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Das Auftreten von Chunkygraphit
und Méglichkeiten zu dessen Vermeidung
Chunky-Graphite in Ductile Iron and how to avoid it

Dipl. Ing. Werner Maschke,

absolvierte nach seiner GieBereifach-
arbeiter-Ausbildung ein Studium zum
GieBerei-Ingenieur an der Bergakademie
Freiberg. Seine berufliche Laufbahn be-
gann er in Leipzig in der Abteilung Ra-
tionalisierung der Sphédrogussgiesserei
des GISAG-Kombinates. Wahrend die-
ser Zeit begleitete er den Aufbau einer
neuen GieBerei und iibernahm nach deren Fertigstellung
die Leitung der Qualitdtssicherung. 1997 wechselte Wer-
ner Maschke als Anwendungstechniker mit dem Aufga-
bengebiet Kundenbetreuung In- und Ausland zur Firma
SKW, heute ASK Chemicals Metallurgy GmbH. Seit 2011
ist er hier zusétzlich fiir die fachliche Leitung des Be-
reichs Fiilldrahtfertigung verantwortlich.

Schliisselworter: Gusseisen mit Kugelgraphit, Chun-
kygraphit

1. Vorkommen und
Beschreibung von Chunkygraphit

Chunkygraphit ist eine entartete Graphitform, die bei
GJS neben Graphitkugeln auftreten kann. Wenngleich
diese Graphitform seit vielen Jahren bekannt ist [1-5],
scheint sie wiahrend der letzten Jahre wieder stiarker in
den Vordergrund zu riicken [6-12]. Die Griinde kénnen
zum einen in der Zunahme von dickwandigen GJS-Tei-
len gesehen werden, zum anderen in zunehmenden
Qualitédtskontrollen. Man kann auch feststellen, dass
die Sensibilitat fiir solche Gussfehler zugenommen hat,
aber auch teilweise mangelnde metallurgische Kennt-
nisse zu diesem Fehler fiihren konnen. Wenn z. B. die
Cer-Gehalte im Basiseisen nicht beachtet werden und
Mg-Behandlungsmittel mit ca. 1 % CerMM eingesetzt
werden, kann die Gefahr der Chunkygraphit-Bildung
bestehen.

Wanddicke Kohlkokille | GuBstiick- GieB- Erstarrungszeit?)
modul f) temperatur
[mm] [em] [*C] [min] [h]
20 nein 1 1340 6,5
40 nein 2 1340 259
100 nein 5 1340 162 2,7
200 nein 10 1340 647 108
nein 10 1300 582 97
400 nein 20 1340 2588 43,1
nein 20 1300 2328 38,8
400 KS einseitig 133 1340 1145 191
133 1300 1022 17,2
BOO nein 40 1300 9311 155,2
einseitig 27 1300 4242 70,7
zweiseitig 20 1300 2328 38,8

1} M =V/0 (M= Modul, V=Volumen, O = Oberfliche)
2) /I=0,086 M- {1/:|"g —1150 + +/250) (nach Chvorinov; t= Erstarrungszeil in min, M= Modul,
Tg = GleBtemperatur)

Tabelle 1: Erstarrungszeiten fiir Gussstiicke aus GJS mit und
ohne Kokille

Uber den Wachstumsmechanismus von Chunkygra-
phit herrscht mittlerweile weitgehend Einigkeit, im
Gegensatz dazu gibt es zur Ursache seiner Entstehung
unterschiedliche Auffassungen [12]. In jedem Fall
kann gesagt werden, dass vor allem bei sehr langsamer
Abkiihlung im Inneren dickwandiger Gussstiicke die
Gefahr besteht, dass sich diese Graphitform ausbildet
(s. Abb. 1). AuBerdem besteht bei bestimmten Guss-
eisenlegierungen auch in diinneren Wandstdrken ein
erhohtes Risiko der Chunkygraphit-Bildung (s. a.
Abb. 5).

Als dickwandig werden hier Abmessungen ab ca.
50 mm und mehr bezeichnet. Zu stirkeren Wanddi-
cken sind z. B. auch Bereiche unter einem exothermen
Speiser zu zdhlen. Anders ausgedriickt besteht die Ge-
fahr der Chunkygraphit-Bildung immer in solchen
Gussstiickpartien, die sehr lange Erstarrungszeiten auf-
weisen. Die oben stehende Tabelle von Wolters [13]
zeigt Beispiele fiir die Erstarrungszeiten.

Abb. 1: Chunkygraphit, V 100:1 (links) und V 500:1 (rechts)
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Legt man die unter obiger Tabelle angefiihrte Formel
von Chvorinov zugrunde, ldsst sich ein Diagramm iiber
die Erstarrungszeiten in Anlehnung an die Tabelle fiir
verschiedene Gietemperaturen erstellen (Abb. 2). Da-
mit ergibt sich eine gute Ubersicht, wie lange die Er-
starrungszeiten ohne Kokillen betragen kénnen. Nach
unseren Erfahrungen muss man davon ausgehen, dass
ab einem Wanddickenbereich von 50 bis 80 mm schon
mit Chunkygraphit und starken Steigerungen zu rech-
nen ist, wenn nicht bestimmte Mafinahmen getroffen
wurden.

lieren, da beim Auftreten von Chunkygraphit unter
dem Speiser das Gussstiick meist auch in anderen Par-
tien von diesem Gussfehler betroffen ist.

Kommt es zur Bildung von Chunkygraphit, erscheint
dieser besonders beim Bearbeiten als dunkle schattige
Zone auf der bearbeiteten Oberflache (Abb. 4).

Dann ist es ohnehin zu spédt und der finanzielle
Schaden groB, da diese Teile nicht brauchbar sind.
Waihrend der Festigkeitsabfall nicht so ausgeprégt sein
muss, fallen die Bruchdehnungswerte und die Dauer-
festigkeitswerte stark ab.

Erstarrungszeit [h]

Wanddicke [mm]

Abb. 2: Erstarrungszeiten (eutektische Zusammensetzung) bei verschiedenen

Giefitemperaturen [14]

Bei Anwesenheit von Chunkygraphit treten auch im-
mer Bereiche mit Graphitkugeln auf, die oft sehr grof3
sind. Dies ist hdufig in langsam erstarrenden Gusstei-
len zu finden.

In Probekérpern, ob getrennt oder besser angegossen,
muss der Chunkygraphit nicht unbedingt in Erschei-
nung treten, da besonders bei sehr dickwandigen Guss-
teilen die Erstarrungsbedingungen anders sein kdnnen.

An der Bruchfldche eines exothermen Speisers fin-
den sich hdufig erste Anzeichen fiir das Auftreten von
Chunkygraphit (Abb. 3).

In den Bereichen unterhalb des Speisers bleibt das
Eisen natiirlich besonders lange fliissig. Dies fiihrt zu
sehr langen Erstarrungszeiten. Bei grofBen Bearbei-
tungszugaben kann dieser Bereich mitunter entfernt
werden. Auf jeden Fall ist das Teil intensiv zu kontrol-

Abb. 4: Schattige Partien durch Chunkygraphit

Abb. 3:
Chunkygraphit in
der Bruchfldche
eines Speisers

An speiserlos gegossenen Teilen ist eine Zuordnung
von Chunkygraphit zunédchst schwierig. Eine mitlau-
fende TA (Thermische Analyse) bei der Erstarrung
kann durchaus erste Anzeichen liefern. An geeigneten
Partien fiir eine Ultraschallpriifung kénnen erste Hin-
weise vor der Bearbeitung erkannt werden. Oftmals
tritt das wahre Erscheinungsbild aber erst beim Bear-
beiten auf.

Als Verursacher von Chunkygraphit spielen neben
der langsamen Abkiihlung bzw. Erstarrung tiberhhte
Cer- bzw. CerMM-Gehalte eine wesentliche Rolle. Da-
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Abb. 5: Chunkygraphit in diinnwandigem Ni-

Resist, V 200:1

riiber besteht in der Literatur [1, 6, 9, 10, 12] weitge-
hende Ubereinstimmung. Wir konnten bei fritheren
Untersuchungen [15] an dickwandigen Wiirfeln fest-
stellen, dass es bei > 30 ppm Cer, ohne Vorliegen ho-
herer Storelement-gehalte, immer zu einer Chunkygra-
phit-Bildung kam.

Bei sehr reinem Ausgangseisen besteht diese Gefahr
auch schon bei niedrigeren Cer-Gehalten. Andererseits
wurde in dickwandigen Gussteilen auch bereits bei
Cer-Gehalten < 10 ppm Chunkygraphit festgestellt.

Unserer Ansicht nach bendétigt das Eisen 15 bis
20 ppm Cer, um chunkyfrei erstarren zu kénnen. Ho-
here Siliziumgehalte kénnen in einem gewissen Um-
fang ebenfalls die Chunkygraphit-Bildung férdern.

Auch in hoher Ni-haltigen Werkstoffen wird das
Auftreten von Chunkygraphit beobachtet. Als klassi-
sches Beispiel sind hier Ni-Resist-Werkstoffe zu nen-
nen (s. Abb. 5). Das Besondere dieser Werkstoffen ist,
dass Chunkygraphit auch in relativ diinnen Wandstar-
ken auftreten kann.

2. Mallnahmen zur Vermeidung
der Ausbildung von Chunkygraphit

Trotz der noch nicht geklédrten Ursachen fiir die Chun-
kygraphit-Bildung kommen heute in den GieBereien
folgende Praktiken fiir deren Vermeidung zum Einsatz:

a) Zugabe von Antimon

Abb. 6: Vorimpfung mit SMW-Impfdraht

b) Vorkonditionierung mit VL(Ce)2 [16] und Behand-
lung mit einem Cer-freien Behandlungsmittel

¢) Verwendung von Behandlungsmitteln mit CerMM-
Gehalten £0,3 %

d) Impfen mit dem Bi-haltigen Impfmittel SMW 605,
sowohl in korniger Form, mittels Impfdraht (Abb. 6)
oder als Formimpfmittel [17, 18, 19]. Hierzu wurde
auch eine entsprechende Patentschrift veroffent-
licht [20].

e) Verwendung von Kokillen an kritischen Quer-
schnitten bis hin zu groBeren Einzelkokillen, die
groBere Bereiche erfassen.

f) Einhaltung bestimmter Analysenwerte

g) Uberpriifen der (exothermen) Speisergréfe

Anmerkungen zu den
oben genannten Mallnahmen:
Zu a):
Da Antimon ein klassisches Storelement ist, sind die
Gehalte genau in einem bestimmten Mal} mit Cer bzw.
CerMM abzustimmen. Anderenfalls besteht die grofe
Gefahr, dass die Antimonzugabe zu negativen Auswir-
kungen auf die Graphitausbildung fiihrt. Der Graphit
kann dann mehr oder weniger entartete Formen aus-
bilden, wie beispielhaft in Abb. 7 gezeigt wird. Dies
wirkt sich entsprechend negativ auf die mechanischen
Eigenschaften aus.

Neben dem negativen Einfluss auf die Graphitaus-
bildung ist Sb aullerdem ein Perlitbildner (Abb. 8). Da
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Abb. 7: Einfluss von Sb auf die Graphitausbildung bei dickwandigem GJS,

V 100:1(links) und V 500:1 (rechts)
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Abb. 8: Unerwiinschte Perlitanteile durch
Sb, V 100:1
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Chunkygraphit haufiger in ferritischen Sorten wie GJS-
400-18 auftritt, die nach Mdglichkeit im Gusszustand
hergestellt werden sollen, sind Perlitbildner natiirlich
unerwiinscht.

Des Weiteren ist bei der Verwendung von Sb eine
Anreicherung tiiber das Kreislaufmaterial moglich.
Nicht zuletzt aus diesem Grund muss dann mitunter
entsprechend belastetes Kreislaufmaterial verkauft
werden.

Zu b):

Aufgrund der Tatsache, dass sich Chunkygraphit so-
wohl bei zu niedrigen als auch bei zu hohen Cer-Ge-
halten ausbilden kann, wurde von der SKW GieDBerei-
technik (heute ASK Chemicals Metallurgy) das Vor-
konditionierungsmittel VL(Ce)2 entwickelt [16].

Bei dieser Vorkonditionierung erfolgt die Zugabe
von 0,05 bis 0,10 % VL(Ce)2 in den Abstichstrahl des
Eisens unmittelbar vor der Mg-Behandlung (Abb. 9). In
Kombination mit dem Einsatz von Cer-freien Behand-
lungsmitteln lassen sich die oben genannten Cer-Ge-
halte von 15 bis 20 ppm, die zur Vermeidung von
Chunkygraphit fiihren, sehr treffsicher einstellen. Bei
Ni-haltigen Werkstoffen (Ni Resist) sollte allerdings ge-
nerell auf die Zugabe von Cer bzw. CerMM verzichtet
werden.

Abb. 9: Vorkonditionierung mit VL(Ce 2)

Zu c):

Da, wie unter b) erwéhnt, eine bestimmte Cer-Menge
im Eisen vorhanden sein sollte, haben sich Mg-Be-
handlungsmittel mit Gehalten < 0,3 % als geeignet he-
rausgestellt. Die genaue Hohe des Cer-Gehaltes oder
die Verwendung einer Cer-freien Vorlegierung sollte
sich dann nach den weiteren Zusatzstoffen, wie Vor-
konditionierungs- und Impfmittel, richten.

Zu d):

Der Einsatz einer bestimmten Menge des Bi-haltigen
Impfmittels SMW 605 in Kombination mit z. B. VP 216
oder Germalloy wird mittlerweile seit einigen Jahren
erfolgreich praktiziert. Die Dosierung des Impfmittels
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Abb. 10: Einfluss von SE und Bi auf die Graphitausbildung in ei-
nem 24 mm GJS-Teil [21].

erfolgt je nach Produktvariante itiber GieBstrahlimpfge-
rite, Impfdraht oder durch Einwerfen in das GieBbas-
sin. Die Zugabe mittels Formimpfung geschieht ent-
sprechend der bewidhrten Technologie fiir das Form-
impfverfahren [19].

Da im SMW 605 bereits CerMM enthalten ist, sollten
bei dessen Verwendung die eingesetzten Mg Behand-
lungsmittel (z. B. VL 63(0) oder VL 63 (M)3) kein bzw.
max. 0,3 % CerMM enthalten. Die Impfung mit
SMW 605 fiihrt vor allem durch den Bi-Anteil zu ei-
nem keimreicheren Eisen mit hoherer Graphitkugel-
dichte und einer geringen Unterkiihlung. Diese Bedin-
gungen werden auch in der Literatur [1, 6] als wir-
kungsvoll gegen Chunkygraphit erachtet.

Ein aus der Literatur [21] {ibernommenes Diagramm
(s. Abb. 10) tiber den Einfluss von SE- und Bi Gehalten
lasst deutlich ein Fenster erkennen, in dem kein Chun-
kygraphit auftritt.

Durch den Einsatz von SMW 605 kommt man in die-
sen Bereich und vermeidet somit die Ausbildung von
Chunkygraphit. Das chunkyfreie Fenster in Abb. 10
kann durch Bi deutlich vergroBert werden, da sich die
Abhingigkeit von gewissen Cer-Gehalten verringert.

Wismut bewirkt die Ausbildung von mehr und klei-
neren Graphitkugeln. Offensichtlich spielen aber auch
die Wirkungen des Wismuts in seiner Eigenschaft als
Storelement eine Rolle (s. a. Punkt a) Sb Zugabe). Ge-
gen mogliche negative Storwirkungen enthilt das
Impfmittel zum Ausgleich eine bestimmte Menge an
CerMM.

Bi bewirkt zwar eine gewisse Reduzierung der Ku-
gelrundheit, aber die mechanischen Eigenschaften
nach DIN 1563 werden alle erreicht. Als Beispiel fiir
eine 90-prozentige Rundheit und im Vergleich dazu
eine ca. 60-prozentige Rundheit der Kugeln beim Ein-
satz von SMW 605 zeigt die folgende Abb. 11.

Im Hinblick auf die Elemente Cer und Wismut sollte
man jedoch bei dickwandigen bzw. Gussstiicken mit
langen Erstarrungszeiten das SMW 605 nicht als allei-
niges Impfmittel, sondern nur in Kombination mit ei-
nem anderen Impfmittel verwenden.

273




GIESSEREI RUNDSCHAU 62 (2015)

HEFT 11/12

Abb. 11: Form-
impfung mit
Germalloy
(oben),
Germalloy-/
SMW-Impfung
(unten), V 100:1

Zu e):

Die Verwendung von Kiihlkokillen bei der Herstellung
von dickwandigen Teilen ist seit vielen Jahren ein iib-
licher Vorgang. Ein wesentlicher Punkt bei der Entste-
hung von Chunkygraphit sind bekanntermalBen die
langen Erstarrungszeiten, die mehrere Stunden betra-
gen konnen (vgl. Abb. 2).

Mit einer Reduzierung der Erstarrungszeit kann er-
folgreich gegen Chunkygraphit vorgegangen werden.
Natiirlich sind hier gewisse Grenzen gesetzt, da sich
nicht iiberall Kokillen anlegen lassen. Da aber die
Kiihlwirkung sehr erfolgreich ist, hat die Herstellung
und Verwendung von groBeren Kokillen, die groBere
Oberflachenbereiche abdecken, zugenommen. Beispie-
le hierzu zeigen die Abbildungen 12 und 13.

Zu 1):

Die weiter oben schon erwidhnten Cer-Gehalte sollten
nicht iiberschritten werden. Bei den Ni Resist-Werk-
stoffen muss generell Cer-frei gearbeitet werden. Die C-
und Si-Werte sind entsprechend der gewiinschten

Abb. 12: Form mit Kiihlkokille (vor dem Schlichten)
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Werkstoffsorte einzustellen. Da Silizium als chunky-
forderndes Element gilt, sollte ein mdglichst niedriger
Si-Gehalt angestrebt werden.

Zu g):

Falls nicht speiserlos gegossen werden kann, sind im
Hinblick auf eine mogliche Chunkygraphit-Bildung die
kleinstmdglichen Speiser zu verwenden. Eine Uberdi-
mensionierung von Speisern ist in jedem Fall zu ver-
meiden, um nicht durch die Schaffung von zusétzli-
chen Hotspots die Erstarrungszeit unnotig zu verlan-
gern. In diesem Zusammenhang sollte man sich auch
iiberlegen, ob statt mit exothermen nicht auch mit iso-
lierenden Speisern gearbeitet werden kann.

3. Entwicklung und Einsatz von
Formlingen gegen Chunkygraphit bei der
Herstellung von dickwandigen GJS-Teilen

Urspriinglich erfolgte der Einsatz von SMW 605 gegen
Chunkygraphit nur mit kérnigem Material. Nachdem
sich die ersten positiven Ergebnisse bestdtigt hatten
und vor allem im GroBiguss der Einsatz von SMW 605
deutlich zunahm, entwickelte die ASK Chemicals Me-
tallurgy auch die Anwendung als Formimpfmittel.
Wurde bis dahin das Material entweder in das GieBbe-
cken vorgelegt, eingeworfen oder mechanisch zudo-
siert, ist die Zugabe durch den Einsatz der Formimp-
fung prozesssicherer geworden und hat sich auerdem
deutlich vereinfacht.

In einem ersten Schritt wurden Impfblécke nur mit
der Analyse des SMW 605 hergestellt. Diese Formlinge
werden in Kombination mit den bekannten Germalloy-
Formlingen eingesetzt. Damit ist es nun nicht mehr
notwendig, das SMW 605 durch Einwerfen oder iiber
ein GieBstrahlimpfgerdt zuzugeben, was gerade beim
GroBguss mit Schwierigkeiten verbunden war. Die
Kombination Germalloy-/SMW-Formlinge sollte bei
dieser Anwendung im Verhiltnis 75/25 % bis maximal
50/50 % erfolgen.

In einem weiteren Schritt wurde dann der SMW-
Formling Typ 2 entwickelt. Hierbei handelt es sich um
eine Kombination aus den Analysen des Germalloy
und des SMW 605. Damit wird dem GieBer die Mog-

B

Abb. 13: Form mit Kiihlkokillen fiir Plattenkontur (geschlichtet)
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Abb. 14: SMW-P-Formlinge

lichkeit gegeben, nur mit einer Sorte Formling zu ar-
beiten. Dies ist speziell dann von Vorteil, wenn im
GieBbecken der Platz fiir mehrere Formlinge sehr
knapp ist. Die Verwendung des SMW-Formlings Typ 2
sollte aber auch im Hinblick auf Lagerhaltung und
mogliche Verwechslungsgefahr von Vorteil sein.

Angeboten werden sowohl der SMW-Formling Typ
1 als auch der Typ 2 in den GréBen P-300 bis hin zum
P-30 (s. Abb. 14).

Der Einsatz ist sowohl mit einer durchgefiihrten Vor-
konditionierung und Cer-freiem Mg-Behandlungsmit-
tel als auch mit Cer-freiem bzw. Cer-armem Mg-Be-
handlungsmittel geeignet.

Dabei sollten auch unbedingt kleine Formlinge, so-
genannte Starter (P 300, P 500 bzw. P 800, s. Abb. 15),
mit zum Einsatz kommen. Damit wird ermdglicht, dass
auch das zuerst einfliefende Eisen, welches in Spei-
serndhe erstarrt, keinen Chunkygraphit aufweist.

Das folgende Bild 16 zeigt den Speiserbereich eines
dickwandigen En GJS-400-18U-LT mit und ohne SMW-
Impfung. Aus dem Vergleich der beiden Aufnahmen
wird die vorteilhafte Wirkung der SMW-Zugabe deut-
lich.

T —

P15
Germalloy &
e P

P15
SMW-IK
m—— .

& Germatloy

Abb. 15: Formimpfung mit Germalloy- und SMW-Formlingen
einschlieBlich Startern

Mit dem Einsatz von Germalloy und SMW-Form-
impfung konnten inzwischen zahlreiche Windkrafttei-
le und andere dickwandige Teile von tiber 20 t und mit
Wanddicken von > 300 mm Chunky-frei gegossen wer-
den.

4. Zusammenfassung

Chunkygraphit ist ein Gussfehler, der besonders bei
dickwandigen Teilen auftreten kann. Im vorliegenden
Bericht werden Malfinahmen genannt, die das Auftre-
ten von Chunkygraphit verhindern kénnen. Eingegan-
gen wird u. a. auf die Einhaltung bestimmter Cer-Ge-
halte durch entsprechende Zusatzstoffe, den Einsatz
von Antimon, die Verwendung von Kokillen und Spei-
sern.

Besonders der Einsatz eines Bi-haltigen Impfmittels
bei der Herstellung Chunkygraphit-gefahrdeter Guss-
teile wird als wirksame MalBlnahme gegen diesen Guss-
fehler beschrieben. So wird z. B. durch den Einsatz ei-
nes Bi-haltigen Impfmittels, wie SMW 605, das An-
wendungsfenster gegen Chunkygraphit beziiglich un-
terschiedlicher Cer-Gehalte erweitert.

Abb. 16. Links Chunkygraphit ohne SMW-Impfung; rechts kein Chunkygraphit mit SMW-Impfung
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Da der Gussfehler Chunkygraphit vor allem bei gro-
Ben Gussteilen auftritt und sich hier die Formimpfung
anbietet, wird die Entwicklung der ASK Chemicals
Metallurgy hinsichtlich der SMW-Formlinge Typ 1
und Typ 2 vorgestellt. An zahlreichen Teilen aus EN-
(GJS-400-18 konnte deren erfolgreicher Einsatz nachge-
wiesen werden.
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Vertiefung, neue Methoden und Technologien

Beschre'\bung Zie\gruppe

Absolventen des OGI Seminares Druckguss-
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Senior DruckgieBer

Erfahrene Guss-Technologen
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kenntnissen des DruckgieBens, die beim OGI Kurs
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theoretischer und praktischer Form Einblick in neve
Technologien, Methoden, Werkstoffe und Verfah-
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Zertifikat, kurze Abschlussprifung, Anwesenheits-
pflicht
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Technologie |
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« Thermographie

« Vakuumtechnologie
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« Auswerfung und Diskussion der Ergebnisse
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Steigerung und Optimierung der Ausbringung bei
Stahlgussteilen mit hoher Wertschépfung*)

Net/Gross Yield Optimization on high Value added Steel Castings

Jaime Prat,
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MITAUTOREN:
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Schliisselbegriffe: Stahlguss, Speisungssysteme, Mini-
Speiser, Steigerung der Ausbringung, Speisungsweite,
Thermischer Modul, Speisungsvolumen

Allgemein

Bei der Fertigung von Stahlgussteilen gibt es zahlrei-
che Verbesserungsmoglichkeiten fiir eine Reihe von
Materialien wie Manganstihle oder Nickelbasislegie-
rungen, die sehr komplex sind und eine grofle Anzahl
an kritischen Anforderungen aufweisen. Dieser Artikel
konzentriert sich jedoch ausschlieBlich auf die Opti-
mierung der Produktionsausbringung, die als das Ver-
héltnis zwischen dem Gewicht des eigentlichen Guss-
teils und der Gesamtmenge des in die Form gegosse-
nen Metalls definiert wird (Verhéltnis Nettogewicht/
Bruttogewicht = Ausbringungsrate).

Die meisten Unternehmen, die Stahlgusskomponen-
ten fertigen, nutzen in unterschiedlichem MalBe die
GieBsimulationsprogramme. Lohnfertiger oder Her-
steller von Kleinserien machen das Hauptsegment der
Stahlgussindustrie aus. Die zuvor genannte Simulati-
onssoftware kann von diesen MetallgieBereien als

*) Vorgetragen von J. Prat auf dem 71. World Foundry Con-
gress, 19./21. Mai 2014 in Bilbao/Spanien.

