kein grofler Wert beigemessen worden.

Einzig die Schell Collection in Graz ist laufend be-
miiht, immer wieder neue Modelle und Objekte dieser
fast vergessenen Kunst zu erwerben und auszustellen
(Abbn. 3 bis 6).

1.2 GieBerei Joseph Glanz, Wien

Geboren am 3. Jdanner 1795 in Lemberg, studierte ]J.
Glanz von 1814—18 an der Wiener Kunstakademie und
wurde zum Goldschmied und Ziseleur ausgebildet.
Die Koniglich-PreuBische EisengieBerei in Berlin rief
Joseph Glanz im Jahr 1819 nach Deutschland und hier

erregte er die Aufmerksamkeit von Christian Daniel
Rauch, der ihn als Ziseleur beschiftigte. Im Laufe der
Berliner Jahre wurde Joseph Glanz zum bekanntesten
Ziseleur der Berliner Gielerei, erhielt einen akademi-
schen Titel und weilte bis zum Jahr 1830 in der Deut-
schen Hauptstadt.

1831 kehrte Glanz nach Wien zuriick und erdffnete
die ,k.k. landesprivilegierte Bronce- & EisengiefSerei
Joseph Glanz*“ mit dem Privileg einer Fabrik fiir Ga-
lanteriewaren aus Silber, Bronze und Eisen [5].

Karmarsch erwihnt, dass sich die GieBerei Glanz ab
dem Jahr 1836 des Zinkgusses angenommen hat [6].

Seine Kleingiisse zeichnen sich durch charakteristi-
sche Ornamente (die Ornamente ragen hédufig tiber den
Rahmen hinaus und erinnern an gotische und neogoti-
sche Formen), feinsten Guss und hervorragende Zise-
lierungen aus. Daneben gilt der Uberzug mit einer
griinlichen Farbe typisch fiir die Stiicke aus Wien, wo-
bei ,,offensichtlich die Edelpatina der Bronze imitiert
werden sollte” [7].

Besonders gut zu sehen ist diese Edelpatina an den
kleinen Statuetten, die aus einer Serie stammen. Mit
dieser Serie sollten die einzelnen Volksgruppen der
groBen K.- und K. Monarchie vorgestellt werden.

Die fein gegossenen Figuren bestechen durch aufer-
gewdhnliche Detailtreue bei Knopfen, Taschen und
Applikationen. Zwei der Statuetten sind signiert, alle
drei haben am Sockel die Bezeichnung der dargestell-
ten Volksgruppe.

Da Glanz neben der Eisengieferei auch den Bronze-
guss betrieb und in der zweiten Hélfte des 19. Jahr-
hunderts die Wiener Bronzen (kleine bemalte Bronze-
figuren) sehr beliebt waren, ist es verstdandlich, dass
Glanz den Eisenobjekten ebenfalls ein bronzenes Aus-
sehen verleihen wollte.

Besonders angenehm fiir die Zuordnung der Wiener
Stiicke sind die Signaturen, mit denen Glanz fast alle

V. 1. n. r.: Abb. 3 Standkreuz, GieBerei Gusswerk bei Mariazell, Abb. 4 Betender Bergmann, GieBerei Gusswerk bei Mariazell

Abb. 5 Wandbild GieBerei Gusswerk bei Mariazell
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Abb. 6 Figurengruppe
nach Antonio Canova,
GieBerei Gusswerk
bei Mariazell

seiner Giisse markiert hat. Mehrfach wechselten die
Signaturen, wurden abgekiirzt, mit dem Ort Wien ver-
sehen oder nur mit dem Kiirzel der Anfangsbuchsta-
ben gekennzeichnet. Ofters ist auf den von Glanz sig-
nierten Stiicken ein kleines Abbild des Gnadenbildes
aus Mariazell angebracht (Abbn. 7-10, Inv. Nr. 1444,
Inv. Nr. 1354, Inv. Nr. 91, Inv. Nr. 2353 und 2354) Auch
das ist ein Hinweis auf die GieBerei Joseph Glanz und
auf seine Abnehmer, die Andenkenhéndler im Wall-
fahrtsort Mariazell.

Durch die vielen signierten Stiicke wird die Zuord-
nung von nicht signierten Objekten anhand von Orna-
mentvergleich, Farbgebung oder Feinheit des Gusses
sehr erleichtert.

Neben den kleinen Gegenstdnden fiir den alltdgli-
chen Gebrauch wie Thermometer, Schreib- und Tin-

Abb. 7 Wallfahrts-
andenken signiert
GieBerei Glanz Wien
(ganz links)

Abb. 8 Statuette

Montenegriner,

signiert GieBerei
Glanz (links)

Abb. 9 Kerzenhalter
signiert Gieferei
Glanz (oben)

Abb. 10 Zwei
Ziindholzbehalter,
.\ GieBerei Glanz,
Wien (rechts)

tenzeugen, Briefbeschwerern, Kerzenstdndern, Tisch-
feuerzeugen und dhnlichem, versuchte sich die Gielle-
rei in der Herstellung von Schmuck. Viele der verwen-
deten Modelle stammten aus der Zeit, die Glanz in
Berlin verbrachte. Aber Eigenentwiirfe, wie z.B. der
Messergriff, geben Zeugnis fiir die Originalitdt der
Glanz’schen Entwiirfe.

Typische Ornamente von Glanz sind die iiberlap-
penden Ranken, die neugotischen Architekturteile
oder der griin-braune Anstrich der Stiicke.

Durch gliickliche Fiigung hat sich ein Gussbaum zur
Herstellung von einzelnen Schmuckstiicken im Wiener
Technischen Museum erhalten. Er zeigt einen grofien
Gusskanal in Anlehnung an einen Baum mit Asten,
wobei jeder vom Hauptstamm abgehende Kanal (Ast)
in Form eines Schmuckstiickes endet. So konnten
mehrere Teile gemeinsam gegossen werden. Nach dem
Guss mussten die filigranen Teile vom Ast ,,gebro-
chen® und zur Nachbearbeitung weitergeleitet werden.

Neben den kleinfigiirlichen
Kunstgiissen sind zwei Mo-
numentalgiisse bekannt: Ein
Hochrelief in der Teynkirche
in Prag und die groBe Biiste
von Kaiser Franz I, aufgestellt
in Bad Hofgastein.

1837 beschiftigte Joseph
Glanz bis zu 60 Arbeiter in
seiner Fabrik und seiner Ver-
kaufsniederlassung in Wien.
Weitere Niederlassungen wa-
ren in Hamburg und Leipzig
zu finden, exportiert wurde
nach England, Schweden,
Frankreich, Italien und Nord-
amerika.

Mehrfach wurden seine
Leistungen mit der Goldme-
daille der Osterreichischen
Gewerbeprodukte-Ausstellung
ausgezeichnet (1835, 1839
und 1845).

In der Besprechung zu den
Goldmedaillen 1835 wird
sein Verdienst erwahnt, den
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Abb. 11 Wegkreuz St. Stefan ob

Leoben St. Stefan ob Leoben

Galanterie-Eisenguss im Inland so bedeutend gehoben
zu haben, dass die Einfuhr desselben unterbleiben
kann, ja sogar Nachfrage aus dem Ausland nach seinen
Produkten gestellt wird. ,Geschmack, artistische und
technische Vollendung, welche letztere selbst in den
zartesten Theilen der Schmuckwaaren wahrzuneh-
men ist, finden sich am grofSten wie am kleinsten Gufs-
stiicke in gleichem Grade vor.“ [8]

1838 wird im Bericht der zweiten Gewerbs-Produk-
ten-Ausstellung erwdhnt, dass Joseph Glanz in der
Zwischenzeit ein neues Gusshaus gebaut hat, um auch
groBere Glisse bewerkstelligen zu kénnen. ,,All diese
Arbeiten haben die hohe Meisterschaft des Herrn
Glanz im Fache des feinen Metallgusses beurkundet,
welche ihm bereits die Auszeichnung durch die gol-
dene Medaille verschaffte, und seinen im In- und Aus-
land verbreiteten Ruf eines ausgezeichneten Kiinstlers
so fest begriindete, dass er durch ein erneuert loben-
des Ur-theil wohl kaum mehr einen Zuwachs erhalten
kann.“ [9]

Abb. 13 Guss-
eiserner Zaun
rund um die
Kirche in Turrach

Abb. 14 Wappen
Schwarzenberg im
GH Bergmann in
Turrach

Abb. 12 Adler mit Schlange,

Die Revolution 1848/49 setzte dem Be-
trieb aber dermalien zu, dass dieser an die
beiden Angestellten namens Jub und
Pachlik tibergeben wurde. Bis zum Jahr
1863 wird eine Bronze- und Eisenguliwa-
renfabrik Glanz im Wiener Handels-
AdreBbuch noch erwihnt, danach verliert
sich die Spur.

Joseph Glanz stirbt am 22. November
1866 im Alter von 72 Jahren und hinter-
lasst vier Tochter.

Noch im Jahr 1873 wird seine Kunst ge-
lobt ,,....mit ihm trat eine neue Aera in
der Bronce-Fabrication ein, indem er es
war, der zuerst mit der Erzeugung von fei-
nem, gediegenem Eisenschmuck wahr-
haft sensationell auftrat, und, selbst ein
gebildeter gediegener Arbeiter, war sein
Atelier eine foérmliche Pflanz-Schule
tiichtiger Gehilfen. Von besonderem Wert
waren seine ciselirten Arbeiten und gin-
gen aus seinem Atelier die besten Cise-
leure und Former hervor.“ [10]

In der Sammlung der Schell-Collection
sind mehr als 100 Stiicke der GieBerei
Glanz zugeordnet und sie stellt somit ei-
nen der groBten Bestdnde gusseiserner Kunstwerke
von Joseph Glanz aus Wien.

1.3 GieBerei St. Stefan ob Leoben

Bereits 1785 gegriindet, war das Werk von Anfang an
in Geldndten. Der Besitzer, Franz Schullnig, musste in
seinen Anfangszeiten mehrfach weiterverkaufen. Mit
dem Eintritt von Fiirst Schwarzenberg wandelte sich
das Eisenwerk in eine EisengielBerei.

Die eigentliche Bliitezeit begann nach 1840, gegos-
sen wurden vor allem Ofen und technisches Gerit.
Neben der Pfarrkirche von St. Stefan ist in einer Ecke
ein schones gusseisernes Kreuz zu sehen, welches am
Sockel signiert und datiert ist. ,St.St.1854“. Daneben
ein sehr rostiger und diirftig mit Zement (?) reparierter
Adler mit Schlange und der Inschriftentafel: ,, Geschaf-
fen aus dem Erz im Schoss dieser Berge — Geformt von
Kunst und Fleif$ ihrer Siedler — Kiinde ich weithin das
Eine — Das Hohe zwingt das Gemeine.” (Abbn. 11, 12)
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1.4 GieBerei in Turrach

Neben Mariazell und St. Stefan war die Gielerei in
Turrach die drittgroBte GieBerei in der Steiermark. Wie
auch in St. Stefan sind kaum Realien in Turrach erhal-
ten geblieben. Sehenswert ist der gegossene Zaun rund
um die Kirche, das groBe Turmkreuz auf der Kirche
und im Vorraum des Gasthofes Bergmann ein Wappen
der Familie Schwarzenberg (Abbn. 13, 14).

Durch die Inhaber des Werkes, die Familie Schwar-
zenberg, war hier ein technischer Aufschwung friith zu
bemerken. Mitarbeiter wurden nach Krain und Kéarn-
ten gesandt und Peter Tunner sen. eingestellt. Sein
Sohn, Peter Tunner jun., stellte 1848 zwei Kupoléfen
auf und es entstand Eisen, das besonders fiir Maschi-
nenbestandteile genutzt werden konnte.

Eisenkunstguss wurde in Turrach kaum hergestellt,
neben dem Maschinenguss, den Pollern fiir den Hafen
von Triest und Gebrauchswaren wie Kessel oder Ge-
wichte ist zur Zeit nur das oben erwdhnte Wappen im
weiteren Sinn dem Kunstguss zuzurechnen. Im Jahr
1978 wurde die GieBerei abgerissen.

1.5 GieBerei Korosi in Graz

Josef Korosi errichtete in Andritz bei Graz 1853 eine
Maschinen- und Kettenfabrik, die neben Gelandern
und Kreuzen vor allem Industrieguss erzeugte. Unter
anderem heute noch zu sehen sind der gusseierne
Zaun um die Fabrik (heute Andritz AG) und ein Weg-
kreuz auf der Stidsteirischen Weinstralie bei GraBnitz-
berg mit der Inschrift auf der Riickseite ,,Korosi Gratz*
(Abbn. 15, 16).

Abb. 16 Wegkreuz am Grassnitzberg, GieBerei Korosi Gratz

Nach der Eingliederung einer Briickenbauanstalt, ei-
ner EisengieBerei und einer Kesselschmiede stieg das
Unternehmen zu einem der wichtigsten Maschinen-
baubetriebe in Osterreich auf [11].

