
Unsere Services bieten Ihnen messbaren Mehrwert.
Unsere Experten freuen sich auf Ihre Kontaktaufnahme: 
Telefon: +49 211 71103-0 
E-Mail: mehrwert@ask-chemicals.com
www.ask-chemicals.com

Mehrwert-Services 
für Ihren Prozess

      

Rundschau
Giesserei
Rundschau

Jhg. 63
heft 11/12

2016



Zum Weihnachtsfest besinnliche Stunden –
Zum Jahresende Dank für Ihr Vertrauen –
Im Neuen Jahr auf weiterhin gute Zusammenarbeit!

Berufsgruppe Gießereiindustrie im Fachverband der 
Maschinen-, Metallwaren und Gießereiindustrie Österreichs
Verein Österreichischer Gießereifachleute VÖG
Österreichisches Gießerei-Institut ÖGI
Lehrstuhl für Gießereikunde a.d. Montanuniversität Leoben

www.borbet-austria.at

Wir wünschen ein frohes Weihnachtsfest, 

verbunden mit dem Dank an unsere 

Freunde und Partner, sowie ein 

erfolgreiches, gutes Neues Jahr.

WIR WÜNSCHEN ALLEN UNSEREN KUNDEN,
PARTNERN UND LIEFERANTEN EINE SCHÖNE
WEIHNACHTSZEIT, ERHOLSAME FEIERTAGE
UND EIN GUTES NEUES JAHR.

P         

Quarzwerke Österreich GmbH wünscht allen Lesern
erholsame Feiertage zu Weihnachten und ein erfolgreiches Neues Jahr.

www.quarzwerke.at

Verlag und  Redaktion danken allen Autoren  
und Inserenten für die gute Zusammenarbeit und 
der geschätzten Leserschaft für ihr Interesse und wünschen
Gesegnete Weihnachten und ein erfolgreiches Neues Jahr!



‡ Leichtbau im Sphäroguss – ohne
die passende Fertigung nicht möglich

‡ Neueste Technologieplattform für Cold Box Binder

‡ Leichtbau mit Gusseisen durch Möglichkeiten 
der lokalen Festigkeitsvorhersagen

‡ Beschaffung 4.0 für Gießereien – Kostenoptimierung 
im Einkauf mit Big Data zu Smart Data

‡ Ressourceneffiziente Gießtechniken im Zinkdruckguss
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ASK Chemicals
ist einer der weltweit größten Anbieter von Gießerei-
Chemikalien und -Hilfsmitteln. Das umfassende Pro-
dukt- und Leistungsangebot reicht von Bindern,
Schlichten, Speisern, Filtern und Trennmitteln bis hin zu
metallurgischen Produkten wie Impfmitteln, Mg-Be-
handlungsdrähten, Impfdrähten und Vorlegierungen für
den Eisenguss. Die Kernfertigung und Prototypenent-
wicklung sowie ein breites Spektrum von Simulations-
dienstleistungen runden das Angebot ab. 
Mit Forschungs- und Entwicklungsstandorten in
Europa, Amerika und Asien versteht sich ASK Chemi-
cals als Impulsgeber für Innovationen in der Gießerei-
technik mit dem Anspruch, konsequent Nutzen im In-
teresse seiner Kunden zu erbringen. Flexibilität und
Schnelligkeit, Qualität und Nachhaltigkeit sowie Wirt-
schaftlichkeit der Produkte und Services sind für uns
entscheidend. www.ask-chemicals.com
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Schlüsselwörter: Gusseisen mit Kugelgraphit, Leicht-
bau Automobilguss, Fertigungsablauf, Robotereinsatz

Durch die gesetzlichen Vorgaben zur CO2-Reduktion
sind die Automobilhersteller permanent gezwungen,
sämtliche Komponenten in Bezug auf Gewichtsredu-
zierungspotenziale auf den Prüfstand zu stellen. Alles
muss leichter werden, so die klare Ansage. Das gilt na-
türlich auch für die entsprechenden Gussteile, die im-
mer dünnwandiger und filigraner, und somit immer
leichter ausgelegt werden müssen. Die Methoden, um
konsequenten Leichtbau zu designen und zu konstru-
ieren, haben sich in den letzten Jahren exzellent ver-
bessert. Die Bionik ist mittlerweile Standard bei der
Auslegung der Geometrien. Komfortable CAD-Pro-
gramme erlauben hervorragende Konstruktionsmög-
lichkeiten. Eine große Auswahl von sehr guten Werk-
stoffen ist vorhanden. Durch die neuen Generationen
von Bearbeitungsmaschinen können Modellplatten
und Kernbüchsen in höchster Genauigkeit hergestellt
werden. Die handelnden Personen an allen Schnitt-
stellen sind hervorragend ausgebildet. 
Aber was kommt danach? Wie wird dieser konse-

quente Leichtbau produziert? Mit dieser Thematik be-
schäftigt sich GF Automotive bereits seit vielen Jahren.
Mit dem Bau der neuen Fertigungslinie AMR**) in
Mettmann (siehe GIESSEREI Heft 1/2013, S. 74 ff),
wurde ein Prozess geschaffen, der in allen Fertigungs-

Leichtbau im Sphäroguss – 
ohne die passende Fertigung nicht möglich!*)
Lightweight Casting in SG-Iron – not possible without an appropriate Production Process.

Dipl.-Ing. Stephen Schott
begann seine berufliche Laufbahn mit
einer Ausbildung zum Modellschlosser
im August 1988 bei der Firma Georg
 Fischer in Mettmann. Nach abgeschlos-
sener Ausbildung studierte er Gießerei-
technik an der Gerhard Mercator Uni-
versität in Duisburg, welches er 1998
erfolgreich beendete und kehrte in sei-

nen ehemaligen Ausbildungsbetrieb nach Mettmann zu-
rück. Nach mehreren Führungspositionen übernahm
 Stephen Schott die Projektleitung einer neuen Fertigungs-
linie am Standort Mettmann, die 2012 erfolgreich in Be-
trieb ging. Seit März 2016 ist er als Produktionsleiter für
die Fertigungsbetriebe der Gießerei verantwortlich.

*) Dem Autor und der Redaktion der Fachzeitschrift
 GIESSEREI (Jg. 2015, H. 10, S. 40/43) sei für die Zustim-
mung zur Nachveröffent lichung herzlich gedankt.

**) AMR = Airation Moulding Robot Pouring

Georg Fischer hat rund 35 Millionen Euro in die neue Fertigungsanlage (AMR) für Leichtbauteile investiert. Roboter tragen
 wesentlich zur Optimierung der Prozessabläufe bei.                                                                                        Fotos: GF AUTOMOTIVE
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schritten konsequent darauf ausgelegt ist, dass optimal
konstruierter Leichtbau auch ohne Einschränkungen
prozesssicher gefertigt werden kann. 

Auf den Fertigungsablauf kommt es an! 
Neben dem richtigen Design, der Konstruktion, der
handelnden Personen sowie der Auswahl des richti-
gen Werkstoffs, ist der Fertigungsablauf grundlegend
für die prozesssichere Produktion von Leichtbaukom-
ponenten. Vollautomatisches Fertigungsequipment mit
Prozessüberwachungen in allen wichtigen Fertigungs-
schritten ist hier Grundvoraussetzung und ist der in-
dustrielle Standard. 
Bei der Planung der neuen Fertigungslinie AMR

wurde auf jeden einzelnen Prozessschritt größtes Au-
genmerk gelegt, es wurde ein Fertigungsprozess gestal-
tet, der kompromisslos auf Leichtbau ausgerichtet ist.
Die Hauptpunkte dieser weltweit einzigartigen Ferti-
gung sind folgende: 
• Herstellung der Sandform, 
• Einlegen der Kerne, 
• Visualisierung der Sandform, 
• Gießen, 
• Softhandling (Gusstransport bis in den Versand) und
das 

• Scannen der Prozesskette. 

Herstellung der Sandform 
Je genauer eine Sandform an einer Formmaschine her-
gestellt werden kann, desto genauer werden auch die
Produkte, und es kann entsprechend dünnwandiger
und somit leichter konstruiert werden. Hierbei spielt
der Formkasten eine entscheidende Rolle. Deformatio-
nen des Formkastens beim Formen erzeugen einen
Springback-Effekt, der zu Toleranzschwankungen
führt. Diese Springback-Effekte müssen vermieden
werden. Deshalb werden die Formkästen festigkeitsbe-
rechnet und entsprechend ausgelegt (Abbn. 1 und 2).

Abb. 1: Formkasten AMR. Abb. 2: Festigkeitsberechnung Formkasten AMR.

Abb. 3 (oben): Modellplatte aus Stahl. 
Abb. 4 (unten): Kernbüchse aus Stahl. 



Bei den Werkzeugen, mit denen die Sandformen
und die Kerne hergestellt werden, ist darauf zu achten,
dass die richtigen Materialien verwendet werden, wel-
che in Kombination mit den optimalen Herstellungs-
verfahren höchste maßliche Genauigkeit und Ver-
schleißbeständigkeit in der Fertigung gewährleisten
(Abbn. 3 und 4). Spezieller Stahl als Werkstoff in
Kombination mit 5-Achsfräsen ist in der Großserien-
fertigung u. a. sehr gut geeignet, um die Toleranzen bei
der Werkzeugherstellung auf dem geringsten Niveau
zu halten. 

Das Einlegen der Kerne 
Die Wanddicken der Bauteile werden durch den
Leichtbau immer geringer, zusätzlich steigt die Anzahl
und Komplexität der benötigten Kerne. Es wird somit
immer wichtiger, die Kerne positionsgenau und ohne
zusätzliche Toleranzen einzulegen, um prozesssicher
mit vertretbaren Kosten fertigen zu können. Bei GF
Mettmann werden hierzu Saugmatrizen mit Dübelfüh-
rung verwendet, die passgenau zu den Büchsen der
Formkästen sind (Abb. 5). Die Kerne werden durch
umströmende Luft in einer Saugmatrize gehalten, d. h.
ohne mechanische Greifer oder sonstige Mechaniken
mit wiederum eigenen Toleranzfeldern. Diese Saug-
werkzeuge haben nahezu keinen Verschleiß, wodurch
zusätzlich sichergestellt wird, dass über einen großen
Zeitraum mit minimalstem Wartungsaufwand prozess-
sicher produziert werden kann. 

Visualisierung der Sandform 
Im Bereich der Kerneinlegestrecke werden neben den
Sandkernen in der Regel zusätzlich noch Schaumkera-
mikfilter, Formimpflinge, Speiserhilfsstoffe usw. einge-
legt. Diese Arbeitsschritte sind für die prozesssichere
Fertigung, insbesondere auch für dünnwandigen
Leichtbau von sehr hoher Bedeutung. Um sicherzu-
stellen, dass diese Schritte alle hundertprozentig aus-
geführt wurden, werden die Sandformen vor dem Ab-
guss durch Kamerasysteme visualisiert und vollauto-
matisch gegen Referenzbilder auf Vollständigkeit so-
wie etwaige Beschädigungen geprüft. Was passiert,
wenn man dünnwandigen Guss herstellen möchte und
die Kerne z. B. nicht exakt in die Form eingelegt wur-
den? Es kann zu so erheblichen maßlichen Abwei-
chungen kommen, die im schlimmsten Fall dazu füh-
ren, dass das Bauteil den späteren Anforderungen im
Fahrzeug nicht mehr standhalten kann. Nicht immer
ist ein verlagerter Kern an einem Bauteil durch eine
Sichtkontrolle zu erkennen. Die Visualisierung
(Abb. 6) würde eine nicht exakt durchgeführte Rüstar-
beit erkennen und die gesamte Fertigungslinie zum
Stillstand bringen. Eine Korrekturmöglichkeit vor dem
Abguss ist dadurch gegeben. 

Das Kontaktgießen mit Roboter 
Je dünner die Wanddicken eines Gussteils werden,
umso wichtiger wird es, dass die absolut relevanten
Prozessparameter beim Gießvorgang sicher unter Kon-
trolle gehalten werden können und man diese auch
überwacht. Die reale Gießzeit ist hier von besonderer
Bedeutung. Mit dem am GF Standort Mettmann entwi-
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Abb. 5: Kerne einlegen mit einem Roboter und Saugmatrize.

Abb. 6: Schematische Darstellung der Formvisualisierung 
(Prinzip Schattenmodulation). 

Abb. 7: Kontaktgießen mit Roboter. 



HEFT 11/12 GIESSEREI RUNDSCHAU 63 (2016)

261261

ckelten Kontaktgießverfahren ist es möglich, die ge-
naue Füllzeit eines Bauteils zu überwachen und bei
Abweichungen Maßnahmen einzuleiten, um sicherzu-
stellen, dass nur i.O.-Teile zum Kunden gelangen. 
Das Impfen von Gusseisen mit Kugelgrafit ist einer,

wenn nicht der wichtigste Prozessschritt im gesamten
Fertigungsprozess. Die Kombination aus dem Kontakt-
gießen in ein Zwischengefäß plus diverse Überwa-
chungen der Impfsteuerung stellen heute hundertpro-
zentig sicher, dass keine unzureichend geimpften Bau-
teile produziert werden können und somit die mecha-
nischen Eigenschaften besonders beim Leichtbau in
geringen Wanddicken prozesssicher eingehalten wer-
den. Nur mit dem Kontaktgießverfahren wird es mög-
lich, auf einen Gießtümpel oder Oberlauf zu verzich-
ten. Bei klassischen Gießverfahren wird hierfür zusätz-
liches Eisen erschmolzen und abgegossen. Beim Kon-
taktgießen ist diese zusätzliche Eisenmenge für das
Ziel-Produktportfolio der AMR nicht notwendig, da
hierbei wirklich nur die Menge an Eisen vergossen
werden muss, die auch benötigt wird, um eine Guss-
traube zu füllen. Kosten und C02-Emissionen in der
Fertigung können somit nachhaltig reduziert werden.
Durch das Kombinieren des Kontaktgießens mit einem
Roboter (Abb. 7) haben wir beim Bau der Fertigungsli-
nie AMR zusätzlich dafür gesorgt, dass 100 % variabel
eingegossen werden kann. Es kann praktisch jede Po-
sition genutzt werden, um das flüssige Eisen in die
Form zu füllen. Das bringt eine extreme Flexibilität bei
der optimalen Belegung der zur Verfügung stehenden
Formfläche mit Produkten, sowohl unter qualitativen
als auch unter wirtschaftlichen Aspekten. Rüstarbeiten
im Bereich des Gießens konnten durch den Einsatz
von Gießrobotern zusätzlich automatisiert werden. Das
Wechseln eines Gießtroges z. B. läuft heute vollauto-
matisch bei einer Halbierung der Rüstzeiten ab.

Softhandling – 
vom Auspacken bis in den Versand 
Nach dem Abguss folgen nun weitere entscheidende
Fertigungsschritte, die leider oft vernachlässigt wer-
den, jedoch für das Herstellen von Leichtbau entschei-
dend sind. Wir sprechen hier bei GF Automotive vom
„Softhandling“ der Bauteile. Auch Gussteile müssen

nach dem Auspacken wie rohe Eier behandelt werden.
Denn das Auspacken der heißen Bauteile, der weitere
Transport zum Strahlen, das Strahlen selber sowie das
Trennen der Gussteile vom Kreislaufmaterial bis hin
zum Verpacken muss so durchgeführt werden, dass
jede Art von kritischen und überflüssigen mechani-
schen Belastungen am Bauteil vermieden werden. 
Spezielle, standardisierte Greiferzapfen an den

Gusstrauben stellen an der AMR sicher, dass Roboter
die bis zu 700 °C heißen Gusstrauben beschädigungs-
frei greifen und kollisionsfrei auf Transporteinheiten
verladen können. Durch natürliche Kühlung werden
die Bauteile dann bis auf Raumtemperatur abgekühlt
(Abb. 8). Auch dieser Transport ist vollkommen frei
von jeglichen mechanischen Beanspruchungen. In der
gleichen berührungslosen Position, wie die Gussteile
bis auf Raumtemperatur abgekühlt wurden, laufen
diese durch eine Hängebahn-Strahlanlage. Die Guss-
teile hängen hierbei frei im Raum und werden aus-
schließlich vom Strahlkorn zwecks Säuberung getrof-
fen. Das Strahlkonzept verhindert somit hundertpro-
zentig, dass die Bauteile in irgendeiner Form mecha-
nisch beansprucht und somit beschädigt werden könn-
ten. 
Auch das Trennen der Gussteile vom Kreislaufmate-

rial muss mit höchster Aufmerksamkeit und Genauig-
keit durchgeführt werden, damit die Bauteile keine
Beschädigungen erleiden, die beim späteren Einsatz
zu einem Ausfall führen können. Bei der neuen Ferti-
gungslinie AMR werden die Gussteile vom Kreislauf-
material durch Roboter absolut wiederholgenau mit ei-
nem Spreizkeil abgetrennt (Abb. 9). Verbiegungen und
Beschädigungen der Bauteile werden durch diesen au-
tomatisierten Prozessschritt im Vergleich zum übli-
chen manuellen Handling ausgeschlossen. Die Guss-
teile fallen abschließend aus geringer Höhe auf ein
Kontrollband und werden den Mitarbeitenden zur
Sichtkontrolle zugeführt. Die Mitarbeiter legen die
Bauteile nach der Kontrolle in die Verpackungseinheit
des Kunden ab. 

Scannen der Prozesskette 
Da durch den Leichtbau die Anforderungen und somit
auch die Genauigkeiten an die Bauteile immer weiter

Abb. 8: Softtransport. Abb. 9: Softspreizen.



steigen, wird es entsprechend notwendiger, jeden Fer-
tigungsschritt quantitativ zu überwachen und zu be-
werten. Die Methode des 3-D-Scannens (Abb. 10) ist
dazu heute nahezu unerlässlich. Jeder einzelne Ferti-
gungsschritt kann hiermit überwacht werden. Die Fer-
tigung der Werkzeuge zum CAD kann exakt abgegli-
chen werden, genauso wie die Zwischenprodukte
Sandkerne und Sandformen sowie der Verschleiß der
Werkzeuge während der Produktion. So lernt man die
eigene Fertigung in einem deutlich höheren Detailie-
rungsgrad und dem daraus resultierenden Optimie-

rungspotenzial kennen. Die entsprechenden Maßnah-
men zur weiteren Toleranzreduzierung bieten die
Chance, den Leichtbau in der Gießerei noch weiter als
heute voranzutreiben.

Kontaktadresse: 
Georg Fischer GmbH
D-40822 Mettmann | Flurstraße 15–17
Tel.: +49 2104 984 0
E-Mail: stephen.schott@georgfischer.com
www.gfau.com
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Sandform zu CAD-
Modellplatte

Virtuelle AbdeckprobeReverse
Engineering

Rohteil zu CAD

Modellplatte zu CAD

Kern zu CAD

Lage Kern in Sandform

Kernbüchse zu CAD

Abb. 10: Visualisierung der Prozesskette

Deutscher Gießereitag 17. bis 18. Mai 2017

Kontakt und weitere Auskünfte: Gabriela Bederke,
E-Mail: gabriela.bederke@bdguss.de, www.bdguss.de
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For the first time ever, the new technology platform
ECOCURE™ BLUE offers foundries the possibility
to work with a cold box part 1 that does not contain
any hazardous substances subject to labeling re-
quirements and that helps them to significantly re-
duce their phenol emissions. Initial experiments
also show a reduction in the phenol content in
waste sand, which can have positive effects on the
class of landfill and the corresponding costs. 
That ecology and economy do not have to be mu-

tually exclusive is demonstrated by the new “ECO-
CURE™ BLUE HE” systems, which are in no way
inferior to the current best cold box binders avail-
able on the market regarding reactivity, strengths
and casting results. ECOCURE™ BLUE HE was de-
veloped for iron and steel casting and is not only
recommended for the production of hydraulic com-
ponents, turbochargers, brake disks and engine
blocks, but also for other application areas.

Schlüsselwörter: Neue Cold Box Technologie, Reduk-
tion von VOC-, BTX- und Phenolemissionen, ECO-
CURE™ BLUE, ECOCURE™ HE BLUE

Emissionen entstehen in den verschiedenen Phasen
des Gießereiprozesses. Bei Verwendung organischer
Bindemittel werden dabei Schadstoffe emittiert, die
für Mitarbeiter und Umwelt schädlich sein können.
Während der Kernherstellung verdampft bzw. ver-
dunstet ein Teil der Lösemittel sowie leicht flüchtiger
Bestandteile wie Amine und Restmonomere, die im
Teil 1 der Cold-Box-Formulierung enthalten sind. Teil-
weise handelt es sich dabei um VOCs, die außerdem
geruchsintensiv sein können. VOCs wurden von der
Europäischen Union umfassend identifiziert und klas-
sifiziert [1].

Bestandteile einer 
typischen Cold-Box-Rezeptur
Im Cold-Box-Aminverfahren werden Amine zur Aus-
härtung von Kernen und Formen eingesetzt. Bei der
Betrachtung von Emissionen im Gießereiprozess müs-
sen hier vor allem die leicht siedenden Lösungsmittel,
die in Teil 1 und/oder Teil 2 zum Einsatz kommen, be-
rücksichtigt werden. Das sind insbesondere aromati-
sche Lösungsmittel, die durch fraktionierte Destilla-
tion von Erdöl hergestellt werden, sowie organosilika-
tische Lösemittel. Solche Lösungsmittel werden einge-
setzt, um die Viskosität auf ein für die Verarbeitung ge-
eignetes Niveau zu senken und die verschiedenen
Kerneigenschaften zu optimieren.
Zur Herstellung eines typischen Phenolharzes wird

aus Phenol und Formaldehyd ein Polymer syntheti-
siert, welches durch unvollständige Reaktion noch
Restmonomere, wie Phenol und Formaldehyd, enthal-
ten kann.

Neueste Technologieplattform für Cold-Box-Binder
New Technology Platform regarding Cold Box Binders

Pierre Henri Vacelet
studierte bis 1995 Chemie an der Uni-
versité du Doubs-Besancon und startete
seine berufliche Laufbahn 1996 im Be-
reich F&E bei Ashland-Avebene, Frank-
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Darüber hinaus können sich bestimmte Additive,
die zur Optimierung der Bindemittelleistung (Feuchte-
beständigkeit, Bearbeitungszeit etc.) eingesetzt wer-
den, als toxisch für die Arbeiter erweisen.

Arbeitsplatzgrenzwerte und Flüchtigkeit
gefährlicher Inhaltsstoffe
Es finden sich zahlreiche Produkte mit speziellen Zu-
sammensetzungen auf dem Markt, die gemäß den Her-
stellerangaben weniger schädlich oder gefährlich sind.
Aber wie wird die „Gefährlichkeit“ eines Bindemittels
beurteilt? Alle gefährlichen Inhaltsstoffe werden in
Europa gemäß GHS/CLP-Verordnung klassifiziert und
müssen im Sicherheitsdatenblatt ausgewiesen werden.
Auf der Grundlage verschiedener Studien hat die

Europäische Union einen bestimmten Arbeitsplatz-
grenzwert (AGW) für jeden identifizierten gefährlichen
Inhaltsstoff festgelegt. Dabei handelt es sich um die
obere akzeptable Grenze (Konzentration in einem be-
stimmten Zeitfenster), bis zu der ein Arbeiter dieser
Chemikalie am Arbeitsplatz ausgesetzt sein darf. Je
niedriger der AGW ist, desto gefährlicher ist die Che-
mikalie eingestuft.
Die Flüchtigkeit einer Chemikalie ist ein weiterer

Parameter, der auf die Gesundheit des Arbeiters Ein-
fluss nimmt. Flüchtigkeit lässt sich anhand des
Dampfdruckes einschätzen. Je höher der Dampfdruck,
desto leichter kann die Chemikalie verdampfen und
desto höher ist die Konzentration in der Luft am Ar-
beitsplatz.
Für die Sicherheit und Gesundheit am Arbeitsplatz

ist es daher stets besser, Chemikalien mit dem höchs-
ten AGW – oder im Idealfall Chemikalien, für die kein
AGW erforderlich ist – und dem niedrigsten Dampf-
druck einzusetzen (Abb. 1).

Geruchsgrenzwerte nicht verlässlich
Oft wird zur Beurteilung der „Gefährlichkeit“ einer
Chemikalie auch der Geruchsgrenzwert als Parameter
herangezogen. Der Geruch hilft uns, die Gegenwart
von Molekülen in der Luft zu erkennen. Derselbe Ge-
ruch kann allerdings von einer Person als Reiz auslö-
send und von einer anderen als angenehm wahrge-
nommen werden. Das hängt ganz von den spezifi-
schen Umständen und der individuellen Gewöhnung
an den Geruch ab. Der Geruchsgrenzwert ist damit ein
subjektiver Parameter, der nicht verlässlich über die
Gefährlichkeit oder Ungefährlichkeit einer Chemikalie
Auskunft gibt.

