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HeiBhartende Harze nach
dem Warm- und Hot-Box-Verfahren -
Anforderungen des Marktes und aktuelle
Entwicklungen der Fa. Furtenbach GmbH

Thermosetting Resins for Warm- and Hot-Box-Systems — Requirements of the Market and recent Developments at Furtenbach Ltd.

Dipl.-Ing. Christoph Macho

Absolvent der Studienrichtung Kunststofftech-
nik der Montanuniversitit Leoben. Seit zwei
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Qualitdtskontrolle und Anwendungstechnik bei
der Furtenbach GmbH in Wiener Neustadt.

Dipl.-Ing. Dr. Angelos Ch. Psimenos

Leiter der Abteilung Entwicklung, Qualitdtskontrolle
und Anwendungstechnik der Furtenbach GmbH in
Wiener Neustadt.

"r" o — Mag. Giinter Eder
Geschiftsfuhrer der Furtenbach GmbH in Wie-
— g - ner Neustadt.

I. Aligemeines iiber die hei3 hartenden
Verfahren

Warm- und Hot-Box Verfahren gehdren zu den heihartenden
Kernherstellungsverfahren.

Die Aushdrtung des verwendeten Harzes erfolgt im hei3en Form-
werkzeug bei Temperaturen von 180 bis 300 °C. Diese Verfahren
sind den Anwendem in den Giel3ereien seit Uber 40 Jahren bekannt.

Der Einsatz dieser Verfahren erfolgt vorwiegend fur die Serienferti-
gung von kleinen und mittelgroBen Kernen und hangt von den Qua-
litdtsanforderungen des Anwenders und der Stlickzahl einer Gussse-
rie ab.

Diese Verfahren gehdren aufgrund des eher héheren Kostenaufwan-
des fur die Kemkasteneinrichtungen zu den teuren Kernherstellungs-
verfahren.

Die Fertigung groB3erer Kerne ist méglich, erfordert jedoch bestimmte
Mafnahmen, wie Verldngerung der Hartezeit, Hohlkernfertigung etc.

Wichtige Einsatzgebiete fur diese Verfahren sind der Pumpen- und
der Armaturenguss sowie die Fahrzeugindustrie.

Die Auswahl des eingesetzten Harzes richtet sich im wesentlichen
nach dem Gusswerkstoff und muss vor allem die thermische Stabi-
litdt und damit auch die Zerfalleigenschaften bertcksichtigen [1].

@ fur Grau- und Sphédroguss verwendet man Phenol- oder Phenol-
Hamnstoff-Formaldehyd-Harze, die zu kurzen Hartezeiten und ge-
ringer Gasentwicklung fuhren,

e fir Stahlguss eignen sich stickstofffreie bzw. stickstoffarme Phenol-
Formaldehyd-Harze und furfurylalkoholhaltige Phenolharze mit
besonders guter Heilfestigkeit, geringer Gasentwicklung und ge-
ringer Feuchtigkeitsempfindlichkeit,

® beim Leichtmetallguss werden Furfurylalkohol-Hamstoff-Formal-
dehyd-Harze mit ca. 20 bis 45 Gew.-% Furfurylalkohol verwendet.
Mit zunehmendem Gehalt an Furfurylalkohol steigen die Warm-
festigkeiten sowie die Unempfindlichkeit gegentiber Uberhartung,
auBBerdem nimmt die Gasentwicklung ab. Bei diesen Bindemitteln
erreicht man relativ kurze Hartezeiten.

® fir den Buntmetallguss werden hauptsichlich Furfurylalkohol-
Harnstoff-Formaldehyd- oder Furfurylalkohol-Phenol/Hamstoff-
Formaldehyd-Harze verwendet.

Bild I gibt eine Ubersicht der Bedeutung der heil3 hirtenden Kern-

herstellungsverfahren in der GieB3ereiindustrie.

Allerdings soll erwdhnt werden, dass der Trend zur Verwendung die-

ser Harze ricklaufig ist. Die Hauptgriinde dafur sind:

@ die relativ hohen Kosten fur die Kemnkasteneinrichtung,
® die hohen Energiekosten bei der Kermherstellung,

® die Emissionsproblematik bei den ,konventionellen™ heif3 harten-
den Harzen,

® die Qualitdt der am Markt angebotenen Harze. Viele dieser Harze
entsprechen nicht den gesteliten Anforderungen, wie z.B. hohe
Malgenauigkeit, guter Kemzerfall, lange Lagerfihigkeit, geringe
Neigung zu Sandausdehnungsfehlern.

Am Markt werden immer wieder neue Produkte angeboten, die
im Grunde genommen nur Modifizierungen bereits bestehender,
alter Produkte sind und somit nur punktuelle Verbesserungen mit
sich bringen.

PUR-Cold-Box;
o,
Sonstiges; 8% 50%
Resol; 7%

Wasserglas-CO,; 8%

Croning; 8%

Hot-Box; 11%

Warm-Box; 8%

Bild |: Marktanteil aller Kernherstellungsverfahren

Der Fertigungsablauf bei den heil3 hdrtenden Kemherstellungsverfah-
ren umfasst im Wesentlichen folgende Stufen [2]:

I. Aufbereiten des Formstoffes in konventionellen Fligelmischern.

Der Sand wird mit dem Harz, Phenol- oder Furanharz, in Mengen
von |,5-2,5 %, bezogen auf die Sandmenge, und dem Harter
(etwa 20-30 % der Harzmenge) etwa drei Minuten vollstindig
gemischt. Dabei ist zu achten, dass zuerst der Harter dem Sand
zudosiert und eine Minute gut gemischt wird. Erst dann erfolgt die
Zugabe und Durchmischung des Harzes.

Als Standardhérter werden meistens wassrige Losungen von la-
tenten Sduren (Salze einer starken Sdure und einer schwachen
Base) eingesetzt. Moderne Harter sind stabile wassrige Losungen,
die neben den latenten Sduren mehrere Stoffe enthalten.

2. Transport des Formstoffes zur Kemnschief3maschine.

3. Schieen des Formstoffes in den vorgeheizten Kemkasten.
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4. Hartung des Formstoffes (I. Stufe) im Kontakt mit dem heil3en
Werkzeug. Nach wenigen Sekunden ist die duf3ere Schale des
Kerns so hart, das dieser ohne zu deformieren aus dem Kem-
kasten enthnommen werden kann.

5. Entnahme des Kernes aus dem Werkzeug.

6. Nachhartung des Formstoffes (2. Stufe), vor allem in der Kernmit-
te durch die aufgenommene Speicherwdrme bis zur Endfestigkeit.

Malgenauigkeit und sehr hoher Schwierigkeitsgrad zeichnen die da-
mit hergesteliten Kerne aus.

2. Vorteile und Nachteile der heiBB hirtenden
Verfahren

Die wesentlichen Vorteile dieser Verfahren lassen sich wie folgt zu-
sammenfassen [1]:

® Moglichkeit der rationellen Fertigung von grof3en Stlickzahlen,

® hohe Qualitdt der gefertigten Kerne, zB. hohe Mal3genauigkeit,
guter Kernzerfall, lange Lagerfahigkeit, geringe Neigung zu Sand-
ausdehnungsfehlern.

Diesen Vorteilen stehen auch Nachteile gegenlber wie:
@ die Verfahren sind sehr energieaufwandig,

e die Mdglichkeit einer flexiblen Kemnfertigung betreffend Losgrofle,
Kernvolumen, Kerngestalt, ist aufgrund wirtschaftlicher und tech-
nologischer Bedingungen eingeschrankt,

e die Fertigung von Kemen mit stark unterschiedlichen Wanddicken
ist problematisch,

® die Werkzeugkosten sind hoch,

® der Kemkastenwechsel und die Wartungsarbeiten an heif3en
Kernkasten sind schwer durchfihrbar,

® beim Harten und Abgief3en entstehen Gasemissionen.