Die Firma Korosi wurde 1900 von der EisengieBerei
und Briickenbauanstalt Waagner in Wien {ibernom-
men, die zuvor ein Meisterstiick abgeliefert hatte, den
Bau der gusseisernen Kirche in Istanbul (Abb. 17). Bei
einem Besuch der Autorin 2011 in Istanbul wurde die
Kirche gerade restauriert.

Abb. 17 Gusseiserne Weif$e Kirche Istanbul (Aufnahme 2004)
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2. GieBereien in Ungarn

2.1. GieBlerei Munkacs (heute Ukraine)

Gegriindet durch die Fiirsten Rakoéczi produzierte die
GieBerei im 18. Jahrhundert vorwiegend landwirt-
schaftliche und militdrische Objekte. Spéter ging die
GieBerei auf die Familie Schénborn iiber und goss vor-
wiegend Ofen und Haushaltsgerdte. Zu Beginn des
19. Jahrhunderts wurde unter Friedrich Karl Graf
Schoénborn die KunstgieBerei mit Kupoldfen und zwei
Modellwerkstitten als Erweiterung der bestehenden
GieDerei errichtet. Hier war als erster Bildhauer Valen-
tin Willaschek titig, der bis 1849 zahlreiche Kleinplas-
tiken schuf. Pusztai Laszl6 schreibt, dass der Model-
leur ,,Wilseck® [12] wahrscheinlich aus Deutschland,
aus dem dortigen Eisenwerk der Schonborns nach Un-
garn gekommen war. Seine Vorbilder kamen vornehm-
lich aus der Gleiwitzer und der Berliner Gusshiitte.

Ab 1850 bis zu seinem Tod 1874 war Andreas Schos-
sel als Modelleur tdtig. Er lernte in Wien und Dresden.
Als Sohn eines in der GieBerei angestellten Modell-
tischlers war er schon friith mit den dortigen Gegeben-
heiten vertraut und begann 1832 die Lehre bei seinem
Vater. Danach kam er zu einem Bildhauer nach Buda-
pest und anschliefend studierte er an der Wiener Aka-
demie der bildenden Kiinste die Bildhauerei. Er be-
reiste Dresden, besuchte diverse Eisenfabriken und
kehrte 1848 in seine Heimat zurtlick, wo er mit dem
Modelleur Valentin Willaschek zusammenarbeitete.
Seine Kleinplastiken schufen den ,,ungarischen Histo-
rismus” [13] wie z.B. die liegende Figur auf dem Ziind-
holzbehélter aus dem Jahr 1854 (Inv. Nr. 1489).

Fiir eine Schachgarnitur erhielt er bei der Wiener
Weltausstellung im Jahre 1873 den ersten Preis (Inv.
Nr. 2126).

H. Ferner schreibt tiber diese Giellerei: ,In der Gie-
f8erei Munkdcs entwickelte sich ab der Mitte des 19.
Jahrhunderts — als andere europdische GufShiitten be-
reits einen Riickschritt verzeichneten — eine Bliitezeit
an Kleinplastik mit eigenstdndigem nationalem Cha-
rakter.“ [14] (Abbn. 18, 19)

Abb. 18 Signatur
GieBerei Munkécs
Abb. 19 Ziindholz-
behilter, GieBerei
Munkaécs

WAGGONFABRIK IN BUDAPEST,

ANSICHT DER FUNF FABRIKEN
GANZ & COMP.

EISENGIESSEREL UND MASCHIRENFABRIKS-ACTIENGES ELLSC AT

Abb. 20 Ansicht GieBerei Ganz Budapest

In der Schell-Collection in Graz sind einige Stiicke
dieser GieBerei, auch signierte von Schossel, zu sehen.

2.2 GiefBerei Abraham Ganz, Budapest

1814 in der Schweiz geboren, verschlug es Abraham
Ganz 1841 nach Ungarn in die Stadt Pest, wo er als
Facharbeiter (GieBer) fiir die Erzeugung von Maschi-
nen fiir die Miihlenindustrie eine Anstellung fand.

Abb. 21 Eber, signiert GieBerei Ganz Budapest

1845 erdffnete er seine eigene GieBerei und speziali-
sierte sich auf die Erzeugung von Eisenbahnrddern, die
er bald in ganz Europa verkaufen konnte. Daneben er-
zeugte die GieBerei Handelsgusswaren und erreichte
bei Industrieausstellungen Silber- und Bronzemedail-
len. Die Werkstédtten wurden bald zu klein und 1858
musste eine grobere GieBerei errichtet werden, die
heute das GieBereimuseum in Budapest, eine Filiale
des Ungarischen Technischen Museums, beherbergt.

Nach dem Tod von Ganz 1867 wurde das Werk un-
ter der Leitung eines Mitarbeiters weitergefiihrt.

In der Schell-Collection in Graz sind mehrere sig-
nierte Kunsteisenguss-Stiicke vorhanden (Abbn. 20,
21).
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2.3. GielBierei Rhonic
(heute Slowakische Republik)

In Nordungarn (Kisgaram) im ehemaligen Komitat Z6-
lyom, am Ufer der Garam (slowakisch Hron) gelegen,
wurde seit Ende des 16. Jahrhunderts Eisen erzeugt.
Fachleute aus Osterreich, vor allem aus der Steier-
mark, wurden im 17. Jahrhundert angesiedelt, andere
Meister kamen aus Schlesien und PreuBen. Kleinplas-
tiken stellen hdufig Bergleute bei der Arbeit dar. Ab
1820 arbeitete der Bildhauer Leopold Férster hier, dem
laut Pusztai Laszl6 jene Gusseisenfiguren zuzuschrei-
ben sind, die Bergleute bei der Arbeit zeigen [15] (Inv.-
Nr. 807, 448).

Die Giellerei in Rhonic wurde im 19. Jahrhundert zur
Fachschule fiir GieBer und Modelleure. Keine ungari-
sche GieBerei hatte Mitarbeiter, die nicht in Rhonic
ausgebildet wurden.

Der Bergmannspokal mit der Signatur RHON am De-
ckel wurde fast identisch in der GieBerei in Holaubkau
(Bohmen) gegossen. Der Pokal aus Bohmen hat nur ge-
ringfligige Anderungen in der Anordnung der Szenen
(Abbn. 22, 23, 24).

Beim linken Pokal (Abb. 22) handelt es sich um den
der GieBerei Rhonic, bei dem rechten Pokal um den in
Holaubkau gegossenen. Der Pokal aus Holaubkau hat
nicht nur am Deckel die Signatur HOL sondern auch
auf dem Felsbrocken, auf dem der Bergmann sitzt. Hier
ist ganz fein der Schriftzug ,,Holaubkau“ zu sehen. Im
Stadtmuseum in Leoben ist solch ein Pokal ausgestellt
und wurde publiziert. Der Name HOL wurde aber
falschlicherweise mit der GieBerei Hronec (Rhonic) in
Zusammenhang gebracht [16]. Diese GieBerei signierte
mit den Buchstaben RHON.

3. GieBereien in Bohmen

3.1. Giellerei Holaubkau
(heute Tschechische Republik)

Ebenfalls in B6hmen gelegen in der Ndahe von Horo-
witz diirfte diese GieBerei in engem Zusammenhang
mit der groBen GieBerei des Grafen Wrbna gestanden
sein und produzierte um zwei Drittel weniger Rohei-
sen als der groBe Nachbar [17].

1793 wird erwihnt, dass in der Kameralherrschaft
Zbirow, im Dorf Holaubkau, drei Eisenhdmmer und
eine EisengieBerei mit einem Aufseher, sechs Meistern,
zwolf Gesellen und acht Gehilfen beschiftigt sind [18].

In der Schell-Collection befindet sich ein meisterlich
gegossener Hengst auf Unterlagsplatte, der seitlich die
Signatur ,HOLAUBKAU" zeigt (Abb. 25). Der zweite in
der Sammlung befindliche Guss der GieBerei ist ein
Bergmannspokal, der am Deckel die Inschrift ,,HOL”
und an der Wandung den Schriftzug ,,Holaubkau“ auf-
weist. (Abb. 22, rechter Pokal)

3.2. GieBerei Horowitz, Komarau
(heute Tschechische Republik)

Gegriindet von Graf Rudolf Vrna (Wrbna) (1761-1823)
spezialisierte man sich anfangs auf die Produktion von
Ofen, die in ihrer Qualitdt diejenigen aus der GieBerei
Gleiwitz iibertroffen haben sollen [19]. Das Giellen

Abb. 24 Signatur GieBerei
Holaubkau

Abb. 23 Signatur
GieBerei Rhonic

Abb. 25 Stehender Hengst,
signiert GieBerei Holaubkau

selbst erfolgte in der nahe gelegenen Ortschaft Koma-
rov, wo vier der fiinf Hochéfen standen. Insgesamt wa-
ren fiinfzig Modelleure und Former angestellt, sechs
davon im Bereich des Kunsteisengusses. Unter den
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66 damals in Bohmen vorhandenen GieBereien war
hier der beste Eisenguss zu finden und auch Graf Re-
den und Graf Einsiedeln besuchten das Werk oft
(Abbn. 26, 27).

1816 bereiste ein Koniglicher Bergmeister die Be-
triebe und stellte die Feinheit der Kunstgiisse und der
Medaillengiisse fest. Er bemerkte, dass neben dem ma-
geren Formsand ein feiner, fetter Formsand benutzt
und die Form vor dem Polieren damit eingestaubt wer-
de. Fiir Medaillen, die besonders rein ausfallen muss-
ten, schickte Graf Wrbna der Hiitte einen eigenen Sand
aus Wien. Dadurch konnte die Form vor dem Guss so
gut gegldttet werden, dass das fliissige Eisen — ohne
Nester und Runzeln zu bilden — in die Form rinnen
konnte [20].

Abb. 27 :
Wandbild 6
HI. Georg,
signiert GieBerei

Horowitz
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Abb. 26 Letztes Abendmal,
zweifach signiert,
GieBerei Komarau

Abb. 28 Kaiser Franz Josef, signiert Petzold & Co

Graf Wrbna studierte an der Bergakademie in Chem-
nitz und erlangte hier die Kenntnisse, die er in Horo-
witz anwenden konnte. Ab 1790 stellte man hier qua-
litdtsvolle Giisse her, die den Vergleich mit den preus-
sischen Gussobjekten nicht zu scheuen brauchten.
Eine gusseiserne Biiste von ihm wurde sogar bei der
,Ersten Bohmischen Gewerbeausstellung” im Jahr
1829 ausgestellt. Als Spitzenbeamter in der Osterrei-
chischen Kaiserlichen Kommission fiir Bergbauangele-
genheiten konnte er fiir sein Werk Modelle der preuli-
schen GieBereien und die Erlaubnis zum Nachguss er-
halten.

H. Ferner [21] erwdhnt einen Musterkatalog, der
1818 und 1829 in Prag herausgekommen war, leider ist
der Katalog der Autorin noch nicht zugénglich.

Das Archiv ist — wie so hdufig — in der Vergangenheit
verloren gegangen und eine exakte Bestimmung von
Giissen aus Horowitz bei nicht signierten Stiicken ist
zurzeit schwer moglich.

1823 iibernahm sein Sohn Eugen Graf Wrbna die
Produktion und baute sie weiter aus. Zwei Modelleu-
re kristallisierten sich als besonders begabt heraus: Do-
minik Zafouk (*1796) als Modelleur und Bildhauer so-
wie Johann Richter. Letzterer war fiir seine Entwiirfe
beim Eisenschmuck bekannt, die er mit Halbedelstei-
nen (Turkisen) und Edelmetallen versah.

Keel schreibt iiber den Sohn Eugen Graf Wrbna:
., Der jetzige Besitzer, Graf Eugen von Wrbna, hat sei-
nes wiirdigen Vaters Eifer, diese Nationalindustrie
zum allgemeinen Wohl des Landes immer mehr zu
fordern, rithmlichst verfolgt. Durch den im Jahr 1804
erfolgten Zukauf der an Horzowitz angrenzenden
Herrschaft Gienitz erlangten nun die in den vereinig-
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ten weitlduftigen Horzowitz-Gienitzer Besitzungen lie-
genden Eisen-Berg- und Hiittenwerke eine umfangrei-
che Wirksamkeit.“ [22]

1852 wurde das Werk an den hessischen Kurfiirsten
Friedrich Wilhelm I verkauft, 1902 an die Wiener
Eisenfirma C.T. Petzold, die die gesamte Produktion
auf industrielle Eisen- und Maschinenerzeugung um-
stellte.

Bei der Statue des Kaisers (Abb. 28) ist am Sockel
folgende Inschrift zu lesen: ,Eisenwerke Komorau
C.T.Petzold & Co in Bohmen*.

4. GieBerei in Miahren

4.1. Giellerei Blansko
(heute Slowakische Republik)

Gegriindet von Graf Salm nach 1810, waren zu Spit-
zenzeiten 270 Former, Giefler und Modelleure be-
schéftigt. Besonders spezialisierte man sich auf GroB-
giisse und tliberlebensgrofe Statuen. Geriithmt wurde
besonders die Qualitit des Formsandes, der in Blansko
benutzt wurde. Zwei Goldmedaillen bei der Ersten In-
dustrie-Produkte-Ausstellung in Wien 1835 und noch
einmal 1839 zeugen von der Qualitdt der Produkte.
Unter anderem wurden die groBartigen Kolonnaden in
Marienbad und Karlsbad erschaffen.