Natürlich kann der Geruch ein Auswahlkriterium bei
der Binderwahl sein, er sollte jedoch nicht der einzige
Bewertungsmaßstab sein. Ein intensiver Geruch kann
z. B. auch darauf hindeuten, dass der Bereich unzurei-
chend belüftet ist oder dass die Absaugung nicht aus-
reichend effizient ist. Ein stärker riechendes Produkt
darf niemals leichthin gegen einen geruchlosen Binder
ausgetauscht werden, ohne Arbeitsplatzgrenzwerte
und den Dampfdruck der Alternativprodukte heranzu-
ziehen. Wenn nämlich das vermeintlich harmlose (ge-
ruchlose) Produkt beispielsweise den niedrigsten
AGW und den höchsten Dampfdruck aufweist, würde
die Umstellung eine deutlich höhere Gefahr für die
Arbeiter mit sich bringen.

Emissionen während des Gießens
Die Entwicklungen der vergangenen Jahre zeigen, dass
Emissionen bei der Kernherstellung vermieden oder
zumindest lokalisiert und entsprechend abgeführt
werden können. Die meisten Schadstoffe treten in Gie-
ßereien während des Gießens auf. Ihre Entstehung er-
folgt hierbei in drei Stufen: Durch die hohen Tempera-
turen verdampft ein großer Teil der in Kern und Form
enthaltenen Lösemittel: das Phenol und der Formalde-
hyd sowie die weiteren Restmonomere. In der zweiten
Stufe verbrennen die Polyurethanketten als Reaktion
auf den Sauerstoff in der Form, in den Kernen und an
den luftzugewandten Flächen. Man spricht hier von
einer vollständigen Verbrennung. Sobald der Sauer-
stoffgehalt zu niedrig wird, beginnt die sogenannte
„Pyrolyse“, d. h. die thermische Zersetzung organi-
scher Bestandteile oder anderer Reaktionspartner. Die
im Binder enthaltenen organischen Substanzen wer-
den – in Abhängigkeit von Temperaturgradienten und
Gasdrücken in den verschiedenen Bereichen der
Kerne – verbrannt, vergast, gecrackt und wieder kon-
densiert. Dabei bilden sich die sogenannten „freien Ra-
dikale“, die zu neuen Arten zusammengesetzt werden
können. So entstehen Pyrolyseprodukte wie z. B. BTX
(Benzol, Toluol, Xylol) sowie CO, NOX oder andere
HAPs (Hazardous air pollutants). Faktoren wie die
Temperatur, das Verhältnis von Sauerstoffgehalt zum
Anteil organischer Bestandteile in Kernen und Formen
etc. spielen eine wichtige Rolle bei der Pyrolyse. Ne-
ben der Komposition des Bindemittels nehmen an-
wendungsspezifische Parameter, wie Kern- und Form-
geometrie, das Verhältnis von Sand zu Metall, die
Gießtemperatur oder das Anschnittsystem wesentlich
Einfluss auf das Freisetzen von Schadstoffen.
ASK Chemicals hat diese Emissionen in den letzten

Jahrzehnten ausführlich untersucht. Hierbei wurde –
neben anderen Verfahren – das sogenannte „Hoods-
tack-Gerät“ eingesetzt, welches von Ashland entwi-
ckelt wurde. Untersuchungen mit dem Hoodstack ge-
ben Aufschluss darüber, inwiefern die Bindemittel-
komposition Einfluss auf die Zusammensetzung der
Emissionen hat. Die Hoodstack-Analyse bietet die
Möglichkeit, flüchtige organische Verbindungen
(VOCs), Kohlenmonoxid (CO), Kohlendioxid (CO2),
gasförmige stickstoffhaltige (NO, NO2, NOX) und
schwefelhaltige Emissionen (z. B. SO2) zu erfassen.
Leitsubstanzen – wie beispielsweise Benzol, Toluol,
Xylole, Phenol und Formaldehyd – können durch Ab-
sorption auf geeigneten Medien erfasst und durch
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Abb. 1: Arbeitsplatzgrenzwerte und Dampfdruck
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nachfolgende chemische Analyse quantifiziert wer-
den. Mit der Hoodstack-Analyse (Abb. 2) können
Emissionen des Gieß-, Abkühl- und Entformungspro-
zesses überwacht werden – abhängig von der Konfigu-
ration des Kern- und/oder Formpaketes.
ASK Chemicals konnte zeigen, dass die wesentli-

chen Emissionen Monomere, BTX und NOX sind. Im
Bruchteil von Sekunden nach dem Abguss entstehen
Monomere durch Verdampfung; BTX und NOX dann
im weiteren Verlauf der Gussphase.
Aufbauend auf den gewonnenen Erkenntnissen,

führte ASK Chemicals 2008 mit dem „ECOCURE™
High Efficiency“-Cold-Box-Binder eine neue Binder-
Generation ein, die stetig weiterentwickelt und 2014
durch das ECOCURE™ SL, das Solvent-Less Cold Box
System, ergänzt wurde. Eine sehr effektive Maßnahme,
wenn auch wenig überraschende Erkenntnis ist, dass
eine Verringerung des organischen Materials – in Kern
und Form – einer der wirksamsten Wege zur Minimie-
rung der Emissionen in jedem Stadium des Gießerei-
prozesses, aber insbesondere während des Abgusses
ist. Ein wesentlicher Schwerpunkt bei ASK Chemicals

liegt in der Entwicklung von Lösungen, die es ermög-
lichen, mit geringerem Bindemitteleinsatz dieselbe
Leistung zu erzielen.

ECOCURE™ BLUE – 
der erste Cold-Box-Binder ohne kennzeich-
nungspflichtige Inhaltsstoffe in Teil 1
Ausgangsbasis für die Entwicklung der neuesten Tech-
nologieplattform von ASK Chemicals war das Wissen
um die folgenden drei spezifischen Emissionsquellen:
• Verdampfung leicht flüchtiger Komponenten wäh-
rend der Kernherstellung (Mischen, Schießen, La-
gern etc.)

• Verdampfung der verbleibenden Phenol- und Form-
aldehydmonomere sowie höher siedender Lösemit-
tel während der ersten Sekundenbruchteile des Ab-
gusses

• Emission von BTX (und anderen Zersetzungspro-
dukten) während der Gießphase aufgrund der Pyro-
lyse der Kohlenstoffhauptkette der PU-Polymere

Lösungen für die ersten beiden Emissionsquellen wer-
den seit einigen Jahrzehnten ebenfalls intensiv entwi-
ckelt. Zahlreiche Lieferanten bieten heute schon Cold-
Box-Bindersysteme an, die ganz auf VOCs verzichten.
Vereinfacht können wir sagen, dass die meisten Cold-
Box-Systeme auf dem Markt, die keine aromatischen
Lösungsmittel und/oder TEOS-Lösungsmittel enthal-
ten, nach europäischem Recht als VOC-frei vertrieben
werden.
Die Entwicklung der HE- und SL-Systeme durch

ASK Chemicals zielen insbesondere auf eine Reduzie-
rung der dritten Emissionsquelle ab. Die Verringerung
der Bindemittelzugabemenge ist gleichbedeutend mit
einer geringeren organischen Fracht und führt da-
durch zu verminderten Emissionen während der Pyro-
lyse.
Die gezielte Verringerung des Monomergehaltes (vor

allem freies Phenol) wurde im Zuge oben genannter
Modifizierungen lange vernachlässigt. Nicht verwun-
derlich, denn die Entwicklung solcher Lösungen ist
deutlich komplexer und bedeutet weitaus größeren For-
schungsaufwand. Unter anderem müssen hierfür neue
Fertigungsverfahren sowie Modifikationen bestehender
Produktionsanlagen in Betracht gezogen werden.
Das Resultat einer solch intensiven Entwicklung ist

die neue Cold-Box-Technologie ECOCURE™ BLUE,

Tabelle 1: ECOCURE™ BLUE
enthält in Teil 1 der Formu-
lierung keine kennzeich-
nungspflichtigen Inhalts-

stoffe bzw. Konzentrationen

Abb. 2: Schematische Darstellung des Hoodstack-Aufbaus



die auf einem Phenolharz basiert, bei dem die Konzen-
tration kennzeichnungspflichtiger Inhaltsstoffe deut-
lich unterschritten wurde, bzw. auf solche Inhalts-
stoffe gänzlich verzichtet werden konnte. Eine Kenn-
zeichnung mit dem Gefahrensymbol entfällt somit. Mit
kennzeichnungspflichtigen Inhaltsstoffen und Konzen-
trationen sind solche gemeint, die in dem speziellen
Kapitel 3 des Sicherheitsdatenblattes unter der neuen
europäischen CLP-Verordnung genannt werden müs-
sen.
ECOCURE™ BLUE enthält keine Bestandteile, die

aufgrund ihres AGW (mit Ausnahme von DBE in
Deutschland) erwähnt werden müssen oder die eine
Konzentrationsgrenze für gefährliche Inhaltsstoffe
überschreiten (Tab. 1). Lediglich Teil 2 der Cold-Box-
Formulierung basiert weiterhin auf Isocyanat, das aus-
gewiesen werden muss.
Produkte, die auf der „ECOCURE™ BLUE“-Plattform

basieren, kombinieren die im Markt bekannten Vorteile
der „ECOCURE™ High Efficiency“-Binder mit den Vor-

teilen der „ECOCURE™ BLUE“-Technologie und geben
so der Gießerei die Möglichkeit, die Emissionen ent-
lang der gesamten Wertschöpfungskette zu optimieren.
Die Gießerei erhält damit ein Produkt, welches in

der Teil-1-Komponente keine kennzeichnungspflichti-
gen Inhaltsstoffe aufweist und weiterhin über die tech-
nisch überlegene Leistung der High-Efficiency-Techno-
logie verfügt.
Charakterisierend für die High-Efficiency-Technolo-

gie ist ihre Reaktivität und die Möglichkeit, Sofortfes-
tigkeiten gezielt zu optimieren – ein entscheidender
Faktor bei der Wahl des Bindersystems (Abb. 3).

Leistungsvergleich
Die Entwicklung von Gussteilen birgt stets neue Her -
ausforderungen für Gießereien und Rohstofflieferan-
ten. Kerngeometrien werden immer komplexer. Der
Dünnwandguss spielt eine zunehmend größere Rolle –
insbesondere im Automotive-Bereich. Produktivitäts-
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Abb. 3: High-
 Efficiency- oder
Solvent-Less
Cold Box Binder
ermöglichen
eine Reduktion
des Bindemittel-
gehaltes bei
 Erreichung
 höherer Sofort-
und ausreichen-
der Endfestig-
keiten

Abb. 4: Ver-
gleich der Biege-
festigkeit von
ECOCURE™
BLUE und ECO-
CURE™ 30 HE 1
LF mit verschie-
denen Sandqua-
litäten aus West-
europa. Alle
Tests wurden
mit 0,7 % pro
Teil mit dem Ka-
talysator 706
(DMPA) durch-
geführt
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steigernde Lösungen zur Sicherung der Wettbewerbs-
fähigkeit von Gießereien gewinnen in allen Bereichen
an Bedeutung. So sind möglichst kurze Taktzeiten in
der Kernherstellung eine wesentliche Anforderung.
Umwelterwägungen sind darüber hinaus besonders für
europäische Gießereien einer der Schlüsselparameter
bei der Wahl der geeigneten Cold-Box-Technologie.
Ein neues Bindemittel, das all diesen Anforderun-

gen gerecht wird oder diese gar übertrifft, muss sich
durch sehr gute mechanische Festigkeiten und exzel-
lente Reaktivität für kurze Taktzeiten sowie sehr gute
Gussergebnisse und einen möglichst minimalen Ein-
fluss auf Umwelt, Gesundheit und Arbeitssicherheit
auszeichnen (Abbn. 4 und 5).
Das erste Produkt der neuen Technologieplattform

ECOCURE™ BLUE 30 HE1/ECOCURE™ BLUE 60 HE
1 erreicht die gute technische Leistung von ECO-
CURE™ 30 HE 1 LF/ECOCURE™ 60 HE 1 LF (High-Ef-
ficiency-System der 2. Generation), das als bestes nicht

aromatisches System auf dem Markt bekannt ist und
in nahezu allen europäischen Ländern im Eisenguss
zum Einsatz kommt.
Unterschiedliche am Markt befindliche Cold-Box-

Systeme, wurden mittels Hoodstack-Analyse hinsicht-
lich der beim Gießprozess entstehenden Emissionen
untersucht.
Die Analyse der VOC während des Abgusses, Ab-

kühlens und Entformens zeigt eine deutliche Redu-
zierung bei Einsatz von ECOCURE™ HE und BLUE
im Vergleich zu Aromaten- oder TEOS-Systemen
(Abb. 6).
Der Fokus der Analyse lag insbesondere auf den

Phenol- und BTX-Emissionen, die zu Beginn des Ab-
gusses durch Pyrolyse entstehen.
Bei Betrachtung der Ergebnisse konnte einmal mehr

bestätigt werden, dass die effizienteste Methode zur
Minimierung von BTX-Emissionen die Verringerung
der Bindemittelzugabe ist (Abbn. 7 und 8). Zu erken-

Abb. 5: Ver-
gleich der Ver-
arbeitungszeit
von ECOCURE™
BLUE und 
ECOCURE™ 30
HE 1 LF mit
 verschiedenen
Sandqualitäten
aus Westeuropa.
Alle Tests wur-
den mit 0,7 %
pro Teil mit dem
Katalysator 706
(DMPA) durch-
geführt

Abb. 6: VOC-
Emissionen
während des
Abgusses,
 Abkühlens,
 Entformens
(nach Hood -
stack-Methode)
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Abb. 7: Auf-
grund der höhe-
ren Festigkeiten,
kann mit ECO-
CURE™ HE und
ECOCURE™ HE
BLUE die Bin-
dermenge abge-
senkt werden

Abb. 8: Die BTX-
Emissionen aus
der Pyrolyse des
Polyurethans
können mit
ECOCURE™
BLUE und
 ECOCURE™ HE
signifikant
durch eine Ver-
ringerung der
Bindermenge
 reduziert
 werden

Abb. 9: Die
Technologie-
plattform ECO-
CURE™ BLUE
kann eine Ver-
ringerung der
Phenolemission
während des
Gießens um
80 % bewirken
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nen ist dies an den Messwerten des ECOCURE™ HE-
Systems, welches im Durchschnitt x % weniger Emis-
sionen freisetzt als die Vergleichssysteme.
Mit der „ECOCURE™ BLUE“-Plattform werden da-

rüber hinaus die Phenolemissionen – und damit auch
proportional der freie Phenolgehalt – deutlich gesenkt.
Nach umfassenden Tests geht ASK Chemicals davon
aus, dass Gießereien mit den „ECOCURE™ BLUE HE“-
Systemen die Phenolemission während des Gießens
um bis zu 80 % reduzieren können.
Erste Versuche in Gießereien haben gezeigt, dass ins-

besondere der Phenolgehalt im Altsand durch Verwen-
dung der neuen „ECOCURE™ BLUE“-Technologie-
plattform um mindestens 20 %, teilweise sogar um bis
zu 50 % – in Abhängigkeit vom Verfahren und von der
Menge des verwendeten neuen Kernsandes – verrin-
gert werden kann (Abb. 9).

Schlussfolgerung
Die neue Technologieplattform ECOCURE™ BLUE bie-
tet Gießereien erstmals die Möglichkeit, mit einem
Cold-Box-Teil 1 zu arbeiten, der keine kennzeich-
nungs-pflichtigen Gefahrstoffe beinhaltet und damit
hilft, die Phenolemissionen deutlich zu reduzieren.
Erste Versuche zeigen ebenfalls eine Reduktion des
Phenolgehaltes im Altsand, was positive Auswirkun-
gen auf die Deponierklassen und -kosten haben kann.
Dass Ökologie und Ökonomie sich nicht gegenseitig

ausschließen müssen, zeigen die neuen „ECOCURE™

BLUE HE“-Systeme, die hinsichtlich Reaktivität, Fes-
tigkeiten und Gussergebnis den aktuell besten und am
Markt erhältlichen Cold-Box-Bindern in nichts nach-
stehen.
ECOCURE™ BLUE HE wurde für den Eisen- und

Stahlguss entwickelt und wird nicht nur für die Ferti-
gung von Hydraulikteilen, Turboladern, Bremsschei-
ben und Motorblöcken, sondern auch für andere An-
wendungsbereiche empfohlen.
Die neue Technologieplattform ECOCURE™ BLUE

kann mit allen üblichen Sandqualitäten (Quarz, Spezi-
alsande und Regeneratsande) zum Einsatz kommen
und ist mit zahlreichen Sandadditiven (organischen,
anorganischen oder Hybridadditiven) kompatibel.
Alle derzeit auf dem Markt verfügbaren Katalysato-

ren können eingesetzt werden. Selbstverständlich ist
ECOCURE™ BLUE sehr gut mit Wasser- und Alkohol-
schlichten kompatibel.

Literatur
[1] EG-Richtlinie zu Lösungsmittelemissionen 1998/13/EG
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MWS beantragt Insolvenzverfahren 
Restrukturierung unter Schutzschirm 
Friedrichshafen, 25. 11. 2016. MWS – Marktführer im Aluminium-Sandguss und wichtiger Partner für die
Fahrzeugindustrie – wird sich mit Hilfe der Instrumente des Insolvenzrechts zukunftsorientierter aufstellen. 
Für den deutschen Teil der MWS Gruppe, die MWS Friedrichshafen GmbH, die MWS Garching GmbH und
die MWS Deutschland GmbH wurde heute beim Amtsgericht Ravensburg jeweils Antrag auf Eröffnung des
Insolvenzverfahrens gestellt. Die rund 320 Mitarbeiter in Friedrichshafen und die 150 Mitarbeiter in Garching
werden zur Stunde im Rahmen einer Mitarbeiterversammlung darüber informiert. 
Die MWS Deutschland ist eine reine Beteiligungsholding ohne operatives Geschäft und ohne Mitarbeiter. 
Im Rahmen des Insolvenzverfahrens wurde für die MWS Friedrichshafen GmbH ein sogenanntes Schutz-
schirmverfahren beantragt. Die Geschäftsführung wird weiterarbeiten, unterstützt von einem Sachverwalter,
Herrn Geiwitz von der Kanzlei Schneider, Geiwitz & Partner sowie den renommierten Restrukturierungsex-
perten der Kanzlei GRUB BRUGGER, Stuttgart. Ebenfalls von der Kanzlei Schneider, Geiwitz & Partner
wurde Herr Wahren als vorläufiger Insolvenzverwalter für die MWS Garching sowie Herr Hubl für die MWS
Deutschland vom Gericht berufen 
Der Geschäftsbetrieb läuft normal weiter. 
Auf die Gültigkeit von Arbeitsverträgen hat der Insolvenzantrag keine Auswirkungen. Alle Rechte und
Pflichten bleiben bestehen. Folglich haben Mitarbeiter einen gesicherten Gehaltsanspruch für drei Monate
über das sogenannte Insolvenzgeld. 
MWS hat sich in den vergangenen Jahren in den Bereichen Aluminiumsand- und -kokillenguss international
erfolgreich entwickelt. Das Unternehmen ist hinsichtlich Technik, Produkten und Vermarktung gut aufge-
stellt. 
Sämtliche Auslandsgesellschaften von MWS in Österreich und der Slowakei sind von der Insolvenzanmel-
dung der deutschen Gesellschaften nicht betroffen. 

Pressekontakte: Martin Sandholzer, Geschäftsführung | Dr. Thomas Kleinhenz, Geschäftsführung 



Schlüsselwörter: Gusseisen-Leichtbau, Festigkeitsvor-
hersage im Bauteil, ZTU-Diagramm GJS, Gefügevorher-
sage, Jominy-Probe, Stirnabschreckversuche

Leichtbau und Gusseisen ruft bei vielen Konstrukteu-
ren zunächst Verwunderung hervor. Gute Herstellbar-
keit gepaart mit Festigkeiten, die für viele Anwendun-
gen ausreichend sind, waren jedoch in der Vergangen-
heit Grund genug, um in vielen Bereichen Bauteile in
Gusseisen zu konstruieren und anzuwenden.
Die mechanischen Eigenschaften von Gusseisen

sind abhängig von der Zusammensetzung sowie von
der Art der Abkühlung. Diese Erkenntnis wurde be-
reits vor mehr als 60 Jahren gewonnen und spiegelt
sich in verschiedenen Diagrammen und Formeln wie-
der. In einigen Überschlagsformeln wird der Zusam-
menhang zwischen der Zusammensetzung und den
mechanischen Eigenschaften aufgezeigt. 

Sc =                                        % C         4,26–0,31*%Si –0,33*%P –0,4*%S + 0,027*%Mn

Rm = 100- �80*Sc HB = 465- �270*Sc

Hier wird die Zusammensetzung durch den Sätti-
gungsgrad Sc repräsentiert, wobei die Anteile an Koh-
lenstoff C, Silizium Si, Phosphor P, Schwefel S, und
Mangan Mn berücksichtigt wurden. Neuere Gleichun-
gen berücksichtigen auch andere Eisenbegleiter. Die
mechanischen Eigenschaften wie die Zugfestigkeit Rm
und Härte HB wurden über Regressionsgleichungen
bestimmt (hier für einen 30mm Probestab). Diese Re-
gressionsgleichungen wurden für verschiedene Pro-
bendurchmesser und damit für verschiedene Abkühl-
geschwindigkeiten ermittelt.

Die Abhängigkeit der mechanischen Eigenschaften
von den Abkühlungsbedingungen wurde bereits von
A. Collaud beschrieben. Hier wurden die Erkenntnisse
über das Verhalten der mechanischen Eigenschaften
im Verhältnis zur verwendeten Legierungszusammen-
setzung sowie den spezifischen Bauteilgeometrien in
Form von getrennt gegossenen Probestäben unter-
schiedlicher Dicke in einem Diagramm zusammenge-
fasst (Abb. 1).
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Leichtbau mit Gusseisen durch Möglichkeiten 
der lokalen Festigkeitsvorhersagen

Light Weight Construction with Cast Iron by Use of Prediction of local Properties

Ina Schnelting und Silvia Eimers,
zum Zeitpunkt der Durchführung der Untersuchungen
Master-Kandidatinnen der Westfälischen Hochschule
Gelsenkirchen Bocholt Recklinghausen
sowie

Dr.-Ing. Konrad Weiß
Gründer und Geschäftsführer der RWP
Gesellschaft beratender Ingenieure für
Berechnung und rechnergestützte Si-
mulation mbH.
Die RWP ist auf Gießereiberatung spe-
zialisiert mittels der selbstentwickelten
FE-Software WinCast®, die alle gängi-
gen Gießprozesse simuliert. RWP ist

Entwickler und Vertreiber dieser weltweit anerkannten
Software. Die RWP forscht innerhalb von Gemeinschafts-
projekten als Partner und Projektleiter.

Abb. 1: A. Collaud: Strukturelle Anisotropie, mechanisches
Verhalten und Normung von Grauguss (Gießerei, techn. Wiss.
Beiheft Nr. 14 Dez. 1954 S. 709–726)

Eine Errungenschaft der letzten 40 Jahre ist die Einfüh-
rung der Erstarrungs- und Abkühlungssimulation.
Hierbei werden die lokal vorherrschenden Bedingun-
gen, die zu unterschiedlicher Erstarrung führen, in die
Energiegleichungen eingesetzt und über numerische
Verfahren zu einer Lösung gebracht. Diese Berechnun-
gen können natürlich auch für die weitere Abkühlung
genutzt werden. Da den Berechnungen die Eingabe der
zu berechnenden Geometrien zugrunde liegt, ist es
auch möglich, lokal aufgelöste Informationen über das
Abkühlverhalten zu bekommen. Angewandt auf die
Diagramme, die zur Vorhersage von mechanischen Ei-
genschaften und Gefügen herangezogen werden kön-
nen, erhalten wir Ergebnisse über die Gefüge und da-
mit auch über die mechanischen Eigenschaften.
Die Gefügebestandteile eines Gusseisens, die sich für
die mechanischen Eigenschaften verantwortlich zei-
gen, lassen sich mittels eines ZTU Schaubildes bestim-
men (Abb. 2).
Durch die Berechnung der lokalen Abkühlgeschwin-

digkeiten mittels numerischer Simulation ist es also
heute möglich, die Festigkeitseigenschaften in einem
gegossenen Bauteil vorherzusagen (Abbn. 3a/b). Dazu
werden zunächst die Erstarrung und dann die weitere
Abkühlung berechnet. Mit Hilfe von ZTU Diagrammen
werden dann die Gefügeanteile und die mechanischen
Eigenschaften ermittelt.



Die Anteile an den verschiedenen Gefügen werden
farbgrafisch dargestellt, lassen sich allerdings auch
quantitativ auswerten. Die Berechnungen setzen vo-
raus, dass die zuständigen ZTU Schaubilder sowie de-
ren energetische Entstehung bekannt sind.

Wie/woher bekommen wir 
ein ZTU-Diagramm?
Die Erstellung eines ZTU Schaubildes ist eine aufwen-
dige Prozedur und wird daher nur selten durchge-
führt. Für eine Gefügevorhersage ist das ZTU Dia-
gramm jedoch eine zwingende Voraussetzung.

