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Editorial

Irene Esch

Erich Nechtelberger
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Liebe Leserlnnen der Giesserei-Rundschau!

Wie Sie sehen hat die GR, unsere Fachzeitschrift der Osterreichischen GieBerei-Vereinigungen, ein
neues Gesicht bekommen, als duf3eres Zeichen eines vollzogenen Generationswechsels.

In Uber 25-jdhriger unermidlicher Tatigkeit als Chefredakteur hat Herr KommRat Prof. Dkfm. Ing.
Dr. Franz Sigut in Zusammenarbeit mit dem Verlag Lorenz die GR erfolgreich gefiihrt und sich nun
mit Ende 2001 in den Ruhestand zurlickgezogen. Herrn Professor Sigut und Frau Gertrud Kosicek,
die gleichzeitig in die Pension ausgeschieden ist, sei fur ihren langjahrigen vollen Einsatz herzlichst
gedankt.

Die GR wird auch in Zukunft weiter 6 x jahrlich erscheinen, wobei der Verein Osterreichischer
GieBereifachleute (VOG) als Herausgeber zeichnet. Mitherausgeber sind der Fachverband der
GieBereiindustrie Osterreichs, das Osterreichische GieBerei-Institut des Vereins fir praktische
GieBereiforschung in Leoben und das Institut fir Gieereikunde an der Montanuniversitdt Leoben.

Als Vereinszeitschrift des VOG soll die GR auch in Zeiten von Internet und anderen Medien das
Bindeglied zwischen den Mitgliedern bleiben und Kommunikation und Information im globalen
Rahmen sicherstellen. Die GR will die Wissensvermittlung fir eine berufsbegleitende Weiterbildung
unterstitzen, Uber den F&E-Fortschritt national und international, Uber aktuelle weltweite
Verfahrens- und Werkstoffinnovationen berichten und zur Steigerung des Ansehens der heimi-
schen GieBereibranche beitragen.

Zur Sicherung eines hohen Qualitdtsstandards wurde ein Beirat aus langjdhrig erfahrenen
Personlichkeiten gebildet, der der Redaktion beratend zur Seite stehen und dafir sorgen soll, dass
Uber alle die GieBereiindustrie betreffenden Themen ausgewogen und nach neuestem Stand
berichtet werden wird.

Fir das Jahr 2002 sind fur die sechs Doppelhefte der GR die nachstehenden Schwerpunktthemen vorgesehen:

Heft 01/02 (Februar):
Heft 03/04 (April):
Heft 05/06 (Juni):
Heft 07/08 (August):
Heft 09/10 (Oktober):

Umwelt, Arbeitsschutz, Branchentrends, Vorschau Osterreichische GieBereitagung

Leichtmetall-Druck- und Sandguss, Osterreichische GieBereitagung Leoben

Eisenguss, Nachbericht Giel3ereitagung, Messevorschau Intertool u. Schweif3en

Bauteilentwicklung, Simulation

Formstoffe, Formherstellung, Messevorschau ALUMINIUM 2002, MATERIALICA sowie MESSTECHNIK &VIET

Heft | 1/12 (Dezember): Guss(verbund)werkstoffe

Firmen- und Messeberichte, Veranstaltungskalender; Patentinformationen, Buchrezensionen sowie Betriebsreportagen und anderes
mehr werden das Informationsangebot erweitern.

Wir hoffen, mit einer zukunftsorientierten Gestaltung der GR einen moglichst groBen Leserkreis in Osterreich und unseren
Nachbarldndern zu interessieren und anzusprechen und zur Stirkung der Wettbewerbsfahigkeit der GieB3ereien beitragen zu kénnen.
Anregungen und Rickmeldungen sind willkommen!

In diesem Sinn ein herzliches Glickauf!

Erich Nechtelberger®) Irene Esch

*) Bis 1998 Geschiftsfiihrer des Vereins fur praktische GieBereiforschung und Direktor des Osterreichichen GieBerei-Institutes in Leoben, dzt. 2. Vorsitzender und
Geschéftsfihrer des Vereines Osterreichischer GieB3ereifachleute (VOG) in Wien.
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Die GieBereiindustrie hat ihre Luftemissionen
im Griff = Emissionsreduktion durch

technologischen Fortschritt

Bilanz der technologie- und werkstoffspezifischen Luftemissionen der
osterreichischen GieBereiindustrie im Zeitraum von 1995 bis 2000

Austrian Foundry Industry succeeds in handling air emissions — Reduction of emissions through technological development
Balance of technology- and material-related air emissions between 1995 and 2000

Dipl.-Ing. Dr. mont. Josef Schrank

Bis 1997 Leiter der Umweltschutzabteilung am
Osterr. GieBerei-Institut, Leoben, heute staat-
lich befugter u. beeideter Ingenieurkonsulent
fur Technische Physik u. allg. beeideter Sach-
verstandiger.

Dipl.-Ing. Dr. mont. Hansjorg Dichtl

Bis 1993 in leitenden Positionen in Industrie
und Forschung, heute Geschéftsfihrer im
Fachverband der. GieBereiindustrie in der Wirt-
schaftskammer Osterreich.

I. Einleitung

In den letzten Jahrzehnten hat sich das Bild der GieB3ereien in vielfdl-
tiger Weise zum Positiven hin gedndert. Dazu gehdrt unter anderem,
dass die Luftemissionen — der hinldnglich bekannte Rauch und der
Staub, die in der Vergangenheit das negative Image dieser Urform-
gebung prégten — gravierend reduziert werden konnten. So kann man
heute tatsdchlich von ,wei3en" Gie3ereien mit modemsten Ferti-
gungstechnologien sprechen, die ein grof3es Entwicklungspotenzial fur
die Herstellung nachhaltiger, hochfester Bauteile aufweisen. Insofern
hat das ,Gieflen” als ressourcenschonendes Herstellungsverfahren
eine grof3e Chance fur die Zukunft.

Die Reduktion der Luftemissionen wurde maf3geblich durch Primér-
maBnahmen, wie durch die Optimierung der Gusswerkstoffe und
der Schmelzprozesse aber auch durch die Anderung der Energie-
trager und durch verbesserte Form- und Kemherstellungsverfahren
bewerkstelligt. Einen nicht unerheblichen Anteil steuerte dazu der
malgenaue Guss (Near Net Shape Production) bei, da der Putz,
Schleif- und Bearbeitungsaufwand in vielen Fillen mehr als halbiert
werden konnte.

Neben diesen hier skizzierten Primdrmafinahmen spielen natirlich
auch die Fortschritte bei den Entstaubungstechnologien und die ver-
besserten Mdglichkeiten bei der Erfassung der Abgase eine grofle
Rolle. Gab es noch vor zwei Jahrzehnten Nassentstaubungsanlagen
mit einem relativ begrenzten Staubabscheidegrad, so Uberwiegen
heute in den GieBereien leistungsfahige Trockenabscheider inklusive
diverser Verfahren der Nachverbrennung und der Mdoglichkeit einer
Anreicherung von Wertstoffen.

Einen wesentlichen Beitrag fir die Umsetzung und den Erfolg bildete
die im Jahr 1994 in Kraft getretene Emissionsverordnung fur Gief3e-
reien (BGBI. Nr. 447/1994), die eine einheitliche Handhabung in un-
serer Branche sichergestellt hat. Mit dieser Verordnung wurde auch
ein gewisser Druck auf die Betriebe ausgelbt, bei Investitionen und
Verfahrensoptimierung die Luftreinhattung mehr zu beachten.

Fiir bestehende GieBereien wurde eine Ubergangsfrist von 5 Jahren
gesetzt, bis obige Verordnung in Kraft tritt. Mit einer speziellen Gie-
Berei-Aktion (1996) wurde vom Umweltministerium in Verbindung
mit der Osterreichischen Kommunalkredit AG eine zeitlich begrenzte
Forderungsaktion ins Leben gerufen, die den Gie3ereibetrieben we-
sentlich bei der Umstellung geholfen hat.

Im Zuge der Erarbeitung der Emissionsverordnung, bei der vom Um-
weltministerium der Fachverband der Osterreichischen GieBerei-
industrie und sachkundige Firmenvertreter eingeladen worden wa-
ren, stellte sich als ein Manko das Fehlen von Datenmaterial Uber
werkstoff- und verfahrensspezifische Emissionswerte heraus. Es gab
ausschlief3lich firmenspezifische Messergebnisse und das auch wieder-
um nur von den gréf3eren Unternehmungen.

Auf Anregung von M. Zimmermann') wurde bei der Fachverbands-
ausschusssitzung der Gief3ereiindustrie im Februar 1993 in Innsbruck
beschlossen, das Osterreichische GieBerei-Institut mit einer Gesamt-
erhebung der branchenspezifischen Luftemissionen zu betrauen, wo-
bei alle Mitgliedsfirmen sich zu einer Kostenbeteiligung verpflichtet
haben. Die Ergebnisse dieser Erhebung wurden auszugsweise in ei-
nem Sammelband der Sektion Industrie [1] verdffentlicht. Sie wur-
den auch dem 6&sterreichischen Umweltbundesamt fur die CORI-
NAIR- und NAMEA-Studien zur Verfligung gestellt.

Nach nun mehr als sechs Jahren scheint es angebracht, eine Bilanz zu
ziehen, was sich in diesem Zeitraum verdndert hat. Ein Zeitraum, in
dem die Gussproduktion um 20 % gesteigert werden konnte und
gleichzeitig zahlreiche Prozessoptimierungen und sekundare Luftrein-
haltemafinahmen eingeflossen sind.

Die im Folgenden vorgestelite Emissionserhebung der Osterreichi-
schen Gief3ereiindustrie fur die Jahre 1995 bis 2000 zeigt, dass es ge-
lungen ist, trotz stark gestiegenen Produktionsvolumens die Luftemis-
sionen wesentlich zu reduzieren. Es ist eine deutliche Entkopplung
von Wachstum und Umweltbelastung festzustellen, womit die ,,nach-
hattigen Effekte der Bemlhungen unserer Mitgliedsfirmen unterstri-
chen werden.

Mit der Prézisierung der werkstoff- und verfahrenspezifischen Emissi-
onsfaktoren wurde weiters eine Licke bei den Basisdaten geschlos-
sen; Werte, die vor allem fiir eine rasche Grobabschatzung wertvoll
sind.

2. Vorgangsweise bei der Emissionserhebung

Methodisch orientiert sich die vorliegende Arbeit an der Emissions-
erhebung der Osterreichischen GieBereiindustrie aus dem Jahr
1996 fir den Erhebungszeitraum 1992—1994 [1]. Diese vom
Osterreichischen GieBerei-Institut erstelite Studie wurde als Basis
herangezogen und aktualisiert, wobei vor allem neuere Emissions-
daten und Technologieumstellungen in den Gief3ereien berlcksich-
tigt wurden.

") KR Ing. Michael Zimmermann, Fa. P. & M. ZIMMERMANN GmbH, Wien,
Vorsteher des Fachverbandes der 6sterreichischen Gie3ereiindustrie seit
1988.
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Untersuchte Luftschadstoffe

Wie in der vorangegangenen Emissionserhebung werden auch in die-
ser Arbeit die Emissionen der Hauptluftschadstoffe untersucht. Das
sind:

Staub

Organische Stoffe ohne Methan (NMVOC), angegeben als

Gesamtkohlenstoff

Kohlenstoffmonoxid

Stickstoffoxide, angegeben als NO,

Schwefeldioxid
Diese Luftschadstoffe reprasentieren (gemeinsam mit CO,) mengen-
maBig im Wesentlichen die gesamten umweltrelevanten Abluftemis-
sionen aus Giel3ereien. Im Vergleich zu den Hauptluftschadstoffen
weisen die anderen umweltrelevanten Abluftemissionen aus Gief3e-
reien (z.B.: Fluoride, Chloride oder Cyanide) nur geringe Massenstro-
me auf.
Entsprechend ihrer Bedeutung fur die Luftreinhaltung werden die
zuldssigen Luftverunreinigungen durch die Hauptluftschadstoffe emis-
sionsseitig und (abgesehen von den NMVOC) auch immissionsseitig
begrenzt.

Die fur Gie3ereien mal3geblichen Emissionsgrenzwerte sind in der
Gielereiverordnung (BGBI. Nr. 447/1994) zusammengestelit [2].
Andere Emissionsverordnungen wie etwa die Feuerungsanlagenver-
ordnung oder die Lackieranlagenverordnung enthalten zwar ebenfalls
Grenzwerte fur die oben genannten Hauptluftschadstoffe, sie betref-
fen aber spezielle Betriebsanlagen und sind fur Gief3ereien daher von
untergeordneter Bedeutung.

Immissionsgrenzwerte werden ganz allgemein im Immissionsschutz-
gesetz-Luft [3, 4, 5] und in den Luftreinhalteverordnungen der Bun-
desldnder z. B. [6, 7] festgelegt.

Datenbestand

Fur die vorliegende Emissionserhebung wurden die Emissionsdaten
von 46 Mitgliedsbetrieben des Fachverbandes der Gief3ereiindustrie
Osterreichs Uberarbeitet. Darunter befinden sich alle produzierenden
Stahl-, Eisen- und LeichtmetallgieB3ereien. Diese Betriebe erzeugen ca.
95 % der Gusstonnage und sind daher in ihrer Gesamtheit fur die
Gief3ereiindustrie représentativ.

Die Basis fiir die Uberarbeitung der Daten waren |74 Emissionsmess-
berichte aus 28 Betrieben fur den Erhebungszeitraum 1995-2000.
Den Betrieben sei an dieser Stelle ausdriicklich dafir gedankt, dass
sie ihre aktuellen Daten zur Verflugung stellten. Damit konnten bei
den Hauptluftschadstoffen 286 Einzelmessdaten (Konzentration und
Massenstrom) ausgewertet werden. Diese Messdaten verteilen sich
folgendermal3en auf die einzelnen Komponenten:

1995 —2000 19921994
Staub: 131 64
NMVOC: 96 59
Stickstoffoxide: 37 38
Schwefeldioxid: 5 15
Kohlenstoffmonoxid: |7 45
Summe 286 221

Die zur Verfigung stehenden Emissionsdaten aus den Eisen- und
StahlgieBereien sowie LeichtmetallgieBereien waren fir eine detail-
lierte Aktualisierung der Emissionsbilanz fir die Hauptluftschadstoffe
Staub, NMVOC, Stickstoffoxide, Schwefeldioxid und Kohlenstoffmo-
noxid ausreichend.

Die SchwermetallgieBereien konnten in die detaillierte Uberarbeitung
nicht mit einbezogen werden, da fir diese Werkstoffgruppe zu we-
nig aktuelle Daten vorlagen. Um trotzdem zu Aussagen Uber die ge-
samte GieBereiindustrie zu gelangen, wurde fir die Emissionen aus
SchwermetallgieBereien ein vorsichtiger Ansatz gewdhlt. Es wurde
angenommen, dass die Schadstofffrachten der Schwermetallgiel3e-
reien seit der letzten Erhebung unverdndert geblieben sind. Die ak-
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tuellen Daten aus den Eisen- und Leichtmetallgie3ereien gestatten
aber den Schluss, dass die Emissionen damit eher zu hoch angesetzt
werden.

Da die meisten Daten aus Emissionsmessungen zur Betriebsanla-
geniberwachung stammen, reflektiert die aktuelle Verteilung der
Emissionsdaten die in der GieBereiverordnung [2] vorgegebene
Schwerpunktsetzung zur Emissionstiberwachung. Als wichtigste Para-
meter sind der Staub und der Gesamtkohlenstoff zu nennen. Die
Stickstoffoxid- und Schwefeldioxidmessungen wurden meistens an
Gielereidfen durchgefihrt. Die geringe Zahl von Schwefeldioxid-
messungen ist auf die weitgehende Substitution von Erdél durch Erd-
gas zurlickzufUhren.

Technologie- und werkstoffbezogene Auswertung mittels
Emissionstabellen

Da in der GieBereibranche verschiedene Technologien mit zum Teil
sehr unterschiedlichem Schadstoffausstof3 zum Einsatz kommen, fihrt
eine direkte Berechnung der Schadstofffrachten tber Emissionsfakto-
ren in der Regel zu keinen brauchbaren Ergebnissen. Bei der Berech-
nung der Schadstofffrachten muss vielmehr vom Gusswerkstoff, den
eingesetzten Technologien und Einsatzstoffen, der Tonnage und den
MaBnahmen zur Abluftreinigung ausgegangen werden. Aussagekréfti-
ge Emissionsfaktoren kdnnen erst nachtréglich, nach Vorliegen von
Schadstofffrachten, bestimmt werden.

Um die werkstoff- und verfahrensspezifischen Besonderheiten ange-
messen zu beriicksichtigen, wurden die vorliegenden Emissionsdaten
firmenweise ausgewertet, wobei alle emissionsrelevanten Produk-
tionsbereiche einzeln betrachtet wurden. Fir die wichtigsten Produk-
tionsbereiche der Betriebe wurden unter Berlcksichtigung der einge-
setzten Technologien und des Anlagenbestandes die Schadstofffrach-
ten der Hauptluftschadstoffe ermittelt. Die Betriebe bzw. fallweise
auch nur Fertigungseinheiten wurden entsprechend dem verarbeite-
ten Gusswerkstoff einer Werkstoffgruppe zugeordnet, sodass schluss-
endlich fur jeden Schadstoff die Frachten nach Werkstoffgruppen,
Betrieben und Produktionsbereichen tabellenférmig geordnet vorla-
gen. Diese Tabellen werden im Folgenden Emissionstabellen genannt.
Sie sind der Ausgangspunkt jeder weiteren Auswertung.

Die Schadstofffrachten folgender wichtiger Produktionsbereiche wur-
den bestimmt:

Schmelzbetrieb

Gief3- und Kihlstrecke

Sandkreislauf (Formerei, Ausleerstation, Altsandaufbereitung,
Sandregenerierung)

Kernmacherei

Druckgiel3erei

Gussputzerei

Sonstige Anlagen (z.B.. Warmebehandlungsdfen, Nachverbrennungs-
anlagen, Lackieranlagen)

Fur folgende Werkstoffgruppen wurden Emissionstabellen aufgestelit:

Eisen- und Stahlgie3ereien (Grauguss, Spharoguss, Temperguss,
Stahlguss)
LeichtmetallgieBereien (Aluminium, Magnesium)

Ermittlung der Schadstofffrachten

Bei der Uberarbeitung der einzelnen Schadstofffrachten wurde fol-
gendermallen vorgegangen:

® Soweit verfligbar wurden aktuelle Emissionsmessberichte aus den
Jahren 19952000 herangezogen. An Hand der Konzentrations-
und Massenstromwerte aus den Berichten und der durchschnitt-
lichen Betriebsstundenzahlen der Betriebsanlagen lassen sich die
jahrlich emittierten Schadstofffrachten der Anlagen bestimmen.

Diese Methode ist eine der genauesten zur Emissionsabschéatzung
[8] und bildet die Grundlage der gesamten Erhebung. Mit den so
errechneten Schadstofffrachten wurden alle nicht auf Messberichte
rUckflhrbaren Emissionsdaten auf ihre Plausibilitit Gberprift.
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® Fir Produktionsbereiche, bei denen sich die Produktionsbedin-
gungen seit 1994 durch Verfahrensumstellungen, groBere Verdn-
derungen im Produktionsvolumen und Stilllegung oder Inbetrieb-
nahme von Betriebsanlagen stark verdndert haben, aber keine ak-
tuellen Emissionsmessberichte zur Verflgung standen, wurden die
aktuellen Schadstofffrachten geschatzt.

Die Abschitzung erfolgte bei ausschlieBlicher Anderung des Produk-
tionsvolumens durch lineare Hochrechnung der aften Schadstofffrach-
ten. Bei umfassenden Verfahrensumstellungen wurde durch Messung
abgesicherter Schadstofffrachten technologisch vergleichbarer Pro-
duktionsbereiche hinsichtlich der Tonnagen linear hochgerechnet.

Die Daten der Emissionserhebung 1992—1994 wurden fir jene Pro-
duktionsbereiche unverdndert Ubernommen, bei denen es seit 1994
weder anlagentechnisch noch vom Produktionsvolumen her nen-
nenswerte Anderungen gegeben hat, sofem keine neueren Messda-
ten zur Verflgung standen.

3. Ergebnisse

Emissionstabellen

Abb. | zeigt als Beispiel die Emissionstabelle fir die Staubfracht der
LeichtmetallgieBereien. In der Tabelle sind die Staubfrachten aus sie-
ben Produktionsbereichen von 24 GieB3ereien aufgelistet. Die Sum-
menfrachten sind flir die einzelnen Produktionsbereiche, fur die ein-
zelnen Betriebe und fur alle LeichtmetallgieB3ereien zusammen ange-
geben. Schadstofffrachten in farbig hinterlegten Feldern wurden aus
Messwerten errechnet. Von den angeflhrten Schadstofffrachten
konnten 17 % an Hand aktueller Messdaten (griine Felder) Uberar-
beitet werden. Die meisten Messdaten liegen fur die Schmelzereien
vor, die mit etwa 50 9% auch den grofBten Beitrag zur Staubemission
der LeichtmetallgieBereien liefern.

Die Staubemissionen aus LeichtmetallgieBereien sind vergleichsweise
niedrig, da der Grof3teil des Leichtmetallgusses im Druck- oder Kokil-
lenguss erzeugt wird. Im Jahr 2000 waren das 53 9% bzw. 45 % der
Leichtmetallgussproduktion [9]. Die Staubemissionen aus Druck-
gieBereien sind praktisch vernachldssigbar und auch beim Kokillenguss
treten, sofern keine kernintensive Produktion vorliegt, nur geringe
Staubemissionen auf. Fir die betroffenen Produktionsbereiche wurde
die Staubfracht in der Emissionstabelle daher mit Null angesetzt.

FUr die gesamte Staubemission aus allen LeichtmetallgieBereien wur-
de eine jdhrliche Schadstofffracht von 14.800 kg errechnet.

Ahnliche Tabellen wurden bei den Stahl- und EisengieBereien und
den LeichtmetallgieBereien fur alle untersuchten Luftschadstoffe er-
stellt. In ihrer Gesamtheit erlauben diese Tabellen einen recht guten
Uberblick tber die Emissionen der Giefereianlagen.

Gesamtemissionen der Hauptluftschadstoffe

Eine Zusammenstellung der fir die einzelnen Schadstoffe errechne-
ten Gesamtemissionen ist in der Abb. 2 tabellarisch und in der
Abb. 3 grafisch dargestelit. Die Tabelle enthilt auch die Schadstoff-
frachten der vorangegangenen Erhebung 1992—-1994 und gibt damit
Auskunft Uber die zeitliche Entwicklung der Emissionen.

Zundchst ist festzuhalten, dass es bei den Parametemn Staub, den
fliichtigen organischen Verbindungen, Kohlenstoffmonoxid und bei
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*) Es wurde die gleiche Schadstofffracht wie im Bezugszeitraum 1992—1994 ange-
nommen.

Abb. 2: Emittierte Schadstofffrachten (Tonnen/Jahr) der Gief3erei-Industrie.

Schwefeldioxid gelungen ist, trotz gestiegener Gussproduktion die
Schadstofffracht deutlich herabzusetzen. Nur bei den Stickstoffoxiden
ist ein geringflgiger Anstieg festzustellen. Die Emissionsreduktion ist
zum Teil auf die Umsetzung der Emissionsverordnung fur Gief3ereien
zurlckzufiihren, zum gréBeren Teil aber wohl auf die Weiterentwick-
lung der Produktionsanlagen in Richtung hoherer Produktivitit und
groBerer Umweltvertréglichkeit. Leider haben zur Emissionsreduktion
auch einige Betriebsschlieungen, vor allem im Bereich der Stahl- und
EisengieB3ereien, beigetragen.

Zu den einzelnen Luftschadstoffen ist Folgendes auszuftihren:

Staub:
Die Gesamtstaubfracht der GieBereiindustrie konnte um 13,1 % von

PRODUKTIONSBEREICHE 30 auf 113 Jahrestonnen reduziert werden. Davon entfallen 87
2 5 Tonnen auf die Stahl- und Eisengie3ereien und |5 Tonnen auf die
55 . . . . . . .
T 0§ %% - g LeichtmetallgieBereien. Der grofite Teil der Reduktion ist auf die In-
2 5 835 2 [ < . .. .
BETRIEBE 3 g 5% 23§ 3 - ) SUMMVE stallation neuer Entstaubungsanlagen zurlickzufihren, welche im
: £ 285 53 ¢ 1 % : . , .
3 5 |2 5a |55 | £ £ 5 Zuge der Umsetzung der GieBereiverordnung vielfach erforderlich
I X < @ 5 X ] 2 @
war.
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J 20 40 312 40 20 100 0 532
K 0 0 0 50 80 0 0 130
L 10 0 0 0 2 0 0 12 360
M 15 6 50 40 25 40 0 176
N 115 25 80 40 35 15 0 310
o 0 0 0 30 12 30 122 194
P 15 3 15 15 65 15 0 128 15
Q 22 0 0 0 70| 0 0 92|
R 90 0 0 0 144 0 0 234
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T 60 0 10 0 50 0 250 370 1566
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Abb. |: Emissionstabelle fur die Staubfracht aus LeichtmetallgieBereien.