Hilfsmittel herangezogen werden, um eine Gieflsimu-
lation der bestehenden Modelle bei geringem Risiko
und niedrigen Kosten durchzufiihren. Dabei kann die
,2herkommliche Speisungstechnik“ Optimierungsstra-
tegien unterzogen werden, die hauptsdchlich auf die
Verbesserung der Gussausbringung zielen.

Die in diesem Beitrag vorgestellte Arbeit basiert auf
intensiver Priifung der Speisungssysteme, die derzeit
in der Fertigung von Stahlgussteilen eingesetzt wer-
den, wobei aufgrund ihres direkten und signifikanten
Einflusses auf die Fertigungskosten besonderes Au-
genmerk auf die Optimierung der Ausbringung gelegt
wird.

Diese Arbeit wurde aus einer komplexen, variablen
Matrix erstellt, welche die zu vergieBenden Materia-
lien (Metallurgie im fliissigen Zustand und Erstarrung),
die neuartigen, modernsten Speisungssysteme (Kern-
speiser, Speiserkappen mit Konturkissen und die pa-
tentierten Exactcast™ Mini-Speiser von ASK Chemi-
cals) sowie einige fortschrittliche Speiserkonzepte
(thermisches Modul, Volumenreduzierung und Spei-
sungsreichweite) berticksichtigt.

Die industriellen Versuche wurden gemeinsam an
den Standorten von ASK Chemicals und von verschie-
denen GieBereien, insbesondere bei FONDESAL in
Spanien, durchgefiihrt. Hierbei wurden Ausbringun-
gen von iiber 60 % bei einigen Gussteilen erzielt, die
mittels Rontgenuntersuchungen verifiziert werden
konnten.

Das Forschungs- und Entwicklungsprojekt mit dem
Namen ,,SUPERALLOY* ist die Basis fiir diese Ab-
handlung, in der die wichtigsten erreichten Ergebnis-
se verdffentlicht werden. Neue Speiserdesigns und -zu-
sammensetzungen werden aufgezeigt und aktuelle
Neuigkeiten zu Speisungssystemen der Zukunft wer-
den vorgestellt.

Einfiihrung

Die GieBitechnologien fiir Stahl und komplexe Legie-
rungen weisen viele Besonderheiten auf, welche die
Merkmale in Bezug auf Ausbringung und Produktivi-
tdt beeintrdchtigen, insbesondere im Vergleich zu an-
deren Gusswerkstoffen.

Bei der Untersuchung der besonderen Merkmale der
Gussstahlkomponenten muss besonders auf die Spei-
sungssysteme und metallurgischen Uberlegungen ge-
achtet werden, da sich hier wichtige Verbesserungs-
moglichkeiten ergeben. Mit der Reduzierung der Spei-
sergrofle minimieren sich die thermischen Belastungen
und folglich werden die metallurgischen Eigenschaf-
ten in angrenzenden Bereichen betrédchtlich verbessert.

Der Ausbringung sollte ndhere Beachtung geschenkt
werden, da sich noch viele industrielle Anwendungen
finden, in denen die Ausbringungsrate kaum 40 % er-
reicht (Abb. 1).
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Abb. 1: Beispiel fiir die Optimierung der Ausbringung

Diese allgemeinen Uberlegungen waren die Grund-
lage fiir die Versuchsfiihrung und den Start des
SUPERALLOY-Projekts. Herkémmliche Designkon-
zepte wurden kritisch gepriift, wobei besonderes Au-
genmerk auf den Kriterien Modul, Volumen und Spei-
sungsweite lag.

Dieses Projekt konzentriert sich somit auf den Her-
stellungsprozess von Gussstahlkomponenten, bei de-
nen erhebliches Verbesserungspotential besteht, da
hier eine Reihe von giinstigen Umstédnden zusammen-
treffen. Die Detailbetrachtung dieser Komponenten
und deren Produktionschargen — die oftmals klein sind
oder gar Einzelanfertigungen — stellte oft ein Hindernis
fiir alle weiteren MaBnahmen zur Verbesserung der
Ausbringung dar. Grund hierfiir ist die Befiirchtung,
die jeweilige Komponente dann nicht mehr ,fehler-
frei“ produzieren zu konnen.

In den Fillen, in denen Produkte in Marktnischen
mit hohen technischen Anforderungen hergestellt wer-
den, finden Simulationsprogramme zur Validierung
von Designs Einsatz.

Im vorliegenden Artikel werden einige der neuen
Berechnungskriterien vorgestellt und erortert. Dabei
wurde die Entwicklung von fortschrittlichen Spei-
sungssystemen, bei denen das isolierende/exotherme
Verhalten und das geometrische Design ausgewogen
sind, besonders berticksichtigt.

Versuchsanordnung

Die Versuchsarbeiten begannen mit der Priifung und
dem Vergleich der Berechnungs- und Entwurfsmetho-
den, die in einer repriasentativen Anzahl an Stahlgie-
Bereien angewendet wurden.

Aus diesen Ergebnissen wurde eine variable Matrix
erstellt, bei der unterschiedliche Materialien (niedrig-
und mittellegierte Stdhle) zusammen aufgezeichnet
wurden: Manganstdhle und Edelstdhle, verschiedene
GroBen (klein: unter 25 kg, mittelgroB3: 25 bis 150 kg
und groB: bis zu 4.000 kg) und ChargengréBen (Einzel-
teil- und Serienfertigung).

In allen Fillen ergab sich dasselbe Modell zur Anné-
herung an das Problem:

* Das Speiserdesign ist gut ausgearbeitet.
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e Das Design des Eingusssystems wird nicht beriick-
sichtigt, lediglich die Wahl der erwdhnten GieBme-
thode (Ttimpel oder Direkteinguss).

Im Versuchsstadium werden sowohl die Modellie-
rung als auch die Validierung dieser Berechnungsme-
thoden untersucht, wobei die Ausbringung im Vorder-
grund steht. Vor dem Serieneinsatz werden Berech-
nungen mithilfe von Simulationsprogrammen durch-
gefiihrt. Hierzu wurden in die Datenbanken die
thermophysikalischen Merkmale fiir die Speisermi-
schungen und -geometrien hochgeladen.

Wie zuvor erwihnt, konzentrieren sich alle Anstren-
gungen ausschlieBlich auf die Umgestaltung der Spei-
sungssysteme mit Schwerpunkt auf dem thermischen
Modul.

Designkriterien

Bei der Erstellung des Speiserkonzepts werden mehre-
re Faktoren beriicksichtigt. Die wichtigsten dabei sind:
Schrumpfung, Speisungsweite, Speisungsvolumen
und Modul.

Die Kombination dieser Variablen muss durch den
Einsatz fortschrittlicher Simulationsprogramme austa-
riert werden, sodass die Berechnungen merklich ver-
einfacht sind und an Zuverldssigkeit gewinnen.

Es wurden zwei vorrangige Arbeitslinien aufgestellt,
welche die Bereiche Schwindung/Modul vertiefen.

e Schwindung: Das angewandte Schwindungsmodell
wurde in drei Phasen aufgebaut: Die Fliissigschwin-
dung, die hauptsédchlich von der Uberhitzung der Le-
gierung abhéngt, die Erstarrungsschwindung, die auf
dem Erstarrungsbereich der Legierung basiert, und
die Festphasenschwindung. Das Speisungssystem
kann sich auf die ersten beiden Phasen auswirken,
wihrend die dritte Phase dem physikalischen Ver-
halten der Legierung unterworfen ist und nicht
merklich beeinflusst werden kann.

e Thermischer Modul: Hierbei handelt es sich um ei-
nen Schliisselwert fiir das Design. Folglich werden
Modul sowohl des Werkstiicks als auch des Spei-
sungssystems mit einem Sicherheitsfaktor von ca.
25 % kalkuliert (Mspeisung > 1,25 Mgussstiick)-
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Simulationswerkzeuge

Im Verlauf des SUPERALLOY-Projekts wurden neuar-
tige Designkonzepte unter der Beriicksichtigung bear-
beitet, dass ein Einzelgussteil so behandelt werden
muss, als wiére es ein Teil einer Serienproduktion. Die-
ser vorldufige Ansatz fiithrt wichtige Designneuerungen
ein, wodurch die Nutzung von Simulationsprogram-
men notwendig wird.

Der einwandfreie Zustand des Gussteiles (keine
Schwindungsporositit) wurde als Schliisselpunkt so-
wohl auf Laborebene als auch bei der Serienfertigung
angesehen.

In allen Fédllen wurden nachfolgende Anpassungen
vorgenommen, wobei die herkémmlichen Designs als
Referenz herangezogen wurden. Fiir die virtuellen Va-
lidierungen wurden mehrere Module eingesetzt, die
die Gussfehler fiir alle Varianten vorausberechneten
(Abb. 2).

Abb. 2: Simulationsgestiitzte Porositdtsvorhersage

Testwerkstiick (Probe)

Um den Ausschuss in der Serienfertigung zu minimie-
ren, wurden vor jeder einzelnen Designdnderung ent-
sprechende Proben gefertigt. Bei den verwendeten Pro-
ben handelte es sich um Prismenbl6cke mit einer Sei-
tenldnge von 200 mm (7,88 Zoll) und einem geometri-
schen Modul von 3,33 cm (1,31 Zoll) (Abb. 3).

Abb. 3: Testwerkstiicke und zugehorige Speiser (Mwerkstiick =
3,33 cm)

Die Speisung jedes Testwerkstiickes wurde mit den
zu untersuchenden Speiserhiilsen durchgefiihrt, wobei
die Ergebnisse in allen Fillen hinsichtlich eines cha-
rakteristischen Schrumpfungsmodells analysiert wur-
den.

Es wurden sowohl destruktive als auch nicht-de-
struktive Techniken angewendet, um den einwandfrei-
en Zustand und das Schrumpfungsausmal bei jeder
Probe zu beurteilen.

Gusstail

Ansatzspeiser

Abb. 4: Grundlegende Elemente eines Designs

Versuche in der Fertigung

Alle gewonnenen Erkenntnisse mussten in der Ferti-
gung bestitigt werden (Abb. 4), wobei das einwand-
freie Gussergebnis und die Ausbringung beurteilt
wurden.

Die vordringliche Anforderung war in allen Féllen
die Ausbringung eines einwandfreien Zustands des
Werkstiicks.

Untersuchte Prozessvariable

Im Mittelpunkt dieser Abhandlung steht die Optimie-
rung der Ausbringung. Folglich wurden die Prozessva-
riablen, die sich auf die Schwindung auswirken, iden-
tifiziert und ausgewertet. (Abb. 5).

Abkuhlrate Speiser Uberhitzung Metall
| | :
Gussspezifischer Elemente T, Schmelzen Uber T, Liquidus
Oberflacheneffekt Liguidus
| T, Bedarf + Volumen |
Isolierend und Erstarungsbereich
FnEi exotherm
[ | T, Pfanne |
Ausdehnungs- Desi . L
Sahallen voe SN Wanneleft‘fahlgken
Bindemittel und |
fom Erstarrter Antel
| (Solidus)
Warmleitfahigkeit
der Form
Schnelles
Abkihlen
erfordert weniger
Volumen

Abb. 5: Wichtigste Prozessvariablen
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Ergebnisse und Erorterung

Die Speiserelemente, die im Rahmen dieses For-
schungs- und Entwicklungsprojekts entwickelt wurden
sowie die Validierungstools, die eingesetzt wurden, be-
riicksichtigen mehrere Faktoren, die sich auf das
Schwindungsverhalten der untersuchten Legierungen
auswirken. Es sind somit Anmerkungen zu folgenden
Schliisselpunkten erforderlich:

Erstarrungsrate

Aus Sicht der Praxis wird die Schwindung aufgrund
des Fliissig-/Fest-Intervalls als Eigenschaft jeder Legie-
rung angesehen. Es ist nicht mdglich, diese Eigenschaft
zu beeinflussen. Die Analysen durch Simulationspro-
gramme haben gezeigt, dass mit der Zunahme der Ab-
kiihlrate die mit dem Fliissig-/Fest-Intervall verbunde-
ne Schrumpfung abnimmt. Um dieses Verhalten expe-
rimentell zu verifizieren wurde ein Test ausgearbeitet
und durchgefiihrt. Unter Nutzung desselben Form-
und Speisungs-systems wurden mit drei unterschied-
lichen Mini-Speisern KMV 1650, KMV 780 und
KMV 590 mit einem Modul von 5,7, 4,2 und 3,9 Pro-
ben geformt, wobei zwei mit einer Kiihlkokille ausge-
stattet wurden und ein Speiser ohne Kiihlkokille ein-
gesetzt wurde. In diesem Zustand wurden beide For-
men aus derselben Pfanne abgegossen und nach dem
Abkiihlen die Schrumpfkavititen ausgewertet.

Es konnte gezeigt werden, dass die Schwindungs-
fehler der Primér- und Sekundérschrumpfung im Fall
der Probe ohne Kiihlkokille groBer ausfielen. Offen-
sichtlich beeinflusst die Eth6hung der Abkiihlrate mit-
hilfe einer Kiihlkokille das thermische Modul, aller-
dings verdndert sich auch das Schwindungsverhalten
(Abb. 6).

Abb. 6: Die Probe wies in den drei gezeigten Féllen keine
Schrumpfporositét auf. Probe 1 ohne Kiihlkokille und Proben 2
und 3 mit Kiihlkokillen.

zung auf ausgewogene Weise. Um die Warmeleistung
zu optimieren, wurden die Hauptmerkmale modifi-
ziert, sodass die funktionelle Reaktion gefordert und
der ISO-EXO Charakter verstarkt wird.

Komponenten

Es wurden unterschiedliche Zusammensetzungen ein-
gesetzt, um das isolierende und exotherme Verhalten
zu optimieren. Hinsichtlich der Zusammensetzung
wurde ein auf Aluminiumsilikat-Microspheres basie-
rendes Isolierungssystem verwendet, welches mit
Cold-Box-Technologie gebunden wird (Abb. 7).

=
Abb. 7: Detailaufnahme des Microspheres-Bindungsmechanis-
mus

Isolierende (ISO) und
exotherme (EXO) Eigenschaften

Die Strategie zur Optimierung der Speiserleistung ba-
siert auf der isolierenden Wirkung und den exother-
men Eigenschaften der Speiser selbst. Vor den Tests in
der Fertigung wurde jede einzelne ISO-EXO Formulie-
rung gemessen und ausgewertet (Abb. 8).

Die Auswertungen wurden mit dem ETNA-System
durchgefiihrt, sodass es moglich war, die Faktoren zu
identifizieren, welche die isolierende Wirkung jeder
Mischung sowie ihr exothermes Verhalten beeinflus-
sen.

Nach den ETNA-Tests (Abb. 9) wurden Paare von
Testkorpern hergestellt, wobei ausschlieBlich die exo-
therme Wirkung der IN-EXO Hiilsen modifiziert wur-
de. Die Ergebnisse zeigen, dass sich bei einem Anstieg
des exothermen Anteils der Bedarf des Speiservolu-
mens reduziert.

Speiserkappen

Die entwickelten ISO-EXO Spei-
serkappen und Speisungssyste-
me kombinieren ihre isolieren-
de-exotherme Wirkungsweise,
Geometrie und Zusammenset-

Abb. 8: Schrumpfmodelle fiir unter-
schiedliche Formeln
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Abb. 9: ETNA-Test — isolierendes-exothermes Verhalten fiir zwei
unterschiedliche Zusammensetzungen

Geometrie/Modelle

Abhiéngig von deren Anwendung wurden zu Beginn
drei Ausgangsdesigns angewendet.

e ISO-EXO Speiserkappen: Aufgrund ihrer Besonder-
heiten erfordern sie ein geringeres Gewicht an Me-
tall als herkémmliche Speiserkappen, falls das Mo-
dul konstant gehalten wird.

 Speiserkappen mit Konturkissen: Durch die Anpas-
sung ihrer Geometrie an jede Anwendung wird das
Entfernen der Speiserreste erleichtert und die Spei-
sungsweite erhoht; auf diese Weise wird die Ver-
wendung von Kiihlkokillen vermieden.

Exotherm

kL]
-
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15 A
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Abb. 10: Im SUPERALLOY-Projekt untersuchte Geometrien und
Zusammensetzungen

¢ Ansatzspeiser: Die Teile der Form, die von den Spei-
serelementen beeinflusst werden, sind mit ISO-EXO
Mischung umgeben, was den Warmeeinfluss der
Umgebung optimiert.

Neue Designs und Geometrien wurden entwickelt, bei
denen bemerkenswerte Vorteile erzielt wurden. Der
Aktionsradiusbereich des Speisers wie auch die Spei-
sungsweite wurden erhoht, wodurch die ISO-EXO
Reaktion der Mischung selbst verbessert wurde

(Abb. 10).

Getestete Materialien

Das Verhalten der unterschiedlichen eisen-basierten
Materialien wurde untersucht. Hierbei wurde deutlich,
dass nicht alle demselben Reaktionsmodell folgen. Die
erhaltenen Informationen gelten fiir niedrig- und mit-
tellegierte Stdhle, Edelstdhle unterschiedlicher Natur
und fiir Manganstéhle.

Die Beziehung zwischen Legierungschemie, Solidus-
und Liquidustemperatur, Erstarrungsbereich (schnell
und langsam erstarrende Legierungen) und dem er-
starrten Anteil wurden untersucht.

Aus Sicht der Speiserwirkung und Simulationsvali-
dierung besteht ein Zusammenhang zwischen dem Er-
starrungsanteil (ausgedriickt als Verhiltnis der fes-
ten/fliissigen Phase) und der Erstarrungsrate der Legie-
rung. Es stellte sich heraus, dass mit der Zunahme des

Erstarrungsanteils das Speisungssystem besser wirkte
(Abb. 11).

Abb. 11: Manganstahl-Werkstiick — Verhalten herkdmmlicher
Speiser (links auBen) vs. Mini-Speiser (Mitte und rechts)

Metalliiberhitzung

Die Kriterien, mit denen eine Definition der Uberhit-
zungstemperatur einer Legierung bestimmt wird, sind
sehr subjektiv und ihre Wirkung auf die Schrumpfung
wird selten in Betracht gezogen.

Allgemein kann gesagt werden, dass mit der Zunah-
me der Uberhitzungstemperatur die Tendenz zur
Schwindung ebenfalls zunimmt (Abb. 12).

Bei der Optimierung der Reaktion der ISO-EXO
Mini-Speiser wurde die Volumenzunahme pro jeweils
100 °C der Uberhitzung als Referenz herangezogen,
was Werten von ca. 1 % entspricht.
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Abb. 12: Darstellung der drei Schrumpfungsstadien

Metallurgische Uberlegungen

Neben Vorteilen in der Produktivitédt sind Kostensen-
kungen sowie die Optimierung der Ausbringung er-
zielt worden. Zusétzlich wurden metallurgische Ver-
besserungen in den verschiedenen Versuchslegierun-
gen erreicht, die im Folgenden genannt werden:

e Die geringere Warmetrdagheit der Form bedeutet eine
Reduzierung der lokalen Wéarmebelastung, was zu
einem Hilfsmittel zur Fehlervermeidung (Risse
usw.) wird

e Glinstigeres Mikrogefiige und Minimierung des
Grobkornbildungs-Phdnomens

* Geringere Ausschussrate und héhere Materialaus-
bringung. Die Ofen werden mit einem héheren Anteil
an Ingot beschickt, was die Gussqualitét verbessert

e Reduzierung von Kreislaufmaterial

e Speiser mit einem verkleinerten Speiserhals kénnen
in einigen Féllen die Glithbehandlung vermeiden,
die erforderlich ist, um den Restspeiser abzutrennen,
ohne Risse im Werkstiick zu verursachen.

Versuche in der Fertigung

Mehrere praktische Versuche wurden in verschiede-
nen GieBereien durchgefiihrt. Ziel war es, die Vorteile
der neuen Speisungssysteme in der Fertigung zu be-
statigen, diese anhand von reprédsentativen echten
Werkstiicken zu belegen und somit die Wettbewerbs-
vorteile durch die Entwicklung des SUPERALLOY-
Projekts aufzuzeigen.

Das Schema der Abgiisse war sehr einfach, da die
Verwendung der herkdmmlichen und fortschrittlichen
Speisungssysteme miteinander verglichen und da-
durch die direkten Verbesserungen hinsichtlich der
Ausbringung verdeutlicht wurden.

Die Versuche in der Fertigung wurden mit Kompo-
nenten durchgefiihrt, die in unterschiedliche Kunden-
segmente geliefert werden. Die Erfiillung von unter-
schiedlichen Anforderungen wurde somit als uner-
lassliche Bedingungen fiir die Validierung jedes Tests
zu Grunde gelegt.

Vor jedem Versuch in der Fertigung erfolgten ent-
sprechende vorldufige Validierungen, bei der die ther-
mo-physikalische Charakterisierung der neuen Mi-
schung als Eingangsdaten fiir die Berechnungen ver-
wendet wurde.
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Abb. 13: Beispiel der Ausbringungsverbesserung (Edelstahl)

Anhand der nachfolgenden Abbildungen werden die
Verbesserungen der Ausbringung, die durch Anwen-
dung der gewonnenen Erkenntnisse erzielt wurden,
eindeutig dargestellt (Abbildungen 13 und 14).

Abb. 14: Die Ausbringung wurde von 58 % (oben) auf 76 % (un-
ten) gesteigert und die Bearbeitungszeiten wurden optimiert
(Edelstahl).

Schlussfolgerungen

Die Kontrolle durch die derzeit verfiigharen Simula-
tionsprogramme ermoglicht — vorausgesetzt die ther-
mo-physikalischen Merkmale der neuen Mischungen
werden sachgemal) implementiert — einen Abguss, der
— selbst bei Einzelchargen — in allen Féllen zu verbes-
sertem Ausbringen fiihrt.

Die Speisungssysteme fiir alle Stahlgusskomponen-
ten konnen erfolgreich mit ISO-EXO Mini-Speisern,
Speiserkappen mit Konturkissen und Ansatzspeisern
konstruiert werden.

Es wurde eine Netto/Brutto Ausbringung von iiber
60 % erzielt, allerdings miissen die richtigen Designk-
riterien angewendet und im Prozess rigoros imple-
mentiert werden. Dieses Verbesserungspotential der
Ausbringung nicht zu nutzen, wiirde bedeuten, wich-
tige Wettbewerbsvorteile zu verschenken.

Um einwandfreie Werkstiicke ohne Schwindungs-
porositdten und mit hohen Ertrdgen zu fertigen, muss
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die richtige Korrelation zwischen der Metalliiberhit-
zung, dem ISO-EXO Verhiltnis des Speisungssystems
und der Kihlwirkung der Form gefunden werden.
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Wachstum der Graphitkristalle
im Gusseisen unter besonderer Beriicksichtigung
der Grenzflachenspannung
Growth of Graphite Crystals in Cast Iron with special Regard to Surface Tension
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Schliisselworter: Gusseisen, Graphitkristallisation,
Graphitwachstum, Oberfldéchenspannung

Abstract

Berichtet wird iiber die Theorien der Graphitkristall-
ausbildung in Gusseisen mit Lamellen-, Vermicular-
bzw. Kugelgraphit mit niedrigem Schwefelgehalt, in
sehr reinen Fe-C-, Ni-C- und Co-C- Legierungen und in
Temperguss mit hohem Schwefelgehalt. Speziell wur-
den die Ergebnisse von Messungen der Grenzfldchen-
spannung in Schmelzen und an spezifischen Kristall-
flichen (Basisebene und Prismenebene) von Graphit-
kristallen analysiert. Ein Blick auf die Theorien des
Kristallwachstums fiihrt zu einem neuen Modell fiir
das Wachstum von Graphitkristallen in den genannten
Werkstoffen.

1.0 Einleitung

Der vorliegende Beitrag ist ein Streifzug durch ein
Jahrhundert von Fachveroffentlichungen iiber das
Kristallwachstum allgemein und das Wachstum von
Graphitkristallen im Gusseisen. Es versteht sich von
selbst, dass wegen der Fiille von Fachveroffentlichun-
gen auch nicht anndhernd das gesamte Schrifttum zu
diesen Gebieten vollstdndig dargestellt werden kann.
Der nachfolgende Bericht ist eine Kurzfassung einer
umfangreicheren Verdffentlichung [1].

Fiir die Bildung von Kristallen sind zwei Teilschritte
erforderlich: Die Keimbildung oder das Vorhandensein
von Keimen und das Kristallwachstum.

Den Entwicklungsstand von 1970 iiber die Theorie
der Bildung von Kugelgraphit im Gusseisen beschreibt
B. Lux [2] ausfiihrlich.
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2.0 Keimbildung

Beziiglich der Keimbildung im Gusseisen wird wider-
spruchfrei angenommen, dass es sich in jedem Fall um
Fremdkeime handelt. Schon seit langer Zeit wurden
experimentell Kerne (Fremdkeime) in Graphitkugeln
gesucht und gefunden. Angaben dazu sind in der
Fachliteratur seit 1949 bis in die Gegenwart zu finden.
Als Keime fiir die Graphitkristalle wurden bisher ge-
nannt: Magnesiumoxid, Mn-Si-Mg-Verbindungen,
Magnesiumsilicid, Silicium-Magesium-Carbid, Magne-
siumcarbid, salzartige Carbide, intermetallische Pha-
sen wie Ge3Bi, CesBis, Magnesium-Cer-Verbindungen,
Mg3Sbg, und Yttriumoxid.

Es dréngt sich der Eindruck auf, dass sich jede
Grenzflache Feststoffteilchen/Gusseisenschmelze letzt-
endlich als Fremdkeim eignet. Auch die Magnesium-
dampfblasen der Gasblasentheorie konnten sich in die-
sem Sinn als Fremdkeime eignen.