Die traditionelle Methode der ZTU Erstellung mittels
der Dilatometermessung sei hier kurz erläutert.
Zunächst werden Proben hergestellt und mit einem
Thermoelement versehen (Abbn. 4a/b).

a) b)

Abbn. 4a/b: a) Dilatometerprobe mit angeschweißtem Thermo-
element, b) Ansicht eines Dilatometers

Bei der Erwärmung des Probekörpers dehnt sich die
Probe aus. Diese Ausdehnung wird gemessen und pro-
tokolliert. Die Erwärmung erfolgt induktiv. Ein Aufbau
einer Messung wird hier gezeigt (Abb. 5).
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Abb. 2: Typisches schematisches ZTU Diagramm für Gusseisen.

Abb. 3 a/b: Gefügevor-
hersage (a) und Ermitt-
lung der Zugfestigkeit
(b) als Ergebnis der
WinCast Berechnungen

Abb. 5a: Meßauf-
bau – Übersicht

Abb. 5b

Abbn. 5b/c:
Meßaufbau –
Details

a)

b)



Zunächst ein Blick in das Innere eines Dilatometers
(Abbn. 5a/c): Die Probe mit den Thermoelementen
wird zwischen die Messfühler in eine Heizspirale ei-
gespannt. Die Probe wird dann auf die gewünschte
Temperatur gebracht, wobei diese mit dem ange-
schweißten Thermoelement gemessen wird. Nach ei-
ner Haltezeit, die zur vollständigen Austenitisierung
dient, wird die Probe abgeschreckt. Die negative Aus-
dehnung wird dabei ebenfalls gemessen. Da es bei der
Umwandlung von Austenit zu Ferrit/Perlit zu einer
Gefügeveränderung kommt und diese Veränderung
eine Volumenänderung zur Folge hat, kann die Um-
wandlungstemperatur durch die plötzliche Verände-
rung in der Dilatometerkurve gut bestimmt werden.
Diese Messung wird für verschiedene Durchmesser
durchgeführt. Damit erhalten wir Schnittpunkte für
die Umwandlung von Austenit zum Endgefüge in Ab-
hängigkeit von den Probedurchmessern und damit
von der Abkühlgeschwindigkeit.

gelegt. Somit entsteht ein ZTU Diagramm. Dies ist die
klassische und bewährte Art der Ermittlung und Her-
stellung von ZTU Diagrammen.

Jominy Probe als alternative Quelle zur
Herstellung eines ZTU-Schaubildes
Durch eine neue Anwendung der Jominy Abschreck-
probe kann ebenfalls ein ZTU Schaubild hergestellt
werden. Bei der Stirnabschreckprobe erhalten wir im
Gegensatz zur traditionellen Methode jedoch noch ei-
nige Informationen zusätzlich, die wir in der Simula-
tion dringend benötigen. 
Schauen wir uns das Prinzip der Stirnabschreck-

probe, wie die Jominy probe auch genannt wird, etwas
genauer an.
Bei der Probe handelt es sich um einen Zylinder, der

mit Thermoelementen versehen wird (Abbn. 8a/b).
Diese Probe wird in einem Ofen auf die gewünschte
Temperatur gebracht und dann unter konstanten Be-
dingungen abgeschreckt. 
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Dilatometerprobe GJS 400
(Abkühldauer 15min von 950°C-30°C)
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Abb.6a/b: Typische Ausdehnung – Temperatur Kurven, die zur
Auswertung vergrößert werden

Um eine Zuordnung zu dem entstehenden Gefüge tref-
fen zu können, werden die Proben metallographisch
untersucht und beurteilt. Hierbei werden die Anteile
an Ferrit und Perlit ermittelt. Ebenso werden Form,
Menge und Größe von Graphit gemessen und doku-
mentiert (Abb. 7).
So entstehen nach mehreren Versuchen mit mehre-

ren Probedurchmessern und vielen metallographi-
schen Untersuchungen viele Schnittpunkte, die eine
Umwandlung kennzeichnen. Die Zuordnung, in wel-
che Gefügeform der Austenit umgewandelt wird, wird
durch diese metallographischen Untersuchungen fest-

a)

b)

Abb.7: Die Gefüge werden auf die Verteilung von Ferrit und
Perlit untersucht.

Abbn.8a/b: a) Probenform und Probenvorbereitung sowie b) die
fertige Bestückung der Probe mit Thermoelementen

a) b)

Abbn. 9a/b: a) Stirnabschreckproben bestückt mit Thermoele-
menten in einer  Halterung im Ofen und  b) die Positionierung
und Halterung  während des Abschreckens

b)a)



Dazu wird die Probe an dem angebrachten Kragen in
eine Halterung eingesetzt (Abb. 9) und dann mittels ei-
nes Wasserstrahles abgekühlt. Durch die Form und die
konstante Wasserbeaufschlagung wird ein quasi eindi-
mensionaler Wärmefluss in der Probe erzeugt. Die
Thermoelemente werden nun während der gesamten
Zeit mit einer hohen zeitlichen Abtastrate aufgezeich-
net. Die Temperaturen werden über die Zeit aufgetra-
gen und wir erhalten damit eine Schar von Kurven,
die, wie auch bei der traditionellen Messung, Halte-

punkte aufweisen. Diese Temperatur-Zeit Kurven
(Abb. 10) werden nun ausgewertet und in einem Dia-
gramm zusammengefasst. Zusätzlich wird die Probe
der Länge nach aufgeschnitten und metallographisch
untersucht. Eine erste Aussage über die mechanischen
Kennwerte erhalten wir über eine Härtemessung ent-
lang der Achse des Probekörpers (Abb. 11).
Die Temperatur-Zeit-Kurven werden nun noch mit

mathematischen Methoden untersucht. Dazu werden
die Bibliotheken von Matlab (Abb. 12) herangezogen
und angewandt.
Hierbei werden dann die einzelnen Bereiche der Ab-

kühlkurven auf Ereignisse untersucht. Verschiedene
Ableitungen und Filter, angewandt auf die Abkühl-
kurve, erlauben eine sehr präzise und schnelle Aus-
wertung, die dann zum eigentlichen ZTU Schaubild
führt (Abb. 13).
Die grünen Punkte zeigen den Beginn der Umwand-

lung. Im Diagramm wird bei den Messstellen, die nach
der Gefügeauswertung Ferrit beinhalten, an den grü-
nen Punkten der Start der Ferritphase gesetzt. Die ro-
ten Punkte zeigen den Start der Perlitbildung. Die ers-
ten Messstellen enthalten Martensit und Ausferrit. Der
Ausferritbildungsbeginn ist an dem roten Punkt an der
Messstelle zu entnehmen und endet mit dem schwar-
zen Punkt. Martensit Starttemperatur liegt auf dem
grünen Punkt und endet mit dem blauen Punkt. 
Die Realisierung der ZTU-Schaubilder erfolgt durch

die Gefügeauswertung und die erarbeitete Interpreta-
tion der Abkühlkurven.
Die Anwendung der so ermittelten ZTU Schaubilder

auf das Design und die Auslegung von Bauteilen kann
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Abb.10: Temperatur-Zeit Kurven aus dem Stirnabschreckversuch und die da-
raus resultierenden Gefüge.

Abb. 11: Typische Auswertung eines Stirnabschreck-Versuches

Abb. 12: Typische  Graphische Ausgabe des MATLAB-Skript
Abkühlkurve (hier eine Messstelle 15 mm von der Stirnfläche
bei dem Material GJS400)



Raumtemperatur. Diese Temperatur- Zeitverläufe wer-
den mit den ZTU Diagrammen überlagert und wir er-
halten die mechanischen Eigenschaften wie die Zug-
festigkeit oder die Dehngrenze (Abbn. 16a/b).
Die mechanischen Eigenschaften als Resultat der Be-

rechnung wurden an verschiedenen Bauteilen über-
prüft. Es wurden verschiedene Zugstäbe aus den Bau-
teilen herausgenommen und geprüft (Abb. 17). 
In den geprüften Bauteilen wurde im Zapfenbereich

eine Erhöhung der Festigkeitswerte bei geringen Deh-
nungswerten gegenüber dem weniger schnell abge-
kühlten Flanschbereich erkennbar. 
Ergebnisse der Simulation und der realen Bauteile

korrelieren. So können Wandstärken lokal an die not-
wendigen Festigkeiten angepasst werden oder aber die
Herstellung durch die Erzeugung lokal notwendiger
Abkühlbedingungen beeinflusst werden.

zu leichteren Konstruktionen
führen. Durch Berechnungen
der lokalen Festigkeiten als
Folge der unterschiedlichen
Erstarrungs- und Abkühlbe-
dingungen lassen sich die lo-
kalen geometrischen Anforde-
rungen des Designs eines Bau-
teiles an die Notwendigkeiten
der mechanischen Eigenschaf-
ten anpassen.
Die Anwendung der quanti-

tativen ZTU Schaubilder auf
reale Bauteile erzeugt, ausge-
hend von den Temperaturfel-
dern (Abb. 15), die Verteilung
der mechanischen Eigenschaf-
ten.
Die Simulation von Form-

füllung und Erstarrung liefert
den Verlauf der Temperaturen
über der Zeit bis hin zur
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Abb. 14: Werdegang  eines ZTU-Schaubildes

Abb. 13: Aufbau des ZTU Schaubildes aus den Daten der Stirnabschreckprobe

Abb. 15: Temperaturfeld des Bauteiles Pillow Block



der notwendigen Energien bei den Legierungen GJS
400 bis GJS 800 festgestellt werden. Der Verlauf der
Flächeninhalte ist ausgewertet worden und den ent-
sprechenden Energien zugeordnet. Die Werte der GJS
450 liegen höher, was auf eine höhere Initiierungsener-
gie schließen lässt. Man braucht also mehr Energie,
um das entsprechende Gefüge zu bilden.

Zusammenfassung
Für die präzise Berechnung der Abkühlung und Erstar-
rung als Grundlage zur Vorhersage der mechanischen
Eigenschaften ist es notwendig, die physikalischen Da-
ten der jeweiligen Legierungen einzusetzen. Um die
mechanischen Eigenschaften entsprechend bestimmen
zu können, ist es notwendig, ZTU Schaubilder zu ver-
wenden, die auch den abgegossenen Legierungen ent-
sprechen. Hier wurde eine neue Methode der Ermitt-
lung der Erstellung von ZTU Diagrammen vorgestellt.
Die Methode der Auswertung von Stirnabschreckpro-
ben ist eine preiswerte und schnelle Möglichkeit,
quantitative ZTU Diagramme zu erzeugen. Diese er-
möglichen erstmalig die Berücksichtigung der lokalen
freiwerdenden Energien bei der Simulation der Tempe-
raturen und der mechanischen Eigenschaften.
Die Ergebnisse der Arbeit sind teilweise auf die Zu-

sammenarbeit mit Forschungsarbeiten im Rahmen des
Forschungsprojektes HPI (High Performance Iron) zu-
rückzuführen. Innerhalb dieses Forschungsvorhabens
entstanden die Masterarbeiten der Kandidatinnen Sil-
via Eimers und Ina Schnelting, die sich mit der Erstel-
lung der ZTU Diagramme mittels der Jominy Ab-
schreckprobe befassten. Den Projektpartnern Georg 
Fischer, HICAD und der Westfälischen Hochschule,
Abt. Bocholt, sowie dem Projektleiter, der RWP GmbH,
sei besonders gedankt. Nicht zu vergessen ist die Un-
terstützung durch das Ministerium für Wirtschaft, Mit-
telstand und Energie des Landes Nordrhein-Westfalen
im Rahmen des Förderwettbewerbs Automotive+Pro-
duktion.NRW.

Kontaktadresse: 
RWP GmbH Gesellschaft beratender Ingenieure für 
Berechnung und rechnergestützte Simulation mbH
D-52159 Roetgen | Bundesstraße 77
Tel.: +49 (0)2471 1230 52 | Fax: +49 (0)2471 1230 99
E-Mail: a.weiss@rwp-simtec.de | www.rwp-simtec.de
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Abbn. 16 a/b):
Die Verteilung
der mechani-
schen Eigen-
schaft Zugfes-
tigkeit (a) und
Dehngrenze
(b) im Bauteil

Position Rp0.2 Rm A

Randabstand 
in mm N/mm² N/mm² %

Zapfen / 7,5 645 833 1,0

Zapfen / 22,5 548 728 1,4

Zapfen / 37,5 466 663 2,5

Flansch / 7,5 299 458 19,9
Flansch / 22,5 292 451 19,7

Abb. 17: An Proben ermittelte mechanische Eigenschaften

Durch die Ermittlung der Mengen der freiwerden-
den Energien bei den Abkühlkurven des Stirnab-
schreckversuchs konnten Energiepotentiale den Ab-
kühlgeschwindigkeiten zugeordnet werden. Diese wer-
den bei den Berechnungen der Erstarrung und Abküh-
lung mit der WinCast Software berücksichtigt. Damit
wurde eine erhebliche Verbesserung der Genauigkeit
der Berechnungsvorhersage erreicht. Durch die Ermitt-
lung der Energien lassen sich zusätzlich ebenfalls die
Unterschiede der verschiedenen Legierungen aufzei-
gen. In den durchgeführten Versuchen zur Ermittlung
der Energieabhängigkeiten konnten die Unterschiede
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Abb. 18: Vergleich der Energien der Materialien GJS400 und
GJS450



Kurzfassung
Industrie 4.0 ist eine Denkweise, die Schritt für
Schritt in den einzelnen Unternehmensabteilungen
in der Wertschöpfungskette umzusetzen ist. Viele
Bereiche sind heute bereits verfügbar. Am Beispiel
Einkauf wird gezeigt, wie man mit Hilfe der Techno-
logie BigData der Firma Quantoras zum besten Preis
kommt. Durch Vernetzung von global vorhandenen
Daten und einem darauf aufgesetzten Auswertungs-
verfahren werden alternative Anbieter, Indizes oder
gar Herstellkosten von benötigten Rohstoffen ermit-
telt und den Gießereien zur Verfügung gestellt.

Neue Technologien – Fiktion oder Realität
Industrie 4.0, BigData, SmartData oder DataMining –
Schlagworte, die uns täglich aus allen Medien entge-
genströmen. Kaum jemand kann sich dem entziehen.
Aber was steckt dahinter? Ist das eine Technologie, die
nur als Ganzes eingeführt werden kann? Können auch
Klein- und Mittelbetriebe davon profitieren? Wann
wird das kommen? Was muss ich tun? Viele Fragen
wie diese werden laufend gestellt. Häufig ist festzu-
stellen, dass der Begriff Industrie 4.0 kaum oder nur
mit vagen Vorstellungen in Verbindung gebracht wird.
Dabei hat uns die Digitalisierung jedes einzelnen Be-
reichs im Unternehmen schon längst erreicht. Bedingt
durch den abstrakten Begriff wird leicht übersehen,
dass unter diesen Schlagworten viele einzelne Schritte
der Nutzung von digitalen Informationen in der Wert-
schöpfungskette zu verstehen sind. 
Wir wollen uns hier mit dem Bereich der effektiven

Kosteneinsparung beim Materialeinkauf durch die
Nutzung neuer digitaler Technologien im Einkauf be-
schäftigen.

Ausgangslage
In einer Studie der IDC (International Data Corpora-
tion) über die großen Herausforderungen der Industrie
in den nächsten zwei Jahren wurde an oberster Stelle
mit 47 % der Begriff „Kosten reduzieren“ genannt.
Weit abgeschlagen, an 7. Stelle, kommt mit 16 % der
Begriff „Digitalisierung/technologische Entwicklungen
zum eigenen Vorteil nutzen“ [1]. Eine weitere Studie
von PriceWaterhouseCoopers (PWC) sagt, „Kostenein-
sparungen im Einkauf von 5 % entsprechen der glei-
chen Gewinnverbesserung wie eine Umsatzsteigerung
von 30 %“ [2]. 
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Schlüsselwörter: Industrie 4.0, Einkauf 4.0, Kosten-
optimierung mit BigData

Industrie 4.0 im Einkauf: 
Von Big Data zu Smart Data –

Mit Neuer Technologie ist die Materialkosten -
senkung in der Giesserei Wirklichkeit geworden*)

Sourcing 4.0 for Foundries – Improvements in purchasing with BigData to SmartData

Günter Eder, 
Geschäftsführer & Gründer
Günter Eder hat sein Studium in Be-
triebswirtschaft an der Wirtschaftsuni-
versität Wien mit einem Magister-Titel
abgeschlossen. Er hat die Controlling-
Abteilung von Baumit-Wopfinger, der
heutigen Schmid Industrie Holding,
von Grund auf aufgebaut. Nach fünf

Jahren wurde Günter Eder zum Geschäftsführer der Fur-
tenbach Gmbh bestellt, einem der Unternehmen der Hol-
ding. Er machte Furtenbach zur Nummer drei in Europa. 
Als Funktionär der Industriellen Vereinigung Österreichs
und Vorstandsmitglied des Vereins Österreichischer Gie-
ßereifachleute ist seine Expertise vielfach gefragt. Günter
Eder hat eine ganze Reihe technischer Publikationen ver-
öffentlicht und spricht fünf Sprachen.
Er nutzt seine Fähigkeit, komplexe Abläufe zu planen
und durchzuführen auch im Solo-Segeln.

Tamás Csermely, Head of Procurement.
Tamás Csermely hat eine Top 10 Uni-
versität der USA besucht und ist der-
zeit ein PhD Kandidat in Operations
Management an der Wirtschaftsuniver-
sität Wien mit Fokus auf menschliche
Entscheidungen in Lieferketten. Er hat
als Operations Consultant gearbeitet
und war auch bei der Raiffeisen Bank
International angestellt.
Seine Forschung wurde im Journal of Risk and Uncer-
tainty publiziert. Er hat weitere Artikel unter Begutach-
tung in führenden akademischen und professionellen Ma-
gazinen mit Schwerpunkt Lieferketten verfasst. Seine For-
schung wurde auch in Tageszeitungen wie 'Die Presse', ei-
ner der führenden Zeitungen Österreichs, publiziert. Ta-
más Csermely hielt Vorträge an den Top Universitäten der
Welt, unter anderem Oxford, Toronto, Cornell, Köln und
Shanghai. Er hielt auch Vorträge auf renommierten Konfe-
renzen (INFORMS, POMS, MSOM). Er ist einer der Peer
Reviewer des Journal of Economic Behavior and Organi-
zation und des Journal of Business Economics. Er lehrt
auch nach wie vor an der Wirtschaftsuniversität Wien. 
Tamás Csermely spricht vier Sprachen fließend und hat
seine Stressresistenz bei „Wer wird Millionär“ mit der Be-
antwortung von 10 Fragen unter Beweis gestellt.

*) Vorgetragen von G. Eder auf der 60. Österreichischen Gie-
ßereitagung am 7. April 2016 in Bad Ischl.



Zeit als Faktor und Ressource im Einkauf
In der täglichen Praxis in Unternehmen findet man
fast ausschließlich die Situation vor, dass für viele Un-
ternehmensbereiche Spezialisten beschäftigt werden.
Für die Optimierung der Steuern werden Steuerberater
beschäftigt, zur Vertragsgestaltung werden Rechtsan-
wälte zugezogen, für die Werbung bedient man sich
der Werbeagenturen und die Versendung der Waren
übergibt man Spediteuren. In allen Bereichen werden
spezialisierte Profis beschäftigt. Den Einkauf erledigen
Industriebetriebe aber in der Regel vollständig selbst.
Meist mit einer dünn ausgestatteten Personalbeset-
zung. Dabei ist zu beachten, dass der Materialeinkauf
in Industriebetrieben im Durchschnitt einen Anteil
von 60 bis 70 % des Umsatzes beträgt. Nicht selten
werden in Industriebetrieben 1.000 und mehr ver-
schiedene Materialien eingekauft. Rein mathematisch
betrachtet ergibt das bei dem Wunsch nach  Lieferan-
ten pro Material mehrere tausend Lieferanten-Mate-
rial-Beziehungen. Dazu kommt noch, dass die Preise
meist von sehr volatilen Vormaterialen beeinflusst
werden und andererseits marktseitig von der Nach-
frage von anderen Industriebranchen abhängig sind.
Nebenbei erwähnt, gibt es dann noch geplante Still-
stände von Lieferanten, Streiks oder andere besondere
Einflüsse. Die Einkaufsabteilungen haben gar keine
Chance, alle diese wichtigen Faktoren zu beachten
oder noch besser, laufend zu verfolgen. In der Praxis
hat sich daher das System entwickelt, dass die drei bis
fünf bedeutendsten Rohstoffe für ein Unternehmen
laufend verfolgt werden und alle anderen Teile (B-
und C-Teile) meist von seit Jahren bestehenden Liefe-
ranten bezogen werden, da man einerseits keine Zeit
hat, Alternativangebote einzuholen und andererseits
die Beschaffung immer unter Zeitdruck erfolgt.

Von BigData zum besten Preis
Genau diese Problematik war der Grund, dass vor drei
Jahren ein Unternehmen zur Lösung dieses Problems
gegründet wurde. Als Spinoff eines Chemieunterneh-
mens mit Beteiligung von jungen Spezialisten aus der
Berliner StartUp-Szene wurde eine Technologie entwi-
ckelt, um die Beschaffung trotz des Zeit- und Ressour-
cenproblems im Einkauf für alle gekauften Materialien
zu optimieren. Nach zweieinhalb Jahren Entwick-
lungszeit ist das System Einkauf 4.0 der Firma Quan-
toras im Frühjahr 2015 auf den Markt gekommen. Die
entwickelte Technologie besteht aus einem semanti-
schen, selbstlernenden Programm, das permanent
nach neuen Lieferanten, Produkten, Preisen und Ereig-

nissen im Web sucht. In der Praxis funktioniert das,
indem ein zu optimierender Rohstoff in das System
eingegeben wird. Für dieses eingegebene Material
wird zuerst nach Synonymen, Namen in vielen unter-
schiedlichen Sprachen, CAS-Nummern, Normen etc.
gesucht. Die zurückgemeldeten Daten werden dann
mit definierten oder frei definierbaren Begriffen wie
Hersteller, Händler, Erzeuger etc. in vielen Sprachen
kombiniert und jede einzelne Begriffskombination
wird dann über wissenschaftliche Datenbanken, Pa-
tentverzeichnisse, Bücher und zusätzlich derzeit 12
verschiedene Suchmaschinen abgefragt. Sucht man
beispielsweise Roheisen, dann werden daraus aktuell
2.490 einzelne Abfragen in jeder einzelnen dieser
Suchmedien automatisch abgefragt. Aus den erzielten
Ergebnissen werden vom System wieder häufig vor-
kommende, nicht abgefragte Begriffe erkannt und
selbstlernend erneut als Suchkombination in das Sys-
tem geschleust und auch diese Ergebnisse abgerufen.
Danach erfolgt eine automatische Prüfung, ob diese ge-
fundenen Ergebnisse auch in der Realität existieren.
Der nächste Schritt ist ein systeminternes vielstufiges
„Clustern“ der Ergebnisse auf die ursprüngliche An-
forderung und automatische Erfassung in den Daten-
banken. Für diese daraus entstehende relevante Daten-
menge – SmartData – werden umfangreiche Prüfauto-
matismen durchgeführt. Die daraus abgeleiteten besten
10 bis 15 Ergebnisse werden dann klassisch angefragt,
um den besten Preis zu erhalten. Dies allerdings wie-
der auf Knopfdruck und automatisch aus den Daten-
banken.
In der Praxis ist das System am einfachsten mit ei-

nem Autokauf zu erklären: Wenn man ein neues Auto
anschaffen möchte und sich für ein Modell entschie-
den hat, fragt man normalerweise bei 3 Händlern sei-
nes Vertrauens an und kauft bei demjenigen, der den
besten Preis bietet. Unser System findet jeden Händler
in Deutschland oder Europa, berücksichtigt automa-
tisch die unterschiedlichen Transportkosten und Zölle
und findet den besten Preis durch automatisierte An-
fragen bei all diesen Händlern.

Das System beruht auf vier Säulen: 
• GLOBAL – die Abfragen funktionieren global. Das
System scannt das Internet und fragt Daten ab. 

• 24/7 – die Server scannen das Web 24 Stunden am
Tag, 7 Tage die Woche.

• Up- und Downstream – es erfasst Informationen
über Vormaterial und preisbestimmende Märkte

• Einflussfaktoren – Das System informiert über Streiks,
Naturkatastrophen und andere wichtige Faktoren.
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Abb. 1: Hebelwirkung der Beschaffungsoptimierung [2]



Notwendige Daten und Ergebnisse
Zur optimalen Nutzung des Systems sind einige we-
nige Eingangsdaten notwendig. Mit den Angaben des
Materialnamens, der benötigten Jahresmenge, der
Menge pro Lieferung und den Materialspezifikationen
können optimale Ergebnisse erzielt werden. Diese Er-
gebnisse werden in Form eines Reports als Dienstleis-
tung zur Verfügung gestellt. Neben alternativen Liefe-
ranten und aktuellen Preisen enthält dieser Report
aber auch alle relevanten Marktdaten, Einflussfakto-
ren, Vormaterialien und Preisentwicklungen. Auf
Wunsch kann das Ergebnis auch direkt über eine
Schnittstelle an die Einkaufsmodule der gängigsten
ERP-Systeme eingespielt werden.

