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hws HEINRICH WAGNER SINTO
ist führender Hersteller von Grünsand-
Formmaschinen und-anlagen.
Das Produktspektrum umfasst: SEIATSU-
Einzelformmaschinen, Automatische SEIAT-
SU-Formanlagen, Automatische Gießma-
schinen, Kastenlose FBO-Formmaschinen
und Vakuum-Formanlagen.
Derzeit sind weltweit über 380 SEIATSU-
Maschinen und Anlagen installiert.
Vakuum-Formanlagen wurden an mehr als
40 Unternehmen verkauft.
HEINRICH WAGNER SINTO übernimmt
Projektierung und Planung, Herstellung und
Transport, verfügt über eine eigene Hydrau-
likzylinderfertigung und komplettiert sein
Spektrum durch professionelle Gießerei-
software-Programme sowie einen 24-Stun-
den-Ersatzteilservice.
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Organ des Vereines Österreichischer Gießereifachleute und des
Fachverbandes der Gießereiindustrie Wien sowie des Öster-
reichischen Gießerei-Institutes und des Institutes für Gießerei-
kunde an der Montanuniversität, beide Leoben.



Die derzeitige konjunkturelle Situation zwingt den Maschinenbau, ins-
besondere an den Hochlohn-Standorten, alle Verbesserungs- und
Einsparpotenziale schnell zu nutzen und in marktfähige Produkte um-
zusetzen. Da ist es eigentlich erstaunlich, dass das Innovationspoten-
tial, das die nahezu unbegrenzte Formgestaltungsfähigkeit durch
Gießen erlaubt, oft nicht genutzt wird. Sie erlaubt überraschende,
funktionale und wirtschaftliche Vorteile, wenn die herkömmliche
Arbeitsteilung zwischen Gießerei und dem Maschinenbaukunden
grundlegend verändert wird. Die Zusammenarbeit muss im frühesten
Entwicklungsstadium begonnen werden, weil nur in diesem frühesten
Stadium die Unbegrenztheit der Formgestaltung durch Gießen
(Bild 1) ausgeschöpft werden kann.

Optimal ist es, wenn die Gießerei eine eigene Konstruktionsgruppe
hat, die die gegossenen Komponenten konstruktionsbegleitend
berechnen und so das funktionale und produktionstechnische Op-
timum finden kann. Im Hause der Verfasser ist eine solche Konstruk-
tions- und Berechnungskompetenz seit über 10 Jahren neben der
Gussherstellung und der Fähigkeit zur einbaufertigen Bearbeitung von
großen, gegossenen Bauteilen etabliert (Bild 2).
Weit über 200 Entwicklungsprojekte für alle Branchen des Maschi-
nenbaus wurden seitdem erfolgreich durchgeführt. Bei der konstruk-
tionsbegleitenden Berechnung werden gegenüber den ersten Ent-

würfen – egal, ob diese von vorhandenen Konstruktionen abgeleitet
sind oder in unserem Haus entstehen – fast immer funktionale
Schwachpunkte aufgedeckt und Funktionsverbesserungen bis ca.
50 %, bei gleichzeitiger Kostenreduzierung um durchschnittlich 20 %,
erreicht. Im Wettbewerb zu Schweißkonstruktionen und Reaktions-
harzbeton-Bauteilen konnten wir bei Ausschöpfung der formgestal-
terischen Möglichkeiten des Gießens und konstruktionsbegleitender
Berechnung fast immer die Überlegenheit gegossener Konstruktionen
beweisen. Ca. 40 % unseres Jahresumsatzes werden mit Bauteilen
gemacht, die vor unserer konstruktiven Überarbeitung Schweißteile
oder Reaktionsharzbetonteile waren.
Wir streben an, bereits in der Konstruktionsphase die komplette
Funktionalität und Herstellbarkeit rechnergestützt zu optimieren.
Nicht selten werden über 20 konstruktive und produktionstech-
nische Variationen im Rechner durchgespielt. Bild 3 zeigt die Vor-
gehensweise.

Entscheidend ist, dass neben der 3D-CAD-Konstruktionsdurch-
führung simultan FEM-Berechnungen, Schwingungs- und Wärme-
durchgangsanalysen durchgeführt werden und uns die automatische
Gestalt- (Topologie) und Form- (Shape) Optimierung bedarfsgerecht
zur Verfügung steht. Mit den gleichen CAD-Daten wird konstruk-
tionsbegleitend im frühest möglichen Stadium die gießtechnische
Simulation, die Simulation der NC-Bearbeitung und eine begleitende
Kalkulation durchgeführt. Das ermöglicht die komplette virtuelle Ent-
wicklung der Funktionalität und der Herstellbarkeit in einem extrem
rationellen Entwicklungsprozess. Am Beispiel eines 3,2 m hohen ver-
fahrbaren Ständers für ein Großteilebearbeitungszentrum wird das
Vorgehen erläutert (Bild 4).
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Methoden zur systematischen Optimierung
großer, gegossener Bauteile*)

New Methods for a systematical Optimization of large Castings

Dipl.-Ing. Ernst du Maire, Vorstandsvor-
sitzender der Heidenreich & Harbeck AG in
Mölln. Vorsitzender der Landesverbände Nord
des DGV und des VDG und Leiter des VDG-
Fachausschusses Konstruieren in Guss. Präsi-
diumsmitglied im Deutschen Gießereiverband
und im Verein Deutscher Gießereifachleute.

Dr.-Ing Thorsten Schmidt, Absolvent
des Maschinenbaus an der TU Braunschweig.
Nach Tätigkeiten als Berechnungsingenieur in
der Zahnradfabrik Friedrichshafen, als wissen-
schaftlicher Mitarbeiter an der BUGH Wup-
pertal und als Konstruktionsgruppenleiter bei
der Hauni Maschinenbau AG in Hamburg seit
2001 Leiter der Entwicklungsabteilung bei der
Heidenreich & Harbeck AG in Mölln.

Bild 1: 80 % der Produkteigenschaften und -kosten werden in der Konstruk-
tion festgelegt.

Bild 2: Qualität aus einem Guss: Zusammenfassung aller Verrichtungen unter
einem Dach.

Bild 3: Ablaufdiagramm mit Übersicht der h u. h-Dienstleistungen für die
Gussteilentwicklung.

*) Vorgetragen auf dem Österreichischen Gießereisymposium in Salzburg
am 24./25. April 2003.



Unser Kunde garantierte bei dieser Neukonstruktion, dass die Ver-
formung im obersten Bearbeitungsbereich bei maximaler Belastung
kleiner als 20 µm sein würde, was sich bald als extrem anspruchsvol-
le Forderung herausstellte. Denn der Bauraum für den Ständer war
begrenzt und das Bauteilgewicht wegen der hohen Bewegungsge-
schwindigkeiten gering zu halten. Der Heidenreich & Harbeck AG
wurde die Aufgabe übertragen, diesen Ständer zu konstruieren und
durch konstruktionsbegleitende FEM-Berechnungen zu optimieren.
Um sicher zu gehen, dass die Aufgabe überhaupt lösbar war, wurde

der gesamte verfügbare Bauraum zunächst als
massiv ausgeführter Ständer mit einem Gewicht
von 11 t betrachtet. Die berechneten Verfor-
mungswerte lagen mit 16 µm bereits im kriti-
schen Bereich und stellten das absolute erreich-
bare Minimum dar. Im Laufe der Entwicklung
wurden unzählige Varianten berechnet, indem
immer wieder Material dort angeordnet wurde,
wo die FEM-Berechnung vergleichsweise hohe
Spannungen zeigte, während im weniger bean-
spruchten Bauteilvolumen Material weggenom-
men werden konnte. Am Ende dieses Prozesses
entstand eine von herkömmlichen Verrippungsty-
pen stark abweichende, kraftflussgerechte Verrip-
pung. Die so optimierte Version weist rechneri-
sche Verformungen in Höhe von 20 µm bei ei-
ner Masse von nur noch 4 500 kg auf, deren Ein-
haltung in einem aufwändigen Messaufbau beim
Kunden auch tatsächlich nachgewiesen werden
konnte.
An einem weiteren Beispiel (Bild 5) werden die
systematische Vorgehensweise und die Vorteile
des Innenbelassens von Kernsand erläutert.

Trotzdem schöpfen die so gestalteten Bauformen
die Formgebungsmöglichkeiten durch Gießen
noch nicht voll aus. Die Natur sollte unser Lehr-
meister sein! Sie hat in Millionen von Jahren bela-
stungsoptimierte, anforderungsgerechte Baufor-
men geschaffen, die mit einem Minimum an Ener-
gie- und Materialeinsatz sich ideal an die jeweils
geforderte Funktion anpassen. Bäume oder Kno-
chen bauen selbstregelnd dort Material auf, wo
Belastungsspitzen auftreten und dort wieder ab,
wo die Materialeigenschaften nicht ausgelastet
sind (Bild 6). So entstehen in der Natur span-
nungskonstante Oberflächen ohne die vielfach
gefürchtete Kerbwirkung. Lokale Spannungsspit-
zen, die oft Auslöser für die Rissbildung bei dyna-
mischer Beanspruchung sind, werden in biologi-
schen Strukturen vermieden.
Am Beispiel der Optimierung eines Durchbru-

ches in einer auf Zug belasteten Platte kann man die überragenden
Ergebnisse der Form- (Shape) Optimierung erkennen (Bild 7).
Die praktische Bedeutung wird bei der Optimierung des Durchbru-
ches einer Montageöffnung in einer Windkraftnabe verdeutlicht
(Bild 8).
Bei dieser Nabe, die im Hause des Verfassers konstruiert und ein-
schließlich aller für die Zulassung erforderlichen Festigkeitsnachweise
berechnet wurde, hätte eine konstruktionsbegleitende gießtechni-
sche Simulation (Bild 9) wesentliche weitere Optimierungen er-
schlossen.
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Bild 4: Ständer für Großteile-Bearbeitungszentrum.

Bild 5: Maschinengestell eines Vertikaldrehautomaten.

Bild 6: Formoptimierung an einer Stütze (nach Prof. C. Mattheck). Bild 7: Formoptimierung an einer Lochplatte.



Durch gleichzeitige Kenntnis von gießtechnischen Problemzonen und
der lokalen Ausnutzung der physikalischen Werkstoffeigenschaften
durch fundierte FEM-Berechnungen würden z.B. ungleichmäßige
Wanddicken und lokal begrenzte maßgeschneiderte Prüfvorschriften
entstehen können. Wenn dann noch kritische Kerbwirkungen durch
die Formoptimierung nach spannungskonstanten Oberflächen sicher
vermieden werden können, sind auch nach Einschätzung der Ab-
nahmegesellschaften Reduzierungen von Sicherheitsbeiwerten um
30–50% möglich, was zu entsprechender Gewichtsreduzierung füh-
ren könnte!

Bei großen Konstruktionsteilen mit komplexen Funktionen und Belas-
tungsstrukturen stellt es für den Konstrukteur immer wieder eine
große Herausforderung und schwierige Aufgabe dar, die optimale
Gestalt (Topologie) zu finden. Hier haben wir Rechenprogramme im
Einsatz, die für einen vorgegebenen Bauraum mit eingeprägten äuße-
ren Lasten Gestaltvorschläge ermitteln. In mehreren Iterationsschrit-
ten baut der Optimierungsalgorithmus, ähnlich dem Vorbild in der
Natur, das wenig belastete Material ab, bis das Zielgewicht erreicht
ist. Die dabei entstehenden Gestaltvorschläge zeichnen sich durch
maximale Steifigkeit aus. Am Beispiel eines Hochgeschwindigkeits-

schlittens in der konventionellen Ausführung und dessen Optimie-
rung „von Hand“ (Bild 10) wird im Vergleich zur automatischen
Topologie-Optimierung deutlich, wie groß die wirtschaftlichen Vor-
teile sind (Bild 11).

Am Beispiel der Konstruktion eines großen Maschinenbettes wird die
Integration der Topologie-Optimierung in unserem Gestaltfindungs-
prozess verdeutlicht (Bild 12). Diese Methode zur systematischen,
rechnergestützten Optimierung großer, gegossener Bauteile in funk-
tionaler und produktionstechnischer Hinsicht wird – wohl weil die
rechentechnischen Möglichkeiten erst seit kurzem zur Verfügung
stehen – bisher noch erstaunlich wenig genutzt.

Bei großen, komplexen Bauteilen, die noch nicht konstruktionsbeglei-
tend berechnet wurden, kommen wir in 80–90 % der Fälle zu dem
Ergebnis, dass bei erheblichen funktionalen Verbesserungen Kosten-
einsparungspotentiale von mindestens 20 % erschlossen werden
können. Eigentlich ist es unverantwortlich, dass diese Optimierung an
virtuellen Prototypen, die gleichzeitig eine große Absicherung der ge-
wünschten Funktionalität und Herstellbarkeit darstellt, so wenig ge-
nutzt wird. Es ist Stand der Technik und fahrlässig, auf diese Absiche-
rung zu verzichten. Dabei kann der konstruktive und rechentech-
nische Aufwand durchaus an die erwartete Stückzahl angepasst wer-
den. Meistens können schon signifikante Verbesserungen und Ein-
sparungen mit einem Konstruktions- und Berechnungsaufwand, der
nur das 2- bis 3-fache des Stückpreises eines Großgussteils beinhal-
tet, erreicht werden.
Die Komplexität des Entwicklungsprozesses nimmt zwar zu, wenn
konstruktionsbegleitend neben der Funktionalität ebenfalls die Her-
stellbarkeit optimiert wird. Den höheren Aufwand rechtfertigt ein
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Bild 9: Gießtechnische Simulation einer Windkraftnabe (EN-GJS-400-18,
Gewicht: 1.800 kg).

Bild 10: Manuelle Topologieoptimierung des Schlittens einer HSC-Fräsmaschine.

Bild 11: Automatische Topologieoptimierung des Schlittens einer
HSC-Fräsmaschine mit TOSCA®.

Bild 12: Topologieoptimiertes Drehmaschinenbett (Optimierungssoftware: SKO).

Bild 8: Formoptimierung der Montageöffnung an einer Windkraftnabe.
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minimiertes Fehler-, Kosten- und Terminrisiko bei der Produktion, da
wir neben der Verantwortung für die richtige Durchführung der Rech-
nung auch die Verantwortung für Termin und Preis übernehmen.
Dieser Mehraufwand und die komplette virtuelle Erprobung in der
Konstruktion führt nach unseren Erfahrungen letztlich immer auch zu
einer Beschleunigung des Konstruktionsprozesses und der Entschei-
dungen, die in jedem Entwicklungsprozess gemeinsam getroffen
werden müssen, da alle Fakten quantitativ nachvollziehbar sind und
so zu Sachfragen werden, die schnell entschieden werden können.
Insgesamt führt die rechnergestützte Optimierung in der Konstruk-
tion immer zu einer erheblichen Verkürzung der Gesamtzeit vom
Konstruktionsbeginn bis zur einbaufertigen Komponente.

Zusammenfassung
● Zunehmender Wettbewerbsdruck zwingt Gießereien und ihre
Abnehmer zur intensiven Suche nach neuen Methoden, um ge-
meinsam schneller besser zu werden.

● Die größte Chance des Gießens ist die nahezu unbegrenzte Form-
gestaltungsfähigkeit. Sie kann nur in funktionale und wirtschaftliche
Vorteile umgesetzt werden, wenn die herkömmliche Arbeitsteilung
zwischen Gießerei und Kunde grundlegend verändert wird. Die
Gießerei muss sich vom Rohteillieferanten zum Innovations- und
Entwicklungspartner, der eigenständig Konstruktionsaufgaben op-
timal durchführen kann, profilieren.

● Die ideale Funktionalität und die optimale Herstellbarkeit sollten
heute zeitgleich zum Entwicklungsprozess simuliert werden. Die
sinnvolle Koppelung von CAD/FEM/gießtechnische Simulation und
Simulation der Bearbeitung führt schnell zu besseren Lösungen.

● Die Natur ist unser Vorbild. Die systematische Einbindung von
Gestalt- und Formoptimierung in den Entwicklungsprozess führt
zu völlig neuen Gestaltungsregeln und ergibt einen nicht versiegen-
den Quell von Innovationen.

● Ein systematischer Einsatz derartiger Softwarewerkzeuge in der
Entwicklung und der schnellen Prototypenherstellung bringt neue
Erfahrung und Ergebnisse.

● Einige spezielle konstruktive Möglichkeiten für die funktionsop-
timierte Gestaltung von Großgussteilen werden noch erstaunlich
wenig genutzt.

● Durch Entwicklungspartnerschaft können Gießereien und ihre Ab-
nehmer gemeinsam schneller besser werden.

Kontaktadressen:
Dipl.-Ing. Ernst du Maire
Heidenreich & Harbeck AG, Grambeker Weg 25/29, D-23879 Mölln
Tel.: 0049 (0)4542 824 100/110, Fax: -119, E-Mail: dumaire@hh-moelln.de
Dr. Thorsten Schmidt
Tel.: 0049 (0)4542 824 279, Fax: -139, E-Mail: dr.schmidt@hh-moelln.de

Innenbelassener Kernsand für überlegene
Maschinenbetten

Core Sand remaining in superior Machine Bench Castings

Dipl.-Ing. Ernst du Maire, Vorstandsvor-
sitzender der Heidenreich & Harbeck AG in
Mölln. Vorsitzender der Landesverbände Nord
des DGV und des VDG und Leiter des VDG-
Fachausschusses Konstruieren in Guss. Präsi-
diumsmitglied im Deutschen Gießereiverband
und im Verein Deutscher Gießereifachleute.

Dipl.-Ing Olaf Grumpelt, Studium Maschi-
nenbau/Konstruktion an der FH Lübeck. Seit
1996 Konstrukteur für gieß- und fertigungs-
technische Optimierung. Leiter der Vorrich-
tungs- u. Betriebsmittelkonstruktion bei Hei-
denreich & Harbeck in Mölln.

Dr.-Ing Thorsten Schmidt, Absolvent
des Maschinenbaus an der TU Braunschweig.
Nach Tätigkeiten als Berechnungsingenieur in
der Zahnradfabrik Friedrichshafen, als wissen-
schaftlicher Mitarbeiter an der BUGH Wup-
pertal und als Konstruktionsgruppenleiter bei
der Hauni Maschinenbau AG in Hamburg seit
2001 Leiter der Entwicklungsabteilung bei der
Heidenreich & Harbeck AG in Mölln.

Dass die Kunden der Gießereien mehr erwarten als „nur“ die Liefe-
rung von guten Gussstücken, ist ein Trend, auf den sich die Gießer
einstellen müssen. Sie werden immer mehr als Systempartner gese-
hen und somit auch mit Konstruktionsfragen konfrontiert. Dass sol-
che Aufgaben für die Gießer lösbar sind und sein müssen, zeigt das
Beispiel der Entwicklung eines Maschinenbettes aus dem Werkstoff
Ferrocast EN-GJL-250.
Der Auftraggeber stellt unterschiedliche Maschinen für die Herstel-
lung von Zahnrädern her. Ein Ständer und die darunter befindliche

Betthälfte sind in allen Maschinen identisch. Der Auftraggeber ent-
schied sich daher aus Kostengründen bei der Modellausführung für
eine Zweiteilung der Betten. Das Baukastensystem (Abb. 1) umfasst
Betthälften mit Stückgewichten von 720–1400kg. Für eine neuent-
wickelte Zahnradhonmaschine war dieses Baukastensystem um eine
weitere Komponente zu erweitern.
Dafür stellte der Kunde einen ersten, einfach verrippten Entwurf mit
der einzuhaltenden Außengeometrie zur Verfügung und legte die
Lage der Funktionsflächen sowie die zu erreichende Steifigkeit des
Bettes fest.
Der Kunde entschied sich bewusst für ein gegossenes Bauteil. Zwar
beansprucht auch der Werkstoff Mineralguss den Vorteil hoher Stei-
figkeit für sich, dieses aber zu unrecht, wie der Abb. 2 zu entnehmen
ist. Der Berechnung liegt der E-Modul des diesbezüglich hochwertig-
sten verfügbaren Polymerbetons, angewendet auf das massive Bett,
zugrunde. Die vom Kunden geforderte Steifigkeit ist hiermit nicht zu
erreichen, sondern beträgt lediglich knapp 70% des Sollwertes.
Dabei gilt der für das gesamte Bauteil angesetzte E-Modul lediglich
im Druckbereich. Bezüglich der Kennwerte im Zugbereich liegen uns
keine konkreten Werte vor. Hier ist in der Realität mit erheblichen

Abb. 1: Baukastensystem für Maschinenbetten.



Abschlägen zu rechnen, die bis zu 80% der im Druckbereich gültigen
Kennwerte betragen können.
Neben der Erfüllung der funktionalen Anforderungen stehen in allen
Entwicklungsprojekten die wirtschaftlichen Aspekte im Vordergrund.
Besonderes Augenmerk wird daher darauf gerichtet, einen geringen
Gusseiseneinsatz mit einer rationellen Formherstellung zu verbinden,
um das wirtschaftliche Optimum zu treffen.
Die Bestimmung der Massen und der Verformungen eines einfach
verrippten Bauteils (Abb. 2, links oben) sowie einer massiven gegos-
senen Variante (Abb. 2, rechts unten) liefern die theoretischen
Grenzwerte der Bauteiloptimierung. Der untere linke Eckpunkt des
Optimierungsgebietes, der durch maximale Steifigkeit und minimales
Gewicht charakterisiert wird, ist aus physikalischen Gründen praktisch
nicht erreichbar. Das Ziel unserer Projekte sind Bauteile, deren Eigen-
schaften diesem theoretischen Optimum möglichst nahe kommen.
Als Ideengeber für die intelligente Bauteilgestaltung setzt Heidenreich
& Harbeck für diesen Zweck Software zur Topologie-Optimierung
ein. Insbesondere für die Entwicklung gegossener Komponenten mit
hohen Anforderungen an die Steifigkeit bei gleichzeitig niedrig zu hal-
tendem Gusseiseneinsatz sind diese modernen Software-Werkzeuge
prädestiniert.

Auch für die Verrippung dieser Betthälfte lieferte die Topologieop-
timierung umsetzbare Vorschläge, die in einer allseitig geschlossenen
Konstruktion mit einem innenbelassenen Großkern mündeten. Durch
die allseitig geschlossene Konstruktion und das Innenbelassen des
Kernsands verbessern sich die Steifigkeit und die Dämpfungseigen-
schaften gegenüber einer offenen Gusskonstruktion.
Die der normierten Verformung von 0,46 entsprechende Steifigkeits-
vorgabe des Kunden konnte mit einer geringfügigen Erhöhung des
Gusseiseneinsatzes gegenüber dem einfach verrippten Bauteil erreicht
werden (Abb. 2).
Durch die Verwendung von Großkernen werden die den Berechnun-
gen zugrundeliegenden Wandstärken exakt eingehalten, da sich nicht

wie beim Aneinanderreihen von Einzelkernen mehrere Toleranzen
addieren. Außerdem ermöglichen sie aufgrund des reduzierten Ar-
beitsaufwandes eine wirtschaftlichere Herstellung der Formen.
Die sich durch die allseitig geschlossene Konstruktion und den ein-
gegossenen Kernsand ergebenden funktionalen Vorteile liegen auf
der Hand:
● Maximale Steifigkeit durch allseitig geschlossene Geometrie ohne
Durchbrüche

● Verbesserte Dämpfungseigenschaften
● Glatte Wände ohne unhygienische Schmutzecken
● Kostenvorteile durch reduzierten Strahl-, Putz- und Lackierauf-
wand

● Solide Basis für Maschinen mit hochdynamisch bewegten Kompo-
nenten

Sandgefüllte Maschinenbetten (Abb. 3) werden aufgrund der ge-
nannten Vorteile nicht nur im klassischen Werkzeugmaschinenbau,
sondern überall dort, wo extreme Dämpfungseigenschaften ge-
wünscht werden, vorteilhaft eingesetzt. Die zusätzliche Masse im Bett
reduziert bei Maschinen mit hochdynamisch bewegten Komponen-
ten zudem die Einleitung von dynamischen Kräften in den Hallen-
boden.