Interessant ist ein Sachverhalt, den H. Loblich [3] er-
wihnt hat: Graphitkugel und Chunky-Graphit enthal-
ten beide Mischoxide des Systems CaO/SiO,, die als
Fremdkeime wirken. Zwei verschiedene Graphitfor-
men haben also gleichartige Keime.

3.0 Kristallwachstum

Auf einen geschichtlichen Riickblick auf die verschie-
denen Etappen in der Entwicklung der GesetzmaBig-
keiten des Kristallwachstums soll an dieser Stelle ver-
zichtet werden, dazu siehe [1].

Zwei ausgewihlte Beziehungen sind jedoch fiir die
weiteren Ausfiihrungen wichtig: Die Wechselbezie-
hungen zwischen dem inneren Aufbau eines Kristalls
und seiner dulleren Gestalt sind unter Einbeziehung
der Packungsdichte der kristallographischen Flédche,
der Grenzflaichenenergie und der Wachstumsge-
schwindigkeit in Normalenrichtung zur betrachteten
kristallographischen Fldche in folgende Regeln gefasst
worden:

Der Satzvon Gibbs-Curie-Wulff besagt,
dass sich die kristallographische Flache mit geringer
Grenzflichenenergie langsam in Richtung ihrer Nor-
malen verschiebt, wahrend sich die Kristallfliche mit
hoher Grenzflichenenergie schnell parallel zu sich
selbst verschiebt, veroffentlicht in der Zeit von 1885 —
1901.

V~0O

Die Regel von A.Bravais hatzum Inhalt, dass
sich die normal zu den Kristallflichen gemessenen
Wachstumsgeschwindigkeiten umgekehrt wie die Pa-
ckungsdichten zueinander verhalten, veroffentlicht
1866.



HEFT 11/12 |

GIESSEREI RUNDSCHAU 62 (2015)

v ~1/n

Fiir diese GesetzmaBigkeiten ist wichtig, dass sie von
der Betrachtung erdgeschichtlich gewachsener Mine-
ralkristalle abgeleitet worden sind, also fiir Kristalle,
die fiir ihr Wachstum eine sehr lange Zeit zur Verfi-
gung hatten. Sie haben also nur Giiltigkeit fiir Gleich-
gewichtsbedingungen. Werden Kristalle sehr schnell
gebildet, z.B. bei der Erstarrung aus der Schmelze bei
metallischen Werkstoffen unter technischen Bedin-
gungen, so liegen Ungleichgewichtsbedingungen vor.
Bei den Gusseisenwerkstoffen wird das deutlich durch
das Vorhandensein von Mischkristallseigerungen im
Mikrogefiige oder durch die Erstarrung nach dem me-
tastabilen Fe-C-Diagramm. Beide genannten Erschei-
nungen konnen mit einer Warmebehandlung wieder
beseitigt werden.

Nach dem Modell von Kossel-Stransky und der Er-
weiterung durch Frank mit der Schraubenversetzung
und dem Spiralwachstum kann die Einbeziehung der
Dominanz der Fldchenkeimbildung beim Kristall-
wachstum mit geringerer Bedeutung von Wachstum-
stellen als 3. Etappe bei der theoretischen Erkldarung des
Kristallwachstums angesehen werden [1]. Diese
Schlussfolgerung hat gravierende Auswirkungen. Die
GesetzmaiDBigkeiten von Bravais und Gibbs-Curie-Wulff
haben bei Ungleichgewichtsbedingungen keine Giiltig-
keit mehr, sondern es gilt deren Umkehrung (Tabelle 1).

Gleichgewicht (TemperguB3) l Ungleichgewicht (Grauguf3)

_allgemein: _ 6 ~ ﬁr- - -

| _ohne adsorbierte Fremdstoffe: ng= np, Gg=<06p __
mit adsorbierten Fremdstoffen: ng<np, Gg> Gp |
Regel von Bravais : vp—,i— vi~n

" Gibbs ~Curie- Wullf: vi~G v~ é‘

ohne Fremdstoffe

Ng= np
Gg< 6p

Gg < Gp
mit Fremdstoffen
Ng=np ng = nNp

65> 6p }VED vp (Kugel) = 6

} vg=<vp (Lamelle) } vg > vp (Kugel )

}VB-: vp [Lamelle)

G - Grenzfldchenspannung; n -Packungsdichte; v-Wachstumsgeschw

Tabelle 1: Abhéngigkeit zwischen Packungsdichte, Grenzfla-
chenenergie und Wachstumsgeschwindigkeit verschiedener kris-
tallographischer Ebenen des Graphitgitters bei gleichgewichts-
nahen und gleichgewichtsfernen Kristallisationsbedingungen

4.0 Werkstoffe mit Kugelgraphit

Was steht hinsichtlich der Bildung von Kugelgraphit
in metallischen Werkstoffen widerspruchsfrei fest? [1]

Beim grauerstarrenden Gusseisen mit niedrigem
Schwefelgehalt entstehen durch Zusatz von Magnesi-
um oder Seltenerdmetallen nach einer Impfung Gra-
phitkugeln. Mehrfach konnte beobachtet werden, dass
in sehr reinen Fe-C-, Fe-C-Si-, Ni-C-Si- und Co-C-
Legierungen ohne einen weiteren Zusatz zur Schmel-
ze Graphitkugeln bei der Erstarrung entstehen. Beim
Halten des fliissigen Gusseisens nach einer Schmelze-

behandlung fiir die Entstehung von Kugelgraphit ver-
liert die Schmelze den gewiinschten Zustand und es
entsteht nach einer bestimmten Abklingzeit kein Ku-
gelgraphit mehr. Weiterhin wurde mehrfach festge-
stellt, dass sich im Temperguss bei hohen Schwefelge-
halten nach einem langzeitigen Temperprozess Gra-
phitkugeln bilden.

Alle genannten Erscheinungen miissen in einer theo-
retischen Deutung eine gesicherte Erklarung finden.

L. Kalvelage und J. Pétsch [4] fiihrten Untersuchun-
gen zum Wachstum von Graphit in sehr reinen tiber-
eutektischen Eisen-Kohlenstoff-Schmelzen mit Schwe-
fel-, Magnesium- und Cerzusitzen durch, um den Ein-
fluss der Eisenkristallisation auf die Wachstumskine-
tik des Graphits auszuschalten. Diese Untersuchungen
fithrten zu sehr interessanten Schlussfolgerungen. We-
der arteigene Keimbildung noch Fremdkeime haben ei-
nen nachweisbaren Einfluss auf die Ausbildungsform
der Graphitkristalle.

Gleichgewichtsbetrachtungen fiir die verschiedenen
Graphitkristallformen versagen. Aufere Einfliisse wie
Adsorption, Stoff- und Wérmetransport bestimmen
malgeblich die Form der Graphitkristalle. Die Wachs-
tumsgeschwindigkeiten in Richtung der c-Achse und
der a-Achse sind nicht diffusionsbestimmt. Wachs-
tumsspiralen wurden nicht beobachtet. Gefunden wur-
den dagegen mit ansteigender Ubersittigung an der
Kristalloberflaiche Aufeinanderstapelungen zweidi-
mensionaler Kohlenstoffgitter.

5.0 Die Bedeutung
der Oberflichenspannung

R. Gautschi [5] sowie B. Marincek und Mitarbeiter [6]
sowie F. H. Buttner, F. Taylor und J. Wulff [7] entdeck-
ten in den 1950iger Jahren einen wichtigen, wohl weg-
weisenden Effekt bei der Herstellung von Gusseisen
mit Kugelgraphit. Die Oberflichenspannung erhohte
sich sehr stark durch den Zusatz von Magnesium bzw.
Cer zur Gusseisenschmelze. Diese Ethohung der Ober-
flaichenspannung um ca. 50 % wurde in der Folgezeit
immer wieder widerspruchsfrei bestétigt. In der jiinge-
ren Vergangenheit scheint diese wichtige Tatsache, die
bei der Erklarung der verschiedenen Graphitformen im
grauerstarrenden Gusseisen Beriicksichtigung finden
muss, etwas in Vergessenheit geraten zu sein. Aus den
0.g. GesetzmaBigkeiten zum Kristallwachstum kann
doch entnommen werden, das die Grenzflachenspan-
nung eine wesentliche Rolle spielt. Im deutschen
Sprachgebiet werden die beiden Fachbegriffe ,,Ober-
flichenspannung” und ,,Grenzflichenspann® verwen-
det. Ihr physikalischer Inhalt ist jedoch gleich. Im eng-
lischsprachigem Gebiet gibt es nur einen Fachbegriff
,,surface tension®.

6.0 Storelemente und ihr Einfluss
auf die Oberflichenspannung

Eine ganze Reihe von Elementen verhindern ab einem
bestimmten kritischen Gehalt in grauerstarrendem
Gusseisen eine Kugelgraphitbildung durch eine Mag-
nesiumbehandlung. K. Rohrig [8] stellte die von 11
verschiedenen Autoren mitgeteilten kritischen Gehalte
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Abb. 1: Einfluss von Blei auf die Kugelgraphitbildung in einem
grauerstarrenden Gusseisen

der Storlemente zusammen. Folgende Storelemente
wurden in diesem Zusammengang genannt: Zinn, Ar-
sen, Kupfer, Tellur. Selen, Bor, Magnesium im Uber-
schuss, Titan, Aluminium und Vanadium. Durch einen
Cerzusatz zur Schmelze kann die Stérwirkung solcher
Elemente neutralisiert werden.

Messergebnisse des Verfassers [9] iiber die Oberfla-
chenspannung eines naheutektischen Gusseisens in
Abhiéngigkeit von Schwefel, Tellur, Beryllium, Phos-
phor, Aluminium, Arsen, Zinn, Blei, Wismut, Magne-
sium und Cer zeigten, dass die Oberflachenspannung
von den meisten dieser Elemente mehr oder weniger
verringert wird, diese Elemente also oberflachenaktiv
sind. Magnesium und Ger erh6hen zunéchst die Ober-
ﬂachenspannung und verringern sie nach Durch-
schreiten eines Maximums wieder. Sie sind im Uber-
schuss auch oberflichenaktive Stoffe. Der Zusammen-
hang der Oberflachenspannung mit der entstehenden
Graphitform des grauerstarrenden Gusseisens zeigte
folgende Ergebnisse an zwei ausgewdhlten Beispielen
(Abb. 1 und Abb. 2), bei denen die Oberflaichenspan-
nung des unbehandelten Gusseisens (Fall A), des mit
einem Bleizusatz oder Wismutzusatz versehenen mag-
nesiumbehandelten Gusseisens (Fall E oder C) und ei-
nes mit Blei- oder Wismutzusatz versehenen, magnesi-
umbehandelten und cerbehandelten Gusseisens (Fall
F oder D) angegeben sind. Die Oberflichenspannung
im Fall A ist relativ niedrig, und das Gusseisen enthalt
Lamellengraphit. Im Fall B ist die Oberflichenspan-
nung deutlich angestiegen und das Gusseisen hat Ku-
gelgraphit gebildet. In den Féllen E und C ist die Ober-
flachenspannung wieder relativ niedrig, und das Guss-
eisen weist keine Graphitkugeln mehr auf. In den Fal-
len E und D liegt die Oberfldichenspannung abermals
bei einem hohen Wert, und das Gusseisen enthalt wie-
der Kugelgraphit. Das heil3t: Bei einer hohen Oberfla-
chenspannung bildet sich im erstarrenden Gusseisens
Kugelgraphit und bei niedriger Oberflaichenspannung
kann sich kein Kugelgraphit bilden. Diese Ergebnisse
wurden von D. Shi, D. Li, G. Gao und L. Wang [10]
nochmals bestétigt; sie zeigen Werte fiir die Oberfla-
chenspannung fiir alle drei praktisch genutzten Gra-
phitformen — Lamellengraphit, Vermiculargraphit und
Kugelgraphit.
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Abb. 2: Einfluss von Wismut auf die Kugelgraphitbildung in ei-
nem grauerstarrenden Gusseisen

P. Kozakevitch und G. Urbain [11] zeigten, dass in
Reineisen die Erniedrigung der Oberflichenspannung
durch ein zugesetztes Element um so grofer ist, je gro-
Ber sein Atomvolumen ist. Die Abb. 3 stellte der Ver-
fasser selbst zusammen [12]. In diese Darstellung sind
Angaben zu den kritischen Storgehalten der einzelnen
Elemente und deren Atomvolumen eingegangen. Die
Autoren hatten ihre Untersuchungen mit Gusseisen
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unterschiedlicher Zusammensetzung durchgefiihrt,
wodurch sich gewisse Schwankungen zwischen den
einzelnen Kurven erklédren. Es zeigte sich aber trotz-
dem ausreichend gut, dass die kritischen Gehalte der
Storelemente in Abhédngigkeit von ihrem Atomvolu-
men eine Gesetzmiligkeit enthalten. Je grofer das
Atomvolumen ist, um so grofer ist die Storwirkung
und um so groBer ist die Erniedrigung der Oberfla-
chenspannung.

Wichtig ist in diesen Zusammenhang auch, dass nur
losliche Stoffe die Oberflachenspannung erniedrigen
kénnen. Feststoffteilchen in einer Fliissigkeit, wie z.B.
Fremdkeime in einer Gusseisenschmelze, haben keine
Auswirkungen auf die Oberfldchenspannung.

7.0 Untersuchungen
mit pyrolithischem Graphit

R.H. McSwain, C.E. Bates und W.D. Scott lieferten
1974 einen wesentlichen experimentellen Befund
(Abb. 4) [17/18/19]. An gesetzmiBig orientierten Gra-
phitblédttchen ermittelten sie die Grenzflachenspan-
nung zwischen Graphit und Gusseisenschmelze mit
der Tropfendimensionsmethode bei Gusseisen mit Ku-
gelgraphit und bei Gusseisen mit Lamellengraphit, in
Abhingigkeit von der kristallographischen Ebene des
Graphitgitters (op — Prismenebene, og — Basisebene)
(Abb. 4). Die Grenzflichenspannung an der Prismen-
ebene ist bei Gusseisen mit Kugelgraphit wesentlich
hoher als bei Gusseisen mit Lamellengraphit. Die
Grenzflaichenspannung an der Basisebene ist in allen
Fillen gleich grof! Die geringen Unterschiede sind der
Untersuchungsmethode geschuldet. Die Autoren wei-
sen darauf hin, dass bei der Verkniipfung der Mess-
werte fiir die Grenzflaichenspannungen mit den spezi-
fischen Wachstumsgeschwindigkeiten die Regel von
Bravais und der Satz von Gibbs-Curie-Wulff keine Gtil-
tigkeit haben.

B.S. Milman, N.N. Aleksandrov u. V. T. Solenkov
[20] erweiterten 1976 diese Untersuchungen iiber die
Grenzflaichenspannung an den Prismenebenen und
den Basisebenen in Kontakt mit fliissigem Gusseisen

und kamen zu der Schlussfolgerung, dass beim Ver-
hiltnis op>op Lamellengraphit und beim Verhiltnis
op<op Kugelgraphit entsteht (Tabelle 2). Einbezogen in
diese Untersuchungen sind Zusidtze von Mg, Ce,
Ce+Al, Mg+Bi, Mg+Bi+Ce, Mg+Sb, Mg+Sb+Ce, Mg+Sn,
Mg+Sn+Ce. Die Grenzflachenspannungen wurden mit
der Tropfendimensionsmethode ermittelt.

Der bekannte Abklingeffekt bei der Magnesiumbe-
handlung einer Gusseisenschmelze ist aller Wahr-
scheinlichkeit nach auf eine Riickwanderung grenzfla-
chenaktiver Stoffe in die Schmelze zu erkldren. Be-
deutsam in diesem Zusammenhang sind die Untersu-
chungen von N.N. Aleksandrov und B.S. Milman u.a.
[5]. Sie ermittelten die Verdnderung der Grenzfldchen-
spannungen an der Prismenebene und der Basisebene
des Graphitgitters in Abhédngigkeit von der Haltedauer
des fliissigen Gusseisens nach einer Magnesiumbe-
handlung (Abb. 5). Beide Grenzflichenspannungen
nehmen mit zunehmender Haltedauer kontinuierlich
ab, die Grenzflichenspannung an der Prismenebene
schneller als die an der Basisebene. Die Kurven schnei-
den sich nach einer bestimmten Haltedauer. X. G. Diao
u.a. [22] untersuchten auch die Verdnderung der Gra-
phitform in magnesiumbehandelten Gusseisenschmel-
zen wihrend einer langdauernden Haltedauer bis zu
429 min. unter Schutzgasatmosphére im Bereich zwi-
schen 1320 °C und 1500 °C. Zunéchst wurde Kugel-
graphit beobachtet, der mit zunehmender Haltedauer
zunichst von Chunky-Graphit und gleichzeitig von
entstehendem Vermiculargraphit abgelost wurde, spa-
ter entstand nur noch Lamellengraphit.

_ Ausgehend von der Uberlegung, dali bei héheren
Uberschreitungen (Unterkiihlungen) die Wachstums-
geschwindigkeit von Kristallen mafgeblich durch Fla-
chenkeimbildung gesteuert wird, wurden fiir die Pris-
menebene ohne und mit Schwefeladsorption und fiir
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die Basisebene des Graphitgitters die Flachenkeimbil-
dungshiufigkeiten in Abhingigkeit von der Uber-
schreitung berechnet [23, 24, 25]. Fiir die genannten
Bedingungen wird fiir die Entstehung der Graphitkris-
talle in grauerstarrenden Gusseisenwerkstoffen ange-
nommen, dass bei hdéheren Unterkiihlungen die
Wachstumsgeschwindigkeit der kristallographischen
Fldchen in Normalenrichtung direkt proportional der
Flachenkeimbildungswahrscheinlichkeit ist. Fiir diese
Berechnungen wurden fiir die Grenzflachenspannun-
gen die von McSwain u.a. gemessenen Werte iiber-
nommen. Abb. 6 zeigt das Ergebnis der Berechnungen.
Bei hoheren Uberschreitungen (Unterkiihlungen) ist
bei Abwesenheit grenzflachenaktiver Stoffe (z.B.
Schwefel) die Fldichenkeimbildungswahrscheinlichkeit
auf der Basisebene grofer als auf der Prismenebene.
Die Graphitkristalle wachsen also unter diesen Bedin-
gungen normal zu den Basisebenen schneller als nor-
mal zu den Prismenebenen (vg>vp). Bei Anwesenheit
grenzfldchenaktiver Stoffe (z.B. Schwefel) erfolgt, wie
bereits dargelegt, die Adsorption des Schwefels ganz
bevorzugt an den Prismenfldchen des Graphitgitters,
wodurch sich deren Grenzflichenenergie gegentiber
der Gusseisenschmelze sowie die zugehorige Rand-
energie fiir die zweidimensionale Keimbildung verrin-
gern. Die Anwesenheit von adsorbierbarem Schwefel
an den Prismenfldchen fiihrt zu einer gréferen Fla-
chenkeimbildungswahrscheinlichkeit infolge der ge-
ringer werdenden Keimbildungsarbeit und damit zu
einer hoheren Wachstumsgeschwindigkeit, die gegen-
iiber der weiterhin schwefelfreien Basisebene liegt
(vp<vp). Die grenzflachenspezifische Adsorption von
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z.B. Schwefel an den Prismenfldchen des Graphitgit-
ters 16st demnach eine Umkehrung der Wachstumsge-
schwindigkeiten in Normalenrichtung der Basis- und
der Prismenebenen aus.

Nach Van Czin-Tan u.a. [26] soll Kohlenstoff im
Gusseisen ein oberfldchenaktives Element sein. Im Ge-
gensatz zu diesen Messergebnissen und Schlussfolge-
rungen stehen die Untersuchungen von F.O. Borg-
mann und M.G. Frohberg [27], die feststellten, dass
Kohlenstoff kein oberfldchenaktives Element in Fe-C-
Legierungen sei. Bei solchen Legierungen mit iiber
1 % C bis zur Kohlenstoffsidttigung und Schwefelge-
halten von groBer als 0,0005 bis 0,315 % wurde die
Oberflachenspannung an Schmelzen gemessen. Die
Versuchsergebnisse beweisen (Abb. 7), dass Kohlen-
stoff die Oberflachenspannung nicht beeinflusst. Ein
Einfluss des Kohlenstoffs wird durch Beeinflussung
der Schwefelaktivitit vorgetduscht.

W. Patterson, H. Geilenberg und B. Lange [28] fiihr-
ten sehr interessante und weiterfiihrende Untersu-
chungen beziiglich der Wachstumsgeschwindigkeiten
der Basis- bzw. der Prismenebene des Graphitgitters in
Normalenrichtung durch. Bei Anwachsversuchen an
Impfkristallen aus pyrolithischem Graphit mit hohem
Orientierungsgrad, die in eine kohlenstoffgesattigte
Gusseisenschmelze eintauchten, konnten sie feststel-
len (Abb. 8), dass bei synthetischen reinen Gusseisen-
schmelzen die Dickenzunahme an der Basisfldche gro-
Ber als an der Prismenebene war. Das Wachstum nor-
mal zur Basisebene, d.h. der dichtest besetzten Ebene
des Graphitgitters dominierte (vg>vp). Bei Abwesen-
heit von Schwefel ergab sich ein Wachstumsverhiltnis
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entstehen. Ist das Verhiltnis vp/vp groB3, so dominiert
vp und es werden giinstige Bedingungen fiir die Ent-
stehung von Graphitlamellen vorliegen, in Bezug auf
das Graphitgitter tritt bevorzugtes Wachstum in a-Rich-
tung auf. Wenn das Verhiltnis vp/vg klein ist, so wer-
den sich Graphitkugeln ausbilden konnen; das Wachs-
tum des Graphitgitters in ¢c-Richtung herrscht vor. Das
Verhiltnis der Wachstumsgeschwindigkeit vp/vp ist
prinzipiell von der Uberschreitung (Unterkiihlung)
und vom Einfluss adsorbierbarer Fremdstoffe abhén-

In Tabelle 2 sind wichtige Beziehungen zwischen
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Bild 8: Wachstumsgeschwindigkeiten an verschiedenen Ebenen
des Graphitgitters in Abhéngigkeit vom Schwefelgehalt im Guss-
eisen

von vg:vp = 1,7 : 1. Das Dickenwachstum an der Basis-
ebene dnderte sich in Abhédngigkeit vom Schwefelge-
halt nicht. Es trat also an der Basisebene keine Ad-
sorption des Schwefels auf. Durch zunehmenden
Schwefelgehalt, der an der Prismenebene bevorzugt
adsorbiert wurde, wirkte sich die Prismenebene wie
eine dichter besetzte Grenzfldache aus. Lage Kristall-
wachstum tber Wachstumsstellen vor, miisste das
Kristallwachstum senkrecht zur Prismenebene ver-
langsamt werden.

8.0 Die Theorie

In seiner Dissertation von 1963 [9] entwickelte der Ver-
fasser dieses Beitrages folgende Vorstellung tiber die
verschiedenen Graphitformen im Gusseisen: Abb. 9
zeigt schematisch das Grundproblem. Es wurde ange-
nommen, dass die verschiedenen Graphitformen vom
Verhiltnis der Wachstumsgeschwindigkeit der Pris-
menebene vp und der Basisebene vg des Graphitgitters

VB
VB - VP VB - 'I.I’P
v
-3 S
vp Vp
Frgebms: Graphitlamelle Ergebrnis : Graphitkugel

———

Bild 9: Schematische Darstellung des Grundproblems

der Packungsdichte n, der Grenzflichenspannung ¢
und der Wachstumsgeschwindigkeit in Normelenrich-
tung v dargestellt, die fiir das Kristallwachstum wich-
tig sind. Wéhrend die Beziehungen zwischen Grenz-
flichenspannung und Packungsdichte der einzelnen
kristallographischen Ebenen sowohl bei Abwesenheit
als auch bei Anwesenheit von adsorbierbaren Fremd-
stoffen immer Giiltigkeit haben, wurden fiir die Ab-
héngigkeiten der Wachstumsgeschwindigkeit von der
Packungsdichte bzw. der Grenzflichenspannung zwei
grundsitzlich verschiedene Falle unterschieden.

Oberflachenspannung mN/m Graphitform
kleiner als 990 Lamellengraphit
990 bis 1108 Lamellen- und
Vermiculargraphit
1108 bis 1283 Vermiculargraphit
1283 bis 1385 Vermicular- und
Kugelgraphit
grober als 1385 Kugelgraphit

Tabelle 2: Oberflachenspannung und Graphitform

Beim Temperguss, der zundchst graphitfrei erstarrt
und bei dem die Entstehung der Graphitkristalle wéh-
rend des Tempervorgangs in einem Zeitraum von vie-
len Stunden oder gar mehreren Tagen erfolgt werden
gleichgewichtsnahe Kristallisationsbedingungen ange-
nommen, bei denen die Regel von Bravais und der
Satz von Gibbs-Curie-Wullf Giiltigkeit haben.

Bei der Entstehung von Graphitkristallen in grauer-
starrenden Gusseisenlegierungen bilden sich die Gra-
phitkristalle innerhalb weniger Sekunden oder Minu-
ten und Gleichgewichtsbedingungen sind nicht mehr
erfiillt. Die Regel von Bravais und der Satz von Gibbs-
Curie-Wullf kénnen das Kristallwachstum nicht mehr
beschreiben.

Das Vorliegen von Ungleichgewichtsbedingungen
bei der Erstarrung ist dadurch erkennbar, dass im Mi-
krogefiige deutliche Mischkristallseigerungen gefun-
den werden, die durch eine Homogenisierungsglithung
beseitigt werden konnen.