Abb. 3: Emittierte Schadstofffrachten (Tonnen/Jahr) der GieBerei-Industrie.
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Bei den Stahl- und Eisengiel3ereien wurden vor allem im Bereich
Schmelzerei erhebliche Verbesserungen erzielt.

Die Staubemissionen aus Leichtmetallgie3ereien sind prozessbedingt
wesentlich geringer als beim Eisenguss, da beim Druck- und Kokillen-
guss metallische Formen zum Einsatz kommen und beim LM-Sandguss
die thermische Belastung des Formstoffes wesentlich niedriger als beim
Eisenguss ist. Neben neuen Entstaubungsanlagen leistet der gestiege-
ne Anteil der Druckgie3ereien an der Leichtmetallgussproduktion si-
cher den bedeutsamsten Beitrag zur Verringerung des Staubausstof3es.

In letzter Zeit wird in der Luftreinhattung neben dem Gesamtstaub
zunehmend der lufthygienisch bedeutsamere Feinstaubgehalt des
emittierten Staubes berlcksichtigt. Von besonderem Interesse sind
die Partikel mit einem aerodynamischen Durchmesser unter [0 um,
da sie in mittlere bis tiefe Bereiche der Lunge gelangen kdnnen. Die-
se Staubfraktion wird kurz als PM10 bezeichnet und entspricht etwa
dem aus dem Arbeitnehmerschutz schon lange bekannten Feinstaub.
In der 2001 kundgemachten Novelle des Immissionsschutzgesetzes-
Luft [4] werden erstmals Immissionsgrenzwerte fur die PM10-Staub-
fraktion vorgeschrieben. Auch im Européischen Schadstoffemissions-
register (EPER) sollen die PMI0-Emissionen und nicht der Gesamt-
staub erhoben werden [8].

Laut einer umfangreichen vom Bayerischen Landesamt fir Umwelt-
schutz in Auftrag gegebenen Studie liegt der PMI10-Anteil des aus
Giel3ereianlagen emittierten Staubes, wie bei den meisten anderen
Emittenten auch, zwischen 87 und 99 %[10]. Geht man von einem
PM10-Anteil des Staubes von 90 % aus, so betragen die PM|0-Emis-
sionen der GieBereiindustrie etwa 102 Jahrestonnen.

Im Parameter Staub sind auch die Schwermetallemissionen aus
GieBereien inkludiert, da bis auf Zink, welches auch zu einem erheb-
lichen Anteil dampfformig emittiert wird, alle gieB3ereirelevanten
Schwermetallemissionen  partikelférmig auftreten. Die  Schadstoff-
frachten der Schwermetallemissionen wurden in der vorliegenden
Arbeit auch nicht Uberarbeitet, da fir eine reprdsentative Aktualisie-
rung zu wenig neuere Daten zur Verfligung standen.

Fliichtige organische Stoffe ohne Methan (NMVOC):

Mit dem Summenparameter NMVOC werden sehr unterschiedliche
Stoffe aus verschiedenen betrieblichen Quellen erfasst. Einige wichti-
ge Emissionsquellen sind:

® Organische Emissionen aus der Schmelzerei, meist verursacht
durch am chargierten Einsatzmaterial anhaftende Kihlschmier-
stoffriickstdnde oder durch organische Brennstoffriickstande.

® Gief3gase von der Gief3- und Kuhistrecke. An dieser Stelle sei an-
gemerkt, dass der organische Anteil der Giel3gase zu etwa 50%
aus Methan besteht [11].

® Harz- und Lésemitteldampfe aus der Formerei und/oder Kernma-
cherei

® Trennmittelddmpfe aus DruckgieBereien

Gief3ereispezifische organische Luftschadstoffe sind beispielsweise
Formaldehyd, Phenol, Amine oder Furfurylalkohol. Fiir diese Verbin-
dungen sind in der Giel3ereiverordnung spezielle Grenzwerte festge-
setzt. In ihrer Gesamtheit werden die organischen Stoffe zusatzlich
durch Grenzwerte fir den Summenparameter ,,Gesamtkohlenstoff"
begrenzt. Da der Gesamtkohlenstoff einer der am haufigsten gemes-
senen Parameter ist, eignet er sich hervorragend zur Erfassung der
Gesamtemissionen.

Die Gesamtfracht an organischen Stoffen wurde von 445 auf 370
Jahrestonnen reduziert, das sind 16,9 %. Bei den Stahl- und Eisen-
gieBereien gingen die Emissionen von 236 t auf 227 t zurlick, bei den
LeichtmetallgieBereien von 195 auf 129 Jahrestonnen.

Bei der Emissionsreduktion wurden in erster Linie Verfahrensumstel-
lungen forciert. Die Konzentrationen der organischen Stoffe in der
Abluft sind meist gering, Abluftreinigungsanlagen fir organische Stoffe
verursachen aber in der Anschaffung und im Betrieb hohe Kosten
und weisen zum Teil auch zusdtzliche Emissionen (CO, NO,) und
einen erheblichen Energieverbrauch auf.
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Hinsichtlich der Emissionsreduktion sind folgende Verfahrensumstel-

lungen wesentlich:

® Ersatz von Formstoffiberziigen auf alkoholischer Basis durch Sys-
teme auf Wasserbasis

® Verfahrensoptimierung bei der Form- und Kernherstellung
Optimierung des Bindemittelverbrauchs, teilweiser Umstieg auf
emissionsschwachere Kernherstellverfahren (z.B.. CO,-Verfahren).
Die Gieereiindustrie unternimmt hier gemeinsam mit ihren Zu-
lieferern erhebliche Anstrengungen, um umweltfreundlichere Ver-
fahren produktionstauglich zu machen.

® Verbesserung der im Druckguss eingesetzten Trennmittel, Reduk-
tion des Trennmittelverbrauches durch Optimierung der Sprihver-
fahren

Vielfach wurden auch Abluftreinigungsanlagen fiir organische Stoffe

installiert. Dabei handelte es sich meistens um Nachverbrennungsan-

lagen oder Abluftwascher.

Kohlenstoffmonoxid:

Die Kohlenstoffmonoxidemissionen werden zum Grofteil von den
Kupolofenanlagen und zu einem geringeren Teil von den GieB3- und
Kihistrecken in den Stahl- und EisengieB3ereien verursacht. Die CO-
Gesamtfracht konnte von 3415 auf 2.184 Jahrestonnen, das sind
36 %, verringert werden. Davon entfallen 2.086 t auf die Stahl- und
EisengieBereien und nur 66 t auf die LeichtmetallgieBereien.

Im Wesentlichen ist die gesamte Emissionsreduktion auf die Sanie-
rung und Stilllegung von Kupolofenanlagen zurlickzufihren.

In den LeichtmetallgieBereien sind die CO-Emissionen von 113 auf
66 Jahrestonnen zuriickgegangen, hauptsichlich durch den Einsatz
verbesserter Brenneranlagen bei den Schmelzéfen.

Stickstoffoxide:

Im Gegensatz zu den anderen Luftschadstoffen zeigen die Emissionen
der Stickstoffoxide eine geringfigige Zunahme, allerdings auf sehr
niedrigem Niveau. Sie haben von 45 auf 47 Jahrestonnen zugenom-
men. Davon entfallen 29 t auf die Stahl- und Eisengie3ereien und 17 t
auf die Leichtmetallgie3ereien.

Ein nicht unerheblicher Beitrag zu den NO,-Emissionen stammit
dabei von Nachverbrennungsanlagen zur Abluftreinigung.

Bei den Stahl- und Eisengiefereien gab es trotz der Betriebsschlie-
Bungen keine gréBeren Anderungen am NO,-relevanten Anlagenbe-
stand. Die Stickstoffoxidemissionen der Kupoléfen sind ja eher als ge-
ring einzustufen.

In den LeichtmetallgieBereien hat die Zahl der gasbefeuerten
Schmelzéfen deutlich zugenommen. Dass dieser Umstand bei der
Schadstofffracht nicht starker zum Tragen kommt, ist nur dem gerin-
gen NO,-Ausstof3 dieser Ofen zuzuschreiben.

Schwefeldioxid:

Die Schwefeldioxidemissionen sind gréftenteils dem Schmelzbetrieb
zuzuordnen. Die SO,-Gesamtfracht konnte von 35 auf 26 Jahreston-
nen reduziert werden. Davon entfallen 25 t auf die Stahl- und Eisen-
gieBereien und eine Tonne auf die LeichtmetallgieBereien.

In den LeichtmetallgieB3ereien spielt das Schwefeldioxid praktisch kei-
ne Rolle mehr, da nur noch einige wenige Schmelzdfen mit Heizél
extra leicht befeuert werden. Die meisten &lbefeuerten Schmelzéfen
wurden auf Erdgas umgestellt. Die Fracht verringerte sich damit von
sechs auf eine Jahrestonne.

Emissionsfaktoren

Normiert man die berechneten Schadstofffrachten auf die produzier-
te Gusstonnage, so erhdlt man Emissionsfaktoren als kg Schadstoff
pro Tonne Guss. Solche Emissionsfaktoren werden meist zur Grob-
abschdtzung von Emissionen verwendet, sie sind darlber hinaus aber
auch aussagekriftige Kennzahlen zur Bewertung der Umweltleistung
von Unternehmen.
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Die zur Berechnung der Emissionsfaktoren der GieB3ereiindus-
trie verwendeten Produktionskennzahlen sind in Abb. 4 angege-
ben. Die Zahlenwerte wurden den Jahresberichten des Fachver-
bandes der GieBereiindustrie Osterreichs entnommen [9, 12-16].
Die angegebenen Tonnagen beziehen sich auf den ,Guten Guss"
und sind Mittelwerte fur die Jahre 1995-2000. Aus Abb. 4 geht
hervor, dass die Gussproduktion im Erhebungszeitraum 1995-2000
im Mittel um 20 % hoher ist als bei der ersten Emissionserhe-
bung.

In Abb. 5 sind die Emissionsfaktoren der aktuellen Erhebung

und der Erhebung 1992-1994 tabellarisch zusammengestellt.
GUSSPRODUKTICN
WERHSTOFFGRUPPE [1Gul!Jafry *
THSE - 1904 1995 - 2000
STAHL- und EISENGIESSEREIEN 163.310 178911
LEICHTMETALLGIESSEREIEM B s 4,378
SCHWERMETALLGIESSEREIEN 10038 11.884
GESAMTE

GIESSERE! - INDUSTRIE 221.630 266174

*) Die Tonnagen beziehen sich auf den ,,Guten Guss" und sind Mittelwerte fur
die Jahre 19921994 bzw. 1995-2000.

Abb. 4: Gussproduktion im Erhebungszeitraum.
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Abb. 5: Emissionsfaktoren (kg Schadstoff / t Guss) der Gie3ereiindustrie.

In Abb. 6 ist die Abnahme der Emissionsfaktoren fur die einzelnen
Luftschadstoffe grafisch dargestellt. Die Emissionsfaktoren fir die
SchwermetallgieBBereien wurden aus den Emissionen der Jahre 1992—
1994 und der aktuellen Gusstonnage berechnet.
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Abb. 6: Abnahme der Emissionsfaktoren zwischen den Erhebungen
1992/1994 und 1995/2000.

Wie Abb. 5 zeigt, konnte in den Stahl- und EisengieBereien und in
den LeichtmetallgieBereien bei sdmtlichen Luftschadstoffen eine
deutliche Reduktion der Emissionsfaktoren erzielt werden. Die Re-
duktion liegt zwischen 6 % bei den NO,-Emissionen der Stahl- und
EisengieBereien und 92 % bei den SO,-Emissionen in den Leichtme-
tallgieBereien.

In einfacheren Worten heil3t das, dass die Produktion in der Gief3e-
reiindustrie durch primdre Mal3nahmen zur Emissionsreduktion wie
die Einflhrung neuer Fertigungsmethoden und/oder Verfahrensopti-
mierungen und durch Installation neuer Abluftreinigungsanlagen er-
heblich umweltfreundlicher geworden ist.

4. Vergleich mit gesamtosterreichischen
Luftschadstoffemissionen 1995-1998

Aktuelle &sterreichische Emissionsdaten fir die Luftschadstoffe
NMVOC, CO, SO, und NO, sind in einem Bericht des Umweltbun-
desamtes fir die Jahre 1980 bis 1998 angegeben [17]. Aktuelle Da-
ten Uber die Staubemissionen liegen zurzeit nicht vor, an einer um-
fangreichen Studie Uber die Staubemissionen wird aber gearbei-
tet [18].

In Abb. 7 sind die Emissionen der Gief3ereiindustrie, die Gesamt-
emissionen der Industrie und die Osterreichischen Gesamtemissio-
nen gegenlbergestellt. Die angegebenen Schadstofffrachten wurden
aus [17] entnommen und sind Mittelwerte fur die Jahre 1995 bis
1998. Der Industrie sind, entsprechend einer internationalen Konven-
tion zur Darstellung von Emissionsdaten (EMEP-Berichtsformat), fol-
gende Emittentengruppen zugeordnet:

Pyrogene Emissionen der Industrie

Prozessemissionen der Industrie

Brennstoffforderung und Verteilungskette

Lésemittelemissionen

Abfallbehandlung und Deponien
Die Rechnung ergibt, dass der Emissionsanteil der GieB3ereiindustrie
an den industriellen Emissionen zwischen 0,11 % (SO,) und 0,77 %
(CO) liegt. Der Emissionsanteil der Gief3ereiindustrie an den gesamt-
Osterreichischen Emissionen liegt zwischen 0,03 % (NO,) und 0,21 %
(CO).

EMITTENT SCHADSTOFFFRACHT ( t/ pro Jahr)
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Abb. 7: Vergleich mit 6sterreichischen Emissionsdaten.

5. Ausblick

Ganz allgemein betrachtet liegen die zukinftigen M&glichkeiten, Emis-
sionen und sonstige Umweltbelastungen noch weiter zu reduzieren,
vomehmlich in integralen und ganzheitlichen Ansdtzen. Dieser Grund-
satz wird zwar in der IPPC-Richtlinie (RL 96/61/EG) angestrebt, von ei-
ner praktischen Umsetzung ist man jedoch noch meilenweit entfemt.

Bei der Festlegung von Grenzwerten in Verordnungen und Gesetzen
Uberwiegt heute nach wie vor die lineare Denkweise und das Mini-
mieren ohne Ruicksicht auf diverse Wechselwirkungen. Oft Uber-
wiegt der Eindruck, dass vielfach nicht die sachlichen Notwendigkei-
ten sondern die analytischen Méglichkeiten die Hohe des Grenzwer-
tes bestimmen. Dazu kommt noch, dass vielfach fundierte wissen-
schaftliche Grundlagen Uber die Gefahrenbereiche der verschiedenen
Schadstoffe fehlen.
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An dem einfachen Beispiel der Absenkung der Staubgrenzwerte im
Laufe der Zeit und in Abhdngigkeit des Standes der Entstaubungs-
technik wird in Abb. 8 die oben angesprochene Problematik sche-
matisch aufgezeigt. Lagen zum Beispiel die Staubgrenzwerte fur die
Kupoldfen 1970 noch bei 150 mg/m’, so liegen sie derzeit bei
20 mg/m’. Nach dem heutigen Stand der Entstaubungstechnik kénn-
te dieser Wert noch weiter abgesenkt werden; nur ist die Sinnhaftig-
keit eines solchen Schrittes sowohl aus wirtschaftlicher als auch aus
Okologischer Sicht héchst fragwiirdig, da damit gleichzeitig die Ener-
gieverbrduche und die CO,-Emissionen in die Hohe getrieben wir-
den. Eine derartige MalBnahme richtet sich damit eindeutig gegen die
Klima-Strategie und mit den erhdhten Energieverbrduchen sowie zu-
satzlichen Investitionsaufwendungen auch gegen eine nachhaltige
Umweltpolitik. Weiters ist zu bedenken, dass in der Folge oft moder-
ne Fertigungseinrichtungen an unseren Standorten unwirtschaftlich
werden und in Lander mit geringeren Umweltauflagen sowie ein-
facherem Gesetzesvollzug verlagert werden. Durch diesen Rick-
schritt leiden nicht nur die Umwelt, sondem auch jene Volkswirt-
schaften, die nicht bereit sind, Herstellungsprozesse, den Ressourcen-
einsatz bis hin zu den Produkten sowie deren Einsatz ganzheitlich zu
erfassen und zu bewerten.
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Abb. 8: Schematische Darstellung der Wechselwirkung zwischen den Staub-
grenzwerten, den Energieverbrauchen und den CO,-Emissionen.

In Abb. 8 ist auch ein Bereich skizzenhaft angedeutet, der den Begriff
,beste verfugbare Technik" (BAT) veranschaulichen soll. Selbst dieses
Beispiel zeigt sehr anschaulich, dass es auch bei dieser einfachen Ver-
knUpfung zwischen Staub- und CO,-Emissionen ein Optimum gibt und
dass das vielfach praktizierte kontinuierliche Reduzieren der Staub-
grenzwerte ohne Bewertung der Sekundadremissionen und der zusatzli-
chen Energieaufwendungen in die falsche Richtung fuhrt.

Den Autoren ist bewusst, dass die realen Herstellungsprozesse um
vieles komplexer sind und eine Optimierung unter Einbeziehung aller
Medien um vieles schwieriger ist. Mit diesem simplen Beispiel soll je-
doch ein Anstof3 flr diese ganzheitliche Denkweise gegeben werden.
Um konkrete Umsetzungen in der Praxis tatsdchlich voranzutreiben,
liegt noch ein grof3es Stiick Arbeit in Wissenschaft, Wirtschaft und im
sozialen Bereich vor uns.

In der IPPC-Richtlinie findet man im Anhang IV eine Liste von Mal3-
nahmen, die unter Berlicksichtigung der Kosten und ihres Nutzens
sowie des Grundsatzes der Vorsorge und der Vorbeugung zur Fest-
legung der ,besten verfligbaren Techniken” flhren. Leider wurden
bei der letzten Novelle der Gewerbeordnung im Jahr 2000 die inte-
grativen Ansétze der IPPC-Richtlinie kaum Ubernommen. Es wurde
lediglich der Inhalt des ,,Standes der Technik” (StdT) um die Verhalt-
nismalBigkeit zwischen dem Aufwand und dem dadurch bewirkten
Nutzen erweitert. Es ist dies sicherlich ein positiver Schritt und eine
zarte Aufforderung in Richtung einer ganzheitlichen Bewertung von
Anlagen. Auswirkungen der Novelle auf die praktische Handhabung
bei der Genehmigung von Anlagen durch die Behdrden konnten bis-
her jedoch nicht festgestellt werden.

In Abb. 9 wird schematisch und sehr grob gezeigt, was unter BAT
zu verstehen ware und wie wenig eigentlich mit dem StdT, der nach

wie vor nur die Emissionsgrenzwerte als Kriterium kennt, abgedeckt
wird. Neben den Emissionen sollten auch die Parameter: Primér- und
Sekundarrohstoffe, Energie, Ausbringen, Recycling, Wirtschaftlichkeit
uam. gewichtet und berlcksichtigt werden; erst auf diese Weise
kommt man zu Verfahren, die dem Begriff , beste verflgbare Techni-
ken" (BAT) gerecht werden. Eine konsequente Umsetzung sollte
natUrlich auch dazu fihren, dass der eine oder andere Grenzwert
nach oben oder unten revidiert wird.

Die Flachen innerhalb der Ellipsen im Bild sollen in etwa das Potenzial
fur die nachhaltige Entwicklung von Herstellungsprozessen aufzeigen.

Ein besonderes Augenmerk wird in Zukunft auch auf die Produkte —
in unserem Fall sind es die Gussteile, Komponenten, Module aber
auch Fertigprodukte wie Rohre, Fittings oder Walzen — hinsichtlich
ihrer Nachhaltigkeit Uber den gesamten Lebenszyklus gelegt werden.
Das ,,Giel3en" als der direkteste Weg von der Schmelze zum hochfe-
sten Bauteil hat sowohl aus energetischer als auch dkologischer Sicht
groBBe Vorteile. Durch die hohe Recyclierbarkeit zB. ausgedienter
Fahrzeug- oder Maschinenteile und die Mdglichkeit. auch anderen
metallischen Schrott einer Wiederverwendung zuzufihren, zéhlt das
Gief3en zu den ressourcenschonensten Verfahren.
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Abb. 9: Inhalte der Begriffe ,,Stand der Technik” (StdT) oder ,beste verflg-
bare Technik" (BAT).
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Umwelthaftung — Wirtschaft fordert Augenmaf3

Environmental Liability — Industry asks for sense of proportion

Seit 23. 1.2002 liegt der offizielle Vorschlag der EU-Kom-
mission fiir eine ,,Richtlinie iiber Umwelthaftung zur Ver-
meidung von Umweltschdden und zur Sanierung der
Umwelt“ vor. Nachdem ein diesbeziigliches WeiB3buch
der EU-Kommission auf deutliche Ablehnung, insbesonde-
re von Seiten der Wirtschaft gestoBen war, hatte die Um-
weltgeneraldirektion im Sommer 2001 ein Arbeitspapier
vorgelegt, in dem die Eckpunkte eines Richtlinienvorschla-
ges tiber die ,,Vermeidung und Sanierung erheblicher Um-
weltschdden® skizziert worden sind.

Der aktuelle RL-Vorschlag unterscheidet sich wesentlich
vom WeiBbuch, aber in einigen wichtigen Punkten auch
vom Arbeitspapier der Kommission.

Im Folgenden werden die wesentlichsten Regelungen des RL-Vor-
schlags kurz dargestellt:

Weg vom zivilrechtlichen Ansatz

Wiéhrend das Weil3buch noch von einem zivilrechtlichen Haftungs-
prinzip ausgegangen ist (das unseres Erachtens nicht geeignet gewe-
sen wire, Okoschiden zu regeln), ist die Umwelthaftung nun (wie
bereits auch im Arbeitspapier) Angelegenheit der &ffentlich-recht-
lichen Verwaltung,

Anwendungsbereich

Der Anwendungsbereich bezieht sich auf berufliche Tétigkeiten, die
entweder im Anhang | aufgelistet sind oder — davon abgesehen —
eine Gefahr fir Mensch und Umwelt bergen kénnen.

Haftungsarten

® Verschuldensunabhingige Gefihrdungshaftung

Der Vorschlag sieht eine verschuldensunabhangige Haftung fir
Umweltschdden vor, die durch bestimmte gefahrliche Tatigkeiten
(siehe unten) verursacht werden.

® Verschuldenshaftung

Eine verschuldensabhingige Haftung soll fir Schadigungen an der
biologischen Vielfalt eingeflihrt werden, und zwar auch fir nicht
gefahrliche Titigkeiten. Dieser Tatbestand setzt aber voraus,
dass der Biodiversititsschaden in einem genau definierten Schutz-
gebiet (siehe dazu ndher unten) eingetreten ist.

Liste der ,,gefihrlichen Tatigkeiten*

Im Anhang | werden jene Tatigkeiten aufgelistet, die der Gefahr-
dungshaftung unterliegen sollen: Aktivititen, die unter die IPPC-Richt-
linie") fallen; Luft-, Wasser- bzw. Grundwasserverunreinigung durch
Ausstol3 oder Ableitung gefdhrlicher Substanzen; Maf3nahmen der
Abfallbehandlung, Anwendung gentechnisch verdnderter Mikro-
organismen in geschlossenen Systemen und die absichtliche Freiset-
zung gentechnisch verdnderter Organismen; Herstellung, Gebrauch,
Lagerung, Transport oder Freisetzung von biozidhaltigen Produkten;
Pflanzenschutzmittel und gefdhrliche Chemikalien und Zubereitun-
gen.

') RL Uber die integrierte Vermeidung und Verminderung von Umweltver-
schmutzung (RL 96/61/EG).

Dr. Elisabeth Furherr

Die promovierte Juristin war seit 1986 Um-
weltreferentin in der Bundessektion Industrie
der Wirtschaftskammer Osterreich und ist seit
[. 1. 2002 in der Abteilung fir Umwelt, Ener-
gie und Infrastrukturpolitik der Interessensver-
tretung u.a. flir den Bereich Umwelthaftung
zustandig.

%
I

Aus der Giel3ereiindustrie waren damit etwa (als ,IPPC-Anlagen®)
EisenmetallgieBereien mit einer Produktionskapazitidt von mehr
als 20 /d sowie NE-MetallgieBereien mit einer Schmelzkapazitit
von mehr als 4 t/d an Blei und Kadmium oder von 20 t/d an sonsti-
gen Metallen betroffen.

Schadenskategorien

Hat das Weilbuch noch den Ersatz so genannter traditioneller Scha-
den, also von Personen- und Sachschdden vorgesehen, beschrankt
sich nun die Kommission in ihrem Vorschlag auf reine Umwelt-
schdaden. Diese Beschrankung entspricht dem Grundsatz der Subsi-
diaritdt und folgt wohl der Einsicht, dass der Ersatz von Personen-
und Sachschdden besser Uber die zivilrechtlichen Vorschriften der
Mitgliedsstaaten erfolgt.

Der Vorschlag unterscheidet drei Kategorien von Schaden:
® Schaden an der biologischen Vielfalt in bestimmten Gebieten,

® Wasserverschmutzungen, durch die die Wasserqualitdt nach der
Wasserrahmenrichtlinie auf einen niedrigeren Qualitatsstatus
zurlckfallt,

® Flichenschiden, die aufgrund einer Bodenkontaminierung eine
emsthafte potenzielle oder tatsdchliche Gefahr fur die menschli-
che Gesundheit verursachen.