3. Anforderungen des Marktes an moderne
heiB3 hartende Systeme
Die Chance fur die Weiterverwendung der heil3 hiartenden Systeme

in der Gielereiindustrie und fur eine Erhohung ihres Marktanteils
liegt in der Qualitatsverbesserung der angebotenen Produkte.

Die Harzhersteller missen durch eine verstdrkte Entwicklungstatig-
keit den Anwendemn neue Harze anbieten, die den vom Markt ge-
steliten Anforderungen entsprechen und die Wiinsche der Giel3erei-
industrie erfllen.

Diese Anforderungen sind:

geringe Monomerkonzentration (Phenol und Formaldehyd),
reduzierte Emissionen und Geruchbelastung,

reduzierte Rauchentwicklung beim Gief3en,

hohe Reaktivitat,

lange Verarbeitungszeit der Formstoffmischung (bench life),
gute Trennwirkung im Kernkasten und den Werkzeugen,
hohe Festigkeit der damit hergestellten Kerne (heil3 und kalt),

lange Lagerfdhigkeit und geringe Feuchtigkeitsempfindlichkeit
(Feuchtigkeitsaufnahme) der Kerne,

hohe Elastizitdt und Flexibilitdt der Kerne, Vermeidung von Span-
nungsrissen,

keine Sandanhaftungen und ,,Penetrationen’ am Gussstuck,
reduzierte Gasentwicklung beim Giel3en,

reduzierter und kontrollierter Gasstof3,

hohe Thermostabilitdt bei Eisen- und Stahlguss,

guter Zerfall bei Aluminiumguss.

Den Autoren ist bewusst, dass in den Marktanforderungen wider-
sprichliche Problemstellungen verborgen sind, welche zwar die Ent-
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wicklung neuer Produkte komplizieren und erschweren, in deren Lo-
sung jedoch der Schlussel zum Erfolg liegt.

In diesem Fall sind innovative Ideen und ein fundiertes chemisches,
physikalisches, verfahrenstechnisches und metallurgisches Wissen
bzw. ausreichende Erfahrung absolute Voraussetzungen, die den Er-
folg neuer Entwicklungen garantieren.

4. Chemie der heif3 hirtenden Systeme

Bei den heiB3hdrtenden Systemen handelt es sich um Mischungen von
stickstofffreien Phenol-Formaldehyd-Harzen oder Harnstoff-Formal-
dehyd-Harzen bzw. Gemischen dieser Harze mit Furfurylalkohol und
anderen Additiven, wie Silanen, Aktivatoren, Modifikatoren, Trenn-
mittel etc.

Die Aushartung dieser Systeme erfolgt thermisch in Anwesenheit ei-
nes latenten sauren Hartersystems.

Im Rahmen dieses Beitrages werden nur die Mischungen von Phenol-
Formaldehyd-Harzen behandelt, da unsere Entwicklungstitigkeit auf
diese Harzgruppe konzentriert ist.

Wir sind der Auffassung, dass nur mit neu entwickelten, entspre-
chend ,modifizierten” heiBhdrtenden Phenol-Formaldehyd-Harzen
die Marktanforderungen in allen Anwendungsbereichen (Gussarten)
erflllt werden kdénnen.

Dem Verfahren liegt die thermische Aushértung des Resol-Phenol-
harzes und des eventuell enthattenen Furfurylalkohols in Anwesen-
heit eines latenten sauren Hartersystems zu Grunde.

Malgebend fur die Eigenschaften des Harzes ist das enthaltene Re-
sol-Phenolharz. Aus diesem Grund wird in diesem Beitrag auf die
Chemie der Resole ndher eingegangen.

4.1 Chemismus und Reaktionsablauf der Resole

Phenolharze sind das Ergebnis komplizierter Reaktionen zwischen
Phenol und Aldehyden, zumeist Formaldehyd, zu héhermolekularen
Produkten.

Bei der Kondensation von Phenol und Formaldehyd sind das Phenol
tri- und der Formaldehyd bifunktionell, sodass dreidimensional ver-
netzte Strukturen entstehen kénnen. Wird die Funktionalitit des
Phenols durch Substitution in o- und p-Stellung emiedrigt, erhdtt man
lineare Strukturen.

In der Literatur findet man die theoretischen Grundlagen Uber die
Chemie der Phenolharze [3 bis 13].

Bei der Umsetzung von Phenol und Formaldehyd zu Phenolharzen
treten drei Stadien auf:

® die Hydroxymethylierung des Phenols

@ die Kondensation der Hydroxymethylphenole zu Mehrkemverbin-
dungen

® und die Vemetzung

Die Polykondensate aus Phenolen und Aldehyden, besonders aus
Phenolen und Formaldehyd, entstehen, indem die Kemwasserstoffe
der Phenole in der p- und in den beiden o-Stellungen zu phenoli-
schen Hydroxyl-Gruppen mit Formaldehyd reagieren und dabei drei-
dimensional vernetzen.

Ist mindestens eine der drei reaktionsfahigen Stellen substituiert, ent-
fallt die Vernetzungsmoglichkeit und es entstehen als Endprodukte
der Polykondensation verhdltnismdfig niedrigmolekulare Verbin-
dungen.

Bei den mit Basen katalysierten Phenolharzen der Resolklasse ist
die Hydroxymethylierungsreaktion schneller als die Kondensation.
Charakteristische funktionelle Gruppen dieser Harzklasse sind die
reaktiven Hydroxymethyl-Gruppen und die Dimethylendther-
bricken.

Bei der Reaktion von Phenol mit einem Aldehyd, in diesem Fall For-

maldehyd, entstehen unter Mitwirkung eines Katalysators folgende
Zwischenprodukte [13 bis 16].
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I. Reaktionsschritt
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Der erste Reaktionsschritt, die Hydroxymethylierung des Phenols, verlauft nach folgendem Mechanismus:
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Resole kénnen nur bei der Verwendung von trifunktionellen Phenolen entstehen, da bifunktionelle Phenole nicht vernetzt werden kdnnen.

Ein wichtiges Kriterium fur die Eigenschaften der entstehenden Reaktionsprodukte ist das eingesetzte Phenol/Formaldehyd Molverhaltnis. Das
Molverhdltnis im Reaktionseinsatz liegt It. Literatur bei |-3 mol Formaldehyd auf | mol Phenol. Da mit einem Formaldehydtberschuss gear-
beitet wird, bilden sich neben den Monohydroxymethylphenolen auch Dihydroxy- und Trihydroxymethylphenole.
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2. Reaktionsschritt
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Hydroxymethylgruppen in der para-Position gehen mit Substituenten in allen Positionen Reaktionen ein, bevorzugen jedoch p-Hydroxy-
methylgruppen. Mit wachsender Zahl der Substituenten am Phenolring steigt auch die Neigung zu Kondensationsreaktionen.

Erst im zweiten Schritt erfolgt die Selbstkondensation der Hydroxymethylphenole bei Temperaturen zwischen 60 —100 °C. Bei hohen pH-
Werten und Temperaturen unter 60 °C verlduft die Kondensationsreaktion langsam.

Fur die Kondensation der Hydroxymethylphenole zu mehrkettigen Verbindungen sind It. Literatur zwei Reaktionswege bekannt. Es kdnnen
Dimethylenetherbriicken oder Methylenbriicken als spezifische Strukturen auftreten.