Das ,,Griflich Salmsche Hiittenwerk im Kreis Briinn
des Altgrafen Hugo Graf von Salm richtete nach preu-
Bischen Vorbildern eine Bildhauerwerkstatt ein, die
~Musterschule fiir den mdhrischen Eisenkunstguss®
[23]. Von Anfang an wurden Anstrengungen unter-
nommen, um durch die Verbesserung bei der Erzeu-
gung von Holzkohle die Produktion bei der Eisener-
zeugung zu steigern. 1812 wurde bereits der erste Ku-
polofen errichtet und in Folge allen Hochofen auch
Kupolofen beigestellt. Ab 1857 stellte man die Hoch-
ofen teilweise auf Koks um.

Im Jahr 1822 goss man das in der Schell-Collection
befindliche Brustbild von Kaiser Franz I in ovalem

Abb. 29
Wandbild
GieDerei
Blansko

Rahmen mit Signatur auf
der Unterseite des Me-
daillons (Abb. 29).

Beriihmt wurde Blans-
ko, ebenso wie die Gielle-
rei in Lauchhammer, fur
seine Monumentalgiisse
und lebensgrofen Statu-
en, fur die Karl von Rei-
chenbach verantwortlich
zeichnete, der 1821 ein-
gestellt wurde und zu-
letzt die oberste Leitung
aller Hiittenbetriebe in-
nehatte.  Mustertausch
und Nachahmung von
Gleiwitzer Modellen be-
stimmten die Formen.
Der Modelleur und Me-
dailleur Schulz, der 1825
aus Gleiwitz kam, lieB
seinen Einfluss erken-
nen. Weitere bedeuten-
de Modelleure waren P.
\]everka, J. Krill und A.
Samla. Nach dem Jahr
1824 arbeiteten auch
Ludwig Forster, der Bild-
hauer Josef Klieber und der Architekt Josef Kornhdusel
mit Blansko zusammen [24]. Im Jahr 1835 wurde auf
der Marienhiitte ein Atelier zur Modellherstellung er-
richtet.

Ein Pokal mit der Widmungsinschrift , Fiirst Hugo
Salm dem Grafen Edmund Zichy zur freundlichen Er-
innerung” zeigt auf sechseckigem Sockel den histori-
sierenden und mit neugotischen Ornamenten gestalte-
ten Pokal mit sechs Figuren in gotischen Baldachinen
(Abb. 30). Graf Zichy (1811-94) galt als Kulturforderer
und Kunstmaézen, der als Forderer von Gewerbe und
Kunst in Wien seine Wirkung entfaltete und aus einem
heute noch unbekannten Anlass diesen Pokal {iber-
reicht bekam.

Neben den allseits bekannten Modellen von Schin-
kel und Beyerhaus wurden auch eigenstdndige Model-
le entwickelt, wie die eckige Schale (Inv. Nr. 1605)
oder die kleine Vase (Inv. Nr. 1965) in der Schell-Col-
lection bezeugen konnen. Neben Gebrauchsgegenstian-
den wurden auch Spiegel mit kleinem Tempietto als
obere Bekronung (Inv. Nr. 2000) oder mit Végeln und
Rosen (Inv. Nr. 132) gegossen.

Ein schwerer Ausleger mit Lowenkopf und ein Bild-
hauer, der an einem Stein lehnt, sind weitere Beispiele
des umfangreichen Modellschatzes aus Blansko (Inv.
Nr. 5957).

Franz Riepl, Professor fiir Naturgeschichte und Waa-
renkunde, schreibt 1837 im Jahrbuch des K.K. Poly-
technischen Institutes, dass sich ,,das Eisenwerk zu
Blansko in Mdhren, das einem ebenso kenntnifSrei-
chen als kraftvollen und vermdglichen Besitzer ange-
hort, unter der Leitung des gegenwdrtigen Berg- und
Hiittenverwalters Herrn Teubners zu einer hohen Stu-
fe der Vervollkommung emporgearbeitet” hat [25]
(Abbn. 31, 32, Katalog Kunstguss. Eisenwerke und Ma-
schinenfabrik Blansko, Anfang 20. Jh.).

Abb. 30 Pokal Graf Salm,
GieBerei Blansko
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Abb. 31
Pferd
GieBerei
Blansko
(oben)

Abb. 32
Muster-
katalog
Blansko
(links)

Niederlassungen in Brno, Wien und Hamburg regten
den weltweiten Verkauf an. Im Verkaufskatalog des
Jahres 1885 wird die Fabrik beworben und iiber Com-
merzguss wie Ofen, Bauguss, R6hrenguss, Maschinen-
guss und schlussendlich auch Kunstguss berichtet. Da-
neben lieferte eine Maschinenfabrik Dampfmaschinen,
eine Kesselschmiede Ventilatoren und eine eigene Zie-
gelhiitte erzeugte Schamottsteine und Ofeneinsétze.
Ein Jahr spéter verkaufte Fiirst Leopold von Salm das
Werk an die Aktiengesellschaft Breitfeld-Danék in
Prag.

Da sich die GieBerei bereits frith auf den Maschinen-
bau konzentriert hatte, der auch 1896 nach der Ein-
stellung des Hiittenbetriebes weitergefiihrt wurde,
iiberlebte die GieBerei als CKD Blansko Maschinen-
bauunternehmen bis heute.

1917 schreibt Eduard Leischnig tiber die GieBerei in
Blansko: ,Beriihmt waren schon am Anfang des
19. Jahrhunderts die Blanskoer Réhren, von denen
nach Keef$ damals bereits jdahrlich 25.000 Klafter er-
zeugt wurden. Hier sind auch die ersten Proben mit
dem Emaillieren der EisengufSwaren gemacht worden.
Aber auch monumentale Kunstgiisse fiir Parks, Fried-
héfe und 6ffentliche Gebdude, Briicken und andere ar-
chitektonische Werke wurden hier geschaffen, wie das

368

Abb. 33 Maria,
GieBerei Blansko
(oben)

Abb. 34 Musterbuch
GieBerei Blansko
(rechts)

allen Wienern wohl-
bekannte, in romanti-
schem Stile gehalte-
ne Lusthaus, das in
den Sechzigerjahren
im Stadtparke zur
Aufstellung gelangt
ist und sich noch
dort befindet.

Leider sind vor Jah-
ren bei einem Brande
alle alten Modell-
biicher und Urkun-
den dieser bedeuten-
den GiefSerei zugrun-
de gegangen.” [26]
(Abbn. 33, 34 — mo-
numentale Figuren
der Topper-Briicke
bei Lunz am See, ge-
gossen in Blansko)

EISENWERKE BLANSKO.

NIEDERLAGEN:

Marien-Figuren.

T Ko,
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Ein in der Schell-Collection kopierter, in Teilen be-
findlicher Katalog der Maschinenbau-Aktiengesell-
schaft, vormals Breitfeld, Danek & Co, frither Fiirst
Salm’sche Eisenwerke und Maschinenfabrik Blansko
stammt aus dem Jahr 1920 und zeigt Funeralplastik,
Séulen und Kettenglieder.
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Nach dem traditionellen Begrii-
Bungsempfang der ausldndischen
Tagungsteilnehmer im Rathaus des
Hafenstddtchens Piran am Vor-
abend der Tagung fand am 18. und
19. September 2014 im Kongress-
zentrum des Hotels Slovenija an
der Riviera der Adriastadt Portoroz
die 54. Slowenische GieBerei-Ta-
gung unter dem Motto ,,GieBerei-
forschung und -entwicklung” mit
wieder groBer internationaler Be-
teiligung statt.

Veranstalter dieser jdhrlichen
Tagung sind die Gesellschaft Slo-
wenischer GieBereifachleute DLS
Drustvo Livarjev Slovenije, die Fa-
culty of Natural Sciences and Engi-
neering der Universitidt Ljubljana

1“\
—

Die 54. Slowenische GieBerei-Tagung fand wieder in der Adriastadt Portoroz statt.

Riickblick auf die
Slowenische Gieberei-Tagung in Portoroz

und die Faculty of Mechanical
Engineering der Universitdt Mari-
bor.

Die hohe Internationalitdt kam
auch wieder darin zum Ausdruck,
dass alle Vortrdge in englischer und
deutscher Sprache abgewickelt
wurden.

Frau Mag. Mirjam Jan-Blazic, die
Prédsidentin des Drustvo Livarjev
Slovenije DLS, eroffnete die Ta-
gung und konnte 34 international
namhafte Vortragende (A 2, D 11,
CH1,CZ3,HR3,HU1,JP1,PL1,
SE 1, SLO 8, TR 1,1 1), 38 ausstel-
lende Firmen und iiber 200 Ta-
gungsteilnehmer aus 16 Léndern
(Bosnien u. Herzegowina, Deutsch-

Das Plenar-Auditorium im Kongress-Hotel Slovenija
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Professor Dr. Peter Schumacher (OGI) mit
Koautoren H. Kerber, M. Riegler und
G. Schindelbacher referierte in seinem
Plenarvortrag zum Thema ,New Possi-
bilities with improved Green Sand Tes-
ting Facilities”.

land, GroBbritannien, Kroatien, Ita-
lien, Japan, Osterreich, Norwegen,
Polen, Schweden, Schweiz, Ser-
bien, Slowakei, Tschechische Re-
publik, Tiirkei, Ungarn) und Slo-
wenien willkommen heiBen.

HOTELS & §

Eroffnung und Begriibung durch
DLS-Prisidentin Mag. Mirjam Jan-Blazic
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Der zweite Beitrag aus
Osterreich

DI R. Hanus (voestalpine Giesserei
Linz, siche Abb. oben) berichtete in
der Sparte Cast Iron and Casting
Technology tiber ,,Giants made of
Cast Steel for Application in heavy
Machine Construction, Compres-
sors, Offshore, Power Generation to
the Point of Medical Technology*“.

Das Vortragsangebot der Tagung
spannte wieder einen weiten Bo-
gen iiber den heutigen Stand gielBe-
reirelevanter Forschungs- und Ent-
wicklungsprojekte.

Die Plenarvortrdge konzentrier-
ten sich auf MaBnahmen zur Stei-
gerung der Energieeffizienz und
Kosteneinsparungen, auf innova-
tive Prozesse im modernen Druck-
guss, auf die Kennzahlen der slo-
wenischen GieBereiindustrie, neue
Griinsandprifverfahren, die Wir-
kung des Magnesiums bei der Her-
stellung von Gusseisen mit Kugel-
graphit, auf die Entwicklung eines
Gusseisens mit Kugelgraphit fiir
den Einsatz bei hoheren Tempe-
raturen, auf die Herstellung von
Gradientenguss sowie auf den Ein-
fluss von Gussfehlern auf das Be-
triebsverhalten von Gusswerkstof-
fen.

Hierauf wurden in getrennten
Vortragsreihen Eisen- und Stahl-
orientierte bzw. NE-Metall-bezoge-
ne Themen behandelt.

Die slowenische GieBereiindustrie*)

beschiftigte im Jahre 2013 4.078 Mitarbeiter (+ 4,8% gegeniiber
2012) in 65 GieBereien (um 1 GieBerei weniger als 2012).

Der Jahresumsatz 2013 betrug 454 Mio Euro (+ 7,8%) bei einem Ex-
portanteil von tiber 90 %.

Die Gesamtproduktion betrug 182.534 t (+ 7% gegeniiber 2012),
davon waren:

77.522t Grauguss (+ 3,3%),
31.071t Gusseisen mit Kugelgrafit  (+ 24,6 %),
35.172t Stahlguss und Temperguss (+ 4 %),

35.521t LM-Guss (+ 20,7 %),

2.650t Zn-Legierungen (+17,8 %),

598t Cu-Legierungen (- 43,2 %),
0,5t Mg-Legierungen (d.h. keine Produktion).

Neun Posterprisentationen aus Kontaktadresse: -
drei Landern (BIH 1, SLO 5, TR 3)  Drustvo livarjev Slovenije
erginzten das umfangreiche Vor- ~ S1-1001 Ljubljana
tragsprogramm. Lepipot6 | P.B. 424
. .. . . . Tel.: +386 1 2522 488
Die Tagungsvortridge sind in ei- Fax:
Tagungsband (94 Seiten DIN ax: +386 1 426 99 34 .
nem lagung o . E-Mail: drustvo.livarjev@siol.net
A 4 mit Anhang) mit inkludierter www.uni-lj.si/drustva/livarstvo
CD-ROM (rd. 50 MB) enthalten.