Luftverschmutzungen werden nicht erfasst.

Biodiversitiatsschiden

Darunter versteht der Vorschlag einen Schaden, der den giinstigen
Erhaltungszustand der biologischen Vielfalt nachteilig beeintrach-
tigt.

Im Gegensatz zum Weif3buch sollen so genannte Biodiversitdtsscha-
den nicht nur hinsichtlich jener Lebensrdume und Arten erfasst
werden, die durch das Gemeinschaftsrecht geschitzt sind (so ge-
nannte Natura 2000-Gebiete)?), sondern auch auf Schutz-
gebiete, die aufgrund nationaler Rechtsvorschriften ausgewiesen
sind, ausgedehnt werden.

Haftungsbegriff

Steht ein Schaden fest, so ist folgendes procedere vorgesehen: Die
Mitgliedsstaaten sollen den als Verursacher identifizierten Betreiber
auffordern, die erforderlichen Sanierungsmaf3nahmen zu ergreifen.
Sofern der Betreiber dieser Aufforderung nicht nachkommt (oder
der Betreiber nicht ermittelt werden kann), hat der Staat die Sanie-
rung selbst durchzufihren und dem Betreiber (sofern er feststeht
und im Falle einer Verschuldenshaftung auch sein Verschulden vor-
liegt) die Kosten dafur aufzuerlegen.

) Natura 2000-Gebiete sind Schutzgebiete, die aufgrund der VogelschutzRL
(RL 74/409/EWG) und der Flora-Fauna-HabitatRL (92/43/EWG) ausge-
wiesen sind.
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Sanierung

Sanierungsmafl3nahmen haben sich an folgender Zielsetzung zu orien-
tieren:

® Bei Schidden an biologischer Vielfalt/\Wasserverschmutzung: Wie-
derherstellung durch Rickfiihrung auf ,, Ausgangsbasis".

® Bei Bodenverunreinigungen: Wiederherstellung durch ,Beseiti-
gung" der (mdglichen) ernsthaften Gesundheitsbeeintrachtigung.

Der Vorschlag sieht nicht nur eine primdre Sanierung, sondem auch
Ausgleichsmal3nahmen vor.

PraventivmaBnahmen

Der RL-Vorschlag regelt aber nicht nur den eingetretenen Schadens-
fall, sondern sieht auch vorbeugende Maf3nahmen zur Verhinderung
von Schdden vor. So hat im Fall eines drohenden Umweltschadens
der Staat entweder selbst PraventivmalB3nahmen zu ergreifen oder
diese dem Betreiber vorzuschreiben.

Haftung bei mehreren Verursachern

Kommen mehrere Verursacher in Frage, sollte laut Arbeitspapier der
Kommission eine gesamtschuldnerische Haftung zum Tragen kom-
men. Der RL-Vorschlag Uberldsst es dagegen den Mitgliedstaaten,
zwischen anteiliger Haftung und Solidarhaftung zu wahlen.

Klagslegitimation von
Umweltschutzorganisationen

Umweltschutzvereine erhalten nicht nur ein ,,Mitteilungsrecht”, den
Behorden entdeckte Umweltschdden anzuzeigen, sondern auch das
Recht, von der Behorde ein Einschreiten zu verlangen. Zusdtzlich
wird ihnen aber auch noch ein Zugang zu Gerichten eingerdumt,
der sie autorisiert, die Entscheidung der Behdrde bzw. deren Tatig-
werden (oder Nichttdtigwerden) gerichtlich  Uberprifen zu
lassen.

Ausschluss der riickwirkenden Haftung

FUr Schiden, die vor Inkrafttreten der entsprechenden gemein-
schaftsrechtlichen Haftungsbestimmungen (Richtlinie) entstanden sind,
soll nicht gehaftet werden. Allerdings trdgt der Betreiber in Zweifels-
fdllen die Beweislast.

Neu ist, dass der Betreiber die Mdglichkeit hat, durch Vorlage eines
,Umweltvertraglichkeitsberichts” die Haftung von sich abzuwenden.

Verjahrungsfrist

Das Arbeitspapier sah eine absurd lange, ndmlich 30-jdhrige (1) Ver-
jahrungsfrist vor. Der RL-Vorschlag sieht hiezu keine Frist vor, stellt
jedoch klar, dass ein Kostenersatz vom Verpflichteten nur in einem
Zeitraum von 5 Jahren (ab dem Zeitpunkt, ab dem die Wiederher-
stellungsmaBBnahme durchgefihrt worden ist) verlangt werden
kann.

Rechtfertigungsgriinde/
HaftungsausschlieBungsgriinde

HaftungsausschlieBende Rechtfertigungsgriinde waren im Arbeitspa-
pier auf bewaffnete Konflikte, hhere Gewalt, vorsitzliches Handeln
Dritter sowie Handeln auf ausdriickliche behordliche Anordnung
eingeschrankt.

Der RL-Vorschlag erweitert den Kreis um zwei wesentliche Flle:

So fallen Umweltschdden, die auf Emissionen zurlickzufihren sind,
die dem Betreiber per Gesetz oder Verwaltungsakt erlaubt sind,
nicht unter den Anwendungsbereich der RL.
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Das Gleiche gilt fur Emissionen oder Tatigkeiten, die nach dem
Stand der Wissenschaft und Technik zum Zeitpunkt, an dem die
Tatigkeit ausgelbt worden ist, nicht als schddlich angesehen
wurden?).

Kritische Wiirdigung aus der Sicht der
Wirtschaft

Wenngleich gegentiber den ersten Uberlegungen zur Umwelthaf-
tung der aktuelle Vorschlag wesentliche Verbesserungen aufweist,
bleibt doch noch eine Reihe kritischer Punkte zu beachten. Ohne
Anspruch auf Vollstdndigkeit seien hier einige wesentliche ge-
nannt:

® Eindimmung des uferlosen Anwendungsbereichs (unter
,gefdhrliche Substanzen® kann allzu viel subsumiert werden). Eine
Gefdhrdungshaftung ist aber nur bei auBBergewodhnlichen, extrem
gefdhrlichen (ultrahazardous, abnormally dangerous) Tatigkeiten
gerechtfertigt und akzeptabel.

Im Sinne einer Haftungstransparenz und Rechtssicherheit ist es
gerade bei einer Gefahrdungshaftung unbedingt erforderlich, die
der Haftung unterliegenden Tétigkeiten genau zu konkretisieren,
sodass die Normunterworfenen bereits im Vorhinein klar erken-
nen kénnen, ob sie mit ihren Aktivitdten dem strengen Haftungs-
regime einer Gefdhrdungshaftung unterliegen oder nicht.

Die ausreichende Determinierung der haftungsausidsenden
Tatigkeiten ist auch im Hinblick auf die Versicherbarkeit von
grofer Bedeutung. Schdden sind ndmlich nur dann versicherbar,
wenn die Haftungsrisiken qualitativ und quantitativ verldsslich be-
stimmbar sind. (In diesem Zusammenhang sei die Bemerkung er-
laubt, dass es mehr als fraglich ist, ob und wie Umweltschdden
Uberhaupt versicherbar sind.)

e Keine Haftung fiir Okoschiden aus nicht gefihrlichen

Tatigkeiten und jedenfalls nur bei einem hohen Grad des
Verschuldens (erst ab einem groben Verschulden, das z.B. in
der &sterreichischen Rechtsordnung Voraussetzung fir eine Haf-
tung fUr den entgangenen Gewinn ist, wére eine Haftung vorstell-
bar).
Mit der Schadenskategorie des Okoschadens wird Neuland be-
treten, weshalb hier noch nicht auf Erfahrungswerte zuriickgegrif-
fen werden kann und daher besonders behutsam vorgegangen
werden sollte. Dies auch hinsichtlich der Fragwilrdigkeit seiner
Versicherbarkeit.

Darlber hinaus fehlt eine Bagatellschwelle, sodass jede noch so
kleine nachteilige Beeintrdchtigung der biologischen Vielfalt eine
Haftung auslosen koénnte.

Der Grundsatz, wonach bei verschuldensunabhéngiger Haftung in
jedem Fall vom Verursacher eine Schadensbeseitigung bzw. die
Finanzierung eines solchen (wenn sie bereits durch die Behdrde
vorgenommen worden ist) zu verlangen ist, erscheint Uberzogen
und problematisch. Gibt es doch sogar in der Fauna-, Flora- und
Habitat-Richtlinie keine unbedingte Verpflichtung zur Wiederher-
stellung, sondern erkennt diese in Artikel 6 Abs. 4 an, dass Uber-
wiegend offentliche Interessen auch solche wirtschaftlicher Art
sein kénnen.

® Keine Beweislast des Betreibers hinsichtlich des Ausschlus-
ses der rickwirkenden Haftung.

In der Regel wird es fir den Betreiber — zu denken ist etwa an
Altlasten — duBerst schwierig bis unmdglich sein, den Zeitpunkt
des schadensauslosenden Ereignisses zu eruieren und zu bewei-
sen. Hier ist das Instrument des Umweltvertréglichkeitsberichts ein
Schritt in die richtige Richtung.

*) Diese wesentlichen Verbesserungen wurden durch intensives Lobbying
der Wirtschaftskammer Osterreich sowie auch durch das Vorbringen
von Dr. Josef Schrank, Fachverband der Gie3ereiindustrie, bewirkt.




HEFT 1/2

GIESSEREI-RUNDSCHAU 49 (2002)

o Keine Klagebefugnis fiir Umweltverbiande

Umweltverbinde sollen (wie bisher auch schon) die Moglichkeit
eingerdumt bekommen, Schadenswahmehmungen der Behérde
mitzuteilen, um so ihren Beitrag zur Verbesserung der Umwelt
zu leisten. Mit allem Nachdruck ist aber abzulehnen, dass diese
Organisationen eine Klagebefugnis und somit die Moglichkeit er-
hatten sollen, gegen Entscheidungen der Behdrde gerichtlich
vorzugehen und sogar eine Parteistellung im Verwaltungsverfah-
ren zu erlangen. Es bedarf nicht allzu groB3er Phantasie, um sich
das aus einer solchen Rechtslage entstehende Szenario an Schi-

kanen vorzustellen, das Uber die Unternehmer hereinbrechen
wirde. Dabei sind missbrauchliche Austbungen des Rechts
durch Umweltschutzorganisationen, die sich auf Kosten promi-
nenter Firmen einen PR-Effekt ergattern wollen, gar nicht mitge-
rechnet.

Privilegierung von Umweltmanagementsystemen
Unternehmen, die eine Umweltbilanzierung etwa gemil3 dem eu-
ropdischen Umweltmanagementsystem EMAS vorweisen kénnen,
sollen nur einer Verschuldenshaftung unterliegen und/oder zumin-
dest Beweiserleichterungen eingerdumt bekommen.

Umweltmanagement quo vadis

Environmental Management — where to go?

Dipl.-Ing. Adolf Kerbl, MAS Vorherige Tabelle stellt im Uberblick die grundsitzlichen Unterschie-

Nach mehreren Jahren Industrie-Tétigkeit de zwischen den beiden Systemen dar.

wechselte der Maschinenbauingenieur in die o wwag bringen diese Systeme aber fiir die Unternehmer?

Umweltpolitische Abteilung der Wirtschafts-
kammer Osterreich. Seit November 2001 ist
A. Kerbl Mitarbeiter im Fachverband der
GieBereiindustrie in der Wirtschaftskammer
Osterreich.

Nach langem Bemihen durch die Wirtschaft ist es gelungen, ein neues Um-
weltmanagementgesetz zu verabschieden, welches auch Erleichterun-
gen fur Unternehmen beinhaltet. Fir den Unternehmer stellt sich nun
die Frage:

® Bringt dieses Gesetz fiir mich Nutzen bzw. soll ich an-
dere Umweltmanagementsysteme, die fiir mich geeig-
net sind, implementieren?
Prinzipiell konkurrieren zwei Systeme, das sind das Umweltmana-
gement nach der EMAS-Verordnung (EU-Verordnung) und die
ISO-14001-Norm. Folgende Unterschiede lassen sich als Erstes
feststellen:

Uberblick der Unterschiede:
EMAS-Verordnung 1SO 14001

Geltungsbereich: EU-weit Weltweit

Anzahl der Untemehmen:| ca. 2.500 Uber 30.000

Verbreitung in Osterreich: | aktiv ca. 350 aktiv ca. 500
Unternehmen Unterehmen

Dropoutquote von
Untermehmen nach

Ersteintragung ca.25% ca 5%

in Osterreich:

Geltungsbereich fir die | alle Wirtschafts- alle Wirtschafts-

Wirtschaft: zweige zweige

Mégliche Verwaltungs- | alle in der Beilage Maoglichkeit zur

vereinfachungen flir die | angeflhrten sieben Erlangung des

Wirtschaft: Verwaltungsverein- | konsolidierten
fachungen Genehmigungs-

bescheides
Herkunft der Regelung: | Initiative der Euro- Initiative der

pdischen Kommission | Wirtschaft

Erlangung der Zertifikate:| Uberpriiffung durch | Zertifikatserteilung
externe Umweltgut- | durch den vom
achter und nachfol- | Wirtschaftsminis-
gende Eintragung in | terium akkreditier-
das Standortregister, |ten Zertifizierer
welches vom Umwelt-
bundesamt gefuhrt
wird

Im Rahmen des nationalen Umsetzungsgesetzes zur EMAS-Ver-
ordnung ist es gelungen, eine Reihe von Verwaltungsverein-
fachungen zu erzielen, welche als erster Ansatzpunkt fir mogliche
weitere Erfolge in der Zukunft zu sehen sind. Diese Vereinfachun-
gen gelten mit Ausnahme des konsolidierten Genehmigungsbe-
scheides nicht fur ISO 14001 zertifizierte Unternehmen. Trotz-
dem ist die Anzahl und auch der Zuwachs der Untemehmen,
welche sich nach ISO 14001 zertifizieren lassen, in Osterreich
groBer als die, welche EMAS betreiben.

Dies hat vor allem den Hintergrund, dass das 14001-System von
der Wirtschaft entwickelt wurde und sich die Behdrde nach Zerti-
fizierung kaum aktiv in die Zertifikatsvergabe einschaltet. Anders
als beim EMAS-System, bei welchem das Umweltbundesamt bzw.
das BMU eine Stellungnahme hat und ein nationales Regis-
ter, welches auch auf der UBA-Homepageadresse unter
http:/lwww.ubavie.gv.at abrufbar ist.

Von Seiten der AK und der Umwelt-NGO’s wird immer argu-
mentiert, dass nur diese Liste eine ausreichende Sicherstellung der
Umweltleistung in Unternehmen gewdahrleistet.

Die wirtschaftliche Bedeutung beider Systeme ist markant im Zu-
nehmen. Seitens der EU wird versucht, bei diversen Haftungsre-
gelungen und Gesetzesvorhaben Erleichterungen fir EMAS-regist-
rierte Betriebe einzufihren und alle jene, die ein solches Zertifikat
nicht haben, verstarkt unter irgend welche neuen Beobachtungs-
und Auflagenregime zu stellen (ein erster Versuch war das Um-
welthaftungsgesetz).

Andererseits haben speziell die Branchen Metallverarbeitende
Industrie, Kfz-Zulieferindustrie, Elektronikindustrie einen massiven
Druck, solche Systeme einzufiihren. IBM hat bereits vor mehreren
Jahren einen Brief an alle Zuliefererunternehmen geschrieben,
dass es ein I1SO-14001-System implementieren wird und den Zu-
lieferern mitgeteilt, dass es ein Vorteil fUr sie ist, wenn sie dhnlich
vorgehen. Speziell auch die Automobilindustrie, allen voran Volvo,
beabsichtigt auf die Lieferanten Druck zu machen, um eines dieser
Systeme zu implementieren. Als Hinweis, wie die Weiterentwick-
lung vonstatten gehen wird, kann man die ISO 9000 heranziehen.
Dort haben in Osterreich ca. 3.000 Betriebe ein solches Zertifikat
und die Anzahl der Unternehmen wachst kontinuierlich weiter.

Woas hat ein Unternehmer nun zu erwarten, wenn er
ein solches System einfiihrt?

Primar ist die grundsatzliche Gestaltung dhnlich wie im Bereich
Qualitdtssicherung. Auf Ebene Unternehmensleitung sind somit
die Umweltpolitik, ein Umweltprogramm um die Umweltziele fest-
zulegen sowie ein Managementsystem im Unternehmen zu instal-
lieren, das die wichtigen Befugnisse und Abldufe regelt und da-
riber hinaus sicherstellt, dass die rechtlichen Anforderungen im
Unternehmen eingehalten werden.
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Bei einer Befragung von Unternehmen, wo sie den groften Nut-
zen dieses Systems sehen, gaben alle vorrangig an, dass die ge-
wonnene Rechtssicherheit und somit die Entlastung des Ge-
schéftsfuhrers in haftungstechnischer Sicht ein wesentlicher Aspekt
fur sie ist. Wenn Unternehmen diese oben genannten Eckpunkte
implementiert haben und eine erste Umweltpriifung durchgefihrt
haben, mit der der Umweltstatus und der Managementstatus im
Unternehmen festgestellt wurden, ist eine externe Begutachtung
durch einen Umweltgutachter oder die Zertifizierung maglich.
Eine wiederkehrende Uberpriifung ist je nach Unternehmens-
groBe und Bedeutung der Umweltauswirkung in Abstdnden zwi-
schen einem und drei Jahren notwendig.

Uberblick iiber die Verwaltungsvereinfachung
fir EMAS-zertifizierte Betriebe:

I. Anzeigeverfahren bei Anderungen von
Anlagen (§ 21)

Anlagenanderungen, durch die eine Verbesserung fur den Umwelt-
schutz (pro Produktionseinheit) bewirkt wird, bedirfen zukinftig kei-
ner Genehmigung mehr. Stattdessen ist ein Anzeigeverfahren vorge-
sehen, wobei die Anzeige als Genehmigung gilt, wenn gegen die
Anderung innerhalb einer Kundmachungsfrist von 3 Wochen keine
Einwendungen erhoben werden. Voraussetzung dafir, dass dieses
Verfahren funktioniert, ist somit, dass der Betreiber im Vorfeld durch
ausreichende Kommunikation mit den Nachbam daftr sorgt, dass
auch diese keine Einwendungen erheben werden.

An die Genehmigungsfreiheit der Anlagendanderungen sind weitere
Voraussetzungen geknUpft, wie z.B. eine Erkldrung des Umweltgut-
achters Uber die Einhaftung von Umweltvorschriften, und dass ge-
genlber der Behdrde die Einhaltung anderer &ffentlicher Interessen,
insbesondere der sicherheitstechnischen und arbeitnehmerschutz-
rechtlichen Belange glaubhaft dargelegt wird.

Die Behorde hat binnen 7 Wochen nach Anzeige des Projekts, allen-
falls unter Vorschreibung von Auflagen, die Anzeige zur Kenntnis zu
nehmen. Die bescheidmdBige Kenntnisnahme durch die Bezirksver-
waltungsbehdrde gilt als Genehmigung. Von der Genehmigungsfrei-
heit fur Anlagenidnderungen sind IPPC-Anlagen') und UVP-Anlagen?)
ausgenommen.

2. Erlassung des konsolidierten Genehmigungs-
bescheids (§22) (gilt auch fiir Betriebe mit
ISO-14001-Zertifikaten)

Hat das Untemehmen zumindest eine erste Umweltbetriebsprifung
durchgeflhrt, so kann es bei der Bezirksverwaltungsbehérde den Antrag
stellen, dass die fUr die Anlage eines Standorts nach den verschiedenen
Materiengesetzen erlassenen Genehmigungen in einem umfassenden
konsolidierten Bescheid zusammengefasst werden. Der Antrag zur Kon-
solidierung kann sich auch nur auf einen Anlagenteil beziehen, wobei
nur die auf Bundesgesetzen beruhenden Genehmigungen erfasst sind.
Mit Rechtskraft des konsolidierten Bescheids treten die dadurch er-
fassten Genehmigungsbescheide au3er Kraft.

Der Vorteil dieser Regelung liegt in der Mdglichkeit, Widerspriiche in
unterschiedlichen Genehmigungsbescheiden aufzuheben und Uber-
flissige bzw. nicht mehr aktuelle Bescheidteile zu eliminieren. Da-
durch kann die Uberschaubarkeit und damit die Rechtssicherheit im
Betrieb erhdht werden. Auf der anderen Seite besteht dabei die Ge-
fahr, auf fehlende Genehmigungen zu stof3en. Sind einzelne Geneh-
migungsbescheide fir die Anlage oder -teile nicht auffindbar, kann
der konsolidierte Bescheid dennoch erlassen werden, wenn der Be-
trieb die erfolgte Genehmigung nachweisen kann.

') Betriebsanlagen, die der Richtlinie RL96/61/EG Uber die integrierte Ver-
meidung und Verminderung von Umweltverschmutzung unterliegen.

%) Betriebsanlagen, die dem Umweltvertraglichkeitspriffungsgesetz unterliegen.
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3. Absehen von Verwaltungsstrafen (§ 23)

Die Behorde darf einen Anlagenbetreiber verwaltungsstrafrechtlich

nicht belangen, wenn

o die VerstdBe gegen Vorschriften zum Schutz der Umwelt bei der
ersten Umweltprifung festgestellt worden sind und

® der Betreiber freiwillig und vor Kenntnis der Behérde die herbei-
geflhrten Beeintrdchtigungen beseitigt und

® der Versto3 der Behdrde gemeldet worden ist.

Voraussetzung fur die Straffreiheit ist weiters, dass es nicht bereits zu
einer Schadigung der menschlichen Gesundheit oder des Tier- oder
Pflanzenbestands gekommen ist.

4. Entfall der Bestellpflicht fiir Beauftragte (§ 24)

Fur eingetragene Organisationen, die einen Beauftragten gemal3 An-
hang I. A der EMAS-VO 2 (Umweltmanagementbeauftragten) be-
stellt haben, entfdlit die Pflicht, einen Abfallbeauftragten oder einen
Abwasserbeauftragten zu bestellen und der Behérde bekannt zu ge-
ben.

Die Aufgaben der bisherigen Beauftragten werden vom Umwelt-
Managementsystem Ubernommen.

5. Einschriankung behérdlicher
Kontrollpflichten (§ 25)

Der Sinn dieser Bestimmung liegt darin, Behdrdenkapazitdten sinnvoll
dort hin zu kanalisieren, wo Kontrollen erforderlich sind. Das ist na-
turgemdl bei einem EMAS-Betrieb, der sich freiwillig um die Einhal-
tung und laufende Optimierung seiner Umweltschutzgebarung
bemiht, wenig bis gar nicht gegeben. Es werden daher laut dieser
Bestimmung Routinekontrollen durch die Behdrden nur mehr alle
funf Jahre zuldssig. Anlasskontrollen bleiben von dieser Regelung
natlrlich unberihrt.

6. Entfall von Meldepflichten (§ 26)

Durch diese Regelung soll die in der Praxis oftmals kritisierte ldstige
Doppelgleisigkeit von Meldepflichten an verschiedene Behdrden ent-
fallen. Betroffen sind davon die Meldung von Emissionsdaten gemal3
UIG (Umweltinformationsgesetz) sowie Aufzeichnungspflichten gemal3
§ 14 AWG und die Anderungsmeldung gem. § 13 AWG.

1. Entfall der Eigeniiberwachung (§ 27)

Fur EMAS-Organisationen entfdllt die Verpflichtung zur Eigenliberwa-
chung gem. § 82 b GewO 1994 und § 134 Abs. 4 WRG ersatzlos.

Grafischer Uberblick zur zahlenmiBigen Entwicklung im
Umweltmanagement:
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Die europaische GieBereiindustrie
vor den Anforderungen der nichsten Dekade -
Analyse und Trends

The European Foundry Industry is facing the new decade — Analysis and trends

Dr. Klaus Urbat

Hauptgeschiftsfihrer und Mitglied des Prési-
diums des Deutschen GieBereiverbandes, Ge-
neralsekretdr des CAEF — The European
Foundry Association

Analyse

Das Produktionsvolumen der Eisen-, Stahl- und Tempergiel3ereien in
den CAEF-Mitgliedsstaaten liegt aktuell bei ca. || Mio. Jahrestonnen
(Grafik 1). Es lassen sich 3 Gruppen von Produzentenstaaten aus-
machen. Dominiert wird die Fertigung von Deutschland, Frankreich,
[talien und Grof3britannien, die allein 76 % der Gesamtproduktion auf
sich vereinen kénnen. Die zweite Gruppe der mittelgrof3en Produ-
zentenstaaten wird von Spanien und Polen gebildet. Die Gruppe der
kleineren Herstellerldnder erreicht ein jeweiliges jahrliches Produk-
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tionsvolumen von lediglich bis zu 250.000 t. Im Verlauf der letzten
Dekade zeigte sich dieses Geflige relativ stabil. Lediglich Polen und
Grol3britannien fielen im Verlauf der 90er Jahre im Produktionsvolu-
men Uberproportional zurlick.