H H
H HIOH. H FF .
R S iy,

b H H
FLOH é é—mé
K Frir I
B '

& H +H |
CH O HUH;—é yre gé—cnré
R R CHO w

=

t

+

o= R s -H -GHOH, -CH,-AF

Laut Literatur haben Modellreaktionen gezeigt, dass die ortho-Hydroxymethylgruppen lediglich mit Substituenten in para-Position reagieren.
Daher entstehen keine ortho-ortho-Methylenbriicken.

Die Bildung der Dimethylenetherbriicken ist unter stark alkalischen Bedingungen, wie bei der Kondensation der Resole der Fall ist, nicht be-
sonders ausgepragt. Sie entstehen vorwiegend im neutralen oder leicht sauren pH-Bereich und bei Temperaturen unter 130 °C.

&l e

3. Reaktionsschritt (Kondensation)
Die Zwischenprodukte reagieren unter Abspaltung von Wasser nochmals mit Phenol. Dabei handelt es sich um eine Kondensation.

Laufen die oben angefihrten Stufen mit dem zweiten Zwischenprodukt an Stelle von Phenol in Stufe | ab, dann kommt es zu einer raum-
lichen Vernetzung und man spricht von Polykondensation.

Dabei entsteht ein sog. ,,Phenoplast”, auch Phenolharz genannt [17].

By e ﬁ"‘“:'.u Phiensoplase (PF
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4.2 Einflussfaktoren fiir die Harzqualitat

Die Qualitdt und die Eigenschaften der entstehenden Phenolharze

werden im Wesentlichen von folgenden Faktoren beeinflusst:

® Grundlegend von der Qualitdt des eingesetzten Resol-Phenolhar-
zes. Der EinfluB des eingesetzten Resols duf3ert sich in der Harz-
reaktivitdt, der erreichten Festigkeit und zum Teil in den Emissio-
nen (freie Monomere und BTX), dem Geruch und der Rauchent-
wicklung.

Die chemische Struktur und somit die Qualitit der Resole sind

abhéngig von:

— Dem Phenol/Formaldehyd-Molverhidltnis im Reaktionseinsatz:
Dieser Parameter hat einen Einfluss auf die Restmonomerkon-
zentration in den Harzpolymeren. Bei einem niedrigen Molver-
haftnis bleibt viel nicht umgesetztes Phenol zurlick, der Formal-
dehyd hingegen wird fast vollstindig verbraucht. Umgekehrt
verbleibt bei einem Formaldehydiberschuss wenig Phenol und
viel unreagierter Formaldehyd Ubrig.

Resole, die noch Restmonomere enthalten, zeigen eine gerin-
gere Tendenz zur Methylenbriickenbildung als jene, die sich in
einem fortgeschrittenen Reaktionsstadium befinden.

— Der Vernetzungsdichte, die durch das Verhdltnis von Methy-
lenbriicken zu Phenolkernen im Harz berechnet wird. Ein ho-
hes Molverhdltnis bewirkt einen hohen Substitutionsgrad am
Phenolkern, wodurch die Bildung von Methylenbriicken be-
glnstigt wird.

— Der Art und der Konzentration des verwendeten Katalysators.

— Der Dauer der durchgefihrten Harzdestillation. Lang destillier-
te Harze enthalten erfahrungsgemal eine relativ niedrige Rest-
monomerkonzentration, sind jedoch reaktionstrage und wenig
reaktiv.

® Der verwendete , Aktivator' beeinflusst bei monomerarmen Har-
zen die Reaktivitdt und somit die Verarbeitungszeit (bench life).

® Der verwendete ,Modifikator” oder Plastifizierungsmittel beein-
flussen die Plastizitdt bzw. die Flexibilitit wie auch den Zerfall der
Phenolharze.

® Das verwendete (eingebaute) Trennmittel ist verantwortlich fir
das FlieBverhalten der Formstoffmischung und die Klebeneigung
der Kerne im Formkasten.

® Die Menge des verwendeten Furfurylalkohols. Bisher wurden zu
den Harzen gréBere Mengen Furfurylalkohol zugesetzt, um die
Plastizitdt und Flexibilitdt, die Festigkeit und die Standzeit der Har-
ze zu beeinflussen.
Wir vertreten die Meinung, dass die zugesetzte Menge des Fur-
furylalkohols mdglich niedrig sein muss und nur zur Einstellung der
Viskositdt dienen soll. Alle anderen Harzeigenschaften sollen mit
dem verwendeten Resol-Phenolharz bzw. den ,, Additiven" einge-
stelft werden.

® Die Beeinflussung der Vertraglichkeitseigenschaften und des hy-
drophilen Charakters der Resole kann durch Verdtherung der Hy-
droxymethyl-Gruppe mit Alkoholen nach folgender Reaktionsglei-
chung verringert werden.

ol OH
@—EH;DH + ROH -—-g-cn.un + W0

4.3 Hartung der Resole

Resole durchlaufen bis zur Hartung, bei der die Endprodukte gebildet
werden, verschiedene technische Zustdnde, die Bereiche von , A" bis
,C

Ausgangszustand ist der so genannte A-Zustand, in dem die Resole
flissig und 18slich vorliegen. Da die Resole selbstvermetzend sind,
wird die Reaktion in der Praxis in einem relativ frihen Stadium abge-
schlossen.

Durch eine weitere Kondensation werden die Resole in nicht I8sliche,
aber noch quellbare und schmelzbar Resitole (B-Zustand) Uberfihrt.
Die vollstandig vermnetzten Materialien werden als Resite (C-Zustand)
bezeichnet. Sie sind vollstandig ausgehartet, unldslich und unschmelz-
bar (Bild 2).

Bei der Verarbeitung dieser Harze kann die Polykondensation durch
Erhitzen und/oder Zugabe von Hartern und Katalysatoren in Gang
gesetzt werden.

Werlaul der Pokkondensalion von eigenhanenden Kesolen

kondensaticnsgrad

Bild 2: Verlauf der Polykondensation von selbsthdrtenden Resolen [16]

Im Bereich ,,A" wird das Reaktionsharz synthetisiert. , Al bezeichnet ein
niedermolekulares, , A2 ein hdhermolekulares Oligomer. Im Bereich
von ,, A" bis ,,B" kann das Harz mit ,,Additiven" modifiziert werden.

Im Falle von ,BI"* handelt es sich um eine leicht flussige, bei ,B2" um
eine zdhflissige Formmasse. Die Verarbeitung der Formmasse findet
im Bereich ,,B" bis ,,C" statt.

Bei ,,Cl" ist die Aushdrtung noch unvollstindig, erst bei ,,C2" ist sie
beendet. Wegen der zunehmenden Viskositdt wird ein Kondensa-
tionsgrad von 100 % nicht erreicht.

Die chemische Struktur des rdumlich vemetzten Phenol-Resolharzes
sieht wie folgt aus:

,.-x

H,E“"'-Q_H u"L
I"'H CH

.-'-_.\.

H CHa—
. L_-""‘—HJH

'|
.r

."L ’

_hix_ AoHy
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Dreidimensional vernetztes Phenolharz-Molekil




HEFT 1/2

GIESSEREI-RUNDSCHAU 54 (2007)

Bei der Aushartung der hei3hdrtenden Harze handelt es sich verein-
facht um eine Polykondensationsreaktion zweiter Ordnung, bei der
die Reaktionsgeschwindigkeit im allgemeinen von der Konzentration,
d.h. den Mengen von Harz und Harter (Kollisionstheorie), der Zeit
bzw. ,,Backzeit" und der ,,Backtemperatur abhangig ist [17, 18].

Ein weiterer Einflussparameter ist auch der Druck. In diesem Fall je-
doch ohne Bedeutung.