*)Quelle: A. Krizman, M. Debelak, M. Jan-Blazic u. P. Mrvar: Slovenian Foun-
dry Industry In the Year 2013 and technological Achievements. Vortrag auf
der 54. Slowenischen GieBereitagung am 18. 9. 2014 in Portoroz.
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare — Tagungen — Kongresse — Messen

Datum: Ort: Thema:

2015

10./13.01. Dubai Metal Middle East (www.messe-duesseldorf.de)

04.02.  Bochum 15. Int. CAR-Symposium (www.car-symposium.de)

11./12.02 Magdeburg GieBtechnik im Motorenbau (ww.vdi-wissensforum.de)

19./21.02. Cairo Metal & Steel Middle East 2015 (www.metalsteeleg.com)

25./26.02.  Niirtingen 3. Fachtagung Entgraten und Reinigen (www.fairexperts.de)

27.02./01.03. Greater Noida (IN) 63" Indian Foundry Congress “Synchronizing Growth” (www.ifcindia.net)

04./05.03.  Bad Homburg 15. Int. Deutscher Druckgusstag (www.bdguss.de)

19./20.03.  Aachen Aachener GieBerei-Kolloquium (www.gi.rwth-aachen.de)

24./25.03.  Diisseldorf Bruchmechanischer Festigkeitsnachweis fiir Maschinenbauteile
(www.vdi-wissensforum.de)

25./26.03. Frankfurt/M Konstruieren mit Hochleistungswerkstoffen (www.vdi-wissensforum.de)

06./09.04. Riyadh Metal & Steel Saudi Arabia 2015 (www.metalsteelsaudi.com)

08./10.04.  Leoben 11. Tagung ,,Gefiige und Bruch* (http://gub2015.unileoben.ac.at)

21./23.04. Columbus (USA) 119" Metalcasting Congress (www.afsinc.org)

23./24.04. Leoben 59. Osterreichische GieBerei-Tagung

28./30.04.  Graz 8" European Stainless Steel Conference ESSC 2015 (www.stainlesssteel2015)

05./08.05.  Stuttgart Moulding-Expo — Internationale Fachmesse Werkzeug-, Modell- u. Formenbau
(www.moulding-expo.de)

12./16.05. Florenz Aluminium Two Thousand (www.aluminium2000.com)

09./11.06.  Stuttgart parts2clean — Int. Leitmesse fiir industrielle Teile- und Oberfldchenreinigung
(www.parts2clean.de)

10./11.06.  Erfurt RapidTech — Int. Messe u. Anwendertagung (www.rapidtech.de)

17./18.06. Siegen wifb — Fachmesse fiir Werkzeug- und Formenbau (www.wfb-messe.de)

15./20.06.  Diisseldorf GIFA, METEC. THERMPROCESS, NEWCAST (www.gifa.de)
mit WFO-Techn. Forum und NEWCAST-Forum

01./03.07.  Wien 20. Symposium Verbundwerkstoffe und Werkstoffverbunde

14./17.09.  Dresden DGM-Werkstoffwoche (www.dgm.de/dgm-info/newsletter)

20./23.09.  Leoben Liquid Metal Processing a. Casting Conference 2015 (www.lmpc2015.0rg)

2016

12./14.01.  Niirnberg EUROGUSS 2016

16./19.04.  Minneapolis (usa) CastExpo "16 (www.afsinc.org)

22./25.05. Nagoya (]) 72" World Foundry Congress 2016 (www.thewfo.com)

Fiir die Angaben iibernimmt die Redaktion keine Gewdhr!

voestalpine

GIESSEREI TRAISEN GMBH

www.voestalpine.com/giesserei_traisen




HEFT 11/12

GIESSEREI RUNDSCHAU 61 (2014)

Firmennachrichten

Sande
Stahlguss

Entwicklung von Cobalt-Bor legierten Gusswerkstoffen

Der friesische Beitrag zur Ver-
meidung von COz-Emissionen

Im Kraftwerksbau wird derzeit ver-
sucht, die Effizienz der Anlagen zu
erhohen, indem die Anlagen durch
Verwendung von neuen Stihlen fiir
hohere Einsatztemperaturen bis zu
650°C ausgelegt werden. Ziel ist es,
die CO,-Emmissionen zu senken
und gleichzeitig den Wirkungsgrad
zu erhohen. Hierfiir sind neue in-
novative Werkstoffe notwendig.
Insbesondere der Werkstoff unter
dem Kurznamen ,,CB2“ riickt zu
diesem Zweck international immer
starker in den Fokus der Kraft-
werksbauer.

Der hochwarmfeste Werkstoff
CB2 (GX13CrMoCoVNbNB9-2-1)
ist eine Abwandlung des P91
Stahls (GX12CrMoVNDbN9-1). Im
Gegensatz zum P91, der bereits bis
zu 9% Chrom und 1% Molybdén
enthalt, ist der CB2-Werkstoff dartu-
ber hinaus noch mit Cobalt und
Bor legiert. Cobalt verleiht Werk-
stoffen eine hohere Festigkeit bei
hohen Temperaturen, wihrend

schon geringe Mengen Bor dem
Stahl eine hohere Festigkeit verlei-
hen und gleichzeitig die mechani-
sche Bearbeitbarkeit verbessern.

Die Firma Sande Stahlguss
GmbH hat seit 2011 zahlreiche Er-
fahrungen mit diesem Werkstoff ge-
sammelt und ist mittlerweile welt-
weit fithrend im Guss von Energie-
technik im hochlegierten Werkstoff
GX13CrMoCoVNbNB9-2-1 fiir
Stiickgewichte bis zu 30t.

Dass der Werkstoff seit einigen
Jahren fest im Werkstoffprogramm
der Sande Stahlguss GmbH etab-
liert ist, verdeutlicht der Fakt, dass
die Sande Stahlguss GmbH seit
2011 tiiber 600t (Versandgewicht)

Stahlguss fiir Kraftwerksanwen-
dung im CB2-Werkstoff ausgeliefert
hat. Zu den é&uberst anspruchs-
vollen gelieferten Produkten zdh-
len dickwandige Ventilkorper als
auch Einstromleitungen, Kriimmer,
Hochdruck- sowie Mitteldruckin-
nengehéduse fiir hochleistungsfihi-
ge Dampfturbinen.

Durch die kontinuierliche Wei-
terentwicklung der Fertigungspro-
zesse fiir den CB2-Werkstoff leistet
Sande Stahlguss einen wertvollen
Beitrag zur Vermeidung von um-
weltschddlichen  Kohlenstoffdi-
oxid-Abgasen und damit zur Ver-
ringerung der globalen Erderwar-
mung.

Quelle:
BDG-Presseservice v. 7.5.2014

Kontaktadresse:

Sande Stahlguss GmbH

zH Fr. Saskia Schmitz

D-26452 Sande | GieBereistraBe 32
Tel.: +49 (0)4422 898 157

E-Mail: sschmitz@sande-stahlguss.de
www.sande-stahlguss.de

Buderus

GUSS

Innovation bei der Kernreinigung

Um die Qualitédt der Gussteile im
GieBprozess sicherzustellen, miis-
sen Sandkerne absolut sauber sein.
Das erreicht Buderus Guss durch
den Einsatz einer innovativen Rei-
nigungsanlage. Zusammen mit ei-

Innovation in Eigenentwicklung: Die
neue Kernreinigungsanlage

nem externen Partner wurde eine
vollig neue Anlage konzipiert, die
in Deutschland einzigartig ist.

Die Kernreinigungsanlage funk-
tioniert vollautomatisch und stellt
weitaus sauberere Kerne zur Verfii-
gung. Sie fordert somit nicht nur
die Qualitdt, sondern entlastet in
diesem Bereich die Mitarbeiter von
gesundheitsgefidhrdenden Staub-
partikeln. In der geschlossenen An-
lage werden die Sandkerne mit
Luftdiisen, die sich um alle drei
Achsen drehen und so einen Luft-
wirbel erzeugen, gleichzeitig gerei-
nigt bzw. abgeblasen. Die Staubpar-
tikel werden abgesaugt und in ei-
nem Behdlter gesammelt, um ab-
schliefend umweltgerecht entsorgt
zu werden. Was sich einfach an-
hort, hat eine komplizierte Peri-
pherie. Die Herausforderung war,

die Luftstrome so zu dimensionie-
ren, dass alle Kerne gleichzeitig in
einem definierten Zeitraum ent-
staubt werden konnen.

., Kerne, die absolut sauber sind,
tragen mit zur Qualitdt der Gusstei-
le bei. Dass wir dies im Fertigungs-
prozess ohne Gesundheitsgefdhr-
dung der Mitarbeiter gewédhrleisten
konnen, macht uns stolz“, so Werk-
leiter Manfred Kiinze.

Quelle:
BDG Presseservice v. 1.10.2014

Kontaktadresse:

Buderus Guss GmbH

zH Fr. Kathrin Heumann-Kunz
D-35236 Breidenbach | Buderusstr 26
Tel.: +49 (0)6465 62 441

Fax: +49 (0)6465 62 460

E-Mail: kathrin.heumann-kunz@
guss.buderus.de
www.guss.buderus.de
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QEIESSEREI
INSTITUT

GieBerei-Institut der RWTH Aachen:
GenCast - Erfolgreiche Verbundgussforschung

Im Friihjahr dieses Jahres kam das
BMWi/ZIM-geférderte  Verbund-
gussprojekt Gen-Cast zu einem er-
folgreichen Abschluss. Durch die
gelungene Kooperation der betei-
ligten Projektpartner — Fraunhofer
Institut fiir Lasertechnik (Aachen),
Harterei VTN (Witten), Marcam En-
gineering  (Bremen), Gielerei
Bohmfeld & Co. (Geseke), LBC La-
serBearbeitungsCenter (Kornwest-
heim) und das GieBerei-Institut —
konnte in den =zuriickliegenden
drei Jahren die Kombination der
Verfahren Giefen und Selective La-
ser Melting (SLM) wirksam zur
Herstellung von Verbundgussbau-
teilen eingesetzt werden.
Insbesondere die Paarungen
Gusseisen/SLM-Stahl und auch
Kupfer/SLM-Stahl besitzen beste
Perspektiven, bis zur Produktreife
entwickelt zu werden. Beobachtet
werden konnte dabei ein positives
Anbindungsbild sowohl bei einfa-
chen als auch bei komplexen Hiill-,
Kiihlkanal- und Stiitzstrukturen.

Einer Versuchsreihe im Praxis-
umfeld steht damit auf dem derzei-
tigen Stand der Technik nichts im
Weg.

Das Gielerei-Institut arbeitet be-
reits an der Fortfiihrung der The-
matik in Form von Anschlusspro-
jekten, um die nédchsten und
schlieBlich auch die letzten Schrit-
te in Richtung kontur- und wérme-

Ausschnitt aus einem Ver-
bundgusseinsatz aus SLM-
Stahl und Kupfer

spitzennaher Kiihlung in den Ver-
fahren Kunststoffspritzguss und
Druckguss einzuleiten.

Kontaktadresse:

GieBerei-Institut RWTH Aachen

zH Fr. Birgit Sommer

D-52072 Aachen | IntzestraBe 5
Tel.: +49 (0)241 8096791

E-Mail: b.sommer@gi.rwth-aachen.de
www.gi.rwth-aachen.de

(4 # HEXAGON

METROLOGY

Hexagon Metrology stellt neue KMG-Generation
fiir den Fertigungsbereich vor

Robuste Koordinatenmess-
gerite mit herausragender
Leistung in schwierigen
Umgebungen

Hexagon Metrology hat am 9. Sep-
tember 2014 die Einfithrung der
7.10.7 SF angekiindigt, einer neuen
Generation von Koordinatenmess-
gerdten (KMG), die speziell fiir
raue Werksumgebungen entwickelt
wurden. Die neue Produktreihe
bietet wesentliche Verbesserungen
— das Ergebnis von jahrzehntelan-
ger Erfahrung, der Installation von
tausenden von KMGs in Ferti-
gungsumgebungen und der Riick-
meldungen von Kunden aus aller
Welt. Das neue 7.10.7 SF KMG bie-
tet handfeste Nutzervorteile, mit
denen der Einsatz von KMGs in der
Fertigung noch bequemer und pro-
duktiver gestaltet wird.

Die Gehéduse des 7.10.7 SF fiir
Computer, Controller und Schnitt-
stellen befinden sich in einer ge-
meinsamen Einheit, die sich leicht
transportieren ldsst. Das KMG hat
einen Messbereich von 710 mm x

1010 mm x 680 mm und benotigt
einen iiblichen einphasigen 110/-
220-Volt-Anschluss ohne Druck-
luft. Ein wesentliches neues Merk-
mal ist das integrierte, flexible Auf-
spannsystem, mit dem Benutzer
bis zu vier 300 mm x 300 mm gro-
Be Aufspannvorrichtungen oder
eine 500-mm-Vorrichtung auf dem
Tisch positionieren kénnen. Mit
dem einmaligen kinematischen Po-
sitionierungssystem kénnen an den
Aufspannvorrichtungen schnelle
Wechsel vorgenommen werden, so-
dass Werkstiicke oder Bauteiltypen
innerhalb von Sekunden ausge-
tauscht sind.

,Das 7.10.7 SF fiihrt den Trend
fort, MaBkontrollen nicht langer im
Labor, sondern bereits in der Ferti-
gung durchzufiihren und diese da-
mit zu einem festen Bestandteil des
Herstellungsprozesses zu machen.
Mit Liebe zum Detail und der Be-
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nutzerfreundlichkeit als zentralem
Fokus haben wir ein KMG entwi-
ckelt, das unseren Kunden einen
hohen Nutzen und einmalige Vor-
teile bietet”, erklarte Eric Bennett,
Produktleiter fiir Briicken-KMGs
bei Hexagon Metrology.