Nach wie vor stellt trotz fortschreitender Werkstoffsubstitution
Eisenguss mit durchschnittlich 58,6 %-Anteil den dominierenden Fe-
Gusswerkstoff dar. Uberdurchschnittliche Anteile vereinnahmt mo-
mentan noch die Eisengussproduktion in Schweden, Italien, Polen
Ungarn und Belgien mit 70 bis 80 %. In der Mehrzahl der Lander liegt
der Eisengussanteil bei knapp (iber 40 bis maximal 60 %. Osterreich
bildet mit 35 % eine Ausnahme. Die Wettbewerbssituation innerhalb
der Fe-Werkstoffe, insbesondere zwischen Gusseisen mit Lamellen-
grafit und Gusseisen mit Kugelgrafit, fihrte in den letzten Jahren zu
einem deutlichen Anstieg der Marktanteile fir Gusseisen mit Kugel-
grafit (Grafik 2). Der europdische Durchschnitt lag 1999 bei knapp
35 9%. Deutlich héhere Anteile entfallen auf 6 Linder: Frankreich,
Spanien, Norwegen, Niederlande, Schweiz und Osterreich. Demge-
genlber zeigt sich in Belgien, Ungam, Polen, ltalien und Schweden
ein deutlicher Nachholbedarf.
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Grafik 2

Auch ein Ruckblick auf die Entwicklung von Gusseisen mit Kugelgrafit
in den letzten 10 Jahren verdeutlicht die Dynamik, mit der dieser
Werkstoff Marktanteile erobert hat. Von |5 untersuchten Produzen-
tenldndermn musste lediglich Belgien einen Produktionsriickgang im
Zehnjahresvergleich verbuchen. In Schweden und Frankreich blieb
das Produktionsniveau stabil. In allen anderen Lindemn konnte die
Fertigung von Komponenten aus Gusseisen mit Kugelgrafit deutlich
zulegen. Es ist nicht zu erwarten, dass dieser Trend in den néchsten
Jahren geddmpft werden wirde, im Gegenteil. Das Ifo-Institut in
Minchen geht fir die Struktur des Gussverbrauchs im Fahrzeugbau
davon aus, dass Gusseisen mit Kugelgrafit im Jahr 2005 fast 50 % des
Fe-Gusswerkstoffanteils beanspruchen wird, gegenlber ca. 28 % im
Jahr 1991.

Gusseisen mit Kugelgrafit ist ohne Zweifel der Fe-Gusswerkstoff, der
in den ndchsten Jahren weiterhin die stirkste Dynamik entwickeln
wird. Dies verdeutlicht im Rahmen der Werkstoffstruktur fur die ost-
europdischen CAEF-Mitgliedsstaaten, wie Ungam und Polen, einen
deutlichen Nachholbedarf. Auf mittlere Sicht ist flr Gusseisen mit
Kugelgrafit ein Marktanteil von gut 40 9% zu erwarten.

Temperguss stellt im Rahmen der Fe-Werkstoffe mit einem Produk-
tionsanteil von |,1 % nur mehr ein Nischenprodukt dar.

Zu einem Werkstoff fir Spezialanwendungen hat sich Stahlguss mit
einem durchschnittlichen Fertigungsanteil von 5 bis 6 % etabliert
(Grafik 3). Lediglich Finnland und Portugal haben mit 4 bis 16 %
Produktionsanteil beim Stahlguss noch deutlichen Nachholbedarf. So-
wohl in den neu hinzugekommenen CAEF-Mitgliedsstaaten Ungarn
und Polen als auch bei den kleineren Produzentenstaaten haben die
Strukturanpassungen zu den dominierenden Herstelleridandermn Frank-
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Grafik 3

reich, Deutschland und ltalien aufgeschlossen. Aus Sicht der nédchsten
5 bis 10 Jahre ist fur Stahlguss mit einem Produktionsanteil von 4 bis
maximal 6 % zu rechnen.

Eine Analyse der Groflenstrukturen sowie der Produktivitdt in den
einzelnen europdischen Produzentenldndemn ldsst ahnen, welche An-
passungsmaflinahmen mittelfristig auf den Grof3teil der Gussprodu-
zenten zukommen werden (Grafik 4). Der Uberblick verdeutlicht,
dass unter Beriicksichtigung der Produktion je Beschaftigten Frank-
reich, Deutschland, Italien, Schweden und Belgien mit 65 bis 85 t die
Spitzengruppe bilden. Demgegeniber fallen sowohl Polen und Un-
gamn als auch Portugal und Norwegen deutlich zuriick. Da Polen, Un-
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Grafik 4

garn und Norwegen im Gegensatz zu Portugal wesentlich héhere
Beschéftigtengrof3enklassen besetzen, ist hier mit schmerzlichen An-
passungen auf dem Beschéftigtensektor zu rechnen.
Zusammenfassend ldsst sich fur den Fe-Gussbereich sagen, dass
innerhalb der néchsten Jahre der Anteil von Gusseisen mit Kugelgrafit
die 40% Schwelle Uberschreiten wird, Stahlguss sich bei 4 bis 6%
Anteil stabilisieren wird, aber grundsdtzlich der Werkstoff Gusseisen
mit Lamellengrafit — mit gut 50 % Marktanteil — der dominante Werk-
stoff bleibt.

Wenden wir uns nun kurzfristig den Abnehmerbranchen zu. Fahr-
zeugbau und Maschinenbau nehmen im Bereich Eisenguss zwischen
40 und 80 % der Produktion auf. Bei Gusseisen mit Kugelgrafit steigt
dieser Anteil teils bis auf tber 90 %. Der Graugussanteil fir den Fahr-
zeugbau liegt in Deutschland, Frankreich und den Niederlanden mit
Uber 50 % mit deutlichem Abstand am héchsten (Grafik 5). Danach
folgt mit Ungamn schon der erste Kandidat der aufstrebenden Guss-
produzenten. Erst danach kénnen sich Italien und Grof3britannien mit
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rund 35 Prozentanteil behaupten. Anders sieht die Situation beim
Werkstoff Gusseisen mit Kugelgrafit aus (Grafik 6). In Portugal und
Ungarm wird mit 68 bis 73% Anteil am meisten fur die Fahr-
zeugbauindustrie produziert. Mit einem deutlichen Niveau-Unter-
schied folgen die gro3en Produzentenstaaten Deutschland und Italien
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mit gut 50% Anteil. Die Anstrengungen, insbesondere in Ungam,
sich den Notwendigkeiten des Marktes anzupassen, werden hier be-
sonders deutlich. Demgegentber fallen GrofBbritannien und Frank-
reich, mit knapp 20 bis 30 % Anteil Fahrzeugguss an der Gesamtfer-
tigung von Gusseisen mit Kugelgrafit, deutlich zuriick.

Der zweite gro3e Abnehmerbereich, der Maschinenbau, bean-
sprucht in Finnland mit Gber 70 % den wesentlichen Anteil der Grau-
gussfertigung (Grafik 7). Ansonsten liegt hier das Feld der Produ-
zentenldnder, mit Anteilen zwischen 25 und knapp 40 %, eng beiein-
ander. Hier fallen lediglich die Niederlande, Ungam und Portugal
etwas zurlick, wobei dies bei Ungarmn und den Niederlanden auf den
hohen Anteil von Lieferungen an den Fahrzeugbau zuriickzufihren
ist. Bei Gusseisen mit Kugelgrafit liegt die Zulieferung an den Maschi-
nenbau unter Berlicksichtigung der Marktanteile der nationalen Pro-
duktion von Finnland, Italien, Belgien und den Niederlanden bei Pro-
duktionsanteilen zwischen 35 und 60 %. Das Mittelfeld wird von
Polen, Deutschland und Ungam geprdgt. Hier liegen die Anteile bei
rund 20 %.

Wenden wir uns nun den NE-Metallgusswerkstoffen zu. Die Produk-
tion von Leicht- und Schwermetallguss liegt in den CAEF-Mitglieds-
staaten aktuell bei rund 2'/, Mio. t (Grafik 8). Auch hier spaltet sich
dhnlich wie bei den Fe-Gusswerkstoffen der Markt in drei Produzen-

Grafik 7

tengruppen. Allein Deutschland und Italien zusammen vereinigen gut
70 % des gesamten Marktvolumens auf sich. Die zweite Gruppe mit
Frankreich, GrofB3britannien und Spanien belegt knapp 27 % des NE-
Metallgussmarktes. Die Ubrigen kleineren Produzentenstaaten kom-

Production of Mon-Farmas Moial Sasfings
In lher European Fourdry Indusiry 1BES

—— ]
RIS LSS f 50

a
=
il B el by L e
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men jeweils Uber ein Produktionsvolumen von 100.000 t nicht hin-
aus. Bei meinen weiteren Betrachtungen werde ich mich auf die
Leichtmetallgusswerkstoffe Aluminium (Grafik 9) und Magnesium
konzentrieren. Die Aluminiumgussproduktion in Europa wird — wie
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der gesamte NE-Metallgussmarkt — von Deutschland und ltalien mit
jeweils Uber 600.000 Jahrestonnen dominiert. Mit deutlichem Ab-
stand und knapp 300.000 t Produktionsvolumen folgt Frankreich. Zu
GroBbritannien, Spanien und Osterreich, die jeweils zwischen 70.000
und 120.000 t Aluminiumguss fertigen, wird schon ein grof3er Ab-
stand deutlich. Zu bemerken ware weiterhin, dass die Entwicklung in
Ungam von einigen wenigen Herstellemn geprdgt wird. Fir den zwei-
ten Leichtmetallgusswerkstoff — Magnesium — gestaltet sich der
Marktiberblick sehr einfach (Grafik 10). Mit fast 16.000 t fertigen
die deutschen Hersteller mehr Magnesiumguss als alle anderen eu-
ropdischen Produzenten zusammen. ltalien als zweitgroBter Herstel-
ler liegt bei knapp unter 8.000 t Produktionsvolumen. Ansonsten
koénnen lediglich Osterreich, Spanien und Schweden noch mit einer
nennenswerten Magnesiumgussfertigung aufwarten.

Die Grafik 11 verdeutlicht die heterogene Struktur der NE-Metall-
gieBereien in Europa. Unter Produktivititsgesichtspunkten dominie-
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ren die belgischen, spanischen, italienischen und deutschen sowie die
Ssterreichischen Untemehmen. Gleichzeitig befinden sich in Italien
und Deutschland auch die Giel3ereien mit den groften Beschiftig-
tenzahlen. Demgegeniber fallen unter Berlicksichtigung der Produk-
tion je Beschiftigten sowohl Ungam, Polen und die Schweiz als auch
Finnland und Schweden deutlich zurtick. Dieser fir die ndchsten Jah-
re anstehende Nachholbedarf wird untermauert durch eine Gegen-
Uberstellung der Produktion je Giel3erei sowie Produktion je Beschaf-
tigten (Grafik 12). Obwohl beispielsweise Ungam mit ca. 65 Mitar-
beitern je Gief3erei sich auf dem Niveau von Spanien und Frankreich
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befindet, liegt die durchschnittliche Produktionsleistung lediglich bei
ca. 600 t. Auch die Schweiz, Finnland und Schweden liegen unter
Beriicksichtigung der Produktion je GieBerei sehr niedrig. Allerdings
liegen hier auch die Beschiftigtengréf3enklassen deutlich niedriger als
in Ungam. In Deutschland, Norwegen, Osterreich und Spanien ist
der Ausstof3 je Unternehmen am hdchsten.

Die dynamische Entwicklung auf dem NE-Metallgusssektor verdeut-
licht einen Rickblick auf die letzte Dekade (Grafik 13). Lediglich in
Belgien, eines der kleineren Produzentenldnder, blieb das Produk-
tionsniveau stabil. Alle anderen Hersteller konnten die Kapazitdten im
Laufe der letzten zehn Jahre deutlich ausweiten. Insbesondere Italien
konnte sich die Position des Marktfihrers erarbeiten. Auch fir die
ndchsten Jahre ist mit einem weiteren dynamischen Anziehen, insbe-
sondere der Leichtmetallgussfertigung zu rechnen. Die Wettbe-
werbssituation zwischen NE-Metallguss und Fe-Metallguss auf dem
Fahrzeugbausektor wird zu einem deutlichen Anstieg, insbesondere
der Magnesiumgussproduktion fihren. Allerdings ist hier zu berlick-
sichtigen, dass aufgrund der Kostensituation Magnesium nach wie vor
lediglich einen Spezialwerkstoff darstellen wird.
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Trends

Wenn wir von Trends in der Giel3ereiindustrie sprechen, so heif3t
dies zundchst, dass wir uns Uber die Trends bei unseren Kunden in
unseren Abnehmerindustrien im Klaren sein missen. Dies sind die
Primértrends, aus denen sich die Entwicklungen in unserer Branche
ableiten. In dieser Hinsicht sind Giel3erei-Trends unsere Antwort auf
die Trends in unseren Abnehmerindustrien, wie dem Fahrzeug- und
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Maschinenbau, der Bauwirtschaft und praktisch allen anderen Indus-
triezweigen, in die die Gie3ereiindustrie ihre Produkte liefert.

Schon diese Aufzdhlung macht deutlich, dass wir uns an industriellen
Branchentrends nicht aufhalten dirfen. Individuelle Trends sind nattir-
lich auch wichtig, aber sie sind kurzsichtig, wenn man sich nur auf sie
konzentriert. Wir missen also vielmehr die Megatrends erkennen,
denen unsere Gesellschaft ebenso wie die Volkswirtschaften der
Welt unterliegen.

Hier hat der CAEF-Président etwas Wichtiges gesagt: Fir ihn sind
Globalisierung und Digitalisierung die entscheidenden Zukunftsein-
flisse.

Globalisierung und Digitalisierung als Chance

Ich mdchte daran anknlpfen und noch weiter gehen. Fir mich sind
Globalisierung und Digitalisierung zwei Seiten einer Medaille. Dabei
ist die Digitalisierung — verbunden mit der Fahigkeit, groB3e Da-
tenmengen kurzfristig an jeden Punkt der Welt zu versenden — das
entscheidende Ereignis, das Globalisierung erst moglich macht. Unse-
re Abnehmerindustrien, hier insbesondere der Fahrzeugbau, haben
dies erkannt und entwickeln sich rasant zu global playemn. Unsere
Kunden arbeiten zunehmend in globalen Netzwerken. Die Netz-
werke selbst werden durch Digitalisierung erst mdéglich. Ein anderer
Ausdruck desselben Trends ist E-Business, das ganz wesentlich unser
Tagesgeschift und unser Verkaufs- und Einkaufssystem verdndern
wird.

Fir unsere Kunden ist Globalisierung aber nicht Selbstzweck, son-
dern wiederum Instrument, den Kundennutzen ihrer Produkte zu op-
timieren und gleichzeitig die Kosten fir das Endprodukt zu senken.
Insofern kann Globalisierung ein Treibsatz fir steigende Wohlfahrt in
der Welt sein. Globalisierung ist also eine Chance, die nur denjenigen
bedroht, der sich den Herausforderungen der Globalisierung und
hier besonders einem deutlich verschirften Wettbewerb nicht stellt.

Wenn also fur unsere Kunden Globalisierung, Nutzenoptimierung und
Kostensenkung die Megatrends des ndchsten Jahrzehnts sind, so haben
wir auf diese drei Elemente fUr unsere Branche entsprechende Ant-
worten zu finden, damit wir in Zukunft erfolgreich bestehen kénnen.

Um es vorab zu sagen, ich bin sehr zuversichtlich, dass die Giel3erei-
industrie eine erfolgreiche Zukunft haben wird. Wem es Uber Jahr-
tausende gelungen ist, seine Produkte und seine Produktionsmetho-
den an die wechselnden Bedirfnisse eines wie auch immer gearteten
Marktes anzupassen, der wird vor den Herausforderungen eines neu-
en Jahrzehnts oder meinetwegen auch Jahrhunderts nicht kapitulie-
ren. Das heif3t, die Branche wird erfolgreich sein, sie wird sich dndermn.
Allerdings wird nicht jedes heute existierende Unterehmen die Zu-
kunftsaufgaben |6sen kdnnen.

Dies beginnt schon mit der Antwort auf die Globalisierung. Die
heif3t: Globalisierung. Was einfach klingt, wird in der Praxis nicht je-
des Unternehmen leisten kénnen. Nur Unternehmen mit grof3en fi-
nanziellen und personellen Ressourcen wird es mdglich sein, Globali-
sierung aus eigener Kraft zu betreiben, namlich Produkte an jedem
Kundenstandort in der Welt in gleicher Qualitdt zu optimalen Kosten
zu produzieren. Angesichts der Tatsache, dass von der produzieren-
den Industrie der Fahrzeugbau die Branche mit dem derzeit grofB3ten
Globalisierungsgrad ist, ist davon auszugehen, dass Automobilguss
kinftig — mehr noch als heute — von grof3en, intermnational agierenden
Untermehmensgruppen oder Grof3unternehmen mit einem weltweit
bestehenden Netz von Produktionsstdtten hergestellt wird.

Das normale mittelstindische Unternehmen wird in diesem Prozess
seine Selbstdndigkeit verlieren und lokaler Produktionsstandort eines
global players werden. Dennoch haben auch mittelgrof3e Untermeh-
men Chancen. Wer nicht selbst ein globales Netzwerk aufbauen
kann und trotzdem selbstdndig bleiben will, muss sich an einem kos-
tenoptimalen Standort extrem spezialisieren, um von dort aus die
Weltmarkte beliefern zu kdnnen. Kleinere Spezialisten jedoch wer-
den ofter als heute in einem lokalen Netzwerk von regionalen oder
global players stehen.

Was unsere Branche bei allen heute bekannten oder selbst auch
noch unbekannten Verdnderungen der Zukunft Uberlebensfihig
macht, sind einige fundamentale Vorteile, die das Verfahren , Gief3en”
bedeutet.

Recyclingfihigkeit und Nachhaltigkeit —
Grundvoraussetzungen fiir Zukunftsindustrien

An vielleicht erster Stelle steht dabei das Recycling metallischer Guss-
produkte. Gegeniiber anderen, insbesondere vielen so genannten
neuen Werkstoffen steht Metall in einer Recyclingtradition, die eben-
so lang wie das Gief3en selbst ist. Hinzu kommt, dass unsere Branche
selbst Teil des Metall-Recycling-Kreislaufs ist. Die Schonung von Res-
sourcen ist also bei uns praktizierte Realitdt.

Ein weiterer Vorteil ist das Produktionsverfahren selbst. Es lauft — wie
wir alle wissen — in weitgehend betriebsinternen Kreislaufen ab, und
selbst wo dies derzeit noch nicht der Fall ist, zeigen die Pioniere auf
diesem Gebiet, was heute moglich ist. Gleichzeitig wird damit deut-
lich, dass Umweltschutz und die Schonung von Ressourcen nicht nur
Kostenfaktoren, sondemn auch Voraussetzung flr eine nachhaltige in-
dustrielle Tétigkeit sind. Dies sollten jene Gief3ereiindustrien vorrangig
zur Kenntnis nehmen, die erst am Beginn stehen, ihre Produk-
tionskreisldufe zu schlieBen. Fir mich ist sicher, dass Recyclingfahigkeit
der Produkte und Nachhaltigkeit der Produktion Grundvorausset-
zungen fur Zukunftsindustrien sind. Die GieBereiindustrie erfillt diese
Voraussetzungen bereits weitgehend. Andere Branchen missen dar-
an noch sehr deutlich arbeiten.

Was sind unsere Antworten auf den zweiten Trend bei unseren
Kunden, ndmlich die Optimierung des Kundennutzens der Endpro-
dukte? Auch hier kommt ein fundamentaler Vorteil des Gief3ens zum
Tragen. Dies ist die fast vollige Gestaltungsfreiheit der Gussprodukte.
So einfach und bekannt dieses Prinzip ist, so schwer tut man sich im-
mer noch mit der Umsetzung. Dies mag daran liegen, dass das Prin-
zip der Gestaltungsfreiheit in der Praxis viele Ausgestaltungen hat.
Die vielleicht wichtigsten sind, dass Gussprodukte in ihrer geometri-
schen Form komplex und in ihrem Nutzen multifunktional sein soll-
ten. Hinzu kommt, dass das Gief3verfahren Konstruktionen zuldsst, ja
gerade zu fordert, Material im Werkstlick nur dort zu platzieren, wo
es von der Funktion her notwendig ist. Insbesondere Letzteres war
bislang eher schwierig zu realisieren. Erst Digitalisierung und zuneh-
mende Rechnergeschwindigkeit lassen Konstruktionen zu, die belas-
tungsoptimiert und simulierbar sind.

Damit ist gleichzeitig das GieB3en fir Leichtbaukonstruktionen pra-
destiniert, und zwar unabhdngig von den gewihiten Werkstoffen. Die
Tatsache, dass weiterentwickelte Gusswerkstoffe auch gleichzeitig
entweder spezifisch oder belastungskonstant leichter sein kénnen,
untersttzt nur die Fortschritte der Leichtbaukonstruktion.

Nutzenoptimierung fur den Kunden bietet die fortschrittliche Gief3e-
rei ferner durch die permanente Sicherung einer definierten Qualitdt
in der Produktion. Nicht die héchste, sondern die konstante Qualitét
macht die Gusskomponente fiir den Kunden zu einem sicheren Pro-
dukt.

Die Nutzenoptimierung fur den Kunden geht aber Uber das eigent-
liche Produkt hinaus. Dazu gehéren die Auftragsabwicklung, die
Vor- und Fertigbearbeitung der Produkte und ebenso die Liefersi-
cherheit.

Es ist wiederum die Digitalisierung in der Produktion und im Mana-
gement, die es ermdglicht, dem Kunden zusdtzlichen Nutzen und
Wertsteigerungen zu bieten. Ein Teil der Kundennutzenoptimierung
ist — und dies ist Uberraschend fur einige unserer Kunden — ein
ertragsorientiert arbeitendes Gief3erei-Management. Denn nur Gie-
Bereien, denen es moglich ist, aufgrund ihres erwirtschafteten Ertra-
ges zu investieren und somit auf der Hohe der technischen Entwick-
lung zu bleiben, sind auch in der Lage, langfristig Kundenbeziehungen
aufzubauen. Diese sind wiederum unverzichtbar, um Uber die Zu-
lieferung das Kundenprodukt zu optimieren und weiterzuentwi-
ckeln.
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Diese Erkenntnis ist an sich nicht neu, kollidiert aber scheinbar mit
dem dritten Megatrend bei unseren Kunden, ndmlich dem Zwang
zur Kostensenkung.

Zwang zur Kostensenkung -
Optimierungspotenziale

Dieser Trend wird aus Sicht der Giel3ereien in die Praxis Ubersetzt
als Preis- und Ertragsdruck. Meines Erachtens sind auch die Kunden
nicht gut beraten, diesen Weg ausschlie3lich zu gehen, zumindest un-
ter mittel- und langfristigen Aspekten. Einkaufs- und Distributions-
logistik sowie die Minimierung der Kosten in jeder Stufe des Produk-
tionsprozesses zum Endprodukt bieten auch Optimierungspotenziale.
Optimierung Uber die gesamte ,,supply chain® hei3t nicht Kosten-
senkung in jedem Fall. Optimierung kann auch zunichst Kostener-
hohung in Teilbereichen bedeuten, ndmlich dann, wenn mit diesen
Erhdhungen bedeutendere Einsparungen auf anderen und nachgela-
gerten Stufen verbunden sind. Praktisch bedeutet dies, dass es durch-
aus kostensenkend sein kann, ein auf den ersten Blick teures aber
komplexes Gussteil dort einzusetzen, wo bislang traditionell mehrere
billigere Geflgeteile eingesetzt wurden. Diese Chancen zu nutzen, ist
eine neue Verantwortung der Giel3ereien. Eine Gieferei, die im
Trend liegt, fertigt nicht mehr allein nach Anweisungen des Kunden.
Eine zukunftsfahige GieBerei engagiert sich in Anwendungsberatung,
Konstruktionsberatung und besser noch in Konstruktionsoptimierung
und Produktentwicklung. Wiederum sind es hier die Mdglichkeiten
der Digitalisierung und neue Quialifikationen der Beschéftigten in den
Giel3ereien, ndmlich die Beherrschung der IT-Techniken, die fur die
Gief3erei zusitzliche Werte schaffen und die Zukunft sichem. Unter
Kostengesichtspunkten nutzt dabei die Gieferei gleichzeitig die
Chance, Produkte zu konstruieren, die optimal auf die technischen
Moglichkeiten ihrer Gieferei ausgerichtet sind. Produktentwicklung
heif3t somit auch immer Produktspezialisierung und Kostensenkung
im Produktionsprozess der Gielerei.

Kostensenkung kann fur eine Gie3erei auch darin liegen, zu neuen Pro-
duktionsformen zu kommen, so etwa in einem Netzwerk mit anderen
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GieBereien zu produzieren. Dies erlaubt es, am Markt ein breites Pro-
duktspektrum anzubieten, jedoch nur das Segment selbst zu produzie-
ren, das mit den vorhandenen Anlagen kostenoptimal mdglich ist. Fer-
ner muss sich jede Gief3erei fragen, ob alle Produktionsstufen traditio-
nell im eigenen Hause realisiert werden oder ob Teile der Produk-
tionskette ausgelagert werden. Die Kemherstellung, das Putzen und
das Bearbeiten der Gussstiicke sind hier die wesentlichen Felder eines
moglichen Outsourcing. Auch Giel3ereien werden sich in Zukunft im-
mer mehr in einem virtuellen Netzwerk bewegen, sie werden zu vir-
tuellen Untemehmen. ,Management by wire” gewinnt einen neuen
Stellenwert neben dem traditionellen , hardware management'.
Kostensenkungspotenziale liegen auch in einer konsequenten Hand-
habung kontinuierlicher Verbesserungsprozesse wie Auditierungen
oder Qualitdts- und Umweltmanagement. Gief3ereien betrachten
diese Felder hdufig nur als Kostenfaktoren. Dies braucht jedoch nicht
zu sein, namlich immer dann, wenn Erkenntnisse aus diesen produk-
tionsbegleitenden Prozessen konsequent kostensenkend umgesetzt
werden.