Loper jr. C.R., Voigt, R.C., Yang, J.R. Sun, G.X. [29]
stellten in Abhédngigkeit von der Hauptwachstums-
richtung Kugelgraphit (c-Achse), Chunky-Graphit (c-
Achse) Vermiculargraphit (c-Achse) und Lamellengra-
phit (a-Achse) vor (Abb. 10). Sie erwdhnten auch, dass
an gegossenen Keilproben mit gleicher chemischer Zu-
sammensetzung des Gussseisens fast alle Graphitfor-
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men in Abhéngigkeit vom Abstand von der Spitze bis
zur Oberseite, also in Abhéngigkeit von der Abkiih-
lungsgeschwindigkeit, gefunden werden kénnen und
bringen zum Ausdruck, dass die Art, die kristalline
Natur des Keims, dafiir nicht die Ursache sein kann.

9.0 Zusammenfassung

Nach einem Streifzug durch z.T. dltere, jedoch immer
noch giiltige GesetzméBigkeiten zum Kristallwachstum
und einem Ubergang zu experimentellen Befunden bei
Metallen folgen Angaben zu experimentellen Ergebnis-
sen zum Wachstum der Graphitkristalle im Gusseisen.
Entscheidend ist dabei der Hinweis auf den Unter-
schied zwischen Gleichgewichts- und Ungleichge-
wichtsbedingungen bei der Entstehung dieser Kristalle.

Im Mittelpunkt steht der Einfluss der Granzfldchen-
spannung auf das Kristallwachstum. Dazu gehoren die
grenzflachenspezifische Adsorption an den verschiede-
nen kristallographischen Flachen und deren Beeinflus-
sung durch grenzflichenaktive Stoffe. Bei der Abwa-
gung, ob die Keime oder das Kristallwachstum die ver-
schiedenen Arten der Graphitkristalle bestimmen, tiber-
wiegt eindeutig der Einfluss des Kristallwachstums.

Die angegebenen Untersuchungsergebnisse ordnen
sich widerspruchsfrei in die vorgeschlagene Theorie
ein. Die Entstehung der verschiedenen Graphitformen
in grauserstarrendem Gusseisen, reinen Fe-C-, Ni-C-
und Co-C-Legierungen und Temperguss mit hohen
Schwefelgehalten scheint weitgehend mit hoher Wahr-
scheinlichkeit geklart zu sein.

Mein besonderer Dank gilt meinem Doktorvater,
Herrn Prof. Dr.-Ing. habil. Josef Czikel, GieBerei-Insti-
tut der Bergakademie Freiberg, der die Anregung fiir
meine Dissertation gab und in vielen Gespréchen diese
Arbeit und meine fachliche Entwicklung forderte.

Auch Herrn Prof. Dr.-Ing. habil. Jiirgen Potschke, Es-
sen, mochte ich herzlich danken fiir die intensive
Fachdiskussion und weiterfiihrenden Gedanken in den
Jahren 2014 und 2015 iiber das Kristallwachstum.
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Nach dem traditionellen Begrii-
Bungsempfang der ausldndischen
Tagungsteilnehmer im Rathaus des
Hafenstddtchens Piran am Vor-
abend der Tagung durch den Biir-
germeister und prakt. Arzt, Herrn
Dr. Peter Bossmann, fand am 17.
und 18. September 2015 im Kon-
greBfzentrum des Hotels Slovenija
an der Riviera der Adriastadt Por-
toroz die 55. Slowenische GieBerei-
Tagung unter dem Motto ,,Wettbe-
werbsfiahigkeit durch Wissen“ mit
wieder grofer internationaler Be-
teiligung statt. Veranstalter dieser
jahrlichen Tagung sind die Gesell-
schaft Slowenischer GieBereifach-
leute DLS Drustvo Livarjev Slove-
nije, die Faculty of Natural Sci-
ences a. Engineering der Universi-
tdt Ljubljana und die Faculty of
Mechanical Engineering der Uni-
versitdt Maribor.

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
Prisidentin des Drustvo Livarjev
Slovenije DLS, erdffnete die Ta-
gung und gedachte zunédchst des
erst am 20. Juli d.J. 80jdhrig ver-
storbenen Prof. emerit. DI Dr. mont.
Milan Trbizan, Ehrenprésident der
Slovenian Foundrymen Society
und tiber viele Jahre Motor der in-
ternationalen Zusammenarbeit im
Rahmen der GielBereitagung und
Ausstellung in Portoroz.

Jan-Blazic konnte 34 internat.
namhafte Vortragende (A 2, D 7,
CH1,CZ3,HR3,HU1,JP1,PL1,
SE 1, SLO 8,1 1), 11 Posterautoren
(I2, SLO 3, TR 8), 40 ausstellende

Die 55. Slowenische GieBerei-Tagung fand wieder

Riickblick auf die
55. Slowenische Gielierei-Tagung in Portoroz

= S
in der Adriastadt Portoroz statt.

Firmen und iiber 250 Tagungsteil-
nehmer aus 15 Landern (Agypten,
Bosnien u. Herzegowina, Deutsch-
land, GroBbritannien, Kroatien, Ita-
lien, Osterreich, Polen, Rumanien,
Schweden, Schweiz, Serbien, Slo-
wakei, Tschechische Republik,
Tiirkei) und Slowenien willkom-
men heilen.

Der erste Tagungstag war Plenar-
vortrdgen gewidmet, wobei

* RA Max Schumacher, BDG Diis-
seldorf, mit einem Uberblicks-
vortrag eroffnete: Status and
challenges of German and Euro-
pean foundries.

Es folgten:

e Prof. R. Bdhr u. Mitautoren, Mag-
deburg, Primary shaping - the
additive manufacturing process.

* Prof. A. Krizman u.Mitautoren,
Maribor, Slovenian foundry in
2014 and its integration into the
development strategy of the me-
tallurgy in Slovenia 2015-2025.

e Prof. P. Schumacher u. Mitauto-
ren, Leoben, Aspects of modern
production methods of integra-
ted high pressure die castings.

e Dr. M. Topic u. Mitautoren, Leo-
ben, Foundry products and their
added value in life cycle asses-
ments.

e Prof. I. Riposan u. Mitautoren,
Bukarest, Cast iron inoculation
enhancing - solution for critical
production conditions.

e Dr. K. Weiss, Roetgen, Calcula-
tion of micro matrix for alumini-
um silicon alloys.

e B. Kalkunte u. Mitautor, CH u.
CZ, Casting simulation applied
successfully to die casting in in-
dustries.

* Prof. R. Squatrito u. Mitautoren,
I, How research can support
European foundries to increase
their competitiveness: some
examples of success from the
Italian motor valley.

e Prof. P. Mrvar u. Mitautoren, Ma-
ribor, Production of reference
samples.

Der Zweite Tagungstag war aufge-
teilt auf zwei Vortragsreihen und
bot jeweils 12 Eisen- u. Stahlorien-
tierte bzw. auch 12 NE-Metall bezo-
gene Themen an.

Die Tagungsvortrdge sind in ei-
nem Tagungsband (DIN A4 mit An-
hang) mit inkludierter CD-ROM
enthalten und konnen bei Interesse
vom DLS bezogen werden.

Die slowenische
GieBereiindustrie

beschiftigte im Jahre 2014 4.256
Mitarbeiter (+ 4,4% gegeniiber
2013) in 64 GieBereien (um 1 Gie-
Berei weniger als 2013).

Der Jahresumsatz 2014 betrug 496
Mio Euro (+ 10,8%) bei einem Ex-
portanteil von iiber 90 %.

Die Gesamtproduktion betrug
198.353 t (+ 8,6 % gegeniiber
2013), davon waren: 80.496 t
Grauguss (+ 3,8%), 34.234 t Guss-
eisen mit Kugelgrafit (+ 10,2 %),
38.395 t Stahlguss, Temperguss,
Stahlgranulat (+ 9,2 %), 37.244 t
LM-Guss (+ 4,8 %), Zn-Legierun-
gen 6.889 t (+ 159,9 %), Cu-Legie-
rungen 754 t (+ 26,1 %), Mg-Le-
gierungen 441 t.

Quelle: A. Krizman, M. Debelak, M.
Jan-Blazic u. P. Mrvar: Slovenian
Foundry Industry In the Year 2014
and Ist integration into the develop-
ment strategy of the metallurgy in
Slovenia 2015-2025. Vortrag auf der
55. Slowenischen GieBereitagung am
16. 9. 2015 in Portoroz.

Kontaktadresse:

Drustvo livarjev Slovenije
S1-1001 Ljubljana

Lepi pot6 | P.B. 424

Tel.: +386 1 2522 488

Fax: +386 1 426 99 34

E-Mail: drustvo.livarjev@siol.net
www.drustva/livarstvo.si
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% EUROGUSS 2016

Europas Treffpunkt fiir die Druckgussbranche

,,Gliick auf* heifit es vom 12. bis
14. Januar 2016 auf der EURO-
GUSS in Niirnberg. Die internatio-
nale Fachmesse fiir Druckguss hat
auch dieses Mal wieder viel zu
bieten: neueste Technik, Prozesse
und Produkte an den Messestin-
den der rund 550 Aussteller, die
Sonderschau ,,Forschung, die Wis-
sen schaf(f)t“, den neuen Pavillon
,,Oberflichentechnik*, Fachvortri-
ge zu aktuellen Trends und Ent-
wicklungen im Kongress sowie die

Preisverleihungen der beiden
Wettbewerbe fiir Aluminium- und
Zink-Druckguss.

Die rund 11.000 erwarteten
Fachbesucher der EUROGUSS
sind Entscheider aus der Automo-
bilindustrie, dem Maschinen- und
Anlagenbau, der Elektronikindus-
trie, der Energie- und Medizintech-
nik sowie der DruckgieBereien.

Die EUROGUSS setzt ihren
Wachstumskurs fort; schon 2014
konnte sie mit 470 Ausstellern ein
ordentliches Plus von tiber 20 Pro-
zent verbuchen. Zur EUROGUSS
2016 werden rund 550 Aussteller
erwartet. Dies zeigt, dass das Mes-
sekonzept der EUROGUSS richtig
und die Nachfrage nach Druck-
gussprodukten ungebrochen ist.
Um allen Ausstellern ausreichend
Platz zu bieten, kommt zu den bis-
herigen Messehallen 7 und 7A des-
halb auch die Halle 6 dazu.

Etwa die Halfte der EUROGUSS-
Aussteller ist international. Die
Liste der wichtigsten Ausstellerldn-
der aus Europa fiihrt nach Deutsch-
land mit groBem Abstand die tradi-
tionelle Druckgussnation Italien
an, danach folgen Tiirkei, Oster-
reich, Schweiz, Spanien, Frank-
reich und Slowenien. Die Ausstel-
ler sind DruckgieBereien sowie de-
ren Zulieferer, Ausruster und
Dienstleister. Gezeigt werden auf
der Messe Druckgussprodukte,
Druckgieftechnologie wie Maschi-
nen, Peripheriegerite, Ofen, For-

294

men, Prototyping, Metalle, Legie-
rungen sowie Trenn- und Betriebs-
stoffe. Hinzu kommen Angebote
zur Nachbehandlung von Gusstei-
len, Qualitdtssicherung, Steue-
rungs- und Antriebstechnik sowie
Software. Informationen zu Aus-
stellern, Produkten und Hallenpla-
nen gibt es im Internet unter www.
euroguss.de/aussteller-produkte.

Sonderschau ,,Forschung,
die Wissen schaf(f)t*

Bereits zum dritten Mal gibt es die
Sonderschau ,,Forschung, die Wis-
sen schaf(f)t“. Rund zehn For-
schungsinstitute, Universitdten und
Fachhochschulen geben in Halle 7,
Stand 642, einen Einblick in ihre
aktuellen Projekte, stellen ihre
Dienstleistungen und Forschungs-
schwerpunkte vor und présentie-
ren sich mit ihren Aus- und Wei-
terbildungsangeboten. Mit dabei
sind unter anderem:
e Neue Materialien Fiirth
 Fraunhofer-Institut fiir
Fertigungstechnik und Ange-
wandte Materialforschung
e Lehrstuhl Werkstoffkunde und
Technologie der Metalle (WTM)
e Fraunhofer-Entwicklungszen-
trum Rontgentechnik
* Verein fiir praktische GieBerei-
forschung — OGI Leoben
* Hochschule Aalen GieBereilabor
e Universitdt Kassel Fachgebiet
Giebereitechnik

Neu: Pavillon
Oberflachentechnik

Die Nachbehandlung und Be-
schichtung funktioneller und hoch-
belastbarer Gussstiicke ist ein
wichtiges Thema fiir Druckgiele-
reien. Entsprechende Maschinen-
und Verfahrenstechnik verhilft
Oberfldchen von Gussprodukten zu
einem hochwertigen Aussehen.
Entgraten, Schleifen, Polieren, Be-
schichten oder Veredeln sind ent-

sprechende Bearbeitungsprozesse.
Erstmals widmet sich diesem Spe-
zialthema ein eigener Messebereich
und Pavillon auf der EUROGUSS.
Dort présentieren sich Anbieter fiir
das Bearbeiten und Veredeln von
Leichtmetallen.

Internationaler Deutscher
Druckgusstag in Halle 6

Bei Messebesuchern sehr beliebt
sind die Fachvortrdge des Interna-
tionalen Deutschen Druckgussta-
ges, die an allen drei Messetagen
stattfinden. Das Forum, das mitten
im Messegeschehen in Halle 6 plat-
ziert ist, bietet eine gute Gelegen-
heit, sich mit Kollegen und Ex-
perten iiber aktuelle Branchenthe-
men und -entwicklungen auszutau-
schen.

,Innovative Temperierkonzepte
fiir die Auslegung von DruckgieB3-
formen* und ,,Industrie 4.0 — Ein-
fluss der Digitalisierung auf die zu-
kiinftige Produktion in GieBereien“
sind nur zwei Beispiele fiir span-
nende Vortragsthemen auf diesem
Druckgusstag. Das komplette Pro-
gramm siehe Seite 295/296.

Veranstalter des Fachkongresses
sind der Verband Deutscher Druck-
gieBereien (VDD) und der Bundes-
verband der deutschen GielBerei-In-
dustrie (BDG). Die Kongressteil-
nahme ist im Messe-Eintrittspreis
enthalten.

Internationaler Aluminium-
Druckguss-Wettbewerb 2016

Mit Spannung erwartet wird die
Bekanntgabe der Gewinner des
Aluminium-Druckguss-Wettbe-
werbs. Mit dem Wettbewerb soll
der Offentlichkeit der hohe Quali-
titsstandard von Aluminium-
Druckguss vor Augen gefiihrt wer-
den. Von Kunden- und Eigengiele-
reien eingereichte Gussstiicke wer-
den von einer kompetenten Jury
aus Forschung und Praxis begut-
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achtet und préamiert. Die drei besten Einsendungen
werden durch Urkunden ausgezeichnet und auf der
Messe am BDG/ VDD-Stand in Halle 6, Stand 6 —428,
ausgestellt. Die Preisverleihung findet im Rahmen der
Eroffnungsfeier am Messevortag statt. Der Wettbewerb
wird vom Gesamtverband der Aluminiumindustrie
e.V. (GDA) durchgefiihrt.

Zinkdruckguss-Wetthewerb

Besonders herausragende Zinkdruckgussteile wiirdigt
die Initiative Zink beim Zinkdruckguss-Wettbewerb.
Diese Teile erfiillen entweder besondere Anforderun-
gen an Konstruktion, Gestaltung, Formenbau, Giel3-
technik, Bearbeitung, Oberflachenbehandlung bezie-
hungsweise dekorative Eigenschaften oder zeichnen
sich durch eine Innovation oder die Umstellung von
anderen Werkstoffen oder Herstellungsverfahren auf
Zinkdruckguss aus. Der Wettbewerb hat das Ziel, die
Anwendungsvielfalt, die hervorragenden Eigenschaf-
ten von Zinkdruckguss und nicht zuletzt die Leis-
tungsfihigkeit der teilnehmenden GieBerei-Betriebe zu
préasentieren. Die Preisverleihung findet ebenfalls im
Rahmen der offiziellen Eroffnungsfeier am Messevor-
abend statt. Weitere Informationen zu den Preistrdgern
und deren Produkten gibt es auf der EUROGUSS bei
der Initiative Zink in Halle 6, Stand 6 —420.

Mehr Informationen zu Messe, Kongress, Preisverlei-
hungen, Tickets, Anreise, Ubernachtung, usw. unter
www.euroguss.de.

16. Internationaler
Deutscher Druckgusstag*)

12. — 14. Januar 2016, Messezentrum Niirnberg

Die Tagung bietet Besuchern und Ausstellern auf der
Messe EUROGUSS, dariiber hinaus den Druckgielje-
reien, der Zuliefer-Industrie, Hochschulen und Insti-
tuten wie auch den Druckgussanwendern eine attrak-
tive Plattform, neue Technologien, Prozess- und Werk-
stoffentwicklungen sowie neue Anwendungsbereiche
vorzustellen und mit der Fachwelt zu diskutieren.

VORTRAGSPROGRAMM

Dienstag, 12. Januar 2016

13.00 Eréffnung und Begriiung durch den
Vorsitzenden
Gerd Roders — Verband Deutscher Druckgiefse-
reien (VDD), Diisseldorf

13.15 Fortschrittlicher Formenstahl fiir Druckguss-
einsitze-DAC-MAGIC®
Oliver Preuj$ — Hitachi Metals Europe GmbH,
Diisseldorf

*)Die Tagung wird in Englisch und Deutsch mit Simultan-
iibersetzung abgewickelt. Die Teilnahme ist gebiihrenfrei.

Nurnberg, Germany

12.-14.1.2016

X EUROGUSS 2016

Internationale Fachmesse fiir Druckguss:
Technik, Prozesse, Produkte

[inova'tsjo:n]
Wir sprechen Druckguss

Erleben Sie innovative Technik, effiziente Prozesse und
neueste Produkte auf Europas flihrender Fachmesse.

euroguss.de

~ Veranstalter
~ NimbergMesse GmbH

Wir informieren Sie gern!
NurnbergMesse Austria
Zweigniederlassung der NiirnbergMesse
in Osterreich

Tel +43(0) 1.266 91 06-10
inge.tremmel@nuernbergmesse.de

NURNBERG # MESSE
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13.45 Technische Voraussetzungen in der Vakuum-
technologie fiir Strukturgussapplikationen
Johann Emmenegger - FONDAREX SA,

St. Légier (CH)

14.15 Pause

14.30 Fortschritte im Umgang mit Mikroorganismen
in wiissrigen Medien (Emulsionen)
Darko Tomazic — Chem-Trend GmbH,
Norderstedt

15.00 Entwicklungsarbeit eines mittelstindischen
GieBereibetriebes
Eric Miiller — pressmetall GDC Group GmbH,
Gunzenhausen .

15.30 Mehrschichtiges kognitives System zur Uber-
wachung und Optimierung des Druckguss-
und Spritzgussverfahrens
Dr. Marisa Zanotti — EnginSoft SpA, Padova
(IT)

16.00 Der Einfluss verschiedener Wiarmebehand-
lungsparameter auf die Eigenspannungen im
Falle von Automotive-Aluminiumgusslegie-
rungen
Dr. Dan Dragulin — BELTE AG, Delbriick

Mittwoch, 13. Januar 2016

10.00 Standzeitverldngerung von Druckgiefwerk-
zeugen aus Warmarbeitsstihlen durch regene-
ratives Elektronenstrahlschweiljen mit loka-
ler prozessintegrierter Warmebehandlung
Torsten Schuchardt — Technische Universitdt
Braunschweig

10.30 Experimentelle und numerische Unter-
suchungen zur Vorhersage thermischer
Ermiidungsrisse in Druckgiefwerkzeugen
Borja Zabala - IK4 Tekniker, Eibar, Gipuzkoa
(ES)

11.00 Innovative Legierungsentwicklung bei der
TRIMET Aluminium SE
Dr. Andreas Kleine — TRIMET Aluminium SE,
Harzgerode

11.30 Chancen zur Prozessoptimierung durch ein
integriertes Vakuumsystem
Remo Breitenmoser — Biihler AG, Uzwil (CH)

12.00 Pause

12.30 Robuste Gussprodukte und optimierte
Prozesse im Druckguss durch systematische
virtuelle Prozessanalyse — GieBen. Verstehen.
Beherrschen. Profitieren.

Dr. Horst Bramann — MAGMA GmbH, Aachen

13.00 Metall oder Kunststoff — oder beides?
Andreas Réders — G. A. Réders GmbH &
Co. KG, Soltau

13.30 Herstellung von innenbeschichteten
Druckgussbauteilen durch das Schicht-
transplantationsverfahren
Maik Otten - Institut fiir Werkstoffkunde,
Leibnitz Universitdt Hannover

14.00 Was ist Industrie 4.0 fiir die GieBerei?
Steffen Giinther — KUKA Industries,
Obernburg

296

14.30 Kryogene Entgratung von NE-Metalldruck-
gussformteilen mit fliissigem Stickstoff ohne
Verinderung der Oberflachenbeschaffenheit
und der Materialeigenschaften
Ralf Sinner - MEWO GmbH & Co. KG, Olpe

15.00 Entwicklung innovativer Strukturteile fiir
die Automobil-Industrie mit geschdumten

Aluminiumkernen
Nahum Karni - Omen Casting Group, Hatsor
Ashdod (ISR)

Donnerstag, 14. Januar 2016

10.00 Duktile Druckgusslegierungen aus Sekundir-
material - Chancen und Risiken
Dr. Stuart Wiesner - RHEINFELDEN ALLOYS
GmbH & Co. KG, Rheinfelden

10.30 Hochbelastete Aluminium-Motorblécke im
Druckguss - Potenzial u. Zukunftsperspektiven
Grzegorz Stalec und Michat Luszczak -
Nemak, Bielsko-Biala (PL)

11.00 Industrie 4.0 in der DruckgieBerei — Poten-
tiale der standardisierten Datenerfassung
Dr. Kai Kerber — Oskar Frech GmbH + Co. KG,
Schorndorf

11.30 Korrelation von Prozessparametern mit
Qualitiatsmerkmalen bei Druckgussteilen
Martina Winkler — Hochschule Aalen

12.00 Pause

12.30 Analyse der Vakuumwirkung im Druckguss
einschlieBlich Kolben-Prozess
Dr. Sung-Bin Kim — AnyCasting Co., Seoul
(KOR)

13.00 Simulationsbasierte Fertigungssteuerung des
Schmelzbetriebes und deren Potentiale zur
Steigerung von Produktivitit und Energie-
effizienz in Druckgiessbetrieben
Ansgar Ringleb — Hochschule Ansbach

13.30 Praxis des Rheocasting — neue Moglichkeiten
fiir Konstrukteure und GieBer
Vlastimil Bryksi — KOVOLIS HEDVIKOYV a.s.,
Tremosnice (CZ)

14.00 Von der Idee zum Produkt — Neue Wege in
der GieBereiforschung bei Fraunhofer
Franz-Josef Wostmann — Fraunhofer IFAM,
Bremen

14.30 Bandbreite und Innovationen fiir Einsatz-
bereiche von Zinkdruckguss
Dr. Sabina Grund - Initiative Zink in der
WVM, Diisseldorf

Stand: 9. 11. 2015 - Programmaénderungen vorbehalten.

VERANSTALTER:

Verband Deutscher DruckgieBereien (VDD)
Hansaallee 203, 40549 Diisseldorf

Tel.: +49 (0)211 6871 — 154

Internet: www.bdguss.de

E-Mail: rita.parnitzke@bdguss.de

Bundesverband der Deutschen Gielierei-Industrie (BDG)
Hansaallee 203, 40549 Diisseldorf

Tel.: +49 (0)211 6871 — 348

Internet: www.bdguss.de

E-Mail: maria.graefenstein@bdguss.de
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Statt gieBen, spanen
oder walzen einfach in Metall
drucken?

Die Fachkonferenz Inside 3-D Prin-
ting findet im kommenden Jahr am
24. und 25. Februar auf dem Diis-
seldorfer Messegeldnde zusammen
mit der METAYV, der internationa-
len Messe fiir Technologien in der
Metallbearbeitung, statt. Die Fach-
konferenz bietet passend dazu ei-
nen vollstandigen Konferenzstrang
zu additiver Fertigung mit Metal-
len und Kunststoffkomponenten.
Fokusbranchen der ndchsten Aus-
gabe der Konferenz sind Luftfahrt,
Automobilbau, Werkzeugindustrie
und Medizintechnik. Durch die
Kooperation mit der METAV will
der Veranstalter Synergien fiir die
Teilnehmer schaffen und die Besu-
cherzahlen der begleitenden Aus-
stellung stark erhohen.

Als weitere inhaltliche Schwer-
punkte sind Wearables, also tragba-
re mit dem Internet verbundene
Gerite, und der Themenkomplex
Industrie 4.0 geplant. Dr. Eric
Klemp, Geschiftsfiihrer des Direct

DUSSELDORF ¢

INSIDE 3 [JPRINTING

C ONUFERENZCQCE

INSIDE 3-D PRINTING 2016
Fachkonferenz zum Metalldruck auf der METAYV in Diisseldorf

24./25. 02. 2016, Diisseldorf

Manufacturing Research Center
(DMRC) der Universitdt Paderborn
und Programmverantwortlicher der
Konferenz, sagt: ,,In der Fabrik der
Zukunft, in der die Welt viel stér-
ker vernetzt sein wird als heute,
wird Additive Manufacturing eine
wichtige Fertigungsmethode sein.
Sie wird eine heute undenkbare In-
telligenz selbst in kleinste Bauteile
bringen. Auch ,smarte’ Produkte,
von modischen Accessoires bis hin
zu technischen Hilfsmitteln fiir
den Arbeitsplatz oder die Pflege,
lassen sich dank 3-D-Druck indivi-
dualisieren und personalisieren.
Hierzu bieten wir spannende tech-
nische Vortrdge und Anwendungs-

beispiele.”