Benchmark als Preisregulator
Viele Unternehmen, im speziellen Zulieferbetriebe für
OEM’s, haben im Prinzip gar keine Chance, Lieferan-
ten oder Rohstoffe zu wechseln. Sei es aus vertragli-

cher Bindung oder durch komplizierte teure Zulas-
sungsverfahren, die jede Einsparung wieder zunichte
machen. Aber auch diese Unternehmen können von
den neuen Systemen profitieren. Auf Grund der vielen
Abfragen und der Datenauswertungen können aus
dem System Benchmarks zur Verfügung gestellt wer-
den. Das besondere an diesen Benchmarks ist, dass je-
der Benchmarkpunkt mit einem konkreten Angebot
hinterlegt ist. Wir legen diese Angebote auch offen.
Das bedeutet, der Einkäufer kann entweder direkt mit
seinem Lieferanten verhandeln, da er ja einen konkre-
ten Referenzpreis kennt, oder er nimmt mit dem im
Benchmark genannten Alternativlieferanten sofort
Kontakt auf und kauft zu diesem Preis.

Preisverhandlung auf höchstem Niveau
Bei Preisverhandlungen speziell bei Rohstoffen, die
nicht an der Börse gehandelt werden oder für Pro-
dukte, für die es keine Indizes gibt, bleibt dem Einkäu-
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Abb. 2: Einkauf traditionell Abb. 3: Technologiebasierter Einkauf

Abb. 4: Screenshot Benchmark Furfurylalkohol



fer oft keine andere Wahl, als den Argumenten des
Verkäufers zu folgen. Begründungen für Preiserhöhun-
gen sind kaum nachvollziehbar und oft bleibt ein
schaler Nachgeschmack bei den Verhandlungen. Die
in diesem Beitrag vorgestellte neue Technologie er-
möglicht es, Kalkulationen beziehungsweise Herstell-
kosten von Rohstoffen darzustellen. Damit sind die
Kosten des Produktes bekannt und es wird lediglich
die Marge des Lieferanten verhandelt. In Teilen der
Automobilindustrie und beginnend in der Chemiein-
dustrie werden diese Instrumente bereits erfolgreich
eingesetzt. Auf Wunsch liefert Quantoras diese Daten
inklusive monatlicher Updates.
Abb. 5 ist ein Praxisbeispiel aus einer Gießerei mit

säurehärtendem Mischharz ohne Stickstoff für Stahl-
guss.

Ausblick und aktueller Stand
Zunehmender Preisdruck und Kostensenkungspro-
gramme prägen heute das Bild der Industrie. Der Mega-
trend Globalisierung zwingt viele Industriebetriebe,
alle Maßnahmen zu ergreifen, um für den schwieriger
werdenden Wettbewerb gerüstet zu sein. Davon ist
auch die Gießereiindustrie nicht ausgenommen. Der
Schlüssel zu nachhaltigem Erfolg liegt in der Kombina-
tion der eingangs erwähnten Herausforderungen der In-
dustrie in den nächsten Jahren und lautet „Kostensen-
kung durch Nutzung der technologischen Entwicklung
zum eigenen Nutzen“. Globales Sourcing und das Nut-
zen von neuen Technologien für Kosteneinsparungen
im Einkauf sind ein wesentlicher Schritt für nachhalti-
gen Unternehmenserfolg. Ein Megafaktor im Rahmen
von Industrie 4.0 wird Geschwindigkeit sein. Das be-
deutet aber umso mehr, dass die Herausforderungen im

Beschaffungswesen ohne das Nutzen und Auswerten
der verfügbaren Daten in Zukunft nicht bewältigbar
sein werden. In den bisher von Quantoras durchgeführ-
ten Projekten konnte durchschnittlich eine Einsparung
von 14,2 % des Einkaufsvolumens erzielt werden.

Fazit
Industrie 4.0 ist kein „geschlossenes Technologiepa-

ket“, das man kauft und installiert. Vielmehr ist der
„Denkansatz“ Industrie 4.0 die Umsetzung der verfüg-
baren digitalen Technologien in allen Unternehmens-
bereichen Step by Step. Ansätze und Lösungsmöglich-
keiten gibt es in vielen Bereichen, wie hier am Beispiel
des Einkaufs aufgezeigt. Gerade im Bereich Einkauf ist
die Implementierung von neuen Technologien auch
nicht mit Investitionen bzw. Budgetbedarf verbunden.
Die notwendigen Aufwendungen für die Nutzung der
neuen Technologien können mit einem Teil der einge-
sparten Kosten finanziert werden und sind sofort ein-
setzbar.

Literatur
[1] Die größten Herausforderungen für Industrieunterneh-

men in den kommenden zwei Jahren, IDC Studie 2015
[2] PWC-Studie Best Practices – Unternehmensweite Aufga-

benoptimierung
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Abb. 5: Screenshot Kostenaufschlüsselung Mischharz
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Ressourcen- und energieeffizient zu arbeiten, ist für
Gießereien seit jeher eine Selbstverständlichkeit. So-
wohl Ressourcen als auch Energie sind immer auch
mit Kosten verbunden, so dass es vor allem wirtschaft-
liche Gründe dafür gibt, weder das eine noch das an-
dere unbedacht oder gar verschwenderisch einzuset-
zen. Wenn aber heute verstärkt die Frage gestellt wird,
ob es nicht noch effizienter geht, ob nicht auch lange
bewährte Technologien doch noch Raum für weitere
Optimierungen bieten oder ob es möglich ist, in ganz
neuen Techniken zu arbeiten, so liegt das an der Er-
kenntnis, dass in unserer globalen und vernetzten
Welt ein „sehr gut“ noch immer nicht gut genug ist.
Die wachsende Weltbevölkerung, der steigende Le-
bensstandard in den aufstrebenden Regionen der Erde
und die Notwendigkeit, nicht nur regional, sondern
international wettbewerbsfähige Angebote vorlegen zu
können, zwingen uns dazu, vieles neu zu denken und
technische Herausforderungen zu meistern. Am Bei-
spiel des angussarmen und angussfreien Zinkdruck-
guss lässt sich zeigen, wie so eine kleine technische
Revolution in der Umsetzung aussehen kann.

Zinkdruckguss 
Bauteile aus Zinkdruckguss sind Hightech-Produkte,
die für unterschiedlichste Einsatzzwecke in vielen Be-
reichen des täglichen Lebens, z. B. im Automobil-, Ma-

schinen- und Apparatebau, in der Elektrotechnik und
Elektronik sowie im Bauwesen eingesetzt werden. In
der Praxis haben sich vor allem die Legierungen
ZL 0400, ZL 0410 und ZL 0430 durchgesetzt. Ihre Ba-
sis bildet Feinzink mit einer Reinheit von 99,995 %
Zink. Aluminium, Kupfer und Magnesium sind wei-
tere Bestandteile, die das Eigenschaftsprofil der Legie-
rungen erheblich beeinflussen. Gleichzeitig reduziert
Aluminium bei Temperaturen unterhalb von 450 °C
die Reaktivität eisenhaltiger Materialien im Kontakt
mit der flüssigen Schmelze drastisch. Dadurch sind
alle Zink-Aluminium-Legierungen im schnellen und
hochproduktiven Warmkammer-Druckgießverfahren
verarbeitbar. Im Druckgießverfahren werden Gussteile
aus Aluminium-, Magnesium- und Zink-Legierungen
hergestellt, die in großen Stückzahlen benötigt wer-
den. Bei diesem Gießverfahren wird die Schmelze
nicht direkt in den Formhohlraum gegossen, sondern
zunächst in die Gießkammer einer Druckgießmaschine
gefüllt und von dort mittels Kolben über einen oder
mehrere Kanäle in den Formhohlraum gepresst [5].
Das Warmkammerverfahren hat den Vorteil, dass eine
Oxidation der Schmelze verhindert wird.
Zinkdruckguss zeichnet sich in der Verarbeitung, be-

dingt durch die niedrige Schmelztemperatur (380 –
390 °C), durch sehr kurze Zykluszeiten, sehr lange
Formstandzeiten und somit durch eine hohe Wirt-
schaftlichkeit aus. Seit über 60 Jahren wird Zink in
Warmkammerdruckgießmaschinen verarbeitet. Dabei
wurde das Verfahren stets weiterentwickelt. Heute
werden für den Zinkdruckguss Maschinen mit 20 bis
500 t hydraulischer Schließkraft angeboten. Moderne
Gießmaschinen arbeiten mit einem hohen Grad an Au-
tomatisierung durch Echtzeitregelung und Visualisie-
rung sowie vernetzt mit Peripheriegeräten. Für das
Energiemanagement stehen modernste Methoden und
Geräte zur Verfügung.
Eine neue Gießanlage bietet heute ganz nach Kun-

denwunsch gute Voraussetzungen dafür, auf dem neu-
esten Stand der Technik höchste Qualitäten zu gießen,
aber ganz im Sinne einer Kreislaufwirtschaft, wie sie
sich die EU Kommission vorstellt [1] ist es durchaus
auch eine Option, vorhandene Anlagen zu modernisie-
ren und nachzurüsten. Welche Lösung sinnvoller ist,
ist dann immer eine Einzelfallbetrachtung und eines
gilt nach wie vor: Qualitativ hochwertiger Zinkdruck-
guss setzt Fachwissen und Erfahrung voraus, welche
die beste Maschine nicht ersetzen kann.

Der „Anguss“
Beim Warmkammer-Druckgießverfahren wird die
Schmelze über einen oder mehrere Kanäle in die Kavi-
täten, d.h. in den aus Matrize und Kern gebildeten
Hohlraum gefüllt. Bei der gleichzeitigen Herstellung
mehrerer Gussteile muss das Kanal- bzw. Angusssys-
tem so gestaltet sein, dass die Formteile gleichzeitig
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und gleichmäßig mit einer Schmelze gleichen Drucks
und gleicher Temperatur befüllt werden. Dies führt zu
einem oftmals komplexen Angusssystem, das nach
dem Erkalten des Metalls vom Gussteil abgetrennt
wird. Der Angussanteil kann bis zu 100% des Teilege-
wichts ausmachen und wird sortenrein als Neuschrott
wieder eingeschmolzen. Das Recycling des Angusses
(Neuschrott) ist zwar möglich und üblich, erfordert
aber Energie und Arbeitsaufwand. Zudem werden Ma-
terialverluste durch Abbrand in Kauf genommen [2].
Um den Energieaufwand für das wiederholte Auf-

schmelzen des Angussmaterials und die zur Kreislauf-
führung erforderlichen Arbeitsschritte sowie den da-
mit verbundenen Zeitaufwand zu reduzieren, wurden
inzwischen Verfahren entwickelt, die mit minimalen
Angüssen oder sogar ganz ohne diese auskommen.
Auch wenn es bisher noch nicht möglich ist, alle
Zinkdruckgussteile ohne Anguss herzustellen, so sind
doch mittlerweile mehrere Techniken mit den ersten
Gussteilen in Serienproduktion [6, 8, 9].

Angussarmer Zinkdruckguss
Am Beispiel einer Gehäuseklappe, die als Abdeckung
für eine Kommunikationseinheit verwendet wird, kön-
nen die Einsparpotenziale bei Zinkdruckguss unter
Verwendung eines Heißkanalsystems verdeutlicht wer-
den.

ventionellem Angusssystem auf eine Sechsfachform
mit Heißkanaltechnik  das Schussgewicht nahezu
gleichgehalten. Das Kreislaufgewicht wurde durch den
Einsatz der neuen Technik um 66% reduziert. Gleich-
zeitig wurde die Taktzeit von 1,6 auf 0,9 Sekunden pro
Bauteil und damit um 47% erheblich gesenkt, da der
konventionelle Verteiler nicht gefüllt und abgekühlt
werden muss, bevor die Form geöffnet wird. Auf den
Einsatz von Überlaufbohnen konnte in diesem Fall
verzichtet werden. Auf diese Weise wurde die Energie-
effizienz deutlich gesteigert. In Summe wurde bei ei-
nem Bedarf von 1 Million Bauteilen pro Jahr eine
Energieeinsparung von fast 20.000 kWh erzielt und es
werden rund 35.000 kg CO2 eingespart, was der Lauf-
leistung eines PKWs der mittleren Oberklasse von
297.000 km entspricht. 
In einem nächsten Entwicklungsschritt ist es jetzt

gelungen, zwei Angussverteiler in eine Form einzu-
bringen. Denkbar ist es, dadurch zwei Formen in einer
Form unterzubringen. 
Durch den Einsatz der Heißkanaltechnik kann so die

Wirtschaftlichkeit des Zinkdruckgussverfahrens gestei-
gert werden. Es wird wettbewerbsfähiger und neue
Einsatzbereiche können erschlossen werden. Welche
Gussstücke sich zur Umsetzung im angussarmen Zink-
druckguss eignen, hängt von mehreren Faktoren ab. 

Angussfreier Zinkdruckguss
Eine Weiterentwicklung zum angusslosen Guss wird
heute durch die von der Ferrofacta GmbH, Allendorf,
zusammen mit der Adolf Föhl GmbH & Co.KG entwi-
ckelten Heißkanaldüse umgesetzt. Dabei wird die
Schmelze durch die, für den Zinkdruckguss neu ent-
wickelte Heißkanaldüse direkt auf das Teil eingespeist
[8]. So können Zinkdruckgussteile ganz ohne Verteiler
gegossen werden. Durch den Wegfall des kompletten
Giesslaufs wird die Porosität des Bauteils weiter redu-
ziert. Trotz geringer Wandstärken von 0,9 mm wird ein
sehr geringer Porenanteil von nur ca. 2,3% erzielt. Au-
ßerdem können durch den Einsatz der Heißkanaldüse
komplexe Geometrien gegossen werden, die durch
konventionelle Anbindungen bisher nicht herstellbar
waren. Eine Mehrfachauslegung wird durch die Ver-
wendung von einer Heißkanaldüse für jedes einzelne
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Abb. 1: Gehäuseklappe: Durch den serienmäßigen Einsatz eines
Heißkanalsystems (FGS) wurden erhebliche Energieeinsparun-
gen realisiert sowie die Taktzeit nahezu halbiert und in Summe
die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens deutlich gesteigert. 
[Initiative Zink/Power-Cast Ortmann]

Das in diesem Fall verwendete Frech Gating System
(FGS) besteht aus temperaturgeregelten Verteilerele-
menten in der Druckgießform, die durch eine intelli-
gente Verknüpfung mit der Prozess- und Ablaufsteue-
rung in der Druckgießmaschine verbunden sind [6, 7].
Durch die eingesparten Gießläufe entsteht mehr freie
Sprengfläche und Gießvolumen. Dadurch passen deut-
lich mehr Kavitäten auf die gleiche Maschinengröße.
Alternativ kann eine kleinere Gießmaschine zum Ein-
satz kommen. Im Beispiel der Gehäuseklappe wurde
bei der Umstellung von einer Vierfachform mit kon-

Abb. 2: Flansch als Motorabdeckung zur effizienten Gestaltung
des Luftstroms, gegossen mit neu entwickelter Heißkanaldüse
für Zinkdruckguss. Einsparung von 100.000 kg Zink/Jahr [Föhl]



Bauteil ermöglicht. Zudem kann durch die Verwen-
dung von zwei oder mehr Düsen für ein Bauteil mehr
Material direkt in das Werkzeug eingebracht werden.
Hierdurch erreicht man ein gleichmäßiges Abkühlver-
halten des Bauteils und vermeidet Schwindungslun-
ker und Spannungen.
Die Positionierung der Heißkanaldüse auf dem Bau-

teil erlaubt eine punktuelle Einspeisung des Materials.
Dadurch ergibt sich, ähnlich wie beim Punktanguss im
Kunststoffspritzguss, eine Vereinfachung, so dass
Fließwege und Distanzen des Materials im Werkzeug
gleichmäßig und kurz gehalten werden können. Ent-
sprechend sind runde Bauteile prädestiniert, da keine
Abflachung für einen etwaigen Anschnitt des Anguss-
verteilersystems benötigt wird und darüber hinaus die
Distanzen für den Materialweg im Werkzeug (nahe
dem Mittelpunkt des Bauteils) verkürzt werden. Der
Materialweg im Werkzeug  entspricht dann nicht dem
Durchmesser des Bauteils, sondern dem Radius.
Ist die optimale Angussposition gefunden, so erge-

ben sich weitere Vorteile durch die Reduktion der
Sprengfläche/ der benötigten Schließkraft. Durch den
Wegfall des Angussverteilersystems kann der entste-
hende Platz für zusätzliche Kavitäten genutzt werden.
Zudem ergibt sich die Möglichkeit, bei gleicher Ausle-
gung auf die nächstkleinere Maschine mit geringerer
Schließkraft und kürzeren Zyklusgeschwindigkeiten
zu wechseln.

Dünnwand- und Schaumguss
Bereits länger am Markt sind Entwicklungen, die auf
die Reduzierung des Gussteilgewichts unter Beibehal-
tung mechanischer oder optischer Eigenschaften ab-
zielen und so zur Steigerung der Ressourceneffizienz
von Zinkdruckguss beitragen bzw. mit denen Zink-
druckguss zur Ressourceneffizienz von Autos beiträgt.
Ausgehend von den bewährten Zinkdruckgusslegie-

rungen gibt es heute Weiterentwicklungen der Legie-
rungen und des Gießverfahrens. Die Reduktion des
Gussteilgewichts ohne eine wesentliche Veränderung
der Werkstoffeigenschaften ist dabei vor allem für die
Automobilindustrie von besonderem Interesse. Grund-
sätzlich werden dabei zwei Wege beschritten: 
• Beim Gießen von Zinkschaum im Zinkdruckgießver-
fahren kann eine Material- und damit auch eine Ge-
wichtsersparnis von über 50 % erzielt werden. Wäh-
rend das Gussteilinnere gewollte Poren enthält,
weist das Teil außen eine geschlossene, polier- und
galvanisierbare Oberfläche auf [3].

• Durch die Anpassungen der Legierungszusammen-
setzung unter anderem durch die Verwendung korn-
feinender Elemente wurde das Fließ- und Formfüll-
vermögen so optimiert, dass insbesondere bei sehr
dünnwandigen Bauteilen (serienmäßig bis 0,3 mm)
oder hohen Oberflächenansprüchen höchste Quali-
tätsanforderungen verwirklicht werden können [4].

Fazit
Zinkdruckguss hat sich seit Jahrzehnten in vielen An-
wendungsfeldern etabliert. Bedingt durch die niedrige
Schmelztemperatur und die damit verbundenen sehr
kurzen Zykluszeiten bei gleichzeitig langen Form-
standzeiten weist das Verfahren eine gute Wirtschaft-
lichkeit auf. Gute mechanische Werkstoffkennwerte,
eine hohe Oberflächenqualität und der endkonturnahe
Guss runden das positive Bild ab. Weiterentwicklun-
gen der bewährten Legierungen haben den Dünn-
wandguss in Zink heute salonfähig gemacht, so dass
die Branche bei gleicher oder sogar steigender Tonnage
eine überproportional gestiegene Anzahl an Gussteilen
herstellt. 
Die jetzt zur Serienreife gebrachten Entwicklungen

für den Zinkdruckguss unter Einsatz von Heißkanal-
und Heißdüsensystemen hat die Energieeffizienz des
Verfahrens sowie dessen Wirtschaftlichkeit nochmals
deutlich gesteigert. Zinkdruckguss wird so noch wett-
bewerbsfähiger. Neue Einsatzbereiche können er-
schlossen werden.
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In 33 Vorträgen, gehalten in Eng-
lisch oder Deutsch, davon 10 Ple-
narvorträgen sowie 7 Posterpräsen-
tationen wurden sowohl Eisen-
guss, Gießtechnologie als auch NE-
Metall-Themen behandelt.
Mit Zukunftsaspekten der Gieße-

reitechnologie und den sich erge-
benden Herausforderungen an For-
schung und Entwicklung leiteten
Chr. Wilhelm, BDG Düsseldorf und
Prof. A. Bührig-Polaczek, Aachen,
die Tagung ein und wiesen auf be-
vorstehende große Veränderungen
in Zusammenhang mit der Digitali-
sierung/Industrie 4.0 etc. hin. Wei-
tere Plenarvorträge befassten sich
mit 3D-Druck und Simulation, Er-
starrungskontrolle durch Thermi-
sche Analyse, atomistische Be-
trachtungen der Modifikation von
Al-Si-Legierungen, Möglichkeiten
der Eigenschaftsverbesserung von
recyclierten Al-Legierungen u.a.

48 Zulieferer und Dienstleister
nutzten die Gelegenheit, am Rande
der Tagung auf Ihre Produkte und
Angebote hinzuweisen und im per-
sönlichen Gespräch zu informie-
ren. 
Die nach Eisen und NE-Metall

getrennten Vortragsreihen behan-
delten Themen zum Einsatz von
Robotern in Gießereien, zu energie-
effizienter Emissionsverringerung,
Produktionskostenminderung
durch Grünsandregenerierung, me-
chanische Eigenschaften von Sand-
kernen, Sauerstoffaktivitätsmes-
sungen bei GJS und GJV, Innovatio-
nen bei Vakuum-Druckguss, Poro-
sitätsverminderung bei Druckguss,
Wärmebehandlung von Al-Basisle-
gierungen, Laserstrahlschweißen
von Al-Druckgussteilen u.a.
Die Tagungsvorträge sind in ei-

nem Tagungsband (DIN A 4 mit
Anhang) mit inkludierter CD-ROM

enthalten und können bei Interesse
vom DLS bezogen werden.
Das Rahmenprogramm umfaßte

den traditionellen Empfang am
Vorabend der Tagung beim Bürger-
meister im Rathaus von Piran und
eine gemeinsame Bootsfahrt ent-
lang der slowenischen Küste in
Richtung Triest mit nachfolgender
Abendgestaltung nach Rückkehr. 
Die Tagung bietet immer gute

Gelegenheit zur Kontaktpflege mit
zahlreichen ausländischen Fach-
kollegen im landschaftlich schö-
nen Umfeld von Portoroz. 

Kontaktadresse: 
Drustvo Livarjev Slovenije
Sl-1001 Ljubljana
Lepi pot 6 | P.B. 424
Tel.: +386 1 2522 488
Fax: +386 1 426 99 34
E-Mail: drustvo.livarjev@siol.net
www.drustvo-livarjev.si 

Rückblick auf die 56. Slowenische Gießereitagung 
14./16. September 2016 in Portoroz

Die in unserem Nachbarland Slowenien traditionell stark international ausgerichtete Gießereitagung in der
Adriastadt Portoroz hat wieder über 270 Teilnehmer aus 18 Ländern zu einem intensiven Gedankenaustausch
unter dem Motto „Guss – ein Produkt mit Zukunft“ zusammengeführt.

Tagungseröffnung durch die Präsidentin des Drustvo Livarjev
Slovenije, Frau Mirjam Jan-Blazic, MSc

Prof. Dr. Peter Schumacher, Leoben, sprach zum Thema
„Atomistic Observation of Modification in Al-Si-Alloys“

Der VÖG im Internet: www.voeg.at



Die Trends E-Mobilität und Down-
sizing bestimmen aktuell die Moto-
ren- und Komponentenentwick-
lung. Gießereien und Motorenent-
wickler passen ihre Produktion da-
rauf an. „Industrie 4.0“ nimmt im-
mer mehr an Fahrt in der Branche
auf. Welche technologischen He-
rausforderungen bestimmen die
Motorenentwicklung? Welche Stra-
tegien verfolgen Gießereien und
Automobilhersteller? Und welche
Innovationsbeiträge liefern Wissen-
schaft und Forschung? Darüber
diskutieren am 1. und 2. Februar
2017 in Magdeburg erneut Exper-
ten auf der 9. VDI-Tagung „Gieß-
technik im Motorenbau“. Tagungs-
leiter ist Dr. Götz Hartmann von
MAGMA.

Gießtechnik im Motoren-
bau bleibt spannendes 
Innovationsfeld
Die VDI-Tagung steht unter dem
Motto „Potenziale für die nächste
Generation von Antrieben“.
Schwerpunktthemen des Pro-
gramms sind Guss von E-Motoren,
Produktentwicklung Komponen-
ten, Werkstoffe und Gießverfahren,
Zusammenspiel von Prozesskette,
Entwicklung, Fertigung und Quali-
tät sowie Gießtechnik 4.0. 
Welche Fahrzeugantriebe bestim-

men die Zukunft? Fakt ist, dass der
Verbrennungsmotor noch längst
nicht ausgedient hat. Jedoch ist es
Zeit, den E-Antrieb stärker als bis-
her in den Mittelpunkt der Ent-
wicklung zu stellen. Unter anderen

(KIT). Dass diese Entwicklung für
die zukünftige Hochschulausbil-
dung nicht folgenlos bleiben wird
und was daher zu tun ist, erläutert
Prof. Dr. Andreas Bührig-Polaczek
von der RWTH Aachen. 
Eine große Fachausstellung er-

gänzt das Tagungsprogramm. 
Der Spezialtag zum Thema „Hy-

bridgießen im Fahrzeugbau“ am
31. Januar 2017 rundet das Fach-
programm ab. 
Geselliger Höhepunkt ist wie in

der Vergangenheit der gemeinsame
Abend in der Johanneskirche. 