Letztlich dienen alle Bemihungen einem ganz einfachen, in der Praxis
sich jedoch sehr komplex ausprdgenden Ziel: Die Giel3erei muss ihre
Prozesse wirklich beherrschen. Hier hilft uns die immer wieder zitier-
te Digitalisierung in einem Ausmal3, das selbst noch vor einer Dekade
kaum vorstellbar war. Mess- und Regeltechniken, Simulationstech-
niken und ausgekligelte Prozesssteuerungen, umfangreiche Daten-
transfers in kirzesten Fristen machen gesammelte Erfahrungen und
Produktions-Know-how jederzeit verflig- und wiederholbar. Deshalb
werden Gief3erei-Prozesse immer mehr zu einem Know-how-Mana-
gement.

Digitalisierung hilft uns, die Licke zwischen theoretischer Perfektheit
und menschlicher Kreativitit zu Uberbriicken. Damit waren die
GieB3ereien noch nie so nah wie heute an ihrem Ziel, in der Verbin-
dung von Konstruktion und Produktionsprozess voll recyclierbare,
nutzenoptimierte Produkte zu schaffen.

Dies begriindet meinen Optimismus, in der GieBereiindustrie eine
Zukunftsbranche des 21. Jahrhunderts zu sehen.

Die Vorstinde des Vereins Osterreichischer GieBereifachleute,
Wien, des Vereins fiir praktische GieBereiforschung — Osterreichi-
sches GieBerei-Institut, Leoben, sowie des Institutes fur GieBerei-
kunde an der Montanuniversitit Leoben geben sich die Ehre, die
osterreichischen Giel3ereifachleute, ihre Zulieferer und Kunden so-
wie ihre Freunde aus dem In- und Ausland zur 46. GieBerei-Tagung
nach Leoben einzuladen.

Die Vorstdnde der beiden Vereine laden auBerdem ihre Mitglieder
zu den Jahreshauptversammlungen ein.

Zur Tagung werden, wie in den vergangenen Jahren, rd. 200 in-
und ausldndische GieBereifachleute, Teilnehmer aus der Zuliefer-
und Guss verbrauchenden Industrie sowie Experten aus Wissen-
schaft und Forschung erwartet.

In funf Plenarvortragen werden aktuelle Themen zu den Bereichen
modeme Gusswerkstoffe, Bauteiloptimierung und Simulationsverfah-
ren sowie die Entwicklung und Anwendung neuer Technologien in
der Gief3ereiindustrie behandelt. Bei zwei Parallelveranstattungen mit

46. Osterreichische GieBereitagung
18./19. April 2002 in Leoben

Anmeldung und weitere Auskiinfte:

Osterreichisches GieBerei-Institut, Fr. Andrea Bauer
ParkstralBe 21, A-8700 Leoben, Tel.: +43-3842-431010; Fax: +43-3842-43101 |
E-Mail: office.ogi@unileoben.ac.at; Internet: http://www.ogi.at

je sieben Fachvortragen werden neueste Entwicklungen und For-
schungsergebnisse in den Bereichen Gusswerkstoffe und Giefver-
fahren zu den Gebieten Eisen- und Nichteisenguss vorgestelit.
Ergdnzt wird die Tagung durch eine begleitende Fachausstellung, zu
der rd. 25 Aussteller aus dem In- und Ausland erwartetet werden.
Darlber hinaus gibt es die Moglichkeit, die Einrichtungen und
Labors des Osterreichischen GieBerei-Institutes sowie des Institu-
tes fur GieBereikunde an der Montanuniversitdt zu besichtigen und
sich Uber die Leistungsfihigkeit und die F&E-Mdglichkeiten so-
wie Uber aktuelle Forschungs- und Entwicklungsarbeiten zu infor-
mieren.

Im Rahmen eines Abendempfanges kénnen die Teilnehmer in
gemiitlicher Atmosphdre weiteren Erfahrungsaustausch mit Fach-
kollegen betreiben und neue Kontakte kntpfen.

FUr Begleitpersonen ist am Donnerstag ein eigenes Programm vor-
gesehen. (Programm siehe ndichste Seite)
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PROGRAMM
Donnerstag, 18. April 2002
08.30 Uhr Jahreshauptversammlung des Vereins Osterreichischer GieBereifachleute (VOG)
Tageseroffnung:
10.00 Uhr BegriiBung, Ehrungen
Plenarvortrige:

10.30 Uhr O. Univ-Prof. Dr-Ing. A. Biihrig-Polaczek, Montanuniversitdt Leoben, A

Zukinftige Chancen in der GieB3ereitechnik
| 1.00 Uhr A. Mayr, G. Grimm, R. Reip, Montanuniversitdt Leoben, A

Studentische Projektarbeit Metallurgie: ,, Anforderungsprofil eines Schmelzbetriebes in einer Aluminium-DruckgieB3erei*
['1.15 Uhr Dr-Ing. N. Ketscher, Verein Deutscher Gie3ereifachleute, Disseldorf, D

GieB3erei 2010 — Ergebnisse einer Studie zur deutschen Gief3ereiindustrie

Fachvortrige Eisenguss:

13.30 Uhr Dipl-Ing. L. E. Bjorkegren, Gjuteri Féreningen, Jonképing, Schweden
Siliziumlegiertes Gusseisen mit Kugelgrafit mit ausgezeichneter Duktilitdt und mechanischer Bearbeitbarkeit
14.00 Uhr Dipl-Ing. W. Bauer, Osterreichisches GieBerei-Institut Leoben, A
Gusseisen mit Kugelgrafit: Verdnderungen des Magnesiumgehaltes von der Magnesiumbehandlung bis zum Gussstck.
14.30 Uhr Dipl-Ing. G. Weiss, Dipl-Ing. R W. Kaiser, Eisenwerk Briihl, Briihl, D
Hochleistungsmotoren nur mit Gusseisen!
15.00 Uhr Pause
[5.30 Uhr Prof. Dr. Ing. J. Exner, Dipl-Ing. M. Jelinek, Technische Universitét Liberec, Institut flir Metallurgie, Liberec, Cz
Sauerstoffaktivititsmessung der Gusseisenschmelzen fur die betriebliche Praxis
16.00 Uhr Dipl-Ing. S. Béttger u. Dr. M. Hopf, Saveway GmbH. & Co. KG, Langewiesen, D
Kontinuierliche, flichendeckende Uberwachung des Feuerfestverschleif3es

Fachvortrige Nichteisenguss:

[3.30 Uhr Dr-Ing. U. Bredenbreuker, Dipl-Ing. R. Mauerberger, Dr-Ing. R. Résch u. Dipl-Ing. (FH) C. Stratmann, GF Méssner GmbH, Miinchen
Legierungen und Verfahrensentwicklung von Aluminium-Strukturteilen im Druckguss fir die Automobilindustrie
14.00 Uhr Dipl-Ing. R. Klos, Dr. Ing. H. Koch, Aluminium Rheinfelden GmbH., Rheinfelden, D
Eigenschaften und Anwendung der Primar-Aluminium-Recycling-Druckgusslegierung Silafont R, AISi9MgMnSrfFe
[4.30 Uhr Dipl-Ing. M. Fuchs, Biihler AG, Uzwil, CH
Modeme Prozesstiberwachungssysteme beim Druckgiel3en
15.00 Uhr Pause
[5.30 Uhr Dipl-Ing. (FH) M. Gamisch, Fill GmbH, Gurten, A
Mechanisches Entkernen von Al-Gussteilen mit geringer Bauteilbeanspruchung
16.00 Uhr Dipl-Ing. A. Kugel, Montanuniversitdt Leoben, A
Entwicklung neuer Kemtechnologien fiir den Druckguss
1620 Uhr Dipl-Ing. Dr. mont. A. Ippavitz, Montanuniversitéit Leoben, A
Innenversteifte hohlgegossene Verbundgussteile
17.00 Uhr Hauptversammlung des Vereins fiir praktische GieBereiforschung
20.00 Uhr Abendempfang
I3

Freitag, 19.April 2002

Fachvortrige Eisenguss:

9.00 Uhr o. Univ.Prof. Dipl-Ing. Dr. techn. W. Eichlseder, Montanuniversitéit Leoben, A
Guss und Leichtbau — (k)ein Widerspruch?
9.30 Uhr Dipl-Ing. Dr. A. Kleine, Halberg Guss GmbH., Saarbriicken, D

Innovativer Einsatz von Gusseisenwerkstoffen im Motorenbau

Fachvortriage Nichteisenguss:

9.00 Uhr Dr-Ing. M. Wappelhorst, Dr-Ing. H. Fuchs, Dipl-Ing. H-J. Hagebdlling u. Dipl-Ing. F. Husmeier, Honsel GmbH. & Co. KG, Meschede, D
Legierungsentwicklungen fiir hoch beanspruchte Zylinderképfe
9.30 Uhr Dipl-Ing. Dr. mont. H. Summer, Gasser Handel mit GielBerei- und Stahlwerksbedarf GmbH., Graz, A

Oxidationsfreies und salzloses Umschmelzen von Aluminiumschrotten

Plenarvortrige:

10.30 Uhr Dipl-Ing. Dr. mont. L. Kniewallner, Dr. sc. techn. W. Menk, Georg Fischer Fahrzeugtechnik AG, Schaffhausen, CH
Leichtbau im Fahrwerk von PKW und leichten Nutzfahrzeugen — Trend zu Aluminium oder weiterhin Chancen fiir Gusseisen?
| 1.00 Uhr Dr. rernat. A. Ludwig, GieBerei-Institut der RWTH Aachen, D
Grenzen modemner Gie3simulation: Wie das Fehlen thermophysikalischer Materialeigenschaften den Einsatz neuer Simulations-
ansdtze behindert
| '1.30 Uhr O. Univ.-Prof. Mag. Dr. rer. nat. P. Fratzl, Montanuniversitét Leoben, A
Materialdesign durch die Natur
[2.00 Uhr Schlussworte
ab 12.15 Uhr  Ausklang mit Imbiss und Bier-Abguss am OGl
Besichtigungsmaglichkeit der Labors am Osterreichischen GieBerei-Institut sowie am Institut fiir GieBereikunde an der
Montanuniversitédt
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Jahreshauptversammlung des Vereins Osterreichischer GieBereifachleute (VOG)

Donnerstag, 18. April, 08.30 Uhr, Montanuniversitidt Leoben, Hiittenmannischer Horsaal

Tagesordnung

. BegriiBung der Géste und Mitglieder durch den |. Vorsitzenden

. Bericht des Geschéftsflihrers Uber die Tatigkeit des Vereins

. Kassenbericht und Bericht der Rechnungspriifer

. Genehmigung des Geschéftsberichtes und des Rechnungsabschlusses sowie Erteilung der Entlastung des Vorstandes
. Beratung und Beschlussfassung Uber vom Vorstand vorgelegte Antrdge

. Ergdnzungswahl in den Vorstand und Wahl von 2 Rechnungspriifern ftir 2002 und 2003

. Festsetzung der Mitgliedsbeitrdge fur das Vereinsjahr 2003

. Schlusswort des Vorsitzenden

N N oy NN —

Hauptversammlung des Vereins fiir praktische GieBereiforschung

Donnerstag, 18. April, 17.00 Uhr, Montanuniversitiat Leoben, Hiittenmannischer Horsaal

Tagesordnung
|. BegriBung durch den Vorstandsvorsitzenden
2. Bericht des Geschéftsfuhrers Uber die Tatigkeit des Institutes und Rechnungsabschluss 2001
. Entgegennahme des Berichtes der Rechnungspriifer
. Genehmigung des Geschdftsberichtes und des Rechnungsabschlusses sowie Erteilung der Entlastung des Vorstandes
. Statutendnderungen gemal3 neuem Vereinsgesetz
. Ergdnzungswahl Vorstand
. Wahl von zwei Rechnungsprifern fur das Jahr 2003
. Festlegung der Hohe der Mitgliedsbeitrdge
9. Wahl von zwei Mitgliedern zur Beglaubigung des Protokolls
[0. Ehrung
I'. Allfalliges
12. Schlusswort des Vorstandsvorsitzenden

o J oy U AW

Kampetent

Flexitiel Glr Osterreichisches
2 GieBerei-Institut

Ihr Ansprechpartner
zur Losung giel3technischer Problemstellungen

F & E, Engmeering, Beratung Simifation, Rapid Prototyoing
- Mrlalnme w e G ieshnes = Foary Inige- und Erslatusgearilal on

= S, Koekoon, Deack L Sorcergatuerbynn ~ FIgenspanrungs Lad YersLsaar aksen

- Suli-ll:'" e bearliluegen m-'.i Sl g alyzan -~ AT Tlararsic g ured smibinrag

~ Anlager - und A_s-Lslungzbesatlng = Lk Skl biorstidhony e Ansichis: wod

= Fernesieflen beick oy Fonkzpnerrodels Frotolpesabozal

VarsuchsgieBere Materalprifungen

= Idukl cnsscboee saelage 1505001 200400 by Cisen -- Ghamisear annalysrn-

= Al 2ovae Mg-Sennelz- uto SoEale 200 L = Depzun clrmasihegen wen Gicdicresa kil

= Dourhgedriazthne B - B S0 UG = Gaetrirnerny son estgkeinsh e e

= . nsienm-moudsfermsnian e ~ Messurg reanepdivsiha e e Lstendlee e

= arrnsesicfirie o ~ Zalkaheide e unG  cakarsechangar

= Therrusch-ie=shmnszhe Tuensheegs @oerarage = Farmrmnliirdernctne-grn

Cigterreichischas Gielersi-Instityt

A Wererring Far o=t Gie Tercifoiesgek: g
; Furkulrade 2 A-AT0D0O Bz
T DS PR D ) R e L - LAY D B |

e i C-rmin. allizedziane e e al
. L) . - -
- D e O ar




GIESSEREI-RUNDSCHAU 49 (2002) HEFT 1/2

Mitteilung der WFO -
World Foundrymen Organization

Vom scheidenden Generalsekretir der WFO, der GieBereiweltorganisation, erhielt der Verein Osterreichischer GieBereifachleute am
20. Dezember 2001 ein Schreiben in Englisch (siehe Faksimile ) folgenden Inhalts:

Meine Damen und Herren,

mit dem zu Ende gehenden Jahr endet auch meine 36-jdhrige
Tatigkeit als Ihr Generalsekretdr und ab . Janner 2002 wird
EurIng. Andrew Turner das Generalsekretariat Gbermehmen.

Dieses Ereignis erflllt mich einerseits mit Freude, andererseits
aber auch mit Schwermut. Mit Freude, weil ich auf ein Leben
zuriickblicken kann, das der internationalen Zusammenarbeit der
GieBer rund um die Welt gewidmet war. Mit bescheidenen Mit-
teln habe ich fir eine Organisation von globalem Ansehen mein
Bestes getan und insbesondere darauf geachtet, dass die Arbeit
der WFO nicht von der Politik beeinflusst wurde. Ich erinnere
mich — und wabhrscheinlich viele von lhnen mit mir — an die
schwierigen Zeiten, in denen Ost und West gespalten waren. Ich
habe immer versucht, als Giel3er, und nicht politisch zu denken.
Der Wechsel der letzten 10 Jahre ldsst mich hoffen, dass der |  Gleichzeitig erreichte uns der Brief vom 14, Dezember 2001 des
WEFO eine globale Zukunft bevorsteht. neuen Generalsekretars:

Naturlich erfullt mich mein Ausscheiden in die Pension auch mit
Schwermut. Ich muss mich von einer Arbeit verabschieden, die

Dr. Jirg Gerster (re) winscht seinem Nachfolger als WFO-Generalsekretdr,
Mr. Andrew Turner, Erfolg fir seine Tatigkeit.

ich geliebt habe. Ich verabschiede mich von lhnen allen im Be- Sehr geehrte Herren,

wusstsein, dass Sie bestrebt sein werden, die Ziele der WFO

auch in Hinkunft zu verfolgen. Ich bin sicher, dass die WFO auf- als neu gewahlter Generalsekretdr der WFO erfiillt es mich mit Freu-
grund der jingsten Restrukturierung und der Platz greifenden de, diesen Brief zu schreiben. Mit der Vertretung einer so vielseitigen

Organisation Ubernehme ich eine ehrenvolle und spannende Aufga-

Ich danke Ih I die Si e B b frd h be. Ich sehe dieser Herausforderung mit einer gewissen Unruhe ent-
e came Irnen alin, Gle Sie Mene EsseEbungan gt - gegen, da es nicht leicht sein wird, Herm Dr. Jirg Gerster nachzufol-

ben und bitte Sie gleichzeitig, meinem Nachfolger Andrew Turner gen. Jiirg hat die Organisation immer gut betreut und diese zu einem
in Freundschaft die gleiche Unterstitzung zu gewadhren, die Sie Forum fiir weltweiten Meinungsaustausch gemacht.

mir immer haben zukommen lassen.

technischen Neuerungen wachsen wird.

Ich werde mich bemihen, auf diesen Erfolgen der Vergangenheit wei-

ter aufzubauen. Ich werde mich bemiihen, die Verbindungen und Be-

Mit den besten GriiBen an Sie und lhre Familien ziehungen zwischen den WFO-Mitgliedsorganisationen und deren
. g 5 personlichen Reprdsentanten auszubauen.

Inp )13 C2izn (MACH EEnea s Unser Industriezweig hat in den zurlickliegenden Jahren viele techno-
logische und wirtschaftliche Verdnderungen bewaltigt. Der Entwick-
lung der Kommunikations- und Informationstechnologie zu einer
weltweiten Gemeinschaft folgend wird die WFO Anfang 2002 eine
Internetprdsentation einrichten. Wir werden uns auch bemuhen, sowohl ausgetretene Mitglie-
der zurlickzuholen als auch neue Mitglieder zu gewinnen.

RERLI FOUSDHUAES ORGANIZATION Als Uberzeugte GieBer haben wir ein gemeinsames Ziel — auf die besonderen Vorziige der
vt AT Gussprodukte weltweit hinzuweisen und diese zu fordern.

e s ramn s Wir Ubermehmen von Jirg Gerster ein Erbe, das die WFO als angesehene Organisation aus-

T weist und ich hoffe, dass ich aus der Ubernommenen Aufgabe ebenso viel Freude und Leben-

e, = serfahrung gewinnen kann, wie dies Jiirg erfahren hat. Ich werde mich mit vollem FEinsatz dieser

Aufgabe stellen.

Ich selbst kann auf eine lebenslange Giefereierfahrung zurlickblicken, trat ich doch vor rd.

n . _ 20 Jahren direkt in den FuB3stapfen meines Vaters in die Industrie ein.

R e Derzeit bin ich Geschéftsfuhrer des Institute of Cast Metals Engineers in Birmingham, England. Vor
Ubermahme dieser Tatigkeit im Jahre 1998 arbeitete ich etwa |5 Jahre in leitenden Positionen in

e groB3en KundengieBereien fur Eisenguss. Wahrend dieser Zeit hatte ich ausreichend Gelegenheit,

[LIPSTPIREINTTY

e L el e s e e e o
#1eae Z2- ZNZ 3 3R emmE
e e Ferl T T T
A -1 yate

R AU O .I\A.MP\ ar e T LT
pont I AR S 0 die WFO und ihre hochqualifizierten Dienste kennen und schdtzen zu lemen. Ich hoffe, diesen
Timp we s g = sk guten Eindruck auch in Zukunft weitervermitteln zu kénnen.
R - 3 s o . ; e e .
i Ich bin mir sicher auch in lhrem Sinn zu sprechen, wenn ich Jurg fir seine guten Wiinsche und
e LT T 05 R TaTar seine uneingeschrankte Loyalitdt danke und ich hoffe, Sie alle bald kennen zu lernen. Sollten Sie
W A 0 ot T in der Zwischenzeit Fragen oder Vorschldge haben, dann nehmen Sie bitte auf dem Postweg
[T oder per E-Mail mit mir Kontakt auf.
"W Far deyran Crgaimacen

e e

Auf eine erfolgreiche Zusammenarbeit und mit freundlichen Griif3en

lhr Andrew Turner, (Eur.Ing., Generalsekretdr)




HEFT 1/2

Im Rahmen der WFO waren im Jahre 2001 die nachstehenden internationalen
Kommissionen (mit Vorsitzenden V und Sekretdren S) eingerichtet:

Nr. Kommission

1.6 Alkalisilikat Binder
V: Prof. Dr.-Ing. R. Dépp (D)

S: Dipl-Geol. H. Wolff (D)

3.2 Einsatz von Computern, Robotern und Automation in der
GieBereiindustrie
V: B. McMellon (USA)
3.3 Computersimulation des GieBprozesses
V: Prof. Dr. M. Trbizan (SLO) S: Dipl.-Ing. Katarina Trbizan (SLO)
4 Umweltschutz in der GieBereiindustrie
V: Dr. H. P. Graf (CH)
5.1 Herstellung von Schaumstoffmodellen (lost foam EPC)
V: Dr. M. Busse (D) S: Dipl.-Geol. H. Wolff (D)
5.2 Rapid Prototyping

V: Dr. M. Ashton (GB)
6.1 Wirmebehandlung von Gussstiicken
V: Prof. Dr. H. Vetters

S: Dr. Steller (D)

6.2 Austempered Ductile Iron ADI

V: Prof. J. M. Schissler (F) S:Dr. ). R Guridi (E)
6.3 Energieeinsparung

V: Prof. Dr. J. M. Schissler (F)
7.1 Gusseisen mit Lamellengrafit (Grauguss)

V: L-E. Bjorkegren (S) S: Dr-Ing. G. Wolf (D)
7.2 Stahlguss

V: Dipl-Ing. A. R. Buberl (A) S: Dipl-Ing. R Hanus (A)
7.3 Leichtmetallguss

V:Mr. G. S. Cole (USA)
7.4 Gusseisen mit Kugelgrafit

V: L-E. Bjorkegren (S)
8.1 Gussverbundwerkstoffe
V: Prof. Dr. J. Suchy (PL)

S: Dr-Ing. G. Wolf (D)

S: Aleksandra Zurawska (PL)

Nur von den Kommissionen 3.3, 4, 6.1, 6.2, 7.1, 72,74 u. 8.1 liegen Kurzberichte vor und kénnen beim

VOG nachgefragt werden.
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Die Kommission 3.3 hat Ende De-
zember 2001 eine CD-ROM ,,Casting
Simulation-Background and Exam-
ples in Europe and USA‘ veroffent-
licht, die sechs theoretische Fachauf-
sitze und 24 eindrucksvolle Simula-
tionsbeispiele enthilt.

Die CD-ROM kann zum Preis von US-$ 15~
angefordert werden bei:

Dipl.-Ing. Katarina Trbizan, Lepi Pot 6,
P.B.424, SL-1001 Ljubljana, Slovenia

(Drustvo Livarjev Slovenije)

Tel.: 00386-1-2000 428,
Fax: 00386-1-2522 488,
E-Mail: katarina.trbizan@uni-lj.si

Die CD-Rom eignet sich besonders zur Ver-
wendung in der GieB3ereiindustrie als auch
fur Fachschulen und Universitdten.

Der Sitz der WFO:

Bordesley Hall, The Holloway, Alvechurch,
Birmingham, B48 7QA, United Kingdom
Tel.. 0044-1527- 596100;

Fax: 0044 -1527- 596102;

E-Mail: wfo@icme.org.uk

**** N
*CAERX

****

ADI Promotion Konferenz

Das Generalsekretariat des CAEF kindigt
eine Veranstaltung an, die von der CAEF —
Arbeitsgruppe ,,Gusseisen mit Kugelgrafit”
am 17.und 18. April 2002 als 2. Europdische
ADI Promotion Konferenz unter dem Titel
»ADI-Gusskomponenten fiir hochbe-
anspruchte Anwendungsfille* veran-
staltet wird.

ADI (Austempered Ductile Iron) oder aus-
ferritisches Gusseisen mit Kugelgraphit ist ein
Gusswerkstoff, der durch eine ausgezeichne-
te Kombination von Festigkeit, Zahigkeit und
Verschlei3bestindigkeit bei héchsten Bean-
spruchungen zum Einsatz kommt. Die (stati-
schen und dynamischen) mechanischen
Eigenschaften von ADI sind denen von Ver-
gltungsstdhlen vergleichbar. Die Ddmp-
fungsfahigkeit hingegen ist signifikant hoher.
Bedingt durch das spezifische Gewicht, las-
sen sich erfahrungsgemal3 bei gleicher Bau-

teilgeometrie  Gewichtseinsparungen  von
etwa 10% gegenlber der Stahlkonstruktion
erzielen. Durch die Gestaltungsfreiheit bei
Gusskonstruktionen sind weitere Gewichts-
reduzierungen moglich. Derzeit werden
ADI-Bauteile in Personen- und Nutzfahrzeu-
gen, in Bergbau-, Bau- und Erdbewegungs-
maschinen, im Eisenbahnwesen, in Landma-
schinen sowie im allgemeinen Maschinenbau
eingesetzt.