Die Inside 3-D Printing wurde
von den Veranstaltern Mecklerme-
dia und Rising Media als Forum
fiir den professionellen Austausch
zu additiven Fertigungsverfahren
ins Leben gerufen und zog schon
bei der Premiere im Jahr 2013 in
New York iiber 3000 Besucher an.
Mittlerweile findet die Veranstal-
tung in neun verschiedenen Stad-
ten statt, darunter New York, To-

E X P O

kyo, Singapur, Santa Clara, Mumbai

und Shanghai.
Die rund 60 Konferenzsessions
prasentieren  Geschéftschancen,

Praxisbeispiele und den aktuellen
Forschungsstand zur Technologie.

Dr. Eric Klemp: ,Besucher der
Inside 3-D Printing sind Anwender
additiver Fertigungsverfahren, die
keine Erkldrung von Grundlagen
mehr bendtigen. Sie wollen viel-
mehr die Grenzen der heute ver-
fiigbaren Methoden des 3-D-Drucks
ausloten — technisch wie auch
wirtschaftlich. Als fithrende Fach-
konferenz bieten wir auch im kom-
menden Jahr tiefgehende Informa-
tionen zu Strategien, neuesten Ent-
wicklungen und Anwendungen
von fithrenden Unternehmen und
den renommiertesten internationa-
len und nationalen Experten.*

Karten fiir die Inside 3-D Printing
2016 in Diisseldorf sind ab sofort
erhéltlich. Weitere Informationen
und das Anmeldeformular stehen
zur Verfligung unter

http://inside3dprinting.de/de/register

>

v v

>

Einladung

zum 1. Internationalen Deutschen
Formstoff-Forum 2016

am 16. und 17. Februar 2016 im GieBerei-Institut
der Universitat Duisburg - Essen

Dienstag 16. Februar 2016
Vortréage: 9:00 Uhr bis 16:30 Uhr

Themenfelder

Bentonitgebundener Sand

> Anorganik

Organik, Kernfertigung und Additive
Schlichte
Anlagentechnik

> Mess-und Priifmethoden

Abendveranstaltung ab 18:00 Uhr

vdg bdg

Kontakt und Anmeldung

Verein Deutscher Giessereifachleute e.V. (VDG)
Bundesverband der Deutschen GieBerei-Industrie (BDG)
Telefon: 0211-6871-332 www.formstoff-forum.de
Telefax: 0211-6871-333 E-Mail: info@formstoff-forum.de

Mittwoch 17. Februar 2016

Vortrége: 8:30 Uhr bis 14:30 Uhr
Aspekte

Innovation

Gussfehler, Fehlervermeidung

Umwelt, Arbeitsplatzbelastung
Okologische Kernherstellungsverfahren
Simulation

Produktivitéat

VV VYV VYV

(Anderungen vorbehalten)
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Osterreichische GieBerei-Tagung
Bad Ischl 7./8. April 2016

Kontakt und
weitere Auskilinfte:

Osterreichisches GieBerei-Institut
Fr. Michaela Luttenberger

Fr. Ulrike Leech

ParkstraBe 21 | A-8700 Leoben

Veranstaltungsort: Tel.: +43(0)3842 431010

Fax: +43(0)3842 431011
Kongress & TheaterHaus E-Mail: office@ogi.at
Bad Ischl, Osterreich www.ogi.at

Veranstalter

OGI 0 [ [HOF




el Deutscher
LA Gief3ereitag 2016

j Magdeburg, 14. und 15. April 2016

Terminankindigung

MARITIM Hotel Magdeburg

Kontakt und weitere Auskiinfte:
Deutscher GieBereitag 2016

Verein Deutscher Giessereifachleute e.V. (VDG)
Bundesverband der Deutschen GieBerei-Industrie (BDG)
Hansaallee 203, D-40549 Disseldorf

Gabriela Bederke
E-Mail: gabriela.bederke@bdguss.de
Tel: +49 (0)2 11/68 71-332, Fax: +49 (0)211/68 71-409

Fotos: marcus hofmann - Fotolia, Horst Schmidt - Fotolia
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Mitteilungen der WFO

World Foundrymen Organization

WF O

\urnis

The 2™

Worild
(Foundry
_congress

Program

B May 21(Sat.), 2016 Resgistration
Welcome Party
Opening Ceremony
Special Lecture
Technical Session
Welcome Dinner
Technical Session
Banquet

Technical Session
Closing Ceremony
Foundrymen’s Night

Work Visit

B May 22(Sun.), 2016

B May 23(Mon.), 2016
B May 24(Tue.), 2016

H May 25(Wed.), 2016

Bl May 22(Sun.)

-24(Tue.), 2016 JAPAN FOUNDEX 2016

www.wfc2016.jp

Werte Kollegen,

Sie sind herzlich eingeladen, in der Zeit von 21. bis
25. Mai 2016 am 72.GieBerei-Weltkongress in Na-
goya/Japan teilzunehmen.

Dieser sowohl wissenschaftlich als auch praxisori-
entierte, im Zweijahresabstand stattfindende Kongress
bietet Thnen die beste Gelegenheit, mit GieBerkollegen
aus der ganzen Welt zusammenzutreffen, einen inten-
siven Gedankenaustausch zu pflegen und eine ge-
meinsame Sichtweise in die Zukunft der globalen Gie-
Bereiindustrie zu diskutieren.

Der Kongress wird neben aktuellen Technischen
Vortragen auch Gelegenheit zu verschiedenen Konfe-
renzen, zur Generalversammlung der WFO und zu ge-

300

Einladung zum 72. GieBerei-Weltkongress 2016
21. bis 25.Mai 2016 in Nagoya/Japan

sellschaftlichen Veranstaltungen geben,
die Ihnen einen Einblick in die traditio-
nelle japanische Kultur geben werden.

Gastgeber und Organisator des Kon-
gresses ist mit starker Unterstiitzung
durch die World Foundry Organization
WFO die Japan Foundry Engineering
Society, die sich bemiithen wird, durch
einen erfolgreichen WFC 2016 einen
wertvollen Beitrag fiir die weltweite
GiebBereiindustrie zu erbringen.

Der Kongress wird in Nagoya, der
drittgroBten Stadt Japans in der Mitte
der Zentralinsel Honshu stattfinden. Na-
goya ist eines der Zentren der japani-
schen produzierenden Industrie und
auch bekannt durch seine beriihmte his-
torische Burganlage, erbaut 1609 bis
1612, mit zwei goldenen Karpfen-dhnli-
chen mystischen Fischfiguren an den
Giebeln des Hauptdaches, die zum Sym-
bol der Stadt geworden sind.

Die Veranstalter freuen sich auf zahl-
reichen Kongressbesuch in Nagoya.

Dr.-Ing. Shoji Kiguchi
Vorsitzender des
Organisationskommittees

© pédake/Wikimedia Commons
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare — Tagungen — Kongresse — Messen

Internationale Veranstaltungen:

2016

12./14.01.  Niirnberg EUROGUSS 2016 (www.euroguss.de) und 16. Int. Deutscher Druckgusstag

11./12.02.  Bochum 16. CAR-Symposium (www.car-symposium.de)

16./17.02.  Duisburg 1. Int. Deutsches Formstoff-Forum 2016 (christian.wilhelm@bdguss.de)
(Info: christian.wilhelm@bdguss.de)

24.02. Niirnberg Schadensuntersuchungen an Al-Bauteilen (www.dgm.de/fortbildung)

24./25.02.  Diisseldorf INSIDE 3-D PRINTING 2016 zusammen mit METAV
(http://inside3dprinting.de/de/register)

28.02./04.03. Ermatingen (CH) Systematische Beurteilung Technischer Schadensfille (www.dgm.de)

15./18.03. Darmstadt Einfiihrung in die Metallkunde fiir Ingenieure u. Techniker (www.dgm.de)

17./18.03.  Aachen Aachener GielBerei-Kolloquium (www.gi.rwth-aachen.de)

07./08.04  Bad Ischl 60. Osterreichische GieBerei-Tagung (office@ogi.at)

14./15.04. Magdeburg Deutscher GieBereitag 2016 (gabriela.bederke@bdguss.de)

16./19.04. Minneapolis wsa) CastExpo 16 (www.afsinc.org)

19./22.04. Karlsruhe Paintexpo — 6. Internationale Leitmesse fiir industrielle Lackiertechnik
(www.paintexpo.com)

10./13.05. Wien Intertool 2016 — Int. Fachmesse fiir Fertigungstechnik (www.intertool.at)

11./13.05. Prag 3" International Conference on Heat Treatment and Surface Engineering in
Automotive Applications (www.htconference-prague2016.cz)

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

29.05./03.06. Graz THERMEC’ 2016 — International Conference on Processing & Manufacturing
of advanced Materials

30./31.05.  Seggau CBC 2016 — 4" Symposium on Carbon Based Coatings

31.05./02.06. Stuttgart Parts2clean — 14. Internationale Messe fiir industrielle Teile- und
Oberfldchenreinigung (www.parts2clean.de)

07./08.06.  Augsburg wib 2016-Fachmesse f. d. Werkzeug- und Formenbau (www.wfb-messe.de)

13./17.06. Miinchen 19" WCNDT-World Conference on Non-Destructive Testing
(www.wcndt2016.com)

14./16.06.  Erfurt RapidTech — 13. Internationale Fachmesse + Tagung fiir Rapid-
Technologien (www.rapidtech.de)

12./14.09. Linza.d. Donau ECIC 2016 — 7" European Coke and Ironmaking Conf. (www.ecic2016.org)

13./17.09.  Stuttgart AMB - Int. Ausstellung fiir Metallbearbeitung (www.amb-messe.de )

14./16.09.  Portoroz/SI 56. Internationale Slowenische GieBereitagung (www.drustvo-livarjev.si)

27./29.09. Darmstadt MSE 2016 — Materials Science Engineering Congress (www.mse-congress.de)

04./07.10. Bratislava TOOL 2016 mit 10. Tool Conference (www.tool2016.0rg)

24./25.11. Darmstadt CastTec 2016 — Die Welt der Gusseisenwerkstoffe — Vielfalt fiir die Zukunft
(www.casttec2016.com)

2017

30.05./02.06. Stuttgart MEX-Moulding Expo 2017 (www.messe-stuttgart.de/moulding-expo)

Fiir die Angaben iibernimmt die Redaktion keine Gewdhr!

The Bright
World
of Metals,

Das Messequartett ,,Bright World of Metals*

wechselt in einen Dreijahresturnus!

GIFA, METEC, THERMPROCESS und NEWCAST
werden vom 26. bis 30. Juni 2018 in Diisseldorf stattfinden.
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Firmennachrichten

LAEMPE

GLOBAL PARTNER oF @Psinto

Laempe Mossner Sinto erweitert Fithrungsmannschaft

* Rudolf Wintgens wird Geschiifts-
fithrer Technologie beim Fami-
lienunternehmen

e Betriebsleiter Frank Arlt iiber-
nimmt die technische Geschiifts-
fithrung

e Mit den Personalien biindelt
Laempe Maossner Sinto Kompe-
tenzen fiir neue Herausforderun-
gen

Laempe Mossner Sinto, das welt-
weit fiihrende Unternehmen in der
Kernmacherei aus Meitzendorf
(Sachsen-Anhalt) erweitert seine
Fiihrungsmannschaft. Der Projekt-
management-Spezialist Frank Arlt,
bisher Betriebsleiter bei dem Fami-
lienunternehmen, wird ab sofort
technischer Geschiiftsfithrer. Ru-
dolf Wintgens wird sich kiinftig als
Geschiftsfiihrer rein auf den Ge-
samtbereich Technologie fokussie-
ren. Mit der Neustrukturierung be-
reitet sich Laempe Mdssner Sinto,
das mit seinen Produkten Gielje-
reien auf der ganzen Welt beliefert,
auf neue Herausforderungen vor:

., Wir stellen uns neu auf, um einer-
seits unsere Technologie-Kompe-
tenz konzentriert auszubauen und
zum anderen das Projektmanage-
ment, das fiir Maschinen- und An-
lagenbauer das Kerngeschift ist,
weiter voranzutreiben. Fiir diese
Herausforderungen sind Frank Arlt
und Rudolf Wintgens die perfekte
Besetzung. Die Anforderungen an
unsere Branche steigen: Internatio-
nalisierung, mafBgeschneiderte Lo-
sungen, Entwicklungsfahigkeit so-
wie ein effizientes und auf interna-
tionale Kunden ausgerichtetes Pro-
jektmanagement werden immer
wichtiger. Dafiir biindeln wir unse-
re Krifte und gestalten diese Ent-
wicklung aktiv mit, um unseren
Kunden das beste Gesamtpaket zu
bieten“, so Andreas Mdossner, Ge-
schéftsfithrer von Laempe M&ssner
Sinto.

Automotive-Profi Frank Arlt wird
technischer Geschiftsfithrer

Frank Arlt, der aktuell den Produk-
tions-Standort Meitzendorf als Be-
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triebsleiter fihrt,
verfiigt iiber mehr
als 15 Jahre Erfah-
rung im Automo-
tive-Sektor. Vor
seiner Zeit bei
Laempe Mossner
Sinto war der 45-
Jahrige gelernte
Werkzeugmacher
und Maschinen-
bautechniker unter anderem bei
den Automobil-Zulieferern Bente-
ler und Plastic Omnium als Pro-
grammdirektor tédtig. Schwerpunkt
dieser Tatigkeit war die Gesamtver-
antwortung der Projektabwicklung
von Neuprodukten auf globaler Ba-
sis. Sein Aufgabenbereich umfass-
te die Akquise, die Produkt- und
Prozessentwicklung sowie den Se-
rienanlauf von Automotive-Kom-
ponenten. Kiinftig wird Frank Arlt
fiir das gesamte operative Geschéft
von der Akquise iiber Projektie-
rung, Fertigung, externe Montage
bis hin zum After-Sales bei Laempe
Mossner Sinto  verantwortlich
zeichnen.

Frank Arlt

Der gesamte Themenkomplex
» Technologie“ bei Laempe

Massner Sinto obliegt kiinftig
Rudolf Wintgens.
Der 47-jahrige Di-
plomgieBerei-In-
genieur, der seit
2009 bei Laempe
Mossner Sinto ist,
wird das neue
Technologie-Zen-
trum in Schopf-
heim fiithren und
dort den techni-
schen  Verkauf,
die Technologieberatung sowie
Forschung und Entwicklung voran-
treiben. Zu den weiteren Aufgaben
des GieBerei-Experten zédhlen die
technische Integration mit dem
neuen Partner Sinto, wichtige Son-
derprojekte sowie die Anwen-
dungsberatung beim Kunden. ,,Un-
sere gesamte Technologie-Kompe-
tenz wird kiinftig iiber Rudolf
Wintgens organisiert. Aufgrund sei-
ner Ausbildung und Erfahrung ist

Rudolf Wintgens

er fiir diese Aufgabe prdadestiniert”,
erkldart Andreas Mdssner.

Die Geschiftsfiihrung

von Laempe Mossner Sinto

bilden nach der Neuaufstellung An-
dreas Mossner (kaufméannischer Ge-
schaftsfithrer), Frank Arlt (techni-
scher Geschaftsfithrer) sowie Rudolf
Wintgens (Geschaftsfiihrer Techno-
logie). Laempe Mossner Sinto ge-
hort zu den groBten Unternehmen
in Sachsen-Anhalt und beschaftigt
rund 300 Mitarbeiter an den Stand-
orten Meitzendorf, Schoptheim und
Mannheim. Das Unternehmen
deckt mit seinem umfassenden Pro-
dukt- und Dienstleistungsportfolio
alle Bereiche der modernen Kern-
macherei ab.

Quelle: Presseaussendung
v. 17. September 2015

Uber Laempe Mossner Sinto
GmbH

Die Laempe Mdssner Sinto GmbH
ist Weltmarktfiihrer fiir Kern-
schieBmaschinen in der Giele-
reiindustrie und deckt mit sei-
nem umfassenden Produkt- und
Dienstleistungsportfolio alle Be-
reiche der modernen Kernmache-
rei ab. Das deutsche Traditionsun-
ternehmen ist ein Komplettlo-
sungsentwickler mit Hauptsitz im
sachsen-anhaltinischen Barleben/
Meitzendorf. An diesem hochmo-
dernen Produktionsstandort so-
wie in den Niederlassungen
Schopfheim im Schwarzwald und
Mannheim sind insgesamt rund
300 Mitarbeiter beschiftigt. Eige-
ne Biiros in Indien und China so-
wie ein Netzwerk von rund 25
Vertriebspartnern und Vertretun-
gen rund um den Globus gewéhr-
leisten kompetenten Service welt-
weit. Laempe Mdssner Sinto, das
2015 eine strategische Partner-
schaft mit dem weltgrofiten Giel3e-
reimaschinenhersteller Sinto aus
Japan einging, erzielte 2014 einen
Umsatz von rund 65 Millionen

Euro. Www.laempe.com
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ASKCHEMICALS

We advance your casting

A

ASK Chemicals itbernimmt

die europédische GieBlereisparte von Hexion

Die ASK Chemicals Gruppe (Hil-
den, Deutschland) schlieBt erfolg-
reich die Akquisition der europdi-
schen GieBereisparte von Hexion
Inc. (Ohio, USA) ab. Mit dieser
Ubernahme ergdnzt ASK Chemi-
cals sein Produktportfolio um Al-
phaset Binder, Betaset Phenolharze
sowie weitere Furanharze.

ASK Chemicals und Hexion ha-
ben den Verkauf der immateriellen
Vermogenswerte vereinbart und
eine langfristige Lohnfertigungsver-
einbarung getroffen, bei der die
Fertigung der Produkte weiterhin
durch Hexion erfolgt.

Hexion und ASK Chemicals ga-
rantieren einen nahtlosen Uber-

: gang des Ge-
schéfts. Kunden
kénnen darauf
vertrauen, dass
es zu keinerlei
Anderungen auf
Produkt-, Ferti-
gungs- oder ver-
traglicher Ebene
kommen wird.

Frank Coenen

,Die Ubernahme ist ein wichtiger
Schritt unserer Wachstumsstrate-
gie. Mit den neuen Produkten wird
ASK Chemicals seinen Kunden ein
noch breiteres Produktportfolio im
Bereich der No-Bake Binder und
Furanharze anbieten®, so Frank
Coenen, CEO ASK Chemicals. ,,Wir
werden die weltweit fiihrenden Al-

Uber ASK Chemicals

phaset Produkte einem noch brei-
teren Markt zugdnglich machen.”
Alphaset Produkte sind im No-
Bake Binder-Bereich besonders fiir
ihre sehr guten technischen und
ihre umweltfreundlichen Eigen-
schaften bekannt.
Quelle: Presseaussendung
v. 2. Nov. 2015

ASK Chemicals ist einer der weltweit grofiten Anbieter von GieBerei-
Chemikalien und -Hilfsmitteln. Das umfassende Produkt- und Leis-
tungsangebot reicht von Bindern, Schlichten, Speisern, Filtern und
Trennmitteln bis hin zu metallurgischen Produkten wie Impfmitteln,
Mg-Behandlungsdrdahten, Impfdrdahten und Vorlegierungen fiir den Ei-
Senguss.

Die Kernfertigung und Prototypenentwicklung sowie ein breites Spek-
trum von Simulationsdienstleistungen runden das Angebot ab.

ASK Chemicals ist in 25 Landern mit 30 Standorten vertreten und be-
schaftigt ca. 1.400 Mitarbeiter weltweit. Mit Forschungs- und Entwick-
lungsstandorten in Europa, Amerika und Asien versteht sich ASK Che-
micals als Impulsgeber fiir Innovationen in der GieBereitechnik mit dem
Anspruch, konsequenten Nutzen im Interesse seiner Kunden zu erbrin-
gen. Flexibilitdt und Schnelligkeit, Qualitdt und Nachhaltigkeit sowie

Wirtschaftlichkeit der Produkte und Services sind entscheidend.

www.ask-chemicals.com

o

ACO Guss: Wechseltemperaturbestiandige Gussteile aus Vermicular-
graphitguss fiir den Nutzfahrzeugbereich und die Bahnindustrie

Die ACO Guss GmbH hat durch
eine neue Anlage mit automatisier-
tem Drahteinspulverfahren die Pro-
zesssicherheit fiir die Produktion
von Vermiculargraphitguss gestei-
gert.

Der Werkstoff
eignet sich vor
allem fiir Guss-
teile, die durch
erhohte Tempe-
raturen und ins-
besondere Tem-
peraturwechsel
stark bean-
sprucht werden.
Auch im Leicht-
bau findet Ver-
miculargraphit-
guss mit einer
Gewichtseinspa-
rung von bis zu
15% gegeniiber Grauguss zuneh-
mend Verwendung. Das wird z.B.
im Fahrzeugbau immer wichtiger,
denn ein leichteres Fahrzeug beno-
tigt in der Regel weniger Kraftstoff
und verursacht damit weniger

Emissionen. Auch fiir den Maschi-
nenbau ist GJV ein interessanter
Werkstoff, z.B. wenn es darum
geht, bewegte Massen schnell zu
beschleunigen und wieder zum
Stillstand zu bringen.

Okologisch tiberzeugt die neue
Drahteinspulanlage (s. Bild) in Kai-
serslautern mit besseren Umwelt-,
Sicherheits- und Arbeitsbedingun-
gen.

Quelle: BDG-Presseservice
v. 5. August 2015

Kontaktadresse:

ACO Guss GmbH

Am Gusswerk 8

D-67663 Kaiserslautern
Tel.: +49 (0)631 2011-0
E-Mail: info@aco-guss.com
WWW.aco-guss.com
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Ofenbauer BOSIO forciert Geschift in Westeuropa
micneuin aroup - Slowenische AICHELIN-Tochter niitzt Synergien bei der Expansion

Group

Der slowenische Industrieofenbau-
er BOSIO verstirkt sein Engage-
ment in Westeuropa. Den Vertrieb
iibernimmt der erfahrene Profi
Daniel Zimmermann. Das Unter-
nehmen mit groBer Erfahrung bei
Wirmebehandlungsanlagen  in
Siidosteuropa adressiert die Stahl-
und Schmiedeindustrie mit bis zu
22 Meter hohen Schachtofen,
Groffkammer- und Herdwageno-
fen.

,,Ziel ist es, unsere Prasenz und un-
ser Netzwerk im Westen auszubau-
en, die deutsche Stahlindustrie ist
dabei unser erstes Target. Drei bis
fiinf GroBauftrdge pro Jahr konnen
realisiert werden. Neben dem Ge-
winn zusatzlicher Marktanteile
stellen wir damit auch eine Diver-
sifizierung unseres Exportgeschifts
sicher®, erklart BOSIO-Griinder
und Geschiftsfithrer Hugo Bosio,
der bisher vor allem in der Balkan-
region und in Russland aktiv ist.

Win-Win-Win-Situation

Bei der Ansprache seiner Kunden
setzt der Ofenbauer gezielt auf die
Leistungsstdrke, Energieeffizienz
und Betriebszuverldssigkeit seiner
Wiarmebehandlungsanlagen. Hinzu
kommen niedrige Abgasemissio-
nen sowie geringe Wartungs- und
Reparaturkosten. Neben den auBer-
ordentlichen Produkteigenschaften
profitieren Kunden auch von der
strategischen und operativen Zu-
sammenarbeit mit dem Osterrei-
chischen  Mutterkonzern und
Mehrheitseigentiimer AICHELIN.
BOSIO nutzt wertvolle Synergie-
effekte — unter anderem in der
Entwicklung, im Austausch von
Know-how, im Verkauf und der
Produktion. Auch das engmaschige
Vertriebsnetz und der weitreichen-
de After-Sales-Service von AICHE-
LIN kommen zum Tragen. Davon
sollen nun auch BOSIO-Kunden
profitieren. Sie konnen sich auf die
flichendeckende und optimale
Rundum-Betreuung verlassen. Das
Geschift von BOSIO konzentriert
sich in erster Linie auf GroBkam-
mer- und Herdwagendfen fiir den
Einsatz in der Stahlerzeugung. Die-
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se werden fiir das Aushérten und
Gliihen von Eisen und Stahl einge-
setzt. Das Lieferangebot umfasst
Ofenanlagen mit einer Betriebstem-
peratur von bis zu 1.300 Grad Cel-
sius.

25-jiahriges Jubildum
Gleichzeitig zu diesem Expansi-
onsschritt feiert BOSIO sein 25-jdh-
riges Firmenjubildum. Seit der
Griindung hat das Unternehmen
gemeinsam mit seinen Tochterfir-
men rund 1.400 Anlagen ausgelie-
fert. Begonnen hat alles 1990 mit
zwei Mitarbeitern und der Produk-
tion von ersten kleinen Schmelz-
und Laboréfen fiir den Einsatz in
Hartereien. Mit zunehmendem Er-
folg wuchs das Unternehmen stetig
und positionierte sich schlieBlich
als einer der bestimmenden Ofen-
bauer in Zentral- und Osteuropa. In
den Mirkten Ex-Jugoslawiens er-
reichte BOSIO eine Marktdurch-
dringung von 90 Prozent.

Seit 2004 ist der Anlagenbauer in
Russland aktiv. In dieser Zeit hat
BOSIO seine Fiihler auch nach
Westeuropa ausgestreckt. Mittler-
weile beschaftigt das Unternehmen
in der slowenischen Zentrale in
Celje 70 Mitarbeiter. Sie projektie-
ren und fertigen die maligeschnei-
derten Ofen. Weitere zwolf Mitar-
beiter bedienen von Moskau aus
den russischen Markt, wo aktuell
180 Anlagen von BOSIO in Betrieb
sind. Sie zeichnen dort fiir Ver-
trieb, Montage, Inbetriebnahme
und After-Sales-Services verant-
wortlich. Derzeit verldsst jede
zweite BOSIO-Anlage das firmen-
eigene Geldnde in Richtung Russ-
land.