Fir den Einfluss der verschiedenen Parameter auf den Reaktionsver-
lauf der Harzhdrtung gilt laut Literatur Folgendes:

I. Aligemeines liber die Reaktionen zweiter Ordnung

Jede Reaktion ist durch ein reaktionsspezifisches Geschwindigkeitsge-
setz gekennzeichnet, das experimentell ermittelt werden muss.

Beispiel: Reaktion zweiter Ordnung fur ein Harz/Harter-System
(Komponente A und B).

. ¢ == % = f = Feaklichsordrung
l'_ Al = ;' rl1| .|:1||!|

eschwindighsiiskanstanie

A Cg

—t u-:-'j' {"'.1 _"m]

Anfangukonzentrabion von b

AnfangskonzEnimalicn von B
Bei stochiometrischer Reaktion bzw. gleicher molarer Konzentration
git C, =Gy
de Al
it

Vg = =k-{e, —cgp)

2. Einfluss der Zeit
Die Konzentrationsdanderung der an einer Reaktion beteiligten Kom-

ponenten ldsst sich durch die Reaktionsgeschwindigkeit beschreiben
(Bilder 3 und 4).

Hurpmrdah o

e vbmaned | ]

Bild 3: Einfluss der ,Zeit" auf die Konzentrationsdnderung der ,Reaktions-
partner” und die Klebfestigkeit des Harzes

1 l']Ii'

Hreimm S 1

Tt 8 e
Bild 4: Einfluss der , Zeit" auf die Reaktionsgeschwindigkeit der Harzhdrtung

Bei der Nachhdrtung kann die Reaktion durch die Konzentrationsab-
nahme zum Stillstand kommen, obwohl noch (Rest-)Reaktionspart-
ner vorhanden sind. Dann spricht man Uber ,eingefrorene’ Systeme.
In diesem Fall kann durch Temperaturerhdhung eine Nachhartung
erreicht werden.

3. Einfluss der Temperatur

Die Hartung dieser Harzgruppe ist stark temperaturabhdngig. Die
Temperaturabhéngigkeit der Reaktionsgeschwindigkeitskonstante k
kann ndherungsweise durch die Arrhenius-Gleichung beschrieben
werden:

f.'_.
k=Ae ¥

& wlofiobhiingger Fakior iabhdageg won der Zahl der Molehikusamme neldils)

Ey rechiiorsspezische Akikisrurngmenongm
R idenls Gaskonsiante
T absalule Temperatud

Bild 5 zeigt die Temperaturabhingigkeit der Reaktionsgeschwindig-
keitskonstante k.

2 Fur die typischen Temperatur-

?_ bereiche von Abbindevorgangen
Fn gilt:

aE

=

E Temperaturerhdhung um 10K

E .:_. verdoppelt nédherungsweise die
:;ll E Reaktionsgeschwindigkeit

2%

TOTIpAILE :I-::

Bild 5: Einfluss der Temperatur auf die Reaktionsgeschwindigkeitskonstante
bei der Harzhartung

5. Einfluss des verwendeten Harters

Die chemische Zusammensetzung des verwendeten Harters hat ei-
nen Einfluss auf die Verarbeitungszeit der Formstoffmischung (bench
life), auf die Geschwindigkeit der Hartungsreaktion bzw. der Nach-
hartung und nicht zuletzt auf die Festigkeit der damit hergestellten
Kerne.

Die am haufigsten verwendeten Harter sind wéssrige Losungen bzw.
Gemische eines latent sauren Hartersystems. Die latent saure Kom-
ponente ist das Salz einer starken Sdure und einer schwachen Base,
welches bei hdheren Temperaturen durch die thermische Dissozia-
tion die Sdure freisetzt.

Modeme Hartersysteme sind jedoch Gemische mit ,Multifunktion®.
Derartige Systeme gewahrleisten nicht nur die Harzhdrtung durch die
Freisetzung einer Sdure sondern besitzen auch andere Eigenschaften,
wie schnelle Initierung der Hartungsreaktion und Vernetzung des
Harzes ab einer fir das Warm- und Hot-Box-Verfahren relativ nied-
rigen Temperatur von etwa |50 °C.

Derartige Hartersysteme konnen entsprechend den Anforderungen
des Anwenders speziell eingestellt werden. Der einzige Nachteil die-
ser Harter ist jedoch der hohere Preis.

6. Einfluss der verwendeten ,,Additive*

Ausschlaggebend fur die Qualitit und die Eigenschaften eines
heiBhartenden Systems ist das verwendete Resol-Phenolharz (siehe
Pkt. 4.2).

Um das Harz ,,gebrauchsfertig” zu gestalten und somit den Anforde-
rungen der Anwender zu entsprechen, mussen der Resolkomponen-
te verschiedene , Additive”, wie Lésemittel (hauptsachlich Furfurylal-
kohol), Trennmittel, ,, Aktivatoren" und ,Modifikatoren" bzw. Plastifi-
zierungsmittel und Silane (Vernetzer) zugesetzt werden.

Der Einfluss der , Additive" auf das Harz duB3ert sich in der Verarbeit-
barkeit, dem FlieBverhalten, der Klebeneigung, Vermeidung von
Spannungsrissen, Feuchtigkeitsaufnahme der Keme wéhrend der La-
gerung, in Kernzerfall, Geruch, Gasentwicklung, Emissionen sowie
Rauchentwicklung beim Gief3en.
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7. Aktuelle Entwicklungen der Fa. Furtenbach
GmbH im Bereich der Warm- und
Hot-Box-Harze

Um den gestellten Anforderungen des Marktes gerecht zu werden,
wurden die vorhandenen Produkte laufend verbessert.

Im Jahr 2004 hat man die grundlegende Entscheidung Uber die ,Her-
stellung von neuen heiBhdrtenden Systemen" getroffen und ein ent-
sprechendes Entwicklungsprojekt erstelit.

Ziel des Projektes war, hei3hdrtende Harze zu entwickeln, die allen
vom Markt gestellten Anforderungen maoglichst entsprechen und je
nach Bedarf sowohl nach dem Warm- als auch nach dem Hot-Box-
Verfahren verarbeitbar sind.

Im Jahr 2005 erfolgte die Projektdurchfihrung in Zusammenarbeit
mit dem Institut fir Chemische Technologie Organischer Stoffe der
Technischen Universitat Graz.

2006 wurde das Projekt erfolgreich abgeschlossen. Das Ergebnis ist
die Entwicklung und Herstellung der neuen hei3hdrtenden Systeme
,, Thermophen 60" und , Thermophen 65" fir den Eisen- und den
Aluminium-Guss.

Zur Herstellung der neuen Harze bzw. zur Erreichung der Projektzie-
le war sowohl die genaue Definition und Berechnung der Reaktions-
kinetik fur die Resol-Kondensation als auch die gezieltte Auswahl der
geeigneten ,, Additive" mal3gebend.

8. Eigenschaften der neuen heiBhartenden
Harze

Die neu entwickelten, hei3hdrtenden Harze , Thermophen 60" und

,, Thermophen 65" weisen folgende Qualitdtsmerkmale auf:

® FEignung fur die Verarbeitung nach dem Warm- und Hot-Box-Ver-
fahren

® hohe Reaktivitét,

® lange Haltbarkeit und Verarbeitungszeit (bench life) der Form-
stoffmischung Uber mehrere Stunden,

® sehr kleine Konzentration an Monomeren (freies Phenol und frei-
es Formaldehyd),

® reduzierte Emissions- und Geruchsbelastung,

gutes FlieBverhalten der Formstoffmischung auch nach mehreren

Stunden und somit eine optimale Verdichtung auch an unzugéngli-

chen Stellen der Form,

gute Trennwirkung im Kermkasten,

hohe Anfangs- und Endfestigkeit der damit hergesteliten Kemne,

hohe Elastizitdt bzw. Flexibilitdt und somit keine Spannungsrisse,

sehr hohe Stabilitdt der Kerne gegeniiber Luftfeuchtigkeit,

geringe Kondensatbildung beim Giel3en,

hohe thermische Bestdndigkeit (Thermostabilitdt) bei Eisen- und

Buntmetallguss und entsprechend guter Zerfall bei Aluminium-

guss,

® Reduzierung der Gasmenge bzw. reduzierter und kontrollierter
Gasstof3 durch die Verwendung von speziell ausgewéhlten ,,Addi-
tiven®.