Vortrags-Programm
Mittwoch, 1. Februar 2017
ab 08:00
Registrierung, Begrüßungskaffee
und -tee

09:00
Begrüßung und Eröffnung durch
den Tagungsleiter und den
 Veranstalter 
Dr.-Ing. C. Götz Hartmann,
MAGMA GmbH, Aachen und
Anne Bieler-Bultmann M.A., VDI
Wissensforum GmbH, Düsseldorf

Guss E-Motoren
Moderation: Dr.-Ing. Patrick
 Izquierdo, Daimler AG

09:15
Konzepte für E-Antriebe 
und deren Relevanz für die
 Gießereitechnik
Prof. Dr.-Ing. Hermann Rotten-
gruber, Institutsleiter, Co-Autoren:
Dipl.-Ing. Stephan Zeilinga, Dipl.-
Wirtsch.-Ing. Eike Todsen, alle
 Fakultät für Maschinenbau, Insti-
tut für mobile Systeme, Otto-von
 Guericke Universität Magdeburg

09:45
Entwicklung und Prototyping
 eines Elektromotorgehäuses mit
integriertem Kühlkonzept mittels
Niederdruckguss
Thomas Hametner, M.Sc., Junior
Scientist, Mobility Department,
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Quo vadis Gießtechnik im Motorenbau?
Auf der 9. VDI-Tagung „Gießtechnik im Motorenbau“ am 1. und 2. Feb-
ruar 2017 in Magdeburg diskutieren Experten über aktuelle und zukünf-
tige Antriebskonzepte.

erläutern Prof. Dr. Hermann Rot-
tengruber von der Universität Mag-
deburg und Dr. Ralf Marquard von
der FEV Group in ihren Keynote-
Vorträgen aktuelle Konzepte und
welche Relevanz diese für die
Gießtechnik haben. Ein Penal zu
diesem Thema greift aktuelle Fra-
gen zu den Chancen und Grenzen
auf. Aus Sicht des Automobilher-
stellers, Gießers, der Wissenschaft
und Forschung sowie der Volks-
wirtschaft diskutieren Dr. Peter
Fallböhmer von BMW, Dr. Klaus
Lellig von Nemak, Prof. Dr. Her-
mann Rottengruber von der Uni-
versität Magdeburg, Franz-Josef
Wöstmann vom Fraunhofer Institut
IFAM und Dr. Thomas Schlick von
Roland Berger die Pro’s und Con’s
der E-Mobilität.

Ausgezeichnete Ingenieurs-
kunst – neue Motorenkonzepte 
Die Magdeburger VDI-Tagung ist
alle zwei Jahre Treffpunkt der Gie-
ßerei- und Motorencommunity, auf
dem Innovationen präsentiert wer-
den. In 2017 stellt beispielsweise
Audi seinen aktuellen 2.5l TFSI
Fünfzylindermotor als Leichtbau-
Hochleistungsaggregat vor. Porsche
zeigt das Kurbelgehäuse des neuen
Porsche V8 Turbomotors und die
Zylinderköpfe der neuen Porsche
Boxerfamilie. Nemak präsentiert
die Aluminium-Motorblöcke der
neuesten Generation im CPS-Ver-
fahren. Weitere Experten u.a. von
BMW, Daimler, FEV, Georg Fischer,
MAN oder Volkswagen bieten Ein-
blicke in ihre aktuellen Motoren-
und gießereitechnischen Projekte. 

Zukunft gestalten heißt
 Gießtechnik 4.0 gestalten
Experten treibt die Frage um, wel-
che Umwälzungen durch die digi-
tale Transformation auf die Gieße-
reibranche und den Automobilbau
zukommen. Welche Herausforde-
rungen zu bewältigen sind, be-
schreibt Prof. Dr. Frank Schult-
mann vom Institut für Industriebe-
triebslehre und industrielle Pro-
duktion am Karlsruher Institut

Gussteile für den Motor leicht und stabil
gefertigt (Bild: VDI Wissensforum
GmbH/VW AG) 
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Co-Autorin: Dipl.-Ing. Dr. mont.
Angela Harrison, beide Leichtme-
tallkompetenzzentrum Ranshofen
GmbH (LKR), Ranshofen,
 Österreich

10:15 
Herausforderungen E-Drive
 Komponenten: Gießtechnische
Lösungen
Dipl.-Ing. Christian Heiselbetz,
 Director R&D global, Co-Autoren:
Prof. Dr.-Ing. Franz Josef Feikus,
Nemak Europe GmbH, Frankfurt
a.M., Dr.-Ing. Leopold Kniewallner,
Dipl.-Ing. Michael Rafetzeder,
beide Nemak Linz, Linz, Öster-
reich, Michael Luszczak, Nemak
Polen

10:45
Kaffeepause in der Fachausstellung

Guss E-Motoren
Moderation: Dipl.-Ing. Ralph We-
gener, Georg Fischer GmbH

11:30
Die Zukunft der Motorisierung
von Fahrzeugen und Maschinen
Dr.-Ing. Ralf Marquard, Executive
Vice President and Chief Opera-
ting Officer, FEV Group Holding
GmbH, Aachen, Co-Autor: 
Dr.-Ing. Michael Stapelbroek, FEV
GmbH, Aachen

12:00
Podiumsdiskussion: E-Antriebe
und Folgen für die Gießtechnik

Unter der Moderation von 
Dr.-Ing. Götz C. Hartmann,
 Prokurist, MAGMA GmbH,
 Aachen, diskutieren:

Dr.-Ing. Peter Fallböhmer, Leiter
Einkauf, Produktion und Techno-
logie Leichtmetallguss, BMW AG,
Landshut

Dr.-Ing. Klaus Lellig, Geschäfts-
führer, Nemak Europe GmbH,
Frankfurt a.M.

Prof. Dr.-Ing. Hermann Rotten-
gruber, Leiter Institut für mobile
Systeme (IMS), Otto-von Guericke
Universität Magdeburg

Dr. Thomas Schlick, Senior Part-
ner Automotive, Roland Berger
GmbH, München

Dipl.-Ing. Franz-Josef Wöstmann,
Abteilungsleiter Gießereitechnolo-
gie, Fraunhofer-Institut für Ferti-

gungstechnik und Angewandte
Materialforschung (IFAM), Bremen

12:45
Mittagspause

Produktentwicklung 
Komponenten 
Moderation: Dipl.-Ing. Armin
Pelzer, AUDI AG

14:15
Der neue Audi 2.5l TFSI
 Fünfzylindermotor – ein Leicht-
bau-Hochleistungsaggregat 
Dr.-Ing. Stefan Dengler, Leiter Mo-
torkonstruktion R5 Otto, Audi AG,
Ingolstadt und Dipl.-Ing. (FH)
Henning Meishner, MBA, Nemak
Wernigerode GmbH, Wernigerode 

14:45
Nutzung des Leichtbaupotenzials
einer Kurbelwelle bei Einsatz von
hochfestem Gusseisen 
Dipl.-Ing. Ilias Papadimitriou,
MBA, Technical Expert Power-
train, Georg Fischer Automotive
AG, Schaffhausen, Schweiz,  
Co-Autor: Ing. Kurt Track, Georg
Fischer Eisenguss GmbH,
 Herzogenburg, Österreich

15:15 
Das Kurbelgehäuse des neuen
Porsche V8 Turbomotors 
Dipl.-Ing. (FH) Norman Wöckel,
Projektverantwortlicher Konstruk-
tion V-Motoren, Co-Autoren: 
Dipl.-Ing. Andreas Kramer, 
Dipl.-Ing. Thorsten Wunsche, 
alle Dr. Ing. h.c. F. Porsche AG,
Weissach

15:45
Kaffeepause in der Fachausstellung

Produktentwicklung 
Komponenten 
Moderation: Dr.-Ing. Sven Röpke,
Volkswagen AG

16:30
Eigenspannung von Zylinderköp-
fen – Wichtige Einflussgröße für
Dauerfestigkeitsauslegung  
Dipl.-Ing. Tobias Winter, Leiter
Technische Berechnung, Hatz
 Diesel GmbH & Co. KG, Ruhstrof,
Co-Autor: Dipl.-Ing. (FH) Andres
Heitmann, MAGMA GmbH,
 Aachen

17:00
Eigenspannungsoptimierung 
von Zylinderköpfen mithilfe der
Simulation
Dipl.-Ing. René Richter, Entwick-
lungsingenieur, Volkswagen AG,
Wolfsburg

17:30
Die Zylinderköpfe der neuen
 Porsche Boxermotorenfamilie 
Dipl.-Ing. (FH) Günter Vogelezang,
Fachreferent Konstruktion Boxer-
motoren, Co-Autoren: Dipl.-Ing.
Jürgen Anhalt, Dipl.-Ing. Holger
Kämpfe, alle Dr. Ing. h.c. F.
 Porsche AG, Weissach

18:00
K1 Prototyping – Druckguss-
prototypen in 12 Wochen 
Dipl.-Ing. (FH) Benjamin Jung,
 Leiter Druckgieß-Technologie-
 Zentrum, Anwendungsingenieur,
Heck + Becker GmbH & Co. KG,
Dautphetal

18:30
Ende des 1. Tages

ab 19:30
Abendveranstaltung 
Zum Ausklang des ersten  
Ver anstaltungstages lädt Sie das
VDI Wissensforum zu einem
 GetTogether in die Johanniskirche
in Magdeburg ein. Nutzen Sie die
entspannte Atmosphäre, um Ihr
Netzwerk zu erweitern und mit
anderen Teilnehmern und Refe-
renten vertiefende Gespräche zu
führen.

Donnerstag. 2. Februar 2017

Werkstoffe & Gießverfahren 
Moderation: Dr.-Ing. Klaus Lellig,
Nemak Europe GmbH

09:00
Doppelguss mit neuem Speiser-
System und anorganischen Kernen 
Lothar Hartmann, Leiter Profit -
center Gießereimaschinen, Mit-
glied der Geschäftsleitung, Kurtz
GmbH, Kreuzwertheim und 
Dipl.-Ing. (TU) Thomas Heller,
Leichtmetallgießerei Landshut,
BMW AG, Landshut 

09:30
Höchstleistungs-Otto-Zylinder-
kopfentwicklung in Al – Zylinder-



kopf für höchste spezifische
 Leistung in Serienanwendungen 
Dipl.-Ing. Dr. techn. Wolfgang
Schöffmann, Head of Technology
Base Powertrain, Co-Autoren:
Dipl.-Ing. Christof Knollmayr,
beide AVL List GmbH, Graz,
 Österreich, Dipl.-Ing. Michael
 Rafetzeder, Nemak Linz GmbH,
Linz, Österreich

10:00
Al-Motorblöcke der neuesten
 Generation im CPS-Verfahren
Dr.-Ing. Marcus Speicher, Leiter
Produktentwicklungszentrum
Kernpaketverfahren (CPS), Co-
 Autoren: Dr.-Ing. Dirk Schnubel,
beide Nemak Dillingen GmbH,
Dillingen, Prof. Dr.-Ing. Franz Josef
Feikus, Nemak Europe GmbH,
Frankfurt a.M., Dr.-Ing. Leopold
Kniewallner, Nemak Linz, Linz,
Österreich

10:30
Entwicklung von Al-Legierungen
durch Nutzung des Simulations-
tools JMatPro 
Thomas Stürzel, M.Sc., Doktorand,
Entwicklungsingenieur Leichtbau,
Guss/Schmiedestrukturen,
 Daimler AG, Ulm

11:00
Kaffeepause in der Fachausstellung

Prozesskette – Entwicklung
– Fertigung – Qualität 
Moderation: Dipl.-Ing. Matthias
Warkentin, Ford Werke GmbH

11:30
Gussteilinstandsetzung mittels La-
serschweißen –  Wie Gießereien,
Bearbeiter und OEMs ihre Effi-
zienz, Rendite und Prozesssicher-
heit nachhaltig steigern können 
Marco Reichle, B.A., Prokurist und
Bereichsleiter Gussteilinstand -
setzung, Reichle GmbH Gravier-
und Laserschweißzentrum,
 Bissingen/Teck

12:00
Qualitätsmanagement für eine
globale Motorenfertigung
Dr. Niels Winter Rasmussen, Abt.
Production Support Department
EELEP, MAN Diesel & Turbo SE,
Kopenhagen, Dänemark

12:30 Mittagspause

Prozesskette – Entwicklung
– Fertigung – Qualität
Moderation: Prof. Dr.-Ing. habil.
Rüdiger Bähr, Otto-von-Gueri-
cke-Universität Magdeburg

13:45
Foundry 4.0: Smart casting
 process control and real time
quality prediction
Nicola Gramegna, M. Eng., Tech-
nical Manager, Manufacturing
Business Unit, EnginSoft SpA,
 Padova, Italien

14:15
Herausforderungen von Industrie
4.0 für die industrielle Produktion
Prof. Dr. rer. pol., Dipl.-Wirt.-Ing.
Frank Schultmann, Inhaber des
Lehrstuhls für BWL, Co-Autoren:
Sonja Rosenberg, Dr.-Ing. Dipl.-
Chem. Sophia Radloff, alle Institut
für Industriebetriebslehre und In-
dustrielle Produktion (IIP), Karls-
ruher Institut für Technologie
(KIT), Karlsruhe

14:45
Zukünftige Anforderungen an 
die Hochschulausbildung in der
Gießereitechnik vor dem Hinter-
grund von Industrie 4.0
Univ. Prof. Dr.-Ing. Andreas
 Bührig-Polaczek, Institutsleiter
Gießerei-Institut, RWTH Aachen,
Aachen

15:15
Schlussworte durch 
den Tagungsleiter

15:30 Ende der Tagung

VDI-Spezialtag 
Dienstag 31.01.2017
09:00 bis ca. 16:30 Uhr
Hybridgießen im Fahrzeugbau
Thema und Zielsetzung
Hinter dem Thema Hybridguss
steht der wachsende Bedarf nach
Leichtbau, der die Realisierung
wichtiger, zukunftsträchtiger The-
men (verminderter CO2-Ausstoß,
geringer Kraftstoffverbrauch, alter-
native Antriebe) in Aussicht stellt.
Die Herausforderung besteht darin,
verschiedene Werkstoffe im Gieß-
prozess in eine stoffschlüssige Ver-
bindung zu bringen und dabei
gleichzeitig die Anforderungen an

Belastbarkeit und Flexibilität zu er-
füllen.
In diesem Workshop wird ein
Überblick über die Grundlagen des
Verfahrens gegeben und es werden
verschiedene Forschungs- und Pra-
xisprojekte vorgestellt. Darüber hi-
naus werden die Voraussetzungen
und Besonderheiten, die beim Hy-
bridgießen zu berücksichtigen
sind, besprochen und es wird auf-
gezeigt, wo die Einsatzmöglichkei-
ten und Grenzen dieses Verfahrens
aus heutiger Sicht liegen.

Referenten:
Univ.-Prof. Dr.-Ing. Xiangfan Fang,
Lehrstuhl für Fahrzeugleichtbau,
Universität Siegen (Fachliche Lei-
tung),  Dr.-Ing. Götz C. Hartmann,
Co-Autoren: Andreas Heitmann,
beide MAGMA GmbH; Prof.
Dr. Thilo Röth und Christian
 Kürten, beide Imperia GmbH, alle
Aachen, Dr.-Ing. Joachim Gund-
lach, Grunewald GmbH, Bocholt
Dr.-Ing. Kay Angermann, Westfa-
lia-Automotive, Rheda-Wieden-
brück, Dipl.-Ing. Olivier Tardino,
Wagner Waldstatt AG, Schweiz

Die Beiträge behandeln folgende
Themen:
• Einführung und Hintergründe
von Hybridgießen im Fahrzeug-
bau

• Hybridgießen im Al-Sandguss
für Prototypen und Kleinserien

• Simulationsgestützte Entwick-
lung von Bauteilen im Hybrid-
gussverfahren

• Umspritzen von Druckgussbau-
teilen mit Thermoplast

• Dynamisch belastete Hybridguss-
bauteile am Beispiel einer An-
hängevorrichtung

Fachlicher Träger der Tagung ist
die VDI-Gesellschaft Materials En-
gineering. 
Ein Studentenprogramm wird an-
geboten, für das sich an Hochschu-
len immatrikulierte Nachwuchsin-
genieure beim VDI bewerben kön-
nen.

Anmeldung und Programm unter:
www.vdi.de/giesstechnik 
oder über 
VDI Wissensforum Kundenzentrum
Postfach 10 11 39
D-40002 Düsseldorf
E-Mail: wissensforum@vdi.de
Telefon: +49 (0)211 6214-201
Telefax: -154.
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Das deutsche Bundesministerium
für Umwelt, Naturschutz, Bau und
Reaktorsicherheit (BMUB) überar-
beitet derzeit seinen Emissionska-
talog zur Reinhaltung der Luft.
Konkret geht es um eine Anpas-
sung der „Technischen Anleitung
(TA) Luft“. Betroffen sind davon
rund 50.000 industrielle Anlagen. 
Die VDI-Konferenz „Anpassung

der TA Luft“ informiert am 14.
und 15. Februar 2017 in Köln über
die bevorstehenden Änderungen.

Im Mittelpunkt der Konferenz
„Anpassung der TA Luft“ am 14.
und 15. Februar 2017 in Köln ste-
hen der Umgang mit Grenzwerten
bei der Überwachung und die Be-
urteilung von Messwerten bzw.
Methoden. Darüber hinaus geht es
um Bioaerosole sowie die Auf-
nahme der Geruchsimmissions-
Richtlinie. 
Die „Technische Anleitung Luft“

ist eine Verwaltungsvorschrift aus
dem Jahr 2002, die das Bundesim-
missionsschutzgesetz präzisiert.
Sie enthält Emissionsanforderun-
gen für Anlagen und definiert den

Stand der Technik, der zur Erfül-
lung der Anforderungen geeignet
ist. Seit 2014 überarbeitet das Bun-
desumweltministerium die Vor-
schrift. 2017 soll sie fertig sein. 
Experten gehen davon aus, dass

einige der bislang geltenden Grenz-
werte für Emissionen erneut ge-
senkt werden. Für die Industrie
wird es daher notwendig, in den
nächsten Jahren weitere Minde-
rungsmaßnahmen umzusetzen. Ge-
nau hierüber informiert die Konfe-
renz „Anpassung der TA Luft“ und
stellt die Änderungen der neuen
Vorschrift gegenüber der noch gel-
tenden aus dem Jahr 2002 vor. Da-
rüber hinaus thematisieren die Ex-
perten die sich daraus ergebenden
Herausforderungen und diskutie-
ren Lösungsansätze. 

Die Top-Themen der „Anpassung
der TA Luft“ sind:
• Stand des Verfahrens zur Anpas-
sung der TA Luft

• Geplante Änderungen zu Vor-
sorge- und Schutzanforderungen

• Nationale Umsetzungen der BVT-
Schlussfolgerungen

• Bewertung von Bioaerosolen,
Biotopen und empfindlichen
Ökosystemen

• Aufnahme der Geruchsimmissi-
onsrichtlinie (GIRL)

Top-Redner sind u.a.:
• Dipl.-Ing. Rainer Remus, Um-
weltbundesamt, Dessau

• Dr. Hans-Joachim Hummel, Bun-
desministerium für Umwelt, Na-
turschutz, Bau und Reaktorsi-
cherheit, Berlin

• Dr. Elmar Hentschke (Konferenz-
leiter), DOMBERT Rechtsan-
wälte, Potsdam 

• Dr. Ralf Both, Landesamt für Na-
tur, Umwelt und Verbraucher-
schutz NRW, Essen

• Prof. Dr. rer. nat. Wolfgang Dott,
Lehrstuhl für Hygiene und Um-
weltmedizin, RWTH Aachen

Anmeldung und Programm unter:
www.vdi-wissensforum.de/taluft oder
unter www.vdi-wissensforum.de
sowie über das 
VDI Wissensforum Kundenzentrum,
Postfach 10 11 39, 40002 Düsseldorf,
E-Mail: wissensforum@vdi.de
Telefon: +49 211 6214-201, Fax: -154.
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VERANSTALTER:

Kontakt und weitere Auskünfte:
Österreichisches Gießerei-Institut
Fr. Michaela Luttenberger
Fr. Ulrike Leech
Parkstraße 21 | A-8700 Leoben
Tel.: +43(0)3842 431010
Fax: +43(0)3842 431011
E-Mail: office@ogi.at
www.ogi.at

61. Österreichische Gießerei-Tagung 2017
Gurten, 27./28. April 2017

Veranstaltungsort: 
Firma Fill, Future Dome, 
Gurten, Oberösterreich

Neue Emissionsrichtlinien

Anpassung der „Technischen Anleitung Luft“
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Veranstaltungskalender
Weiterbildung – Seminare – Tagungen – Kongresse – Messen

Der Verein Deutscher Gießereifachleute bietet in seiner VDG-Akademie im 
Jahr 2017 folgende Weiterbildungsmöglichkeiten an:

Datum:           Ort:                    Thema:

2017
30./31.01.       Düsseldorf         Qualitätssicherungsfachkraft für Gießereien – Teil 3
08./09.02.       Düsseldorf         EEG-Umlagenreduzierung für Gießereien – Basiswissen für die sichere
                                                  Antragstellung
13./14.03.       Düsseldorf         Metallographie der Gusseisen-Werkstoffe
22./24.03.       Duisburg            Grundlagen der Gießereitechnik
22./24.03.       Duisburg            Einsatz feuerfester Baustoffe in Eisengießereien

27.03.       Düsseldorf         Eigenschaften und Schmelztechnik der Al-Gusslegierungen
29./30.03.       Höhr-Grenz-      Nutzen der Konstruktion für Leichtmetallguss in Dauerformen
                       hausen
29./31.03.       Freiberg             Grundlagen der Gießereitechnik für Leichtmetallguss
05./06.04.       Düsseldorf         Grundlagen und Praxis der Sandaufbereitung und -steuerung von 
                                                  tongebundenen Formstoffen
24./25.04.       Düsseldorf         Maß-, Form- und Lagetolerierung von Gussstücken
27./28.04.       Düsseldorf         Fertigungskontrolle und Qualitätssicherung
08./10.05.       Bad Dürkheim   Formfüllung, Erstarrung, Anschnitt- und Speisertechnik bei 
                                                  NE-Metall-Sand- und Kokillenguss
23./24.05.       Düsseldorf         Betriebswirtschaftliches Know-how für Gießereien
31.05./02.06.  Duisburg            Grundlagen der Gießereitechnik
07./08.06.       Düsseldorf         Teamarbeit und Konfliktmanagement

09.06.       Düsseldorf         EEG-Umlagenreduzierung für Gießereien – Expertenwissen für 
                                                  erfahrene Antragsteller
26./28.06.       Düsseldorf         Führungskompetenz für die betriebliche Praxis
29./30.06.      Bad Dürkheim   Prozessoptimierung in Gießereien
05./07.07.       Pegnitz               Grundlagen der Gießereitechnik
12./13.07.       Düsseldorf         Schmelzbetrieb in Eisengießereien
04./05.09.       Düsseldorf         Qualitätssicherungsfachkraft für Gießereien – Teil 1
06./07.09.       Düsseldorf         Formherstellung: Hand- undMaschinen-Formverfahren
13./15.09.       Freiberg             Grundlagen d. Gießereitechnik für Eisen- und Stahlguss

19.09.       Düsseldorf         Produktivitätssteigerung in Gießereien
20./22.09.       Duisburg            Grundlagen der Gießereitechnik
21./22.09.       Bad Dürkheim   Technologie des Feingießens – Innovation durch fundiertes Wissen
04./06.10.       Bad Dürkheim   Formfüllung, Erstarrung, Anschnitt- und Speisertechnik bei 
                                                  Gusseisenwerkstoffen
12./13.10.       Aalen                 Fertigungsgerechte Projektierung von Gussteilen aus Grau- und Sphäroguss
25./27.10.       Düsseldorf         Führungstraining für Meister
06./07.11.       Düsseldorf         Qualitätssicherungsfachkraft für Gießereien – Teil 2
07./08.11.       Düsseldorf         Fortbildungslehrgang für Immissionsschutzbeauftragte in Gießereien
08./09.11.       Düsseldorf         FMEA für Gießereiprodukte und gießereispezifische Prozesse

09.11.       Höhr-Grenz-      Gießfehler im LM-Guss und deren Ursachen
                       hausen
09./10.11.       Ratingen            Schmelzen von Kupfer-Gusswerkstoffen
22./24.11.       Duisburg            Grundlagen der Gießereitechnik für Al-Gusslegierungen

27.11.       Düsseldorf         Eigenschaften und Schmelztechnik der Al-Gusslegierungen
29./30.11.       Düsseldorf         Metallurgisch bedingte Gussfehler in Eisengusswerkstoffen
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04./05.12.       Düsseldorf         Formstoffbedingte Gussfehler
06./08.12.       Duisburg            Grundlagen der Gießereitechnik
11./13.12.       Düsseldorf         Führungskompetenz für die betriebliche Praxis