Dieses Beispiel zeigt, dass die Kombination von modernsten Berech-
nungsmethoden und fertigungstechnischem Know-how moderne
Gießereien zu Innovationspartnern macht und sie befähigt, anforde-
rungsgerechte und wirtschaftliche gegossene Komponenten zu ent-
wickeln, die Bauteilen aus alternativen Werkstoffen überlegen sind.

Kontaktadresse:
Dr. Thorsten Schmidt
Heidenreich & Harbeck AG, Grambeker Weg 25/29, D-23879 Mölln.
Tel.: 0049 (0)4542 824 279, Fax: -139
dr.schmidt@hh-moelln.de
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Abb. 3: Zweiteiliges Maschinenbett mit innenbelassenem Kernsand, fertig-
bearbeitet und montiert.

www.verlag-lorenz.at
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Abb. 2: Verformung und Metalleinsatz verschiedener Bettausführungen aus
Ferrocast EN-GJL-250.



Einleitung
Die Formfüllungs- und Erstarrungssimulation hat sich in den letzten
Jahren in der Entwicklung von Gießprozessen etabliert. Besonders bei
Verfahren, in denen Änderungen schwierig und aufwändig sind, ist
die Simulation sehr rasch wirtschaftlich. Beispiele dafür sind etwa der
Druckguss oder das Gießen von sehr großen Bauteilen.
Das höchste Potential hat die Formfüllungs- und Erstarrungssimula-
tion in der Prozessentwicklung, wenn sie möglichst früh eingesetzt
wird. Idealerweise sollte bereits dann simuliert werden, wenn ein
Produktdesign vorliegt. Zu diesem Zeitpunkt kann der Bauteilent-
wickler den stärksten Einfluss auf seine Konstruktion nehmen. Die
Überlegungen der Gießer und Werkzeugbauer können in dieser
Phase relativ leicht und rasch in eine gießgerechte Bauteilgestaltung
einfließen.
In diesem Beitrag werden ein Beispiel für diese Entwicklungspartner-
schaft zwischen Konstrukteur und Gießer sowie der Einfluss der
Formfüllungs- und Erstarrungssimulation auf die Konstruktion eines
Ventilgehäuses gezeigt.

Anforderungen an Gussteile
An Gussteile wird häufig eine Reihe von technischen Anforderungen
gestellt. Beispiele dafür sind:
● die Funktion eines Bauteils (komplexe Geometrie, mehrere Auf-
gaben in einem Teil vereinigt)

● das Gewicht bzw. Wandstärken (innere Hohlräume)
● die Maßhaltigkeit (Toleranzen)
● mechanische Belastbarkeit, Dichtheit
● Aussehen: Anforderungen an die Oberfläche, Korrosion
● Haltbarkeit: Kriechbeständigkeit, Wechselfestigkeit
● Herstellbarkeit: Prozesssicherheit und Wirtschaftlichkeit
Daher wird ein Gussteil immer ein Kompromiss aus den vielen An-
forderungen sein, die berücksichtigt werden müssen. Zusätzlich sind
die Spielräume bezüglich Kosten, Qualität und Termin heutzutage
sehr eng geworden.

Rechnerische Optimierung in der Konstruktion
Es sind eine Reihe von Berechnungsverfahren entwickelt worden, um
die Bauteilgestaltung zu unterstützen. Beispiele dafür sind:

● Festigkeitsanalysen (klassische FEM-Rechnung, Bild 1)
● Dauerfestigkeitsanalysen und Lebensdauervorhersagen
● Gestaltsoptimierungsanalysen (Bild 2)
● Funktionssimulationen
● Kollisionssimulationen
● Schwingungsanalysen
● Strömungssimulation (Bild 3)

Die älteste und am stärksten verbreitete Methode ist die Festigkeits-
analyse mit Hilfe der Methode der Finiten Elemente. Diese Methode
ist immer stärker ausgeweitet worden, um auch die dynamischen
Festigkeitseigenschaften zu erfassen und Lebensdauervorhersagen
abgeben zu können. Mit der zunehmenden Verfügbarkeit von drei-
dimensionalen Bauteilmodellen im Computer wurden mehr und mehr
Analysen möglich. Heute können Funktionen von Bauteilen virtuell
geprüft werden und Kollisionen in Bauteilgruppen vermieden werden.
Das Schwingungs- und Dämpfungsverhalten von Anordnungen wird
berechnet, Strömungen mittels der Computerfluiddynamik optimiert.
Weiterführend gibt es noch eine Reihe spezialisierter Anwendungen,
für welche die numerische Simulation herangezogen wird.

Alle diese Verfahren zur Optimierung der Bauteilgeometrie werden
durchgeführt, ohne auf die Herstellbarkeit des Gussteils zu achten;
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Der Einfluss der Formfüllungs- und Erstarrungs-
simulation auf die Bauteilgestaltung von Gussteilen

Influence of Fluid Flow and Solidification Simulation on the Design of Castings
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Bild 1: Spiegelhalter und Pumpengehäuse als CAD-Geometrie und vernetzte
FEM-Geometrie unter mechanischer Belastung (http://www.fem.ch/index.htm
vom 29.1.2004).

Bild 2: Optimierung eines
AUDI-Hinterachs-Querträgers
(http://www.fe-design.de
vom 29.1.2004)



diese Simulationstechniken sagen nichts zur Fertigung eines Bauteils
aus! Die inzwischen etablierte Formfüllungs- und Erstarrungssimula-
tion (teilweise auch Eigenspannungs- und thermische Verzugsrech-
nung) wird leider meist erst anschließend an die konstruktive Opti-
mierung durchgeführt.

Formfüllungs- und Erstarrungssimulation
Die Formfüllungs- und Erstarrungssimulation gibt unter anderem Aus-
sagen über die Temperaturen im Gussteil und in der Form, die Ge-
schwindigkeit und das Füllmuster der Schmelze, den Erstarrungsverlauf
und die Speisung des Teils. Weiters können Angaben zu Kaltfließstel-
len, Lufteinschlüssen, Porosität, Kühlwirkung, aber auch zu Verzug und
Eigenspannungen sowie teilweise zum Mikrogefüge gemacht werden.
Am Österreichischen Gießerei-Institut wurde bereits 1994 im Rah-
men des vom Forschungsförderungsfonds für die gewerbliche Wirt-
schaft (FFF) geförderten Projekts „Formfüllungs- und Erstarrungs-
simulation von Gussteilen“ zu simulieren begonnen. Seither wurden
in mehreren hundert Simulationsdurchläufen mehr als 200 Bauteile
für etwa 40 Betriebe gerechnet. Es ist erfreulich, dass in Österreich
mittlerweile bereits 8 Betriebe selbst dieses wichtige Entwicklungs-
werkzeug einsetzen.

Rechnerische Optimierung beim Gießer
Es hat sich gezeigt, dass Änderungen in der Konstruktion, die fast
immer notwendig sind, umso kostengünstiger werden, je früher die
Formfüllungs- und Erstarrungssimulation eingesetzt wird. Nur mit
dem Gießer zusammen kann der Konstrukteur auch fertigungsge-
rechte Bauteile entwickeln (Simultaneous Engineering). Die Konstruk-
tion eines Bauteils ist natürlich von der Funktion abhängig, aber auch
der Produktionsprozess muss einen wesentlichen Einfluss haben. Es
seien als Beispiele genannt: Speisungswege, Wandstärken, thermische
Zentren, Fließhilfen, Anschnitte, Fließgeschwindigkeiten, Maßhaltigkeit,
Verzug, Verrippung, Dichtheit u. a. m.

Die Simulation nützt dem Gießer, er kennt sehr schnell die Risken
des Bauteils und mögliche Schwierigkeiten. Er kann mit Hilfe der
Simulation beweisen, dass die gewünschte Geometrie nicht oder nur
mit großem Risiko bzw. Aufwand zu gießen ist. Der Konstrukteur ist
farbgrafische Darstellungen aus der Festigkeitsanalyse gewohnt und
lernt die Schwierigkeiten des Prozesses zu verstehen. Der Konstruk-
teur ist auch eher zu Änderungen bereit, wenn er weiß, dass die Pro-
bleme bei jedem Gießer auftreten, egal, zu wem er geht. Aus Erfah-
rung lässt sich sagen, dass die Änderungen am Bauteil umso stärker
sind, je früher eine Simulation durchgeführt wurde.

Beispiel einesVentilgehäuses
Ein Ventilgehäuse (Bild 4) sollte im Druckgießverfahren entsprechend
seiner Funktion in druckdichter Qualität gefertigt werden. Nach Vor-
liegen der Konstruktion in 3D-CAD wurde ein Laufentwurf festgelegt
und eine erste Formfüllungs- und Erstarrungssimulation durchgeführt

Es zeigten sich einerseits eine eher zerrissene Schmelzefront bei der
Füllung und anderseits massive thermische Zentren (Bild 5). In einer
weiteren Simulationsschleife wurde versucht, die Formtemperatur
mit starken und gezielten Kühlungen so zu lenken, dass die Speisung

GIESSEREI-RUNDSCHAU 51 (2004) HEFT 1/2

88

Bild 3: Temperatur- und Geschwindigkeitsverteilung in einem Magnesium-
schmelzofen mit Zwangskonvektion durch eine Pumpe. Bild 4: Geometrie des Ventilgehäuses in seiner ursprünglichen Form.

Bild 5: Temperaturverteilung in der Gusstraube des ursprünglichen Ventil-
gehäuses zu verschiedenen Zeitpunkten während der Erstarrung. Tempera-
turen, bei denen das Material bereits fest ist, sind ausgeblendet, um die Rest-
schmelze gut sichtbar zu machen.



durch die Anschnitte möglichst lange wirkt (Bild 6). Die Masse-
anhäufungen waren aber so groß, dass ein Speisen durch den Nach-
druck über die relativ dünnen Anschnitte praktisch nicht möglich
erschien (Bild 7). Es wurde klar, dass diese Bauteilkonstruktion im
Druckguss nicht in der gewünschten druckdichten Qualität herstell-
bar war.

Diese Erkenntnis führte zu einer Neukonstruktion, die bei gleicher
Funktionalität unter dem Gesichtspunkt der Gießbarkeit ausgeführt
wurde. Die Wandstärken sind gleichmäßiger, jedoch noch immer für
das Druckgussverfahren recht massiv. Das führte zu einer radikalen
Lösung für den Lauf: dieser wurde sehr massiv, kurz und eher dem
Niederdruckgussverfahren entsprechend ausgebildet (Bild 8). Die

Formfüllung zeigte sich nunmehr in der Simulation wesentlich ruhiger,
die Erstarrung ist besonders gut in Richtung des speisenden Laufs ge-
lenkt (Bild 9). In der Praxis waren dann bereits die ersten Abgüsse
in Ordnung, die Restporosität minimal und alle Teile waren druck-
dicht (Bild 10). Die Ausschussquote in der Produktion ist sehr ge-
ring.

Weiterführung undAusblick
Am Österreichischen Gießerei-Institut wurde nun mit Jänner 2004
ein vierjähriges Forschungsprojekt „Numerische Simulation von Ver-
zug und Eigenspannungen in Gussteilen“ gestartet. Dieses Projekt
wird wiederum vom Forschungsförderungsfonds für die gewerbliche
Wirtschaft (FFF) gefördert.
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Bild 6: Geometrie des ursprünglichen Ventilgehäuses mit Temperierungen und
Kühlungen.

Bild 7: Geometrie des ursprünglichen Ventilgehäuses in mehreren Schnitten
durch das Bauteil.

Bild 8: Geometrie des umkonstruierten Ventilgehäuses mit Temperierungen
und Kühlungen.

Bild 9: Temperaturverteilung in der Gusstraube des umkonstruierten Ventil-
gehäuses zu verschiedenen Zeitpunkten während der Erstarrung. Tempera-
turen, bei denen das Material bereits fest ist, sind ausgeblendet, um die Rest-
schmelze gut sichtbar zu machen.

Bild 10: Einer der ersten Abgüsse des umkonstruierten Ventilgehäuses; dieses
zeigt keine Porosität.



Ziel dieses Projektes ist die Beherrschung der numerischen Simula-
tion von Schrumpfung, Verzug und Eigenspannungen in Gussteilen,
wie sie während des Produktionsvorgangs entstehen. Maßliche Ver-
änderungen durch ungleichförmige Schrumpfung von Gussteil bzw.
Gusstraube durch lokal unterschiedliche Abkühlung führen zu einem
Aufbau von Eigenspannungen im Bauteil, die einerseits zu Rissen im
Teil, anderseits zu unzulässiger Belastung durch Überlagerung mit Be-
triebsspannungen führen können. Es soll ein Lückenschluss zwischen
der Formfüllungs- und Erstarrungssimulation und der Betriebslast-
simulation bzw. der Auslegungsberechnung des Werkzeugs erfolgen.
Die Ergebnisse werden dann in Form von 3D-Daten an den Kon-
strukteur, Werkzeugbauer bzw. den Gussanwender zur weiteren
Verwendung im Formenbau, zur Wärmebehandlung oder Betriebs-
lastberechnung übergeben.
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Zusammenfassung
Gussteilkonstruktionen bergen immer wieder Überraschungen für den
Gießer und Konstrukteur. Besonders bei Dauerformen und im Groß-
guss verursachen Änderungen hohe Kosten; oft können nur kleine kon-
struktive Änderungen ganz wesentliche Vorteile für den Prozess brin-
gen. Der Gießer muss dem Konstrukteur gegenüber gewünschte Ände-
rungen im Allgemeinen begründen können. Daraus folgt, dass die Form-
füllungs- und Erstarrungssimulation möglichst früh eingesetzt werden
sollte, am besten schon, sobald ein Konstruktionsentwurf vorhanden ist!

Kontaktadresse:
Österreichisches Gießerei-Institut, A-8700 Leoben, Parkstraße 21
Tel.: +43(0)3842 43101 0, Fax: -43 101 1,
E-Mail: kaschnitz.ogi@unileoben.ac.at, www.ogi.at
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Einleitung
Biologische Materialien wie Holz, Knochen oder Sehnen sind im Laufe
der Evolution von der Natur für Ihre jeweilige Anwendung optimiert
worden. Durch das Studium der Bauprinzipien dieser Gewebe im
Zusammenhang mit ihren Eigenschaften und ihrer Funktion können
wichtige Erkenntnisse für die Materialwissenschaft gewonnen werden,
die für „biomimetisches“ Design von neuartigen Werkstoffen ein-
gesetzt werden können. Solche Ansätze erlangen zum Beispiel für die

Entwicklung von Werkstoffen für biomedizinische Anwendungen (wie
Knochenersatzmaterialien) aber auch für neuartige Sensoren, intelli-
gente Materialien usw. zunehmend Bedeutung. Andererseits findet
das Studium von biologischen Geweben (wie Knochen und Sehnen)
auch direkte Anwendungen in der Medizin, zum besseren Verständ-
nis von Erkrankungen sowie zur Unterstützung von Diagnose und
der Entwicklung von Therapien.
Das Erich Schmid Institut der Österreichischen Akademie der Wis-
senschaften in Leoben bearbeitet zusammen mit dem Institut für Me-
tallphysik der Montanuniversität Leoben eine Reihe von Themen im
Bereich der Materialwissenschaft. Einer der Schwerpunkte ist hierbei
die Erforschung biologischer Materialien [1]. Dabei ist für den Mate-
rialphysiker insbesondere der Zusammenhang zwischen Struktur und
mechanischen Eigenschaften von Interesse. So ist bis heute nicht
wirklich geklärt, wie in der Natur harte und gleichzeitig extrem feste
Materialien wie z.B. Muschelschalen, Knochen oder Zähne aus einer
Mischung aus sehr weichen Proteinen und extrem harten Mineralien
entstehen. Zwar ist inzwischen allgemein anerkannt, dass neben der
hierarchischen Struktur hierbei insbesondere auch der Verbundcha-
rakter von biologischen Materialien eine wesentliche Rolle spielt [2].
Dass die extraordinären mechanischen Eigenschaften insbesondere
auf der Kleinheit der verstärkenden Teilchen beruhen (die Mineral-
teilchen sind typischerweise nur wenige Nanometer groß) wurde
schon lange vermutet und wurde erst kürzlich mit Hilfe von Compu-
tersimulationen erstmals nachgewiesen [3].
Im Folgenden soll an einigen konkreten Beispielen demonstriert wer-
den, welche Erkenntnisse man als Materialphysiker aus dem Studium
von biologischen Systemen gewinnen kann.

Holz – zelluläres Material und Nanokomposit
Die Funktion des Stammes ist es, die Blätter des Baumes ans Licht zu
bringen, was eine große Höhe erfordert. Um mit dem geringst mög-
lichen Materialaufwand die höchstmögliche Säule zu errichten, sollte
ein Material gewählt werden, das einen hohen Wert von E/ρ2 besitzt,
wobei E der Elastizitätsmodul und ρ die Dichte sind. Der Grund
dafür kann mit einfachen Überlegungen nachvollzogen werden. Die
maximal zulässige Höhe H einer zylindrischen Säule (bevor sie durch
Knicken versagt) ist (siehe § 21, Übungsbeispiel 7 in [4]): H = 1.98
[mE / (4π H ρ2)]1/3, wobei m die Masse des Stammes bezeichnet. Die
Menge an Zellulose und anderen Molekülen, welche die Pflanze dazu
synthetisieren muss, ist in erster Näherung durch die Masse des
Stammes gegeben. Die optimale Lösung des Problems entspricht

*) Vorgetragen auf dem Österreichischen Gießereisymposium in Salzburg
am 24./25. April 2003.



also einer Maximierung von H bei gegebener Masse, was einem
möglichst hohen Wert von E/ρ2 entspricht. Ashby [5] hat für die
Auswahl von Werkstoffen für diverse Anwendungen Karten ent-
wickelt, auf denen die Eigenschaften verschiedenster Materialien ein-
getragen sind. Auf einer solchen „Ashby-chart“ (Abb. 1) sind auf der

Abszisse die Dichte und auf der Ordinate der E-Modul (in logarith-
mischer Skala) aufgetragen. Es ist klar erkennbar, dass der Wert von
E/ρ2 für Holz größer ist als für die meisten künstlichen Strukturwerk-
stoffe. Es ist auch offensichtlich, dass der wesentliche Grund dafür die
relativ niedrige Dichte von Holz ist. Eine Möglichkeit, niedrige Dichte
zu erreichen, ist ein zellulärer Aufbau des Materials, etwa als Fach-
werkkonstruktion (siehe Abb. 2) oder als Bienenwabenstruktur.

Letzteres trifft auf Holz zu (siehe Abb. 3), welches aus vielen paral-
lelen Röhren zusammengesetzt ist. Das besondere an biologischen
Materialien wie Holz ist der hierarchische Aufbau in mehreren Struk-
turebenen. So ist die Holzzellwand keineswegs ein homogenes Mate-
rial, sondern ein Faserverbund aus Zellulosefasern und einer Matrix
aus Lignin und Hemizellulose. Eine offene Frage ist es, wie die Natur
das Zusammenspiel zwischen den verschiedenen hierarchischen Ebe-
nen zur Erreichung der gewünschten mechanischen Eigenschaften
optimiert. In den letzten Jahren konnte (in enger Kooperation mit
der Universität für Bodenkultur in Wien) beispielsweise gezeigt wer-
den, dass die Holzeigenschaften über weite Bereiche des E-Moduls
und der Bruchdehnung durch den sogenannten Mikrofibrillenwinkel
(μ) angepasst werden können [6,7,9]. Dabei handelt es sich, wie in
Abb. 3 gezeigt, um den Spiralwinkel der Zellulosefibrillen innerhalb
der Holzzellwand. Durch die Entwicklung von Röntgenbeugungsme-
thoden zur Messung von m wurde es erstmals möglich, den Mikro-
fibrillenwinkel an verschiedenen Stellen innerhalb einer Probe zu

messen [10–15]. Neueste Arbeiten konzentrieren sich auf in-situ
Röntgenstreuung während mechanischer Belastung zum Studium der
Verformungsmechanismen an dünnen Holzfolien [16] sowie auch
an einzelnen Holzzellen [17]. Entscheidend für solche Untersuchun-
gen ist die Verfügbarkeit von extrem brillanter Röntgenstrahlung, wie
z.B. an der europäischen Synchrotronstrahlungsquelle (ESRF) [13,18].
Abb. 4 zeigt die mechanische Funktion des Mikrofibrillenwinkels μ.
Die vergleichsweise steifen (weil teilkristallinen) Zellulosefibrillen, die
in der Fichte nur einen Durchmesser von rund 2.5 nm haben [8],
winden sich um die Holzzelle und bilden eine rechtshändige Helix
[11]. Wenn μ = 0, dann wird die Zugbelastung der Holzzelle direkt
auf die Zellulosefibrillen übertragen. Die Bruchdehnung der Holzzelle
entspricht daher auch der Bruchdehnung von Zellulose (in der
Größenordnung von etwa 1 %). Gleichzeitig ist der E-Modul beson-
ders hoch (Abb. 4). Bei größeren Werten von m verhalten sich die
Zellulosefibrillen innerhalb einer Zellwand ähnlich wie eine Spiralfe-
der. Die Bruchdehnung ist daher deutlich größer und der E-Modul
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Abb. 1: Ashby-chart (nach [5]). „Holz“ bezeichnet die Eigenschaften dieses
Materials parallel zur Faserrichtung.

Abb. 2: Zwei Strukturen, deren Funktion eine möglichst große Höhe ist. Die
wesentliche Höhenbegrenzung ist das Knicken unter Eigenlast (mg). Ein be-
sonders niedriger Wert für E/p2 wird durch den zellulären Aufbau des Mate-
rials erreicht. Im Bild links ist es die Fachbauweise, für das Holz siehe Abb. 3.