Die neu entwickelten Harze gehdren zu den modemen heiB3harten-

den Systemen, die den Anforderungen der modernen Gief3ereitech-

nik und speziell der Hauptanwender in der Autoindustrie entsprechen

und sowohl dem Hersteller als auch den Kunden Vorteile bieten.

8.1 Eignung fiir das Warm- und Hot-Box-Verfahren

Die heiBhdrtenden Harze ,,Thermophen 60" und ,, Thermophen 65"
kénnen nach Bedarf und ohne Anderung des Harters sowohl nach
dem Warm- als auch nach dem Hot-Box-Verfahren verarbeitet wer-
den. Je nach dem Verarbeitungsverfahren wird die zudosierte Harz-
und Hartermenge entsprechend gedndert (Tabelle I).

Die verwendete Phenol-Resolkomponente ist fir beide Harze gleich.
Der Unterschied liegt in den verwendeten , Additiven".

Tabelle |: Festigkeiten der Harze ,, Thermophen 60" und ,, Thermophen 65" bei der Verarbeitung nach dem Warm- und Hot-Box-Verfahren.

Harz ,»Thermophen 60“ »Thermophen 65“
Sand-Type H 32
Verarbeitungsverfahren Warm-Box Hot-Box Warm-Box Hot-Box
Kernkastentemperatur [°C] 170 220 170 220
F/?]rzmenge bez. auf Sand 13 1.6 1.3 1.6
F/?:i]rtermenge bez. auf Harz 20 25 20 25
Biegefestigkeit [N/cm?]
Hartezeit — heil3 [sec]
25 180 250 200 260
40 200 330 240 340
60 280 350 320 420
90 320 380 400 440
Hartezeit — kalt [sec]
25 300 400 450 620
40 360 440 520 660
60 450 540 630 690
90 540 580 660 730
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Das System ,,Thermophen 60" ist das sog. ,,Standardharz"* fir nicht
problematische Sande.

Das Harz ,,Thermophen 65" ist ein Spezialharz, mit dem hodhere
Festigkeitswerte erreicht werden und eignet sich bei problematischen
Sanden ausgezeichnet.

8.2 Hohe Reaktivitit

Sowohl bei den grofitechnischen Versuchen als auch beim Betriebsein-
satz der neu entwickelten Harze in den Gie3ereien war im Vergleich
zu den , konventionellen hei3hdrtenden Systemen eine Reduzierung
der zugesetzten Harzmenge von etwa 10-22 9% moglich (Bild 6).

B Harzdosierung-Ist @ Harzdosierung-neu

Harzdosierung (%)

GieBerei 1 GieBerei 2 GieBerei 3
Die Harzeinsparung betragt:
GieBerei |1 12% GieBerei 2: 22 % GieBerei 3: 11 %

Bild é: Einfluss der Harzreaktivitdt auf die zudosierte Harzmenge bei gleicher
Kernfestigkeit

8.3 Lange Verarbeitungszeit (bench life) und gutes
FlieBverhalten der Formstoffmischung

In unserem Technikum und in den Gief3ereien wurden mit beiden
Harzen gezielte Versuche betreffend die Verarbeitungszeit der Form-
stoffmischung durchgefihrt.

Dabei wurde festgestellt, dass die Formstoffmischung bis etwa zwei
Stunden noch immer leicht zu verarbeiten ist. Die damit hergestell-
ten Kerne zeigen keine Festigkeitsverluste. Bei einer Stehzeit von
Uber zwei Stunden kann die Mischung noch verarbeitet (geschossen)
werden, es nimmt jedoch die Kemfestigkeit ab. Dies ist wahrschein-
lich auf eine mangelnde Verdichtung der Kerne zurlick zu fuhren
(Bilder 7und 8).

Die Verarbeitbarkeit der Formstoffmischung nach zwei Stunden ist
abhdngig von der zudosierten Harz- und Hartermenge.

~4— Warm-Box 25 sec —@— \Warm-Box 40 sec —#&— Hot-Box 25 sec —#— Hot-Box 40 sec

Biegefestigkeit (N/cm?)

400

350

300 +

250 4 L i

200 +

150 -

100

50

0

sofort 30min 60mn 90 min 120 min 150 mn 180 min 210 min 240 min

Verarbeitungszeit (min)

Bild 7: Erreichte Heilfestigkeit mit dem Harz , Thermophen 60" bei ver-
schiedenen Verarbeitungszeiten der Formstoffmischung nach dem Warm-
bzw. Hot-Box-Verfahren (170 °C bzw. 220 °C) bei einer ,,Backzeit" von 25
und 40 sec.
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—o— Warm-Box 25 sec —e&— Warm-Box 40 seCc —a— Hot-Box 25 sec —jii— Hot-Box 40 sec
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Bild 8: Erreichte Heil}festigkeit mit dem Harz ,,Thermophen 65" bei ver-

schiedenen Verarbeitungszeiten der Formstoffmischung nach dem Warm-

bzw. Hot-Box-Verfahren (170 °C bzw. 220 °C) bei einer ,,Backzeit" von 25
und 40 sec.

8.4 Reduzierte Monomerkonzentration

Konventionelle hei3hdrtende Harze weisen folgende Monomerkon-
zentrationen auf:

2,5-50%
<25%

o freies Phenol:
o freies Formaldehyd:

Bei den neuen Harzen betrdgt die Monomerkonzentration:
@ freies Phenol: <25%
o freies Formaldehyd: <10%

Im Bild 9 ist der Vergleich fur die Reduzierung der Monomerkon-
zentration graphisch dargestellt.

@ fr. Phenol @ fr. Formaldehyd

N

w
|

Monomerkonzentration (%)
BN N
L L

o
|

"konventionell"

neue Harze
Harzsystem

Die Reduzierung der Monomerkonzentration betragt:
Freies Phenol: ~ 36 % — Freies Formaldehyd: ~ 58 %

Bild 9: Vergleich der Monomerkonzentration (freies Phenol und freies For-
maldehyd) zwischen den neuen und den ,konventionellen' hei3hdrtenden
Systemen.

8.5 Reduzierte Emissions- und Geruchbelastung
sowie geringe Rauchentwicklung

Der Einsatz der neuen Harze in den Gief3ereien hat gezeigt, dass im
Vergleich zu den ,konventionellen" Harzen die Emissions- und Ge-
ruchbelastung sowie die Rauchentwicklung, sowohl bei der Kemnher-
stellung als auch beim Gief3en, gering sind.

Diese Verbesserungen sind durch die Verwendung von , Additiven*,
die emissions- und geruchsarm sind, einen hohen Siedepunkt aufwei-
sen und bei hdheren Temperaturen nicht zur Rauchbildung neigen,
erzielbar.
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8.6 Gute Trennwirkung im Kernkasten

Bei der Kermherstellung mit den neuen hei3hdrtenden Harzen ist die
Verwendung eines Trennmittels, welches wie Ublich in der Formstoff-
mischung extra zugesetzt oder im Kernkasten aufgespriht wird, nicht
mehr erforderlich.

Dies ist mdglich, weil in unseren neuen Harzen ein bei hdheren
Temperaturen wirksames Trennmittel mit sehr guten Flieeigenschaf-
ten eingebaut ist.