Änderungen von Inhalten, Terminen und Veranstaltungsorten vorbehalten!
IV=Informationsveranstaltung, MG=Meistergespräch, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizierungslehrgang, SE=Seminar, WS=Workshop, FT=Fachtagung

Ansprechpartner bei der VDG-Akademie: Dipl.-Bibl. Dieter Mewes, Leiter. der VDG-Akademie, Tel.: 
+49 (0)211 6871 363, E-Mail: dieter.mewes@vdg-akademie.de | Frau Mechthild Eichelmann, Tel.: 256, 
E-Mail: mechthild.eichelmann@vdg-akademie.de | Frau Andrea Kirsch, Tel.: 362, E-Mail: andrea.kirsch
@vdg-akademie.de | Frau Corinna Knöpken, Tel.: 335, E-Mail: corinna.knoepken.@vdg-akademie.de |
Martin Größchen, Tel.: 357, E-Mail: martin.groesschen@vdg-akademie.de | Die VDG-Akademie ist seit
dem 4. September 2008 nach der Anerkennungs- und Zulassungsverordnung für die Weiterbildung
(AZWV) zertifiziert. | Anschrift: VDG-Akademie, VDG-Verein Deutscher Gießereifachleute e.V, 
D-40549 Düsseldorf, Hansaallee 203,   E-Mail: info@vdg-akademie.de,   www.vdg-akademie.de

Internationale Veranstaltungen:

Datum:           Ort:                    Thema:

2017
01.02.       Bochum             17. CAR-Symposium 2017 (www.car-symposium.de)

01./02.02.       Magdeburg        9. VDI-Tagung „Gießtechnik im Motorenbau“ (www.vdi-wissensforum.de)
07.03.       Heidenheim      17. Deutscher Druckgusstag (rita.parnitzke@bdguss.de)

08./09.03.       Landshut           8. Landshuter Leichtbau Kolloquium (www.leichtbau-cluster.de)
14./17.03.       Gauteng/ZA       South African Metal Casting Conf. 2017 with WFO-Technical Forum 2017
                                                  and WFO-Gen. Assembly (http://metalcastingconference.co.za)
16./17.03.       Aachen              Aachener Gießerei-Kolloquium (www.gi.rwth-aachen.de)
21./22.03.       Siegen                Fachmesse für den Werkzeug- und Formenbau wfb 2017 (www.wfb-messe.de)
03./04.04.       Stuttgart             VDI-Seminar „Gussteilgestaltung in der Praxis“ (www.vdi-wissensforum.de)
25./27.04.       Milwaukee (USA) 121st Metalcasting Congress (www.afsinc.org)
27./28.04.       Gurten/OÖ        61. Österreichische Gießereitagung (www.ogi.at)
09./12.05.       Stuttgart             Control 2017 (www.control-messe.de)
10./11.05.       Aalen                 Aalener Gießereikolloquium (Info: gta@hs-aalen.de)
14./18.05.       Wien                  IAMOT 2017 International Association for Management of Technology 
                                                  (www.iamot2017.org)
17./18.05.       Düsseldorf         Deutscher Giessereitag 2017 (www.bdguss.de)
29./31.05.       Dortmund          FachtagungHärtereiPraxis 2017 (www.prozesswaerme.net/events/)
30.05./02.06.  Stuttgart            MEX-Moulding Expo 2017 (www.moulding-expo.de)
21./24.06.       Verona               METEF 2017 (www.metef.com)
22./23.06.       Mainz                5. Int. Kupolofen-Konferenz (Info: simone.bednareck@bdguss.de)
25./28.06.       Leipzig               European Metallurgical Conference EMC 2017 (www.gdmb.de/news)
26./29.06.       Wien                  3rd ESTAD® 2017 European Steel Technology and Application Days
                                                  (www.estad2017.org)
27./28.06.       Düsseldorf         ITPS-International Thermprocess Summit (www.messe-duesseldorf.de)
25./26.07.       München           VDI-Seminar Gussteilgestaltung in der Praxis (www.vdi-wissensforum.de)
25./26.07.       Old Windsor     6th Decennial International Conference on Solidification Processing
                       (UK)                                 (www.SP17.info)
13./15.09.       Portoroz (SL)     57. Internationale Slowenische Gießereitagung 
26./27.09.       Leoben               27. Spektrometertagung (www.spektrometertagung2017.org)
27./29.09.       Dresden             Werkstoffwoche 2017 (www.werkstoffwoche.de)
12./13.10.       Bad Dürkheim   Konstruieren in Guss
26./27.10.       Freiberg/Sa.       Ledebur-Kolloquium (Info: Claudia.dommaschk@gi-tu-freiberg.de)
08./09.11.       Krefeld               Softwarelösungen für Gießereien (www.vdg-akademie.de)
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2018
16./18.01.       Nürnberg           EUROGUSS (www.euroguss.de) mit Internationalem Deutschem DG-Tag
15./16.03.       Aachen              Aachener Gießereikolloquium
23./27.09.       Krakow/PL        73rd World Foundry Congress “Creative Foundry” (www.thewfo.com)

2019
27./30.04.       Atlanta (USA)       CastExpo
25./29.06.       Düsseldorf         GIFA, NEWCAST, METEC, THERMPROCESS (www.gifa.de) 

Für die Angaben übernimmt die Redaktion keine Gewähr!

Über die Veranstaltungen und Seminare der MAGMAacademy gibt die Internetseite der MAGMA
GmbH, Aachen/D, www.magmasoft.de, Auskunft.

Das neu entwickelte Trennmittel
ECOPART H-INO 50, welches sich
für alle anorganischen Kern- und
Formherstellungsverfahren wie
beispielsweise das INOTEC-Sys-
tem eignet, überzeugt durch seine
anwendungstechnischen Eigen-
schaften und ist dabei frei von
schädlichen Inhaltsstoffen und Lö-
semitteln.
Das Trennmittel ECOPART H-

INO 50 wurde speziell für anorga-
nische Kern- und Formherstel-
lungsverfahren entwickelt. Der
Gießerei-Zulieferer aus Hilden, der
das INOTEC-System 2005 im
Markt eingeführt hat, hat sein Wis-
sen und Know-how auf dem Ge-
biet der Anorganik nun gezielt ein-

gesetzt, um ein leistungsstarkes
Trennmittel für anorganische Kern-
und Formfertigungsprozesse zu
entwickeln.
ECOPART H-INO 50 ist eine um-

weltfreundliche wässrige Emulsion
und Dispersion von trennaktiven
Substanzen und Additiven, die
selbst bei einer Temperatur von
200 °C nahezu geruchlos ist. Das
neue Trennmittel ist kennzeich-
nungsfrei und frei von schädlichen
Inhaltsstoffen und Lösemitteln.
Die exzellenten Kriecheigen-

schaften der hochwirksamen trenn-
aktiven Substanzen in der Formu-
lierung gewährleisten auch das Er-
reichen schwer zugänglicher fili-
graner Gravurstellen und ermögli-

chen so ein leichtes Entformen
selbst kompliziertester Modelle.
Der Einsatz spezieller Additive
verlängert die Standzeit des Trenn-
mittels auf dem Werkzeug deut-
lich, was einerseits Materialkosten
und andererseits Arbeitsschritte
spart. Abhängig von Werkzeug und
Form hat das neue Trennmittel bis
zu viermal so lange Standzeiten
wie vergleichbare Trennmittel für
anorganische Kern- und Formher-
stellungsverfahren.
Erfahrungen aus der Praxis zei-

gen auch, dass sich ECOPART H-
INO 50 mit der Zeit gleichmäßig
auf dem Werkzeug abnutzt und ein
Materialaufbau im Werkzeug ver-
mieden wird. Dies erleichtert die
regelmäßige Reinigung der Werk-
zeuge und Formen. Und schließ-
lich wird durch den sparsamen
Einsatz eine einwandfreie Oberflä-
che der produzierten Kerne erzielt. 
Mit der Entwicklung des neuen

Trennmittels ECOPART H-INO 50
bringt ASK Chemicals ein weiteres
Produkt auf den Markt, das den
Spagat zwischen Umwelt- und Ar-
beitsplatzfreundlichkeit einerseits
und höchsten gießereitechnischen
Ansprüchen andererseits erfolg-
reich meistert. Das Produkt wird
bereits erfolgreich bei namhaften
Automotive-Gießereien eingesetzt.

Quelle: Presseaussendung der 
ASK-Chemicals vom 18.10.2016

Firmennachrichten

Neues Trennmittel für anorganische Verfahren 
erfolgreich eingeführt

Abhängig
von Werk-
zeug und
Form hat
ECOPART
H-INO 50
bis zu
 viermal so
lange
Stand-
zeiten wie
vergleich-
bare Trenn-
mittel.
Foto: ASK-
Chemicals
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Leichtere Werkstoffe und neue
Produktionstechniken helfen da-
bei, dass Autos in großen Stück-
zahlen umweltfreundlicher herge-
stellt werden können. Entspre-
chende Schlüsseltechnologien für
den Fahrzeugbau der Zukunft ent-
wickelt der Forschungscampus
Open Hybrid LabFactory in Wolfs-
burg. Er wurde am 22. September
2016 feierlich eingeweiht.

Die Forschung in der Open Hybrid
LabFactory wird im Rahmen des
Forschungscampus-Programms der
Bundesrepublik Deutschland mit
bis zu 30 Millionen Euro gefördert.
In dem Wettbewerb war das
LeichtbauCampus-Konsortium un-
ter Federführung des Niedersächsi-
schen Forschungszentrums Fahr-
zeugtechnik (NFF) der Techni-
schen Universität Braunschweig
mit dem Engagement von Indus-
triepartnern, wie der Volkswagen
AG als eines von neun geförderten
Campi erfolgreich. Insgesamt wer-
den über 90 Millionen Euro für
Ausstattung und erste Forschungs-
projekte vom deutschen Bundes-
ministerium für Bildung und For-
schung, dem Land Niedersachsen,
der Stadt Wolfsburg und Industrie-

partnern bereitgestellt. 60 Millio-
nen davon wurden in die Gebäu-
deerstellung, die Anlagentechnik
und die Erst einrichtung investiert.
In den kommenden 15 Jahren sol-
len Forschungsprojekte mit einem
Volumen von über 200 Millionen
Euro in der Open Hybrid Lab-
Factory durchgeführt werden.
Im LeichtbauCampus wird die

gesamte Wertschöpfungskette für
hybride Bauteile abgebildet, von
der Konzeption über die Herstel-
lung von Verstärkungstextilien und
den hybriden Fertigungsprozessen
bis hin zum Recycling. Ziel ist es,
die Grundlage für die Produktion
von besonders leichten und somit
energie- und ressourceneffizienten
Fahrzeugkarosserien und Antriebs-
systemen in hohen Stückzahlen zu
schaffen. Forscher entwickeln dazu
die so genannte Hybridbauweise
weiter. Dabei werden Werkstoffe
mit unterschiedlichen Eigenschaf-
ten, wie Metall, Kunststoff und tex-
tile Strukturen, zu möglichst leich-
ten Bauteilen zusammengefügt. Da-
bei bieten sie dieselbe hohe Sicher-
heit und Leistung wie konventio-
nelle Autos.
Um dies zu ermöglichen, arbei-

ten in der Forschungsfabrik Exper-

tinnen und Experten aus Universi-
täten, Forschungseinrichtungen
und Industrie auf Augenhöhe un-
ter einem Dach zusammen. Unter
der Federführung des Niedersäch-
sischen Forschungszentrums Fahr-
zeugtechnik (NFF) der TU Braun-
schweig kooperieren dort Volkswa-
gen, BASF, DowAksa, Engel, IAV,
Magna, Siempelkamp, Thyssen-
Krupp, ZwickRoell, Institute der
Fraunhofer-Gesellschaft, der TU
Clausthal und der Universität Han-
nover sowie eine Vielzahl weiterer
Unternehmen. International agie-
rende Technologieführer bringen
damit ihre Kompetenzen in den
akademischen Forschungsprozess
ein und umgekehrt. Auch Studie-
rende und Nachwuchswissen-
schaftlerinnen und -wissenschaft-
ler profitieren von den vielfältigen
Perspektiven und den Erfahrungen
der Partner. Das neue Kompetenz-
und Forschungszentrum für wirt-
schaftlichen Leichtbau und inno-
vative Werkstoff- und Fertigungs-
technologien ist in Wolfsburg, un-
weit des Stammwerks der Volks-
wagen AG, in direkter Nähe zum
MobileLifeCampus, entstanden.

Quelle: BDG-Presseaussendung 
vom 26.10.2016

LeichtbauCampus Open Hybrid LabFactory in Wolfsburg
nimmt den Forschungsbetrieb auf

Windenergieanlagen werden im-
mer größer und leistungsfähiger.
Die Belastungen auf die verwende-
ten Bauteile und das Gesamtsys-
tem wachsen. Trotzdem muss die
Zuverlässigkeit und Sicherheit der
Anlagen gewährleistet sein. Das
Fraunhofer-Institut für Betriebsfes-
tigkeit und Systemzuverlässigkeit
LBF und das Fachgebiet Systemzu-
verlässigkeit und Maschinenakus-
tik SzM der Technischen Universi-
tät Darmstadt haben am 1. Juli
2016 das gemeinsame AiF-For-
schungsvorhaben „MultiWind“ ge-
startet, das sich mit der Betriebs-
festigkeit von Gusseisen mit Kugel-

graphit unter mehrachsigen Ermü-
dungsbeanspruchungen befasst.
Ziel von „MultiWind“ ist es, eine
zu verlässige Auslegungsmethode
für derartig beanspruchte Großbau-
teile aus EN-GJS-400 zu entwi-
ckeln. Von den Ergebnissen kön-
nen Windkraftanlagenentwickler
und -hersteller sowie Gießereien
profitieren.
Die Entwicklung in der Wind-

energietechnik führt aufgrund des
wachsenden Bedarfs an regenerati-
ven Energien zu immer leistungs-
stärkeren Anlagen und somit zu-
nehmenden Anlagengrößen. Die
Reduzierung des Leistungsgewich-

tes (t/MW) sowie der Gondelab-
messungen ist hierbei sowohl für
die Windkraftanlagenhersteller,
insbesondere im Offshore-Bereich,
als auch für die Gießereien von
höchster Bedeutung. 
Mehrere Komponenten einer

Windkraftanlage werden aus dukti-
lem Eisenguss EN-GJS-400 herge-
stellt. Ein bisher wenig untersuch-
ter Aspekt ist die Bewertung des
mehrachsigen Spannungszustands
in hochbeanspruchten Bereichen
von dickwandigen Komponenten
für solche Fälle, in denen die Be-
anspruchungen nichtproportional
sind: Nichtproportionale Bean-

Fraunhofer LBF –
Neues Forschungsvorhaben „MultiWind“
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spruchungen werden dadurch cha-
rakterisiert, dass die lokalen Span-
nungskomponenten unkorreliert
sind.
Das Forschungsvorhaben „Multi-

Wind“, das ab dem 1. Juli 2016
durch die deutsche Arbeitsgemein-
schaft industrieller Forschungsver-
einigungen (AiF) gefördert wird,
soll diese Lücke schließen und ein
zuverlässiges Auslegungsverfahren
für Großbauteile aus EN-GJS-400
unter mehrachsigen nichtpropor-
tionalen Beanspruchungen erarbei-
ten.

„MultiWind“ wird durch die
AiF-Forschungsvereinigungen Gie-
ßereitechnik FVG des Bundesver-
bands der Deutschen Gießerei-In-
dustrie BDG, Düsseldorf, sowie der
Forschungsvereinigung Antriebs-
technik FVA des Verbands Deut-
scher Maschinen- und Anlagen-
bauer VDMA, Frankfurt, unter-
stützt. Am projektbegleitenden
Ausschuss  nehmen acht Wind-
kraftanlagenhersteller, vier Gieße-
reien, ein Windkraftanlagenent-
wickler und zwei Ingenieurdienst-
leister teil. Die Zertifizierer Germa-

nischer Lloyd, TÜV Nord und
TÜV Süd sind ebenfalls im pro-
jektbegleitenden Ausschuss vertre-
ten und können die Projektergeb-
nisse zeitnah nach dem Projektab-
schluss in die jeweiligen Richtli-
nien übernehmen.  
Im Rahmen des Projekts sind ex-

perimentelle Untersuchungen an
Proben aus dickwandigem Gussei-
sen geplant, welche zur Ableitung
der relevanten Schwingfestigkeits-
kennwerte dienen. Die ermittelten
Kennwerte werden zur Erarbeitung
einer zuverlässigen numerischen
Auslegungsmethode für nichtpro-
portionale Beanspruchungen ver-
wendet.
Im Forschungsvorhaben „Multi-

Wind“ werden Kennwerte ermit-
telt, die zur Erarbeitung einer zu-
verlässigen numerischen Ausle-
gungsmethode für Großbauteile
aus EN-GJS-400 unter mehrachsi-
gen nichtproportionalen Beanspru-
chungen führen.

Quelle: BDG-Pressesevice 
vom 27.7.2016

Firmenkontakt: 
Fraunhofer-Institut für Betriebsfestig-
keit und Systemzuverlässigkeit LBF
zH Fr. Anke Zeidler-Finsel
Bartningstr. 47 | D-64289 Darmstadt
Tel.: +49 (0)6151/705-268
anke.zeidler-finsel@lbf.fraunhofer.de
www.lbf.fraunhofer.de

• Schweißnähte schnell nach Norm geprüft
• Selbstständige Prüfmusterpositionierung bei
gehärteten Proben

• Individuelle Adaption bei der Dokumenta-
tion der Oberflächenhärtung

• An internationalen Anforderungen orientiert

Mit einer umfangreich aktualisierten DiaMet™
Version stellt Buehler – ITW Test & Measure-
ment GmbH (www.buehler.com) seinen Wil-
son® Härteprüfsystemen jetzt eine global ein-
heitliche und noch komfortablere Software zur
Seite. Für die Bedienung per Mausklick oder
Touchpanel konzipiert, bietet sie die von Spe-
zialisten benötigte Flexibilität und Funktiona-
lität zur Planung, Durchführung, Auswertung,
Dokumentation und Archivierung von Messun-
gen und Messreihen. Zugleich ermöglicht sie

Neue Wilson® DiaMet™ Software
hebt Härtemessung global auf neues Komfort-Niveau
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Mit der HELIDO-Linie bietet 
ISCAR leistungsstarke Fräser zur
wirtschaftlichen Bearbeitung von
90-Grad-Schultern in verschiede-
nen Materialien. Sie sind mit dop-
pelseitigen Trigon-Wendeschneid-
platten mit sechs wendelförmigen
Schneidkanten bestückt. Die be-
sondere Geometrie der Platten
steigert in Kombination mit inno-
vativen Schneidstoffen die Pro-
duktivität und senkt die Bearbei-
tungskosten.

Die HELIDO-Linie H690-07 eignet
sich besonders für die Semi- und
Schruppbearbeitung von Bauteilen
aus Gusseisen und Stahl. Die Wen-
deschneidplatten erzielen Schnitt-
tiefen bis zu sieben Millimetern.
Schaftfräser sind in den Durchmes-

sern 32 und 40 Millimeter erhält-
lich. Planfräser bietet ISCAR in
Durchmessern von 50 bis 125 Mil-
limetern mit weiter und enger Tei-
lung an.
Die weiterentwickelte Geometrie

der Schneidplatten erzeugt bei der
Montage im Fräser positive radiale
und axiale Spanwinkel. Dies er-
möglicht einen besonders weichen
Schnitt. Auch das schräge Eintau-
chen in den Werkstoff ist problem-
los möglich. Die Fräskörper verfü-
gen über eine zielgerichtete innere
Kühlmittelzuführung direkt zu den
Schneidkanten. Damit ist eine effi-
ziente Kühlung bei der Bearbeitung
sichergestellt. Die Wendeschneid-
platten sind aus den bewährten,
widerstandsfähigen SUMO TEC-
Schneidstoffsorten von ISCAR her-
gestellt. Dies sorgt für lange Stand-
zeiten und hohe Produktivität.
Fräser der HELIDO H690-Serie

steigern mit doppelseitigen Trigon-

Wendeschneidplatten mit sechs
wendelförmigen Kanten bei der Be-
arbeitung von legiertem und rostbe-
ständigem Stahl, Gusseisen sowie
hoch hitzebeständigen Legierungen
die Produktivität deutlich. Positive
Spanwinkel verringern die Schnitt-
kraft und verlängern die Standzeit.
Die spezielle HARD TOUCH-Be-
schichtung schützt das Werkzeug
vor Verschleiß und Korrosion. 90-
Grad-Schultern lassen sich bis
7 Millimeter Schnitttiefe wirt-
schaftlich bearbeiten. Die spezielle
Form der Schneidenecke verringert
darüber hinaus die radiale Abdrän-
gung bei lang auskragenden Werk-
zeugen.

Quelle: Presseaussendung der 
ISCAR Germany GmbH vom 9.5.2016

auch weniger geschulten Bedie-
nern ein schnelles, hoch effizientes
Arbeiten. Die neue, im Januar 2016
veröffentlichte Version enthält Er-
gänzungen zur Erleichterung und
Beschleunigung spezifischer An-
wendungen, wie die Dokumenta-
tion des Härteverlaufs in Schweiß-
nähten sowie der Einhärtungstiefe
in induktionsgehärteten und mit
herkömmlichen Härteverfahren be-
handelten Objekten. Damit erfüllt
die aktuelle DiaMet Software in

herausragender Weise die Anforde-
rungen der industriellen, produkti-
onsnahen Härtemessung, wo neben
hoher Präzision ein möglichst
hoch automatisiertes Abarbeiten
umfangreicher Messprogramme ge-
fordert ist. 
DiaMet ist für die Auswertung

von Makro-Vickers-, Mikro-Vi-
ckers-, Knoop- und Brinell-Eindrü-
cken nach ISO 6507, ISO 4545,
ASTM E384, ISO 6506 und ASTM
E10 optimiert. Sie ist für die Zu-

sammenarbeit mit allen Modellen
der aktuellen Wilson® Härteprüf-
systeme der Baureihen VH und
UH ausgelegt und kann auch für
bestimmte ältere Geräte nachgerüs-
tet werden.

Weitere Informationen:
https://www.buehler-met.de/
VH3300.php 

Quelle: BDG-Presseaussendung 
vom 29.6.2016 

90-Grad-Schultern wirtschaftlich bearbeiten

Werkzeuge der HELIDO Linie von ISCAR
ermöglichen durch die positive Schneide-
geometrie eine Schnittkraftreduzierung.

Mit der HELIDO Linie bietet ISCAR leis-
tungsstarke Fräser zur wirtschaftlichen
Bearbeitung von 90-Grad-Schultern.

Die Wendeschneidplatten H690-0705 be-
sitzen sechs positive Schneidkanten für
Schnitttiefen bis sieben Millimeter.
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Rund elf Millionen Euro hat die
mittelständische Olsberg GmbH in
neue, moderne Anlagen für die
Herstellung von Gussformen nach
dem neuesten Stand der Technik
investiert. Herzstück der Investi-
tion ist eine leistungsfähige HWS-
Formanlage, die im Vergleich zur
bisherigen Ausrüstung wesentlich
höhere Ansprüche an die Komple-
xität und Qualität der damit herge-
stellten Gussteile erfüllen kann.
Als Partner für dieses Moderni-

sierungsprojekt, das insgesamt
zwei Jahre dauerte und tiefe Ein-
griffe in die Struktur und die Ab-
läufe des Unternehmens mit sich
brachte, wählte man die Firma
Heinrich Wagner Sinto Maschinen-
fabrik (HWS) aus Bad Laasphe.
Bei der Entscheidung für die

neue HWS-Formanlage ging es
nicht um eine Ausweitung der Pro-
duktionskapazität, sondern vor al-
lem um die Optimierung der Fä-
higkeit, technologisch anspruchs-
volle Produkte mit hoher Qualität
und Flexibilität bezüglich Abmes-
sungen, Gewicht und Serienlosgrö-
ßen zu fertigen.„Die alte Forman-
lage 1 bot uns beispielsweise zu
wenig Platz für das Einlegen der
Kerne in die Gießformen zur Her-
stellung komplexer Bauteile“, er-
läuterte Dr. Volker Schulte, Techni-
scher Leiter bei Olsberg. Außerdem
reichten die Abkühlzeiten insbe-
sondere für größere bzw. dickwan-
digere Komponenten nicht aus.
Kernstück der von der Heinrich

Wagner Sinto Maschinenfabrik ge-

lieferten Komplettlösung ist eine
Anlage zur Formverdichtung, die
nach dem Seiatsu.plus-Luftstrom-
Pressformverfahren arbeitet. Dieses
gewährleistet eine hervorragende
und gleichmäßige Verdichtung des
Formstoffs auch in kritischen Be-
reichen mit starken Vorsprüngen
oder engen Verrippungen. Neu
sind ebenso der automatische Mo-
dellwechsel, was die Flexibilität
bei schnellen Produktwechseln
bzw. kurzen Serien steigert, sowie
eine Erhöhung der Zahl der Kern-
einlegeplätze.
Ein weiterer wichtiger Vorteil im

Vergleich zur alten Anlage ist das
erheblich erweiterte Kühlgerüst.
Die dadurch verlängerte Abkühl-
zeit kommt der Gussteilqualität zu-
gute, beispielsweise durch gleich-
mäßigeres und niedrigeres Eigen-
spannungs-niveau. Mehr Flexibili-
tät bietet auch die Verfügbarkeit
von 19 Plätzen für manuelles Gie-

ßen und 15 Plätzen für den Einsatz
einer automatischen Gießmaschine.
Die Besonderheit der neuen Form-
anlage, das „intelligente“ Formver-
fahren SEIATSU.plus, ist eine Wei-
terentwicklung des seit langem be-
währten SEIATSU-Verfahrens. Die-
ses System wurde weltweit inzwi-
schen mehr als zwölf Mal erfolg-
reich installiert. Ein spezielles
Rahmenelement sorgt für eine Ver-
besserung der Formhärte.