Das Ziel dieser ,2™ European ADI Promo-
tion Conference" ist, die aktuelle Marktsitua-
tion darzustellen, das Zukunftspotenzial die-
ses Werkstoffes anhand der technologi-
schen Entwicklung aufzuzeigen und die der-
zeit verfUgbaren Konstruktionsdaten zu pra-
sentieren.

Auf dem Programm der Konferenz stehen
Vortrdge Uber die Eigenschaften und Haupt-
anwendungsbereiche dieses Hochleistungs-
gusswerkstoffes. Von besonderem Interesse

Mitteilung des CAEF -
Committee of Associations
of European Foundries

werden Berichte von Herstellern, Warme-
behandlungs-Spezialisten und Kunden Uber
ADI-Anwendungsfille in den USA, West-
europa und Australien sein. Derzeit sind die
USA Weltmarktfuhrer in der Entwicklung
und Fertigung dieses Gusswerkstoffes.

Die Konferenz wird ergdnzt durch eine Pos-
terschau, auf der sich die flhrenden européi-
schen Hersteller von ADI dem Fachpubli-
kum vorstellen.

Termin: Mittwoch 7. 4. 2002, 14.00 bis
17.00 Uhr und Donnerstag 18. 4. 2002,
10.00 bis 13.00 Uhr

Ort: Hannover Messe, Convention Center
(CO), Saal 2

Konferenzsprachen Deutsch und Englisch.
Teilnahme bei freiem Eintritt.

Ansprechperson: Frau Walburga Awizzus,
Tel: 0049-(0)211-6871-208, Fax: -205

E-Mail: walburga.awizzus@dgv.de
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Betriebserfahrungen mit
Aminwischern in den
Kernmachereien der GEORG
FISCHER +GF+ Automobil-
guss AG in Herzogenburg

Fir fast jede GieBerei, die Kerne nach dem
Cold-Box-Verfahren produziert, ist die Ge-
ruchssituation am Standort eines der um-
weltrelevanten Themen, denen sie sich zu
stellen hat. Die Geruchsemission wird durch
den Einsatz von aminhaltigen Katalysatoren,
die fur die Aushdrtung der beiden Kunst-
harzkomponenten erforderlich sind, verur-
sacht. Wie es Katalysatoren zu eigen ist,
werden sie bei der Reaktion, die sie veran-
lassen, nicht verbraucht und werden so mit
der Abluft der KernschieBmaschinen fast
vollstandig wieder emittiert.

In den Kernmachereien der Eisen- und der
AluminiumgieBerei der Georg Fischer Au-
tomobilguss AG in Herzogenburg wurde
laufend an der Verbesserung der einge-
setzten aminhaltigen Katalysatoren gearbei-
tet.

Durch Optimierung des Systems Begasungs-
gerdte — Kernschielmaschinen konnte der
spezifische Verbrauch von Katalysatoren mi-
nimiert werden. Verstdrkt durch den Einsatz
von geruchsarmem Amin konnte so die re-
sultierende Geruchsbelastung am  Arbeits-
platz und beim Anrainer stark verringert
werden.

Die in der GieBlereiverordnung gesetzlich
festgelegten Emissionsgrenzwerte fir Amin
von 5 mg/m® in der Abluft konnten bei der
gegebenen Produktionskapazitdt jedoch ohne
End-of-Pipe-Technologie trotz primdrer Re-
duktionsstrategien nicht eingehalten werden.

Fir die Entfernung von Aminen aus dem
Abluftstrom werden am Markt verschiedene
Systeme angeboten. Auswahlkriterien fir ein
geeignetes System an unserem Standort wa-
ren gesicherte Einhaltung des Emissions-
grenzwertes, Betriebssicherheit, einfache An-
passung an gednderte Produktionsverhiltnis-
se, geringer Platzbedarf, geringer Wartungs-
aufwand und geringe Betriebskosten bei
relativ geringen Investitionskosten.

Auf Basis der Emissionsmessergebnisse der
Abluftstrdme der beiden Kernmachereien
wurden Anfragen an Lieferanten von Amin-
waschemn, Systemen auf Basis katalytischer
Oxidation sowie biologisch arbeitender Sys-
teme gestellt.

Es zeigte sich, dass die Abluftreinigung mit
katalytischer Oxidation dann von Vortell
bzw kostenglnstig ist, wenn im Abgasstrom
relativ groBBe Konzentrationen organischer
Stoffe enthalften sind und die Mdglichkeit
der Abwdrmenutzung im Betrieb gegeben
ist — Rahmenbedingungen, die in unserem
Betrieb nicht vorlagen.

Aus den Betrieben

Die so genannten Bio-Filter waren zum
Zeitpunkt unserer Anfrage in Kernmacherei-
en noch nicht sehr hdufig im Einsatz, d.h. die
Betriebserfahrungen waren gering. Probleme
mit den Mikroorganismen waren bei ldnge-
ren Stillstandszeiten zu beflrchten. Weiters
zeichnen sich die Bio-Filter durch einen ho-
hen Platzbedarf aus.

Das fir unseren Betrieb unter den oben ge-
nannten Auswahlkriterien glnstigste System
war ein Aminwdscher. Bei dem ausgewahl-
ten System wird das Abgas Uber einen Ven-
tilator im Gegenstrom zum Waschmedium
(verdinnte Schwefelsdure) durch den Wa-
scher gefihrt.

Dabei gelangt das Gas in eine entsprechen-
de Fullkérperzone, in der ein intensiver
Stoffaustausch  zwischen dem Waschme-
dium und dem Abgas stattfindet. Bevor das
gereinigte Abgas in die Atmosphdre gelangt,
passiert es eine Tropfenabscheiderzone,
wo es von Flissigkeitstropfchen gereinigt
wird.

Die Wirksamkeit des Waschprozesses hangt
in erster Linie von der Konzentration der
Schwefelsdure und damit vom pH-Wert ab.
Durch eine pH-Wert gesteuerte Dosier-
pumpe wird die optimale Schwefelsdure-
konzentration in der Wéschervorlage sicher-
gestellt.

Verbrauchtes Waschmedium wird ausge-
schleust und entsorgt. Die Mdglichkeit zur
Aufarbeitung  des Waschmediums  (Zer-
legung in Sdure und Amin) existiert in
Deutschland, schied jedoch fur unseren Be-

Dr. Sabine Bradac

Abtlg. Betriebstechnik der

GEORG FISCHER Automobilguss AG
A-3130 Herzogenburg/Austria

trieb aufgrund der Kostensituation (Trans-
port, geringe Mengen) aus.

Um Stérungen durch Kristallisationsvorgange
und in der Folge Zuwachsen des Wdschers zu
vermeiden, wurde dem Wdscher ein Taschen-
filter vorgeschaltet, der staubférmige Ver-
unreinigungen (Kemsand) der Abluft entfemt.

Bei dem fir unseren Betrieb letztendlich
ausgewdhiten Anlagentyp sind neben den
Kostenargumenten auch die robuste und auf
Sicherheit — Schutz von Mensch und Um-
welt vor Chemikalieneinwirkung — bedachte
Konstruktion positiv zu erwdhnen.

Aufgrund der Lage der beiden Kernmache-
reien wurden 2 Wascher mit 12000 m’/h
(Innenaufstellung) bzw. 16000 m*h (Au-
Benaufstellung) installiert. Die Versorgung
mit Waschkonzentrat bzw. die Sammlung
des verbrauchten Waschmediums erfolgt je-
wells mit | m*-Behidltemn, die mit Auffang-
wannen ausgestattet sind.

Die Befillung dieser Tanks mit Waschme-
dium wird durch den Lieferanten Uber Tank-
wagen durchgefihrt, sodass fir das Betriebs-
personal ein Handling mit Schwefelsdure
nicht erforderlich ist.

Wie die bisherigen Betriebserfahrungen zei-
gen, funktionieren die Wascher einwandfrei
und zeichnen sich durch eine einfache War-
tung (Kontrolle der pH-Elektrode, Wechsel
der Taschenfilter), die vom Produktionsper-
sonal vorgenommen wird, aus.

Der Emissionsgrenzwert fir Amin von
5 mg/m’ wird bei beiden Anlagen gesichert
eingehalten.

Aminwdscher der
EisengeiBerei in
AuBenaufstellung
(16.000 m’/h)
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EISENWERK SULZAU-WER-
FEN R. & E. Weinberger Ak-
tiengesellschaft, Tenneck, er-
hielt den Innovationspreis des
Jahres 2001 der Salzburger
Wi irtschaft

Der Innovationspreis der Salzburger Wirt-
schaft, der gemeinsam vom Land Salzburg
und der Wirtschaftskammer Salzburg verge-
ben wird, macht auf innovative Salzburger
Firmen aufmerksam. 39 Salzburger Unter-
nehmen haben sich mit bemerkenswerten
Neuentwicklungen um den Innovationspreis
2001 beworben, der in 4 Kategorien verge-
ben wurde.

Sieger der Kategorie Industrieunternehmen
mit Uber 250 Mitarbeitern wurde die
EISENWERK SULZAU-WERFEN R. & E.
Weinberger Aktiengesellschaft mit ihrem
Projekt ,,Sonder-Indefinite-Walzen  (VIS)".
Aufgrund der wirtschaftlichen Tragweite und
des Erfolges der eingereichten Innovation
wurde das Unternehmen auch zum Landes-
sieger gekirt.

Das EISENWERK SULZAU-WERFEN (ESW)
entwickelt und produziert hochlegierte Spe-
zialwalzen fir die Eisen- und Stahlindustrie
weltweit. Mit einer F.& E-Quote von 2,5 %
und einem Exportanteil von 97 % zéhlt das
Salzburger Unternehmen mit seinen rd. 280
Mitarbeitern zu den technologisch flhren-
den WalzengieB3ereien in Europa und er-
zeugt hauptsdchlich Arbeitswalzen fir den
Warm/Flachbereich in der Blecherzeugung
sowie Universalringe und Schwerprofilwal-
zen fur die Erzeugung von Langprodukten
wie z.B. Schienen und Tragem.

Mit dem eingereichten Innovationsprojekt
konnte das ESW durch Erhdhung von Har-
te, Oberflichengiite und VerschleiBbestan-
digkeit die mittlere Lebensdauer der Walzen
um 30 % verbessern. Der Technologievor-
sprung besteht in einer speziellen Legierung,
die auch international zum Patent angemel-

Wirtschaftskammer-Prasident Komm.-Rat Rainhardt Buemberger (links) und
Landeshauptmann-Stellvertreter Wolfgang Eisl (rechts) gratulierten Mag.
Rudolf Weinberger, dem Vorstandsvorsitzenden des Eisenwerks Sulzau-Wer-
fen R & E Weinberger in Tenneck.

det und die bisher von den weltweit anbie-
tenden Konkurrenten als technisch nicht
machbar bezeichnet wurde. Der Entwick-
lungsaufwand betrug nach Angabe der Un-
ternehmensleitung 1,73 Mio. € und wurde
vom Forschungsforderungsfonds fur die ge-
werbliche Wirtschaft (FFF) mit 0,33 Mio. €
unterstitzt. Das Untemehmen konnte sich
damit international als Spitzenlieferant fir
INDEFINITE WALZEN  positionieren und
an die erste Stelle katapultieren. Die neue
Legierungstechnologie verschafft dem ESW
gegenliber den Standardprodukten, aber
auch gegeniber vorhandenen Neuentwick-
lungen der Konkurrenz einen Leistungsvor-
sprung von bis zu 50 %. Umsétze und Kun-
denzahl stiegen in zweistelligen Zuwachs-
raten an.

Parallel zur Entwicklung neuer Walzenwerk-
stoffe wurden seit 1991 auch intensive ab-
fallwirtschaftliche  und  umweltrelevante
MaBnahmen gesetzt, um Tenneck als traditi-
onsreichen Standort der Schwerindustrie —
das Unternehmen gibt es seit 230 Jahren —
in der vom Tourismus dominierten Region
zu erhalten und die damit verbundenen
hochwertigen Arbeitspldatze zu sichern. Seit
dem Jahr 2000 wird kein produktionsspezifi-
scher Abfall aus der Walzenerzeugung auf
Deponie verfahren, sondem zur Ginze zu
einem Wertstoff, ndmlich zu einem Spezial-
beton, wiederaufbereitet und in der Bau-
wirtschaft eingesetzt. Durch eine Reduzie-
rung der Schadstoffemissionen auf eine
Groéfenordnung, welche die vom Gesetzge-
ber geforderten Grenzwerte unterschreitet,
wird sichergestellt, dass dieser Betrieb der
Schwerindustrie von der Bevélkerung grof3e
Akzeptanz  erfdhrt
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wurde mit der Planung und der Ausfiihrung
der Entstaubungsanlage fur die Ofenhalle
beauftragt. Diese Anlage entspricht hinsicht-
lich der Reingaswerte, der Betriebskosten
und der Schallemissionen dem letzten Stand
der Technik. So wird unter anderem die
gereinigte Luft im Winter Uber ein Ruckluft-
system in die GielBhalle zuriickgefihrt. Da-
durch wird eine erhebliche Reduzierung der
Heizkosten erzielt.

Die Reduktion der Umweltbelastung bei
der Herstellung der Walzen wurde auch
von der Jury besonders hervorgehoben.

Ein ausfUhrlicher fachlicher Bericht Uber die-
se erfolgreiche Innovation wird in einer spa-
teren Ausgabe der GieBerei-Rundschau
gebracht werden. E.N.

Inbetriebnahme einer
modernen automatischen
Elektro-Schmelzofenanlage
bei NEMETZ-GUSS in
Wiener Neustadt

Nachdem das Familienunternehmen Johann
NEMETZ & Co GesmbH, Eisen- und Metall-
gieBerei, Modellbau, Bearbeitung die Rationa-
lisierung seiner Gussfertigung systematisch
mit  Investitionen wie Kernschie3- und
Formautomaten vorangetrieben hat, wurde
Mitte vergangenen Jahres mit der Anschaf-
fung von computergesteuerten MF-Ofen
sowie deren Peripherie die letzte Licke in
der mechanisierten Fertigungskette ge-
schlossen. Ein automatischer Ofenbetrieb
mit 2 x 3 to Junker-Duomelt Induktionsdfen

und auch im Einklang
mit einer bedeuten-
den Tourismusregion
stehen kann.

Der oberdsterreichi-
sche Spezialist fur Luft-
und  Umwelttechnik,
die Scheuch GmbH

100 JAHRE

'!I.\"‘

NEMETZGUSS

Bild: Franz Neumayer

Johann NEMETZ & Co GmbH
Eisen- und Meialigieferai, Modellbaw, Bearbeitung
Parnerstorfarsiraile 28 A-2700 Wienar Mausiad!
Tel: +43 2622 23154-0

www, nemetzguss.at

Fan: +43 2622 21393
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mit  volldokumentiertem Schmelzprozess
bringt sowohl eine Kapazitdtserweiterung
mit neuen Moglichkeiten der Qualitdtsopti-
mierung und der Qualitdtssicherung als
auch eine Verbesserung der Wettbewerbs-
fahigkeit durch Einsparungen an Einsatzma-
terial und Personalkosten. Die Gief3erei ist
nunmehr auch in der Llage, in Kokille

gegossene Grau- und Sphdrogussteile in
Sonderqualitdit mit bisher nicht erreichten
Geflige- und Festigkeitswerten sowie beson-
deren Eigenschaften anzubieten: Lunker-
und Mikroporenfreiheit — bessere Zerspan-
barkeit — hochste Schnittgeschwindigkeiten
auf CNC-Maschinen — beste Polierfdhigkeit
und Verchrombarkeit — Prifkostensenkung

durch maximale Verfahrenssicherheit — Sub-
stitution von Stahlguss durch Kokillenspharo-
guss u.a.

Dipl.-Ing. Dieter Nemetz in

Fa. Johann NEMETZ & Co GesmbH,
A-2700 Wiener Neustadt,
Pernerstorferstraf3e 29.

Firmennachrichten

Neue Firmenstruktur
ab 1.1.2002 bei

+GF+ GEORG FISCHER
Standort Herzogenburg

Die Ausweitung der Leichtmetallguss-Akti-
vitdten hat im Jahr 2000 zu einer Neuorga-
nisation der Unternehmensgruppe Fahr-
zeugtechnik gefihrt. Die operative Flihrung
der Bereiche Eisenguss, Druckguss, Sand-
und Kokillengu3 wurde aufgeteilt und in
Form von drei Technologie Units neu struk-
turiert.

Am Standort Herzogenburg sind alle drei
Technologie-Units  bzw. alle drei Produk-
tionsverfahren vertreten. In  konsequenter
Umsetzung der organisatorischen Neuausrich-
tung wurde die Georg Fischer Automobilguss
AG, Herzogenburg, mit Wirkung vom 1. Jan-
ner 2002 in 4 Gesellschaften aufgespalten.
Die drei am Standort betriebenen Giel3erei-
en wurden als Tochtergesellschaften der
Georg Fischer Automobilguss AG, Herzo-
genburg, ausgegliedert. Die Georg Fischer
Automobilgul3 AG, Herzogenburg, bleibt als
Holding weiter bestehen. Die Holding um-
fasst die internen Dienstleistungsbereiche Fi-
nanz- und Rechnungswesen, Einkauf, Perso-
nal, EDV, Betriebstechnik und Liegenschafts-
verwaltung.

Produktion, Marketing und Vertrieb sowie
Produktentwicklung werden von der jewei-
ligen Tochtergesellschaft wahrgenommen.
Die Aufspaltung fihrte zu keinen Anderun-
gen der internen betrieblichen Abldufe. Alle
Ansprechpartner bleiben unverdndert.

Die Namen der neuen Technologiegesell-
schaften sind:

® Georg Fischer Druckguss GmbH & Co KG
® Georg Fischer Eisenguss GmbH
® Georg Fischer Kokillenguss GmbH

Die neu gegrindeten Gesellschaften traten
ab 1. Januar 2002 als Rechtsnachfolger der
Georg Fischer Automobilguss AG mit allen
Rechten und Pflichten in die ihren Bereich
betreffenden Vertrdge und Vereinbarungen
ein.

Georg Fischer Automobilguss AG,
A-3130 Herzogenburg / Austria.
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GEORG FISCHER Fahrzeug-
technik investiert in Singen
und Mettmann

Der intemationale Industriekonzern Georg
Fischer nahm am 22. November 2001 im
Werk Singen eine neue Produktionslinie fur
hoch beanspruchte Sicherheitsbauteile aus
Eisenguss in Betrieb. Zusammen mit einer
erst kirzlich installierten Anlage im Werk
Mettmann hat der Schweizer Konzem rund
47 Mio. € investiert, um seine Position als
bedeutender Zulieferer im Bereich Auto-
mobilguss auszubauen. Die Fahrzeugteile
werden von Georg Fischer zum Teil einbau-
fertig zum Hersteller geliefert. Etwa 30 %
der Investitionen sind dabei der weiteren
Verbesserung  von  umweltschitzenden
MaBnahmen zuzurechnen.

Die neue Produktionslinie in Singen ist be-
reits von Beginn an voll ausgelastet. Die gute
Auftragslage trotz insgesamt schwadcherer
Automobilkonjunktur erklart sich aus der
Tatsache, dass bei Georg Fischer Kompo-
nenten fUr Fahrzeugmodelle hergestellt wer-
den, die am Markt erfolgreich sind.

Georg Fischer gehort im Automobilguss zu
den fuhrenden Unternehmen in Europa und
beherrscht alle modemen Giel3verfahren

und -prozesse fir Schllsselkomponenten
aus Gusseisen mit Kugelgrafit und Leichtme-
tall (Aluminium und Magnesium). Die Unter-
nehmensgruppe Fahrzeugtechnik beschéftigt
an ihren Giefereistandorten in Deutschland,
Osterreich, England, Ungam und China rund
6700 Mitarbeiter und erzielte im Jahr 2000
einen Umsatz von rund |4 Milliarden sFr
(959 Mio. €).

IKO-Erbsloh von
IKO-Minerals iibernommen

Der Geschiftsbetrieb  von  IKO-Erbsléh
Industriemineralien und Kohlenstoffe GmbH
& Co. KG wurde mit Wirkung vom
|. Oktober 2001 auf IKO Minerals GmbH
Ubertragen. Sitz der Gesellschaft ist Esch-
bom, die Hauptverwaltung befindet sich
in Marl. Die Leitung der Geschdftsbe-
reiche und Abteilungen blieb unverdn-
dert.

Die Geschéftsfihrung der IKO Minerals be-
tont die Kontinuitdt der bisher sehr erfolg-
reichen Geschéftstatigkeit auch unter neuer
Organisation. Die enge Zusammenarbeit mit
Geschéftspartnern wird in bewdhrter Weise
fortgesetzt werden.
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GORGIESGE

Exkursionsbericht 2001

Im September 2001 fuhrten die Mitarbeiter
des Institutes fur Gie3ereikunde zusammen
mit Studenten der Studienrichtung Metallur-
gie die Exkursion zu Gief3technik und Bau-
teilgestattung durch. Die Studierenden befin-
den sich im dritten Studienabschnitt, wel-
cher der wissenschaftlichen Vertiefung und
einer fachlichen Spezialisierung auf dem Ge-
biet der Gief3technik und Bauteilgestaltung
dient. Wahrend der Exkursion wurden sehr
unterschiedliche GieB3ereibetriebe besucht,
um die Verfahrens- und Produktvielfalt ken-
nen zu leren.

Bei der VAW mandl & berger GmbH in
Linz konnten sich die Exkursionsteilnehmer
einen Einblick in die Produktion von Zylin-
derkopfen, Getriebegehdusen und Motor-
bldcken in unterschiedlichsten Aluminium-
gieBBverfahren, beispielsweise ROTACAST-
Verfahren und Druckguss, verschaffen. Ein
Vortrag zum Thema Kernherstellung runde-
te das Bild ab.

Im Anschluss folgte die Besichtigung des
Stahl verarbeitenden Unternehmens VOEST

Die Exkursion begann bei der VAW mand| & berger GmbH in Linz. Die Ex-
kursionsteilnehmer von links: DI A. Kugel, Dr. M. Nolte (VAW), G. Kldsch,
G. Hochleitner, Prof. Biihrig-Polaczek, G. Geier, G. Bittner, C. Eder, DI A. Ippa-
vitz, C. Grillberger, K. Konig

Alpine GieBerei Linz GmbH. Die Her-
stellung von Gasturbinengehdusen in der
Einzelfertigung erfordert ebenso wie bei
SeriengiefBverfahren in anderen Giel3e-
reien ein hohes Qualititsbewusstsein und
fachspezifisches Know-how der Mitarbei-
ter.

Am Tag darauf fihrte die Exkursion nach
Herzogenburg zu der Georg Fischer Auto-
mobilguss GmbH. Herzogenburg ist die ein-
zige Niederlassung des Unternehmens in
Osterreich, an dem in drei verschiedenen
GieBverfahren — Kokillenguss, Druckguss und
Eisenguss — produziert wird.

Der Besuch bei der Gusskomponenten
GmbH in Hall in Tirol erweiterte die Kennt-
nisse Uber die Herstellung aus dem Kupol-
ofen zur Produktion von Sphédroguss fir
Automobilteile, Schienenverkehr, Elemente
fur Hoch- und Tiefbau sowie Rohrverbin-
dungselementen.

Um nicht nur die Herstellung von techni-
schen Bauteilen kennen zu leren, fihrte
der Weg zur Johann Grassmayr GmbH
nach Innsbruck. Das mehr als 500 Jahre alte

Aus dem Institut fiir GieBereikunde der
Montanuniversitat Leoben

Familienunternehmen stellt u.a. Glocken im
Schablonenformverfahren her.

Im Eisenwerk Sulzau-Werfen AG in Tenn-
eck lermten die Studierenden die Produkti-
on von Walzen z.B. fur die Herstellung von
Warmband kennen. Nach dem Erlebnis ei-
nes Life-Abgusses eines Walzenmantels im
Schleudergussverfahren aus Stahl beein-
druckten besonders Wédrmebehandlung
und Bearbeitung.

Zum Abschluss der Exkursion konnten Ein-
blicke in die Herstellung von Aluminiumle-
gierungen und das Thixoforming-Verfahren
bei der Salzburger Aluminium AG in Lend
gewonnen werden.