8.7 Hohe HeiB- und Kaltfestigkeit

In Tabelle I sind Mittelwerte der erreichten Festigkeiten angefuhrt.
Die Bilder 10 und Il zeigen die erreichten Kalt- und Heilfestig-
keitswerte mit den neuen Harzen nach dem Warm- und Hot-Box-
Verfahren.

I. Warm-Box-Verfahren

@ hei-25" @ hei-40" @ heiR-60" @ hei-90"
700

O kalt-25" m kalt-40" m kalt-60" O kalt-90'

600 -

500 -

400 -

300 -

200 -

Biegefestigkeit (N/cm?)

100 -

0 4

~Thermophen 60“ ~Thermophen 65“

Bild 10: Erreichte Hei3- und Kaltfestigkeiten mit den Harzen ,,Thermophen
60" und ,, Thermophen 65" nach dem Warm-Box-Verfahren (170 °C).

2. Hot-Box-Verfahren

@ heiR-25" @ heiR-40" @ hei-60" @ heik-90" O kalt-25" M kalt-40" m kalt-60" O kalt-90"

800

Biegefestigkeit (N/cm?)
S
o
o
L

,»Thermophen 60 ,»Thermophen 65

Bild | I: Erreichte HeiB3- und Kaltfestigkeiten mit den Harzen ,,Thermophen
60" und ,, Thermophen 65" nach dem Hot-Box-Verfahren (220 °C).

Die Bilder 12 und 13 zeigen einen Vergleich der erreichten Heif3-
und Kaltfestigkeiten zwischen den neuen Harzen ,,Thermophen 60,
., Thermophen 65" und einem ,konventionellen” Phenol-No Bake
Harz eines renommierten Mitbewerbers nach dem Warm- bzw.
Hot-Box-Verfahren.

Es soll erwdhnt werden, dass das Vergleichsharz des Mitbewerbers
als neue Entwicklung im Hot-Box-Verfahren angeboten wird.

I. Warm-Box-Verfahren

@ heiB-25" @ hei-40" @ heik-60" @ heil-90"

O kalt-25" m kalt-40" ® kalt-60" O kalt-90"

700

Biegefestigkeit (N/cm?)

»Thermophen 60“ »Thermophen 65

Bild 12: Vergleich der Heif3- und Kaltfestigkeiten zwischen ,, Thermophen
60", , Thermophen 65" und einem , konventionellen” Phenol-No bake Harz
vom Mitbewerb, verarbeitet nach dem Warm-Box-Verfahren (170 °C).

2. Hot-Box-Verfahren

@ heiR-25" @ heik-40" @ heiR-60" m heik-90"
800

O kalt-25" m kalt-40" m kalt-60" O kalt-90"

700 4

600 4

500 4

400 o

300

200 -

Biegefestigkeit (N/cm?)
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»Thermophen 60“

»Thermophen 65

Bild I3: Vergleich der Hei3- und Kaltfestigkeiten zwischen ,, Thermophen
60", ,, Thermophen 65" und einem , konventionellen” Phenol-No bake Harz
vom Mitbewerb, verarbeitet nach dem Hot-Box-Verfahren (220 °C).

8.8 Hohe Elastizitat und Flexibilitat

Sowohl bei den Versuchen als auch bei der Kernproduktion mit den
neuen heiBhédrtenden Systemen in der Gief3erei wurde keiner der
damit hergestellten Kerne aufgrund von Spannungsrissen ausgeschie-
den, was bei , konventionellen” Harzen oft der Fall ist.

Bei der Herstellung von Kermnen mit spezieller Geometrie und diin-
nen Ubergingen, wie Wassermantelkeme und Zylinderképfe fir die
Fahrzeugindustrie oder Kerne fur die Armaturenherstellung, sind oft
die am Markt angebotenen ,konventionellen" hei3hdrtenden Syste-
me ungeeignet und unwirtschaftlich. Aufgrund der Rissproblematik
und des nachfolgenden Kembruches erreicht man Kembruchquoten
(Ausschussquoten), die die Prozesssicherheit und die Wirtschaftlich-
keit in Frage stellen. Ahnliches gilt auch fir die wenigen funktionie-
renden anorganischen Systeme.

8.9 Hohe Stabilitiat der Kerne gegeniiber
Luftfeuchtigkeit

Aus den durchgefiihrten Untersuchungen und Messungen ergibt sich,
dass die Feuchtigkeitsaufnahme der mit den neuen Harzen herge-
stellten Kerne nach 24-Stunden Lagerung bei 98 % weniger als O, %
betrdgt.

Hydrophile Kerne verlieren meistens ihre Formstabilitdt, ihre Festig-
keit und der Abrieb der Kemoberfliche wird schlechter.

"konventionelles" Harz
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Versuche mit Kermen aus neuen Harzen haben Folgendes ergeben:

® Nach einer funftagigen Lagerung der Kemne bei 60—-70 % relativer
Feuchte bleiben die Formstabilitdit und der Abrieb unverdndert.
Die Formstabilitdt bleibt auch, nach einer finftdgigen Belastung am
Rande gestitzter Prifstibe mit einem Gewicht von 10 kg in der
Stabmitte, erhalten.

o die Festigkeit zeigt bei einer Harzzusatzmenge von 1,0 % eine Ab-
nahme von etwa 10 %. Bei |,5 % Harz ist die Festigkeitsabnahme
minimal.

8.10 Hohe thermische Bestiandigkeit (Thermo-
stabilitat) bei Eisen- und Buntmetallguss und
entsprechend guter Zerfall bei Aluminiumguss

Die neuen heif3hartenden Systeme ,, Thermophen 60 und ,, Thermo-
phen 65" sind fur alle Gussarten geeignet.

Die Thermostabilitdt und somit der Zerfall der Harze kann, je nach
Bedarf, bei der Harzherstellung entsprechend eingestellt werden.
Dies geschieht durch die Zugabe eines speziellen Additivs, welches
dem fertigen, kalten Harz zugemischt wird.

Es soll erwdhnt werden, dass das erwidhnte , Additiv"* kein Polyalko-
hol (Glykol) ist. Glykole als Plastifizierungsmittel bzw. Zerfallsforderer
werden in unseren Entwicklungen vermieden. Die Vermeidung von
Glykolen bringt den Vorteil, dass die Harze ihre Festigkeit nicht ver-
lieren und nicht zu Rauchentwicklung neigen.

8.11 Bildung einer geringen Kondensatmenge
beim Gieflen

Die Menge der kondensierbaren organischen Stoffe, die zur Kokillen-
verschmutzung beitragen, wurde von unseren Kunden genau beob-
achtet und gemessen.

Das Ergebnis war, dass die Harze ,,Thermophen 60" und ,, Thermo-
phen 65" im Vergleich zu , konventionellen” Harzen, eine um etwa
20 % geringere Kondensatbildung aufweisen.

Es soll erwdhnt werden, dass bei den ersten Versuchen mit dem
Harz ,,Thermophen 60" eine Kondensatbildung gemessen wurde, die
gleich hoch wie bei ,konventionellen” Harzen war. Durch gezielte
Verbesserungen und Anderungen in der Rezeptur konnte dies korri-
giert werden.

8.12 Reduzierung der Gasmenge bzw. reduzierter
und kontrollierter GasstofB3

Gasmenge und Gasstof3 der neuen Harze wurden gemessen und mit
unserem , konventionellen®, hei3hdrtenden Standardharz bzw. mit ei-
nem neuen hei3hdrtenden Hot-Box-System eines Mitbewerbers ver-
glichen.