Abb. 3: Hierarchische Struktur von Fichtenholz. (a) 1. hierarchische Ebene:
Der Querschnitt durch einen Stamm zeigt eine Abfolge von Jahresringen, die
aus Früh- (EW) und dichterem Spätholz (LW) bestehen (aus [6]). Die Breite
der Jahresringe (im mm-Bereich) hängt von den jeweiligen Klimabedingungen
ab. (b) In der 2. hierarchischen Ebene ist Fichtenholz ein zelluläres Material.
Es besteht aus parallelen Röhren (den Holzzellen oder Tracheiden) mit ei-
nem Durchmesser von etwa 20 μm. Eine davon ist schematisch gezeichnet.
Die Zellwand (3. hierarchische Ebene) ist ein Faserverbund aus Zellulosefi-
brillen, die sich mit einem Spiralwinkel (μ) um die Zelle herum winden, in
einer Matrix aus Lignin und Hemizellulose. Die rasterelektronenmikroskopi-
schen Aufnahmen zeigen Bruchflächen für Holz mit verschiedenen Spiral-
winkeln (aus [7]). (c) Kristalliner Bereich einer Zellulosefibrille (aus [8]). Die
Dicke der Fibrillen beträgt etwa 2.5 nm.

Abb. 4: Bruchdehnung und E-Modul als Funktion des Mikrofibrillenwinkels μ
(aus [9]).



kleiner [7, 9]. Besonders bemerkenswert ist der enorme Variations-
bereich dieser Parameter um mehr als einen Faktor 10.
Eingesetzt wird der Spiralwinkel von der Natur offenbar zur Opti-
mierung der Eigenschaften des Baumstamms in Funktion des Alters
(Abb. 5). In jungen Bäumen ist das Holz auf Biegsamkeit, später zu-
nehmend auf Steifigkeit optimiert [6]. Ähnliches gilt auch für Äste,
die an der Unterseite (die vornehmlich druckbelastet ist) anders opti-
miert sind als an der Oberseite, die vornehmlich zugbelastet ist [19].
Diese Anpassung scheint auch kontinuierlich während des Wachs-
tums zu geschehen: Mit zunehmendem Alter (und daher Gewicht)
des Astes ändern sich die Nanostruktur und daher auch die Eigen-
schaften des neu gebildeten Holzes [20].

Knochen – optimiert auf allen hierarchischen
Ebenen
Auch Knochen haben einen hierarchischen Aufbau. Für das Beispiel
des Wirbelknochens ist das in Abb. 6 gezeigt. Auf der obersten
Ebene ist der Wirbelknochen ein zelluläres Material mit hoher Poro-
sität (Spongiosa). Die Alterskrankheit Osteoporose entspricht einem
Verlust an Knochenmaterial in diesem Bereich. Die Verstrebungen
(Trabeculae) bestehen aus einer laminaren Anordnung von Kollagen-
fasern, die durch Nanopartikel aus Kalziumphosphat-Mineral verstärkt
sind. Alle hierarchischen Ebenen und vor allem deren Zusammenwir-
ken ergeben erst die besonderen mechanischen Eigenschaften des
Knochens [21].
Auch bei der Erforschung der Knochenstruktur gelingt es erst durch
die Kombination etlicher physikalischer Methoden mehrere hierarchi-
sche Ebenen gleichzeitig zu erfassen. Einen wesentlichen Fortschritt
brachten hier Raster-Röntgenbeugungsmethoden [13,22-24]. Wie
in Abb. 7 gezeigt, wird die Probe durch einen feinen Röntgenstrahl
gerastert. Das Beugungsbild liefert Information über die Nanostruktur
der Probe am Ort des einfallenden Strahls. Zusätzliche Information

im Mikrometer-Bereich erhält man durch das Rastern, wobei die
Auflösung durch den Durchmesser des Röntgenstrahls gegeben ist
(etwa 100 mm an Laboreinrichtungen und im Bereich weiniger mm
mit Synchrotronstrahlung).
Untersuchungen mittels Kombinationen dieser speziellen Röntgenme-
thoden mit Nanoindentierung im Rasterkraftmikroskop, Infrarotspek-
troskopie und Elektronenmikroskopie an Knochen [25], Knochen/
Knorpel Grenzflächen [26], oder Zähnen [27] zeigen deutlich, dass
eine Funktionsoptimierung der Eigenschaften auf allen hierarchischen
Ebenen stattfindet. Einen besonders wichtigen Beitrag dazu dürfte der
Nanokomposit-Charakter des Knochenmaterials liefern [2,3].
Schließlich zeigt sich auch, dass je nach Knochenerkrankung (bzw.
auch bei Therapien von Osteoporose) ein Einfluss auf ganz unter-
schiedliche Ebenen der Knochenstruktur möglich ist [28]. Während
des gesamten Lebens findet eine Strukturoptimierung des Knochens
durch biologischen Umbau statt. Dadurch haben krankheitsbedingte
Defekte auf einer Strukturebene auch Auswirkungen auf alle anderen
Ebenen.

Danksagungen siehe Seite 13! ☞
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Abb. 5: Mikrofibrillenwinkel μ im Stamm einer Föhre als Funktion des Ab-
stands von der Stammmitte. Im weiteren des Stamms herrschen große Wer-
te von μ vor, d.h. der Stamm des jungen Baums ist auf Flexibilität optimiert.
Später wird zunehmend steifes Holz außen angelagert und die Biegesteifigkeit
des Stamms nimmt zu (aus [6]).

Abb. 6: Hierarchischer Aufbau des menschlichen Wirbelknochens.

Abb. 7: Raster-Röntgenkleinwinkelstreuung an menschlichem spongiösem
Knochen (z.B. Biopsie aus dem Beckenkamm). Die Probe wird durch einen
feinen Röntgenstrahl gerastert und an jeder Stelle wird ein Beugungsbild auf-
genommen (links). Der Durchmesser des Röntgenstrahls definiert die Raster-
auflösung. Die Auswertung der Beugungsbilder liefert z.B. die lokale Orientie-
rung der Mineral-Nanopartikel (rechts). Ergebnisse solcher Untersuchungen
zeigen, dass der Aufbau des Knochens sowohl auf der Mikro- wie der Nano-
meter-Ebene optimiert ist (nach [22]).
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1. Einleitung
Das Streben nach leichter Bauweise in vielen Bereichen des Maschi-
nenbaus verlangt im Entwicklungsprozess eine immer genauere
Kenntnis des Werkstoffverhaltens unter Bauteil- und Betriebsbedin-
gungen. Gussbauteile, die sich aufgrund der großen Möglichkeiten bei
der Formgebung und der Integrationsmöglichkeit von mehreren Funk-
tionen für die Gewichtsoptimierung besonders gut eignen, sind in
Bezug auf die Schwingfestigkeit einer Reihe von Einflüssen ausgesetzt.
Die Werkstofffestigkeit unter dynamischer Belastung kann keineswegs
konstant über das ganze Bauteil betrachtet werden, sondern ist lokal
durch Einflüsse resultierend aus Belastung, Temperatur, Formgebung
oder technologischen Prozessen geprägt. Unter technologischen Pro-
zessen, die die Schwingfestigkeit beeinflussen, sind hier das Gießver-
fahren, die Veredlung und die Kornfeinung erwähnt. So wirken sich
zum Beispiel die lokalen Erstarrungsbedingungen auf den Dendriten-
armabstand (kurz DAS von engl. Dendrite Arm Spacing) und die
Größe und Verteilung der Porosität aus.
In der vorliegenden Arbeit wird ein Modell vorgestellt, das den Ein-
fluss des lokalen DAS und der maximalen Porengröße auf das
Schwingfestigkeitsverhalten beschreibt. Als Kenngröße reicht dabei
der lokale DAS aus, der mit Hilfe moderner Erstarrungssimulationen
berechnet werden kann. Der Vorteil des vorgestellten Modells liegt
in der praktischen Anwendbarkeit, da sowohl der Dendritenarmab-
stand als auch die Porosität berücksichtigt werden, ohne dass die
Verteilung der lokalen Mikro- und Gasporen bekannt sein muss, für
die derzeit in den Gusssimulationen noch keine ausreichenden
Modelle bekannt sind.
Weiters kann der untersuchte Einfluss direkt in die Lebensdauervor-
hersage nach dem örtlichen Spannungskonzept auf Gradientenbasis
integriert werden, was bei Gussbauteilen zu einer verbesserten Ab-
schätzung der Lebensdauer führt.

2. Lebensdauervorhersage von Gussbauteilen
Werden Maschinen, Module oder Bauteile schwingender Beanspru-
chung ausgesetzt, so wird, wenn die Beanspruchung und deren Wie-

derholung eine Mindesthöhe bzw. -anzahl erreicht, der Werkstoff
an kritischen Stellen ermüden und einen Anriss bilden, der unter be-
stimmten Lastbedingungen weiterwachsen und schließlich zum Bruch
des Bauteils und damit zum Ausfall der Funktionseinheit führen kann.
Zur Bemessung nach Kriterien der Schwingfestigkeit wird im Allge-
meinen die Lebensdauer herangezogen, d.h. die Zeit, welche der Bau-
teil unter Betriebslast ohne Versagen durch Anriss oder Bruch erträgt.
Der Bemessung wird eine Mindestlebensdauer zugrunde gelegt, die
mit einer bestimmten Wahrscheinlichkeit erreicht werden muss. Die
Lebensdauer eines Bauteils wird im Wesentlichen von folgenden
Größen bestimmt (Bild 1):
● lokale Beanspruchungen an den kritischen Stellen im Bauteil auf-
grund der im Betrieb auftretenden äußeren oder inneren Belas-
tungen

● Häufigkeiten, mit denen die Belastungen an den Bauteilen auftreten
● Widerstandsfähigkeit des Werkstoffs unter Bauteil- und Betriebs-
bedingungen

2.1 Lebensdauerberechnung auf Basis von örtlichen
Spannungen
Numerische Verfahren, wie die Finite Elemente Methode, liefern
Spannungen, die als Grundlage für eine Aussage über die zu erwar-
tende Lebensdauer des dynamisch beanspruchten Bauteiles herange-
zogen werden. Die Schwierigkeit dieser Lebensdauerbewertung liegt
in der analytischen Erfassung der vielen, komplex zusammenwirken-
den Einflussgrößen auf die Betriebsfestigkeit, die sich aus dem zeit-
lichen Verlauf der Lasten, dem Werkstoffverhalten und den Umge-
bungsbedingungen ergeben.
Die Kenntnis der lokalen Spannungen aus der Finite Elemente Be-
rechnung legt die Berechnung der Lebensdauer auf Basis örtlicher
Spannungen und deren Spannungsgradienten nahe. Mit Hilfe der
linearen Schadensakkumulationshypothese nach Miner kann die Le-
bensdauer lokal für alle Stellen im Bauteil berechnet werden [1].
Das Werkstoffverhalten hinsichtlich Belastbarkeit wird dabei mit
lokalen Wöhlerlinien beschrieben. Die lokale Wöhlerlinie leitet sich
grundsätzlich von der Werkstoffwöhlerlinie ab, ist aber durch zahlrei-
che Einflüsse wie Belastungsart, Bauteilgröße, Mittelspannung, Korro-
sion usw. geprägt (Bild 2). Da die experimentelle Bestimmung der
lokalen Wöhlerlinie aufgrund der vielen Einflüsse einen sehr hohen
Zeit- und Kostenaufwand erfordert, ist man bemüht, durch Simu-
lation fehlende Einflussgrößen abzuschätzen. Im Folgenden soll der
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Bild 1: Berechnung der Lebensdauer.



Einfluss durch das Gießverfahren auf die lokale Wöhlerlinie näher
betrachtet werden.

3.Technologische Parameter von
Al-Gusslegierungen
Bei Aluminiumgusslegierungen sind die durch Gießverfahren, Gefüge-
modifikation, Kornfeinung und Veredelung geprägten technologi-
schen Einflüsse, die sich auf die Porosität und den Dendritenarm-
abstand auswirken, von besonderer Bedeutung für das Schwingfestig-
keitsverhalten der Bauteile. Dendritenarmabstand und Porosität
werden dabei wesentlich durch die Abkühlraten, wiederum abhängig
vom Gießverfahren, beeinflusst. Daneben wirken sich Oxideinschlüsse
und andere Verunreinigungen auf die Schwingfestigkeit aus.
Durch Kornfeinung im Gießprozess wird eine kleine Korngröße zur
Verbesserung der mechanischen Eigenschaften angestrebt. Die Korn-
größe ist dabei von der Zahl der Keime beim Erstarren abhängig, die
durch homogene Keimbildung durch Unterkühlen der Schmelze in
wandnahen Bereichen der Form erreicht werden kann (Bild 3).

Effektiver ist jedoch die Kornfeinung durch heterogene Keimbildung
an Fremdphasen, die unmittelbar vor dem Erstarrungsprozess in die
Schmelze eingebracht werden. Dies wird z.B. über die Lösung des
Elementes Titan in Konzentrationen von 0,1–0,2 % oder über die
Bildung bzw. das Einbringen von keimwirksamen Verbindungen Al2Ti,
TiB2 und TiC verfolgt. Weitere Methoden der Kornfeinung sind
mechanische oder elektromagnetische Rührvorgänge, die durch Zer-
trümmern von vorerstarrten Dendriten für genügend Keime sorgen
(Thixocasting). Eine Kornfeinung verbessert die Gießeigenschaften,
insbesondere das Speisungsvermögen. Gleichzeitig werden die Warm-
rissneigung und die Gasporosität verringert.
Bei langsamer Abkühlung, wie z.B. beim Sandguss, erstarrt das
Al-Si-Eutektikum entartet, d.h. die sonst übliche Feinkörnigkeit des
Eutektikums geht hier durch Bildung grober platten- oder nadelför-
miger Si-Kristalle verloren (Bild 4).

Durch die Veredelung mit Natrium oder Strontium bleibt die Fein-
körnigkeit auch bei langsamerer Abkühlung erhalten. Höhere Abkühl-
geschwindigkeiten fördern ebenfalls die Feinung des Eutektikums.
Aufgrund der glattwandigen Erstarrung der veredelten Legierung
wird gleichzeitig Speisungs- und Formfüllungsvermögen erhöht und
somit die Porosität vermindert. Die Ursache für die glattwandige
Erstarrung liegt in der durch Sr oder Na verringerten Oberflächen-
spannung der Schmelze (Bild 5).

Veredelung und Kornfeinung wirken sich näherungsweise gleichmäßig
im gesamten Gussteil auf die Festigkeitseigenschaften aus. Das
Gießverfahren jedoch beeinflusst in einem stärkeren Maße die loka-
len Eigenschaften im Bauteil, die bei einer Lebensdaueranalyse
berücksichtigt werden müssen.

4.Modell zur Berücksichtigung des
Dendritenarmabstandes und der Porosität
in der Lebensdauerbewertung (Bild 6)
Die dendritische Ausbildung des Gussgefüges ist bei Aluminiumguss-
legierungen das bei weitem am häufigsten anzutreffende Merkmal.
Ein Dendrit kann als die, durch einen hohen konstitutionellen Unter-
kühlungsgrad instabil gewordene, Erstarrungsfront eines Kristallits be-
trachtet werden. Trotz der typischen Verästelungen hat der Dendrit
immer die gleiche kristallographische Orientierung und ist daher als
Einkristall anzusehen.
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Bild 2: Lebensdauerberechnung auf Basis örtlicher Spannungen und Span-
nungsgradienten.

Bild 3:
Zusammenhang zwischen
Keimbildung und Korngröße.

Bild 4: entartet erstarrte Al-Si-Legierung aus [2].

Bild 5: veredelte Al-Si-Legierung aus [2].

Bild 6:
Definition des DAS
aus [3].



Dendriten wachsen normalerweise ausgehend von einem einzelnen
Keim, der ein Fremdpartikel oder ein Fragment eines anderen Korns
sein kann. Ein Gusskorn kann aus verschiedenen Dendriten des glei-
chen Ursprungs aufgebaut sein. Während die Korngröße von der Zahl
der vorhandenen Keime abhängt, wird der DAS nur durch die lokale
Abkühlgeschwindigkeit bzw. Erstarrungszeit beeinflusst. Für die Guss-
korngröße lässt sich daher auch keine Korrelation mit der Erstar-
rungszeit herstellen (Bild 7).

Neben dem Dendritenarmabstand besitzt auch die Größe und Ver-
teilung der Porosität einen wesentlichen Einfluss auf die Schwing-
festigkeit von Aluminiumgusslegierungen (Bild 8).

Kommerzielle Erstarrungssimulationsprogramme ermöglichen heute
die Berechung des DAS auf Basis der lokalen Abkühlrate, nicht je-
doch die Vorhersage der Mikro- und Gasporen. Makroporen, wie sie
durch mangelnde Nachspeisung entstehen, können dagegen nähe-
rungsweise durch das Niyama-Kriterium abgeschätzt werden.
In der Literatur sind mehrere Hinweise zu finden, dass Porosität und
Dendritenarmabstand in einem bestimmten Zusammenhang stehen
(Bild 9). Diese Tatsache legt nahe, den Einfluss der Porosität und
des DAS auf das Schwingfestigkeitsverhalten durch einen kombinier-
ten Einflussfaktor zu beschreiben. Damit reicht die Kenntnis des loka-
len DAS aus, um die lokale Wöhlerlinie im Bauteil zu berechnen, die
sowohl die Wirkung des Dendritenarmabstandes als auch der Poro-
sität berücksichtigt.

4.1 Einfluss des DAS auf statische Festigkeitswerte
Aus verschiedenen Veröffentlichungen ist ersichtlich, dass Zugfestig-
keit, Dehngrenze und auch die Bruchdehnung mit kleiner werden-
dem DAS ansteigen [8, 10]. Ein Beispiel dafür zeigt Bild 10. Dabei
zeigt die Dehngrenze nur eine geringe Abhängigkeit vom DAS, die
Zugfestigkeit nimmt jedoch stärker ab, was auf die gleichzeitig abneh-
mende Bruchdehnung zurückzuführen ist.

4.2 Einfluss des DAS auf dynamische Festigkeitswerte
Die Abhängigkeit der Bruchlastwechselzahl vom DAS konnte in der
Literatur mehrfach für AlSi7Mg wa gefunden werden. Bild 11 zeigt
Ergebnisse für verschiedene Mittelspannungen charakterisiert durch
das Spannungsverhältnis R.

Wöhlerlinien für verschiedene Dendritenarmabstände wurden bisher
noch nicht publiziert.
Dabei zeigt sich der eindeutige Trend, dass die Bruchlastspielzahl in ein-
fach logarithmischer Darstellung linear mit steigendem DAS abnimmt.
Dieses Verhalten kann mit folgender Gleichung beschrieben werden:

GIESSEREI-RUNDSCHAU 51 (2004) HEFT 1/2

1616

Bild 7: Zusammenhang zwischen Abkühlrate bzw. Erstarrungszeit und DAS
aus [4, 2] für AlSi7Mg wa.

Bild 8: Schwingfestigkeitsverhalten für verschiedene Porositätsgrade nach
Sonsino und Dietrich [6].

Bild 9: Zusammenhang zwischen DAS und maximaler Porengröße aus
Zhang [9].

Glg. 1N = K · e–A·DAS

Bild 10: Statische Festigkeitskennwerte abhängig vom DAS nach Boileau [7].

Bild 11: Bruchlastspielzahl abhängig vom Dendritenarmabstand aus Zhang [9].

4.3 Modell zur Ableitung eines kombinierten
Einflussfaktors für Porosität und DAS
Zur Untersuchung des Gefügeeinflusses wurden Proben aus AlSi7Mg
mit unterschiedlichem DAS Wöhlerversuchen unterzogen (Bild 12).



Die Dauerfestigkeit der Proben mit größerem DAS liegt niedriger
als bei feinem Gefüge, gleichzeitig ist die Zeitfestigkeitsgerade etwas
steiler. Auch die Ecklastspielzahl nimmt mit größerem DAS ab. Basie-
rend auf diesen Versuchsergebnissen wurde unter Berücksichtigung
von Trends aus Literaturdaten ein Modell zur Berechung eines Ein-
flussfaktors auf die Werkstoffwöhlerlinie erarbeitet.
Die beiden Zeitfestigkeitsgeraden bilden jeweils einen Schnittpunkt
mit den horizontalen Linien in der Höhe der Zugfestigkeit für den
entsprechenden DAS (Bild 13, Punkt A und B). Aufgrund der in
Bild 10 dargestellten linearen Abhängigkeit der Zugfestigkeit vom
DAS wird für einen beliebigen DAS durch lineare Interpolation der
Punkt C auf der Geraden AB ermittelt.
Von der Ecklastspielzahl der Wöhlerlinie mit DAS~30µm ausgehend
(Punkt F) bildet eine Horizontale einen Schnittpunkt (Punkt D) mit
der WL mit DAS~70µm. Für einen beliebigen DAS wird mit Glei-
chung 1 der Punkt E auf der Linie DF ermittelt, wodurch die Neigung
der Zeitfestigkeitsgeraden für den vorgegebenen DAS eindeutig fest-
gelegt ist. Somit kann der Punkt G auf der Geraden FH berechnet
werden und mit der fünffachen Steigung die Dauerfestigkeit bei 107

Lastwechsel bestimmt werden.
Bild 14 zeigt den mit der oben vorgestellten Methode berechneten
Einflussfaktor auf die Dauerfestigkeit. Dabei ist anzumerken, dass die-
ser Einflussfaktor auf den Wert von DAS~30µm normiert ist, das
heißt auch die Werkstoffwöhlerlinie sollte ungefähr mit diesem Den-
dritenarmabstand vorliegen. Ansonsten muss der gezeigte Verlauf auf
einen neuen Bezugspunkt normiert werden.
Weiters wird der annähernd lineare Verlauf des Einflussfaktors für
DAS < 20 µm auf den konstanten Wert bei DAS = 20µm begrenzt.
Dieses Vorgehen wird damit begründet, dass die Abhängigkeit der
Bruchlastspielzahl vom Dendritenarmabstand (Bild 11) nach Glg. 1
nur bis zu einem DAS von 20µm mit Messwerten belegt ist. Eine
weitere Absenkung des Dendritenarmabstandes muss jedoch nicht
zu einem weiteren Ansteigen der Schwingfestigkeit führen.
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Bild 12: Wöhlerlinien von Proben unterschiedlicher DAS [5].

Bild 13: Modell zur Ableitung des kombinierten Einflussfaktors DAS-Porosität.

Bild 14: Kombinierter Einflussfaktor für DAS und Porosität auf die Dauer-
festigkeit.

Da die Dauerfestigkeit oft mit der Zugfestigkeit korreliert wird, wer-
den im Diagramm auch die mittleren Zugfestigkeitswerte von Boileau
[8] in normierter Darstellung eingezeichnet.

5. Zusammenfassung undAusblick
Die vorgestellte Methode ermöglicht die Berücksichtigung des Ein-
flusses der Porosität und des Dendritenarmabstandes auf das
Schwingfestigkeitsverhalten von Gussbauteilen aus Aluminium. Durch
die Verwendung eines kombinierten Einflussfaktors reicht die Kennt-
nis des lokalen DAS aus, um die lokale Bauteilwöhlerlinie zu ermit-
teln. Dieser kann heute mittels kommerzieller Gusssimulationspro-
gramme berechnet werden.
Erst wenn in Zukunft auch die lokale Porenverteilung in Simulationen
berechnet werden kann, ist eine Auftrennung des Einflussfaktors
in DAS- und Poreneinfluss sinnvoll. Dazu sind jedoch umfangreiche
Untersuchungen notwendig, wobei die Proben hergestellt werden
müssen, bei denen Porosität und DAS unabhängig voneinander variiert
werden. Dies könnte beispielsweise durch eine unterschiedlich lange
Entgasung der Schmelze vor dem Abguss erreicht werden.