Zu weiteren Verbesserungen der
Benutzerfreundlichkeit gehoren ei-
ne vollstdndig integrierte Beleuch-
tung der Arbeitsfliche und eine
Leuchtanzeige. Da eine schlecht
beleuchtete Messumgebung die
Produktivitat deutlich senkt, wird
der gesamte Messbereich ausge-
leuchtet. Die Leuchtanzeige auf der
Abdeckung der Z-Achse zeigt den
Fortschritt der jeweiligen Messung
an, sodass der Bediener nicht kon-
stant an dem KMG stehen muss.
Die Zustandsanzeige zeigt den Ab-

schluss einer Messung an, das Be-
stehen/Nichtbestehen der Kontrol-
le und ggf. das Auftreten eines un-
erwarteten Fehlers.

PC-DMIS Touch, die optimale
Software fiir die SF-Reihe, zeichnet
sich durch eine intuitive Touch-
screen-Benutzeroberfliche  aus,
iiber die Messaufgaben schnell ab-
gewickelt sowie Messprogramme
erstellt, ausgewdhlt und ausgefiihrt
werden kénnen. Auch weniger ver-
sierte Benutzer kénnen mit PC-
DMIS, der beliebtesten Messsoft-
ware weltweit, erfolgreich Mab-
kontrollen vornehmen. Uber einige
wenige Beriihrungen der Touch-
screens wird der Benutzer von PC-
DMIS Touch durch die Konfigura-
tion und die Messung von Teilen
gefiithrt und kann so kurze, aussa-

ge-kréftige Berichte generieren und
ggf. erforderliche MaBinahmen un-
verziiglich einleiten. Das 7.10.7 SF
und PC-DMIS Touch bieten eine at-
traktive Alternative zu funktiona-
len Messungen in diesen Umge-
bungen.

Das 7.10.7 SF ist ab sofort iiber
das Vertriebsnetz von Hexagon Me-
trology erhéltlich.

Fiir weitere Informationen

wenden Sie sich bitte an:

Melanie Stutz | Marketing &
Communications Coordinator

Tel.: +41 (0)44 809 3577

E-mail: press@hexagonmetrology.com

Quelle: Pressemitteilung vom
9.9.2014

L~
et

Castings

Hallenneubau fiir zwolf Millionen

Die KSM Castings Group GmbH in-
vestiert am Standort Hildesheim/D
in den Bau einer neuen Halle. Hier
soll Ende des Jahres die Bearbei-
tung von 9-Gang-Automatik-Ge-
triebegehdusen aus Magnesium fiir
Mercedes beginnen. Das Unterneh-
men investiert 12 Millionen Euro
in diese Fertigung. Ende des Jahres
2014 soll dort im Drei-Schicht-
Betrieb die Produktion anlaufen.
Das Produktionsziel sind 340.000
Getriebe im Jahr.

KSM Castings investiert in jedem
Jahr rund 10 Prozent seines Umsat-
zes in den Ausbau der globalen
Standorte — ein hoher Wert. Wei-
tere aktuelle Investitionsschwer-
punkte sind z.B. Auftrédge fiir Por-
sche, Mercedes, BMW, Audi, VW
und Magna.

Die Investitionen rentieren sich
nicht nur, sie sichern auch Arbeits-
plédtze bei KSM. Nach Aussage des
Geschiftsfiihrers Dr. Thomas Zeu-
ner hat KSM schon jetzt so viele

Auftrdage akquiriert, dass die Aus-
lastung fiir die kommenden Jahre
sehr gut ist.

Quelle: BDG Presseservice
v. 22.10.2014

Kontaktadresse:

KSM Castings Group GmbH
D-31137 Hildesheim
Cheruskerring 38

Tel.: +49 (0)5121 505 160
E-Mail: info@ksmcastings.com
www.ksmcastings.com

StrikoWestofen ©
Group

Neue Heiligasbaffel von StrikoWestofen optimiert
das Freischmelzen bei StrikoMelter-Schmelzofen

Verkiirzte Freischmelzdauer, ver-
ringerter Gasverbrauch und besse-
re Metallausbeute: Um die Effi-
zienz ihrer StrikoMelter-Schmelz-
ofen weiter zu erhohen, hat die
StrikoWestofen Group (Gummers-
bach/D) jetzt eine hitzebestindige
Schachtabdeckung  entwickelt.
Diese sogenannte Heilgasbaffel re-
duziert die Freischmelzdauer wih-
rend der Ofenreinigung um rund
20 Minuten pro Vorgang. ,Es ist
uns nun gelungen, ein Material zu
entwickeln, das den hohen Abgas-
temperaturen von rund 900 Grad

Celsius dauerhaft standhilt", er-
klart Entwickler Rudolf Hillen von
StrikoWestofen den Hintergrund.
»2Durch die Heiflgasbaffel sinkt
nicht nur der Energieverbrauch
wihrend des Freischmelzvorgan-
ges um rund 15 Prozent; auch die
gesamte Anlageneffizienz steigt um
rund fiinf Prozent.“

Effizienz im tédglichen GielBereibe-
trieb bedeutet nicht nur, Energie-
verbrauch und Metallverlust ge-
ring zu halten. Auch die Verfiig-
barkeit der Anlage liefert einen

wichtigen Beitrag — jede Minute
Stillstand bedeutet verlorenes
Geld. Dennoch sind wéhrend des
tdglichen Schmelzbetriebes regel-
méalbige Wartungszyklen an den
Schmelzofen unverzichtbar, um
die dauerhafte Effizienz und Leis-
tungsfahigkeit der Systeme zu ge-
wihrleisten. Hierzu gehort auch
die Ofenreinigung, die in der Regel
einmal pro Arbeitsschicht durch-
gefiihrt wird. Wahrend dieses Vor-
gangs muss die Schmelzkammer
mit voller Brennerleistung freige-
schmolzen werden. Erst dann
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kann die verbleibende Krétze abge-
zogen werden. ,Die Dauer des
Freischmelzens hat direkten Ein-
fluss auf die Produktivitdt der An-
lage und sollte deshalb so kurz wie
moglich sein®, erkldrt StrikoWest-
ofen-Geschiftsfiihrer Rudi Riedel.
Vor diesem Hintergrund hat der
Hersteller thermischer Prozess-
technik nun eine HeiBlgasbaffel
entwickelt, die den Schmelz-
schacht abdeckt. Die Konstruktion
hélt den Abgastemperaturen, wie
sie beim Freischmelzen entstehen,
stand.

,Die Schachtabdeckung verrin-
gert den Produktionsausfall wih-
rend des Freischmelzens um rund
20 Minuten pro Schicht. Damit
steht eine zusédtzliche Stunde
Schmelzleistung pro Tag fiir die
Produktion zur Verfiigung”, erldu-
tert Riedel. ,,Gleichzeitig sinkt der
Energieverbrauch  beim  Frei-
schmelzen um rund 15 Prozent.
Mit der Heilgasbaffel kann auch
der Verbrauch an Reinigungssalzen
verringert werden.“

Eine Investition,
die sich bezahlt macht

Die feuerfeste Schachtabdeckung
ist fiir alle StrikoMelter-Schmelz-
ofen erhdltlich und kann auch an
bestehenden Systemen nachgeriis-
tet werden. ,,Besonders effizient ist
unsere HeiBlgasbaffel bei Ofengro-
Ben mit einer Schmelzleistung ab
zwei Tonnen Aluminium pro Stun-
de*, erkliart Entwickler Rudolf Hil-
len von der StrikoWestofen Group.
Bei Anlagen ab einer solchen

Baffel geschlossen.

Die Heillgasbaffel, eine neue
hitzebestdndige Schachtabde-
ckung von StrikoWestofen, be-
steht aus einer komprimierten
Weichstoff-Isolierung, die von
einem Rahmen aus hitzefestem
Stahl gehalten wird. Sie senkt
den Energieverbrauch wih-
rend des Freischmelzvorgan-
ges um rund 15 Prozent.

Bild: StrikoWestofen

Schmelzleistung liegt die Amortisa-
tionszeit fiir eine derartige Investi-
tion in der Regel unter einem Jahr.

Weitere Informationen oder ein
Angebot fiir die Nachriistung einer
Heilgasbaffel sowie zu Striko-
Melter-Schmelzo6fen erhalten Inte-
ressenten direkt bei StrikoWestofen
in Gummersbach (sales@striko-
westofen.com oder per Telefon:
+49 (0)2261-70910) oder auch im
Internet (www.strikowestofen.com).

Quelle: Presseaussendung
vom Juli 2014

dswepro

swepro entwickelt einzigartigen Langhals-Winkelschleifer

Mit dem ,,SW 7438M*“ hat swepro
einen hochwertigen Langhals-Win-
kelschleifer fiir anspruchsvolle In-
dustrie-Anwendungen entwickelt.
Das robuste und langlebige Design
sowie der leistungsstarke Lamel-
lenmotor mit bis zu 1PS machen
das Werkzeug einzigartig.

Ausgewihlte Unternehmen konn-
ten sich bereits von der hohen Qua-
litdt des Spezialwerkzeugs unter
realen Bedingungen iiberzeugen. Ab
sofort konnen aber auch andere in-
teressierte Kunden das neue Werk-
zeug exklusiv iiber swepro beziehen
und kostenlos sowie unverbindlich
testen.

Um seine Kompetenzen im Be-
reich Schleifwerkzeuge weiter aus-
zubauen, erweitert swepro sein
Standard-Lieferprogramm und pra-
sentiert mit dem ,,SW 7438M°* ei-
nen neuen Langhals-Winkelschlei-
fer fiir anspruchsvolle Industriean-
wendungen. Das neuentwickelte
Gerit sorgt durch seinen verldnger-
ten Schaft und den abgewinkelten

376

Kopf fiir eine gute Erreichbarkeit
schwer zugdnglicher Stellen und
eignet sich ideal fiir die Ober-
flachenbearbeitung von
Stahl und Guss, Ent-
gratarbeiten sowie
zum Reinigen von
Schweilindhten. Es
verfligt iiber eine
Leistung von bis zu
1 PS und hat einen Sicherheitshe-
bel zum Schutz vor unbeabsichtig-
tem Einschalten. Die Abluft ver-
lasst den Schaft des Schleifers in
seitlicher Richtung. Sein robustes
und langlebiges Design sowie seine
extrem hohe Leistungsfdahigkeit
machen das Spezial-Werkzeug ein-
zigartig.

Praxistests erfolgreich bestanden

Aufgrund seiner Vielseitigkeit fin-
det der ,,SW 7438M*“ in den ver-
schiedensten Bereichen der Indus-
trie Verwendung und kann unter
anderem in Giellereien, aber auch
im Werkzeug- und Maschinenbau

SW 7438M Langhals-Winkelstabschleifer
Foto: swepro

eingesetzt werden. Ausgewihlte
Unternehmen konnten sich von
den positiven Eigenschaften des
neuen Langhals-Winkelschleifers
bereits tiberzeugen. So verschickte
swepro das nur 1700 Gramm leich-
te Werkzeug, das mit einer Dreh-
zahl von 13.000 1/min arbeitet, zu
Testzwecken an zahlreiche Indus-
triebetriebe. In einer exklusiven
Testphase hatten die Unternehmen
die Moglichkeit, den neuen Lang-
hals-Winkelschleifer unter realen
Bedingungen auszuprobieren. Vor
allem beim Engraten schwer zu-
gdngiger Stellen, wie z.B. in Mo-
toren-, Getriebe-, und Pumpenge-
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hiusen oder Maschinenstidndern,
konnte der ,,SW 7438M“ seine
Stdrken offenbaren. Die Testphase
verlief fiir swepro duBerst erfolg-
reich und auch nach Abschluss
nutzen viele der ausgesuchten Be-
triebe das neue Produkt des Exper-
ten fiir Drucklufttechnik weiter fiir
ihre Produktion.

Exklusiver Vertrieb
fiir Deutschland gestartet

Nachdem die Testphase beendet
ist, konnen interessierte Kunden ab
sofort den neuen Langhals-Winkel-

schleifer exklusiv iiber swepro be-
ziehen und unverbindlich in ihrer
Produktion testen. ,,Wir sind froh
und stolz, dass wir unseren Kun-
den mit dem ,,SW 7438M“ einen
sehr leistungsstarken und einzigar-
tigen Langhals-Winkelschleifer an-
bieten konnen. Anspruchsvolle
Schleifanwendungen der Industrie
lassen sich mit ihm noch besser 16-
sen. Um das neue Gerét so perfekt
wie moglich gestalten zu konnen,
haben wir viele Anregungen von
unseren Kunden mit in die Ent-
wicklung einflieBen lassen“, so

Carsten Becker, Sales Director bei
swepro.