In den Bilder 14 und 15 ist der Vergleich graphisch dargestellt.
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Bild 14: Vergleich der Gasmengen (cm?)
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Neuentwicklung von Schlichten zur Steigerung der
Leistungsfihigkeit von Eisen-GieBBereien

Recent Development of Coatings to raise the Performance of Iron Foundries

Dr. rer. nat. Reinhard Stétzel studierte in
Siegen (D) Chemie und beschéftigte sich zundchst
in seiner beruflichen Laufbahn mit keramischen Fil-
tern. Nach einer weiteren Stufe als verantwortli-
cher Entwickler fir den Gesamtbereich der Giel3e-
reiprodukte war er im Bereich Schlichten und Bin-
demittel tatig. Seit 2001 ist er bei der ASK Chemi-
cals, Hilden (D), als Leiter des Sektors Schlichten
fur Entwicklung, Anwendung und Vermarktung in-
ternational tdtig, um mit innovativen Produkten L&-
sungswege fur die Giessereien anzubieten.

Dipl.-Ing. Christian Koch studierte in Duisburg
(D) GieBereitechnik und beschiftigte sich seit den
beruflichen Anfangen bei der ASK Chemicals, Hil-
den (D), mit dem Einsatz von Cold-Box-Bindem,
Wiasserschlichten und deren Trocknungseinrichtun- |
gen. Parallel zur mehrjahrigen Auslandsverkaufser-
fahrung bemahm er international Produktverant-
wortung fir Wasserschlichten und Lost-Foam-Coa-
tings mit Handlungsvollmacht.

Abstract

Die Leistungsfahigkeit von Unternehmen ist der Schlissel zum Erfolg
im Wettstreit der Chancen und Bedrohungen eines globalen Marktes.

Neuentwickelte keramische Schlichten, Schlichten gegen Schlacken-
fehler und zirkonfreie hochfeuerfeste Schlichten verbessern die Leis-
tungsfahigkeit der GieB3ereien nachhaltig als integraler Teil des Ge-
samtprozesses.

Einfiihrung

Die Verwendung von Schlichten in Giel3ereien ist in den meisten Fal-
len ein fester Bestandteil bei der Kerherstellung. An und fur sich ist
dieser Prozess Uberflissig, da bei gentigend hoher Leistungsfahigkeit
des Binder- und Sandsystems die Anwendung von Kem- und Form-
Uberziigen entfallen kann. Mit Hilfe spezieller neu entwickelter Addi-
tive zu Kernsand ist dies auch in Einzelfallen méglich.

Die Mehrzahl der Gief3ereien hat jedoch in der Praxis mit Gussfeh-
lern wie Blattrippen, Vererzungen, Penetrationen, Schilpen, Gasfeh-
lemn und Schlackenfehlern zu kdmpfen. Zur Vermeidung dieser Fehler
haben sich die Schlichten als wirkungsvoller Hilfsstoff erwiesen.
Durch das Herz der Schlichten, den Feuerfeststoff, kénnen all diese
Fehler reduziert oder gar vermieden werden und stellen damit einen
wichtigen Beitrag zur Verbesserung der Effektivitdt in der Putzerei
und damit in der Gief3erei dar (Abb. ).

muqu

rurq;

Abb. |: Einfluss der Schlichte auf die Produktivitat

Die anderen beiden wichtigen Merkmale einer Schlichte sind die
Rheologie und das Abmattverhalten. Diese beeinflussen maf3geblich
die Effektivitdt in der Kernmacherei oder Formerei und Uber die sich

daraus ergebende Schichtdicke und Gasdurchldssigkeit auch die
Gussqualitat.

Wie sieht die Situation in den Gief3ereien aus! Die Geschifte neh-
men mehr und mehr globale AusmafBle an und der Wettbewerb in
der Leistungsfahigkeit wird wesentlich harter.

Darum ist die tiefe Kenntnis Uber die Prozesse in den Giel3ereien
und Uber die Moglichkeiten, wie das Leistungsniveau angehoben wer-
den kann (Kosten runter, Produktivitidt, Flexibilitdit und Qualitdt
hoch), Uberlebenswichtig.

Erfolgreiche Giel3ereien suchen nach Mdglichkeiten von Hebelarmef-
fekten — das Finden von kleinen Anderungen, die groBe Effekte be-
wirken.

Die richtige Auswahl und Verwendung von Schlichten ist einer von
diesen Hebelarmen. In diesem Zusammenhang ist gerade eine richti-
ge Beratung der Gie3ereien durch den Lieferanten sehr wichtig.
Schlichten in der Kernmacherei oder der Formerei haben einen An-
teil an den Kosten von nur etwa 19 der Gesamtkosten des Gussteils.
Auf der anderen Seite kann die falsche Auswahl oder Anwendung ei-
ner Schlichte zu einem riesigen Betrag an Putzkosten oder Ausschuss
fUhren, die einen Anteil von 5—10% der Gusskosten ausmachen kén-
nen (Tabelle ).

Metall Verkaufspreise Schmelzen

GJL 1,0 -1,6 €/kg 0,3-0,8 €/kg

GJS 1,5-2,0 €/kg 0,3-0,8 €/kg

GS 2,0 -3,0 €/kg 0,4-1,0 €/kg

Sand

NoBake (RS) 0,02-0,03 €/kg Sand 0,10-0,30 €/kg Metall
PUCB (NS) 0,05-0,07 €/kg Sand 0,05-0,30 €/kg Metall
Schlichte

NoBake 20-50% vom Harz 0,02-0,15 €/kg Metall
PUCB 50-100% vom Harz 0,01-0,15 €/kg Metall
Putzen

mittel 0,15-0,30 €/kg Metall
hoch 0,30-0,60 €/kg Metall

Tabelle |1 Abschdtzung von Kostenstrukturen in der Giel3erei

Aufbau der Schlichten

Schlichten bestehen aus den Feuerfeststoffen, der Tragerflissigkeit,
Schwebemitteln zur Vermeidung des Absetzens der Mineralien, Bin-
demitteln und Regulierstoffen, die die Verarbeitungseigenschaften der
Schlichte steuern.

Das Herz der Schlichte, die Feuerfeststoffe, kann man in zwei Grup-
pen unterteilen: die eckigen Mineralien, die sich in der Regel durch
hohe Dichte und Feuerfestigkeit auszeichnen und die plattchenférmi-
gen Mineralien, die eine geringere Dichte und teils hohe, teils niedri-
gere Feuerfestigkeit aufweisen (Tabelle 2).

Aber auch die Rheologie, die Beschreibung des FlieBverhaltens einer
Schlichte, ist von grofer Bedeutung.

Abb. 2 zeigt die Reduzierung der Viskositdit mit der Bewegung in
der Schlichte. Diese Kurven nennt man FlieBkurven. Die gestrichelte
Kurve zeigt eine Schlichte, die zwar eine niedrige Viskositét in Bewe-
gung aufweist, jedoch nur sehr trage Viskositat aufbaut, wenn die Be-
wegung geringer wird (zB. der Kemn aus dem Tauchbecken gezogen
wird oder der Flutvorgang beendet ist). Dies fUhrt dazu, dass die
Schlichte sehr stark ablduft und am Ende nur eine geringe Schicht-
dicke auf dem Kem verbleibt. Anders verhdlt es sich bei der Schlichte
mit der blauen Kennlinie. Diese baut die Viskositdt mit nachlassender
Bewegung zlgig auf. Eine grof3ere Schichtdicke am Ende des Be-
schichtungsprozesses und weniger Schlichtetropfen beim Tauchen
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schicht muss gewahrleisten, dass diese dinne Schicht dem hohen
metallostatischen Druck und dem ,thermischen Erdbeben® standhilt
und ein Eindringen des flissigen Metalls in den Sandverband vermei-
det. Schlichten stellen also High Tech Produkte dar, die sich in den
letzten Jahren enorm weiterentwickelt haben.