6. Literaturverweise
[1] Eichlseder, W./Leitner, H.: „Fatigue Life Prediction Based on Gradient

S/N-Curves of Al Alloy Components”. Proceedings of the Eighth
International Fatigue Congress, Stockholm, Sweden, June 2002

[2] Ostermann, F.: Anwendungstechnologie Aluminium. Springer-Verlag
Berlin Heidelberg, 1998

[3] Altenpohl, D.: Aluminium von innen. Aluminium-Verlag, Düsseldorf, 1994
[4] Wang, Q. G./Apelian, P/Lados, D. A.: Fatigue behavior of A356/A357

aluminium cast alloys, Part II – Effect of microstructural constituents.
Journal of Light Metals 1, 2001

[5] Leitner H.: Simulation des Ermüdungsverhaltens von Aluminiumguss-
legierungen. Dissertation, Montanuniversität Leoben, 2001

[6] Sonsino C. M./Dietriech K.: Einfluss der Porosität auf das Schwing-
festigkeitsverhalten von Aluminium-Gusswerkstoffen. Bericht aus dem
Fraunhoferinstitut für Betriebsfestigkeit in Gießereiforschung 43, 199

[7] Aluminium-Taschenbuch, Band 2: Umformen, Gießen, Oberflächenbe-
handlung, Recycling und Ökologie. 15. Auflage, Aluminium-Verlag,
Düsseldorf 1995

[8] Boileau, J. M./Zindel, J. W./Allison J. E.: The Effect of Solidification Time
on the Mechanical Properties in a Cast A356-T6 Aluminium Alloy.
Ford Motor Company. Society of Automotive Engineers Inc. SAE
970019, 1997

[9] Zhang, B./Chen, W./Poirier, D.R.: Effect of solidification cooling rate on
the fatigue life of A356.2-T6 cast aluminium alloy. Fatigue Fract. Engng
Mater. Struct. 23, S. 417-423, 2000

[10] Hetke A./Grundlach, R.B.: Aluminium Casting Quality in Alloy 356 En-
gine Components. AFS Transactions, 1994

Kontaktadresse:
Institut für Allgemeinen Maschinenbau an der Montanuniversität Leoben,
Franz Josef Straße 18, A-8700 Leoben
Tel.: 0043 (0)3842 402 281, Fax: -289
E-Mail: wilfried.eichlseder@notes.unileoben.ac.at



Der diesjährige Gießerei–Weltkongress wird
unter der Präsidentschaft von Dipl.-Ing.
Alfred Buberl – Verein Österreichischer Gie-
ßereifachleute – im September in Istanbul
stattfinden.

Ein umfangreiches Vortragsprogramm wird
die nachstehenden Sachgebiete abdecken:

Engineering (Simulation, Erstarrung, Automa-
tion u.a.)/Verfahren (Formen- u. Werkzeug-
bau, Schmelz- u. Gießverfahren und Werk-
stoffe/Form- u. Kernherstellverfahren und
Materialien, Wämebehandlung, Kontrolle u.
Werkstoffprüfung)/Entwicklung neuer Ver-
fahren und Materialien/Qualität u. Produkti-
vität/Management, Marketing, Finanzen/Um-
weltschutz, Arbeitssicherheit, Gesundheit/
menschliche Arbeitskraft, Gesetzgebung/
Wettbewerbsfähigkeit von Guss.

Hinsichtlich der Werkstoffe werden Grau-
u. Hartguss, Gusseisen mit Kugelgrafit, Stahl-
guss, NE-Metalle (Al, Mg, Zn, Cu, Ni, Ti-Leg.)
u.a. behandelt werden.

Im Rahmen des Kongresses wird Gelegen-
heit zum Besuch von Eisen- u. Ne-Metall-
gießereien im Nahbereich von Istanbul ge-
boten werden.

Ebenso besteht die Möglichkeit zum Besuch
der zwischen 8. und 11. September statt-
findenden Fachmessen ANKIROS 2004 (7. Int.
Iron – Steel & Foundry Technology, Machi-
nery & Products Trade Fair) und ANNOFER
2004 (6.Int. Nonferrous Metals Technology,
Machinery & Products Trade Fair) einschließ-
lich der „made in Turkey“ Gussausstellung
TURCCAST.

Im Anschluss an den Kongress werden zwei
interessante Nachkongreßtouren mit zwei
bzw. drei Gießereibesuchen in Kombination
mit einer Kulturreise durch Anatolien ange-
boten.

Kontaktadresse und Informationen:
FOUNDRYMEN’S ASSOCIATION OF TURKEY
Yasemin sok, 7/3, PO Box 13, TR-34349
Gayrettepe, Istanbul, TURKEY
Tel : 0090 212 267 13 98,
Fax : 0090 212 213 06 31
E-Mail: info@tudoksad.org.tr,
E-Mail: info@wfc2004.com,
Internet: www.tudoksad.org.tr, www.wfc2004.com

Die österreichischen Kongress-
Beiträge
R. Hanus (Vortragender), F. Kolenz und A.
Buberl werden über eine Gemeinschafts-
arbeit von voestalpine GIESSEREI LINZ
GMBH und voestalpine GIESSEREI TRAISEN
GMBH zum Thema „Foundry Technolo-
gy Processing in a Network of Foun-
dry Process – Suppliers – Research –
Customer – Enduser, on Example of
heavy Steel Castings“ berichten.
Die Firma FURTENBACH GMBH, Wr. Neu-
stadt, wird mit einem Beitrag „PUR-Cold-
Box – A grown up Core-Binder-Sys-
tem“ von R. Adam, vertreten sein.

Vorwort und Einladung
desWFO-Präsidenten

Der World Foun-
dry Congress
WFC 2004 – der
66. Gießereiwelt-
kongress – findet
am 6. – 9. Sep-
tember 2004
zum ersten Mal
in der Türkei
statt. In einem
Land, das „die

Wiege der Zivilisation“ genannt wird und
eine faszinierende Geschichte hat.
Das Erbe der letzten Jahrhunderte macht die
Türkei zum kulturellen Mittelpunkt, begin-
nend ca. 6.500 v. Chr. bis in die Gegenwart.

Die frühen Gussstücke, datierend aus der
Kupfersteinzeit/Chalkolithikum, gefolgt von
der früheren Bronzezeit, stehen Pate für das
Motto des Kongresses:

„ Casting Technology –
5000 Years and Beyond“.

Der Kongress 2004 wird von der
TÜDÖKSAD, der „Foundrymen’s Associa-
tion of Turkey“, gemeinsam mit der WFO,
der „World Foundrymen Organization“, aus-
gerichtet und deckt das ganze Spektrum der
Gießereitechnologie ab.
Experten der ganzen Welt werden in der
Lage sein, wissenschaftlichen und praktischen
Erfahrungsaustausch über heutige und
zukünftige Technologien zu treiben. Dabei
ist es sowohl aus wissenschaftlicher als auch
aus Sicht des Praktikers von außerordent-
licher Wichtigkeit, die Entwicklung der Gieß-
methoden als auch die Anwendung der
Gussprodukte umfassend zu diskutieren.
Führende Experten auf ihrem Fachgebiet
nehmen an diesem Kongress teil und prä-
sentieren ihre jüngsten Ergebnisse.
Das Technische Forum, ein Teil des Kongres-
ses, informiert uns über die letzten Ent-
wicklungen bezüglich „Supply Chain Manage-
ment“.
Die drei begleitenden Ausstellungen Ankiros
2004, Annofer 2004 und Turkcast 2004 wer-
den mit über 350 Ausstellern das gesamte
Technologiespektrum abdecken.
Die österreichische Gießerkollegenschaft ist
herzlich eingeladen, an diesem fachlichen
Großereignis in einem interessanten Land
teilzunehmen und auch ihren Beitrag zum
internationalen Erfahrungsaustausch einzu-
bringen.

Glück auf !
Alfred Buberl e.h.

Präsident der World Foundrymen
Organization

Internationale
WFO-Kommissionen
Kurzberichte über den Stand der Gemein-
schaftsarbeiten im Rahmen der Int. Kommis-
sionen sind über die Website der WFO –
www.thewfo.com – abrufbar.
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Mitteilungen derWFO
World Foundrymen Organization

6. bis 9. September 2004 in Istanbul/Türkei

THE 66thWORLD FOUNDRY CONGRESS
Casting Technology 5000Years and Beyond



Im Rahmen des laufenden Strukturpro-
gramms zur Ertragssteigerung im Georg
Fischer Konzern, Schaffhausen, wird die Un-
ternehmensgruppe Rohrleitungssysteme das
Werk George Fischer Castings Ltd, Bedford
(UK), bis Mitte 2004 schließen und die Pro-
duktion von Rohrverbindungsteilen mit dem
Markennamen PRIMOFIT für die Gas- und
Wasserversorgung ins Werk Traisen (A)
verlagern. PRIMOFIT-Fittings sind Klemmver-
binder aus Temperguss, die glattendige PE-
oder/und Stahlrohre verbinden.
In Bedford waren zuletzt 40 Mitarbeitende
beschäftigt. Der Betrieb war in den vergan-
genen Jahren nur ungenügend ausgelastet,
was sich in der Folge nachteilig auf die Pro-
fitabilität auswirkte.

Die Stilllegung der Produktion und der Ab-
bau der Arbeitsplätze in Bedford erfolgen im
Rahmen eines Sozialplans, der mit den So-
zialpartnern ausgehandelt wurde. Mit der
Schließung des Werkes in Bedford und
der Konzentration der Fittingsproduktion im
größeren und moderneren Schwesterbetrieb
in Traisen können eine beträchtliche Pro-
duktivitätssteigerung erzielt und Überkapazi-
täten abgebaut werden. Die Belieferung der
Kunden ist auch in Zukunft ohne Einschrän-
kung sichergestellt.
Mit diesem Programm erwartet sich die
Georg Fischer Fittings GmbH in Traisen
schon für 2004 einen Zusatzumsatz von
4,0 Mio. €. Dieser Zusatzumsatz entspricht
einer ca. 8%igen Steigerung.

Der Montagebetrieb in Traisen beginnt im
Februar 2004, die Produktion der Einzelteile
wird schrittweise bis Ende Mai realisiert. Das
Programm umfasst ca. 670 verschiedene
Verkaufsteile und resultiert aus 100 Gieße-
reimodellen. Abgesehen von einer leistungs-
starken CNC-Maschine, die für März erwar-
tet wird, sind alle notwendigen Investitionen
zur Infrastruktur abgeschlossen. Mit der Pro-
duktion der Sortenreihe PRIMOFIT werden
in Traisen 20 Arbeitsplätze geschaffen.

Kontaktadresse:
Georg Fischer Fittings GmbH,
Mariazeller Straße 75, A-3160 Traisen
Tel.: 0043 (0)2762 90300 266, Fax: -390
E-Mail: peter.maiwald@fittings.at,
Internet: www.fittings.at
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Aus den Betrieben
Georg Fischer verlagert Produktion von Bedford nachTraisen

Die GRUBER & KAJA
Druckguss- u.Metallwarenfabrik GmbH erzielt

guteAuslastung durch Serienaufträge
aus derAutomobilindustrie

Eineinhalb Jahre nach dem vom Jahrhundert-
hochwasser im August 2002 am neuen Werk
(s. Bericht in Gießerei Rundschau 49 (2002)
Nr. 5/6, S. 91) in St. Marien/Nöstelbach bei
Traun/OÖ verursachten Totalschaden ist
der Autozulieferer Gruber & Kaja wieder
voll auf Wachstumskurs. Der Umsatz der
Trauner Aluminium-Gießerei ist 2003 von
69 auf 78 Mio Euro gestiegen – ein Plus von
13 %. Für 2004 erwartet die Unterneh-
mensleitung einen ähnlichen Erfolg, abgesi-
chert durch Serienaufträge aus der Automo-
bilindustrie.
Bisher hat G & K rd. 31 Mio € in seine 2002
errichtete High-Tech Aluminium-Gießerei
Investiert. Das auf die grüne Wiese gestellte
Werk wurde nach nur wenigen Tagen Pro-
duktionslauf vom Hochwasser zerstört.
Neue Maschinen und EDV-Anlagen waren

bis zu 90 cm unter Was-
ser. Die Wiederherstel-
lung kostete rd. 6 Mio €

und die Nachwirkungen
dieses Ereignisses schla-
gen bis heute auf das Er-
gebnis durch. So konnte
2003 nur ein EGT von
rd. einer Mio € erzielt
werden. Dank besserer
Gewinne aus den Vor-
jahren waren die erfor-
derlichen Investitionen
trotzdem möglich.
Trotz hoher Standort-
kosten und der zu erwar-
tenden steigenden Kon-

kurrenz aus dem Osten plant G & K wegen
seiner extremen Produkt-Spezialisierung in
Zukunft keine Verlagerung in Billiglohnländer.
Gruber & Kaja liefert 95 % der hergestellten
Aluminiumteile an die Automobilindustrie,
5 % gehen in die Elektronik- und Heimwer-
kerbranche. Zu den Kunden zählen neben
BMW und KTM auch die VW-AUDI-Grup-
pe und WABCO.
Ein weiterer Ausbau des neuen Werkes in
St.Marien wird von der Unternehmenslei-
tung nicht ausgeschlossen.

Kontaktadresse:
Gruber & Kaja
Druckguss- u. Metallwarenfabrik GmbH,
Obere Dorfstraße 1, A-4050 Traun/OÖ,
Tel.: 0043 (0)7229 61141 0, Fax: -246,
E-Mail: office@gruber-kaja.at,
Internet: www.gruber-kaja.at

Fortschritt durch Innovation
beiThixalloy Components
GmbH & Co KG
Thixalloy Components GmbH & Co KG
und Aluminium Lend GmbH & Co KG ha-
ben für das Thixoforming-Verfahren eine
hartlötbare Legierung – TX 605 – ent-
wickelt. Diese neue Legierung findet für die
Aufnahme des Temperaturfühlers im Ab-
gassystem von BMW Anwendung. Der
Großauftrag von BMW hat ein Volumen
von 250.000 Stück jährlich. BMW plant eine
suzzessive Umstellung aller Modelle auf die
neue Lösung.
Der vorliegende Fall zeigt, dass die Material-
forschung ein großes Potential birgt, das von
der Thixalloy Components GmbH & Co KG
zur Erfüllung der Kundenwünsche voll aus-
geschöpft wird.

Kontaktadresse:
THIXALLOY Components GmbH & Co KG,
Geschäftsführung, A-5651 Lend,
Tel.: +43(0)6416 6500 211, -6510 211,
E-Mail: bernd.wendinger@sag.at, www.sag.at



Die Schwerpunktätigkeiten des Unterneh-
mens sind Beratung, Entwicklung, Produk-
tion und Handel von Feuerfestwerkstoffen.
Entwicklung und Produktion (Abb. 1) von
feuerfesten Spezialmassen (Kleber, Kitte,
Anstrichstoffe, Sanierungsmassen, Gleitmittel,
Markierpulver) für Anwendungstemperatu-
ren bis 1.900 °C befindet sich in Gansbach/
NÖ.

In der Zweigniederlassung A-3252 Petzen-
kirchen werden hingegen alle Sonderbau-
teile für den Industrieofenbau wie z.B.
Hochtemperaturofendecken bis zu 1.800 °C
und Sondermodule in Leichtbauweise ent-
wickelt und hergestellt.
Der Handel umfasst im Speziellen Wärme-
dämmprodukte bis 1.800 °C, wie z.B. Ke-
ramikfaserprodukte, mikroporöse Hochleis-
tungsdämmplatten und auch Feuerfestbe-
tone.
G&L Feuerfesttechnik GmbH vertritt u.a. die
VELCO GmbH, Deutschland, welche seit
über 30 Jahren die Gießereien mit Maschinen
und Anlagen beliefert. War es in der An-
fangszeit die Zustelltechnik für den Kupol-
ofen, so sind es in der letzten Zeit mehr die
pneumatischen Förder- und Einblasanlagen.
Für Kupolöfen werden Maschinen und An-
lagen geliefert, um die Feuerfestauskleidung

im Spritzverfahren zu reparieren. Dieses be-
trifft sowohl das Auftragen der sauren Mas-
sen als auch des Betons, der im Oberofen
eingebracht wird. Um den Ofenmann zu
entlasten, der die Reparaturarbeiten im
Ofen ausführt, werden hydraulische Hubar-
beitsbühnen angeboten, die sowohl zum
Ausbruch des Ofens als auch für die Zustel-
lung im Spritzverfahren einzusetzen sind
(Abb.2).

VELCO liefert u.a. auch Einblasanlagen, um
Gießereireststoffe wie Filterstäube etc. über
die Düsen in die Schmelzzone des Kupol-
ofens einzubringen. Diese Technologie fin-
det in neuerer Zeit besondere Beachtung,
denn durch die gestiegenen Kokspreise wird
ein alternativer Kohlenstoffträger gesucht
der es ermöglicht, Kostensteigerungen auf-
zufangen. Diese Technologie kann sowohl
bei Heiß- als auch bei Kaltwindöfen Anwen-
dung finden (Abb. 3).
Bei den pneumatischen Förderanlagen geht
es darum, in der Gießerei zum Einsatz kom-
mende Schüttgüter pneumatisch zu fördern.
Durch den Einsatz moderner Technologien

ist es nun möglich, diese Schüttgüter mit
geringerem Gasbedarf und geringerer Ge-
schwindigkeit zu fördern (Abb. 4). Das be-
deutet Reduzierung der Betriebskosten und
eine Erhöhung der Anlagenverfügbarkeit.

Die Injektionsanlagen von VELCO können
auch dazu verwendet werden, um Legierun-
gen und Reststoffe (wie Schleifstäube etc.)
in Induktionstiegelöfen einzubringen. So
wurde z.B. mit dem Betriebsforschungsinsti-
tut der deutschen Eisenhüttenleute das Inji-
zieren von Schleifstäuben in einen Induk-
tionstiegelofen untersucht und positiv be-
wertet (Abb. 5).
Immer mehr Schmelzbetriebe fordern auto-
matisierte Anlagen für die Zugabe von Zu-
schlagstoffen und Legierungsmittel, um die
Umweltbelastung an Arbeitsplätzen zu redu-
zieren, Personalkosten zu verringern, die
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Firmennachrichten
G&L Feuerfesttechnik GmbH liefert Förder- und Dosieranlagen für FeSi,

Kohlenstoffträger und Schlackenbildner

Die G&L Feuerfesttechnik GmbH wurde 1994 von den Herren
Dipl.-Ing. Konrad Graf und Ing. Günter Lasselsberger mit Hauptsitz in
A-3122 Gansbach/NÖ gegründet.

Abb. 1

Abb. 2

Abb. 3

Abb. 4

Abb. 5

Konrad Graf Günter Lasselsberger



Dosiergenauigkeit zu erhöhen, die Zugabe-
mengen mittels PC zu erfassen und damit
den Anforderungen der Qualitätssicherung
nach ISO gerecht zu werden.

VELCO lieferte und installierte für die-
se Anforderungen eines großen Gieße-
reikonzerns eine allen Ansprüchen
entsprechende, automatisch arbeiten-
de Förder-und Dosieranlage mit fol-
genden technischen Merkmalen:
● Alle 7 Minuten wird ein Konverter befüllt.
In das leere Gefäß werden je nach Analyse
0-10 kg Kohlenstoffträger und 0-15 kg
FeSi zugeben. Anschließend erfolgt die
Befüllung des Konverters mit Gusseisen.
Danach werden grobe Zusatzstoffe wie
Mangan und Aluminium in die Mag-
nesiumkammer manuell zugegeben. Der
Konverter wird aufgestellt und die Be-
handlung eingeleitet.
Nach der Behandlung erfolgt die auto-
matische Zugabe von ca. 4 kg Schlacken-
bildner. Der Inhalt des Konverters wird
anschließend in die Kranpfanne entleert.
In den Gießstrahl werden dann 0–15 kg
FeSi automatisch zugegeben.
Nachdem eine Probe aus der Pfanne ent-
nommen wurde, wird das Gusseisen mit

Schlackenbildner in Mengen von
1–3 kg abgedeckt.

● Die Kornfraktion der einzelnen
Produkte ist wie folgt: Kohlen-
stoffträger 2–6mm, Schlacken-
bildner 1 mm, FeSi 2–6 mm.

● Die Dosierung erfolgt gemäß
den Betriebsergebnissen mit einer
absoluten Genauigkeit von
+/– 100 g und ist exakt reprodu-
zierbar.

● Die exakte und schnelle Dosie-
rung der Zuschlagsstoffe wurde
mit dem speziellen VELCO – Do-
siersystem (Typ EDS mit Wägesy-
stem SIWAREX) in Kombination
mit Dosierschnecken, bei denen
ein Schüttgutnachlauf durch
Rückschlagklappen verhindert
wurde, realisiert.

Systemüberblick
Die 3 Zuschlagstoffe werden in Big
Bags angeliefert und in Entleervor-
richtungen (Paletten) eingehängt
(Abb. 6). Drei Dosierschnecken
befüllen zwei pneumatische Sender
(EDS), die mit Wägesystemen aus-
gerüstet sind, einmal mit Kohlen-
stoffträger + FeSi (Sender 1) für den

Konverter und zum an-
deren mit FeSi (Sender
1) für die Pfanne sowie
mit Schlackenbildner
(Sender 2) für Pfanne
und Konverter.
Nach dem Einwiegen wird der
Sender unter Druck gesetzt und
der Zuschlagstoff wird pneuma-
tisch zum Empfangsbehälter
(Abb. 7) am Konverter bzw. an
der Pfanne gefördert.
Die Empfangsbehälter besitzen
Auslaufverschlüsse mit Antrieb

und pneumatisch angetriebene, schwenkba-
re Auslaufschurren.
Der Konverter und die Pfanne werden über
diese Auslaufschurren mit den Zuschlagstof-
fen befüllt. Diese Konverter- und Pfannen-
befüllung dauert nur wenige Sekunden und
erfolgt annähernd staubfrei, weil im Emp-
fangsbehälter die Förderluft abgeführt wird.
Die eingebrachten Mengen werden mittels
EDV protokolliert.
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Abb. 6

Abb. 7



Reduzierte Weiterführung des Be-
triebs mit rund 200 Beschäftigten
statt Schließung

Die Meade Corporation Ltd, mit Sitz in
Stoke-on-Trent, Staffordshire (GB), wird von
der George Fischer Holding Ltd, Coventry
(GB), die Kapitalanteile an der George Fi-
scher (Lincoln) Ltd (GB) übernehmen und
den Gießereibetrieb in reduziertem Umfang
weiterführen. Zurzeit beschäftigt der Betrieb
knapp 400 Mitarbeitende. Diese Lösung stellt
eine allseits zufriedenstellende Alternative
zur ursprünglich geplanten Stilllegung der
Produktion dar. Der Verkauf mit Wirkung
vom 30. April 2004 erfolgt im Rahmen des
laufenden Strukturprogramms im Georg
Fischer Konzern.