Quelle: Pressemeldung
vom 9.08.2014

Kontaktadresse:

Swedex GmbH Industrieprodukte
Ansprechpartner: Marcus Droste
Im Taubental 10

D-41468 Neuss

Tel.: +49 (0) 21 31 - 75 22-279
Fax: +49 (0) 21 31 - 75 22-200
E-Mail: m.droste@swepro.de
www.swepro.de

ZinterVIB

Vibrationstechnlk - Prozessanlagenbau

interVIB GmbH - ein neuer Lieferant fiir alle Bauformen
von Vibrationsforder- und Schwingsiebtechnik

Die interVIB GmbH liefert fir alle
Branchen der Industrie Vibrations-
forderer, Dosierrinnen, aber auch
Schwingsiebe. Eine der Hauptin-
dustrien, die mit innovativen Lo-

Kiihlrinne

Trennrinne

sungen beliefert werden kann, ist
die GieBerei-Industrie.

Die interVIB GmbH ist ein neu
gegriindetes Unternehmen, deren
Ingenieure gemeinsam mehr als 20

Ausschlagrost

Jahre Erfahrung in der Schiittgut-
forderung und Giessereitechnik mit
einbringen.

Durch diese Fachkenntnisse wer-
den fiir Giessereien fahrbare Char-

Prozessanlage

giermaschinen zur Befiillung der
Ofen, Ausschlagroste und Trenn-
rinnen zur Sand-Guss-Trennung,
Resonanzférderinnen zur Forde-
rung heiller Gussteile, aber auch
Manipulatorstationen und diverse
GroBen von Knollenbrechern her-
gestellt.

Alle Maschinen sind extra robust
ausgelegt, aber immer unter der
Prdmisse einfacher Wartung und
Reinigung konzipiert. Die interVIB-
Ingenieure liefern immer innovati-
ve Lésungen und bieten auch Pro-
zessanlagenplanung an.

Quelle: InterVIB-Pressemitteilung
Mai 2014

Kontaktadresse:

interVIB GmbH

Dipl.-Ing. Ingo Pfortner

D-30900 Wedemark | Burgweg 5
Tel.: +49 (0)5130 97408-61
ipf@intervib.de | www.intervib.de
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Weniger Verschleill durch besten Werkstoff

Jeder Instandhaltungsleiter ist da-
ran interessiert, Wartungsinterval-
le kontrolliert zu verldngern. Zu-
sétzlicher Kostendruck und Abbau
von Wartungspersonal erhohen
enorm die Anspriiche an die Le-
bensdauer von allen regelmaBig
dem Verschleil unterliegenden
Komponenten wie Vibrotopfen,
Knollenbrechern, Mischanlagen,
Mischerauskleidungen, = Misch-
werkzeugen, Mischturbinen,
Transportschnecken fiir Strahlmit-
tel etc. Insbesondere bei Knollen-
brechern und Vibrotopfen, die in
vielen Féallen nicht nur Altsand,
sondern auch Reste von Gussteilen
aufnehmen und somit zusitzlich
extremen Schlagbelastungen iiber
léngere Zeitraume ausgesetzt sind,
ist dies ein Vorteil. Hier liefert die
Firma Gerhard Warning Ver-
schleiBitechnik GmbH aus Biele-
feld/D seit vielen Jahren ein spe-
ziell entwickeltes Verbundpanzer-
material Alphachrom 7000plus,
das hochsten Anspriichen gerecht
wird und dies in Hinsicht auf
Langlebigkeit, VerschleiBl und ex-
treme Widerstandsfahigkeit gegen-
iiber Schlagbelastung.

Diese besondere Eigenschaft ge-
wabhrleistet, dass evtl. Gussreste,
die in den Raspeltopf gelangen,
keine Schédden an der Auskleidung

Im Vergleich zu anderen Werkstoffen
ist Alphachrom 7000plus absolut schlag-
fest und kann daher nicht brechen.

Foto: Gerhard Warning

anrichten konnen. Somit werden
kostspielige Folgeschdden verhin-
dert. Mit modernster Schweilitech-
nologie werden hochverschleil3-
und schlagfeste Verbundpanzer-
platten fiir die unterschiedlichsten
Anwendungen ausschlieBlich in
Deutschland hergestellt. Auf mo-
dernsten Schweillautomaten wird
das Schweillgut automatisch groB3-
flachig auf das Grundtrdgermate-
rial aufgebracht. Besonders breite
Schweifiraupen zeichnen Alpha-
chrom7000plus aus. Die dadurch
geringeren Uberlappungszonen ge-
geniiber Wettbewerbsprodukten
garantieren besondere Langlebig-
keit. AnschlieBend werden die
Verbundpanzerplatten Alpha-
chrom 7000plus einem aufwendi-
gen Walzverfahren unterzogen, um
Planebenheit oder optimale Ra-
dienbildung zu erzielen. Nach dem
Walzen der Platten werden die
Bleche gemdll CAD-System einem
Plasmaschweilroboter zugefiihrt
und gemédl den Vorgaben der Kon-
struktion in die einzelnen Ausklei-
dungskomponenten zugeschnitten.

Bei der Produktion von Kompo-
nenten aus Alphachrom 7000plus
wird groBer Wert auf die Herstel-
lung groBfldachiger Platten gelegt,
um den eventuell nicht geschiitz-
ten Seitenkanten so wenig An-
griffsflaiche wie moglich zu geben.
Im Vergleich zu anderen Werkstof-
fen ist Alphachrom 7000plus abso-
Iut schlagfest und kann daher
nicht brechen. Die Oberfldchenhér-
te der gepanzerten Platten liegt
zwischen 64 und 68 HRC.

Quelle: Presseaussendung
v. 30.07.2014

Kontaktadresse:

Gerhard Warning GmbH

zH Fr. Jennifer Musgrave
D-33619 Bielefeld
Rehhagenhof 32

Phone: +49 (0)521 1413-13
j-musgrave@gerhard.warning.de
www.gerhard-warning.de

Siempélkamp

Die grofite jemals in Deutschland gebaute Presse

auf dem Weg nach China

Am 12. Mai 2014 begann der wohl
spektakuldarste Schwerteil-Trans-
port, den Siempelkamp in seiner
130-jdhrigen Geschichte auf den
Weg gebracht hat:

Die ersten Komponenten der
groften je in Deutschland gebauten
Gesenkschmiedepresse traten die
Reise zu ihrem Bestimmungsort in
China an.

Bei der ersten von insgesamt drei
Lieferungen haben 26 Gussteile mit
Stiickgewichten zwischen 89 und
287 Tonnen das Werk von Siempel-
kamp verlassen und werden in
65 Tagen den Hafen von Longkou,
China, erreichen.
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Die neue 50.000-t-Presse wird das Herz-
stiick eines neuen Schmiedewerkes von
Nanshan Aluminium. Die Zug- und
Schubfahrzeuge, die Trailer und die Pres-
senteile bringen insgesamt mehr als 400 t

auf die StraBe. Fotos: Siempelkamp
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Der erste Transport umfasste die
Fundamenttrdger, den Ober- und
den Unterholm, die Seitenstander,
die Untertische sowie den Lauf-
holm. Zwei weitere Transport-
einheiten mit dhnlichem Umfang
folgten, sodass insgesamt 20.000
Frachttonnen und 150 Container
von Krefeld zur Baustelle des Kun-
den in China beférdert werden.

Im Dezember 2012 hatte die
chinesische Nanshan-Gruppe die
50.000-Tonnen-Presse bei Siempel-
kamp geordert — die grobte je in
Deutschland und damit auch bei
Siempelkamp gebaute Presse. Au-
Berdem hatte der Kunde eine
12.500-Tonnen-Presse bestellt, die
jetzt ebenfalls auf dem Weg nach
China ist.

Nanshan Aluminium ist als Teil
der Nanshan-Gruppe in Longkou
innerhalb der Provinz Shandong
ansdssig. Das Unternehmen hat
sich seit seiner Griindung 1978 zu
einem der groBiten Aluminium-Ver-
arbeiter in China entwickelt. Neben
Aluminium-Walzwerken betreibt
der Kunde in erster Linie Strang-
pressen fiir die Produktion von
Aluminiumprofilen. Nun investiert
Nanshan in die Fertigung von
Schmiedeteilen aus Aluminium-
und Titan-Legierungen fiir die chi-
nesische Flugzeugindustrie und er-
richtet ein neues Schmiedewerk
auf der ,,griinen Wiese*“.

Dr.-Ing. Hans W. Fechner, der
Sprecher der Geschiftsfithrung,
weill, warum der Auftrag nach Kre-
feld ging: ,,Ausschlaggebend fiir
die Vergabe war unser iiberzeugen-
des Konzept fiir diese aullerordent-
lich groBe Presse: Wir liefern die
gesamte Anlage aus einer Hand —
von der Konstruktion iiber das Gie-
Ben und Bearbeiten der Gussteile
bis zur Montage und Inbetriebnah-
me vor Ort. Siempelkamp ist der
weltweit einzige Hersteller von
Pressen dieser Grofenordnung, der
seinen Kunden diesen Leistungs-
umfang bietet.”

Nicht nur die Presskraft der bei-
den Anlagen ist gigantisch, auch

das Gewicht. Der Unterholm der
groberen Presse bringt 287 t auf die
Waage, der Lautholm-Mittelteil ist
11 m lang. Die Logistikabteilung
von Siempelkamp organisiert und
koordiniert den Mammut-Trans-
port. , Fiir unsere Mannschaft ist
das Projekt logistische Schwerstar-
beit. Die Abmessungen der einzel-
nen Komponenten und die hohen
Gewichte stellen uns vor auBerge-
wohnliche Herausforderungen und
bedurften einer sehr langen Pla-
nungsphase. Die Abstimmung mit
allen unseren Partnern und dem
Kunden muss auf den Punkt pas-
sen, denn die neuen Pressen sollen
ja zum versprochenen Termin in
Betrieb gehen®, erldutert Ronald
Hammerbeck, Logistik-Manager bei
Siempelkamp.

Alle Komponenten mit einem
Gewicht von iiber 200 t wurden zu-
nachst mit einem Selbstfahrer (Self
Propelled Modular Transporter) so
in Position gebracht, dass die
Schwerlasttransporter beladen wer-
den und die Fertigungshalle verlas-
sen konnten. Die Zug- und Schub-
fahrzeuge der Spezial-Tieflader
sind mit jeweils 680 PS ausgestat-
tet und wiegen zusammen 70 t.
Hinzu kommen Trailer (50 t) und
das zu transportierende Pressenteil
(bis zu 287 t), sodass sich ein maxi-
males Gesamtgewicht der Trans-
porter von iiber 400 t ergibt. Zum
Vergleich: Ein unbeladener Airbus
A380 Typ 800 wiegt lediglich 275 t.

Vom Werk in Krefeld aus wurden
die Pressenteile zum Containerter-
minal im Hafen von Krefeld-Uer-
dingen transportiert und dort von
einem 400 Tonnen-Raupenkran auf
drei Binnenschiffe verladen, deren
Reise am 23. Mai begann. Zwei
Tage spdter wurde die Fracht in
Antwerpen auf ein Seeschiff umge-
laden. Hinzu kamen Teile von Zu-
lieferern sowie Pressenkomponen-
ten, die bereits im Seehafen lager-
tenn. Insgesamt werden drei Teil-
lieferungen vergleichbarer Gro-
fenordnungen in den néchsten
Monaten verschifft — auBerdem

etwa 150 Seecontainer mit Zube-
hor, Werkzeugen und Montage-
equipment.

Die Komponenten werden am
Ende gut 65 Tage von Krefeld bis
zur Kundenbaustelle unterwegs ge-
wesen sein. Der Montagebeginn
der Pressen war fiir Juli 2014 ge-
plant; im Frithsommer 2015 sollen
die beiden Gesenkschmieden in
Betrieb gehen.

Die technischen Daten der
50.000 t Presse machen die Heraus-
forderung deutlich: Aus den gro-
Ben Abmessungen des Pressen-
tisches von 4 x 7 m Gr6Be und der
geforderten guten Zuginglichkeit
des Arbeitsraumes resultiert eine
Stianderweite von iiber 5 x 3 m.
Acht Zylinder bewegen den Lauf-
holm. Mit einer installierten Leis-
tung von rund 24 MW bringt der
von Siempelkamp entwickelte,
energieeffiziente Antrieb einen 6l-
hydraulischen Druck von 420 bar
auf.

Auch beim Werkstoff konnte
Siempelkamp punkten: Die Schwer-
teile der Presse mit einem Stiickge-
wicht bis zu 287 t bestehen aus
Sphédroguss. Sie wurden in der
Siempelkamp GieBerei gegossen
und anschliefend in der Siempel-
kamp Maschinenfabrik — auf dem
gleichen Betriebsgeldnde — spa-
nend bearbeitet.

Die innovative Regelung kom-
pensiert hohe exzentrische Lasten.
Zudem verfiigt die Steuerung iiber
eine ,strain rate control” und er-
moglicht extrem geringe Schmiede-
geschwindigkeiten zur Umformung
anspruchsvollster Geometrien und
Materialien fiir die Luft- und
Raumfahrtindustrie.