Gemeinsam mit AICHELIN
in Indien

Mit dem fortschreitenden Wachs-
tum des Unternehmens wuchs
auch die GroBe der gefertigten An-
lagen. Der Schwerpunkt liegt heute
nicht mehr auf kleinen Laboréfen
wie in den Griindungsjahren, son-
dern auf individuellen Wérme-
behandlungsanlagen fiir grofle
Schmieden und Stahlerzeuger. Seit
2010 ist das Unternehmen auf dem

indischen Markt aktiv und arbeitet
auch dort mit AICHELIN Hand in
Hand. Die Marke BOSIO steht fiir
Qualitit durch ihre ISO-Zertifikate
und Patente, ihr Know-how und
ihre Methoden. Diese passen sich
den Anforderungen der Kunden an
und stellen die Grundlage des lang-
jahrigen unternehmerischen Er-
folgs dar.

Quelle: Aichelin Presseaussendung
v. 5. Nov. 2015

Uber BOSIO
Der slowenische Industrieofen-
bauer BOSIO ist eine Tochter der
AICHELIN-Gruppe und zihlt in
Zentral- und Osteuropa zu den
fihrenden Produzenten und
Dienstleistern im Bereich der
Wiérmebehandlung von Metall.
Das 1990 gegriindete Unterneh-
men beliefert die stahlerzeu-
gende und -verarbeitende GroB-
industrie mit Grofkammer- und
Herdwagendfen sowie Schacht-
ofen. Zu den Exportmaérkten zéh-
len in erster Linie Russland,
(Stid-)Osteuropa und Indien. Ak-
tuell verstarkt BOSIO sein Ge-
schift auch in Westeuropa. Ge-
meinsam mit seinen Tochterfir-
men beschiftigt das Unterneh-
men mehr als 80 Mitarbeiter.
http://www.bosio.de

Uber AICHELIN Holding
Die zur Berndorf-Gruppe geho-
rende AICHELIN-Gruppe ist ne-
ben der Herstellung und dem Af-
ter Sales Service von Industrie-
ofenanlagen fiir verschiedene In-
dustriebereiche auch im Bereich
der Induktionserwidrmung sowie
der Herstellung von Industrie-
Gasbrennersystemen tdtig. Die
Gruppe betreibt Produktions-
standorte in Osterreich, Deutsch-
land, der Schweiz, Slowenien,
den USA, China und Indien. Die
AICHELIN-Gruppe beschiftigt
weltweit rund 1.100 Mitarbeiter
und zdhlt damit zu den groBten
Herstellern von Wéarmebehand-
lungsanlagen.
http://www.aichelin.com



HEFT 11/12 |

GIESSEREI RUNDSCHAU 62 (2015)

Wieland

Wieland-Werke AG entwickelt energieeffiziente

GieBanlage fiir Kupferwerkstoffe

Wie konnen komplex geformte
Bauteile aus Kupferwerkstoffen
wirtschaftlich und energieeffizient
hergestellt werden? Und wie kann
entlang der gesamten Prozesskette
und insbesondere beim Gieflen
Energie eingespart werden? Diesen
Fragestellungen geht die Wieland-
Werke AG mit dem Projekt ,,Ener-
Guss“ nach. Auf Basis des Lost
Foam-Verfahrens hat Wieland als
Hersteller von Kupfer-Halbfabrika-
ten im bayerischen Véhringen eine
neue Forschungsanlage in Betrieb
genommen, um Testbauteile und
Kleinserien zu produzieren. Insge-
samt werden 2,5 Millionen Euro in
das dreijdhrige Projekt investiert —
davon kommt ein Betrag von rund
einer Million Euro in Form von
Fordergeldern vom Freistaat Bay-
ern. Die Anlage dient nicht allein
zur energetischen Grundlagenfor-
schung. Sie steht auch Wieland-
Kunden und weiteren interessier-
ten Industriepartnern fiir die Her-
stellung von Prototypen und Klein-
serien zur Verfiigung. ,Mit Hilfe
der Versuchsanlage wollen wir Re-
zepturen und Prozessablaufe ent-
wickeln, um komplex geformte
Bauteile schnell, kosteneffizient
und ressourcenschonend herzu-
stellen”, sagt Dr.-Ing. Uwe Hof-
mann, Leiter Neue Produktlinien
bei Wieland. Ziel des Forschungs-
vorhabens ist es, den Energiever-
brauch beim Gieflen durch das neu
entwickelte, ressourcenschonende

Lost Foam

1. Vorschiiumen 2. Fertigschiumen
Ew*snun du polyména Iniséﬁén.de g‘smles m polymére
dans le moule

8, Abgiefien

Fertigungskonzept um 20 Prozent
zu reduzieren. Nach erfolgreichem
Abschluss dieser Technikumspha-
se ist bei entsprechender Nachfra-
ge die Ausweitung der Produktion
denkbar.

Die Wieland-Werke AG ist einer
der weltweit fiihrenden Hersteller
von Halbfabrikaten aus Kupfer
und Kupferlegierungen und blickt
auf eine fast 200-jdhrige Geschich-
te und Kompetenz in der Metall-
verarbeitung zuriick.

Mit Lost Foam lassen sich Kompo-
nenten mit komplexen Geometrien
wesentlich effizienter herstellen als
mit herkdmmlichen Methoden.
Wieland ist derzeit einer der weni-
gen industriellen Verarbeiter, der
Lost Foam, das sogenannte ,,GieBen
mit verlorenem Schaumstoffmo-
dell”, in Verbindung mit Kupferle-
gierungen anbietet. Dabei handelt
es sich um ein Giellverfahren, bei
dem Bauteilmodelle aus Polystyrol
in bindemittelfreien Formsand ein-
gebettet werden. Das Modell zer-
setzt sich durch das Zufiihren von
flissigem Metall. Die Metall-
schmelze fiillt den entstandenen
Hohlraum aus, so dass die Modell-
geometrie exakt nachgebildet wird.
Wieland ermdglicht mit Lost Foam
die Herstellung von anspruchsvol-
len Bauteilen aus Kupferwerkstof-
fen ohne aufwendige Nachbearbei-
tung. Machbar ist eine Vielzahl von
Anwendungen — angefangen von

o S

o 199

Forschungsanlage Véhringen

Elektrotechnik-Produkten mit we-
nigen 100 Gramm Gewicht bis hin
zu Maschinenbauteilen mit mehre-
ren Kilogramm. Das Unternehmen
adressiert insbesondere Entwickler
und Produktdesigner.

Die neue GieBanlage inklusive
der vorgelagerten Arbeitsstationen
wurde am Hauptproduktions-
standort von Wieland im bayeri-
schen Vohringen in Betrieb genom-
men. Auf rund 900 Quadratmetern
werden derzeit Testbauteile gefer-
tigt, um das Verfahren selbst und
gleichzeitig den Materialfluss sowie
die Energieverbrduche der einzel-
nen Arbeitsschritte zu optimieren.
Dabei wird darauf geachtet, mog-
lichst endabmessungsnahe Bauteile
herzustellen, um den Materialein-
satz soweit wie moglich zu reduzie-
ren. Hier spielt der technologische
Vorteil von Lost Foam eine ent-
scheidende Rolle, denn im Ver-
gleich zu herkémmlichen Metho-
den wird das endkonturnahe Bau-
teil sprichwortlich aus ,einem

Wieland

12. Vereinzein, Nachbearbeiten

Séparation des piéces et fition
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Guss“ hergestellt — ohne Arbeits-
schritte wie Umformen oder Fiigen.

Das Verfahren des Gielens mit
Lost Foam erfolgt in zwolf Arbeits-
schritten:

1. Vorschdumen von Styroporkii-
gelchen, 2. Fertigschdumen des
Bauteils aus Styropor, 3. Verkleben
der verschiedenen Einzelbauteile
aus Styropor zu einem formkom-
plexen Bauteil, 4. Montage der
Giefitraube, 5. Schlichten, 6. Trock-
nen, 7. Einsanden der Gielitraube,
8. Abgiefen, 9. Abkiihlen, 10. Aus-
sanden, 11. Reinigen der Kupfer-
bauteile, 12. Vereinzeln und Nach-
bearbeiten der Kupferbauteile.

Im Rahmen von Entwicklungs-
partnerschaften unterstiitzt Wie-
land seine Kunden beim Design
und der Realisierung formkomple-
xer Bauteile, wie sie mit Lost Foam
hergestellt werden konnen. Bei-
spiele sind Fiithrungsbuchsen fiir
den Sondermaschinenbau oder
Auslaufarmaturen fiir die Sanitar-
branche.

Firmenportrit Wieland-Gruppe

Die Wieland-Gruppe mit Sitz in Ulm ist einer der weltweit fithrenden
Hersteller von Halbfabrikaten aus Kupfer und Kupferlegierungen. Das
Produktportfolio umfasst Béander, Bleche, Rohre, Stangen, Driahte und
Profile. Dariiber hinaus fertigt Wieland Rippenrohre und Warmeiiber-
trager, Gleitlager und Systembauteile sowie Komponenten.

Mit einem Sortiment von iiber 100 Werkstoffen aus Kupfer und Kup-
ferlegierungen bietet die Wieland-Gruppe optimale Produktldsungen
fur zahlreiche Branchen: Elektronik und Elektrotechnik, Automobilin-
dustrie, Maschinenbau, Kilte-, Klima- und Heizungstechnik sowie Bau-
wesen und Installation. Bei Bedarf wird das Angebot durch Werkstoffe
wie Aluminium, Stahl oder Titan ergidnzt.

Auf Basis jahrzehntelanger Erfahrung und kontinuierlicher Neu- und
Weiterentwicklung von Werkstoffen, Produkten und Verfahren entste-
hen zukunftsorientierte Innovationen fiir industrielle Abnehmer auf der
ganzen Welt.

Fiir eine sichere Versorgung ihrer Kunden im In- und Ausland ver-
fiigt die Wieland-Gruppe iiber produzierende Gesellschaften, Schneid-
center und Handelsunternehmen in vielen europdischen Landern so-
wie in den USA, in Asien und Siidafrika.

Weltweit beschiftigt die Wieland-Gruppe rund 6.800 Mitarbeiter, da-
von 4.400 in Deutschland. Die inlandischen Werke (Wieland-Werke
AG) befinden sich in Ulm, Velbert-Langenberg, Villingen-Schwennin-

gen und Vohringen/Iller.

www.wieland.de

Quelle: Presseaussendung der Wieland Werke v. 2. Nov. 2015

A SCO KOHLENSAURE AG

HUTTENES-ALBERTUS und ASCO setzen neue
Massstébe fiir Formenreinigung in Giessereien

HUTTENES-ALBERTUS ist ein in-
ternational fiihrender Hersteller
von chemischen Produkten fiir alle
gingigen Kern- und Formherstel-
lungsverfahren in der Giessereiin-
dustrie. Zusammen mit der ASCO
KOHLENSAURE AG, Komplettan-
bieter rund um CO; und Trocken-
eisstrahltechnik, sollen neue
Kenntnisse bei der Schlichteentfer-
nung von Gussformen in Giesse-
reien mittels Trockeneis- und
Kombinationsstrahlen gewonnen
und den Kunden als komplettes
Anwendungspaket zur Verfiigung
gestellt werden.

Die Formen- und Werkzeugreini-
gung hat in den Giessereien grosste
Wichtigkeit. Speziell die optimale
Reinigung der Kokillen und Kern-
kiasten hat oberste Prioritat, da da-
mit nicht nur die Qualitét gestei-
gert, sondern auch die Produktivi-
tdt und die Kosten optimiert wer-
den kénnen. Die ASCO KOHLEN-
SAURE AG hat sich mit ihrem AS-
COJET Trockeneisstrahlsystem da-

306

rauf spezialisiert, die Trockeneis-
reinigung in Giessereibetriebe ein-
zufiihren und zu optimieren, in-
dem sie individuelle Gesamtl6sun-
gen anbietet. Auch die HUTTE-
NES-ALBERTUS GmbH richtet
ihre Produkte, in enger Zusammen-
arbeit mit den Giessereien, konse-
quent auf die Anwendungs- und
Praxistauglichkeit aus.

In offenen Dialogen mit Giesse-
reibetrieben konnten beide Unter-
nehmen feststellen, dass es noch
keine effiziente Gesamtlosung zur
teilweisen oder vollstindigen
Schlichteentfernung der Gussfor-
men gibt. Die momentane Situation
in den Produktionsstétten der Gies-
sereien im Schwerkraft-Kokillen-
guss sieht so aus, dass die Deck-
schlichten in Gussformen teilweise
mehrmals tédglich griindlich abge-
tragen werden miissen. Zusétzlich
bedarf es einer regelmaéssigen Ent-
fernung der Grundschlichte sowie
eines gelegentlichen Aufrauens der
Formen, welches fiir das Haften
der Schlichte sehr wichtig ist. Die

Entfernung der Deckschlichte stellt
fiir reines Trockeneisstrahlen meist
keinerlei Probleme dar und wird in
unzahligen Giessereien bereits seit
Jahren effizient mit Trockeneis-
strahlen entfernt. Fiir das Abtragen
der Grundschlichte bzw. den Auf-
rauungsprozess ist das reine Tro-
ckeneisstrahlverfahren jedoch nur
bedingt geeignet, da die Anwen-
dung zu lange dauert bzw. der ge-
wiinschte Effekt aus physikali-
schen Griinden nicht dargestellt
werden kann. Reines Abrasivstrah-
len mit Sand oder Glasperlen ist zu
aggressiv und wiirde die Oberfla-
chen der Gussformen auf Dauer be-
schddigen. Dazu kommt eine hohe
Belastung infolge starker Sekundaér-
verschmutzung bei einem rein ab-
rasiven Strahlverfahren.

Fiir beide Unternehmen Anlass
genug, das gemeinsame Know-how
zu vereinen, um dem Endkunden
eine optimale Gesamtlsung anbie-
ten zu konnen. Die Aufgabenvertei-
lung sieht wie folgt aus: HUTTE-
NES-ALBERTUS arbeitet an einem
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speziellen Schlichteaufbau zur
Glédttung von pordsen Formteilo-
berflachen. Dazu benutzt man fein
gemahlene feuerfeste bis hochfeu-
erfeste Stoffe als Grundmaterial.
Die Uberzugsschicht isoliert den
Untergrund, sprich die Gussfor-
men, und schiitzt vor thermischer
Belastung durch die Metallschmel-
ze. Nun soll den Giessereikunden
aber nicht nur qualitativ hochwer-
tige Schlichte, sondern eine darauf
perfekt abgestimmte Reinigungs-
methode gleich mitgeliefert wer-
den. An diesem Punkt kommt
ASCO ins Spiel, denn dank des
kiirzlich lancierten ASCOJET Com-
bi Blasters 1708 kann genau diese
Anwendungsliicke im Reinigungs-
prozess geschlossen werden.

Das neue ASCOJET Strahlgerét
ist die optimale Kombination aus
schonendem Reinigen mit Trocken-
eispellets und der zusatzlichen, ab-
rasiven Wirkung eines gezielt aus-
gewdhlten Zusatzstoffes. Die Vor-
teile des ASCOJET Combi Blasters
1708 erklart Udo Hinze, ASCO Ge-
bietsverkaufsleiter fiir Trockeneis-
technik in Nord- und Ostdeutsch-
land, so: ,,Je nach Bedarf der An-
wendung kann das Additiv flexibel
in den Trockeneisstrom beigemengt
werden. Auch wihrend des Kom-
binationsstrahlens bietet die kiih-
lende Eigenschaft des Trockeneises
einen optimalen Materialschutz,
wahrend die unterstiitzende, abra-
sive Wirkung des Additivs selbst
hartnédckige Verschmutzungen und
Beldge, wie die Grundschlichte,
wirkungsvoll entfernt. Zudem kon-
nen Kokillen so aufgeraut werden,
dass die nachkommende, neu auf-
getragene Schlichteschicht optimal
haftet.“ Weiter weist Hinze auf den
geringen Einsatz von Strahlmittel
und der damit verbundenen mini-
malen Staubbildung hin, welche zu
fast keiner Sekundédrverschmut-
zung fiihrt. Die hohere Reinigungs-
leistung des Gerdtes erlaubt es
auch, mit weniger Druckluft zu ar-
beiten, woraus eine erhebliche Re-
duktion der Larmemission resul-
tiert.

Ein weiterer unschlagbarer Vor-
teil aller ASCOJET Strahlgerite:
Die Anwendung kann direkt an
den eingebauten, heissen Formen
ausgefiihrt werden, weshalb die
Produktion sofort nach der Reini-
gung wiederaufgenommen und das
Verfahren so leicht in den Arbeits-
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prozess integriert werden kann. So
entfallen teure Produktionsstill-
stande und die Qualitdts- und Pro-
zesssicherheit kann mit wenig Auf-
wand erhoht werden.

Marco Pellegrino, Geschiftsfiih-
rer bei ASCO, weill um die Beson-
derheit einer solch gewinnbringen-
den Kooperation: ,,Sowohl HUT-
TENES-ALBERTUS als auch ASCO
bringen reichhaltiges Wissen sowie
Kompetenz und Erfahrung auf dem
breiten Gebiet des Trockeneisstrah-
lens in Giessereien mit ein. Unsere
Produkte und Anwendungsprozes-
se werden in regelmaissig stattfin-
denden Testversuchen optimal auf-
einander abgestimmt. Fiir uns als
Anbieter ist es von hochster Wich-
tigkeit, den direkten Kontakt zum
Kunden zu halten und nicht am
Markt vorbei zu entwickeln. Die
Markteinfiihrung des ASCOJET
Combi Blaster 1708 beweist einmal
mehr, dass ASCO sich nach den
Bediirfnissen der Kunden, in die-
sem Fall der Giessereien, richtet
und l6sungsorientiert arbeitet. Das-
selbe gilt fiir HUTTENES-ALBER-
TUS, die mit der Entwicklung ei-
ner optimal zusammengesetzten
Schlichte fiir unser ASCOJET Tro-
ckeneisstrahlverfahren neue Mass-
stabe hinsichtlich Effizienz in der
Formenreinigung setzen wird.*

Heinz-Gilbert Klussmann, Pro-
duktmanager Trennstoffe/NE-Me-
tallguss bei HUTTENES-ALBER-
TUS, erklart, warum die Zusam-
menarbeit mit ASCO bereits Friich-
te tragt: ,,In engem Austausch mit
den Giessereien richten wir unsere
Produkte konsequent auf die vor-
handenen Marktbediirfnisse aus.
Dabei werden bewédhrte Produkte
weiterentwickelt, aber auch ganz
neue Wege beschritten. Fiir eben
diese neuen Wege bedarf es eines
zuverldssigen Partners. ASCO ist
fiir uns dieser Partner. Als Kom-
plettanbieter rund um CO; und
Trockeneis ist das Trockeneisstrah-

Strahlvergleiche: Das linke (zu-
geschnittene) Gussstiick zeigt
die gelbliche Schlichte, welche
im Kombinationsstrahlverfahren
teilweise entfernt wurde (metal-
lisch silbriger Bereich). Das
rechte Gussstiick wurde je zur
Hilfte durch reines Trockeneis-
strahlen (dunkle Flache) bzw.
Kombinationsstrahlen gereinigt
(helle Flache).

len bei ASCO in einen gesamten
CO,-Background eingebettet. ASCO
sucht immer direkt und unkompli-
ziert gemeinsam mit uns nach der
besten Losung. Diese beste Losung
soll dann an unsere Kunden wei-
tergegeben werden.

In gemeinsamen Testversuchen
wird momentan gezielt daran gear-
beitet, die optimalen Parameter be-
ziiglich Strahldruck sowie Tro-
ckeneismenge bzw. Menge des Ab-
rasivmittels fiir die Abtragung der
neuen Schlichtestruktur mit dem
ASCOJET Combi Blaster 1708 zu
definieren. Auch soll die Méglich-
keit der ,Reparatur® von Deck-
schlichten mittels Reinigung mit
feinen Trockeneispartikeln getestet
werden. Hier geht es um einen par-
tiellen Abtrag von sich lésenden
Strukturen, ohne die gesamte
Schlichte abtragen zu miissen. So
kann den Giessereibetrieben zu-
kiinftig ein Komplettpaket aus An-
wendungstechnik und Schlichte-
zusammensetzung angeboten wer-
den.

Quelle: ASCO Presseaussendung
v. 7.10.2015

Uber HUTTENES-ALBERTUS
Hiittenes-Albertus ist der inter-
national fiihrende Hersteller von
chemischen Produkten fiir die
Giessereiindustrie und beliefert
seine Kunden mit den moderns-
ten giessereichemischen Produk-
ten fiir alle gdngigen Kern- und
Formherstellungsverfahren. Das
Unternehmen ist heute in tiber
30 Landern auf allen Kontinen-
ten vertreten und fast 2000 enga-
gierte Mitarbeiter stehen welt-
weit mit Rat und Tat zur Seite.
Gezielte Erweiterungen ergédnzen
das bestehende Geschaft und
verstarken die fithrende Position
von Hiittenes-Albertus auf den
globalen Giessereimérkten.
www.huettenes-albertus.com
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Uber ASCO

Die Schweizer ASCO KOHLENSAURE AG ist ein weltweit operierendes Unternehmen, welches Komplettls-
sungen rund um CO; und Trockeneis anbietet. Das Leistungsangebot geht von CO,-Produktions- und Riick-
gewinnungsanlagen, Trockeneisstrahlgerdten, Trockeneisproduktionsmaschinen iiber CO,-Flaschenabfiillan-
lagen, CO;-Verdampfer bis zu CO;-Lagertanks, COz-Dosiersysteme fiir Wasserneutralisation und diversem
weiteren CO2- und Trockeneisequipment. Dank dieser breiten Produktpalette und einer iiber 120-jahrigen Pra-
xiserfahrung im umfassenden CO;- und Trockeneisgebiet profitiert der Kunde von individuellen, kompletten
CO,-Losungen aus einer Hand. Seit 2007 gehort ASCO zum internationalen Industriegase-Unternehmen Mes-
ser Group und ist dessen Kompetenzzentrum fiir CO;. Durch den Zusammenschluss mit der deutschen BUSE
Gastek GmbH & Co. KG mit Sitz in Bad Honningen im Jahre 2014 wurde vor allem auf dem komplexen Gebiet
der CO;-Riickgewinnung das gemeinsame Know-how und Produktportfolio gebiindelt und erheblich erwei-

tert.

WWW.ascoco02.com

in Rekordzeit umgesetzt

Industrie 4.0: GroBlauftrag fiir 20 Bearbeitungszentren

Grofites Metallzerspanungs-Projekt
in der Firmengeschichte von Fill
Maschinenbau ist zugleich ein
Musterbeispiel fiir einen Industrie
4.0-Online-Prozessdatenaustausch
in Echtzeit.

Fill hat fiir seinen Kunden ZMT
Automotive eine Bearbeitungsanla-
ge fiir Kurbelgehduse entwickelt.
Sdamtliche Prozessschritte sind
vollautomatisch zu einer perfekten
Gesamtlosung verkniipft. In der
Endausbaustufe sind 20 Fill-Bear-
beitungszentren syncromill ¢21-80
verbaut. Pro Jahr durchlaufen
1,2 Millionen Kurbelgehéduse die
Anlage. Ein Highlight der Anlage
ist die vollstandige Automatisie-
rung mit einem online-Prozessda-
tenaustausch zum Endkunden in
Echtzeit. Im Bereich Metallzerspa-
nungstechnik ist dieses Projekt fiir
Fill Maschinenbau der groBte Auf-
trag der Firmengeschichte.

Das Projekt ist ein Musterbeispiel
fiir die Kompetenz und Flexibilitat
von Fill in der Metallzerspanung.
,In weniger als zwei Jahren wurde
in vier Baustufen eine vollautoma-
tisierte Bearbeitungsanlage fiir Kur-
belgehduse realisiert. Samtliche
Prozessschritte (Bearbeiten, Auto-
matisierung, Messen, Priifen, Log-
ging & Analyzing, Bildverarbei-
tung) wurden von Fill entwickelt.
Dabei stehen Qualitdt und Wirt-
schaftlichkeit im Vordergrund®, er-
klart Friedrich Dallinger, Leiter des
Fill Kompetenz Centers Metallzer-
spanungstechnik. Uber ein Anla-
genleitsystem konnen Zustand und
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Position der einzelnen Bauteile je-
derzeit nachverfolgt werden. Das
bietet dem Endkunden vdllige
Transparenz und die Moglichkeit
einer Qualitdtskontrolle wie bei ei-
ner Produktion im eigenen Haus.
Diese Anlagenkonfiguration ist
weltweit eine der modernsten und
gilt als Vorzeigeprojekt fiir die Ver-
kniipfung intelligenter Anlagen im
Sinne von Industrie 4.0.

Innovative Partnerschaft

Die ZMT Automotive GmbH & Co
KG mit Sitz in Bruck in der Ober-
pfalz, Deutschland, gehort zur
Franz Schabmiiller Firmengruppe.
Das Unternehmen zihlt zahlreiche
namhafte Hersteller der Automobil-
industrie zu seinen Kunden. Die
Partnerschaft zwischen ZMT Auto-
motive und Fill basiert auf einer
langjdhrigen vertrauensvollen Zu-
sammenarbeit. Bereits die erste Pro-

Corporate Data

duktionsanlage, mit der ZMT Auto-
motive 2003 seine Fertigung starte-
te, stammt aus dem Hause Fill. Der
Einsatz innovativer Technologien
und die langjdhrige Erfahrung in
der Abwicklung komplexer Projek-
te machen Fill zum kompetenten
und zuverldssigen Partner fiir ZMT
Automotive. Die Entwicklung der
Bearbeitungsanlage fiir Kurbelge-
héduse markiert den vorldufigen Ho-
hepunkt der erfolgreichen Zusam-
menarbeit. ,,Dieses Projekt war eine
enorme Herausforderung, sowohl
was das Volumen als auch die Um-
setzungszeit betrifft. Mit Fill haben
wir wieder einmal auf den rich-
tigen Partner gesetzt“, freut sich
ZMT-Geschiftsfithrer  Siegfried
Schmid. In der Endausbaustufe
sind 20 multifunktionale Fill syn-
cromill-Bearbeitungszentren im
Einsatz, die pro Jahr 1,2 Millionen
Kurbelgehduse produzieren.