Die Mitarbeiter und Studenten am Institut
fur GieBereikunde der Montanuniversitat
Leoben bedanken sich sehr herzlich bei
den besuchten Firmen und ihren Mitarbei-
tern. Ein besonderer Dank gilt auch dem
Fachverband der GieBereiindustrie Oster-
reichs: Um die Kultur nicht zu kurz kom-

men zu lassen, wurde die Exkursion mit
einen Aufenthalt in der Wachau abge-
schlossen.
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare — Tagungen — Kongresse — Messen

Der Verein deutscher GieBereifachleute (VDG) bietet im |. Halbjahr 2002 nachstehende Seminare an:

Datum: Ort: Thema:

2002

14.03.2002 Disseldorf ADI — Austenitisch-bainitisches Gusseisen

22./2303.  Heilbronn Putzerei und Rohgussnachbehandlung

| 1.04. Disseldorf Geruchsminderung in der Giel3erei

12./13.04.  Duisburg Schmelzbetrieb in NE-MetallgieBereien

17.04. Friedberg / H. Modermne Rohgussnachbehandlung

18./20.04.  Bad Kissingen Erfolgreiches Fihren

24./25.04.  Bad Dirkheim Keramikformen fur das Feingie3verfahren

07.05. Disseldorf Arbeitsschutz in GieBereien

[4./1505.  Hadamar Herstellung und Anwendung von Stahlguss

23.05. Stuttgart Einfihrung in das Druckgief3en

24./2505.  Hagen Druckguss

04./05.06  Bad Durkheim Anschnitt- und Speisertechnik fir das Sand- und KokillengieBverfahren bei Al- und Cu-Gusslegierungen
06./08.06.  Gummersbach Fuhren mit Persénlichkeit — Aufbautraining zum Workshop ,,Erfolgreiches Fiihren*
07./0806  Stuttgart Schmelzen von Aluminium

Weitere Veranstaltungen:

Néahere Informationen erteilt der VDG Dusseldorf, Frau G. Frehn, Tel.: 0049-21 1-687 1-363; E-Mail: gisela.frehn@vdg.de

05./07.03 Sindelfingen Euroguss — 4. Internationale Fachmesse fiir DruckgieBtechnik + 2. Internationaler Deutscher Druckgusstag

20—23.03  Parma, ltalien Fonderia 2002 — Internationale Fachausstellung fur die Metallindustrie

|0—12.04. Leoben 7. Tagung , Geflige und Bruch*

152004 Hannover Hannover Messe 2002 — Micro Technology/Gegossene Technik

18/19.04  Leoben Osterreichische GieBerei-Tagung

24./25.04  Aalen 23. Aalener Gief3ereisymposium

24-2604  Ranshofen 2. Ranshofener Leichtmetalltage

25.28.04 Shangai China Diecasting 2002

04-07.05. Kansas City CastExpo '02 mit AFS — 106. Gie3ereikongress

08—11.05. Brescia Metef 2002 mit Foundaq Europe und Casting Show

23./24.05 Portoroz (Slow.)  42. Slowenische GieB3ereitagung

04-06.06. Zaragoza Fundicion 2002 — |* International Foundry Exhibition

04.-08.06.  Diusseldorf METAV 2002

05-09.06 Instanbul | I International Metallurgy and Materials Congress and Trade Fair

06./07.06.  Aachen Aachener Werkzeugmaschinen Kolloquium 2002

12./13.06 Fellbach 6. Sondertagung Roboter 2002

|7-2006  Poznan (Polen)  Metalforum + AUROME 2002 — Messe fur Metallurgie und Giel3ereitechnik

18/19.06.  Brno (Tschech.) Internationaler 39. Giel3ereitag

19-21.06. Leipzig Z 2002 — die Zuliefermesse

19-22.06. Wien INTERTOOL & Schweien 2002

20./21.06.  Berlin Deutscher Gief3ereitag, ,,Gie3en im neuen Jahrzehnt — die Vielfalt ist die Starke des Verfahrens*

|1-13.09. Leoben I'l. Intemationale Metallographie-Tagung 2002

18-20.09. Essen ALUMINIUM 2002

|7-20.09. Peking (China) Metal + Metallurgy China 2002 — 6" Intemational Foundry, Metal-forming & Industrial Furnaces Exhibition
+ 8" International Metallurgical Industry Expo

26/27.09.  Aalen | 0. Magnesium-Abnehmerseminar

16./17.10.  Aachen 45. Internationales Feuerfest-Kolloquium

20-24.10.  Kyongju (Korea)  65. GieBerei-Weltkongress Korea 2002

22-25.10. Bmo FOND-EX 2002 — 9. Internationale GieBereifachmesse

05-09.11. Basel PRODEX 2002 — Fachmesse fiir Werkzeugmaschinen, Werkzeuge und Fertigungsmesstechnik

04-07.12.  Frankfurt EuroMold 2002

2003

|6-21.06. Ddusseldorf GIFA, METEC, THERMPROCESS, NEWCAST
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Weiterbildungsveranstaltungen
der Deutschen Gesellschaft fiir
Materialkunde - DGM

Systematische Beurteilung
technischer Schadensfille

17. bis 22. 3. 2002 in Ermatingen/CH

Ein erheblicher Teil technischer Schadens-
fille konnte vermieden werden, wirden
grundlegende Regeln flr den Einsatz metal-
lischer Werkstoffe beachtet. Unvorherseh-
bare Einflisse oder Werkstofffehler fihren
nur vereinzelft zur Funktionsunfdhigkeit von
Maschinen, Anlagen oder Konstruktionsele-
menten. Sind dagegen die werkstofflichen
Vorginge bekannt, die bei Uberbeanspru-
chung und Materialzerstérung ablaufen, er-
kennt man auch die Grenzen der Verwen-
dung von Legierungen und Metallen und
kann sie gegebenenfalls modifizieren.

Das Schwergewicht dieses Intensivseminars,
das einer der Dauerbrenner im DGM-Semi-
narprogramm ist, liegt auf der Erlduterung
dieser  werkstofflichen  Zusammenhinge.
Nach einer Einfihrung in die Methodik der
Schadensanalyse und in die verschiedenen
Untersuchungsverfahren werden die Bil-
dungsmechanismen der einzelnen Bruchar-
ten dargestellt, Zerstdrungsvorginge bei
Korrosion und Verschlei3 werden in Abhan-
gigkeit von Werkstoff- und Beanspruchungs-
zustand diskutiert. Aus den Mechanismen
werden schliefllich die mikro- sowie makro-
skopischen Erkennungsmerkmale abgeleitet.
Einen eigenen Schwerpunkt bilden Fragen
der Bruchmechanik und Schdden an
Schweil3ndhten. Eine besondere Stirke des
Seminars ist, dass in zahlreichen Beispielen
der direkte Bezug zur Praxis hergestellt wird.

Das Fortbildungsseminar steht unter der ge-
meinsamen fachlichen Leitung von Prof. Dr.
Glinter Lange, Institut fur Werkstoffe der
Technischen Universitdt Braunschweig und
Prof. Dr. Michael Pohl, Institut fur Werkstof-
fe der Ruhr-Universitdt Bochum.

Die Teilnehmerzahl ist mit Ricksicht auf den
Lehrerfolg begrenzt.

Metallschiume

I1. bis 12. 4. 2002 in Erlangen

Das Interesse an zellularen Metallen hat in
den letzten Jahren sehr stark zugenommen
und eine Vielfalt dieser Materialien ist nun
auch kommerziell erhdltlich. Der Grund
dafir ist zum einen darin zu sehen, dass zel-
lulare Metalle Eigenschaften aufweisen, die
mit konventionellen Werkstoffen nicht er-
reicht werden kdnnen. Zum anderen konnte
in den letzten Jahren durch Verfahrensent-
wicklung eine deutliche Qualitatssteigerung
erzielt werden. Zellulare Metalle k&nnen
aufgrund ihrer inneren Struktur das verfug-
bare Eigenschaftsprofil der Werkstoffe er-
weitern. Sie sind leicht, leitend, temperatur-

bestdndig, recyclierbar und absorbieren
StoBenergie. Richtig eingesetzt, erhdhen sie
Steifigkeiten und absorbieren Schwingungs-
energie. Gerade fur den Leichtbau scheinen
diese Eigenschaften vielversprechend zu
sein. Aufgrund ihrer sehr hohen inneren
Oberfliche erdffnen sich aber auch Anwen-
dungsmoglichkeiten  als  Wéarmetauscher
oder im katalytischen Bereich.

Ziel der Veranstaltung ist die Einfihrung in
die Herstellung, Eigenschaften und potenzi-
ellen Anwendungen von zellularen Metallen.
Dazu gehért ein Uberblick tiber die derzeit
wichtigsten Produktionsverfahren und die
damit erreichbaren Strukturen. Es wird ein
Basiswissen zu den physikalischen und me-
chanischen Werkstoffeigenschaften zellularer
Metalle vermittelt. Die Einsatzmdglichkeiten
von Metallschdumen in Bauteilen werden an
konkreten Beispielen erldutert.

Die Veranstaltung wendet sich an Werk-
stoffkundler, Verfahrenstechniker und Ma-
schinenbauer, die mit dem Einsatz innova-
tiver Werkstoffe in der Verkehrstechnik und
im Maschinen- und Anlagenbau befasst sind.

Das Fortbildungsseminar steht unter der ge-
meinsamen fachlichen Leitung von Prof. Dr.
R. F. Singer und Frau Dr. C. Kdmer, Lehr-
stuhl fur Werkstoffe und Technologie der
Metalle der Universitdt Erlangen-Nurnberg.

Die Teilnehmerzahl ist mit Ricksicht auf den
Lehrerfolg begrenzt.

Weitere Informationen erhalten
Sie bei:

Deutsche Gesellschaft fur Materialkunde
e.V,, Miriam Leonardy,

Hamburger Alle 26, D-60486 Frankfurt,
Tel: +49-69-7917 759, Fax: -733,

E-Mail: mi@dgm.de; Internet: www.dgm.de

Vorsehauy
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EUROGUSS -
4. Internationale Fachmesse
fir DruckgieBBtechnik

5. bis 7. Marz 2002 in Sindelfingen

Auch bei der 4. EUROGUSS kann der Besu-
cher umfassende Information zur ,Prozess-
kette Druckguss" erwarten: Die ausstellen-
den Firmen présentieren Produkte und

" EuROGUSS

8

4. INTERNATIOMALE FACHMESSE
FUR DRUCKGIESSTECHNIK

ATH INTENNATICNAL TREDD TWOW
fom FRESYERE DIE CASTING

'HE.'H:-':HL.I'.‘E"U'“{'

pESUC eons ]
el

1. Imternaticnslar
Deutscher Druckgusstag
5. - 7. Mira 3002
n Sindalfingan
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Dienstleistungen von der Entwicklung bis
zum Fertigteil. Neben Herstellern von Guss-
teilen und Komponenten werden auch Zulie-
ferer und Ausrister vertreten sein. Die Ver-
bindung zwischen Theorie und Praxis knipft
ein Vortragsprogramm unter dem Motto
,Druckgieflen — ein Verfahren mit Zukunft",
an dem Fachleute aus Industrie, Wissenschaft
und Forschung teilnehmen und Uber Neu-
heiten bei der Druckgief3technik referieren.

Auskunft:

FHS Messeorganisation GmbH

Neuffener Weg 6, 70794 Filderstadt

Tel: +49-7158/4084; Fax: +49-7158/69958
E-Mail: info@euroguss.com

Internet: www.euroguss.com

ALUMINIUM 2002 -
Weltmesse und Kongress

18. bis 20. September 2002 in Essen
Etwa neun Monate vor dem Start der Fach-
messe ldsst die vorldufige Ausstellerliste er-
kennen, dass auch bei dieser Veranstaltung
Halbzeugproduzenten und deren Ausrls-
tungspartner  schwerpunktmdBig auf der
Messe ausstellen werden.

Neben dem Gesamtverband der Deutschen
MetallgieBereien (GDM), der auf insgesamt
130 m? Ausstellungsfliche einen Uberblick
Uber die Branche geben soll, beteiligen sich
auch bedeutende Aluminiumgiefereien mit
eigenen Firmenprasentationen. Dariber hi-
naus wird eine Reihe wichtiger Gief3erei-
Ausrister zum Kreis der Aussteller gehdren:
Unterehmen des Formenbaus, Lieferanten
von Entstaubungsanlagen, Metallpumpen u.a.

Auskunft:

Reed Exhibitions Deutschland GmbH,
G. Nowak

Postfach: 10 16 42, 40007 Dusseldorf
Tel: +49-211/90 191 128

E-Mail: info@aluminium-messe.com
Internet: www.aluminium-messe.com

Materials Week 2002

| |
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65. GieBerei-Weltkongress im
Oktober 2002 in Korea

Der nichste GieBerei-Weltkongress findet
im Oktober 2002 in Kyongju, Korea, statt.
Um einen tieferen Einblick in die Gief3erei-
industrie und das Land zu geben, bietet der
Verein Deutscher GieBereifachleute (VDG)
eine Fachstudienreise zum Kongress an.

Stdkorea gehort zur Gruppe der soge-
nannten , Tiger-Staaten”, eine Gruppe von
ostasiatischen Lidndern, die in den letzten
Jahrzehnten eine rasante wirtschaftliche
Entwicklung  durchgemacht und den

FOUMNDRY
EXHIBITION 2002

Sprung vom Agrar- zum Industriestaat ge-
schafft haben. Hierzulande verbindet man
Korea mit Fahrzeugherstellern wie Dae-
woo, Hyundai, Kia oder mit elektronischen
Produkten von Samsung, LG oder anderen
Konzernen.

Die stidkoreanische Gussproduktion im Jahr
2000 belief sich auf 1,65 Mio. t. Die Guss-
teile werden Uberwiegend im Fahrzeug-,
Maschinen-, Schiffbau oder in der Elektro-
nikindustrie eingesetzt. Dabei ist die Band-
breite des technischen Standes, der in
koreanischen GieBereien anzutreffen ist,
sehr breit — im Besonderen bei Fahrzeug-
guss produzierenden Giel3ereien ist hoch-
ster internationaler Standard anzutreffen.
Typisch fur die koreanische Giel3ereiindu-
strie sind dabei , Gief3erei-Areale” mit meh-
reren Dutzend Giel3ereien in unmittelbarer
Nahe, was interessante Mdglichkeiten der
Kooperation ermdglicht.

Kultur und Natur sind vielfdltig und bieten
viele Sehenswiirdigkeiten. Korea ist ein Land
mit weit zurlickreichender eigenstindiger
Geschichte — was sich beispielsweise in einer
eigenen Schrift zeigt. Das Land geht auch
heute in der Entwicklung einen eigenen Weg
zwischen den in der Weltsffentlichkeit inten-

siver beobachteten Nachbam China und Ja-
pan. In 2002 erscheint Korea auf der Welt-
blhne als Ausrichter der FuBballweltmeister-
schaft.

Die vom VDG geplante Kongressreise mit
Vorkongressreise bietet neben dem Besuch
des Kongresses die Maoglichkeit, mit vertie-
fenden Informationen und Werksbesich-
tigungen Industrie und Land intensiver ken-
nen zu lemen.

Vorkongressreise
vom |3. bis 19. Oktober 2002

Reiseverlauf: Flug nach Seoul — Besichtigung
von Giellereien in den Giel3erei-Arealen
von Inchon (westlich von Seoul) und Chang-
won (Stdkiste Koreas) sowie in der Zen-
tralregion um Taegu — die Reise endet am
Veranstaltungsort des Kongresses in Kyongju
(Ostkiste Koreas). Neben den Giel3erei-
besichtigungen ist ausreichend Platz fir die
Besichtigung der Hohepunkte koreanischer
Kultur und Natur; fur die begleitenden Per-
sonen wird dieser Aspekt die Reisezeit wei-
testgehend ausfillen.

Kongressreise
vom |9. bis 26. Oktober 2002

Anreise Uber Seoul nach Kyongju, dem Ver-
anstaltungsort des Kongresses.

Der Kongress wird ein vielfdltiges und inte-
ressantes Fachprogramm mit Fachvortrdgen,
Posterschau und Fachausstellung sowie ein
interessantes Angebot fir Begleitpersonen
umfassen. Die Stadt Kyongju ist reich an his-
torischen Bauten und Denkmélern und als
Weltkulturerbe der UNESCO ausgezeichnet.

Der Kongressbesuch endet mit einem ein-
tigigen Aufenthalt in Seoul auf der Riickreise.

Interessenten mdchten wir bitten, sich mog-
lichst umgehend, jedoch bis spatestens
15. Marz 2002 unverbindlich beim VDG,
Frau Anne Judd, zu melden.

Verein Deutscher GieB3ereifachleute (VDG)

Tel: (+49-211) 6871-0, Fax (+49-211)
6871-333

E-Mail: redaktion@vdg.de, www.vdg.de

Reiseveranstalter: Westtours-Reisen GmbH,
Bonn

Stand: 15.01.02; Anderungen an Programm
und Reisebedingungen vorbehalten.

Bleiben Sie am
Ball mit einem
Abonnement der
Gief3erei-
Rundschau
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Intertool 2002

Vom 19. bis 22. Juni 2002 findet die Inter-
tool gemeinsam mit der Messe ,,Schwei-
Ben‘ im Wiener Messezentrum statt. Mehr
als 400 Aussteller prisentieren auf Oster-
reichs einziger Fachmesse fur die produzie-
rende Industrie Innovationen, Trends und
Dienstleistungen. Der Veranstalter Reed
Messe Wien freut sich Uber enorm hohes
Brancheninteresse — bereits im Dezember
waren die Hauptbereiche der Intertool na-
hezu ausgebucht. In den beiden Grof3hallen
10 und 25 sind noch Restpldtze verfugbar.

Messekombination Intertool
& Schweif3en

Bereits zum dritten Mal findet gemeinsam
mit der Intertool die ,,Schweil3en" in Koope-
ration mit der Schwei3technischen Zentral-
anstalt statt. Dazu Dr. Klaus Wichart von der
SZA: ,Das Konzept der Zusammenlegung
der beiden Messen Intertool und Schwei3en
hat sich fur Aussteller und Besucher glei-
chermallen bewdhrt. Es ist uns gelungen, da-
mit eine umfassende Branchenplattform fir
die produzierende Industrie zu schaffen.”
Neben der Prisentation von Innovationen
aus den Bereichen Schwei3en, Verbinden
und Robotik wird die Schweien auch im
Jahr 2002 den Schwerpunkt der Aus- und
Weiterbildung verfolgen. So finden im Rah-
men der Messe der Lehrlingswettbewerb
,Jugend-Schweif3-Masters' und die interna-
tionale Schweil3- und Fertigungstechnische
Tagung 2002 in Kooperation mit der
SZA, der Schweiftechnischen Zentralanstatt.

statt.

GIFA 2003/NEWCAST 2003
- fruchtbare Symbiose fiir
die GieBereibranche

Vom [6. bis 21. 6. 2003 wird der ,,Neuling
der internationalen Messelandschaft, NEW-
CAST, in Dusseldorf an den Start gehen.
GIFA, METEC und THERMOPROCESS, die
zur gleichen Zeit stattfinden, sind auf dem
internationalen Messeboden schon fest ver-
ankerte Fachmessen.

Bereits 1994 kam die Idee auf, der GIFA
eine eigenstandige Messe fur Gussprodukte
aller Art aus Gusseisen, Stahl und Nicht-
eisenmetallen an die Seite zu stellen. Jetzt ist
es der Messe Dusseldorf gemeinsam mit
den Trdgerverbdanden gelungen, diese Idee
in die Tat umzusetzen.

Bisher gab es in Europa noch keine reine
Fachmesse fur Gussprodukte, die den Gie-
Bereien aus aller Welt ein Prdsentations-
forum bieten konnte. Die NEWCAST wird
all jene GieBereien anziehen, die sich bisher
im Rahmen von Sonderschauen oder Fach-
messen flr andere Werkstoffe und Herstel-
lungsverfahren prdsentieren mussten. So wird
auch die erwartete Besucherstruktur — mit
Entwicklungsingenieuren, technischen Einkdu-
fern und Fertigungstechnikern, z.B. aus den In-
dustriezweigen Fahrzeugbau, Maschinenbau,
Automobilbau, Elektroindustrie und Raum-
fahrt — einen reinen Fachcharakter haben.

Der besondere Reiz der Kombination GIFA
2003 und NEWCAST 2003 wird die Ver-
bindung von Produkten und Maschinen sein
— sowohl fur die Aussteller als auch fur die
Messegdste. So konnen sich die internatio-
nalen Besucher der NEWCAST beispiels-
weise auf der GIFA die Maschinen anschau-
en, mit denen ihre potenziellen Lieferanten
Gussprodukte herstellen.

GIESSEREI-RUNDSCHAU 49 (2002)
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Messe
Diisseldorf

Fedibia
PEEDLR

Im Juni 2003 wird die Messe Dusseldorf mit
den vier Veranstaltungen GIFA 2003, ME-
TEC 2003, THERMO-PROCESS 2003 und
NEWCAST 2003 ein internationales tech-
nologisches Forum bieten, das die Schlag-
kraft der gesamten Metallurgiebranche wi-
derspiegelt.

e

DIPL.-ING. DR. JOSEF SCHRANK

S TAATLICH BEFUGTER UND BEEIDETER
INGENIEURKOMNSULENT FUR TECHNISCHE PHYSIK

ALLGSEM. BEEIDETER U. SERICHTLICH ZERTIFIZIEERTER SACHVERSTANDISER

FURGSTALL 286

# - B3 LGS LRSD0ORK

TEL fFAX 02117 ' 3792

e-mail. jose! schranki@utaret. a3t

LUFTREINHALTUNG und LARMSCHUTZ
MESSUNGEN, FLANUNG, BERATUNG. GUTACHTEN

BETRIEBLICHES UMWELTMANAGEMENT
BEHORDENVERTRETUNG
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VﬁG ‘ '-.fgrulrlI:s‘.uﬂulthm:hur
Gielemifachlcuts

Micglieder=
injformationan

Neue Mitglieder
Ordentliche Mitglieder

Aistleitner, Erich, Ing, Quality Manager,
voestalpine GIESSEREI LINZ GMBH, Voest-
Alpine-Str. 3, A-4031 Linz.

Privat: Oberbach 35, A-4209 Engerwitz-
dorf.

Brugger, Wolfgang, Ing, Stellv. Giel3erei-
leiter, Gusskomponenten GmbH, Inns-
brucker Str. 51, A-6060 Hall i. T.

Privat: Ranserfeld 3, A-6071 Aldrans

Cvikl, Radim, Dipl.-Ing, Prokurist u. Ge-
sellschafter d. PROMET-MARKETING OHG,
Schiefwegerstr. 3, D-94065 Waldkirchen.
Privat: Vystavni 2a, CZ-70900 Ostrava-Mar.
Hory.

Eder, Giinter, Mag, Gf d. Furtenbach
GmbH, Neunkirchner Str. 88, A-2700 Wr.
Neustadt.

Privat: Hezental 16, A-2753 Oberpiesting.

Eichlseder, W/ilfried, O. Univ.-Prof.
Dipl.-Ing. Dr. techn, Vorstand des Institutes
fur Allgemeinen Maschinenbau an der Mon-

tanuniversitdt Leoben, Franz-Josef-Stral3e |8,
A-8700 Leoben.

Privat: Pichlmayergasse 3, A-8700 Leoben.

Fink, Karlo B., Geschf. der Karl Fink
GmbH, Druckguss + Metallwaren, A-8430
Kaindorf / Leibnitz

Forrer, Ueli, Dipl. Oec. Ing, MBA, Leiter
d. Technologie Unit Leichtmetall Sand-/
Kokillenguss der +GF+ GEORG FISCHER
Fahrzeugtechnik  AG, Mdihlentalstr. 65,
CH-8201 Schaffhausen.

Privat: Sunnenbergstra3e |9, CH-8447 Dach-
sen.

Giselbrecht, Wolfgang,
techn,

Dipl-Ing. Dr.

Prozess- und Produktentwicklung

Vereinsnachrichten

GieBereien i. d. voestalpine GIESSEREI LINZ
GMBH, Voest-Alpine-Str. 3, A-4031 Linz.

Privat: Traundorfer Str. 28, A-4030 Linz.

Gosch, Rolf, Dipl-Ing. Dr-Ing, Gf d.
VAW mandl&berger GmbH, Zeppelinstr.
24, A-4030 Linz.

Privat: Amselweg 5, A-4600 Thalheim/Wels.

Huber, Helmuth, Dipl-Ing, Direktor, Gf.
d. Austria Alu-Guss Gesmb.H., A-5282
Ranshofen.

Privat: Utzeneck 9, A-524 | Maria Schmolin.

Jungbauer, Peter,
VAW aluminium technika,
IPARIPARK, H-9027 Gyér.

Projektmanager d.
NIYRFASOR,

Kaiser, Johann, Gielereileiter d. +GF+
Georg Fischer Eisenguss GmbH, Wiener
Str. 41, A-3130 Herzogenburg.

Privat: Gartenfreundegasse 31, A-3130 Her-
zogenburg.

Kaschnitz, Erhard, Dipl-Ing. Dr. techn,
Wissensch. Mitarbeiter am Osterr. GieBerei-
Institut Leoben, Parkstr. 21, A-8700 Leoben.

Privat: Am Andritzbach 26 E, A-8045 Graz.

Kerbl, Adolf, Dipl-Ing, MAS, Referent im
Fachverband der GieBereiindustrie Oster-
reichs, Wirtschaftskammer Osterreich, Wied-
ner Hauptstr. 63, A-1045 Wien.

Privat:  Vorgartenstr.  129-143/Stg.  1/17,

A-1020 Wien

Klepatsch, Erich, Leiter d. Kernmacherei
d. VAW mandl&berger GmbH, Zeppelinstr.
24, A-4030 Linz.

Privat: Hausfeld 4, A-4090 St. Florian.

Koch, Alexander, Ing, Prokurist, Ver-
kaufsleiter d. Furtenbach GmbH, Neunkirch-
ner Str. 88, A-2700 Wr. Neustadt.

Privat: Maderspergerstr. 3/2/2, A-1160 Wien.

Kugel, Alexander, Dipl-Ing, Univ.-Ass.
am Institut fur Giel3ereikunde an der Mon-
tanuniversitit Leoben, Franz-Josef-Stral3e 18,
A-8700 Leoben.

Privat: Haslersiedlung 6, A-8700 Leoben.