Quelle: Siempelkamp Presse-
aussendung vom 22. Mai 2014

Kontaktadresse:

Siempelkamp Maschinen- u. Anlagen-
bau GmbH & Co. KG | zH Hrn. Ralf Grie-
sche | Marketing + Communications
D-47803 Krefeld | Siempelkampstr 75
Tel.: +49 (0)2151 92-4636
ralf.griesche@siempelkamp.com
www.siempelkamp.com

www.voeg.at
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Personalia —
Wir gratulieren zum
Geburtstag

Herrn Ing.

i Franz Brandl,

| A-1130 Wien,

zum 75. Geburtstag
am 7. Janner 2015.

i Geboren am 7. Januar
1940 in Wien wuchs
Franz Brandl in Hietzing auf und
besuchte die Fachschule fiir Tech-
nische Chemie in der Rosenstein-
gasse, die er 1958 mit Erfolg ab-
schloss. Er begann seine Berufs-
laufbahn bei der Chemosan-Union
in Klosterneuburg. Nach Absolvie-
rung des Priasenzdienstes wechsel-
te er 1961 in das Forschungslabor
Schwechat der OMV. 1971 iibersie-
delte Franz Brandl in das Bundes-
land Salzburg zur Alusuisse-Toch-
ter SAG als Leiter des Betriebsla-
bors. Nach berufsbegleitender Wei-
terbildung legte er 1977 an der
HBLVA 17 die Priifung nach dem
Ingenieurgesetz 1973 ab.

Im Laufe seiner Tatigkeit fiir die
Salzburger Aluminium war er fiir
verschiedene Aufgaben verant-
wortlich. Dazu gehorte neben der
Leitung der GieBerei auch die tech-
nische Kundenbetreuung im Be-
reich Aluminium-Gusslegierungen.
Die Weiterentwicklung der Alumi-
nium-Gusswerkstoffe und die Ein-
fiihrung neuer innovativer Alumi-
niumwerkstoffe waren ihm stets
ein besonderes Anliegen. Zuletzt
war Ing. Franz Brandl Leiter des
Qualitdtsmanagements der Alumi-
nium Lend, einer Tochter der SAG.
Er war bereits als Betriebsleiter der
GieBerei an der erfolgreichen Zerti-
fizierung dieses Bereiches im Jahr
1992 (als erster Legierungsherstel-
ler innerhalb der Alusuisse-Grup-
pe) mafigeblich beteiligt.

Seit 2002 ist Ing. Franz Brandl
im Ruhestand. Er verfolgt die wei-
tere Entwicklung der Aluminium-
Gusslegierungen aber mit groBer

380

Vereinsnachrichten

Aufmerksamkeit und ist seit 2004
Mitglied des Vereins Osterreichi-
scher GieBereifachleute. Er war
auch tber den Zeitpunkt seines
Pensionsantrittes hinaus weiter im
Komitee 086 ,,Nichteisenmetalle®
des ON titig.

Herrn Dipl.-Ing. Johann Hagen-
auer, A-3143 Pyhra, Am Son-
nenhang 7, zum 50. Geburtstag
am 18. Januar 2015.

Herrn Dkfm. Helmut
' Machherndl,
A-4060 Leonding,
Am Stidhang 23,
zum 70. Geburtstag
am 22. Januar 2015.

3

Wihrend der letzten Kriegstage am
22. Janner 1945 in Oftering, Linz-
Land, geboren, wuchs Helmut
Machherndl in Linz auf und schloss
die Handelsakademie Linz mit der
Matura ab. Danach zog es ihn nach
Wien, wo er Welthandel studierte.
Nach dem Abschluss des Studiums
als Diplomkaufmann folgten einige
wertvolle Praxisjahre in der Revisi-
onsabteilung der VOEST in Linz,
deren Leitung der Parademanager
und spétere Universitdtsprofessor
Dr. Klaus Czempirek inne hatte.
1971 trat Dkfm. Helmut Mach-
herndl als Direktionsassistent in die
damalige GieBerei Mandl & Berger
OHG in Linz ein. Sein Mentor war
der Grilinder und damalige ge-
schiftsfiihrende Gesellschafter des
Unternehmens, Ing (grad.) Johann
Berger. In der engen Zusammenar-
beit mit Johann Berger entwickelte
sich Helmut Machherndl zum Be-
triebswirt fiirs GieBereiwesen.

1975 iibernahm er zusétzlich das
gesamte Rechnungswesen des Un-
ternehmens, ehe er 1980 kaufman-
nischer Leiter bei Mandl & Berger
wurde, das seit 1980 zur Eisenwerk
Briihl-Gruppe, seit 1992 zur VAW-
Aluminium gehorte. Im Jahre 2002
wurde die VAW von Hydro Alumi-
nium, im Jahre 2007 von NEMAK
iibernommen. Helmut Machherndl
hat Mandl & Berger, ein Unterneh-
men, das seit den 80er-Jahren auf
Zylinderképfe und Motorblocke
spezialisiert ist, nach dem altersbe-

dingten Ausscheiden von Johann
Berger seit 1982 im operativen Be-
reich und von 1990 bis 2002 als
Mitglied der Geschiftsfithrung
mafgeblich im Hinblick auf Wett-
bewerbsfihigkeit, Erweiterung des
Kundenkreises, Wachstum und
moderne Technologien weiterent-
wickelt.

Seit 1993 war er als Griindungs-
geschéftsfiihrer am Aufbau der
Schwesterfirma im ungarlschen
GYOR mit titig und hat seine Auf-
gaben in dem sehr erfolgreichen
und schnell wachsenden Schwes-
terbetrieb im Industriepark von
Gyor 1998 an seinen Nachfolger
Dr. Ferenc Havasi iibergeben.

Ab 2003 war Helmut Machherndl
als Senior Sales Manager und vorti-
bergehend als Sales Director fiir die
Akquisition und Kundenbetreuung
fiir alle europdischen GieBerei-
standorte der Unternehmensgruppe
tdtig. Wahrend der letzten Jahre sei-
ner Berufstitigkeit war er iiberwie-
gend damit beschiftigt, die kunden-
spezifische Teamarbeit im Konzern
zu intensivieren, die Teams in der
Kundenbetreuung zu trainieren
und unterstiitzend zu begleiten.

Am 1. Dezember 2008 trat Hel-
mut Machherndl in den Ruhestand
und iibt seither nur noch ehren-
amtliche Tétigkeiten in seiner Hei-
matpfarre aus.

Von 1995 bis 2005 war Dkfm.
Helmut Machherndl in ehrenamtli-
cher Funktion Mitglied der Fach-
vertretung GieBereiindustrie in
Oberosterreich und Mitglied des
Fachverbandsauschusses GielBerei-
industrie der Wirtschaftskammer
Osterreich. Im Verhandlungskomi-
tee fiir die Kollektivvertrdge ,,Me-
tall“ war er zundchst Mitglied, dann
Verhandlungsleiter als Arbeitgeber-
vertreter der GieBereiindustrie.

Dkfm. Helmut Machherndl ist
seit 1997 Mitglied im Verein Oster-
reichischer GieBereifachleute.

Herrn Wolfgang
Barth, A-3423
St.Andra-Wordern,
Hanslweg 6, zum
85. Geburtstag am
26. Januar 2015.

1951 trat Wolfgang Barth 21-jdhrig
in die Einzelfirma des Vaters, Er-
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zeugung und Handel von und mit
Giessereibedarf, ein. Er volontierte
bei VAW Ranshofen und Scholler
Bleckmann in Ternitz und baute
Anfang der 60er-Jahre den Vertrieb
nach Osteuropa auf. Als geschifts-
fiihrender Gesellschafter der Barth
& Co, OHG und Barth Ges.m.b.H.
verlegte er 1970 die Erzeugung we-
gen Platzmangels von Wien nach
Theresienfeld. Nach Fertigstellung
des Neubaus in St. Andrd-Wérdern
iibersiedelte das Unternehmen
1980. 1988 griindete die G.m.b.H.
mit ihrem ungarischen Partner die
EBA-Kft., Tatabanya. 1992 wurde
die OHG gel6scht; 2002 stieg die
Barth G.m.b.H bei der EBA Kft. aus
und wurde liquidiert.

Wolfgang Barth widmet sich wei-
terhin seiner Beratertéitigkeit.

Herrn Ing. Anton
Ossberger, A-6233
Kramsach, Hagau 74,
) zum 75. Geburtstag
am 30. Januar 2015.

Geboren am 30. Jianner 1940 in
Hall/Tirol, besuchte Anton Ossber-
ger dort auch die Grundschulen
und absolvierte anschliefend eine
Maschinenschlosserlehre beim Tur-
binenbauer Josef Geppert in Hall.
1958 wechselte Ossberger zur TRM
AG. Stdndige Weiterbildung und
fachbezogene Kurse fiihrten 1963
zur Meisterpriifung als Maschinen-
schlosser. Im zweiten Bildungsweg
besuchte Ossberger ab 1965 die
HTL fiir Berufstétige, Fachrichtung
Maschinenbau, in Innnsbruck und
legte 1969 die Matura mit Aus-
zeichnung ab. 1973 erhielt Anton
Ossberger den Ing.-Titel verliehen.

Mitarbeiterausbildung hatte fiir
ihn schon immer Prioritat; daher

legte er 1979 die Ausbilderpriifung
ab und war seit dieser Zeit als Vor-
sitzender der Priifungskommission
im Rahmen der Lehrlingsausbil-
dung tidtig. Im Fachverband der
Giefereiindustrie und besonders
im Umweltausschuss engagierte
sich Ing. Ossberger viele Jahre. Das
gleiche gilt fiir F&E-Arbeitskreise
am Osterreichischen GieBerei-Insti-
tut OGI.

1987 wurde Ing. Anton Ossberger
die GieBereileitung der TRM AG
iibertragen, ab 1990 war er Techni-
scher Spartenleiter in der TRM-
Komponentenfertigung.

1996 erfolgte die Ubernahme der
TRM AG durch Buderus Guss. 2003
wurde Buderus Guss von der Fa.
Bosch iibernommen.

In der von der TRM AG abgespal-
tenen Guss Komponenten GmbH
wurde Ing. Anton Ossberger ab
1997 zum Technischen Geschifts-
fithrer bestellt, welche Funktion er
bis zu seinem Ubertritt in die Pen-
sion im Jdanner 2005 ausiibte.

Ing. Anton Ossberger ist seit
1989 Mitglied im Verein Osterrei-
chischer GieBereifachleute.

Herrn Ing. Wilhelm
Ohnoutka, A-1100

Wien, Herzgasse 47,
zum 75. Geburtstag
am 1. Februar 2015.

Herr Wilhelm Ohnoutka wurde am
1. 2. 1940 in Wien geboren, ver-
brachte die ersten Jahre seiner Kind-
heit im Waldviertel und kam erst
nach Kriegsende wieder nach Wien
zurick. Nach Besuch der Grund-
schulen und dem Maturaabschluss
fiir GieBereitechnik an der Hoheren
Technischen Bundeslehranstalt
Wien X tibernahm er 1968 die von

seinem Grofvater 1912 gegriindete
MetallgieBerei ]J. + F. Ruzicka in
Wien. Obwohl es ihm in seiner Fir-
ma an Platz mangelte und er sich in
der Hauptsache dem Schwermetall-
armaturenguss widmete, entschloss
er sich als erste GieBerei Osterreichs
das Projekt Schwermetallstrangguss
zu iibernehmen. Um wenigstens in
geringem Umfang expandieren zu
kénnen, kaufte Ing. W. Ohnoutka
schon nach kurzer Zeit die in der
Nahe befindliche Schwermetallgie-
Berei Lugert. Nach wenigen Jahren
musste er jedoch auch hier erken-
nen, dass vor allem aus Umwelt-
schutzgriinden keine Zukunftsauss-
sichten bestanden. So baute er eine
vollig neue, mit zukunftsweisend
eingerichteten GieBereimaschinen
ausgestattete GieBerei fiir eine Be-
legschaft von ca. 20 Mann auf die
griine Wiese in Himberg. Diese Ein-
richtungen und die Schulung seiner
Mitarbeiter gaben ihm die Mdglich-
keit, sogar als Zulieferant der Auto-
mobilindustrie (VW und Audi) titig
zu werden — bei der GréBe seiner
Firma keine Selbstverstdandlichkeit.

Mit seiner ihm eigenen Durchset-
zungskraft fand Ing. Wilhelm Oh-
noutka auch noch die Zeit, sich im
Judosport den Vizeeuropameisterti-
tel zu holen sowie bis heute in al-
ler Herren Lander nachhaltigst dem
seltensten jagdbaren Wild nachzu-
stellen.

Als Familienbetrieb gefiihrt, stand
im all die Jahre in besonderem
Mabe auch seine Frau Hilde mit
vollem Einsatz zur Seite.

Im Jahre 2000 iibergab Ing. Wil-
helm Onouthka sen. die Geschiifts-
fihrung an seinen Sohn Wil-
helm jr.

Ing. Wilhelm Onouthka sen. ist
seit 1966 Mitglied im Verein Oster-
reichischer GieBereifachleute.

Den Jubilaren ein herzliches Gliickauf!

Der VOG im Internet:

Verein Osterreichischer

GieRereifachleute

www.voeg.at
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Von der Fa. FRECH erreichte uns eine traurige Nachricht:

Unser Gesellschafter und Vorsitzender des Firmenbeirats

Herr Dipl.-Ing. Wolfgang Frech

ist am 29. Oktober 2014 verstorben. Wir trauern um eine grofie Personlichkeit,
die als Unternehmer in zweiter Generation die Frech-Gruppe aufgebaut und in-
ternational bekannt gemacht hat.