Fill ist ein international fiihrendes Maschinen- und Anlagenbau-Un-
ternehmen fiir verschiedenste Industriebereiche. Modernste Technik
und Methoden in Management, Kommunikation und Produktion zeich-
nen das Familienunternehmen aus. Die Geschaftstatigkeit umfasst die
Bereiche Metall, Kunststoff und Holz fiir die Automobil-, Luftfahrt-,
Windkraft-, Sport- und Bauindustrie. In der Aluminium-Entkern-
technologie, in der GieBereitechnik, in der Holzbandsédgetechnologie
sowie fiir Ski- und Snowboardproduktionsmaschinen ist das Unter-
nehmen Weltmarkt- und Innovationsfiihrer. Andreas Fill und Wolfgang
Rathner sind Geschéftsfithrer des 1966 gegriindeten Unternehmens, das
sich zu 100 Prozent in Familienbesitz befindet und mehr als 650 Mit-
arbeiterlnnen beschiftigt. 2014 erzielte das Unternehmen eine Be-

triebsleistung von 120 Mio. Euro.

Mehr Informationen unter: www.fill.co.at
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voxeljet liefert 100sten 3D-Printer aus

Ein Jubildum der besonderen Art
feiert der 3D-Druckpionier voxeljet
aus dem bayerischen Friedberg.
Das Hightech-Unternehmen, das
sich sowohl als Hersteller von in-
dustriellen 3D-Drucksystemen so-
wie als Dienstleister fiir die on De-
mand-Fertigung von Sandformen
und Kunststoffmodellen einen Na-
men gemacht hat, freute sich im
November 2015 den 100sten 3D-
Printer ausgeliefert zu haben.

Bei dieser Maschine handelte es
sich um eine VX1000. Dieser viel-
seitige 3D-Drucker vereint eine
hohe Performance mit einem gro-
Ben Baufeld (1000 x 600 x 500 mm)
und wird damit selbst hochge-
steckten Anforderungen aus der In-
dustrie gerecht. Das Drucksystem
kann mit den Partikelmaterialien
Kunststoff und Sand betrieben wer-
den und eignet sich hervorragend
fiir die prézise Herstellung von
Prototypen, Kleinbauteilserien und
Modellen. In Kombination mit dem
Phenolic-Direct-Binding Prozess
weist der 3D-Printer wesentliche
Vorteile zu bisherigen Sand-Druck-
prozessen auf, z.B. durch die Wie-
derverwendbarkeit des nicht ver-
druckten Partikelmaterials. Nicht
zuletzt deshalb hat sich die
VX1000 zu dem meistverkauften
Drucker aus dem voxeljet-Pro-
gramm entwickelt.

Kurzprofil

In jiingster Zeit verzeichnet der
Hersteller eine permanent steigen-
de Nachfrage nach 3D-Drucksyste-
men.

Hubert Starker, Director Sales
and Marketing bei voxeljet, kennt
die Griinde fiir diese Entwicklung:
,Bei vielen Kunden, die Formen in
unserem Dienstleistungszentrum
drucken lassen, reift irgendwann
der Wunsch nach einem 3D-Prin-
ter, sei es aus Flexibilitats- oder
Wirtschaftlichkeitsgriinden.  Ein
weiterer Grund fiir die positive
Entwicklung sind die vielen Vortei-
le der 3D-Drucktechnologie, die
allmédhlich immer mehr Branchen
durchdringen und Unternehmen
zur Anschaffung eigener Maschi-
nen veranlassen.

Dass sich immer mehr Interes-
senten gerade fiir einen 3D-Drucker
von voxeljet entscheiden, liegt an
deren iiberlegener Performance.
Die Maschinen verfiigen iiber

Das Team von voxeljet

freut sich tiber das 100ste
installierte 3D-Drucksystem:
eine VX1000.

Hochleistungs-Druckképfe, die fiir
eine hervorragende Auflésung bei
gleichzeitig iiberdurchschnittlich
hoher Druckgeschwindigkeit sor-
gen, sodass Bauvolumen bis 8 m3
schnell und kosteneffizient ge-
druckt werden konnen.

Zudem sind diese 3D-Printer
»,Made in Germany“ und entstehen
am voxeljet-Hauptsitz in Friedberg
(bei Augsburg). Zum Einsatz kom-
men ausschlieBlich hochwertige
Komponenten, die einen dauerhaf-
ten Betrieb tiber viele Jahre hinweg
garantieren.

Auch Tobias Reinold, Director
Systems bei voxeljet, blickt positiv
in die Zukunft: ,Die Nachfrage
nach industriellen 3D-Printern ist
erfreulich hoch. Wir sind dennoch
gut gewappnet und freuen uns auf
Nummer 200.

Quelle: voxeljet Presseaussendung
v. 16.11.2015

voxeljet ist ein fithrender Hersteller von groBformatigen und schnellen 3D-Drucksystemen und betreibt ein
Dienstleistungszentrum fiir die ,,On-Demand-Fertigung“ von Formen und Modellen fiir Kunden aus Indus-
trie und Wirtschaft. Die 3D-Drucker produzieren mittels einer additiven Fertigungstechnologie Formen und
Modelle aus verschiedenen Mischungen von Partikelmaterialien und proprietdren chemischen Bindemitteln.
Das Unternehmen stellt seine 3D-Drucker und On-Demand-Spezialteileservices fiir industrielle und gewerb-
liche Kunden bereit; zum Kundenkreis zahlen die Automobil-, Luft- und Raumfahrt-, Film- und Unterhal-
tungs-, Kunst- und Architektur- sowie die Maschinenbau- und die Konsumgiiterbranche.

Weitere Informationen finden sich auf YouTube, auf LinkedIn und auf Facebook.

Elektroabscheider eLine
Fiir hochste 24/7 Verfiigbarkeit in GieBlereien

A
KELLER R MACHEN DIE LUFT REIN.

Fur den Einsatz in GieBereien ent-
wickelte Keller Lufttechnik einen
neuen Elektroabscheider, der effek-
tiv und umweltschonend klebrige

Aerosole absaugt und abscheidet.
Wiéhrend eines GieBereiprozesses
gelangen unter anderem Mineral-
stdube, Metalloxide, Produkte un-

vollstindiger Verbrennung sowie
fliichtige organische Verbindungen
(VOC) in die Umgebungsluft. Diese
Fremdstoffe gilt es, moglichst voll-
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stindig zu erfassen und aus der
Luft zu filtern. ,In vielen Fallen,
zum Beispiel beim Druckgielen,
entstehen klebrige Partikel, die fiir
die dauerhafte Funktionsfihigkeit
von Absauganlagen eine besondere
Herausforderung darstellen, be-
richtet Bernd Miiller, Leiter des
Vertriebsbereichs Anlagentechnik
bei Keller Lufttechnik in Kirch-
heim unter Teck bei Stuttgart. Spe-
ziell fiir diese Einsatzbereiche ent-
wickelte das Traditionsunterneh-
men aus Baden Wiirttemberg das
neue Absaugsystem eLine. Es han-
delt sich um einen so genannten
Elektroabscheider, der sich durch
einen sehr hohen Abscheidegrad
und einen geringen Energiever-
brauch auszeichnet.

Das staubbelastete Rohgas durch-
stromt zunéchst einen Vorabschei-
der, der den Luftstrom von groben
Partikeln befreit und gleichzeitig
ausrichtet. Ein anschlieBender
,/Auflader” ionisiert die verbleiben-
den Fremdstoffe unter Hochspan-
nung. Ein Teil dieser nun positiv
geladenen Teilchen bleibt bereits in
diesem Bereich an geerdeten Plat-
ten haften. Der Rest durchstromt
ein Paket mit vielen weiteren, eng
beieinander liegenden Platten. Sie
sind abwechselnd positiv geladen
und geerdet. Die luftfrem-den Sub-
stanzen werden von den geladenen
Platten abgestoBen und setzen sich
an den jeweils gegentiber liegenden
ab. Das Ergebnis: Der Luftstrom
verlédsst die Anlage nahezu frei von
Partikeln — eine Riickfiihrung in
den Arbeitsraum ist moglich.

»,Da die Platten dem Luftstrom
nur sehr wenig Widerstand entge-
gensetzen, sind fiir den eLine
schon Ventilatoren mit geringer

DRUCKEREI ROBITSCHEK
Schlossgasse 10-12

1050 Wien
www.robitschek.at

Frohe Weihnachten und
ein erfolgreiches Jahr 2016!

Speziell fiir die klebrigen Aerosole beim
scheider eLine entwickelt. (Foto: Keller)

Leistung ausreichend. Der Energie-
verbrauch ist dadurch deutlich ge-
ringer als bei anderen Abscheide-
verfahren mit vergleichsweise star-
ken Ventilatoren. Das macht den
Betrieb der Anlage umweltscho-
nend und kostengiinstig”, erldutert
Morris Koch, Projektingenieur im
Bereich Entwicklung und Anwen-
dungstechnik bei Keller. ,,Der neue
Elektroabscheider erhielt daher un-
ser Label ,Green Balance‘.

Was in der Vergangenheit viel-
fach gegen den Einsatz von Elektro-
abscheidern sprach, waren Proble-
me beim Abreinigen der abgeschie-
denen Fremdstoffe. ,,Ist eine Anla-
ge nicht sehr gut gereinigt und
gewartet, sinkt der Abscheidegrad
sofort drastisch®, berichtet Bernd
Miiller. Keller Lufttechnik hat mit
dem eLine ein System entwickelt,
bei dem eine Spiileinheit die Plat-
ten in einer Einsatzpause so griind-

Druckgiefen wurde der elektrostatische Ab-

lich reinigt, dass die Anlage stets
mit hoher Leistung arbeiten kann.
,Ein umweltschonendes Kreislauf-
system mit entsprechender Wasser-
aufbereitung speist die Spiilvor-
richtung”, berichtet Morris Koch.
,Im Schnitt reicht eine Reinigung
pro Woche aus. Je nachdem, wie
stark die Luft mit Fremdstoffen be-
laden ist und um welche Partikel
es sich handelt, wird das Reini-
gungsintervall festgelegt."

Quelle: BDG Presseservice

v. 12.08.2015
Kontaktadresse:
Keller Lufttechnik GmbH + Co. KG
zH Michael Hack

D-73230 Kirchheim unter Teck
Neue Weilheimer StraBe 30

Tel.: +49 (0)7021/574-165

michael . hack@keller-lufttechnik.de
www.keller-lufttechnik.de

&9,

DRUCKEREI
ROBITSCHEK
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VOG ‘ Verein Osterreichischer
GieRereifachleute

Micglicder-
informationen

Personalia —
Wir gratulieren zum
Geburtstag

Herrn Dr.-Ing. Wolf-
gang Schaefers,
D-59872 Meschede,
UhlandstraBe 10,
zum 85. Geburtstag
am 11. Dezember
2015.

Der gebiirtige Oberhausener stu-
dierte in Aachen Hiittenkunde und
wurde dort 1962 — inzwischen im
Berufsleben — zum Doktor-Inge-
nieur promoviert. Er begann seine
berufliche Laufbahn im Hochofen-
werk der Mannesmann Hiitten-
werke, Huckingen. Eine besondere
Aufgabe war die Mitwirkung bzw.
Leitung der Inbetriebnahme groBer
Hochofen der Hindustan Steel Ltd.
in Rourkela/Indien und der Com-
panhia Siderurgica Mannesmann
in Belo Horizonte/Brasilien 1963.

Nach mehrjahriger Téatigkeit in
der Geschiftsfiihrung des Vereins
Deutscher Eisenhiittenleute iiber-
nahm Dr.-Ing. Wolfgang Schaefers
1964 die technische Werksleitung
des Schalker Vereins der Rhein-
stahl Hiittenwerke AG, Essen, in
Gelsenkirchen. Seine erfolgreiche
Arbeit im Vorstand der damaligen
Rheinischen Stahlwerke, Essen, ab
1969 wurde gekront durch die Be-
rufung zum Sprecher des Vorstan-
des der Rheinstahl AG 1975. Nach
deren Fusion mit Thyssen im Jahre
1976 wurde Dr.-Ing. Schaefers Vor-
standsvorsitzender der Thyssen In-
dustrie AG. 1981 iibernahm er den
Vorsitz des Vorstandes der Honsel-
Werke AG in Meschede, deren
Stellung als einem der groften un-
abhédngigen Zulieferer von Leicht-
metallbauteilen fiir die Fahrzeug-,
Elektro-, Luft- und Raumfahrtin-
dustrie sowie fiir den Maschinen-
und Anlagenbau er zielstrebig wei-
ter ausbaute. Seit 1992 befindet
sich Dr.-Ing. Wolfgang Schaefers im
Ruhestand.

Vereinsnachrichten

Neben seinen verantwortungs-
vollen beruflichen Aufgaben stellte
Dr.-Ing. Wolfgang Schaefers sein
Wissen und seine unternehmeri-
schen und menschlichen Erfahrun-
gen in zahlreichen Aufsichtsrats-
mandaten und Ehrendmtern sowie
als Verfasser richtungweisender Re-
ferate der Wirtschaft und Gesell-
schaft zur Verfiigung. An dieser
Stelle seien nur die Mitgliedschaf-
ten im Vorstand des Gesamtverban-
des Deutscher Metallgiessereien
und in den Préasidien des Gesamt-
verbandes der Deutschen Alumini-
um-Industrie und der Wirtschafts-
vereinigung Metalle genannt. Be-
merkenswert ist auch sein vielfalti-
ges Engagement im kulturellen und
sozialen Bereich.

Dem Verein Deutscher Gies-
sereifachleute, in dessen Prasidium
er seit 1971 mitwirkte, gehort
Dr. Schaefers seit 1965 an. Als Vor-
sitzender des IfG-Kuratoriums von
1971 bis 1975 hat er sich besonders
um das Institut fiir GieBereitechnik
verdient gemacht.

Von 1974 bis 1980 war Dr. Wolf-
gang Schaefers Priasident des VDG.
Dass er als Prdasident des Inter-
nationalen Komitees Giessereitech-
nischer Vereinigungen CIATF den
Internationalen Giessereikongress
1985 in Melbourne leiten durfte,
empfand er als eine besondere
Ehre.

Der VDG dankte Dr. Schaefers
durch die Verleihung seiner hochs-
ten Auszeichnung, der Adolf-Lede-
bur-Denkmiinze, auf der Mitglie-
derversammlung 1986.

Fir seine unermiidlichen Bemii-
hungen zur Stdarkung der interna-
tionalen Zusammenarbeit im Gie-
Bereiwesen erhielt Dr.-Ing. Wolf-
gang Schaefers auf der Osterrei-
chischen Gieflerei-Tagung am
25. April 1985 in Wien die Ehren-
mitgliedschaft des Vereins Oster-
reichischer Giefjereifachleute ver-
liehen.

Herrn Helfried
Biihl, A-6230 Brix-
legg, Marktstrale 9,
zum 70. Geburtstag
am 14. Dezember
2015.

Helfried Biihl wurde 1945 in
Kirchbichl als Sohn des riihrigen
GlockengieBers Ing. Kurt Biihl ge-
boren. Sein Vater besal} bis Kriegs-
ende eine bekannte GieBerei im da-
mals jugoslawischen Marburg/Ma-
ribor, die damals zu den groften
am Balkan zédhlte. Nach seiner Ver-
treibung baute dieser mit groBer
Tatkraft in Bad Héring ein neues
Unternehmen auf. Sein Sohn Hel-
fried besuchte nach der Grund-
schule das Gymnasium in Kufstein
und begann ein Studium der Che-
mie an der Universitdt Innsbruck.
Seine ersten beruflichen Erfahrun-
gen erlangte Helfried Biihl durch
seine langjdhrige Tatigkeit am
Osterreichischen Gielerei-Institut
in Leoben ab 1971. Im Jahre 1982
trat er in das véterliche Unterneh-
men in Tirol ein und war zustdndig
fiir die Bereiche Qualitdtssiche-
rung und Metallurgie. Auch durch
seine Tatigkeit erlebte das Unter-
nehmen, bestens bekannt als , Al-
penldndisches Metallwerk Biihl“,
einen rasanten Aufschwung als Zu-
lieferbetrieb fiir alle bekannten
deutschen Automarken. Ab 1989
iibernahm er zusammen mit sei-
nem Bruder Gunter Biihl auch die
Geschiftsfiihrung. Nach dem tragi-
schen Tod seines Bruders Gunter
war Helfried Biihl Alleingeschafts-
fithrer. Im Jahre 2003 ging das Un-
ternehmen in den Besitz der Stieg-
ler-Gruppe tiiber, die Helfried Biihls
Erfahrung als Konsulent weiterhin
schétzte. Seit September 2008

wirkt er als metallurgischer und
gieBtechnischer selbststdndiger Be-
rater bei der Firma Jura-Guss in
Beilngries/D.

Herrn Komm.Rat
Dir.i.R. Ing. Norbert
Jeitschko, A-2514
Traiskirchen-Wie-
nersdorf, Bauern-
strafle 4b, zum

75. Geburtstag am
17. Dezember 2015.

In Baden bei Wien geboren, be-
suchte Norbert Jeitschko nach den
Grundschulen die 5-jahrige Bun-
desgewerbeschule (HTL) in Maod-
ling, Abteilung Maschinenbau,
Kraftfahrzeug und Motorenbau,
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welche er mit der Reifepriifung
1961 abschloss.

AnschlieBend trat er in ein
Dienstverhéltnis bei der verstaat-
lichten ELIN-UNION A.G. am
Standort der EISENGIESSEREI in
Mollersdorf ein.

Anfanglich betraut mit Aufgaben
beim Werksausbau, wurden ihm
anschlieBend die Investitionspla-
nungen und deren Realisierung,
die Leitung der Instandhaltung, die
Abwicklung der behordlichen Ver-
fahren und die Belange der Um-
welt- und Sicherheitstechnik iiber-
antwortet.

Nach Pensionierung des Betriebs-
leiters tibernahm Norbert Jeitschko
dessen Aufgaben wie Produktent-
wicklung, Verfahrenstechniken u.a.
und erhielt die Prokura. 1987 wur-
de der Standort Mollersdorf in eine
eigenstindige Ges.m.b.H. umge-
wandelt. Norbert Jeitschko wurde
2. Geschaiftsfithrer (HR und gew.R).

Bedingt durch die Neuausrich-
tungen in der verstaatlichten In-
dustrie drohte dem Standort die
SchlieBung. Mit noch zwei Part-
nern erwarb er 1990 im Rahmen ei-
nes ,Management Buy Out” die
Giesserei (mit allen Belastungen
und Problemen). Nach 10 Jahren
Geschiftsfiihrung und Erreichung
des Pensionsalters schied Dir. Ing.
Norbert Jeitschko im Jahre 2000
aus dem Unternehmen aus. Er war
durch Verhandlungen mit den
Nachfolgern noch wesentlich am
weiteren Fortbestand der Giesse-
rei beteiligt, sodass diese damals
als modernes, wirtschaftlich gesun-
des Unternehmen ihren iiber 100-
jahrigen Bestand feiern konnte.

GroBe Beachtung in der Fachwelt
— und durch rege Teilnahme der
Kunden bestitigt — fanden fiinf im
Jahresabstand stattfindende dreité-
gige Workshops zum Thema ,,Guss-
eisen — noch lange kein altes Ei-
sen®.

Die EisengieBerei Maollersdorf
war die erste dsterreichische Gielle-
rei, die nach der EMAS-Verordnung
Nr. 1836/93 zertifiziert war. Sie
wurde am 63. GieBerei-Weltkon-
gress 1998 in Budapest mit dem
,CIATF Environmental Award*
ausgezeichnet.

Fir seine Verdienste um die
osterreichische Wirtschaft wurde
Hrn. Dir. Ing. Norbert Jeitschko
1995 der Titel , Kommerzialrat*
verliehen.
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KR Ing. Jeitschko war von 1995
bis 2000 Fachgruppenvorsteher der
Fachgruppe GieBereiindustrie 2/14
in der Wirtschaftskammer Nieder-
Osterreich.

Er war als ordentliches Mitglied
des Fachverbands-Ausschusses 1/14
in der WKO in vielen Arbeitsaus-
schiissen tdtig, seit 1995 Bezirks-
ausschuss-Mitglied der WK-NO Be-
zirksstelle Baden, Kuratoriumsmit-
glied der HTL Wien 10, Vorstands-
mitglied im Osterreichischen Gie-
Bereiinstitut Leoben (OGI) und vie-
le Jahre auch 2. Vorsitzender des
VOG.

KR. Dir. i.R. Ing. Norbert Jeitsch-
ko ist seit 1968 Mitglied des Ver-
eins Osterreichischer GielBereifach-
leute.

Herrn Peter Budke-
witsch, O.ST. Fein-
guss GmbH, A-8605
Kapfenberg, Werk-
VI-StraBe 56, zum
65. Geburtstag am
6. Januar 2015.

Geboren am 6.01.1951 in Wien, ab-
solvierte Peter Budkewitsch Volks-
und Hauptschule in Wien und er-
lernte den Beruf als Werkzeugma-
cher/Formenbauer in der Firma
Schmidberger. Der weitere Berufs-
weg fiithrte ihn zu Kapsch u. Soh-
ne, wo er im Maschinenbau Ultra-
schall-SchweiBmaschinen fiir Bat-
terien gebaut hat.

1972 iubernahm er die Kunst-
stoffspritzabteilung der Firma Orlik
in Wien, von der er 1975 mit seiner
Frau nach Montreal, Kanada, aus-
wanderte.

Der Weg in den Feinguss wurde
Peter Budkewitsch tiber seine erste
Arbeitsstelle, einen Formenbau,
der fir die GieBerei Vestshell Inc.
(StahlgieBerei Feinguss) Formen
baute, empfohlen. 1976 begann er
im Werkzeugbau von Vestshell, wo
er nach einem halben Jahr zum
Vorarbeiter der Wachsmontage auf-
stieg. 1979 wurde er zum Produkti-
onsleiter ernannt. Die Produktpa-
lette umfasste Wehrtechnik, Luft-
fahrt und Maschinenbau.

1986 wechselte Peter Budke-
witsch zu Shellcast Foundries in
Montreal (Aluminium GieBerei
Feinguss), wo er als Produktions-
leiter begann und im Jahr 1988
zum Betriebsleiter ernannt wurde.

In dieser Firma wurden eigene Pro-
duktionsmaschinen wie Schmelzo-
fen, Brennkammern und Vorwar-
medfen intern entwickelt und ge-
baut. Produkte fiir die Luftfahrt
und Wehrtechnik waren die Haupt-
anteile der Produktion

Im Jahre 1996 wechselte Budke-
witsch dann zur Firma Cercast,
welche damals schon zu Howmet
gehorte; wieder eine reine Alumi-
nium-FeingieBerei. Allerdings in
einem grofBeren Stil, denn die Fir-
ma wurde neu auf der griinen Wie-
se ausgelegt und gebaut. In den ers-
ten zwei Jahren wurde die Umsie-
delung von den alten Firmenge-

bduden in das neue Gebdude
vervollstandigt.
Aufgabenbereiche von Peter

Budkewitsch waren das gesamte
Engineering der Prozesse und die
Ausbildung von mehreren Inge-
nieuren in dieser Industriesparte.

In der Folge iibernahm Budke-
witsch im Jahr 2000 die Verantwor-
tung fiir Business Development,
welche er bis 2005 ausiibte. Der
Hauptanteil der Produkte lag in der
Luftfahrt, sowohl im militdrischen
als auch im kommerziellen Be-
reich.

2005 kam Peter Budkewitsch
nach 30 Jahren wieder zuriick in
seine Heimat Osterreich, um die
Geschiftsfiihrung der Firma O.St.
Feinguss in Kapfenberg/Steiermark
zu iibernehmen.

Von kleinen und mittelgroBen
Teilen hat sich die Obersteirische
Feinguss zu Gussteilen bis zu ei-
nem Meter in Aluminium fiir die
Luftfahrt weiter entwickelt. Wehr-
technik, Motorsport mit vielen Pro-
to-Typen, Maschinenbau und Opti-
sche Gehéduse sind der Hauptanteil
der heutigen Produktpalette.

Der Vorteil den die O.ST.Fein-
guss ihren Kunden heute bietet, ist,
dass das Unternehmen sowohl den
Stahl- als auch den Aluminium-
bereich mit den verschiedensten
Legierungen komplett abdecken
kann.

Da das Unternehmen in den letz-
ten fiinf Jahren zwei Mal verkauft
wurde, hat Peter Budkewitsch in
der Zwischenzeit die Geschéftslei-
tung abgegeben und widmet sich
der jungen Generation, indem er
den Fokus auf die Weiterentwick-
lung der Effizienz und der Prozess-
sicherheit richtet und das erlangte
Fachwissen weitergeben kann.
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Fiir ihn beginnt im Februar 2016
eine neue Ara, in der er im Ruhe-
stand seinen Hobbies nachkommen
kann. Kanada wird auf jeden Fall
wieder eine grofie Rolle fiir ihn
und die Familie spielen, da seine
Freunde, die er in den 30 Jahren
Kanada kennen lernen durfte, eben
nicht in Osterreich sind.