Die Unternehmensgruppe Fahrzeugtechnik
wird eine der beiden in Lincoln installierten
Formanlagen, die besonders für die Fertigung
von Nutzfahrzeug-Teilen geeignet ist, ins
Werk Singen (D) verlagern. Dieser Standort

wird einen Teil der bisher in England abge-
wickelten Aufträge übernehmen. Die Belie-
ferung der Kunden bleibt auch in der Über-
gangsphase bis zum Vollbetrieb in Singen
ohne Verzögerung sichergestellt.
Die im Jahr 1905 gegründete Gießerei in
Lincoln verfügt gegenwärtig über eine Pro-
duktionskapazität von rund 80 000 Tonnen
pro Jahr und stellt Komponenten aus Eisen-
guss für die Automobil-, Traktoren- und
Baumaschinenindustrie her.
Der neue Eigentümer, The Meade Corpora-
tion Ltd, ist ein privates Unternehmen, wel-
ches diverse industrielle Beteiligungen in
Großbritannien hält. Das Management ver-
fügt über umfassende industrielle Erfahrun-
gen im Engineeringbereich als auch im Gie-
ßereigeschäft. Es ist die erklärte Absicht des
neuen Eigentümers, die Gussproduktion in
Lincoln auf der verbleibenden Formanlage
weiterzuführen und die Geschäftstätigkeit
sowohl in Großbritannien als auch in den
Exportmärkten auszubauen.

Verwaltungsrat und Konzernleitung der Ge-
org Fischer AG freuen sich darüber, dass es
gelungen ist, eine gute Alternative zur beab-
sichtigten Stilllegung zu erarbeiten und da-
durch rund 200 Arbeitsplätze zu erhalten. Die
Produktions- und Ertragsziele der George Fi-
scher (Lincoln) Ltd wurden in den letzten Jah-
ren aus verschiedenen Gründen nicht er-
reicht. Deshalb musste im Rahmen des lau-
fenden Strukturprogramms Anfang Oktober
des vergangenen Jahres noch von einer Stillle-
gung der Produktion ausgegangen werden.
Mit der eingeleiteten Schließung des Werks
in Bitterfeld (D) und dem Verkauf der Gie-
ßereibetriebe in Apc (HU) und Lincoln (GB)
hat die Unternehmensgruppe Fahrzeugtech-
nik alle Projekte, die im Zusammenhang mit
dem Strukturprogramm des Konzerns einge-
plant waren, in sehr kurzer Zeit in die Wege
geleitet bzw. bereits abgeschlossen. Damit
sind gute Voraussetzungen für eine rasche
und substantielle Ertragssteigerung im Be-
reich Fahrzeugtechnik geschaffen worden.
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Georg Fischer +GF+ verkauft Gießerei in Lincoln / GB

DISA, gegründet im Jahre 1900, ist der welt-
weit führende Anbieter für Formenbau im
Bereich Kokillenguss und einer großen Aus-
wahl an Gießerei-Ausstattung, die individuelle
Lösungen für eine Vielzahl von Arbeitsvor-
gängen und Anwendungen anbieten, so z.B.
Anlagen zum Strahlputzen, Gussputzen/Ent-
graten und Kontrollsysteme für Luftbelas-
tung.
Mit Fabriken, Verkaufs- und Servicebüros auf
drei Kontinenten und einem ausgebauten
Vertreter-Netzwerk beliefert DISA die inter-
nationale industrielle Produktion, Gießereien
und metallverarbeitende Betriebe mit Spit-
zentechnologie, die auf ihre speziellen An-
forderungen zugeschnitten ist.
Durch die Kooperation mit Senator Techno-
logy kann DISA seinen Kunden nun auch
komplette Gießerei-Anlagen anbieten.

Die Senator Technology ist mit der Produkt-
sparte MBS Casting Technology seit über
20 Jahren führender Anbieter von Kokillen-
Schwerkraft-Gießanlagen. Zum Lieferpro-
gramm von Senator Technology gehören
Einzelmaschinen und individuelle Gießzellen
mit Dosiergeräten zum automatischen
Gießen von Leichtmetalllen, Schwerkraft-
Kokillengießmaschinen, Handlingsgeräte zum
Kerneinlegen und zur Gussteilentnahme,
Gießrundtische und komplette Gießzellen
sowie Sondermaschinen nach individuellem
Kundenwunsch.
Am 1. Dezember 2003 haben die Firmen
DISA und Senator Technology einen Ver-
triebs- Kooperationsvertrag unterzeichnet.
Mit dieser Kooperation wird dem Wunsch
der Kunden entsprochen, das komplette Leis-
tungsspektrum von der Kernherstellung bis

zum fertigen Gussteil weltweit aus einer
Hand kaufen zu können. DISA komplettiert
das Produktprogramm mit den Bereichen
Kernherstellung, Kernhandling, Werkzeuge/
Kokillen, Transport- und Kühlsysteme und
die komplette Gussteil-Endbearbeitung mit
Prüfung (Entgraten/Stanzen, Sägen, Gussput-
zen/Schleifen und Prüfen).
Somit erfolgt nun der Vertrieb und der Ser-
vice des gesamten Produktprogramms der
Senator Technology mit diesem neuen leis-
tungsstarken Partner in 16 Ländern welt-
weit.

Kontaktadresse:
SENATOR TECHNOLOGY GmbH,
Bürgermeister-Kröger-Str. 36, D-21244 Buchholz,
Tel.: 0049 (0)418 69 71 0, Fax: -126
E-Mail: info@senator-technology.de,
Internet: www.senator-technology.de

Redaktionsschluss für das Heft 3/4 der Giesserei Rundschau zumThema
„Druckguss und Kokillenguss“

ist der 19. März 2004!

DISA IndustriesA/S und SenatorTechnology GmbH
schließen Kooperationsvertrag für gemeinsamenVertrieb



Wechsel in der Redaktion
der deutschen Gießerei-
fachzeitschrift GIESSEREI

Nach fast 25 Jah-
ren als Redakteur
der Zeitschriften
GIESSEREI, CP +
T INTERNATIO-
NAL und GIESSE-
REIFORSCHUNG,
seit 1997 als Che-
fredakteur, been-
dete Dipl.-Ing. Pe-
ter Haensel mit
Ende 2003 seine

verantwortungsvolle berufliche Tätigkeit.

Geboren am 3. Juni 1939 in Riga/Lettland,
als Sohn von Dipl.-Ing. Georg Haensel, des
späteren langjährigen Vorstandes der TRM
Tiroler Röhren- u. Metallwerke AG, Hall
i.T.,studierte Peter Haensel nach seiner Inns-

brucker Matura Eisenhüttenkunde an der
Montanistischen Hochschule in Leoben und
startete 1968 seine Berufslaufbahn bei den
Buderus’schen Eisenwerken in Wetzlar in
verantwortungsvollen Positionen. 1975 wech-
selte er zum Institut für Gießereitechnik
in Düsseldorf, wo er in Forschung und Be-
ratung und als Immissionsschutzbeauftragter
tätig war. 1980 trat Peter Haensel in die Re-
daktion des Vereins Deutscher Gießerei-
fachleute ein und übernahm 1997 in Nach-
folge von Dr.-Ing. Wolgang Standke die Re-
daktionsleitung des VDG, des Herausgebers
der weltweit angesehenen Fachzeitschriften
GIESSEREI und GIESSEREIFORSCHUNG,
der englischsprachigen CASTING PLANT +
TECHNOLOGY INTERNATIONAL, von
Büchern und den jährlichen Ausgaben des
GIESSEREI JAHRBUCHES. Seine Erfahrungen
in Praxis und Forschung und sein angestreb-
ter Perfektionismus haben sein Wirken als
Fachredakteur entscheidend mitgeprägt.

Mit seinem humorvollen Wesen erwarb sich
Peter Haensel weltweit viele Freunde. Diese
seine vielfältigen Kontakte zu Fachleuten auf
allen Bereichen des Gießereiwesens rund
um die Welt haben dazu beigetragen, dass
er seinen Lesern immer fundierte Berichte
mit hohem Informationswert bieten konnte.
Außerdem war P. Haensel seit 1991 auch
deutscher Vertreter im Editing Committee
des CEN/TC 190 Gießereiwesen in der
europäischen Normung.
Mit Ende 2003 hat sich Dipl.-Ing. Peter
Haensel in den Ruhestand zurückgezogen.

Der Verein Österreichischer Gieße-
reifachleute und die Redaktion der
Giesserei Rundschau danken Peter
Haensel für viele Jahre ausgezeich-
neter Zusammenarbeit auf freund-
schaftlicher Basis und wünschen ihm
Gesundheit und Wohlergehen für
seinen neuen Lebensabschnitt!
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Neues vomVDG
Verein Deutscher Gießereifachleute

Nach einjähriger Zeit
als stellv. Chefredak-
teur übernahm der
Journalist Michael
Franken die Nachfol-
ge von Peter Haensel
als Chefredakteur.
Michael Franken, ge-
boren 1955 im rheini-
schen Viersen, kommt
aus dem journalis-

tischen Bereich. Begonnen hat seine Lauf-
bahn beim Nomos-Verlag in Baden-Baden.
Dort war er Redakteur beim EG-Magazin.
Anschließend hat Franken seit 1989 als Jour-
nalist und Filmemacher bei Rias TV, WDR,

SWR und bei VOX gearbeitet. Franken hat
für große Magazine und Wochenzeitungen
(Wirtschaftswoche, Focus, VDI-Nachrichten,
Rheinischer Merkur u.a.) Technik-Reportagen
und aktuelle Berichte geschrieben. Bevor
Michael Franken zum VDG überwechselte,
hat er 3 Jahre als Redakteur im Ressort
„Technik und Innovation“ beim Handelsblatt
in Düsseldorf gearbeitet.
Als nunmehriger Chefredakteur im VDG will
Franken mit neuen Themen, personalisierten
und interessanten Reportagen aus Forschung
und Technik, aus den Unternehmen und
dem akademischen Umfeld dazu beisteuern,
dass die GIESSEREI einen entscheidenden
Beitrag zu einer Verbesserung der Image-

gestaltung der gesamten Gießereibranche
leistet. Seine Kernbotschaft ist: „Eine moder-
ne und zeitgemäß gemachte Fachzeitschrift
kann so etwas wie eine werbewirksame
publizistische Visitenkarte sein. Es geht da-
rum, vorauszudenken und mit Engagement
und Kreativität zu zeigen, dass die Gießerei-
branche über ein riesiges Zukunftspotential
verfügt.“

Wir wünschen Chefredakteur Michael
Franken ein erfolgreiches Wirken zur
Erreichung der gesteckten Ziele und
hoffen gleichzeitig auf eine Fortset-
zung der guten Zusammenarbeit
auch in Zukunft.

Mit herzlichem Glückauf!
E. Nechtelberger

Etabliertes�Unternehmen�auf�dem�Sektor�„ZULIEFERER�DER�GIESSEREI-�UND�STAHLINDUSTRIE“
sucht� TECHNISCH� ERFAHRENEN� MITARBEITER� FÜR� KUNDENBETREUUNG.� Zwei� Wochen� pro�
Monat,�daher�auch�für�jungen�Pensionisten�interessant.�

Unter�„„TToopp��vveerrttrraauulliicchh““ bitten�wir�um�Ihre�Bewerbung�an:

Verlag�Lorenz

Chiffre�Nr.:�11//22110044
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Eine aktuelle Studie des Instituts für Unter-
nehmensführung, Tourismus und Dienstleis-
tungswirtschaft der Universität Innsbruck und
der Abteilung für Marketing und Internatio-
nales Management der Uni Klagenfurt zeigt,
wo die Schwerpunkte in den nächsten Jahren
voraussichtlich liegen werden. Befragt wur-
den 114 Unternehmensberater in Deutsch-
land, Österreich und in der Schweiz. Auf
einer Skala von 1 (sehr wichtig) bis 5 (un-
wichtig) bewerteten sie, wie wichtig einzelne
Managementmethoden in der Zukunft sein
werden. Die Ergebnisse sind überraschend
(siehe Grafik). Shareholder Value ist out, die
strategische Planung erlebt eine Renaissance.
„Kein Wunder“, so die Autoren Kurt Matzler,
Hans H. Hinterhuber und Martin Rier, „der
Shareholder-Value-Ansatz stellt die Interessen
nur einer Stakeholdergruppe in den Vorder-

grund. Die einseitige Maximierung der Ei-
gentümerrendite kann nicht das Ziel eines
Unternehmens sein.“ Die Gefahr, kurzfristige
Wertsteigerung der langfristigen Überle-
bensfähigkeit zu opfern, ist groß: Jeder von
uns kann kurzfristig den Wert eines Unter-
nehmens erhöhen, wenn er Arbeitsplätze
abbaut oder Investitionen kürzt. In diesem
Zusammenhang ist auch die Bindung der
Gehälter der Führungskräfte an die Aktien-
kurse stark unter Kritik gekommen. In den
90er Jahren stieg in den USA das durch-
schnittliche Gehalt eines CEOs um 570 %,
die Unternehmensgewinne wuchsen hinge-
gen nur um 114 %. Die großen Firmenplei-
ten, wie Enron, Worldcom usw, haben starke
Zweifel am Shareholder-Value-Konzept auf-
kommen lassen. Heute setzt sich wieder die
Ansicht durch, dass die Unternehmen in ers-

ter Linie Mehrwert für die Kunden schaffen
müssen. Wenn die Mitarbeiter engagiert
daran arbeiten, die Kunden noch erfolgrei-
cher zu machen, dann kann die Wertsteige-
rung gar nicht ausbleiben.
In den letzten Jahren standen Downsizing,
Lean Management und Restrukturierung im
Vordergrund. Die Gründe dafür waren
natürlich die wirtschaftliche Krise und die
Auswirkungen der Globalisierung. „Die Ge-
schichte kennt aber kein einziges Unterneh-
men, das durch Gesundschrumpfen groß ge-
worden ist“, so Professor Hans Hinterhuber,
„daher werden sich viele Unternehmen in
den nächsten Jahren wieder mit der lang-
fristigen Ausrichtung des Unternehmens be-
schäftigen (müssen)“.
Total Quality Management war das Thema
der 90er Jahre. Qualität und Qualitätsmana-
gement sind mittlerweile eine Selbstver-
ständlichkeit, darauf wird kein Unternehmen
verzichten können. Hier dürften aber die
meisten Unternehmen schon ihre Hausauf-
gaben gemacht haben.
Interessant ist auch die hohe Bedeutung des
Prozessmanagements. Das erklärt sich da-
durch, dass die Unternehmen alle Prozesse
verstärkt am Kunden und an seinen Bedürf-
nissen ausrichten. Auch Customer Relation-
ship Management (CRM) weist auf die Be-
deutung von Kundenzufriedenheit und Pro-
zessmanagement hin. Der hohe Stellenwert
der Kernkompetenzen erklärt sich dadurch,
dass sich die Unternehmen auf das Kern-
geschäft fokussieren. Sie werfen Ballast ab
und konzentrieren sich auf das, was sie be-
sonders gut und gerne machen.

Kontaktadresse:
Univ.-Prof. Dr. Kurt Matzler,
Institut für Wirtschaftswissenschaften an der
Universität Klagenfurt, Universitätsstraße 65–67,
A-9020 Klagenfurt, Tel.: 0043 (0)463 2700 4041
E-Mail: Kurt.Matzler@uni-klu.ac.at
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Interessante Neuigkeiten
Managementmethoden:

Worauf sich Unternehmen in der Zukunft konzentrieren –
welche Managementmethoden habenVorrang?

Von Univ.-Prof. Dr. Kurt Matzler, Mag. Martin Rier und Univ.-Prof. Dr. Hans H. Hinterhuber

1 = wichtig; 5 = unwichtig

1,522,533,544,55

Total Quality Management

Shareholder Value Management

Downsizing

Lean Management

Reengineering

Pay for Performance

Vision & Leitbild

Balanced Scorecard

Benchmarking

Supply Chain Management

Wachstumsstrategien

Markt- und Kundensegmentierung

Outsourcing

Strategische Allianzen

Wissensmanagement

Change Management

Kernkompetenzen

Customer Relationship Management (CRM)

Prozessmanagement

Strategische Planung

HydroAluminium Györ / Un-
garn – 40-millionster Zylin-
derkopf läuft vom Band
Ein konkreter Ausdruck dafür, dass Alumini-
um im Automobilbau immer stärker genutzt
wird, ist die Fertigung des 40-millionsten Zy-
linderblockes bei Hydro Aluminium.
Der Jubiläumszylinder wurde in Hydro`s un-
garischer Gießerei in Györ gegossen. Ihr er-
stes Aluminium-Gussstück stellte diese

Gießerei 1996 her, 1997 wurden bereits
Zylinderköpfe für General Motors Europe
geliefert. Heute produziert die Fabrik mit
470 Beschäftigten jährlich 900 000 Gussteile
für Kunden wie Opel, Audi, BMW und
Renault.
Die Erfolgsgeschichte der Motorenguss-
Sparte von Hydro Aluminium begann Mitte
der 80-er Jahre, als Automobilhersteller
mehr und mehr Zylinderköpfe aus Gussei-
sen durch Aluminiumlösungen ersetzten.

Um diesem Trend gerecht zu werden, inve-
stierte das Unternehmen in die TRIDEM-
Technologie zum Schwerkraft-Kokillengie-
ßen in seinen Gießereien in Österreich
(Mandl&Berger in Linz) und Großbritannien
(Motorcast in Leeds). Anfang der 90er Jahre
erforderte die Mehrventiltechnik mit drei bis
fünf Ventilen auch Änderungen im Design.
Um der neuen Nachfrage zu entsprechen,
baute Hydro weitere Werke im ungarischen
Györ und im deutschen Dillingen. Am Ende



des Jahrzehnts entwickelte sich der europäi-
sche Markt hin zu neuen Verbrennungstech-
niken, wie der variablen Ventilverstellung
(VVT) und der Benzin-Direkteinspritzung
(GDI). Hydro begann entsprechende Zylin-
derköpfe für BMW (Valvetronic) und Opel
(DIG) zu produzieren.
Die wachsende Attraktivität von Dieselmo-
toren und die Weiterentwicklung hin zu
Common-Rail-Einspritzsystemen der zwei-
ten und dritten Generation – mit Drücken
von bis zu 2000 bar – verstärkten den Be-
darf an hochfesten Zylinderköpfen. Folge-
richtig brachte Hydro sein neues ROTA-
CAST-Gießverfahren auf den Markt, mit
dem auch der Zykinderkopf für den neuen
Jaguar-V6-Diesel gefertigt wird.
Insgesamt fertigt Hydro Aluminium mehr als
4 Mio. Zylinderköpfe pro Jahr.
Hydro Aluminium Automotive beliefert die
Automobilindustrie an mehr als 20 Standor-
ten in Europa, Nord- und Südamerika sowie
Asien. Die rund 6000 Beschäftigten arbeiten
an Lösungen nach Maß für individuelle
Leichtgewichtsanforderungen. Dies sind bei-
spielsweise Präzisionsrohre, stranggepresste
Komponenten für die Fahrzeugstruktur,
Blechhalbzeuge oder Gussteile für das Fahr-
werk. Das Unternehmen beherrscht alle be-
deutenden Gießverfahren und bietet darü-
ber hinaus auch eine eigene Technologie,
die Maßstäbe setzt – wie das Kernpaketver-
fahren CPS.
Hydro Aluminium, Oslo, ist ein Unterneh-
men der norwegischen Öl-, Energie-, Alumi-
nium- und Agrigruppe Norsk Hydro und
entstand 2002 durch den Kauf der VAW al-
uminium AG. Hydro Aluminium ist die
führende integrierte Aluminiumgesellschaft
in Europa und eines der drei weltweit
führenden integrierten Aluminium-Unter-
nehmen. 27 000 Mitarbeiter sind in 28 Län-
dern tätig.

(Internet: www.hydro-aluminium.com)

Suzuki nimmt neue
Aluminium-Gießerei
in Indien in Betrieb
Der japanische Autohersteller Suzuki Mo-
tor Corp. hat eine joint-venture Alumini-
umgießerei im indischen Manesar in Betrieb

genommen. Suzuki Metal India wird von
Suzuki uns seiner indischen Tochtergesell-
schaft Marut Udyog, Indiens größtem
Autohersteller, geleitet. Das neue Werk
wird verschiedene Kfz-Gussteile, Zylinder-
blöcke und -köpfe sowie Getriebegehäuse
herstellen. Die neue Produktionsstätte wur-
de zwar von Suzuki geplant, jedoch zur
Gänze mit indischer Ausrüstung ausgestat-
tet. Das Werk soll insbesondere zur Mate-
rialkostensenkung von Maruti Uydog beitra-
gen. Die Versuchsproduktion auf indischer
Rohmaterialbasis ist im Herbst 2003 ange-
laufen.
Quelle:
FOUNDRY GATE – News about the
Metallurgical World No. 16/2003
(26. 10. 2003) Info: www.foundrymag.com

FORD kündigt bedeutende
Produktionstättenerweiterung
in China an
Die FORD Motor Corp. plant Investitionen
in China in der Größenordnung von rd. 1,5
Milliarden US-$. Damit soll die jährliche Au-
toproduktion von derzeit 20 000 auf
150 000 Einheiten hochgefahren werden.
Nach Aussage von CEO Bill Ford wollen der
amerikanische Autoproduzent und sein chi-
nesischer Partner, die Changan Automobile
Group, ihre Produktion am Standort Chong-
quing in Westchina erweitern und eine
zweite Produktionsstätte für Automobile
und ein neues Motorenwerk errichten. Beide
Partner wollen, um dem boomenden chine-
sischen Automarkt gerecht zu werden, auch
neue Produkte einführen und das Ver-
teilungsnetzwerk in China ausbauen. Ford ist
überzeugt, dass das hohe Wachstumspoten-
tial für Automärkte in Asien in China am
höchsten sein wird und bemüht sich daher,
seinen relativ späten Einstieg (1997) in die
Autoproduktion in China auszugleichen und
den Vorsprung US-amerikanischer, deut-
scher und japanischer Wettbewerber auf-
zuholen.

Quelle:
FOUNDRY GATE – News about the
Metallurgical World No. 16/2003 (26.10.2003)
Info: www.asminternational.org

Ein spannender Film:
SchmelzendesAluminium
R. J. Dwayne Miller und seine Kollegen von
der University of Toronto haben erstmals
die Bewegung einzelner Aluminiumatome
während des Schmelzvorgangs in einem Film
festgehalten. Die Forscher haben dazu das
Metall im Vakuum mit Hilfe eines Laser-
strahls erhitzt und die momentane Position
der Atome gleichzeitig durch einen kurzen

Elektronenimpuls von etwa 600 Femtosekun-
den Dauer abgebildet. Durch mehrmaliges
Wiederholen des Vorgangs konnte so durch
Aneinanderreihung der Aufnahmen der
Übergang von einem geordneten kristallinen
Material zu einer ungeordneten Schmelze
erstmals im Film festgehalten werden.
Aus: Science 302(2003), S. 1382-1385 bzw.
www.neuematerialien.de

Kontaktadresse:
R. J. Dwayne Miller, University of Toronto,
80 St. George St., CDN-M5S 3 Toronto,
Ontario/Canada
E-Mail: dmiller@lphys.chem.utoronto.ca

Vorgeschichtliche Gießerei
in China ausgegraben
Bei Grabungsarbeiten für einen Autobahn-
abschnitt entlang des Flusses Yangtze ist es
Archeologen gelungen, Reste einer Eisengie-
ßerei freizulegen, die auf die östliche Zhou
Dynastie (770 bis 256 v. Chr.) und auf die
Quin Dynastie (221 bis 207 v. Chr.) zurück-
gehen. Gefunden wurden die Relikte im
Dorf Quiantang im Bezirk Yaojiawan, Land-
kreis Xishui in der zentralchinesischen Hubei-
Provinz. Nach Aussage des Kurators des
Stadtmuseums von Huanggang, Wu Xiao-
song, war die Erdschichte mit zahlreichen
roten Tonscherben etwa 150 bis 250 cm
dick und enthielt Trümmer von Formen,
aus Ofenauskleidungen, Schlackenreste, Holz-
kohlestücke und verschiedene gegossene
Werkzeuge.