Leitner, Heinz, Dipl-Ing, Dr. mont,
Univ.-Ass. am Institut fur Allgemeinen Ma-
schinenbau an der Montanuniversitit Leoben,
Franz-Josef-Straf3e 18, A-8700 Leoben.

Privat: Magdwiese 15, A-8794 Mautem.

Rockenschaub, Horst, Dipl-Ing, Giefle-
reileiter am Osterr. Gief3erei-Institut Leoben,
Parkstr, 21, A-8700 Leoben.

Privat: Reitingstr. 3, A-8793 Trofaiach.

Riihr, Franz, Abteilungsltr. Rohrschleude-
rei d. TRM Tiroler Réhren- und Metallwerke
AG, Innsbruckerstr. 51, A-6060 Hall i.T.

Privat: Bei der Saule 8, A-6060 Hall i.T.

Schrank, Josef, Dipl.-Ing. Dr. mont., Zivil-
techniker, Staatlich befugter und beeideter
Ingenieurkonsulent fur Technische Physik,
allg. beeideter und gerichtlich zertifizierter
Sachverstandiger, Purgstall 286, A-8063 Eg-
gersdor.

Siegmann, Martin, Dr, Komm.Rat, Gf. d.
ERKU Prézisionsteile GmbH, Industriepark
20, A-406 | Pasching.

Privat: Alpenblickstr. |, A-4060 Leonding.

Sitzenfrey, Renate, Ing, Laborleiterin am
Osterr. Gie3erei-Institut Leoben, Parkstr. 21,
A-8700 Leoben.

Privat: Gosserstr. 81, A-8700 Leoben.

Sponer, Robert, Dipl-Ing. Dr. techn,
Komm.Rat, Anton Wildgansweg 7, A-2353
Guntramsdorf.

Stauder, Bernhard, Dipl-Ing, Verfah-
rensentwicklung d. VAW mandl & berger
GmbH, Zeppelinstr. 24, A-4030 Linz.

Privat: Quergasse 7, A-4600 Wels.

Stelzl, Gottfried, Dipl-Ing, Im Grisseler
28 B, A-6830 Rankweil.

Wicho, Bernhard, Dipl-Ing, Gf. d. voest-
alpine  GIESSEREI LINZ GMBH, Voest-
Alpine-Str. 3, A-4031 Linz.

Privat: Joh.-Seb.-Bach-Str. 8, A-4020 Linz.

Westerholt, Wilfried, Dipl-Ing. Dr.
mont.,, Technical Office for Foundry Tech-
nology (Consulting for Rolling Mill Rolls),
Maraltstr. 13/9, A-5400 Hallein.

Privat: Maraltstr. 13/9, A-5400 Hallein.

Wohlmuther, Friedrich, Dipl.-Ing, Prof,
Ginzkeygasse 4, A-8045 Graz-Andritz.
Firmenmitglieder

AAG AUSTRIA ALU-GUSS Gesell-
schaft m.b.H., A-5282 Ranshofen

Foseco GmbH, D-46325 Borken, Gelsen-
kirchener Stra3e 10
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DenVOG wieder verlassen haben:
Dvorsky, Franz, Albrechtskreithgasse
27/3/10, A-1160 Wien

Gensberger, Roland, Staudenweg 30,
A-6850 Dombim

Kurtin, Alexander, Ing, Lauriacumstr.
12/3/11, A-4470 Enns

Petz, Erich, Dipl-Ing, Ahomstr. 12, A-418]
Asten

Togel, Markus, Birgerspitalgasse 5/15,
A-1060 Wien

Wissmann, Michael, Dipl-Ing, Klederin-
ger Str. 79-81/20, A-1100 Wien

SMC Foundry Products, NL-7550 AA
Hengelo, Binnenhavenstraat 20

Unsere Toten = Wir trauern um

Pukl, Klaus, Achsenaugasse |4, A-2340
Modling

Klaus Pukl
geb. 5.5. 1939

+12.10.2001

Klaus Pukl wurde am 5. 5. 1939 in Wien ge-
boren. Nach dem Pflichtschulabschluss be-
suchte er die Berufsschule fur Gief3er. Seine
berufliche Tétigkeit begann er als Former bei
der Firma Polt in Wien, war dann mehrere
Jahre in der Schweiz tétig und kam im Jahre
1964 wieder nach Osterreich zuriick, wo er
wieder im GieBereibereich tétig wurde.
1965 legte Klaus Pukl die Meisterprifung im
Gewerbe Metall- und EisengieBerei ab.

Von 1966 bis 1991 arbeitete er im Ver-
kaufsbereich und griindete 1991 gemeinsam
mit seiner Gattin Jaroslava die Klaus Pukl
GmbH als eigenes Unternehmen, das er als
Handelsagentur, auch im Gie3ereibereich,
mit grof3em Erfolg fuhrte.

Frau Jaroslava Pukl und ihr Sohn Milan Zetek
werden die Klaus Pukl GmbH im Sinne des
Verstorbenen weiterflhren.

Haindl, Eduard, Ing, Althannstralle 6,
A-3142 Murstetten

geb. 28.03. 1929 1 28. 10. 200

Bihl, Kurt, Ing, Vila Marienhdhe, Mehm,
A-6230 Brixlegg

Ing. Kurt Biihl
geb. 04. 04. 1909

Im 93. Lebensjahr verstarb am 20. |. 2002
Ing. Kurt Biihl, der Begriinder des Alpenldn-
dischen Metallwerkes Bihl KG in Bad
Haring, Tirol. Das vor 50 Jahren gegriindete
Unternehmen zdhlt heute mit seinen Uber
150 Mitarbeitern zu den namhaften NE-Me-
tallgieBereien Osterreichs und ist vor allem
als Zulieferer fur die GrofBindustrie tétig.

Kurt Biihl wurde am 4. 4. 1909 in Marburg
an der Drau geboren; die Familie zog jedoch
kurz darauf nach Innsbruck, wo Kurt Biihl die
Grundschule besuchte. Nach seiner Ausbil-
dung zum Maschinenbauingenieur trat er in
das viterliche Giel3ereiunternehmen Ju.K.
Biihl in Marburg ein, das spater unter seiner
Leitung eine stete Aufwdrtsentwicklung ver-
zeichnete und zuletzt 150 Mitarbeiter be-
schiftigte. Nach dem Zusammenbruch im
Jahr 1945 brachte die Abtretung der Std-
steiermark an Jugoslawien die Enteignung
des Betriebes. Ing. Biihl fand als Fliichtling bei
den Jenbacher Motorenwerken eine neue
Existenz, wo ihm die Leitung der Alumini-
umgielerei Ubertragen wurde.

Schon im Jahre 1948 griindete Biihl in Bad
Haring auf dem Areal des ehemaligen
Braunkohlebergwerkes seine eigene Giel3e-
rei, in der er mit bescheidensten Mitteln mit
der Erzeugung von Kirchenglocken begann.
Die Gelaute der Kirchen von Kufstein, Lang-
kampfen, Walchsee, Kundl, Kirchbichl,
Schwaz, Pill, V&ls, Kolsass und anderer Orte
sind ein bleibendes Zeugnis dieses Unter-
nehmensabschnittes. Von diesen Anfidngen
entwickelte sich das Unternehmen zu einer
industriellen Produktionsstitte fur hochwer-
tige Aluminiumgussteile fir die Maschinen-
und Motorenindustrie. Neben inldndischen
Abnehmern beziehen heute auch flhrende
europdische Automobilhersteller wie Audi,
BMW, Mercedes, Porsche und VW Alumi-
niumgussteile von blihlguss fur ihre Mo-
toren.

120.01.2002

Das Unternehmen hat sich heute als Spezia-
list fur schwierige Gusslésungen in der Bran-
che europaweit einen Namen geschaffen. Es
ist mit seinen drei Produktionsstandorten in
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Bad Haring, Kufsten-Schwoich und Klagen-
furt zum grof3ten mittelstandischen Unter-
nehmen seiner Branche gewachsen.

Ein besonderes Anliegen waren dem qua-
litdtsbewussten Gief3er Kurt Biihl immer die
Forderung von Forschung und Entwicklung.
Seit 1961 war Ing. Kurt Biihl Mitglied des
Technischen Beirates des Osterreichischen
GieBerei-Institutes in Leoben und seit 1964
auch Vorstandsmitglied des Vereins fur prak-
tische Giellereiforschung. Dieser ernannte
ihn 1994 zu seinem Korrespondierenden
Mitglied.

FUr seine Verdienste als Unternehmer er-
hielt Ing. Kurt Biihl eine Reihe von Auszeich-
nungen: er war Trager des Goldenen Ehren-
zeichens der Republik Osterreich und des
Verdienstkreuzes des Landes Tirol.

Nemetz, Johann, Ing, Pemerstorferstralie
29, A-2700 Wr. Neustadt

Ing. Johann Nemetz
geb. 10.06. 1939

T 24.01.2002

Ing. Johann Nemetz wurde nach schwerer
Krankheit im 63. Lebensjahr viel zu frih aus
einem arbeitsreichen Leben voller Hhen
und Tiefen abberufen.

Er hat das 100-jahrige Familienunterneh-
men, die EisengieBerei NEMETZGUSS,
von 1963 bis 2000 gefihrt In seiner Zeit
wurde der Schmelzbetrieb vom koksbe-
heizten Kupolofen auf modemnste elektri-
sche Induktiondfen umgestellt; eine vollau-
tomatische Vakuumformanlage rationali-
sierte die Sandformenherstellung und er-
moglichte einen weiteren grofen Qua-
litdtssprung.

Johann Nemetz hinterldsst damit seinen Soh-
nen ein modernes Unternehmen, das kun-
denorientiert arbeitet und neueste Techno-
logien zur Herstellung hochwertiger Gussteile
fir den in- und ausldndischen Maschinenbau
einsetzt.

Ing. Johann Nemetz hat als langjdhriges
Ausschussmitglied des Fachverbandes der
GieBereiindustrie  mit seinen fundierten
Kenntnissen zum Wohle der gesamten
Branche beigetragen und hinterldsst in der
Osterreichischen Giel3erfamilie eine grofle
Licke.

Wir werden unseren verstorbenen Mitgliedern ein ehrendes Gedenken bewahren.
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Bilicher und Medien

Biieher
Medich

Taschenbuch der GieBerei-
Praxis 2002

Hrsg: Dr. St. Hasse, Leoben. Fachverlag
Schiele u. Schén, Berlin 2002, Ca. 600 Sei-
ten, ca. 550 Tabellen. ISBN 3.7949-0672-1.

Das neue Taschenbuch der Gief3erei-Praxis,

ein seit Jahrzehnten weit verbreitetes Nach-

schlagewerk, bietet mit mehr als 550 wichti-

gen Tabellen aus allen Bereichen des Gief3e-

reiwesens Ubersichtlich geordnete Informa-

tionen zu den Themenkomplexen:

— Fertigungsverfahren:

— Modellbau,

— Formstoffe, Formstoffzusitze, Formbhilfs-
stoffe,

— Schmelzen,

— Werkstoffe,

— Werkstoffpriifung,

— Gefugeuntersuchungen,

— Arbeits- und Umweltschutz.

Bestellung:

Fachverlag Schiele & Schén
Postfach 61 02 80; 10924 Berlin
Tel: 0049-30-25, 37 52 25

DIN-Normenheft 3
Werkstoff-Kurznamen und
Werkstoff-Nummern fiir
Eisenwerkstoffe

Im Rahmen der europdischen Harmonisie-
rung nationaler Normen wurde in den letz-
ten Jahren eine betrdchtliche Anzahl von
DIN-Normen durch DIN-EN-Normen er-
setzt. Die Neuauflage des Normenheftes 3
dokumentiert diesen Umbruch von der na-
tionalen auf die europdische Normung und
bezieht gleichzeitig sich abzeichnende Ent-
wicklungen mit ein. Das fir die neunte Auf-
lage rundum Uberarbeitete Normenheft gibt
Auskunft Uber die wichtigsten Werkstoff-
Kurznamen und Werkstoff-Nummem fur Ei-
senwerkstoffe.

Die Kurznamen und Werkstoff-Nummem
werden auf der Grundlage der Normen DIN
EN 10 027-1 und -2 (Bezeichnungssysteme
fur Stéhle) und DIN V 17 006-100 (Zusatz-
symbole) gebildet und unterscheiden sich
deutlich von friiheren Bezeichnungen. Hinzu
kommt die DIN EN 1560 Uber ein Bezeich-
nungssystem fur Gusseisen, das sowohl fur

die Bildung von Werkstoff-Kurzzeichen als
auch fur Werkstof-Nummem vollig neue
Wege beschreitet.

Das Normenheft gibt einen Uberblick tiber
die neuen europdischen Systeme fur die Bil-
dung von Kurznamen fur Stdhle und Stahl-
guss, Uber die Bezeichnung von Gusseisen
und Uber Werkstoff-Nummem fir Stahlgrup-
pen. Zwei nach unterschiedlichen Kriterien
geordnete Listen (nach Kurznamen und nach
Werkstoft-Nummem)  ermdglichen  das
schnelle Auffinden des gesuchten Werkstof-
fes. Wie bisher erfolgt die Unterscheidung
der Bezeichnungen durch ihre Schreibweise:
frihere Bezeichnungen werden in kursiver
Schrift dargestellt, die jetzt glitigen sind nor-
mal gesetzt und die kiinftig geftenden Anga-
ben erscheinen in Klammem. Vervollstandigt
wird das Werk durch eine Aufzdhlung aller
beriicksichtigten Unterlagen (nationale, eu-
ropdische und intemationale Normen sowie
Dokumente des Vereins Deutscher Eisenhit-
tenleute).

Fir die Zusammenstellung der aufgefihrten
Normen und Werkstoffbldtter sowie die
Neubearbeitung der Querverweislisten steht
der Name Hubert Langehenke, seines Zei-
chens Geschaftsfihrer des Normenausschus-
ses Eisen und Stahl (FES) im DIN Deutsches
Institut fur Normung e.V.

DIN-Normen fiir das GieB3e-
reiwesen jetzt in zwei Banden

Bislang waren die wesentlichen DIN-Normen
fur metallische Gusswerkstoffe im gleichnami-
gen DIN-Taschenbuch 53 gebindett. Im
Zuge der europdischen Harmonisierung hat
sich im Giel3ereiwesen einiges getan: Eine
Vielzahl von DIN-Normen wurde durch eu-
ropaweit glltige DIN-EN-Normen ersetzt.
Das schldgt sich nicht nur im Inhalt, sondem
auch im Umfang nieder, so dass eine Auftei-
lung auf zwei Bande notwendig wurde.

Unter dem gemeinsamen Haupttitel , Giel3e-
reiwesen" umfassen die beiden Binde neben
den Grundnormen und den Technischen Lie-
ferbedingungen die wichtigsten Werkstoff-,
Prif- und Toleranznormen. Dabei enthilt das
DIN-Taschenbuch 454 , Stahlguss und Guss-
eisen” 56 DIN- und DIN-EN-Normen, eine
DIN-EN-ISO- und eine DIN-ISO-Norm so-
wie einen Norm-Entwurf. Es werden diese
Werkstoffgruppen behandelt:

® Gusseisen mit Lamellengrafit (GJL),

® Gusseisen mit Kugelgrafit (GJS),
@ Bainitisches Gusseisen (GJS),

® Weiller und schwarzer
(GMw, GMB),
Austenitisches Gusseisen (GJLA, GJSA),
VerschleiBbestandiges Gusseisen (GJM-
HV),

® Stahlguss (G, GX),

® Ferrolegierungen.

Temperguss

Soweit nach DIN EN neue Werkstoff-Kurz-
zeichen vorgesehen sind, stehen diese vorste-
hend in Klammem.

Mit Ausnahme von Bainitischem Gusseisen
(ADI, Austempered Ductile Iron) gab oder
gibt es fir alle anderen Werkstoffe schon
DIN-Normen.

Der Band ,NE-Metallgusswerkstoffe” mit
der Nummer 455 stellt insgesamt |5 DIN-,
27 DIN-EN- und eine DIN-ISO-Norm zum
Thema Metallguss zur Verfligung Zwei
Normen zu Vorlegierungen und eine fir
den Bereich Gie3ereizubehér runden den
Inhalt ab.

Eine Liste gibt Auskunft, welche der bisher im
DIN-TAB 53 aufgeftihrten DIN-Normen jetzt
durch eine DIN-EN-Fassung ersetzt wurde
und in welchem DIN-Taschenbuch sie jetzt
zu finden ist.

Technologie der Salzschmelzen

Wirmebehandlung, Hirtetechnik,
Wirmeibertragung, Reinigung.

Von Ulrich Baudis und Michael Kreutz, Verlag
moderne Industrie/Durferrit, Landsberg 2001,
84 Seiten, 55 Uberwiegend farb. Abbildungen,
6 Tabellen, Hardcover, DM 16,80,

ISBN 3-478-93260-2

Im Alltag weitgehend unbeachtet, spielen An-
wendungen von Salzschmelzen in zahlreichen
Industriebereichen eine bedeutende Rolle.
Beispiele sind die Gewinnung wichtiger Ge-
brauchs- und Sondermetalle aus Salzschmel-
zen, die Anwendung in Form von Flussmitteln
beim Schweillen oder Léten sowie der Ein-
satz von Salzschmelzen zur Hartung und
Oberflichenbehandlung von Stahl, Metallen
und Nichtmetallen. Dariiber hinaus eignen
sich Salzschmelzen auch zur Warmedibertra-
gung in grof3technischen chemischen Anlagen
sowie fur schwierig auszufihrende Reini-
gungsaufgaben.

Ein  Anwendungsschwerpunkt von  Salz-
schmelzen ist zweifellos die Warme- oder
thermochemische Behandlung von Metal-
len. Aufgrund ihrer Temperaturgleichmafig-
keit sind sie hdufig das Medium der Wahl
bei Gluh- und Harteprozessen, durch die
wichtige Bauteileigenschaften wie beispiels-
weise Dauerschwingfestigkeit, Zug- und
Druckfestigkeit, Kern- und Oberflichen-
hidrte sowie Korrosionsbestdndigkeit und
VerschleiB3festigkeit gezielt verbessert wer-
den.

Der Titel ,, Technologie der Salzschmelzen®,
gerade als 224. Band in der Reihe , Die Biblio-
thek der Technik erschienen und mit fach-
licher Unterstitzung der Durferrit-GmbH er-
arbeitet, informiert kompakt und anschaulich
Uber Herstellung und Anwendung von Salz-
schmelzen. Zentral behandelt wird das Kapi-
tel Wérmebehandlung von Metallen und der
Einsatz von Salzschmelzen in den dort statt-
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findenden Prozessen. Berlicksichtigt sind aber
auch spezielle Anwendungsfelder geschmol-
zener Salze wie WarmeUbertragung, Vulkani-
sation und thermo-chemische Reinigung.
Weitere Abschnitte gehen auf modeme, ab-
fallminimierende Anlagenkonzepte ein sowie
auf den Bereich der Sicherheit und des Um-
weltschutzes.

VULKAN-VERLAG-GmbH,
Hollestralle Ig,

D-45127 Essen im Haus der Technik,
Postfach 103962, D-45039 Essen,

Tel: 0049-201-82002; Fax: -40
Internet: www.oldenbourg.de

Handbuch Wasser

Herausgegeben von VA TECH
WABAG KULBACH

9. Auflage, soeben erschienen, ISBN 3-8027-
2459-2, 474 Seiten, geb, DM 124,

Inhalt: Zeichenerkldrung und Mafeinheiten —
Grundbegriffe der Wasserchemie — Messme-
thoden und -gerdte — Verfahrenstechnik der
Aufbereitung — Verhalten des Wassers und
seiner Beimengungen im Kraftwerksbetrieb —
Kihlwasseraufbereitung — Abwasseraufberei-
tung im Kraftwerk — Richtwerte fur die Be-
triebswasser — Das Wasser in Kemkraftanla-
gen — Korrosion und Korrosionsschutz in
Dampfkraftanlagen — Betriebsanalyse — Un-

tersuchung der in der Wasseraufbereitung
angewandten Chemikalien — Reinigung und
Beheizung von Dampferzeugeranlagen —
Konservierung von Dampferzeugeranlagen —
Tafeln und grafische Darstellungen.

Ein ausgezeichnetes Fachbuch, das in keiner
Werkbibliothek fehlen sollte.

AFS 2001 Transactions
auf CD-ROM.

Die AFS American Foundry society und das
CMI Cast Metals Institute bieten den Sam-
melband der AFS Transactions 2001 nun
auch auf CD-ROM zum Listenpreis von
$250— an. Der Preis fur Firmenmitglieder
wird mit $ 125, fur persénliche Mitglieder
mit $ 187,50 angegeben. Bestellungen kon-
nen entweder telefonisch unter 00I-
800-537-4237 oder 001-847-824-0181
bzw. Uber www.dfsinc.org erfolgen.

Die CD-ROM enthdlt die neuesten Verof-
fentlichungen von Uber 250 nationalen und
internationalen Autoren des Gie3ereiwe-
sens und behandelt beispielsweise: Guss-
fehler, Computersimulation, Feinguss, ISO-
Implementierung, Eisen- und Nichteisen-
legierungen,  Mikroporositdt, Grinsand.
Cold-Box-Binder,  Erstarrungsmorpholo-
gie, Silikate, Schmelzsysteme, Guss mit
Schaumstoffmodellen, Marketing, Formsan-
de ua.
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Rostfreie Stahle,
Grundwissen, Konstruktions-
und Verarbeitungshinweise.

2., aktualisierte Auflage 2000, Von Prof.
Dr-Ing. Paul Giimpel, Dr.rer.nat Norbert Artt,
Prof. Dr.-Ing. Horst Déren, Dr-Ing. Winfried
Heimann, Dr.-Ing. Heinrich Kiesheyer, Dr.-Ing.
Karl W. Schmitz, Dr-Ing. Georg Uhlig. 264 Sei-
ten, DM 89—, Euro 45,50, 6S 650—/€ 47,24,
sfr 81— Kontakt & Studium, Band 493, ISBN
3-8169-1735-6.

Das Buch gibt einen Uberblick tber die me-
tallkundlichen Grundlagen auf dem Gebiet
der nichtrostenden Stéhle und Uber das Ein-
satzverhalten dieser Werkstoffe. Es werden
die notwendigen Hinweise fur den Kon-
strukteur und den Verarbeiter von nichtros-
tenden Stahlen gegeben. Ein Schwerpunkt
stellt hierbei das Korrosionsverhalten dieser
Werkstoffe dar.

Inhalt: Einfihrung in die Werkstoffkunde
der nichtrostenden Stihle — Korrosion von
nichtrostenden Stdhlen — Umformverhalten
— Oberflichenbearbeitung — Schweil3technik
— Bearbeitung von nichtrostenden Stihlen —
Alternative Flgetechniken — Neure Entwick-
lungen.

Interessenten: Das Buch wendet sich an
Ingenieure, Techniker und Fachkréfte, die
mit der Auswahl, dem Einsatz und der Ver-
und Bearbeitung von nichtrostenden Stahlen
zu tun haben.

Merten Management GmbH
Consulting - Training - Coaching

Merten Management GmbH
Merten IT AG

Reinhartsdorfgasse 19

A-2320 Schwechat/Rannersdorf
Tel.: +43 (0)1 - 706 31 35-0
Fax: +43 (0)1 - 706 31 35-45

E-Mail: office@merten.co.at

Internet: www.merten-
international.com

Internationale Standorte:

Deutschland, Italien, Ungarn,
Schweiz
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Merten IT AG

Informationsmanagement

Wir sind eine Unternehmensgruppe in den Bereichen
Managementdienstleistungen und Informationstechno-
logie mit Stammsitz in Osterreich.




Georg Fischer Fahrzeugtechnik
Kompetenz in Guss

Gegossene Komponenten und Module aus Eisen-
und Leichtmetallwerkstoffen optimieren den
Fahrzeugbau. Entwicklungen von Georg Fischer
fur Fahrwerk, Antrieb und Karosserie ermégli-
chen neue Ansatze in der technischen Umsetzung
moderner Fahrzeugkonzepte. Sie erhdhen die
Leistungsfahigkeit, verbessern die Sicherheit und
schonen die Umwelt.

Georg Fischer Automobilguss AG
Wiener-Strasse 41-43

A-3130 Herzogenburg
www.georgfischer.com

GEORG FISCHER +GF+

Leichtbau mit Eisengusswerkstoffen muss kein Wi-
derspruch sein und wird bei Georg Fischer seit
Jahren konsequent umgesetzt. Mit Gberzeugenden
Lasungen in vielen Modellen europaischer Auto-
mobilhersteller.

Sicher, zuverl&ssig und leicht missen Fahrwerks-
bauteile sein. Ausserdem hoch beanspruchbar und
kostenginstig. Gute Voraussetzungen dazu bietet
das Sandgieben von Aluminium.

Das DruckgieBen erméglicht grossflachige Struktur-
bauteile mit hoher Funktionalitat und extremer
Komplexitat. Uberzeugende Lésungen dazu ent-
wickelt Georg Fischer mit Spezialisten unterschied-
licher Fachrichtungen.

Georg Fischer Fahrzeugtechnik — weltweit pra-
sent und stets in der Nahe seiner Partner. Mit 16
Standorten in Deutschland, der Schweiz, Oster-
reich, Ungarn, England, den USA und China.