Quelle: BDG-Presseservice 
v. 16.11.2016

Kontaktadresse: 
Heinrich Wagner Sinto 
Maschinenfabrik GmbH
zH Steffen Geisweid
D-57334 Bad Laasphe
Bahnhofstrasse 101
Tel.: +49 (0)2752 907-201
steffen.geisweid@wagner-sinto.de
www.wagner-sinto.de

Heinrich Wagner Sinto Maschinenfabrik GmbH modernisierte
Gussproduktion bei der Olsberg GmbH in Olsberg/D

In Bildmitte links
vorne die vorbereite-
ten Modelle (Ober- &
Unterkasten), rechts
die SEIATSU.plus
Zwillingsformma-
schine des Typs 
ZFA-SD 
(Foto:HWS)

Frohe Weihnachten und  
ein erfolgreiches Jahr 2017!

DRUCKEREI 
ROBITSCHEK

DRUCKEREI ROBITSCHEK 
Schlossgasse 10–12 
1050 Wien
www.robitschek.at



HEFT 11/12 GIESSEREI RUNDSCHAU 63 (2016)

297297

Für herausragende Ver-
dienste um die Wirtschaft
von Baden-Württemberg
wurde Dr.-Ing. Ioannis
 Ioannidis, Sprecher der Ge-
schäftsführung der FRECH-
Gruppe, mit der Wirt-
schaftsmedaille des Landes
ausgezeichnet. 
Die Wirtschaftsministerin

Dr. Nicole Hoffmeister-
Kraut (CDU) (Bild) hob in
ihrer Laudatio die Kriterien
hervor, nach denen in die-
sem Jahr die Medaillen ver-
liehen wurden: Erhalt und Schaf-
fung von qualifizierten Arbeitsplät-
zen; Bereitstellung von Ausbil-
dungsplätzen; Innovation, For-
schung und Entwicklung, Wissens-
transfer; ressourcenorientiertes
Wirtschaften. 
Unter der Führung von Dr. Ioan-

nidis hat sich die FRECH Gruppe

zum global agierenden Technolo-
gie- und Weltmarktführer in der
Druckgießtechnik weiterentwi-
ckelt. Neben Warm- und Kaltkam-
mermaschinen umfasst das Portfo-
lio von FRECH heute die gesamte
Anlagenperipherie – einschließlich
der Schmelz- und Temperiertech-
nik sowie der Roboter- und Auto-

matisierungstechnologie.
Das gesellschaftliche En-
gagement von Dr. Ioanni-
dis spiegelt sich auch in
seiner Funktion als Vor-
stand des VDMA Fach-
verbandes Gießereima-
schinen wider, sowie in
seiner Tätigkeit als Vor-
standsmitglied der Ar-
beitsgemeinschaft Addi-
tive Manufacturing im
VDMA. Erst vor kurzem
konnte die Oskar Frech
GmbH + Co. KG eine

Auszeichnung des Landes für in-
novative Lösungen im Bereich der
Ressourceneffizienz entgegenneh-
men. 

Quelle: Frech Presseaussendung 
v. 15.11.2016

Wirtschaftsmedaille für Dr.-Ing. Ioannis Ioannidis

FRECH erhielt Auszeichnung in der Rubrik 
„100 Betriebe für Ressourcen-Effizienz“

„Von anderen lernen und gute
Ideen übernehmen ist eine be-
währte Methode, selbst besser zu
werden“, sagte der Minister für
Klima und Energiewirtschaft Ba-
den-Württemberg, Franz Unterstel-
ler (Mitte) bei der Würdigung von
100 baden-württembergischen Be-
trieben, denen es mit innovativen
Ideen und moderner Technologie
gelungen ist, ihre Material- und
Energiekosten zum Teil deutlich zu
senken. Die Oskar Frech GmbH +
Co. KG wurde für ihr vorbildliches
Engagement auf dem Gebiet Res-
sourceneffizienz beim Druckgießen
ausgezeichnet. 
Minister Franz Untersteller über-

reichte die Auszeichnung dem
Sprecher der Geschäftsführung,
Dr.-Ing. Ioannis Ioannidis (links
i.B.) und dem Leiter der Smart
foundry solutions, Dr.-Ing. Kai
 Kerber.

Quelle: Frech Presseaussendung v. 18.10.2016
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Vereinsnachrichten

Personalia –
Wir gratulieren zum
Geburtstag:

Herrn Dipl.-Ing.
Ernst du Maire,
D-23879 Mölln, 
F.-Sauerbruch-
Straße 4, zum
75. Geburtstag am
25. Dezember 2016

Nach seiner Lehre als Maschinen-
schlosser bei der Hamburger Werk-
zeugmaschinenfabrik Heidenreich
& Harbeck studierte Ernst du Maire
Maschinenbau an der Fachhoch-
schule in Hamburg und kehrte an-
schließend in den Ausbildungsbe-
trieb zurück.
Zum Zweigwerk, der Heiden-

reich & Harbeck Gießerei in Mölln,
wechselte du Maire 1972, wo er ab
1. 1. 1974 die Werksleitung über-
nahm.
Die sich 1993 verschärfende

Krise des deutschen Werkzeugma-
schinenbaus zwang die damalige
Eigentümerin, die Gildemeister
AG, sich von dem Möllner Unter-
nehmen zu trennen. Mit einem von
außen kommenden Investor kaufte
du Maire die Heidenreich & Har-
beck GmbH und führte sie als
 geschäftsführender Gesellschafter
und nach der Umwandlung in eine
AG als Vorstandsvorsitzender bis
Mai 2006, wo er in den Aufsichts-
rat wechselte.
Seit 1975 engagierte sich du

Maire im Deutschen Giessereiver-
band (DGV), so u.a. als Vorsitzen-
der des Landesverbandes Nord, als
stellvertretender Vorsitzender des
Fachverbandes Einsenguss, im
DGV-Vorstand und im DGV-Präsi-
dium.
Seit Anfang der 80er Jahre leitete

er den VDG-Arbeitskreis „Werk-
zeugmaschinenguss“ und betreute
mehrere Forschungsvorhaben für
den VDG. Später initiierte und lei-

tete er den neuen Fachausschuss
„Konstruieren in Guss“.
Sein besonderes Anliegen war,

die Gießer zu leistungsstarken Ent-
wicklungspartnern zu machen.

Seine Botschaft:
Die Gießereien müssen sich zum
kompetenten Entwicklungspartner
qualifizieren, weil nur dann die na-
hezu unbegrenzten Formgebungs-
möglichkeiten des Gießens wirt-
schaftlich zur überlegenen Funkti-
onserfüllung genutzt werden.

Zielstrebig baute er in seinem Un-
ternehmen eine Konstruktions-
und Berechnungs-Dienstleistung
auf, die immer wieder zu überlege-
nen konstruktiven Lösungen
führte. In zahlreichen Vorträgen
und Veröffentlichungen – nicht zu-
letzt auch in Leoben auf den Öster-
reichischen Gießereitagen – berich-
tete er über die positiven Erfahrun-
gen derartiger Entwicklungspart-
nerschaften. 2002 wurde er auch
Mitglied im Verein Österrei-
chischer Gießereifachleute.
1992 war du Maire Mitinitiator

und Gründungsmitglied der Ar-
beitsgemeinschaft Qualitätsguss
e.V. (AGQ), die er viele Jahre als
Vorstandsvorsitzender bzw. dessen
Stellvertreter führte.
Von 1996 bis 2005 war du Maire

Vorsitzender des VDG-Landesver-
bandes Nord und Mitglied im
VDG-Vorstand und später auch im
VDG-Präsidium.
Für sein Engagement im Rahmen

der technisch-wissenschaftlichen
Gemeinschaftsarbeit wurde er im
Jahr 2004 vom VDG mit der Bern-
hard-Osann-Medaille geehrt.
Zum Ende seiner Amtszeit als

Vositzender des DGV- und VDG-
Landesverbandes Nord leitete er
die Zusammenführung mit dem
Landesverband Niedersachsen so-
wohl im DGV als auch beim VDG
ein, um die Arbeit in der Region zu
straffen und zu stärken.

Herrn Bergrat h.c.
Dipl.-Ing. Erich
Nechtelberger,
A-1190 Wien, Mit-
terwurzergasse 122,
zum 80. Geburtstag
am 30. Januar 2017

Erich Nechtelberger wurde am
30. 1. 1937 in Bruck a.d. Mur/Stmk.
geboren. Nach dem Studium des
Hüttenwesen an der Montanisti-
schen Hochschule (heute Montan-
universität) Leoben trat er 1962 bei
Direktor Dipl-Ing. Rolf Ziegler als
Assistent von Dr. Roland Hummer
in die ÖGI-Versuchsgießerei ein.
1979 erhielt er die stellvertretende
Institutsleitung und 1983 wurde er
zum Geschäftsführer des Vereins für
praktische Gießereiforschung und
zum Direktor des Österreichischen
Gießerei-Institutes (ÖGI) bestellt.
Diese Funktionen hatte er bis zu
seinem Pensionsantritt 1998 inne
und übergab sie dann an Univ.-Prof.
Dr.-Ing. A. Bührig-Polaczek.
Nechtelbergers Tätigkeitsgebiet

erstreckte sich auf Forschung, Ent-
wicklung und Beratung auf dem
Gebiet des Gießereiwesens und der
Gusswerkstoffe. Sein wissenschaft-
liches Werk umfasst über 60 Veröf-
fentlichungen, darunter ein aus
 einer Auftragsarbeit für die FVV –
Forschungsvereinigung für Verbren-
nungskraftmaschinen im VDMA
hervorgegangenes Buch über „Guss-
eisenwerkstoffe – Eigenschaften un-
legierter und niedriglegierter Guss-
eisen mit Lamellengrafit / Kugelgra-
fit / Vermiculargrafit im Tempera-
turbereich bis 500 °C“ in Deutsch
(1977), Englisch (1980), Japanisch
(1982) und Koreanisch (1990).
Nechtelberger hielt über 50 Vorträge
im In- und Ausland und war an
3 Patenten beteiligt. Für den Einsatz
von Gusseisen mit Vermiculargrafit
(GGV) für Zylinderdeckel von
Schiffsdieselmotoren konnte er für
das ÖGI einen Lizenzvertrag mit ei-
nem japanischen Schiffsmotoren-
hersteller mit angeschlossener Gie-
ßerei abschließen, wodurch die Ar-
beiten des ÖGI auch in Japan, Ko-
rea, Indien und anderen fernöstli-
chen Ländern bekannt wurden. 
Nechtelberger ist bzw. war Mit-

glied zahlreicher in- und ausländi-
scher Berufsverbände, von Arbeits-
kreisen und Kommissionen, u.a.
auch Mitglied im Editorial Board
der internationalen Fachzeitschrift
CAST METALS in Redhill / GB. 
Die erfolgreiche Tätigkeit von

Bergrat E. Nechtelberger ist durch
mehrere Auszeichnungen gewür-
digt worden: So erhielt er 1983 den
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„Hans-Malzacher-Preis“ der Eisen-
hütte Österreich, 1986 die Prof.
Fr. Pisek Erinnerungs-Medaille der
Technischen Hochschule Brünn,
1989 vom Bundespräsidenten der
Republik Österreich den Berufstitel
Bergrat h.c., 1990 das Goldene Eh-
renzeichen des VÖG, 1994 das
Große Ehrenzeichen des Landes
Steiermark und 1998 die Ehrenmit-
gliedschaft der ACR-Austrian Co-
operative Research. Seit 2003 ist er
Ehrenmitglied des Vereins slowe-
nischer Gießereifachleute Drustvo
livarjev Slovenije.
In ehrenamtlicher Tätigkeit be-

kleidet Nechtelberger seit April
2001 die Funktion des Stellv. Vor-
sitzenden des VÖG und seit An-
fang 2002 ist er auch Alleinredak-
teur der Giesserei Rundschau und
hat bisher 90 Hefte bearbeitet.
In den 15 Jahren als Geschäfts-

führer des Vereins für praktische
Gießereiforschung und Direktor
des ÖGI hat Nechtelberger die In-
frastruktur des ÖGI apparativ und
personell modernisiert, ein EDV-
gestütztes Kostenrechnungs- und
Leistungserfassungssystem einge-
führt, die Anerkennung des Institu-
tes als akkreditierte Prüfstelle er-
reicht und die Kontakte zu in- und
ausländischen Kooperationspart-
nern in Forschung- und Entwick-
lung ausgebaut. Er hat sich uner-
müdlich für eine Verbesserung der
finanziellen Basis und der Infra-
struktur seines ÖGI eingesetzt und
als Vorstandsmitglied der ACR-Ver-
einigung der Kooperativen (außer-
universitären) Forschungsinstitute
der österreichischen Wirtschaft hat
er unaufhörlich auf die Bedeutung
des F&E- und Diestleistungspoten-
tials dieser Institutegruppe für die
KMU hingewiesen und die ekla-
tante Ungleichheit bei der öffentli-
chen Förderung dieser wertvollen
außeruniversitären Forschungsein-
richtungen aufgezeigt.
Seine Beharrlichkeit und seine

Überzeugungskraft haben sich ge-
lohnt und Früchte getragen, die
das ÖGI auf eine gute finanzielle
Basis gestellt haben und die seine
Nachfolger nun zu schätzen und
zu nützen wissen. 
Bergrat Erich Nechtelberger hat

darüber hinaus das Ansehen des
Österreichischen Gießerei-Institutes
im In- und Ausland in einem ho-
hen Maße gefördert, weshalb ihm
der Vorstand des Vereins für prakti-

sche Gießereiforschung 2002 die
Korrespondierende und 2012 die
Ehrenmitgliedschaft verliehen hat.
Am Deutschen Gießereitag 2010

in Dresden hat ihm der Verein
Deutscher Gießereifachleute in An-
erkennung seiner wissenschaftli-
chen Leistungen und seines per-
sönlichen Engagements für die Ge-
meinschaftsarbeit – die Koopera-
tion zwischen VDG und VÖG so-
wie zwischen dem IfG und dem
ÖGI – die Bernhard-Osann-Me-
daille verliehen.
Er ist seit 1965 Mitglied im VDG

und seit 1970 VÖG-Mitglied.

Herrn Dkfm. 
Dr. Peter Eigelsberger,
A-4320 Perg, Fuch-
senweg 9, zum
80. Geburtstag am
6. Februar 2017

Peter Eigelsberger wurde am 6. 2.
1937 in Wien als Sohn eines Ange-
stellten der Vereinigte Wiener Me-
tallwerke geboren, eines Unterneh-
mens, in dem auch schon sein
Großvater beschäftigt war. Er sollte
deshalb auch eine technische Aus-
bildung erhalten, wurde aber we-
gen völlig unzureichender Fähig-
keiten im Freihandzeichnen von
der Realschule in die kaufmänni-
sche Richtung abgedrängt und pro-
movierte schließlich 1961 an der
Hochschule für Welthandel zum
Doktor der Handelswissenschaften.
1961 bis 1964 war Dr. P. Eigels-

berger als Verkaufssachbearbeiter
bei der Vereinigte Metallwerke
Ranshofen-Berndorf AG in Brau-
nau tätig. Danach trat er in die Glo-
ckengießerei St. Florian GesmbH
ein, wo sein Vater als Geschäfts-
führer tätig war. Nach dessen
Rückzug in den Ruhestand über-
nahm Dr. Peter Eigelsberger ab
1971 die Geschäftsführung des Un-
ternehmens. In die folgenden Jahre
fällt die Aufgabe der Glockenpro-
duktion und die Konzentration auf
die industrielle Fertigung von
Sand- und Croning-Guss aus Kup-
ferlegierungen.
Dr. Peter Eigelsberger gehörte

jahrelang dem Fachverbandsvor-
stand der österreichischen Gieße-
reiindustrie an, in dem er unter an-
derem im betriebswirtschaftlichen
Ausschuss, wie auch in der paritä-
tischen Kommission sein Engage-

ment für die Gießerei-Industrie un-
seres Landes unter Beweis stellte.
Außerdem war er Mitglied des

Technischen Beirates am Österrei-
chischen Gießerei-Institut in Le-
oben. 
Der Verzicht auf die Herstellung

von Glocken (im November 1951
war die Pummerin, die zweitgrößte
freischwingende Glocke der Welt,
mit über 20 Tonnen Gewicht aus
den Trümmern der 1945 zu Bruch
gegangenen alten Pummerin für
den Dom zu St. Stephan in Wien
gegossen worden) wurde nicht all-
gemein verstanden, doch war die
nachkriegsbedingte Nachfrage stark
zurückgegangen und die Kräfte
mussten auf den Industrieguss
konzentriert werden.
Nach einem Gesellschafterwech-

sel schied Dr. Peter Eigelsberger
1985 aus der inzwischen zur Me-
tallgießerei St. Florian GesmbH
umfirmierten Gießerei aus und
wechselte als Einkaufsleiter zur
E. Eisenbeiss Söhne GesmbH in
Enns. Seit 1995 betreibt er eine
selbständige Handelsagentur für
Guss- und Schmiedeteile.

Herrn Dr.-Ing.
 Wolfgang Knothe,
D-97318 Kitzingen,
Moltkestrasse 1, 
zum 75. Geburtstag
am 13. Februar 2017.

In Dresden geboren, studierte Wolf-
gang Knothe nach Abitur und Be-
rufsausbildung an der Bergakade-
mie Freiberg/Sa. und wurde dort
1978 zum Dr.-Ing. promoviert.
Nach wissenschaftlichen Tätig-

keiten in Gießereien für Gusseisen
mit Lamellengraphit und Gussei-
sen mit Kugelgraphit trat er 1984
in die Walter Hundhausen GmbH
& Co. KG in Schwerte ein und hat
dort maßgeblich die Behandlungs-
prozesse für Gusseisen mit Kugel-
graphit und Gusseisen mit Vermi-
culargraphit weiterentwickelt.
Dr.-Ing. Wolfgang Knothe be-

schäftigte sich gleichzeitig intensiv
mit der Entwicklung von Schweiß-
verbindungen: Gusseisen mit Ku-
gelgraphit und Stahl.
Aus diesen Tätigkeiten entstan-

den Patente für Verfahrenstechni-
ken und Produkte für die Automo-
bilindustrie und die Eisenbahn-
technik.
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Werkstofftechnische Themen be-
gleiteten ihn zusätzlich, wie Wär-
mebehandlungen für ADI oder den
3-Phasen-Raum für Gusseisen mit
Kugelgraphit. Der Aufbau eines
neuen Betriebsbereiches Alumini-
umguss brachte ihn bei Walter
Hundhausen auch mit dem klassi-
schen Leichtbauwerkstoff und der
Herstellung hoch belastbarer Al-
Konstruktionsteile in Berührung. 
1995 wurde Dr.-Ing. Wolfgang

Knothe in die Geschäftsführung
der Walter Hundhausen GmbH &
Co. KG berufen; später dann Mit-
glied der Georgsmarienhütte Hol-
ding, Hamburg; hier zuständig für
Prozess- und Produktentwicklung.
Seit 2009 arbeitet er als Leiter

Technologiezentrum Eisenguss bei
der Franken Guss Kitzingen GmbH
& Co. KG. In Kitzingen.
Dort entstanden hochbelastbare

Leichtbaukonzepte für die Eisen-
gusswerkstoffe, eingebunden in die
Bewertung von Gusseisen mit Ku-

gelgraphit im dynamischen Last-
fall.
In zahlreichen Vorträgen von

BDG- und VÖG-Veranstaltungen so-
wie Veröffentlichungen hat Dr.-Ing.
Wolfgang Knothe sein in der Praxis
erworbenes Fachwissen zur Diskus-
sion gestellt und weitergegeben.
Mitglied des VÖG ist er seit 2009.

Herrn Ing. Josef
Breier, 8786 Rotten-
mann, Boder 3, 
zum 65. Geburtstag 
am 14. Februar 2017.

Geboren am 14. Februar 1952 in
Linz a.d. Donau, besuchte Josef
Breier die Grundschule in Wien-
Döbling und danach die HTL Wien
X, Pernersdorfergasse, Abtlg. Gie-
ßereitechnik.
1972 trat er in die damalige

 VOEST-ALPINE AG, Werk Liezen,

ein, die nach mehrmaligem Eigen-
tümerwechsel (1987/1989 Noricum
Ges.m.b.H., 1989/1994 Maschinen-
fabrik Liezen Ges.m.b.H.,) seit 1994
im Privatbesitz als Maschinenfa-
brik Liezen u. Gießerei Ges.m.b.H.
firmiert.
In all den Jahren der wechseln-

den Eigentumsverhältnisse war
 Josef Breier in der Gießerei mit
Aufgaben in allen gießereitechni-
schen Bereichen – Konzeption der
Modelleinrichtungen, Sättigungs-
technik von Stahl- und Sphäro-
guss, Maskenformtechnologie,
Schmelztechnik und Sandaufberei-
tung – betraut.
Seine Tätigkeit umfasste die all-

gemeine Betriebstechnik, die Pro-
zessoptimierung und das kontinu-
ierliche Verbesserungswesen. Seit
Dezember 2014 ist Ing. Josef Breier
in Pension. 
Seit 1969 ist er Mitglied im Ver-

ein Österreichischer Gießereifach-
leute.

Den Jubilaren ein herzliches GLÜCKAUF!

Hugo Lenhard-Back-
haus wurde am
4. Jänner 1924 in
Wien geboren. Nach

dem allzu frühen Tod seines Va-
ters war er als Minderjähriger be-
reits 1936 Gesellschafter der Fa.
Rittmann’s Nachfolger, Metall-
und Eisengießerei in Leoben.
Seine gesamten Schulzeiten

schloss er im Frühjahr 1942 mit
der Matura ab und inskribierte
anschließend an der damaligen
Montanistischen Hochschule Le-
oben die Fachrichtung Hüttenwe-
sen. Trotz einer fast zweijährigen
Unterbrechung des Studiums
durch Wehrdienst und Gefangen-
schaft graduierte er nach Able-
gung der zweiten Staatsprüfung
bereits Ende des Sommersemes-
ters 1947 zum „Diplominge-
nieur“.
Nach einschlägiger Praxis in

Großbritannien und Österreich
übernahm er sehr bald als ge-
schäftsführender Gesellschafter
die Leitung der Firma Rittmann.