Quelle:
FOUNDRY GATE – News about the
Metallurgical World No. 7/2003 (29.5.2003)

KoreasAutohersteller
Hyundai plant Produktions-
stätten in Europa
Koreas größter Automobilhersteller Hyundai
plant die Errichtung von Produktionsstätten
in Europa und China. Wie aus Seoul be-
kannt wurde, kommen als Standorte in
Europa die Slowakei und Polen in Frage.
Für das Projekt mit geplanten Investitionen
in Höhe von 1,5 Mrd. Dollar hatten sich
auch die Tschechische Republik und Ungarn
beworben, doch sind deren Lohnkosten den
Koreanern offenbar zu hoch. Für Anfang
2004 wird eine Standortentscheidung er-
wartet. Für 2005 ist die Bautätigkeit und für
2006 die Produktionsaufnahme geplant. Da-
bei wird eine Fertigungskapazität von jährlich
300.000 Fahrzeugen angepeilt. Die geplante
Produktionsstätte wäre das erste eigenstän-
dige Werk von Hyundai in Europa.

Quelle:
DGV Report 01/2004, S. 14,
Deutscher Gießereiverband, Düsseldorf.

HEFT 1/2 GIESSEREI-RUNDSCHAU 51 (2004)

2525

Dieter J. Braun,
Leiter Hydro
Aluminium
Automotive
(links) und

CNC-Bediener
Zoltan Kópasci
mit dem Jubi-
läumsstück –

einem General-
Motors-Fam-
0-Zylinderkopf

Foto: Hydro
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Arbeitsgemeinschaft Metallguss
SteinbeisTransferzentrum an der FHAalen

25.Aalener Gießereisymposium 21./22.April 2004 inAalen/D
Rückblick –Ausblick – Auf demWeg in eine virtuelleTechnik

Programm des Symposiums

Mittwoch, 21. April 2004

14.00 Uhr Eröffnung der Ausstellung im Foyer der FH Aalen

14.00–15.00 Uhr Anmeldung der Teilnehmer, Ausgabe der Tagungsunterlagen

15.00 Uhr Festvortrag: Prof. Dr Dr. Hering/Rektor der FH Aalen/Ministerium/GDM

16.00 Uhr 25 Jahre Aalener Gießereisymposium
Fa. Bühler/Fa. Aluminium Rheinfelden/Fa. Frech/Fa. Müller-Weingarten

17.30–19.00 Uhr Kurzvorträge der Aussteller

ab 19.00 Uhr Gießertreffen in den Gießereilabors

Donnerstag, 22. April 2004

08.00–08.30 Uhr Ausgabe der Tagungsunterlagen – Fortführung der Vortragsveranstaltung

08.30–09.00 Uhr F. Klein: Konzept für eine neue Kaltkammergießmaschine

09.00–09.20 Uhr J. Jerg; G. Leranth, F. Klein: Bauteiloptimierung durch Verknüpfung von Bauteilsimulation und Gießprozess –
Projektvorstellung, Projektstand

09.20–09.30 Uhr E. Pokora; F. Klein: Ein Algorithmus zur numerischen Beschreibung des Massentransports bei der Formfüllung

09.30–09.45 Uhr E. Pokora; H. N. Hoang; F. Klein: Einfluss der Vernetzung auf die Ergebnisse der numerischen Simulation
der Formfüllung und Wärmeübertragung

09.45–09.55 Uhr T. Heckel; F. Klein: Simulation der Vorgänge beim Kokillengießen

09.55–10.05 Uhr W. Leis; F. Klein: Experimentelle Untersuchungen der Formfüllvorgänge beim Kokillengießen mit der
Hochgeschwindigkeitskamera

10.05–10.15 Uhr G. Leranth; F. Klein: Mögliche Fehlerursachen bei der Oberflächenveredlung von Zinkdruckgussteilen

10.15–10.45 Uhr Pause

10.45–11.15 Uhr W. Leis; S. Lukacs; M. Haas; F. Klein: Gießen und Thixoschmieden –
ein Gemeinschaftsprojekt des Landes Baden-Württemberg

11.15–11.35 Uhr B. Huchler; D. Staudenecker; T. Weilder; A. Nagel; F. Klein: Penetration von Preform –
Ergebnisse eines laufenden Forschungsvorhabens

11.35–11.50 Uhr M. Pfitzer; F. Klein: Vergleich zwischen 3D-Computertomographie und Gießsimulation –
Ein Weg zur Verbesserung der Gussteileigenschaften

11.50–12.05 Uhr M. King; F. Klein: Zurzeit laufende/beantragte Forschungsvorhaben

12.05–12.30 Uhr F. Klein; A. Neufeld: Überblick über die Festigkeitseigenschaften von Druckgusslegierungen

12.30–12.55 Uhr L. Kallien: Anwendung der Simulation in der Gießerei-Praxis

12.55 Uhr F. Klein: Schlusswort

13.00 Uhr Gemeinsames Mittagessen in der Stadthalle, Nähe FH Aalen

15.00 Uhr Festempfang

Programmanforderung undAuskünfte:
TZ ARGE Metallguss, D-73430 Aalen, Gartenstraße 131, Fax: +49 (0)7361 9274 99

E-Mail: mail@arge-metallguss.de, Internet: www.arge-metallguss.de



Österreichische
Gießerei-Tagung
22./23.April 2004 in Leoben
Die 48. Österreichische Gießerei Tagung,
bei der auch das 50jährige Jubiläum des
Österreichischen Gießerei-Institutes gefeiert
wird, steht unter dem Motto „Gießen –
eine innovative und nachhaltige Techno-
logie“.
Treibender Motor für die sich zunehmend
schneller drehende Entwicklungsspirale ist die
Fahrzeugindustrie. In immer kürzerer Zeit
müssen heute Lösungen gefunden und rea-
lisiert werden, die gestern noch unmöglich
erschienen. Zahlreiche Entwicklungen der
letzten Jahre konnten nur durch innovative

Fortschritte bei den Gießverfahren und bei
den Gusswerkstoffen realisiert werden. Mo-
derner Leichtbau hat zu neuen hochfesten
Gusswerkstoffen und zum verstärkten Ein-
satz von Leichtmetalllegierungen (Stichwort
Magnesiumlegierungen) aber auch zu Ver-
fahrensentwicklungen geführt, um dünnwan-
diger gießen zu können. Gießen als eines
der flexibelsten Fertigungsverfahren zeichnet
sich neben seinem hohen Innovationspoten-
tial auch durch seine produkt- und verfah-
rensspezifische Nachhaltigkeit aus.
Die Tagung wird aus dem Blickwinkel der
österreichischen Gießerei-Industrie den heu-
tigen Entwicklungsstand der sich in den letz-
ten 50 Jahren stetig verändernden österrei-
chischen Gießerei-Branche in Bezug auf

Innovation und Nachhaltigkeit darstellen.
Themen, die auf der Tagung angesprochen
werden sollen, sind:
● Numerische Simulationsmethoden
● Werkstoff- und Verfahrensentwicklungen
● Nachhaltigkeit durch den Einsatz von
Gussbauteilen

● Ressourcen- und Energieeffizienz
● In-House-Recycling
Durch eine begleitende Fachausstellung wird
den Besuchern eine umfassende Informations-
möglichkeit geboten. Am 22. April 2004 wird
eine Abendveranstaltung und am 23. April
2004 wird zum Abschluss der Tagung ein
Festakt zum 50jährigen Jubiläum des Öster-
reichischen Gießerei Institutes stattfinden.
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Gießen – eine innovative und nachhaltigeTechnologie
50 Jahre Österreichisches Gießerei-Institut

Vorläufiges Programm
Donnerstag, 22.April 2004
ab 8.00 Uhr Registrierung
09.00 Uhr Begrüßung und Eröffnung (Komm.Rat Ing. M. Zimmermann)

Generaldirektor BR h.c. DI Josef Wöhrer, Salzburger Aluminium AG, Lend, A
Innovative Aluminiumkomponenten für die Automobil- und Nutzfahrzeugindustrie
Dr.-Ing. Werner Menk, Georg Fischer Fahrzeugtechnik AG, Schaffhausen, CH
Gießer sind innovativ – Beispiel Georg Fischer
Dr.-Ing. Rolf Gosch (V), DI Bernhard Stauder, Hydro Aluminium Mandl & Berger GmbH, Linz, A, und
Dr. Wilfried Bender, Hydro Aluminium Deutschland GmbH, Bonn, D
Die Entwicklung eines Kernfertigungssystems auf anorganischer Binderbasis zur Serienreife –
Innovation und Nachhaltigkeit in idealer Umsetzung
Pause
DI Alfred Buberl, DI Reinhold Hanus, voestalpine Giesserei Linz GmbH, Linz, A
Nachhaltige Innovationen und zukunftsträchtige Ausblicke am Beispiel einer Stahlgießerei
Ing. Anton Ossberger, Guss Komponenten GmbH, Hall, A
Gießereien auf dem Weg zu Spitzenleistungen
Mittagspause
Dr.-Ing. Gotthard Wolf, Verein Deutscher Giessereifachleute, Düsseldorf, D
Integrierter Umweltschutz in der Giessereiindustrie
DI Dr. mont. Klaus Maier, Eisenwerk Sulzau Werfen, R. & E. Weinberger AG, Tenneck, A
Walzenguss – Vom Wegwerfprodukt zum umweltschonenden High-Tech-Werkzeug
DI Max Kloger (V), Ing. Erich Steinlechner, Tiroler Röhren- und Metallwerke AG, Hall, A
Der duktile Rammpfahl im Spezialtiefbau
Pause
DI Helmuth Huber, Austria Alu-Guss GmbH, Ranshofen, A
Chancen für das gegossene Leichtmetallrad



Fachausstellung
Im Rahmen der Tagung wird auch eine Fach-
ausstellung organisiert. Interessierte Firmen
sind eingeladen, das ÖGI zu kontaktieren
und detaillierte Informationen anzufordern.

Prgramm für Begleitpersonen
am Donnerstag, 22. April 2004
Für Begleitpersonen ist eine Fahrt nach Graz
(Europas Kulturhauptstadt 2003) mit folgen-
dem Programm geplant:
● Besichtigung des neuen Kunsthauses und
der „Murinsel“

● Gemeinsames Mittagessen
● Besichtigung von Schloss Eggenberg

Veranstalter/Auskünfte
und Programmanforderung
Österreichisches Gießerei-Institut
(ÖGI)
Fr. U. Leech, Fr. W. Plank
Parkstraße 21, A-8700 Leoben
Tel.: 0043 (0)3842 43101 0; Fax: -1
E-Mail: office.ogi@unileoben.ac.at;
Internet: www.ogi.at
Verein Österreichischer
Gießereifachleute (VÖG)
Institut für Gießereikunde an der
Montanuniversität Leoben (IfGk)

Hauptversammlung des Vereins für
praktische Gießereiforschung (ÖGI)
Donnerstag, 22. April 2004, 17.30 Uhr, Mon-
tanuniversität Leoben, Hüttenmännischer
Hörsaal

Tagesordnung
1. Begrüßung durch den Vorstandsvorsit-
zenden

2. Bericht des Geschäftsführers über die
Tätigkeit des Institutes und Rechnungs-
abschluss 2003

3. Entgegennahme des Berichtes des Wirt-
schaftsprüfers

4. Genehmigung des Geschäftsberichtes
und des Rechnungsabschlusses sowie
Erteilung der Entlastung des Vorstandes

5. Ergänzungswahl Vorstand
6. Wahl von Rechnungs-/Abschlussprüfern
für das Jahr 2004

7. Festlegung der Höhe der Mitgliedsbei-
träge

8. Wahl von zwei Mitgliedern zur Beglau-
bigung des Protokolls

9. Ehrung
10. Allfälliges
11. Schlusswort des Vorstandsvorsitzenden

Jahreshauptversammlung des
Vereins Österreichischer
Gießereifachleute (VÖG)
Freitag, 23. April 2004, 8.00 Uhr, Montan-
universität Leoben, Hüttenmännischer Hör-
saal

Tagesordnung
1. Begrüßung der Gäste und Mitglieder
durch den Ersten Vorsitzenden

2. Bericht des Geschäftsführers über die
Tätigkeit des Vereins

3. Kassenbericht und Bericht der Rechnungs-
prüfer

4. Genehmigung des Geschäftsberichtes und
des Rechnungsabschlusses sowie Erteilung
der Entlastung des Vorstandes

5. Beratung und Beschlussfassung über vom
Vorstand vorgelegte Anträge

6. Festsetzung der Mitgliedsbeiträge
7. Ehrung
8. Schlusswort des Vorsitzenden
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KR Dr. Martin Siegmann, ERKU Druckguss GmbH & Co KG, Pasching, A
Druckguss – schöne neue Welt oder klassisches Verfahren?
DI Leopold Postlmayr, Georg Fischer GmbH & Co KG, Altenmarkt, A
Entwicklungen bei Druckgießteilen aus Magnesium für die Automobilindustrie, dargestellt anhand einer
Fahrzeuginnentür der 5. Generation
Pause

17.30 Uhr Hauptversammlung des Vereins für praktische Gießereiforschung (ÖGI)
19.00 Uhr Gesellschaftsabend

Freitag, 23.April 2004
8.00 Uhr Jahreshauptversammlung des Vereins Österreichischer Gießereifachleute (VÖG)
9.00 Uhr Eröffnung 2. Tag (DI Dr. mont. Hansjörg Dichtl)

Univ.-Prof. Dr.-Ing. Andreas Bührig-Polaczek (V), DI Dirk Fettweis, DI Daniel dos Santos, RWTH Aachen, D
Hochfestes ADI und metallische Schwämme – fortschrittliche Werkstoffe für den anforderungsgerechten
Einsatz in Gussbauteilen
Univ.-Prof. Dr.-Ing. Peter Schumacher (V), Österreichisches Gießerei-Institut, Leoben, A,
DI Dr. mont. Roland Hummer, Leoben, A, und
DI Erich Nechtelberger, Verein Österreichischer Gießereifachleute, Wien, A
Die kontinuierliche Entwicklung des ÖGI zum Kompetenzzentrum
Pause

10.30 Uhr Begrüßung zum Festakt anlässlich 50 Jahre ÖGI (KR Ing. Michael Zimmermann)
Grußworte des Rektors der Montanuniversität: Magnifizenz Univ.-Prof. DI Dr. techn. Wolfhard Wegscheider
Univ.-Prof. Dr. Werner Clement, Wien, A
Die Innovationskraft der österreichischen kooperativen Forschungsinstitute
Komm. Rat DI Dr. Richard Schenz, Vizepräsident der Wirtschaftskammer, Wien, A
Gemeinschaft und Vielfalt unter dem Dach der Wirtschaftskammer
Grußbotschaften: Hofrat Dr. Matthias Konrad, Bürgermeister der Stadt Leoben

Dipl.-Ing. Leopold Schlöggl, 2. LH-Stellvertreter der Steiermark
Frau Waltraud Klasnic, Landeshauptmann der Steiermark

anschl. Schlussworte (DI Dr. mont. Hansjörg Dichtl)
ca. 13.15 Uhr Gang zum ÖGI

Ausklang mit Buffet
Besichtigungsmöglichkeit des Österreichischen Gießerei-Institutes
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Veranstaltungskalender
Weiterbildung – Seminare –Tagungen – Kongresse – Messen
Der Verein Deutscher Gießereifachleute (VDG) bietet im 2. Halbjahr 2003 folgende Seminare an:

Datum: Ort: Thema:
2004
03.03. Düsseldorf Automatisierung in der Rohgußnachbehandlung (IV)
04./06.03. Bad Kissingen Erfolgreiches Führen (WS)
23./24.03. Weinheim Moderne Serienfertigung von Kernen (S)
24./25.03. Duisbg./D`dorf Praktische Metallografie für Gußeisenwerkstoffe (PL)
April Düsseldorf Praktische Metallografie für NE-Metallgußwerkstoffe (PL)
21.04. Heilbronn Schmelzen im Induktionsofen in Eisengießereien (S)
05./06.05. Bad Türkheim Wachsmodelle für das Feingießverfahren – Anforderungen, Herstellung, Eigenschaften (S)
12./13.05. Hannover Schweißen von Gußeisen, mit prakt. Vorführungen (PL)
25.05. Düsseldorf Qualitätsmanagement in der Gießerei (S)
16./17.06. Heilbronn Herstellung und Anwendung von Stahlguss (S)
17./19.06. Gummersbach Führen mit Persönlichkeit – Aufbautraining zum Workshop „Erfolgreiches Führen“ (WS)
18./19.06. Heilbronn Schmelzbetrieb in NE-Metallgießereien (QL)
23./24.06. Heilbronn Anschnitt- u. Speisertechnik bei Gußeisen und Stahlguß (S)
02./03.07. Hagen Kernmacherei (QL)
IV=Informationsveranstaltung, MG=Meistergespräch, PL=Praxislehrgang, QL=Qualifizierungslehrgang, S=Seminar,
WS=Workshop. Nähere Informationen erteilt der VDG Düsseldorf: Frau Gisela Frehn, Tel.: +49 (0)211 6871 335,
E-Mail: gisela.frehn@vdg.de, Internet: www.weiterbildung.vdg.de

Weitere Veranstaltungen:
2004
02./04.03. Nürnberg EUROGUSS mit 5. Int. Fachmesse f. Druckgießtechnik (www.euroguss.de)
02./04.03. Nürnberg 4. Int. Deutscher Druckgußtag (VDD: Tel.: +49 (0)211 4796 0)
18./19.03. Trier 2. Internationale Kupolofenkonferenz (www.cupola2004.de)
28./31.03. Melbourne (AU) Die Casting Conference (www.diecasting.asn.au)
31.03./02.04. Paderborn 3. Paderborner Symposium Vollformgießtechnik (VDG Fachtagung)
19./24.04. Hannover HANNOVER MESSE mit Gegossene Technik 2004 (www.hannovermesse.de)
21./24.04. Brescia (I) METEF 2004 – FOUNDEQ Europe 2004 – TIMATEC 2004

(www.metef.com, www.foundeq.com, www.timatec.com)
22./23.04. Leoben Österreichische Gießereitagung: Gießen – eine innovative und nachhaltige

Technologie. Gleichzeitig: 50 Jahre ÖGI Österr. Gießerei-Institut) (www.ogi.at)
11./14.05. Hamburg Windenergie-Messe
11./14.05. Sinsheim 18. CONTROL – Internationale Leitmesse für Qualitätssicherung
12./15.05. Wien Intertool (www.intertool.at) mit Schweißen (www.schweissen.at)
17.05. Brno (CZ) MEGI-Meeting
18./21.05. Brno (CZ) 10. Int. Foundry Fair FOND-EX (www.fond-ex.cz), (www.bvv.cz/fond-ex)
25./28.05. Nitra (SK) 11.Int. Maschinenbau-Messe mit CAST-EX (www.auma.de)
03./04.06. München Deutscher Gießereitag 2004 „High Tech in Guß“ (www.gussforum.de)
03./04.06. Opatija (CR) 5th International Foundrymen Conference (www.simet.hr/~foundry)
05./07.06. Shanghai 6thNational Congress of Foundry Directors (www.foundry-conference.com)
08./11.06. Shanghai Metal China 2004
12./13.06. Rosemont (USA) 108thMetalcasting Congress (www.metalcastingcongress.org)
17./18.06. Stresa (I) IFF International Foundry Forum 2004 (www.caef-eurofoundry.org)
22./24.06. Leipzig Zuliefermesse Z 2004
11./17.07. Metz (F) LAM 12 – 12. Int. Conf. on liquid a. amorphous Metals (http://lam12.sciences.univ-metz.fr)
26./28.08. Alpbach Forum Alpbach - Technologiegespräche
06./09.09. Istanbul 66 thWFC – Gießerei-Weltkongreß mit ANKIROS, ANNOFER und

TURKCAST (www.wfc2004.org und www.ankiros.com)
06./10.09. Miskolc-Lillafüred

(Hu) 4Th Int. Conference on Solidification and Gravity (www.matsci.uni-miskolc.hu/SG04)
14./16.09. Paris-Le Bourget Die Casting Paris 2004 - Fonderie Sous Pression 2004 (www.fonderie.tv)
16./17.09. Portoroz (SLO) 44. Slowenische Gießereitagung



Werkstoffwoche/
MaterialsWeek 2004
Kongreß für innovative Werkstoffe,
Verfahren und Anwendungen
in Verbindung mit der Fachmesse
MATERIALICA
München, 21.–23. September 2004
Technischer Fortschritt und Wirtschaftlich-
keit hängen entscheidend vom Einsatz geeig-
neter Werkstoffe ab. Deutschland hat sich
hier zu einem bedeutenden Werkstoffstand-
ort entwickelt. Wo könnte das besser zum
Ausdruck kommen als in einer themenüber-
greifenden interdisziplinären Leistungsschau,
der Werkstoffwoche!
Die Werkstoffwoche bzw Materials Week
findet inzwischen zum 7. Mal statt, zum drit-
ten Mal nach 1996 und 1998 auf Wunsch
vieler Experten aus dem deutschsprachigen
Raum in deutsch.
Ursprünglich war die Werkstoffwoche als ge-
meinsame Jahrestagung der drei Gesellschaf-
ten Deutsche Gesellschaft für Materialkunde

DGM, Deutsche Keramische Gesellschaft
DKG und VDI-Gesellschaft Werkstofftechnik
angelegt. Das Konzept der Materials Week
bleibt auch in der Werkstoffwoche erhalten:
16 Themengebiete decken einen möglichst
großen Teil des Werkstofffaches aus den Be-
reichen Anwendung, Verfahren und Werk-
stoffaufbau ab:
Informationstechnik / Energietechnik / Ver-
kehrstechnik / Medizintechnik / Dicke
Schichten / Dünne Schichten / Verbund-
werkstoffe / Pulvermetallurgie / Rapid Proto-
typing / Leichtbauwerkstoffe / Werkstoff-
Charakterisierung / Werkstoffprüfung und
Qualitätssicherung / Modellierung und Simu-
lation / Umwandlung / Biomimetik / Nano-
werkstoffe.
2004 ist zum Jahr der Technik ausgerufen
worden. Die Werkstoffwoche 2004 möchte
zu den Aktivitäten dieses neuen Wissen-
schaftsjahres beitragen. Dazu wird die
Werkstoffwoche auch Vorträge für die Öf-
fentlichkeit sowie Schülerveranstaltungen
anbieten. Dazu werden auch zahlreiche wei-

tere technisch-wissenschaftliche Fachgesell-
schaften und Verbände unterstütztend mit-
wirken. Die Werkstoffwoche wird damit
zum gemeinsamen Schaufenster für die Fach-
kompetenz der deutschen Vereins- und Ver-
bandsszene. Die Werkstoffwoche gibt Im-
pulse zur Beschleunigung des Innovations-
geschehens von der Wissensinnovation zur
Produktinnovation.
Die Verbindung der Tagung mit der
gleichzeitig stattfindenen Fachmesse
Materialica hat sich sehr bewährt. Sie ver-
knüpft in idealer Weise die universitäre und
außeruniversitäre Forschung mit der indus-
triellen Entwicklung.
Die Werkstoffwoche 2004 ist das große
Ereignis der deutschen Werkstoffszene, ein
Muß für jeden, der mit Werkstofffragen
konfrontiert ist.
Beiträge (Vorträge, Poster) können
bis zum 5. April 2004 (vorzugsweise über
das Internet: http://www.materialsweek.org,
sowie als E-Mail: materialsweek@dgm.de)
eingereicht werden.