Sein Restimee: ,Es war eine

schone, jedoch anstrengende Zeit,
in der Ich sagen kann, Ich habe er-
reicht, wozu Ich nach Osterreich
gekommen bin und iibergebe damit
die Firma O.St. Feinguss der neuen
Generation.“

Herrn Professor
Dipl.-Ing. Josef Rei-
nisch, A-8700 Le-
oben, Dirnbdckweg
17, zum 65. Ge-
burtstag am 30. Ja-
nuar 2016.

Josef Reinisch wurde am 30. Janner
1951 in Bad Deutsch Altenburg/
NO geboren.

Seine technische Ausbildung be-
gann an der HTBL Wien 10, Fach-
richtung GieBereitechnik, wo er
1970 die Reifepriifung ablegte.

Den Dienst beim Bundesheer hat
er 1970 bis 1971 als Einjdhrig-Frei-
williger absolviert und 1978 erfolg-
te die Ausmusterung zum Leutnant
der Reserve.

Das Studium an der damaligen
Montanistischen Hochschule (der
heutigen Montanuniversitdt Leo-
ben) folgte 1971, Studienrichtung
Hiittenwesen, Studienzweig Giele-
reitechnik, wo er die GieBereitech-
nologie von Univ.Prof. Dr.-Ing. Jo-
seph Czikel vermittelt bekam.

Wihrend des Studiums ergab
sich eine vierjdhrige Tatigkeit als
wissenschaftlicher Assistent am In-
stitut fiir Darstellende Geometrie.

Seine berufliche Laufbahn be-
gann Dipl.-Ing. Josef Reinisch 1979
als wissenschaftlicher Assistent
am Osterreichischen Gielerei-In-
stitut in Leoben. Die Tatigkeit soll-
te sich sowohl auf das Gebiet For-
schung und Entwicklung fiir Ei-
senguss als auch fiir Routine- und
Beratungsaufgaben erstrecken. So
konnte er zunéchst an Forschungs-
arbeiten zur Vermeidung von Lun-
kern und Oberflachenfehlern bei
Gusseisen mitwirken. Mit der
Griindung des ,,Arbeitskreises fiir
Druckguss® erweiterte sich sein
Aufgabengebiet auch auf Nichtei-
sen-Metallguss. Anfang 1982 star-
tete ein mehrjdhriges Forschungs-
projekt zum Thema ,Druckguss-
qualitdt”, wobei es ihm gelang, fiir
die Dauer des Projektes eine 300 t
Druckgiessmaschine leihweise an
das Institut zu holen, die spéter in
das Eigentum des Institutes tiber-
nommen werden konnte.

1983 wechselte Dipl.-Ing. Josef
Reinisch als HTL-Lehrer an die
HTBL Wien 10, Pernerstorfergasse,
Abteilung GieBereitechnik, wo er
fachtheoretischen Unterricht, vor
allem in den Bereichen Eisen- und
Metallhiittenkunde, Eisen- und
MetallgieBereitechnik, Modellbau
und Dauerformen, Konstruktions-
lehre sowie gieBereitechnische und
metallographische Ubungen, erteil-
te. In dieser Zeit konnte er auch
beim Wechsel an den neuen Schul-
standort Wien 10, Ettenreichgasse,
seinen Beitrag leisten und bei der
Errichtung der neuen gieBereitech-
nischen und metallographischen
Labors sowie der neuen GieBerei-
werkstdtte mit entsprechenden
Schmelzeinrichtungen, Sandaufbe-
reitung und Gussputzanlage mit-
wirken.

1994 wechselte Prof. Dipl.-Ing.
Josef Reinisch an die HTBLA Kap-
fenberg, Abteilung Maschinenbau,
wo er fir den fachtheoretischen
Unterricht fir Mechanik, Ferti-
gungstechnik, Fordertechnik, Kon-
struktionstechnik, Energie- und
Umwelttechnik, sowie fiir das Be-
triebslabor fiir Werkstoffpriifung
zustdndig war. 2013 erfolgte sein
Ubertritt in den Ruhestand.

Mitglied des VOG ist Professor
Josef Reinisch seit 1984.

Den Jubilaren ein herzliches Gliickauf!

Hochwertige Gewindefittings
und PRIMOFIT-Klemmverbinder *

aus Temperguss

Georg Fischer Fittings GmbH
3160 Traisen
fittings.ps@georgfischer.com
www.fittings.at
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Biicher und Medien

Biicher
Medien

Wo aus Forschung
Zukunft wird -

175 Jahre Montan-
universitit Leoben

Anléasslich des
Jubildums ,,175
Jahre Montan-
universitat Le-
oben“ erschien
Anfang Oktober
2015 die drei-
béndige Fest-
- schrift ,,Wo aus
Forschung Zukunft wird*.

Band 1: Die Entwicklung der
Montanuniversitdt Leoben seit
1990 (338 Seiten).

Band 2: Lehre und Forschung
(176 Seiten).

Band 3: 175 Jahre Montanuniver-
sitdt Leoben. Von der montanisti-
schen Lehranstalt in Vordernberg
zur Universitédt in Leoben. Sonder-
band 3/2015 der Zeitschrift res
montanarum (104 Seiten).

Die Festschrift (3 Bdnde im
Schuber, Format 21,5 x 25,5 cm) ist
zum Preis von Euro 60,— in der
Hauptbibliothek der Montanuni-
versitdt, 8700 Leoben, Franz-Josef-
StraBe 18 (Hauptgebdude 1. Stock —
Infopoint, Entlehnstelle) erhaltlich.
Tel.: +43 (0)3842 402-7804, E-Mail:
hauptbibliothek@unileoben.ac.at,
www.unileoben.ac.at

ey

Taschenbuch der
GieDBerei-Praxis 2016

inklusive App

(mit komfortabler Stichwort-
suche und weiterfithrenden
Links)

Herausgeber: Simone Franke, Fach-
verlag Schiele u. Schon, Berlin, ca.
690 Seiten, stabiler Kunststoffein-
band, inklusive App fiir iOS und
Android, ISBN 978-3-7949-0901-8,
Euro 54,90

314

Fachliche Weiterbildung, das Ge-
wohnen an neue Entwicklungen
sowie das Studieren aktueller For-
schungsergebnisse sind wichtige
Komponenten des beruflichen All-
tags geworden — hohe, spezialisier-
te Anforderungen verlangen aufge-
schlossenes Denken und den sou-
verdnen Umgang mit neuen Tech-
nologien.

Die jdahrliche Aktualisierung des
Taschenbuchs der GieBereipraxis —
sowohl im klassischen Printformat
wie auch als App — trdgt den aktu-
ellen Technologieentwicklungen
Rechnung. Daher wurden neben
den bewédhrten Themenbereichen
auch wieder zahlreiche neue Fra-
gestellungen aufgenommen, um
damit die Arbeit aller, die mit Gie-
Berei und Gussteilen Umgang ha-
ben, zu unterstiitzen und die fach-
lichen Kontakte zu erleichtern.

Neu im TBG 2016:

e elektronisch gesteuerte Form-
stoffpriifung zur ganzheitlichen
Charakterisierung eines Form-
stoffes

e Hochtemperatur-Verformungs-
verhalten von bentonitgebunde-
nen Formstoffen

e GPAO - das innovative Verfah-
ren zur effizienten Abluftreini-
gung von BTEX und anderen
Verunreinigungen in Giefereien

e Feuerfestmaterial und dessen
Verarbeitung im NE-Bereich, vor-
wiegend fiir Aluminiumlegierun-
gen

e Ultrasonic Contact Impedance:
Neue Anwendungsgebiete fiir
die mobile Hértepriifung

e Hinweise zur neugefassten Be-
triebssicherheitsverordnung

e MafBnahmen zur Warmeriickge-
winnung bei Absaugprozessen in
Giebereien

Um gezielt auf Fachthemen zu-
greifen zu konnen, ist zusitzlich
das Jahresinhaltsverzeichnis der
Fachzeitschrift ,,GIESSEREI-PRA-
XIS“ eingegliedert sowie ein iiber-
sichtlicher Jahreskalender mit Hin-
weisen auf die wichtigsten Termi-
ne in 2016.

In der deutschen Ausgabe liegt
jedem Buch ein Freischaltcode fiir
die App-Ausgabe bei.

Leitfaden zur
industriellen Rontgen-
technik — Band 15

Herausgegeben
von Michael Sa-
ckewitz, Fraunho-
fer-Allianz Vision,
im  Fraunhofer
Verlag Stuttgart,
broschiert, 4-far-
big, 124 Seiten,
ISBN 978-3-8396-
0913-2, Preis EUR
35,00 zzgl. 7% MwSt., zu beziehen
iiber Biiro der Fraunhofer-Allianz
Vision, www.vision.fraunhofer.de/
webshop.

Fiir die Industrie gewinnen ront-
genbasierte Inspektionsverfahren
als leistungsstarkes Werkzeug fiir
die zerstorungsfreie Priifung zu-
nehmend an Bedeutung. Im Mate-
rialinneren verborgene Strukturen
beliebig komplexer Objekte aus fast
allen Werkstoffen lassen sich so
mit hoher Genauigkeit erfassen
und charakterisieren. Durch das
bildgebende Funktionsprinzip kén-
nen viele bewéhrte Verfahren der
klassischen Bildverarbeitung fiir
eine automatische Fehlererken-
nung adaptiert werden.

Weitverbreitete ~ Serienanwen-
dungen fiir Industrierontgen sind
schnelle Durchstrahlungspriifun-
gen, beispielsweise von Gussteilen,
Reifen und Lebensmitteln. Dane-
ben werden volumenbildgebende
Tomographieverfahren erfolgreich
fiir die Qualifizierung von Prototy-
pen im Bereich der Erstbemuste-
rung, beim Reverse Engineering
und zukiinftig auch in der Serien-
produktion eingesetzt. Die dreidi-
mensionale Darstellung am Rech-
ner ermoglicht einen Soll-Ist-
Vergleich zur Uberpriifung der

LEITFADEN
EUR INDUSTRIELLEN RONTEENT
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MaBhaltigkeit oder Formdnderung
von Bauteilen. Insbesondere in der
Metrologie bietet die Computerto-
mographie eine echte Ergdnzung
zum Priifumfang klassischer Koor-
dinatenmesstechnik.

Zukunftspotenziale liegen bei-
spielsweise in der Analyse dyna-
mischer Prozesse, die eine rdumli-
che und zeitliche Verdnderung der
Probe bewirken. Anwendungen
hierfiir sind die Verformungs- oder
Verschleilkontrolle eines Bauteils
oder In-situ-Studien zur Schadens-
entstehung und -ausbreitung in
Werkstiicken als Basis fiir opti-
miertes Materialdesign. Durch die
rasante technische Entwicklung
der Rontgentechnik werden die
Einsatzgrenzen stidndig ausgedehnt
und immer neue Anwendungsfel-
der und Skalenbereiche erschlos-
sen. So bieten neuartige, energie-
auflosend und einzelphotonenzih-
lend arbeitende Detektoren zum
Beispiel die Moglichkeit, durch die
Nutzung von zwei oder mehr Ener-
gieschwellen, materialselektive
Aufnahmen zu erstellen. Die XXL-
CT erweitert das Spektrum hin-
sichtlich Objektegréfe, da nun
auch sehr groBe Bauteile wie kom-
plette Autos oder Rotorbldtter im
Volumen mit Rontgen untersucht
werden konnen.

Vor diesem Hintergrund wurde
der Band 11 der Fraunhofer Vision-
Leitfaden-Reihe aus dem Jahr 2010
vollstdndig iiberarbeitet und um-
fanglich erweitert und erscheint
nun als Band 15.

Folgende Aspekte werden be-
handelt: Grundlagen und indus-
trielles Anwendungsspektrum /
Systemaufbau, Verfahren und Me-
thoden / Software und Auswertung
/ Anwendungsbeispiele / Strahlen-
schutz und Normen

Chemie fiir Ingenieure

o -~ von Jan Hoinkis,
fﬁhelmle < Verlag Wiley-
v A VCH, Weinheim

]
& Chemie
g fiir Ingenieure

2015.

Lehrbuch

14., vollst. tber-
arb. und aktuali-
sierte  Auflage,
666 Seiten, 213
Abb., 99 Tab., Softcover, ISBN 978-
3-527-33752-1, Euro 39,90

Aufgaben und Losungen

1. Auflage,196 Seiten, 167 Abb., 5
Tab., Softcover, ISBN 978-3-527-
33751-4, 16,90 Euro

Lehrbuch plus Priifungstrainer
Softcover, ISBN 978-3-527-33753-8,
49,90 Euro — auch als E-Book er-
hiltlich

Begriindet von Prof. emerit. Dr. Eber-
hard Lindner, wird das Buch seit
der 11. Auflage von Prof. Dr. Jan
Hoinkis weitergefiihrt. Die 14. Auf-
lage erscheint nun bei Wiley-VCH
in neuer Optik und erstmals als
Kombination aus Lehrbuch und
Priifungstrainer; im Paket zum Son-
derpreis oder einzeln zu erwerben.

Chemisches Grundlagenwissen
ist fiir Ingenieure unverzichtbar.
Und dieses Werk erldutert diese
Grundlagen didaktisch herausra-
gend und natiirlich abgestimmt auf
die Bediirfnisse von Ingenieuren.
Fiir die 14. Auflage wurde der Titel
inhaltlich erweitert und textlich
wie optisch modernen Anspriichen
angepasst. Mehr Raum bekommen
nun wichtige Themen wie u. a. die
Bereiche Umweltschutz, erneuer-
bare Energien und die Nanotechno-
logie.

Fachenglisch

fiir Laborberufe

T EmEs Von  Steven L.
o Hanft, Verlag Wi-

Fachenglisch

fiir Laborberufe ley-VCH, Wein-
heim, 1. Auflage
‘ =t November 2015,

408 Seiten, Softco-
ver, Euro 34,90, —
Praktikerbuch -
ISBN 978-3-527-
33512-1

M) s ﬂ‘_‘

Der Autor Hanft, gebiirtiger New
Yorker, lebt in Aachen und ist Pro-
fi, was Sprach- und Kommunikati-
onskurse fiir Naturwissenschaftler
angeht. So ist sein Buch nicht nur
randvoll mit natiirlich praxistaugli-
chen Sprech- und Leseiibungen
und dient als Sprachfiihrer fiir alle
Laborberufe; nein, Steven L. Hanft
gibt dariiber hinaus auch wichtige
Tipps fiir den Umgang mit eng-
lischsprachigen Geschiftspartnern
oder Kollegen oder steht mit
sprachlichem Know-how zur Seite
bei z. B. internationalen Audits.

Leser trainieren hier durch
,Learning by Doing“ Wortschatz
und Sprachformen — speziell Che-
miker, Biochemiker, Biologen und
Ingenieure. Autor Steven L. Hanft
weill, worauf es ankommt -
schlieBlich hat er langjdhrige Erfah-
rung als Kursleiter an der Rhei-
nisch-Westfdlischen Technischen
Hochschule (RWTH) Aachen oder
der Gesellschaft Deutscher Chemi-
ker (GDCh). Das Eintiben lockert
der Autor durch abwechslungs-
reiche Beispiele auf und sorgt oft
genug mit einpragsamen Hinwei-
sen fiir den ,,Aha-Effekt”. So geht
dieses Buch weit tiber ,,normale®
Englischkurse hinaus und ist auch
bestens fiir den fachbezogenen
Sprachunterricht geeignet.

IT Sicherheitshandbuch
— Datensicherheit
schafft Vorsprung

6. Auflage, Wien
2014, Format
16,5 x 24 cm,
79 Seiten, Verlag
der Wirtschafts-
kammer Oster-
reich, Bundes-
sparte Informa-
tion und Con-
sulting, A-1045
Wien, Wiedner HauptstraBle 63,
E-Mail: ic@wko.at. http://wko.at/ic

Im geschéftlichen Alltag ist jeder
Unternehmer mit der Notwendig-
keit konfrontiert, Daten elektro-
nisch zu verarbeiten und zu spei-
chern. Die Bandbreite umfasst
Kundendaten iiber die computer-
unterstiitzte Buchhaltung bis hin
zu sensiblen Daten, die keinesfalls
Dritten zugénglich sein diirfen, sei
es aus Datenschutzgriinden oder
weil es sich um vertrauliche Unter-
nehmensdaten zu neuen Produk-
ten, Marktstudien oder Forschungs-
ergebnissen u.a. handelt. Es ist da-
her unerlasslich, Unternehmensda-
ten ausreichend zu schiitzen, so-
wohl gegen den Zugriff Dritter als
auch vor Gefahren des Datenver-
lustes durch duBere Einfliisse (Feu-
er, Blitzschlag, Wasser u.a.).

Die Bundessparte Information u.
Consulting (BSIC)hat schon 2005
die Aktion , it-safe.at” ins Leben ge-
rufen, um vor allem den KMU Hil-
festellung im Bereich IT-Sicherheit
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anzubieten und viele einfache und
rasch umzusetzende Mallnahmen
in diesem nun in 6. Auflage er-
schienenen Biichlein zusammen-
gestellt. Weiterfiihrende Informa-
tionen sind in der Internetseite
www.it-safe.at enthalten.

IT Sicherheitshandbuch
fiir Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter

6. Auflage, Wien
2015, Format 16,5
X 24 cm, 33 Sei-
ten, Verlag der
Wirtschaftskam-
mer Osterreich,
Bundessparte In-
formation u. Con-
sulting, A-1045
Wien, Wiedner
HauptstraBe 63, E-Mail: ic@wko.at.
http://wko.at/ic

IT-Sicherheit geht alle an!

Gerade in kleinen Unternehmen,
die nicht iiber eine eigene IT-Abtei-
lung verfiigen, sind die einzelnen
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter
gefordert. Sie tragen zur Sicherheit
und damit zum wirtschaftlichen
Erfolg des Unternehmens entschei-
dend bei. Jede nicht ordnungsge-
maéle Datenspeicherung und jeder
Computervirus, der durch einen
privaten USB-Stick an Firewalls
vorbei in das Unternehmensnetz-
werk gelangt, kostet das Unterneh-
men Zeit und Geld — je nach Unter-
nehmensart und Umfang des Da-
tenverlustes kann dies existenzbe-
drohend sein.

Das vorliegende Handbiichlein
ist eine Hilfestellung zu den wich-
tigsten Fragen der IT-Sicherheit.
Gleichzeitig ist es eine Handlungs-
aufforderung, Schwachstellen auf-
zuzeigen und dadurch zu mehr Si-
cherheit beizutragen.

Statistisches Jahrbuch
2015 - Statistical Year-
book 2015

Wirtschaftskammer Osterreich,
Wien im Mai 2015, 12 x 19 cm, 96
Seiten.

Das Statistische Jahrbuch der Wirt-
schaftskammern Osterreichs (in
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Deutsch bzw. in Englisch) enthalt
eine mittel- bis ldangerfristige Be-
standsaufnahme der wichtigsten
Wirtschaftsdaten Osterreichs mit
besonderem Augenmerk auf das
Jahr 2014. Um die Daten moglichst
liickenlos zur Verfiigung stellen zu
kénnen war es notig, die ersten
Monate des Jahres 2015 abzuwar-
ten. Auch die internationalen Ver-
gleiche in der vorliegenden Bro-
schiire basieren auf den aktuellsten
Daten und Prognosen.

Siehe auch Internet-Angebot der
Statistik Austria (www.statistik.at)
und der WKO (http://wko.at/statis-
tik). Das Statistische Jahrbuch kann
kostenlos bezogen werden von: In-
house GmbH der Wirtschaftskam-
mern Osterreichs, A-1045 Wien,
Wiedner Hauptstrale 63.

Rechtsfragen in
der Automobil- und
Zulieferindustrie

Von Sven Hartung,
| Sven Regula, Ange-

| oo eguarsibme= P

| Rechisfageni® o Jika  Schaeuffelen
| der Automobil- un

| Zulieferindustrie (Hrsg.), Deutscher
}

Fachverlag GmbH,
Fachmedien Recht
und Wirtschaft, Au-
gust 2015, 253 Sei-
. ten, ISBN 978-3-
8005-1612-4, 89 Euro

Dieses Praxisbuch erldutert in elf
Kapiteln alle wichtigen rechtlichen
Themen, die in der Automobilin-
dustrie tagtdglich eine Rolle spie-
len. Die Autoren greifen typische
Konstellationen im Rahmen von
Vertragsabschliissen und Vertrags-
abwicklungen auf und stellen in
verstdndlicher Form die Rechtslage
dar. Der Leser findet sich in zahl-
reichen Fallbeispielen aus seiner
eigenen Praxis wieder, was ihm

gleichzeitig das Verstdndnis fiir die
in seinem Gebiet relevante Gesetz-
gebung und aktuelle Rechtspre-
chung erleichtert.

Die Themen im Einzelnen:
Vertragsabschluss, Allgemeine Ge-
schiftsbedingungen, Haftung fiir
Lieferverzug, Qualitdtssicherungs-
vereinbarungen, Méangelanspriiche,
Gewdhrleistung, Garantien, Pro-
dukthaftung, Werkzeugvertrige,
Geheimhaltungsvereinbarungen,
internationale Lieferbeziehungen,
auslandisches Recht, UN-Kauf-
recht, Versicherungen, Complian-
ce, Kartellrecht, UWG.

Das Buch wendet sich vor allem
an Geschiftsfiihrer, leitende Ange-
stellte und Mitarbeiter des Auto-
motive-Bereichs, insbesondere aus
den Bereichen Einkauf, Vertrieb,
Qualitatssicherung, Recht, aber
auch an Mitarbeiter von Versiche-
rungen und an Berater, die in die-
sem Bereich titig sind.

Das Buch richtet sich an Unter-
nehmen aus dem Bereich Automo-
tive (Einkauf, Vertrieb, Qualitétssi-
cherung, Recht) und auch an Versi-
cherer, Unternehmensberater mit
Kunden aus dem Automotive-Be-
reich.

Wirtschaftsgrafik 2014 -
ein statistischer
Riickblick

Herausgegeben
von der Stabsab-
teilung Statistik
der Wirtschafts-
kammer Oster-
reich, Wien, Jan-
ner 2015, Format
15 x 21 cm, 32
Seiten.

Die Stabsabteilung Statistik publi-
ziert laufend Wirtschaftsgrafiken.
Eine Auswahl soll in dieser Publi-
kation einem weiteren Interessen-
tenkreis zugédnglich gemacht wer-
den.

Aktuelle  Wirtschaftsgrafiken
sind auch auf der Homepage der
Wirtschaftskammer unter wko.at/
statistik enthalten.

Die Broschiiren kénnen kosten-
los bezogen werden unter Telefon
+43 (0)5 90 900 4102 oder E- Mail
statistik@wko.at



2016 Redaktionsplan Editorial Forecast 2016
Heft Nr. Thema RS ET

Issue No. Subject Editorial Date of
Deadline Publication
1/2 Qualitat und Bauteilpriifung 15. Janner  15. Feber
Programm der 60. Osterr. GieRerei-Tagung (Bad Ischl, 7./8. April 2016)
Vorschau auf den Deutschen GieRereitag 2016 (Magdeburg, 14./15.
April 2016) | Statistik der Welt-GuBproduktion 2014 | Vorschau auf den
72. GieRerei-Weltkongress (Nagoya, Japan, 22./25. Mai 2016)
Quality and Testing of Components Jan. 15t Feb. 15t
Program of 60" Austrian Foundry Meeting (Bad Ischl, April 7%/
8t 2016) | Outlook on the German Foundry Day 2016 (Magdeburg,
April 14"/15% 2016) | 48" Census of World Casting Production — 2014
Outlook on 72" WFC (Nagoya, Japan, May 224/25%" 2016)
3/4 Druckguss und NE-Metallguss 1. Marz 29. Méarz
Riickblick auf EUROGUSS und 16. Int. Deutschen Druckgusstag
(Niirnberg, 12./14.Januar 2016) | Vorschau Aalener GieRerei-
kolloquium (Aalen, 11./12. Mai 2016)
Pressure Diecasting and Nonferrous Metalcasting March 1st March 29t
Retrospective on EUROGUSS and 16" Int. German Pressure
Diecasting Congress (Niirnberg, Jan. 12t/14* 2016) | Outlook on Aalener
GieRereikolloquium (Aalen, May 11t/12t 2016)
5/6 Form- und Hilfsstoffe 13. Mai 6. Juni
Riickblick auf das 1. Int. Deutsche Formstoff-Forum (Duisburg, 16./
17. 02. 2016) | Riickblick auf die 60. Osterreichische GieRerei-Tagung
(Bad Ischl, 7./8. April 2016)
Moulding and Indirect Materials May 13t June 6%
Retrospective on 1t Int. German Forum on Moulding Materials
(Duisburg, Febr. 161/17t" 2016) | Retrospective on the 60" Austrian
Foundry Meeting (Bad Ischl, April 7t/8t 2016)
7/8 GieRerei-Anlagen 5. August 2. Sept.
Foundry Equipment August 5% Sept. 2™
9/10 Leichtbau und Simulation 16. Sept. 10. Okt.
OGI-Tatigkeitsbericht 2015 sowie Jahresbericht 2015 der
Berufsgruppe GieRereiindustrie
Leight Weight Casting and Simulation Sept. 16" Oct. 107
Annual Reports 2015 of the Austrian Foundry Res. Institute and
of the Austrian Foundry Industry
11/12 Eisen- und Stahlguss 11. Nov. 12. Dez.
Vorschau 17. Int. Deutscher Druckgusstag 2017*)
Redaktionsplan 2017
Iron and Steel Casting Nov. 11t Dez. 12t

Outlook on 17* Int. German Pressure Die Casting Congress*)
Editorial Forecast 2017

*) Ort u. Termin waren zum Zeitpunkt der Drucklegung dieses Programms
noch nicht bekannt — not yet fixed at time of printing.

RS Redaktionsschluss

ET Erscheinungstermin

Engel von Georg Raphael Donner




Progress in Aluminium.
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