Als einer der ersten innovations-
freudigen Unternehmer in Öster-
reich hat er den Schmelzbetrieb
auf einen Induktionstiegelofen
umgestellt. Die Firma Rittmann
gehörte so zu den ersten Gieße-
reien in Österreich, welche neben
sämtlichen legierten Eisenwerk-
stoffen auch den damals neuen
Werkstoff Gusseisen mit Kugel-
graphit erzeugten. Weiters wurde
dem Betrieb noch eine mechani-
sche Werkstätte angeschlossen,
welche neben der Bearbeitung
von Gußstücken auch die Ferti-
gung von Spezialmaschienen er-
möglichte.
Durch die europaweite Rezes-

sion in den 70er-Jahren ist es zu
Ausfällen an liquiden Mitteln ge-
kommen, sodass der Bestand der
Firma Rittmann nur durch eine
Auffanggesellschaft am Leben er-
halten werden konnte.
Die Industrie wollte jedoch

nicht auf die Erfahrungen und die
unternehmerischen Fähigkeiten
von Dipl.-Ing. Hugo Lenhard-

Backhaus verzichten und sandte
ihn als General Manager und al-
leinigen Geschäftsführer der
Firma Steyr-Daimler-Puch Hellas
Industrie AG nach Thessaloniki.
Er folgte damit dem Ruf an die
Spitze eines Unternehmens, wel-
ches unter seiner Leitung zu ei-
nem damals bedeutenden Ferti-
gungsbetrieb der Kraftfahrzeugin-
dustrie Griechenlands mit etwa
1000 Mitarbeitern wurde.
1980 wurde ihm in Würdigung

dieser seiner Tätigkeit vom Bun-
despräsidenten das „Große Ehren-
zeichen für Verdienste um die Re-
publik Österreich“ verliehen.
Neben seiner beruflichen Tätig-

keit übte Lenhard-Backhaus noch
viele Funktionen in verschiede-
nen Gremien aus.
So war er u.a. über 10 Jahre

Vorsitzender der Fachvertretung
Gießereiindustrie der Handels-
kammer Steiermark in Graz. In
dieser Funktion und als Mitglied
des Fachverbandsausschusses
Gießereiindustrie setzte er sich

Herr Dipl.-Ing. Hugo Lenhard-Backhaus
ist am 19. November 2016 im 92. Lebensjahr verstorben
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mit viel Engagement für die steiri-
schen Belange in der Bundeskam-
mer der gewerblichen Wirtschaft
in Wien ein.
Dreißig Jahre lang war er im

Vorstand der Gesellschaft von Ab-
solventen und Freunden der
Montanuniversität Leoben tätig.
Dabei war er eng in die Planung
des Neubaues der Universität ein-
gebunden; durch seine Bemühun-
gen kamen notwendige Grund-
stückstransaktionen für den Bau
zustande.
1972 wurde er für seine uner-

müdliche Tätigkeit für seine
Alma Mater durch die Ernennung
zum „Ehrenbürger der Montan-

universität Leoben“ ausgezeich-
net.
Dipl.-Ing. Hugo Lenhard-Back-

haus gehörte von 1952 bis 1977
dem Vorstand des Vereins für
praktische Gießereiforschung,
dem Träger des Österreichischen
Gießerei-Institutes (ÖGI) als stell-
vertretender Vorsitzender an und
hatte bereits auf die Gründung
dieses Institutes wesentlichen
Einfluß genommen. Viele Jahre
war die Firma Rittmann der
stärkste Auftraggeber des Institu-
tes.
Der Verein für praktische

 Gießereiforschung (ÖGI) ehrte
Dipl.-Ing. Hugo Lenhard-Back-

haus 2003 durch die Verleihung
der Ehrenmitgliedschaft.
Dipl.-Ing. Hugo Lenhard-Back-

haus war seit nunmehr 64 Jahren
Mitglied des Vereins Österrei-
chischer Gießereifachleute. Neben
der VÖG-Treueplakette in Gold
wurde er bereits 1999 in Aner-
kennung seiner langjährigen un-
ermüdlichen Mitarbeit mit der
Verleihung des „Silbernen Ehren-
zeichens für Verdienste um das
Gießereiwesen“ ausgezeichnet.
Anläßlich der Hauptversammlung
am 26. April 2012 dankte ihm der
VÖG für seine damals 60jährige
Vereinstreue mit der Ehrennadel
in Gold mit Brillanten.

Wir werden dem Verstorbenen stets ein ehrendes Gedenken bewahren.

Von Prof. 
Dr. Ferdinand
Dudenhöffer,
erschienen im
Campus Verlag
GmbH, Frank-
furt/M, 2016,
www.cam-
pus.de, Hard-
cover gebun-
den plus 
E-Book inside
(ePub, mobi

oder pdf), 272 Seiten mit 20 Ab-
bildungen und Tabellen, Preis
€ 24,95.

Radikale Innovationen gestalten
die Autobranche völlig um
»Autopapst« Ferdinand Dudenhöf-
fer im Interview über sein neues

Buch »Wer kriegt die Kurve?« und
über die revolutionäre Zeiten-
wende in der Autoindustrie.

Seit 130 Jahren bewegen wir uns
motorisiert. Und wirtschaftlicher
Aufschwung ist nicht selten mit
der Autoindustrie verknüpft. In
den nächsten fünf Jahren wird sich
die Autoindustrie stärker verän-
dern als in den 50 Jahren zuvor.
Was löst diese fundamentale Ver-
änderung vor allem aus? 

Ferdinand Duden-
höffer: Es sind drei
radikale Innovatio-
nen – disruptive In-
novations, wie die
Amerikaner Inno-
vationen bezeichnen,
die die Branche
 völlig umgestalten.

Wenn man so will, wird kein Stein
auf dem anderen bleiben. Erstens,
das rein elektrische Fahren. Heute
sind mehr als 25 % der Wert-
schöpfung bei den Autobauern
vom Motor und Getriebe abhängig,
mit großen Motorenwerken. Die
braucht man für Elektroautos si-
cher nicht in der Form. Zweitens,
das vollautomatisierte Fahren ,
wenn sie so wollen das Roboter-
auto. Drittens die Sharing Eco-
nomy und jetzt sprechen wir über

UBER, Dixi Chuxing, aber auch
Apple und andere. Der Besitz des
Autos wird langweilig, die Nut-
zung spannend, einfach und um
Lichtjahre effizienter. Morgen kön-
nen also Autobauer auch zu Zulie-
ferern werden, so wie heute Bosch
oder Conti, wenn sie nicht die
richtigen Weichen stellen.

Und was sind die Konsequenzen? 

FD:Wir müssen uns Gedanken ma-
chen über den Automobilstandort
Deutschland. In Deutschland wer-
den weltweit knapp 3 Prozent aller
Neuwagen verkauft. Die Autoin-
dustrie braucht also Deutschland
nicht, aber umkehrt gilt das sehr
wohl. Wir müssen uns in Deutsch-
land mehr engagieren, um etwa
Elektromobilität auf die Straße zu
bringen. Die Kanzlerin hat vor acht
Jahren versprochen sich darum zu
kümmern und bis 2020 eine Mil-
lion Elektroautos auf deutschen
Straßen zu haben. Aber sie lässt es
einfach nur desinteressiert laufen.
Wir sind am Tabellenende in
Deutschland.

Das Auto ist das technische Zen-
tralobjekt der Moderne, hat Peter
Sloterdijk einst gesagt. Wird es in
Zukunft diesen zentralen Stellen-
wert behalten können? 

Bücher und Medien

BBüücchheerr
&&

MMeeddiieenn

Foto: Roland Weihrauch/
dpa/picture alliance

Wer kriegt die Kurve?
Zeitenwende in 
der Autoindustrie
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FD: Es wird diesen Stellenwert
ausbauen. Die Verlierer sind etwa
die Pannenbahn: Zu komplex, zu
unbeweglich, zu teuer. Roboter-
 taxen werden der Bahn Kunden
stehlen während das Auto seine
Transformation im neuen Zeitalter
mit der künstlichen Intelligenz
stärkt. Es wird – wenn man Sloter-
dijks Sprachgebrauch nehmen will
– zum Zentralobjekt des Zeitalters
der künstlichen Intelligenz.

Was müssen die traditionellen
 Autohersteller und Zulieferer ver-
ändern, um nicht von den neuen
Anbietern der Internetindustrie
(Apple, Tesla, Uber) überrollt zu
werden?

FD: Es müssen simultan alle drei
Mega-Baustellen beackert werden:
Elektroauto, intelligentes Auto und
Sharing Economy. Einige wie
Daimler, BMW, General Motors
machen das heute schon. Der VW-
Konzern hat sich unter seinem
neuen Vorstandsvorsitzenden Mat-
thias Müller radikal geändert. Viel-
leicht war Dieselgate der größte
Glücksfall für den VW-Konzern,
denn damit wurde die alte verknö-
cherte Garde abgelöst und ein
neues Zeitalter heraufbeschworen,
das den Konzern zukunftssicher
machen kann.

Ihre Prognose: Hat Deutschland
eine Chance, die Kurve zu kriegen? 

FD: Lassen Sie mich den früheren
Henkel-Chef und heutigen Adidas-
Chef Kaspar Rorsted sinngemäß
 zitieren. Wenn sich unsere Kanz-
lerin um die A-Probleme kümmert,
also unsere Infrastruktur, die Ener-
giewende, die Elektromobilität, die
Straßen und IT-Infrastruktur und
nicht mehr mit C-Problemen wie
Griechenland ihre Zeit blockiert,
haben wir eine Chance. Wenn es
weitergeht wie bisher, geht
Deutschland ein großes Risiko ein,
die Zukunft aufs Spiel zu setzen.
Sicher ist, die Unternehmen wie
BMW, Daimler oder VW werden es
schaffen. Die Frage ist wohin wan-
dern die Arbeitsplätze. Permanente
Krisengipfel um C-Probleme rau-
ben die Zeit, um sich auf die Infra-
struktur der Zukunft zu fokussie-
ren.

Quelle: www.campus.de

Guss aus Kupfer und
Kupferlegierungen –
Technische Richtlinien

Das BDG-Sonder-
heft Technische
Richtlinien für
den Formguss aus
Kupfer und Kup-
ferlegierungen ist
in erster Linie für
Anwender, Kon-
struktions- und

Fertigungsingenieure bestimmt
und soll mithelfen, ihnen die Zu-
sammenarbeit mit dem Gießerei-
fachmann und dem Metallurgen zu
erleichtern. Damit dienen diese
Richtlinien der technischen und
wirtschaftlichen Entwicklung.
Das bereits seit Jahrtausenden

von der Menschheit verwendete
Kupfer weist sehr günstige Ge-
brauchseigenschaften auf. Der
 Metallurgie und der Metallkunde
ist es gelungen, die vorteilhaften
Grundeigenschaften des Kupfers
durch Legieren mit anderen Metal-
len zu verändern und den vielfälti-
gen funktionellen Anforderungen
der modernen Technik anzupas-
sen. Die Auswahl der Legierungen
und der dafür geeigneten Gießver-
fahren richtet sich – werkstoff- und
gießgerechte Konstruktion voraus-
gesetzt – in erster Linie nach der
Funktion und Beanspruchung des
gegossenen Bauteils. Es ist daher
zweckmäßig, wenn sich der Kon-
strukteur so frühzeitig wie möglich
mit der ausführenden Gießerei in
Verbindung setzt.
Die Formgebung durch Gießen

nach allen bekannten Gießverfah-
ren ermöglicht dabei in vielen Fäl-
len eine technisch wie wirtschaft-
lich gleichermaßen günstige Her-
stellung der benötigten Bau- und
Konstruktionselemente, sei es als
Einzelstück oder in großen Stück-
zahlen für die Serienfertigung. 
Der Konstrukteur, der in die Ein-

zelheiten gehen muss und der für
das Bauteil verantwortlich ist, wird
dieser Broschüre viele Möglichkei-
ten und Hinweise für das Konstru-
ieren mit Kupfer-Gusswerkstoffen
entnehmen können. Dem Gießer
andererseits werden mit den Tech-
nischen Richtlinien wertvolle Hin-
weise für die tägliche Praxis ge-
geben.
Die vom Deutschen Kupferinsti-

tut (DKI) und dem Bundesverband

der Deutschen Gießerei-Industrie
(BDG) herausgegebene Richtlinie
hat 66 Seiten und kann über litera-
tur@bdguss.de bezogen werden
oder als kostenfreier Download auf
der technischen Website des BDG
www.kug.bdguss.de unter der Ru-
brik Publikationen.

Leitfaden zur Inspektion
und Charakterisierung
von Oberflächen mit
Bildverarbeitung

Die Fraunhofer-
Allianz Vision hat
den 16. Band  ih rer
Leitfaden-Reihe,
herausgegeben
von Michael
 Sackewitz,
 veröffentlicht. 
Der »Leitfaden zur

Inspektion und Charakterisierung
von Oberflächen mit Bildverarbei-
tung« kann gegen eine Schutzge-
bühr von 37,45 Euro beim Büro der
Fraunhofer-Allianz Vision, im
Fraunhofer Vision-Webshop unter
shop.vision.fraunhofer.de oder im
Buchhandel erworben werden. Die
116 Seiten starke broschierte Publi-
kation in 4c gibt einen praxisorien-
tierten Überblick über die Möglich-
keiten und Randbedingungen der
Oberflächenprüfung und -charakte-
risierung im industriellen Einsatz.
Dabei werden neben allgemeinen
Grundlagen auch Systemkonzepte,
Verfahren und Methoden zur Da-
tenerfassung sowie zur Auswer-
tung der Bild- und Messdaten be-
schrieben. Darüber hinaus werden
anhand von Beispiellösungen typi-
sche Anwendungsfelder vorge-
stellt.

Zum Inhalt:
Der Leitfaden setzt sich aus theore-
tischen und praktischen Beiträgen
der angewandten Wissenschaft
und industriellen Forschung zu-
sammen. Zunächst erhält der Leser
einen thematischen Überblick zu
grundlegenden Aspekten der Bild-
gewinnung und Beleuchtung. Da
für jede Aufgabenstellung unter-
schiedliche Systemanforderungen
von Bedeutung sind, wird außer-
dem auf die wichtigsten Kriterien
für die Konzeption und den Auf-
bau eines Oberflächenprüfsystems
eingegangen. 
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Im folgenden Abschnitt werden
„Verfahren und Methoden“ vorge-
stellt. Der Schwerpunkt liegt hier
auf Methoden zur 3D-Vermessung
von Oberflächen sowie der Charak-
terisierung und Messung von Mi-
kro- und Nanostrukturen. Ferner
werden Technologien wie Spektro-
skopie und Ellipsometrie angespro-
chen.
Der dritte Abschnitt widmet sich

der „Auswertung der Bild- oder
Messdaten“ und geht auf entspre-
chende Werkzeuge und Software
zur Entwicklung der Algorithmik
ein. Außerdem wird in diesem Ka-
pitel die Analyse der Oberflächen
hinsichtlich Texturen und Farbe
aufgearbeitet.
Um das breite Spektrum der

Oberflächeninspektion in wichti-
gen, für die industrielle Praxis rele-
vanten Facetten zu beleuchten,
werden im vierten Abschnitt spe-
zielle Anwendungsfelder beschrie-
ben. Beispiele sind die Inspektion
unterschiedlicher, strukturierter
Oberflächen, die Inspektion von
Leder, Bahnware, Dehnzellen, Tur-
binenteilen, oder Freiformteilen
aus Guss. Zur Charakterisierung
der Oberflächen hinsichtlich klei-
ner Strukturen bzw. Rauigkeiten
werden Beispiele auf Basis der
Weißlichtinterferometrie und Fo-
kus-Variation vorgestellt. Spektro-
skopische Verfahren zur Sortierung
von Holz bzw. zur Detektion von
oberflächlichen Verschmutzungen
wie Ölrückständen runden den
Leitfaden ab.

Statistisches Jahrbuch
der Stahlindustrie
2016/2017

Herausgegeben von
der Wirtschaftsver-
einigung Stahl,
Stahlinstitut VDEh,
(www. stahl-on-
line.de). Alleinver-
trieb: Verlag Stahl -
eisen GmbH, D-
40042 Düsseldorf,

PF 10 51 64, ISBN: 978-3-514-
00828-1, Format 14,8 x 21,0 cm,
411 Seiten, 3 Ausschlagtafeln,
Preis: 79,00 EUR zzgl. Versand.
Das Statistische Jahrbuch der

Stahlindustrie erscheint jeweils im
Oktober eines Jahres und berichtet
jährlich über die wichtigsten Kenn-

zahlen der Stahlindustrie des Vor-
jahres und der Vergleichsjahre.Da-
bei beziehen sich die Angaben
nicht nur auf Deutschland, son-
dern zum Großteil auch auf die Eu-
ropäische Union und die wichtigs-
ten Stahlländer der Welt.
Die Ausgabe 2016/2017 wurde

inhaltlich überarbeitet. Einige Ta-
bellen zum indirekten Stahlaußen-
handel in Deutschland sind neu
hinzugekommen. Es sind Tabellen
entfallen, die nicht fortgeschrieben
werden können, da es keine statis-
tischen Erhebungen mehr gibt. Die
noch verfügbaren Daten wurden
neu zusammengestellt. Der übrige
Inhalt wurde beibehalten. Die Zah-
len für 2014 wurden eingearbeitet,
soweit das Quellenmaterial bis
zum Redaktionsschluss vorlag. Das
Buch enthält ein Inhaltsverzeich-
nis in englischer Sprache und eine
deutsch-englische Übersetzung der
wichtigsten Begriffe. Dieses Jahr-
buch ist auch per E-mail als pdf-
Datei und in Form von Excel-Ta-
bellen erhältlich

Handbuch der euro-
päischen Eisen- u. Stahl-
werke, 18. Auflage

Herausgegeben von
der Wirtschaftsver-
einigung Stahl,
Stahlinstitut VDEh,
(www. stahl-on-
line.de). Alleinver-
trieb: Verlag Stahl -
eisen GmbH, D-
40042 Düsseldorf,

PF 10 51 64, ISBN: 978-3-87552-
171-9, Format A4, Hardcover, ca.
700 Seiten, Deutsch und Englisch,
Buchausgabe inklusive PDF Preis:
79,00 EUR zzgl. Versand.
Das Handbuch erscheint in der

18. komplett überarbeiteten Auf-
lage und bietet einen einzigartigen
Überblick, sowohl über die wich-
tigsten Eisen- und Stahlwerke, als
auch über die wichtigsten Stahl-
marktdaten der Länder. Dabei wird
nicht nur das Gebiet der Europäi-
schen Union abgedeckt, sondern
auch die weiteren Länder Konti-
nental-Europas werden dargestellt.
Sie finden die Profile der wichtigs-
ten europäischen Unternehmen
der Stahlindustrie in übersichtli-
cher Form, einschließlich detail-
liertem Personenregister und An-

zeigen der Zulieferindustrie mit
Produktregister.
Über 700 Profile der wichtigsten

Unternehmen der europäischen
Stahlindustrie, Land für Land,
Werk für Werk übersichtlich und
klar strukturiert von A–Z aufberei-
tet: Unternehmen / Kontaktdaten /
Management mit Funktionen / Be-
sitzverhältnisse / Gründungsjahr /
Produktionsprogramm / Produkti-
onsanlagen / Zertifikate / Anzeigen
der wichtigsten Zulieferer / …und
vieles mehr!
Zusätzlich wurden die wichtigs-

ten Stahlmarktdaten für jedes euro-
päische Land übersichtlich aufbe-
reitet.

JAHRBUCH STAHL 2017

Herausgegeben von der Wirt-
schaftsvereinigung Stahl, Stahlin-
stitut VDEh, (www.stahl-online.de).
Alleinvertrieb: Verlag Stahleisen
GmbH, D-40042 Düsseldorf, PF
10 51 64, ISBN: 978-3-514-00825-0,
Format 14,8 x 21,0 cm, gesamt 964
Seiten, 3 Bände, Preis: 40,00 EUR
zzgl. Versand.

Das jährlich im November für das
nachfolgende Jahr erscheinende 3-
bändige Werk enthält neben aktu-
ell aufbereiteten Zahlen, Daten und
Fakten über Unternehmen, Anla-
gen, Verfahren und Produkte der
Stahlindustrie auch ein aktualisier-
tes Verzeichnis der persönlichen
Mitglieder des Stahlinstituts VDEh.
Bezugsquellen für Erzeugnisse der
Eisen- und Stahlindustrie, der wei-
terverarbeitenden und Zulieferin-
dustrie.
Organisationen. Wirtschaft und

Märkte. Technik und Innovation.
Werkstoffe und Anwendungen.
Forschung und Entwicklung. Un-
ternehmensprofile. Beteiligungen/
Kooperationen. 
Ein bewährtes Nachschlagewerk,

das in keinem Büro fehlen sollte.



GIESSEREI RUNDSCHAU 63 (2016) HEFT 11/12

304304

Giesserei-Jahrbuch 2017
Band 1 – Inge-
nieurtechnischer
Bereich, Band 2
– Bezugsquellen

Giesserei-Verlag
GmbH, Sohnstra -
ße 65 · D-40237
Düs seldorf · Tel.:

+49 211 6707- 561 · Fax: +49 211
6707- 547, E-Mail: annette.engels@
stahleisen.de · www.giesserei-
 verlag.de. ISSN 1432 – 3753, 
ISBN 978 - 3 - 87260 -183-4, Preis:
€ 31,00 für Nichtmitglieder
€ 15,50 für BDG-Mitgliedsfirmen
und für persönliche Mitglieder
des VDG, jeweils zuzüglich Ver-
sandkostenanteil.

Band 1: 
Ingenieurtechnischer Bereich
Eisen- und Stahlguss / Leichtme-
tallguss / Weitere NE-Gusswerk-
stoffe / Druckguss / Fertigungsver-
fahren und -einrichtungen / Quali-
tätssicherung / Arbeits- und Um-
weltschutz / Betriebswirtschaft /
Berufsausbildung und Weiterbil-
dung Forschungsförderung / Statis-
tik der Gießereiindustrie / Gieße-
reiorganisationen in Deutschland /

Gießereiorganisationen in aller
Welt / Internationale Gießereiorga-
nisationen / Berufliche Ausbil-
dungsstätten / Normengremien für
die Gießereiindustrie / Weitere Or-
ganisationen / Der VDG – Verein
Deutscher Giessereifachleute e.V. /
Verzeichnis der persönlichen Mit-
glieder / Verzeichnis der Firmen-
mitglieder

Band 2: Bezugsquellen
Lieferanten- und Herstellerver-
zeichnis der Giesserei-Industrie,
der weiterverarbeitenden Industrie
und der Zulieferindustrie. Von A
wie Automation bis Z wie Zink-
druckguss.

Fachkunde
Gießereitech-
nik
Herausgegeben
von einem Auto-
renkollektiv in 
der Fachbuchreihe
für metalltechni-

sche Berufe im Verlag EUROPA-
LEHRMITTEL, D-42781 Haan-
Gruiten, Düsselberger Straße 23,
Herbst 2016, 8. überarbeitete und
erweiterte Auflage, Hardcover,

17x24 cm, Vierfarbendruck, 452
Seiten, Europa-Nr. 1793X, ISBN:
978-3-8085-1798-7, Preis € 56,50.

Unter der Federführung von
DI Rolf Roller haben die Mitauto-
ren DI V. Buck, DI J. Ludwig, Dr.-
Ing. H. Polzin, DI M. Pröm, DI H.
Rödter, M. Schlotterbeck, Dr.-Ing.
D. Trauzeddel und DI R. Wintgens
das seit 30 Jahren eingeführte
Fachbuch für die Technologie des
Formens und Gießens aktualisiert
und um die Themen Additive Fer-
tigung und Verfahrenstechnik er-
weitert. Auch die Kernherstellung
und die Druckgießverfahren wur-
den entsprechend überarbeitet.
Das vorliegende klar struktu-

rierte Lehrbuch ist nicht nur ein
obligater Begleiter von Gießereistu-
denten, sondern auch dem Prakti-
ker eine wertvolle Unterstützung
als Nachschlagewerk.
Die beiliegende CD enthält Bil-

der und Prüfungsaufgaben mit ein-
blendbaren Lösungen sowie zwei
Videos zum neuen Kapitel Addi-
tive Fertigung.
Das Fachbuch ist ein gut gelun-

genes Lehrmittel und Nachschlage-
werk mit eindrucksvoller und sorg-
fältig ausgewählter zeitgemäßer far-
biger Bebilderung.

Giesserei-Jahrbuch 2017
Band 1

Giesserei
Rundschau
Fachzeitschrift der
Österreichischen Giesserei-Vereinigungen

Verlag Strohmayer KG
Weitmosergasse 30
A-1100 Wien

Jahrgänge 2001 bis 2011
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voestalpine Giesserei Linz GmbH &
voestalpine Giesserei Traisen GmbH

Besuchen Sie uns unter:
www.voestalpine.com/giesserei_linz bzw. traisen

Größte
Dampfturbine
der Welt mit
1850 MW und
einem Gewicht
von 100 to
pro Hälfte
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        Seite 1

Das elektronische Archiv der Giesserei Rundschau 2001 bis 2011
Vollversion mit den kompletten 66 Heften der Jahrgänge 2001 bis 2011 einschließlich Jahrgangsindex und alphabetischem Autorenregister auf einer 
CD-ROM für Windows.

Zu bestellen bei: Verlag Strohmayer KG | Weitmoserstraße 30 | A-1100 Wien | Tel./Fax: +43 (0)1 6172635 | giesserei@verlag-strohmayer.at
Preis (inkl. MwSt zuzgl. Versand):     € 35,00 für VÖG-Mitglieder € 82,00 für Nichtmitglieder

K
o

m
p

ri
m

ie
rt

e
s

W
is

se
n

 
Je

de
rz

ei
t v

er
fü

gb
ar

!

K
o

m
p

rim
ie

rte
s

W
isse

n
 

Jederzeit verfügbar!
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RS
Editorial 
Deadline

th

March 10th

May 12th

th

th

th

ET
Date of 
Publication

th

April 10th

th

August 14th

th

th

Thema

Form- und Hilfsstoffe

2017) | Statistik der Welt-Gussproduktion 2015

Molding and Indirect Materials
Program of 61st th/28th 2017)

th/18th 2017)
49th

Gießerei-Anlagen

Foundry Equipment
th/11th 2017)

th nd/23rd 2017

 
Quality and Testing of Components

st Austrian Foundry Meeting 
th/28th 2017)

Druckguss und NE-Metallguss

Pressure Diecasting and Nonferrous Metalcasting

Leichtbau und Simulation
 

Berufsgruppe Gießereiindustrie

Leight Weight Casting and Simulation 
 

of the Austrian Foundry Industry 

Eisen- und Stahlguss

Redaktionsplan GIESSEREI RUNDSCHAU 2018

Iron and Steel Casting
th/18th

International German Pressure Die Casting Congress 
Editorial Forecast 2018 

Engel von Georg Raphael Donner



GLÜHENDE
LEIDENSCHAFT

FÜR PRÄZISION.
MEHR ALS 240 JAHRE WALZEN VON ESW.