FOUNDEQ EUROPE und
METEF – die beiden einzig-
artigen italienischen Messen
im Gießereibereich
21-24 April 2004 – Montichiari –
BRESCIA (Italien)
Foundeq Europe, die Messe für Ausrüs-
tung, Maschinen und Produkte für die Eisen-
und NE-Metallgießereien ist zu einer wich-
tigen Informationsveranstaltung am Gießerei-
sektor geworden. Ihr internationaler Charak-
ter, die gute geografische Lage, ausgezeichne-
te Organisation und der Vorteil, in einer Mes-
se gleich mehrere Veranstaltungen besuchen
zu können, haben die Foundeq zu einem
wichtigen Treffpunkt gemacht; bereits auf der
ersten Foundeq 2002 haben 128 Aussteller
auf 5.000 m2 ihre Produkte präsentiert.

Die Foundeq Europe wird von der Italie-
nischen Vereinigung der Maschinenhersteller
und Gießereizulieferer AMAFOND zusam-
men mit EDIMET, dem Metallurgie-Verlag,
veranstaltet und von ASSOMET, der Italie-
nischen Vereinigung der NE-Metallindustrie
sowie von ASSOFOND, der Gießereiverei-
nigung Italiens, gefördert.
Als Partner der Metef befindet sich die
Foundeq im Raum Brescia im Zentrum der
Metallurgie und in einer der bedeutendsten
Stahlwerksregionen Europas, die jedoch in
jüngster Zeit auch wegen ihrer Kupfer- und
Aluminium-Produktion auf sich aufmerksam
gemacht hat, was den Ruf Brescias als me-
tallurgisches Zentrum weiter festigt.
Die Metef, die schon zum 5. Mal stattfindet,
gilt als weltweit führende Aluminium-Messe.
Die 4. Metef im Mai 2002 hatte über

430 Aussteller aus 23 Ländern und eine
Präsentationsfläche von 20.000 m2 und hat
rd. 19.000 Besucher angezogen.
Während der Messen wird am 21./22.
April im Hotel Garda in Montichiari auch
die 2. Internationale HTDC Hihg Tech
Diecasting Konferenz 2004 stattfinden,
auf der internationale Fachleute einen Über-
blick über die wissenschaftlichen und tech-
nologischen Innovationen auf dem Gebiet
des Druckgusses weltweit geben werden.
Das umfangreiche Vortragsangebot von rd.
60 Beiträgen ist über die Website der Metef
(www.metef.com) abrufbar.

Informationen:
EDIMET, Tel.: 0039 (0)30 2421043,
E-Mail: info@metef.com,
AMAFOND, Tel.: 0039 (0)2 7750219,
E-Mail: info@amafond.com
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21./23.09. München 7.MATERIALICA 2004 (Automobilzulieferung, CAE u. Design)
(www.materialica.de) mit Materialsweek 2004(www.materialsweek.org)

21./23.09. Limassol S2P2004 8thAnnual Internat. Conference on Semi-Solid Processing
(Zypern) of Alloys and Composites (www.s2p2004.com)

22./24.09. Essen ALUMINIUM 2004 – 5. Weltmesse und Kongress (www.aluminium2004.com)
05./07.10. Sindelfingen CastTec Int. Fachmesse für Guss und Informationstechnologie
13./14.10. Aachen 47. Int. Feuerfest-Kolloquium 2004 (www.feuerfest-kolloquium.de)
16./19.11. Basel (CH) PRODEX und Swisstech (www.prodex.ch u.www.swisstech2004.com)

2005
12./15.10. Birmingham (UK) Foundry International 2005 (www.foundryinternational2005.com)

www.foundeq.com www.metef.com

WeitereVeranstaltungen
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Neue Mitglieder
Ordentliche (Persönliche) Mitglieder
Möllmann, Eberhard, Dipl.-Ing., D-35578
Wetzlar, Am Deutschherrenberg 5.

Firmenmitglieder
G & L Feuerfesttechnik GmbH, A-3122
Gansbach, Dunkelsteinergasse 8.

Mit Jahresende 2003 aus
demVerein Österreichischer
Gießereifachleute
ausgeschieden sind:
EBA Kft., H-2803 Tatabanya,
EKW Industrievertretungen GmbH,
A-2640 Gloggnitz,
EKW Eisenberger Klebsandwerke
GmbH, D-67299 Eisenberg,
Reform-Werke Bauer & Co. GmbH,
A-4600 Wels,
SKW Gießerei-Technik GmbH & Co.
KG, D-84579 Unterneukirchen.

Personalia
Goldenes Ehrenzeichen für Verdiens-
te um die Republik Österreich für
Dipl.-Ing. Dr.mont. Hansjörg Dichtl

In einem Ehrungsfestakt am 4. Dezember
2003 in der Salzburger Residenz überreichte
Landeshauptmann Dr. Franz Schausberger
Herrn Dipl.-Ing. Dr. Hansjörg Dichtl das ihm
mit Entschließung des Herrn Bundespräsi-
denten vom 30. Juli 2003 für Verdienste um
die Republik Österreich verliehene Goldene
Ehrenzeichen.

In seiner Laudatio führte Landeshauptmann
Dr. Schausberger aus:
„Dipl.-Ing. Dr. Hansjörg Dichtl studierte an
der Montanuniversität Leoben. Der beruf-
liche Werdegang Dr. Dichtls zeigt ein über-
aus großes Engagement im wissenschaftlich-
wirtschaftlichen Bereich der Gießerei- und
Fahrzeugindustrie, mit dem er sich öster-
reichweit eine allgemein anerkannte und ge-
achtete Position erwarb. Sein besonderes
Anliegen war stets die Verstärkung der ko-
operativen Forschung im Rahmen des
Österreichischen Gießerei-Institutes. Große
Verdienste hat sich Dr. Dichtl als Geschäfts-
führer und Technischer Vorstand des Eisen-
werkes Sulzau-Werfen in Tenneck erwor-
ben, wo er sich in besonderer Weise um die
Modernisierung der Herstellungseinrichtun-
gen und der Entwicklung verbesserter Wal-
zenwerkstoffe bemühte.“
Der ausführliche Lebenslauf von Herrn
Dr. Dichtl wurde in der Giesserei Rundschau
49 (2002) Heft 5/6, S. 102, anlässlich seines
65. Geburtstages gewürdigt.

Der Verein Österreichischer Gießerei-
fachleute gratuliert seinem Vorstands-
mitglied zu dieser hohen Auszeichnung

mit einem herzlichen Glückauf!

Wir gratulieren zum
Geburtstag

Herrn Dipl.-Ing. Hugo Lenhard-Backhaus,
A-1040 Wien, Theresianumgasse 14/8, nach-
träglich zum 80. Geburtstag am 4.1.2004.
Der Lebenslauf von Herrn Dipl.-Ing. Hugo
Lenhard-Backhaus wurde in der Gießerei
Rundschau 50 (2003) Nr. 5/6, S. 142/143,
anlässlich der Verleihung der Ehrenmitglied-
schaft des Vereins für praktische Gießerei-
forschung gewürdigt.
Mitglied des Vereins Österreichischer Gie-
ßereifachleute ist Dipl.-Ing. Hugo Lenhard-
Backhaus seit 1952.

Herrn Helmut Müller, A-2700, Neuriß-
gasse 3, nachträglich zum 75. Geburtstag
am 24.1.2004.

1929 in Leoben, Stmk., geboren, absolvierte
Müller nach der Pflichtschule die dreijährige
Bundesfachschule für Bau- und Maschinen-
schlosserei sowie für technisches Zeichnen
in Bruck/Mur und war anschließend 8 Jahre
in der mechanischen Werkstätte der VOEST-
Alpine Donawitz tätig. Von 1954 bis1956
besuchte H. Müller die Berg- und Hütten-
schule in Leoben und schloss diese mit
ausgezeichnetem Erfolg ab. Danach trat er
in das Giesserei-Institut in Leoben ein. Nach
seiner Teilnahme an Vorlesungen für Metall-
kunde und auch Giessereikunde an der
Montanuniversität übernahm H. Müller als
Sachbearbeiter die Verantwortung für
die Abteilungen Formstofftechnik und Me-
tallografie. In dieser Funktion leitete er auch
praktische Übungen für Hochschulstudenten
und bildete Laboranten für die Gießerei-
industrie aus.
1962 wurde Helmut Müller vom damaligen
Direktor des Gießerei-Institutes, Dipl.-Ing.
Rolf Ziegler, erst als Assistent und in der
Folge als Betriebsleiter dessen Firma „Hüt-
tenbedarf“ in Liezen engagiert. Im Jänner
1970 wechselte H. Müller als Leiter des
Formstofflabors zur VOEST-Liezen und
konnte maßgeblich zu einer Gussausschuss-
Verringerung des Unternehmens beitragen.
Jedoch schon im Herbst 1971 hat Komm.-
Rat Beirer Helmut Müller für sein Unterneh-
men, die Fa. Franz v. Furtenbach, als tech-
nischen Berater und Verkaufsleiter für che-
misch-technische Produkte für die Gießerei-
industrie gewonnen und nach Wr. Neustadt
geholt. Dort arbeitete H. Müller als interna-
tional anerkannter und praxisbezogener
Fachmann bis zu seiner Pensionierung im
Jahre 1990.
Während seiner aktiven Zeit erhielt H. Mül-
ler 1986 die „Silberne Mitarbeiternadel“ für
10-jährige Mitarbeit im Österreichischen
Normungsinstitut. Als Delegierter Öster-
reichs in der Internationalen Kommission 3.1
des CIATF erarbeitete er einen Österreich-
Beitrag zur „Prüfung kalthärtender Form-
stoffe“.
Seit seiner Pensionierung widmet sich Hel-
mut Müller als Vorstandsmitglied der ge-
meinnützigen VKKJ für Wien, Niederöster-
reich und das Burgenland in der Elternge-
meinschaft „Wege zum Wohnen Wr. Neu-

Vereinsnachrichten
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stadt“ der Behindertenarbeit für geistig- und
mehrfach behinderte Menschen.
Helmut Müller ist seit 1968 Mitglied im Ver-
ein Österreichischer Gießereifachleute.

Herrn Josef Jerschitz, A-8605 Kapfenberg,
Karl Seitz Gasse 13, zum 60. Geburtstag
am 30.1.2004.

Geboren am 30.1.1944 in Kapfenberg/Stmk.
absolvierte Josef Jerschitz nach den Grund-
schulen eine Ausbildung zum Former und
Gießer in der Stahlgießerei der Gebr. Böhler
& Co. AG in Kapfenberg, in deren Fein-
gießerei er dann auch bis 1988 beschäftigt
war. Nach dem Besuch der Hüttenmeister-
schule in Leoben 1976/77 bekleidete Jer-
schitz die Funktion eines Betriebstechnikers
und Produktionsmeisters.
Mit der Privatisierung der Böhler-Feingießerei
und Umwandlung in die O.ST. Feinguß
GmbH im Juni 1988 übernahm Josef Jer-
schitz die technische und kaufmännische Ge-
schäftsführung bis zu seinem Ausscheiden
im Juli 2002.
Mit den erklärten Zielen der Geschäftsleitung
konnte in den Jahren 1988 bis 2002 der Mit-
arbeiterstand des O.ST.Feingußbetriebes
von 13 auf 78 erhöht werden. Während
seiner Leitungsperiode wurde neben dem
Stahlguss der Aluminium-Präzisionsguss als
zweites Standbein erfolgreich eingeführt. Ro-
boterbediente Wachsspritzautomaten sowie
die Errichtung einer zusätzlichen Keramik-
roboteranlage und die Inbetriebnahme eines
Spezialautoklaven neben mehreren Prüfan-
lagen zur Qualitätssicherung sicherten den
Fortbestand des Unternehmens und sind
Tragsäulen der heutigen Technologie. Das
anspruchsvolle und qualitativ höchstwertige
Produktprofil reichte bis hin zu luftfahrtech-
nischen Komponenten.
Von der Stadt Kapfenberg erhielt der Betrieb
aufgrund vorbildlicher Energiesparmaßnah-
men eine begehrte Umweltauszeichnung.
Anstatt sich in den Ruhestand zu begeben,
agiert Josef Jerschitz auf vielseitigen Kunden-
wunsch seit 2003 als selbstständiger Indus-
triekaufmann für Import und Export von
Gussprodukten aller Art, insbesondere für
Präzisionsgussteile im Stahl- und Aluminium-
bereich und setzt seine 40-jährige Erfahrung
auch in Industrieberatungen ein.
Josef Jerschitz ist seit 1989 Mitglied des Ver-
eins Österreichischer Gießereifachleute.

Herrn Herbert Winopal, A-1130 Wien,
Hagenberggasse 19, zum 60. Geburtstag
am 1.3.2004.

Geboren 1944 in Wien, besuchte H. Wino-
pal zunächst die Grundschulen in Wien und
war dann bis 1963 im Parfumeriedetailhan-
del in Wien sowie im Hotelgewerbe in
Österreich und Großbritannien tätig.
Er absolvierte hierauf die Handelsakademie
mit Matura in Örebro/Schweden. Es folgten
Studien der Staatswissenschaften, der Volks-
und Betriebswirtschaftslehre bis zum Fil.
Kand.- Examen an der Universität Uppsala.
1971 trat H. Winopal in das Schwedische
Statistische Zentralamt SCB ein, wo er u.a.
für die externe Information und die Ver-
marktung der Publikationen des SCB verant-
wortlich war.
1981 kehrte H. Winopal nach Österreich
zurück und trat in die Voest Alpine Intertra-
ding in Linz ein. In der Folge war er von 1984
bis 1986 bei SKF Steeltrade, Stockholm und
danach bis 1988 bei der CGL Handels-
gesmbH, Stahlhandel in Wien, beschäftigt. Es
folgten 2 Jahre als selbstständiger Stahlhändler.
Von 1990 bis 1994 war H. Winopal als Ver-
kaufsleiter für Ferrolegierungen, Silizium und
Magnesium bei Pechiney in Wien zuständig.
Seit 1994 ist H. Winopal Geschäftsführer
der Frank & Schulte in Austria GesmbH, seit
September 2003 auch Eigentümer dieses
Unternehmens (vgl. Bericht in Gießerei Rund-
schau 50(2003) Nr. 11/12, S. 293).
Herbert Winopal ist seit 1995 Mitglied im
Verein Österreichischer Gießereifachleute.

Herrn Dipl.-Ing. Dr.mont. Roland Hum-
mer, A-8700 Leoben, Anzengrubergasse 3,
zum 70. Geburtstag am 24.3.2004.

Der Lebenslauf von Herrn Dr. Roland Hum-
mer wurde in der Gießerei Rundschau 49
(2002) Nr. 5/6, S. 94, anlässlich der Verlei-
hung der Korrespondierenden Mitgliedschaft
des Vereins für praktische Gießereiforschung
gewürdigt.
Dr. R. Hummer ist seit 1963 VÖG-Mitglied.

Herrn Dipl.-Ing. Wolf-Dieter Pfeiffer,
A-6972 Fussach, Mahd 25, zum 50. Ge-
burtstag am 4.4.2004.
Dipl.-Ing. W.-D. Pfeiffer ist seit 1985 Mitglied
im Verein Österreichischer Gießereifachleute.

Herrn Komm.Rat Ing. Michael Zimmer-
mann, A-1160, Huttengasse 57–65, zum
60. Geburtstag am 7.04.2004.

Geboren am 7.04.1944 in Wien als Sohn
einer Gießerfamilie, maturierte er an der
HTBL Wien X, Abtlg. Gießereitechnik und
legte danach auch die Gießereimeisterprü-
fung ab.
Nach dem Tod des Vaters übernahm
Michael Zimmermann zusammen mit seinem
Bruder Dkfm. Peter Zimmermann 1964 die
väterliche Gießerei in der Huttengasse 57–
65, 1160 Wien, die er nun als P. & M. Zim-
mermann GmbH, Leicht- u. Schwer-
metallgießerei sowie Warmpresswerk, als
geschäftsführender Gesellschafter gemein-
sam mit seinem Bruder führt. Das mittel-
ständige Unternehmen ist spezialisiert auf
Komponentenfertigung von Hochsicherheits-
teilen aus Aluminiumgusslegierungen, insbe-
sondere für Bremssysteme der Schienen-
und Nutzfahrzeugverkehrstechnik.
Neben seiner verantwortungsvollen prakti-
schen Tätigkeit im eigenen Unternehmen en-
gagiert sich Ing. Michael Zimmermann seit
vielen Jahren auch für die Gemeinschafts-
anliegen seiner Branche. So gehört er seit
1971 dem Fachverbandsausschuss der Gie-
ßereiindustrie Österreichs in der WKÖ an
und ist seit 15 Jahren dessen Obmann. Seit
1982 ist M. Zimmermann Vorstandsmitglied
des Vereins für praktische Gießereiforschung
– Österr. Gießerei-Institut, Leoben, und seit
3 Jahren stellv. Vorsitzender dieses Gremiums.
Als Mitglied des Außenhandelsbeirates der
WKÖ führt M. Zimmermann seit 1990 den
Titel Kommerzialrat.
Seit 1993 nimmt KR Zimmermann als stellv.
Umweltsprecher der Sektion Industrie (heu-
te Sparte Industrie der WKÖ) die Interessen
der Branche wahr. Außerdem ist er einer
der Verhandlungsleiter der österreichischen
Gießereiindustrie für die jährlichen Kollek-
tivvertragsverhandlungen.
1989 und 1991 hatte er die Vizepräsident-
schaft, 1990 die Präsidentschaft des CAEF,
der Vereinigung europäischer Gießereiver-
bände, inne. 1997 wurde ihm die Vizepräsi-
dentschaft des ACR – Austrian Cooperative
Research übertragen.
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In Anerkennung seiner umfangreichen ehren-
amtlichen und gemeinnützigen Tätigkeiten
ehrte die Republik Österreich KR Zimmer-
mann 1994 durch Verleihung des Goldenen
Ehrenzeichens.
Seit April 2001 ist KR Ing. M. Zimmermann
Erster Vorsitzender des Vereins Österrei-
chischer Gießereifachleute VÖG, dessen
Mitglied er seit 1994 ist.

Herrn Dipl.-Ing. Gerhard Ibinger, A-4020
Linz, Wüstenrotstraße 15, zum 65. Ge-
burtstag am 11.4.2004.

Geboren 1939 in Linz, besuchte Gerhard
Ibinger nach Abschluss der Grundschulen
die Bundesgewerbeschule, Fachrichtung
Elektrotechnik in Linz, wo er 1959 die Reife-
prüfung ablegte. Anschließend leistete er
den Präsenzdienst beim österreichischen
Bundesheer und bildete sich am Radiotech-
nischen Institut in Wien weiter. Im Anschluss
daran studierte er Hüttenwesen an der
Montanistischen Hochschule in Leoben. Be-
reits in seiner Diplomarbeit über die „Unter-
suchung des Mikrogefüges und der mecha-
nischen Eigenschaften eines Gussstückes
aus der warmfesten Stahlgusssorte GS-17

CrMoV 5 11 in Abhängigkeit von der Wär-
mebehandlung“ beschäftigte sich Gerhard
Ibinger mit dem Gießereiwesen. Im Dezem-
ber 1971 schloss er sein Studium mit dem
Titel Diplomingenieur ab. 1972 begann er
seine berufliche Tätigkeit in der Qualitäts-
stelle Gießerei der Vereinigten Österreichi-
schen Eisen- und Stahlwerke A.G. in Linz.
Dort war er zunächst hauptsächlich mit der
Bearbeitung von Anfragen und Aufträgen
sowie mit der Kundenbetreuung im In- und
Ausland auf dem Gebiet Stahlguss, Grauguss
und Gusseisen mit Kugelgraphit betraut. Im
Laufe der Zeit verlagerte sich der Schwer-
punkt seiner Aufgaben immer mehr zu Un-
tersuchungen und Entwicklungsarbeiten. Zur
beruflichen Weiterbildung nahm er an zahl-
reichen Seminaren und Tagungen teil. Er
veröffentlichte mehrere Artikel in nationalen
und internationalen Fachzeitschriften und be-
teiligte sich auch bei der Erstellung von Vor-
trägen. Während seiner Tätigkeit in der
Qualitätsstelle betreute er auch den Koope-
rationspartner der Gießerei Linz, die Firma
ZDAS in ZDAR (CZ). Er arbeitete auch im
Fachnormenausschuss des Österreichischen
Normungsinstitutes mit. 1999 wechselte
Dipl.-Ing. Ibinger in den Bereich Forschung,
Entwicklung und Prüftechnik der VOEST-
ALPINE STAHL LINZ GmbH und war dort
Fachgebietsleiter für Metallurgie und Werk-
stofftechnik. Bedingt durch die Zuordnung
der Forschungs- und Entwicklungsabteilun-
gen zu den einzelnen Fertigungsbereichen
der VOEST-ALPINE STAHL LINZ GmbH
nahm Dipl.-Ing. Ibinger im Jahre 2000 wie-
derum seine Tätigkeit in der inzwischen
ausgegliederten VOEST-ALPINE GIESSEREI

LINZ GmbH in der Produkt- und Prozess-
entwicklung als Leiter des Bereiches Metall-
urgie- und Werkstofftechnik auf. Außer für
die Gießerei Linz arbeitete er dort auch für
die GIESSEREI TRAISEN GmbH und für die
Gießerei ZDAS in ZDAR. Er bekleidete
diese Funktion bis zu seiner Pensionierung
im Juni 2003.
Dipl.-Ing. Gerhard Ibinger ist seit 1990 Mit-
glied des Vereins Österreichischer Gießerei-
fachleute.
Den Jubilaren ein herzliches Glückauf!

UnsereToten –
Wir trauern um
Direktor i.R. Dr.phil. Richard Schlüssel-
berger, A-1130 Wien, Jagdschloßgasse 20.

geb. 12.10.1912 – gest. 13.12.2003
Der Lebenslauf von Herrn Dr. Richard
Schlüsselberger wurde in der Giesserei
Rundschau 49 (2002) Nr. 9/10, S. 185, an-
lässlich seines 90. Geburtstages gewürdigt.
Er war seit 1958 Mitglied im Verein Öster-
reichischer Gießereifachleute.