Mit ihm sind viele Innovationen in der DruckgieBtechnologie entstanden. Die
Kundenbediirfnisse standen stets im Fokus seines Handelns und das Streben
nach hdochstem Qualitdtsanspruch war seine Leitlinie. Der Ausbau des
Unternehmens im In- und Ausland erfolgte stets wohl geplant und zukunftsori-
entiert.

Seine Fiirsorge fiir Personal und Umwelt sowie seine Bescheidenheit waren
Beispiele fiir seine Vorbildfunktion, die viele geprégt hat. Seine Mitwirkung in
vielen Gremien zeigte seine volkswirtschaftliche Verbundenheit und seinen

Weitblick fiir die Bediirfnisse der Allgemeinheit.

Schon zu Lebzeiten hat er die Nachfolgeregelung bestens geplant und aufgebaut, so dass die Kontinuitat
des Unternehmens im Familienbesitz gewéhrleistet ist.

Unser groBes Mitgefiihl gehort in diesen Tagen seiner Familie.

Oskar Frech GmbH + Co. KG

FRECH®

Wir werden dem Verstorbenen stets ein ehrendes Gedenken bewahren.

Biicher und Medien

Biicher <%
Medicn

Werkstoff-Datenblitter
Nichteisenmetalle

Blei, Magnesium, Zink, Zinn,
Titan, Nickel

Von Werner Hesse,
: herausgegeben vom
""" = DIN Deutsches Insti-

n | tut fiir Normung e.V.,
Beuth Verlag GmbH,
Berlin — Wien — Zu-

4 rich, D-10787 Berlin,

Am DIN Platz, Burggrafenstral3e 6,
www.beuth.de. 1. Auflage,
372 Seiten, A4, Gebunden,
ISBN 978-3-410-23490-6, E-Book
ISBN 978-3-410-23494-4. Preise:
Buch € 178,—, E-Book € 178,00,
Kombi-Angebot € 231,40.
Die Werkstoff-Datenblitter fiir NE-
Metalle fassen alle relevanten Da-

382

ten fiir die gebrduchlichsten Nicht-
eisenwerkstoffe in tibersichtlicher
Form zusammen. So wird dem An-
wender die Werkstoffauswahl un-
ter technischen Aspekten erleich-
tert. Die zweisprachige Erstausga-
be (deutsch/ englisch) stellt die Da-
ten fiir iiber 120 NE-Werkstoffe
bereit: Blei (22)/Magnesium (19)/
Zink (9)/Zinn (9)/ Titan (25)/Ni-
ckel (40). Alle Werkstoffgruppen
sind zusétzlich auch als separate
Ausziige per Download erhiltlich.
Die Datenblétter enthalten neben
grundlegenden Angaben (chemi-
sche Bezeichnung, Werkstoffnum-
mer und Handelsname) folgende
Informationen: chemische Zusam-
mensetzung/Vergleichswerkstoffe/
Produktnormen/Anwendungsbe-
reiche und wenn relevant, auch
physikalische und mechanische
Eigenschaften.

Der zweisprachige Titel ist eine
hervorragende Grundlage fiir die
internationale = Kommunikation.
Der Aufbau entspricht analog den
in 6. Auflage erschienenen Alumi-
nium-Werkstoff-Datenblattern.

Jede Werkstoff-Gruppe ist auch
als einzelnes E-Book erhaltlich.

Wirme- und
Stoffiibertragung in der
Thermoprozesstechnik

Grundlagen | Berechnungen |
Prozesse

Von Eckehard
Specht, 1. Auflage
2014, 565 Seiten,
Broschur, Vulkan
Verlag GmbH,
D-45128 Essen, mit
interaktivem eBook
(Online-Lesezugriff
im MediaCenter), ISBN: 978-3-
802-72973-7, Preis € 140,00.

Die Wérme- und Stoffiibertragung
ist Grundlage zur Auslegung und
Optimierung aller Prozesse fiir die
Hochtemperatur-Verfahrenstechnik.

Das Buch geht neben Grundlagen
speziell auf die Anwendung in
Drehrohr-, Schacht-, Tunnel- und
Rollenéfen ein. Ein Schwerpunkt
liegt daher im Strahlungsaustausch
und in der Kiihlung von Metallen
mit Fliissigkeiten und Diisenfel-
dern. Viele Beispiele aus der Praxis
tragen zum Verstdandnis bei.
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Aus dem Inhalt: Arten der Warme-
und Stoffiibertragung, Stationére
Wirmeleitung, Warmeiibertragung
durch Konvektion, Verdampfung
und Kondensation, Warmetbertra-
ger, Stationdrer Stofftransport,
Kiihlung heiBler Metalle mit Fliis-
sigkeiten, Strahlung, Instationdre
Wirmeleitung, Instationédre Diffu-
sion, Schmelzen und Erstarrung,
Drehrohrofen, Schachtofen, Tun-
nelofen, Rollenofen.

3D-Drucken

Grundlagen und Anwendun-
gen des Additive Manufactu-
ring (AM)

Von Dr.-Ing.
Andreas Gebhardt,
Carl Hanser Verlag
GmbH & Co. KG,
D-81679 Munchen,
Kolbergerstralie 22,
Tel.: +49 (0)89

998 30-313,

Fax: +49 (0)89 998 30-157,
www.hanser.de.

Oktober 2014, 186 Seiten, flexibel
gebunden. Mit zahlreichen Ab-
bildungen, E-Book inside. Preis

€ 39,99. ISBN 978-3-446-44238-2.

Schichtbauverfahren — Additive
Manufacturing (AM) — sind mittler-
weile in allen Branchen bekannt.
AM ist heute nicht nur ein unver-
zichtbares Werkzeug zur direkten
digitalen Herstellung von Modellen
und Prototypen, sondern auch ein
Fertigungsverfahren zur Produkti-
on von Endprodukten aus Kunst-
stoff und Metall. Mit der Vorstel-
lung kleiner und preiswerter Ma-
schinen und dem Vordringen des
AM in private Bereiche hat sich
der Begriff 3D-Drucker durchge-
setzt.

Fur alle, die mehr tber die AM-
Technologie oder das 3D-Drucken
wissen wollen:

e Vom Anschauungsmodell bis
zum komplexen, aus Metall ge-
sinterten Produkt

e Alle relevanten technischen As-
pekte des 3D-Druckens

e Die Auswirkungen auf eine ver-
dnderte Methode der Herstellung
und die damit verbundenen As-
pekte einer neuen Art der Orga-
nisation von Produktion

e I{ir Studierende, aber auch fir
Praktiker geeignet

e Vermittelt schnell und anschau-
lich die wesentlichen Fakten.

Der Autor, Dr.-Ing. Andreas Geb-
hardt, absolvierte ein Maschinen-
baustudium an der RWTH Aachen.
Er ist Geschaftsfiihrer bei CP Cen-
trum fiir Prototypenbau GmbH in
Erkelenz. Seit 2000 Professor fiir
Hochleistungsverfahren der Ferti-
gungstechnik und Rapid Prototy-
ping an der FH Aachen und seit
2000 Gastprofessor an der Cityuni-
versity New York.

DIN-Taschenbuch Bd.454/1
— GieBereiwesen 1

Stahlguss und Gusseisen

Bd. 1: Technische Lieferbedingun-
gen, Priifbescheinigungen, Toleran-
zen und Zeichnungsangaben.
Hrsg.: DIN e.V.,, 2014, 298 S,
148 x 210 mm, ISBN 978-3-410-
23534-7, Preis: Euro 73,00.

Bouth

Der bisherige Inhalt des DIN-Ta-
schenbuchs 454 ,,GieBereiwesen —
Stahlguss und Gusseisen® (2004)
wurde auf drei Biande aufgeteilt.

Der erste Band (DIN-TAB 454/1)
umfasst acht DIN-EN- und DIN-EN-
ISO-Normen fiir die Bereiche:
Technische Lieferbedingungen fiir
Stahl- und Eisengussstiicke, Priif-
bescheinigungen fiir metallische
Erzeugnisse, Mal}-, Form- und La-
getoleranzen fiir Formteile (Begrif-
fe, allgem. Toleranzen fiir Gussstii-

DIN-Taschenbuch Bd.454/2
— GieBereiwesen 2

Stahlguss und Gusseisen
Bd. 2: Priifverfahren

Hrsg.: DIN e.V., 2014, 238 S., 148 x
210 mm, ISBN 978-3-410-23537-8,
Preis: Euro 58,00.

Beuth

cke), Zeichnungsangaben fiir Form-
teile in der techn. Produktdoku-
mentation. Neu aufgenommen wur-
de die Techn. Spezifikation DIN
CEN ISO/TS 8062-2:2014-03 ,,Geo-
metrische Produktspezifikationen
(GPS) — MabB-, Form- u. Lagetoleran-
zen fiir Formteile — Teil: Regeln®.
Band 2 (DIN-TAB 454/2) enthilt
die Priifverfahren fiir Stahlguss
und Gusseisen (Magnetpulverprii-
fung, Eindringpriifung, Ultraschall-
priifung).

DIN-Taschenbuch Bd.454/3
— GieBereiwesen 3

Stahlguss und Gusseisen

Bd. 3: Werkstoffe, Schweillen,
Zubehor

Hrsg.: DIN e.V., 2014, 504 S., 148 x
210 mm, ISBN 978-3-410-23540-8,
Preis: Euro 123,00.

Im dritten Band (DIN-TAB 454/3)
geht es um Werkstoffe, Schweil-
prozesse und Zubehor.

Alle drei Bédnde sind auch als preis-

giinstiges Paket fiir Euro 203,00 er-
haltlich.

Beuth Verlag GmbH

Berlin — Wien — Zurich

D-10787 Berlin, Am DIN-Platz,
Burggrafenstral3e 6

E-Mail: kundenservice@beuth.de
www.beuth.de.
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von Dipl.-Ing. Werner Bauer, her-
ausgegeben im Eigenverlag vom
Osterreichischen GieBerei-Institut
(OGI), Leoben 2013, Format DIN A4,
Spiralbindung, 102 Seiten mit 93
Abbn. u. 10 Tafeln.

Der Autor, langjahriger wissen-
schaftlicher Mitarbeiter am OGlI, hat
nach dem Ausscheiden in die Pen-
sion sein umfangreiches Erfah-
rungswissen in dieser Fibel zu-
sammengefalt und mochte damit
den Anwendern von Grauguss einen
Uberblick {ber das komplexe Ver-
halten dieses wichtigen Konstruk-
tionswerkstoffes geben und gleich-
zeitig auch die zum Verstandnis
dienlichen Grundlagen vermitteln.
Nach einem kurzen Uberblick iiber
die Werkstofffamilie der Gusseisen
im 1. Kapitel behandelt das 2. Kapi-
tel die Gusseisenmetallurgie: Das
Erstarrungsverhalten, die ange-
strebte Grau- bzw. unerwlnschte
Weil3erstarrung und die darauf wir-
kenden Einflussgrofen, insbeson-
dere die Graphitkeimbildung und
die Wirkungsweise und Durchfih-
rung der Impfung.

Das 3. Kapitel ist der Gefligekunde
von Grauguss gewidmet, also der
Entstehung, Ausbildung und Beur-
teilung des Lamellengraphits und
des Matrixgeflges.

Das 4. Kapitel behandelt die me-
chanischen Eigenschaften von
Grauguss: Das nicht lineare Verfor-
mungsverhalten von Grauguss, die
Zusammenhange zwischen den
Fertigungsbedingungen, der resul-
tierenden Gefligeausbildung und
den mechanischen Eigenschaften,
deren Wanddickenabhangigkeit und
Erwartungswerte fir das Guss-
stuck.

WERNER BAUER

GUSSEISEN MIT LAMELLENGRAPHIT

METALLURGIE, GEFUGE - UND WERKSTOFFKUNDE
VON GRAUGUSS FUR ANWENDER
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Das 5. Kapitel wendet sich an eher werkstofftechnisch interessierte Leser. Hier werden die Auswirkungen der
zuvor diskutierten Fertigungsparameter auf die Ausbildung der Spannungs-Dehnungs-Kurve diskutiert. Die-
ses Kapitel ist eine Zusammenfassung einer am OGI zu dieser Thematik durchgefiihrten Studie und behan-
delt die Auswirkungen der Lamellengraphitmenge, -grof3e und -ausbildung sowie des Matrixgefiiges auf die
Spannungs-Dehnungs-Kurve und die Zug-Druck-Wechselfestigkeit.
Der Autor hofft, mit dieser zusammenfassenden und kompakten Darstellung der komplexen Metallurgie und
Werkstofftechnik eine gute Balance zwischen Vermittlung der Grundlagen fur Anfanger sowie Informations-
wert fur den Fachmann getroffen zu haben. Basis fir die Erstellung des Buches sind in den zurtickliegenden
Jahren durgefiihrte Projaktarbeiten am Osterreichischen GieBerei-Institut unter Beriicksichtigung des ein-

schlagigen Schrifttums.
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