Wir werden unserem verstorbenen Mit-
glied ein ehrendes Gedenken bewahren.
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Bücher und Medien
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GIESSEREI Jahrbuch 2004
Herausgegeben vom
Verein Deutscher
Gießerei fachleute
gemeinsam mit dem
Deutschen Gießerei-
verband und dem
G e s am t v e r b a n d
Deutscher Metallgieß-
ereien. Gießerei Ver-
lag, Düsseldorf 2004.

14,8 x 21,0 cm. 3 Bände, 982 Seiten. Die
3 Bände sind nur zusammen erhältlich bei
Giesserei Verlag GmbH, D 40237 Düssel-

dorf, Sohnstraße 65, Tel.: 0049 (0)211 6707
551, Fax: -517. E-Mail: barbara.keisker@
stahleisen.de. Preis: € 15,50 für persön-
liche VDG/DFB – Mitglieder. € 31,– für
Nichtmitglieder (jeweils zuzüglich Versand-
kosten).

Inhalt: Allgemeines/Stand der Normung/
Eisen- und Stahlguss/Leichtmetallguss/Kup-
fer-Gusswerkstoffe/Druckguss/Fertigungs-
verfahren und -einrichtungen/Umwelt- und
Arbeitsschutz/Betriebstechnik und Arbeits-
organisation/Berufsausbildung und Weiter-
bildung/Forschungsförderung/Fachinforma-
tionen für das Gießereiwesen/Statistik der
Gießereiindustrie/Gießereiorganisationen in
der BRD/Gießereiorganisationen in aller
Welt/Internationale Gießereiorganisationen/
Forschungs- und Ausbildungsstätten des
Gießereiwesens in der BRD/Normenaus-
schüsse/Weitere Organisationen/Jahresüber-
sichten des Gießereiwesens/Register 2003/
Mitgliederverzeichnis/Bezugsquellen.

Gießerei-Literaturschau
Die Gießerei-Litera-
turschau (GLS) ist der
weltweit einzige über-
wiegend deutschspra-
chige Referatedienst
über Veröffentlichun-
gen aus dem Gieße-
reiwesen. Mit einem
Abonnement der GLS

werden Sie gezielt, aktuell und regelmäßig
über neue gießereitechnische Entwicklun-
gen, Technologien, Trends und praktische
Erfahrungen auf dem gesamten Gebiet der
Gießereitechnik informiert und bleiben fach-
lich auf dem Laufenden. Sie reduzieren die
Wahrscheinlichkeit, über Entwicklungen
nicht informiert zu sein oder Vorhandenes
„neu zu erfinden“.
Das Jahresabonnement (12 Ausgaben)
kostet 200,– Euro zzgl. Versandkosten und
MwSt. Abonnement-Bestellung, Probeheft-
Anforderung und Bestellung der Originallite-



ratur: VDG-Informationszentrum Gießerei,
D-40042 Düsseldorf, Postfach 10 51 44,
Telefon: 0049 (0)211 6871 252, Fax: -361,
E-Mail: infozentrum@vdg.de

Praxishandbuch
Thermoprozess-Technik

Band II: Prozesse –
Komponenten –
Sicherheit
Herausgegeben von
Axel von Starck,
Alfred Mühlbauer
und Carl Kramer.
Vulkan Verlag,
Essen, 2003.
824 Seiten,
gebunden, € 130,–,

ISBN 3-8027-2923-4
Das Praxishandbuch Thermoprozess-Tech-
nik wendet sich in erster Linie an Ingenieure,
die sich mit Entwurf und Projektierung oder
mit dem Betrieb von Thermprozess-Anlagen
befassen. Darüber hinaus bietet es auch ei-
nen unter Praxisgesichtspunkten zusammen-
gefassten Überblick der gesamten Therm-
prozess-Technik. Das zweibändige Werk ist
das Standardwerk zu Industrieofenbau und -
betrieb und den begleitenden Prozessen.
Während der erste Band (besprochen in
Gießerei Rundschau 49 (2002), Heft 7/8,
S. 143) die Grundlagen und Verfahren dar-
legt, bietet dieser zweite Band des Praxis-
handbuchs Beiträge zu folgenden Prozessen:
Schmelzen und Gießen von Stahl und
Metallen,Wärmen und Wärmebehandeln,
Bauelemente und Anlagenkomponenten
und Sicherheit von Thermoprozessanlagen
unter Berücksichigung der entsprechenden
Normen und gesetzlichen Vorschriften.
Das Buch wendet sich an interessierte Laien
ebenso wie an Studierende, an Kenntnis-
erweiterung suchende Praktiker sowie an
fachübergreifend tätige Wissenschaftler. Da-
rüber hinaus zielt es auf die breite Öffent-
lichkeit mit der Absicht, das in sich so sehr
differenzierte Fachgebiet Thermoprozess-
Technik überschaubar zu machen und sein
Image verbessern zu helfen, welches in kei-
ner Weise seiner hohen wirtschaftlichen Be-
deutung (Deutschland ist Weltmarktführer)
und seinem über die Produktion von Gütern
entscheidenden Einfluss auf unsere mensch-
liche Lebensqualität entspricht.

Aus dem Inhalt
1. Schmelzen und Gießen von Stahl
und Metallen:
Spezielle Prozessgrundlagen
– Schmelzverfahren und Gießprozesse
für Stahl

– Schmelzverfahren für Eisenguss
– Schmelzverfahren für Nichteisenmetalle.

2. Wärme und Wärmebehandeln:
Spezielle Prozessgrundlagen
– Wärmen

– Wärmebehandeln
– Thermoprozesse für die Oberflächen-
technik.

3. Bauelemente und Anlagenkomponenten:
Grundsätze für die Konstruktion wärmetech-
nischer Anlagen
– Feuerfeste und wärmedämmende
Materialien

– Hitzebeständige Stähle und Guss-
legierungen

– Refraktärmetalle
– Konstruktionskeramik
– Bauteile des Ofengefäßes
– Einbauten
– Elektrische Widerstandsheizelemente
und Lichtbogenelektroden

– Transporteinrichtungen
– Brenner
– Schutz- und Reaktionsgasanlagen.

4. Sicherheit von Thermoprozessanlagen,
Normen und gesetzliche Vorschriften:
Anlagensicherheit bei Thermoprozess-
anlagen
– Hilfseinrichtungen
– Sicherheits- und Umweltschutz-
vorschriften

– Sicherheitstechnik für elektrische
Anlagen der Thermoprozesstechnik

– Normen und gesetzliche Vorschriften.

Optimierung von Gießkam-
mern für den Druckgieß-
prozess
Dr.-Ing. Dissertation an der RWTH Aachen
von Andreas Flesch, Gießerei-Institut: For-
schung, Entwicklung, Ergebnisse, Band 33,
Paperback, 122 Seiten, 2002,
ISBN-Nr. 3-8322-0274-9, VK-Preis: € 45,80,
Shaker Verlag GmbH, D-52013 Aachen,
Postfach 1290, Tel.: +49 (0)2407 9596 0,
Fax: +49 (0)2407 9596 9,
E-mail: info@shaker.de,
Internet: www.shaker.de
Mehr denn je stehen die Gießprozesse
heutzutage in Konkurrenz zu anderen Her-
stellverfahren, so dass in manchen Anwen-
dungsfällen Vorteile des Gießens bei Kosten
oder Gestaltungsmöglichkeiten von Prozess
und Bauteil nicht zur Geltung kommen kön-
nen. Aufgrund dieser Konkurrenzsituation
unterliegen alle Herstellverfahren – genauso
wie die Werkstoffe selbst – einer ständigen
Entwicklung. Eine Prozessentwicklung setzt
aber ein grundlegendes Prozessverständnis
voraus, das auf Erfahrung und Wissen beru-
hen muss. Dieses Prozessverständnis kann
durch den Transfer des realen Gießprozes-
ses in den virtuellen Raum zusammengeführt
werden. Problemlösungen können ohne
Verlust der Produktivität des Realprozesses
erprobt, Probleme anschaulich erörtert und
sowohl dem Gießer als auch dem Kunden
dargestellt werden.
Eine verantwortungsvolle Integration der Si-
mulation in den realen Gießprozess ist we-
sentlich für den Erfolg des virtuellen Gies-

sens. Dazu müssen die zu simulierenden
Prozesse analysiert und ihre Randbedingun-
gen möglichst exakt erfasst oder ermittelt
werden, um diese in gültige Randbedingun-
gen für eine numerische Simulation ein-
fließen zu lassen.
Während zur Bauteilplanung und Gießpara-
meterbestimmung des Druckgießens bereits
die numerische Simulation als Werkzeug
verwendet wird, werden Erkenntnisse aus
virtuellen Gießprozessen nur selten zur Op-
timierung des Gesamtprozesses eingesetzt.
Die Arbeit hatte zum Ziel, durch virtuelle
Untersuchung des Druckgießprozesses
Gießkammern zu optimieren, um die Pro-
zessstabilität und -effizienz des Druckgießens
zu erhöhen.
Durch den Ansatz, eine umfassende Be-
trachtung von Gießkammem in Produktions-
zyklen, also die Kopplung von Füllung, Erstar-
rung und Verformung über mehrere kom-
plette Produktionszyklen hinweg, durchzu-
führen, konnte die vorliegende Arbeit Vor-
schläge zur Erhöhung der Produktivität und
Effizienz in Druckgießereien präsentieren,
die sich mit überschaubarem Aufwand in die
industrielle Realität umsetzen lassen. Weite-
re Optimierungen sind insbesondere durch
die Integration des konventionellen Dosier-
ofens in eine virtuelle Betrachtung zu erwar-
ten, die eine Verbesserung der Schmelzezu-
fuhr in die Dosierröhre und der Befüllung
des Ofens sowie eines eventuellen Entga-
sungsvorgangs anstrebt. Ein solches Simulati-
onsmodell benötigt jedoch wiederum die
Kombination mehrerer unabhängiger Simu-
lationsschritte, die über Schnittstellen mitein-
ander gekoppelt werden müssten.
Lassen sich die technologischen Probleme
neuartiger Dosieröfen – hier insbesondere
die Reproduzierbarkeit, Anlagenverfüg-
barkeit und Dosiergenauigkeit beim Dosie-
ren von unten in eine Gießkammer – lösen,
sind wesentliche Fortschritte aufgrund einer
optimierten Füllung der Gießkammer zu
weiter verbesserter Gussteilqualität zu er-
warten.

VDG – Literaturdatenbank 5:
Umweltschutz in Gießereien
VDG – Informationszentrum Gießerei,
D-40237 Düsseldorf, Sohnstrasse 70,
Ausgabe 2003, Preis € 49,–, für VDG-
Mitglieder € 29,–, zuzgl. MWSt. u. Versandk.
Tel.: 0049 (0)211 6871 246, Fax: -361,
Internet: www.gussforum.de

Die Literaturdatenbank enthält 3.078 Litera-
turhinweise über weltweite Veröffentlichun-
gen zum Thema Umweltschutz aus den Jah-
ren 1990 bis Mai 2003. Eine komfortable
Suchmaske erlaubt eine schnelle und treff-
sichere Recherche. Zu allen Dokumenten
gibt es Abstracts, die zum Teil recht ausführ-
lich sind. Kopien der Originalartikel können
beim VDG–informationszentrum bestellt
werden.
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Eine nicht weiter eingeengte Abfrage ergab
folgende Trefferquoten: Abfall: 833 Treffer,
Luftreinhaltung: 590 Treffer, Abwasser: 120
Treffer, Arbeitssicherheit: 82 Treffer, Um-
weltmanagement: 96 Treffer. Man sieht, es
ist jeder Bereich des Umweltschutzes gut
abgedeckt.
Diese Datenbank ist für alle Gießereitech-
niker, die sich in grösserem Umfang mit be-
trieblichem Umweltschutz beschäftigen, sehr
zu empfehlen.
(Systemvoraussetzungen: WINDOWS 98 /
ME / 2000 / XP, TCP / IP)

Dehnungsmessungen bei
hohenTemperaturen
Richtlinie VDI / VDE / GESA 3635, Blatt 2:
Experimentelle Strukturanalyse –
Empfehlung zur Durchführung von Deh-
nungsmessungen bei hohen Temperaturen.
Hrsg.: VDI Verein Deutscher Ingenieure,
VDE Verband der Elektrotechnik, Elektronik,
Informationstechnik, Januar 2004, Ausg.
deutsch/englisch, DIN A4, 59 Seiten, Preis:
EUR 83,30. Bezug: Beuth Verlag GmbH,
D-10772 Berlin, Tel.: 0049 (0)30 2601
2260, Fax: 0049 (0)30 2601 1260,
Internet: www.beuth.de

Die Richtlinie dient als Auswahlorientierung
von Hochtemperatur-Dehnungsaufnehmern,
welche direkt auf der Prüfobjekt-Oberfläche
montiert werden und deren Sensor-Element
die dort entstehende Temperatur misst.
Die Begriffe der Hochtemperatur-Dehnungs-
messtechnik werden erklärt und die Aus-
wahlkriterien für Dehnungsaufnehmer aufge-
listet. Von den derzeit üblichen Hochtempe-
raturaufnehmern werden Funktionsprinzip,
wichtige Besonderheiten und typische An-
wendungen angegeben. Darüber hinaus gibt
die Richtlinie Empfehlungen für die zweck-
mäßige Vorbereitung, Durchführung, Fehler-
abschätzung und Auswertung der Deh-
nungsmessungen bei hoher Temperatur, die
sich in der Messpraxis bewährt haben. Die
Angaben in dieser Richtlinie beziehen sich
auf das Messen statischer Dehnungen. Für
die dynamische Dehnungsmessung werden
ebenfalls Empfehlungen gegeben.
Eine Aufstellung verfügbarer Hochtempera-
tur-Dehnungsmessstreifen (DMS) mit Anga-
be der Hersteller erleichtert dem Anwender
die Auswahl und den Einsatz der entspre-
chenden DMS.

Inhalt: Geltungsbereich/Begriffe u. Defini-
tionen/Tests u. Kalibrierungen/Abschätzung
der Messunsicherheit u. Beurteilung der
Messdaten/Gemeinsame Probleme bei den
empfohlenen Hochtemperatur-Dehnungsauf-
nehmern/Installationsmethoden/Funktions-
weise und Besonderheiten der einzelnen
HAT-Dehnungsaufnehmer/Schrifttum/Käuf-
liche Dehnungsaufnehmer-Typen und ihre
Hersteller.

Aluminium-Lieferverzeichnis
2004

Das neue Alumi-
nium-Lieferver-
zeichnis 2004 ist
erschienen. Es ist das
universelle und aktu-
elle Standard-Nach-
schlagewerk für alle,
die mit Aluminium
umgehen und ver-
zeichnet mehr als

5.200 Liefernachweise von rund 850 Unter-
nehmen der Aluminium erzeugenden und -
verarbeitenden Industrie, der Zulieferindu-
strie, des Metallhandels und der verschie-
densten Dienstleistungsanbieter. Die Unter-
nehmen stellen hier ihre Produkt- und An-
gebotsvielfalt von der Erzeugung über die
Ausrüstung bis zur Anwendung vor. Techni-
sche Marktinformationen, besonders umfas-
sende Händlernachweise und die Adressen
von Prüfinstituten, Gutachtern und Informa-
tionsstellen runden das Verzeichnis ab.
Erstmals steht das Aluminium-Lieferver-
zeichnis 2004 auch online zur Verfügung.
Unter www.alu-verlag.de/directory stehen
umfangreiche Suchfunktionen für eine struk-
turierte, aber einfache Recherche bereit.
Seit einem Jahr hat sich die kombinierte
Ausgabe deutsch-englisch auf dem interna-
tionalen Markt bewährt. Das Aluminium-
Lieferverzeichnis für 2004 ist als CD-ROM
und Buch erhältlich. Das Buch kostet € 14,–,
die CD € 18,–, Buch und CD zusammen
€ 21,–, alle Preise inclusive Mehrwertsteuer,
zzgl. Porto und Verpackung.
Zu beziehen ist das Aluminium-Liefer-
verzeichnis 2004 beim Aluminium-Verlag,
Postfach 10 12 62, D-40003 Düsseldorf,
Fax: 0049 (0)211 1591 379,
E-Mail: a.tappen@alu-verlag.de,
Internet: www.alu-verlag.de

Industrieunfallrecht –
Kommentar und
Dokumentation

Von Dr. Rudolf
Donninger (WKÖ –
Umweltpolitische
Abteilung) und
Dipl.-Ing. Dr. Michael
Struckl (BMWA –
Referat Industrieun-
fälle). Ausgabe Okto-
ber 2003, 342 Seiten,
ISBN 3-85402-081-3,
Preis € 89,–

Herausgeber: ON Österreichisches Nor-
mungsinstitut, Heinestraße 38, A-1020 Wien,
E–Mail: sales@on-norm.at,
Internet: www.on-norm.at

Die katastrophalen Industrieunfälle von Seve-
so, Bhopal und Tschernobyl in den 70er und
80er Jahren sind der Ausgangspunkt für das
Industrieunfallrecht, welches die Verhinde-
rung schwerer Industrieunfälle bezweckt. In
Österreich löste es das sogenannte „Störfall-
recht“ ab. Im Gewerberecht wurde die ent-
sprechende EU–Richtlinie 1996/82/EG mit
der Gewerberechtsnovelle 2000 (BGBl. I
Nr. 88/2000) und der Industrieunfallverord-
nung (BGBl. II Nr. 354/2002) in österreichi-
sches Recht umgesetzt. Betroffen sind von
dieser Rechtsmaterie Betriebsanlagen, in de-
nen sich entsprechend große Mengen ge-
fährlicher Stoffe befinden. Neben gewerb-
lichen Betriebsanlagen können aber auch
Abfallbehandlungsanlagen, Bergbauanlagen,
Anlagen im Verkehrsbereich und andere
vom Industrieunfallrecht betroffen sein.
Im vorliegenden Buch wird diese Rechtsma-
terie umfassend kommentiert. Da ca. 90 %
der unter das Industrieunfallrecht fallenden
Anlagen gewerbliche Betriebsanlagen sind,
werden das Industrieunfallrecht der Gewer-
beordnung und die Industrieunfallverord-
nung am ausführlichsten abgehandelt. Inte-
ressant sind etwa die Erläuterungen zu fol-
genden Themen: Mengenschwellen, Schwel-
le-1-Berieb, Schwelle-2-Betrieb, Additions-
tregeln für Mengenschwellen, Inhalt des Si-
cherheitsberichtes, interner Notfallplan, der
„Domino–Effekt“ und seine Konsequenzen,
Information der Öffentlichkeit und manches
andere mehr.
Kommentare zum Industrieunfallrecht nach
dem Abfallwirtschaftsgesetz und dem Mine-
ralrohstoffgesetz runden das Thema inhaltlich
ab. Auch die Auswirkungen des Industrie-
unfallrechtes auf die dem Landesrecht unter-
liegende Raumordnung werden erörtert. Im
Anhang des Buches sind alle relevanten
österreichischen Verordnungstexte und EU-
Dokumente in vollem Umfang abgedruckt.
Das Buch richtet sich an Rechtsanwälte und
Behördenvertreter, aber auch an jene Mitar-
beiter größerer Betriebe, die für Geneh-
migungsverfahren zuständig sind. Letztere
sollten zumindest einen Blick in dieses Buch
werfen, ob diese Rechtsmaterie auf ihren
Betrieb zutrifft. Darüberhinaus ist es für den
Techniker oft überraschend, welche recht-
lichen Konsequenzen sich hinter bestimmten
Formulierungen eines Verordnungstextes
verstecken können.

J. Schrank
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Wichtiger Hinweis!
Sämtliche Publikationen des Deutschen Patent- und Markenamtes sind seit

dem 1. Januar 2004 nur noch im Internet erhältlich:
www.dpma.de - publikationen



1. China – Durch ein 9%iges Wachstum
gegenüber 2001 hat China seine Führungs-
position weiter ausgebaut und erzielte sein
5. Wachstumsjahr in Folge. In den letzten
6 Jahren konnte eine Produktionssteigerung
von 60% erzielt werden.

2. USA – Die Produktion erfuhr zum 3.
Mal einen gerigfügigen Rückgang (2002 um
70.000 t) auf 11,8 Mio t und liegt damit
um rd. 9% unter dem Niveau von vor 6 Jah-
ren.

3. Japan – Zum 4. Mal in 5 Jahren musste
Japan einen Produktionsrückgang hinnehmen.
Dieser betrug 1,5 % in 2002 auf 5,8 Mio t.
Damit liegt Japans Produktion 2002 um 19%
unter der von 1997.

4. Deutschland – Die Produktion sank
2002 nur um 1% auf 4,6 Mio t und liegt
damit um 13% über dem Wert von 1996.

5. Indien – Indien erfuhr einen Rückgang
um 3,5% auf 3,3 Mio t und lag damit 2002
um 6% niedriger als 1997.

6. Frankreich – Nach einem 6%igen
Rückgang 2001 brachte 2002 ein Wachstum
von 19% auf 3,02 Mio t, womit der Ausstoß
2002 um 24% über dem des Jahres 1997
lag.

7. Italien – Die Produktion stieg im Jahre
2002 um 2% auf 2,4 Mio t und liegt damit
7 % über dem Niveau von 1997.

8. Mexiko – Die Gussproduktion wuchs
2002 um 8% und erreichte damit seit 1997
ein Gesamtwachstum von 65%. Mexiko
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Statistik derWelt-Gussproduktion – 2002
37. Erhebung derWelt-Gussproduktion – 2002 inTonnen

Land Grau- Sphäro- Temper- Stahl Cu- Alumi- Magne- Zink andere NE gesamt
guss guss guss Basis nium sium

Die 10 größten gussproduzierenden Länder derWelt sind demnach:



überholte damit Brasilien und lag 2002 bei
2,03 Mio t.

9. Brasilien – Brasiliens Gussproduktion
nahm 2002 um 12% zu und erreichte
1,7 Mio t.

10. Korea – Das 4. Wachstumsjahr in Folge
brachte Korea einen Produktionsanstieg um
2% auf 1,7 Mio t und damit eine insgesamt
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12,5%ige Steigerung in den letzten 6 Jahren.

Nach: MODERN CASTING (A Publication
of the American Foundry Society), Dez.
2003, S. 23/25:

37th Census of World Casting Production –
2002.

Die amerikanische Originalliteratur liegt am
Österreichischen Gießerei-Institut in Leoben

auf und kann von Interessenten eingesehen
oder in Kopie bezogen werden. Außerdem
sind die Daten aus dem Internet abrufbar:
www.afsinc.org/estore.

Österreichisches Gießerei-Institut,
A-8700 Leoben, Parkstraße 21
Tel.: +43 (0)3842 43101 0, Fax: -1,
E-Mail: office.ogi@unileoben.ac.at

Anzahl der produzierenden Gießereien
Ländervergleich 2002

37. Erhebung der Welt-Gussproduktion

Land Eisen Stahl Nichteisen Gesamt

Gießerei-Produktivitätsvergleich – 2002 der 10 besten Länder

Gusseisen mit Kugelgrafit

Stahlguss Aluminiumguss

Grauguss – 2002

6-Jahres-Gussproduktionsverlauf
der 10 besten Länder
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