‘_. ! - i
Feuerfest- | Dichte Schmelz- Aussehen Chemische Formel

material g/cm? punkt °C

Zirkon- 4.6 2200 eckig ZrSiOy4

silikat

Mullit 3,16 1700 eckig 3 AlLO3 2 SiO;

Kaolinit 2,65 > 1700 Plattchen Aly((OH)4/Si,0s)

Pyrophillit 2,8 1600 Plattchen Al>((OH)2/SisO10)

Talk 2,8 > 1000 Plattchen Mgs((OH)./AISi4O10)
max. 1430

Glimmer 2,85 >900 Plattchen KAI((OH),/AISizO10)

Tabelle 2: Beispiele von Feuerfestmaterialen fir den Schlichteeinsatz

sind die Folge. Die Schlichte mit der gestrichelften Kurve ist also eher
zum Fluten, die mit der blauen Kurve eher zum Tauchen geeignet.
Diese FlieBkurven kénnen von den Schlichteherstellern eingestellt
werden, um optimale Verarbeitungseigenschaften zu gewdhrleisten.

N Abb. 4: Anschliff eines geschlichteten ColdBox-Formstoffes

\ REM-Aufnahme, Vergr. 80x, Quelle: GieBerei-Praxis Nr. 6-1993
180 um \ 250 pm

\ In den folgenden Beispielen sollen einige dieser Neuentwicklungen
dargestellt werden.
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In den letzten Jahren hat sich der Einsatz von so genannten Imprag-
nierschlichten zur Vermeidung von Penetrationen immer stdrker
durchgesetzt. Hier wird eine entsprechend feinkdrnige Schlichte an
\ b thermisch belasteten Stellen aufgetragen. Die Schlichte verbleibt
nicht an der Oberfliche des Sandes, sondemn dringt in die Poren ein
und verfillt diese. Abb. 5 zeigt eindrucksvoll den Unterschied zwi-
schen einer konventionellen Schlichte, die nur |-2mm in den Sand
eindringt und der Imprégnierschlichte Kerafill AZ, die mehrere Milli-
~i meter eindringt und ein anschlieBendes Penetrieren von Flissigmetall
~~o . unmoglich macht. Diese Schlichten werden an exponierten Stellen
\ T als Vorbehandlungsschlichte verwendet, um so den Putzaufwand
\\\ enorm zu reduzieren.
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Abb. 2: Rheologisches Verhalten von Schlichten

Das andere wichtige Kriterium ist das Abmattverhalten. Die Flissig-
keit der Schlichte saugt sich in den Sanduntergrund ein und die
Oberflache verliert Glanz — wird also matt. Die so genannte Abmatt-
zeit — die Zeit vom Beenden des Beschichtungsprozesses bis zum
Abmatten der Oberfliche — ist ein wichtiger Parameter, der mit den
Handlings—Parametern in Einklang stehen muss, um Tropfenbildung
durch Handling zu vermeiden (Abb. 3).

In der aus der Literatur entnommenen Abb. 4 zeigt sich die grof3e
Bedeutung von Schlichten. Eine nur 2—3 Sandk&mer dicke Schlichte-

Abb. 5: Vergleich von Standard- und Impragnierschlichte

Die konsequente Weiterentwicklung dieser Prinzipien aus der Kera-
mik fihrte zu den sogenannten Keramik-Schlichten. Diese zeichnen
sich durch eine keramische Bindung aus. Eine derartige Schlichte stellt
die friher entwickefte Kemtop V 107 dar. Diese hat, wie fir Zir-
konschlichten Ublich, eine Dichte von etwa 2 g/cm?. Durch die kon-
sequente Anwendung keramischer Prinzipien konnte die Dichte auf
3 g/cm? erhdht werden, was einer enormen Packungsdichte der Feu-
erfestkomponenten entspricht. Hierdurch konnte erzielt werden,
Abb. 3: Abmattverhalten von Schlichten dass selbst bei einer Auftragsstarke von etwa zwei bis drei Millime-
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tern pro Auftrag keine oder kaum noch sonst Ubliche Trocknungs-
risse entstehen (Abb. 6).

Dichte: 2,1g/lcm?® 2,9 g/cm?®

Keratop V107 Keratop V107G
Abb. 6: Weiterentwickelte keramische Schlichte Keratop V 107 G

Anwendung findet diese Keratop V 107 G Schlichte fur die Beschich-
tung von Kernen fir Walzenzapfen. Diese Walzenzapfen sind einem
extrem hohen metallostatischen Druck ausgesetzt und neigen insbe-
sondere an den Kanten zu extremen Vererzungen, die zu einem sehr
hohen Verschleil3 an Keramikplattchen bei der Bearbeitung fihren.
Durch Einsatz der Keratop V 107 G und deren dichter keramischer
Struktur konnten die Gussteile fehlerfreier hergestellt werden.

Weiterhin hat sich herausgestellt, dass diese neue Schlichte auch im
Schmelzbereich hervorragende Dienste leistet. Durch Beschichten
der Ofenschnauzen und von gestampften Pfannen konnte die Stand-
zeit um den Faktor drei bis funf verldngert werden.

Schlichten gegen Schlackenfehler

Ein anderes interessantes Beispiel einer Entwicklung spiegelt die Un-
tersuchung des Einflusses von verschiedenen Schlichten auf die
Schlackenbildung wider. Gerade bei grof3en plattenformigen Gusstei-
len treten hdufig in der Praxis Probleme mit grof3flichigen und tiefen
Schlackeneinschliissen auf. Neben den Ublichen MalBnahmen, wie der
fachgerechten Auslegung des Anschnittsystems, Anwendung von Fil-
tern und eines geeigneten Schmelz- und Giel3prozesses kann dieses
Fehlerbild erstaunlicherweise auch mal3geblich durch die richtige
Auswahl von Schlichten beeinflusst werden.

In einer Diplomarbeit wurde der Benetzungswinkel zwischen Metall
und Schlichte bzw. Schlacke und Schlichte gemessen. In einem Erhit-
zungsmikroskop wurden Proben untersucht und deren Unterschiede
gemessen (Abb. 7). So zeigt zum Beispiel die Elektroofenschlacke
auf der Schlichte Trioflex einen groBeren Benetzungswinkel als auf

Abb. 7: Messmethode zur Ermittlung des Benetzungswinkels mit Hilfe des
Erhitzungsmikroskops

der Schlichte Solitec W 6S (Abb. 8). Somit liegt die Schlacke auf der
Solitec W 6S flacher auf. Diese Ergebnisse konnten unter Praxisbe-
dingungen bestétigt werden. Die Solitec W 6S zeigt wesentlich fla-
chere Schlackenfehler als die Schlichte Trioflex und erméglicht damit
eine prozesssicherere Fertigung der Gussteile (Abb. 9).
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Abb. 8: Unterschiede im Benetzungswinkel von GGL-200-Schlacke auf mit
Trioflex (T) und Solitec (S) beschichtete Keramikplatten dK bzw. pK

mit Schlichte Trioflex mit Schlichte Solitec W6S

Abb. 9: Unterschiede bei Schlackenfehlern durch Verwendung verschiede-
ner Schlichten

Zirkonsilikatfreie hochfeuerfeste Schlichten

Im Laufe des Jahres 2005 sind die Rohstoffpreise fir Zirkonsilikat sowie
von Isopropanol als Lésemittel extrem angestiegen. Da die Verfugbar-
keit von Zirkonsilikat auch in der Vergangenheit immer stirkeren
Schwankungen unterworfen war, wurde von ASK ein Entwicklungspro-
jekt durchgefihrt, um alternative hochfeuerfeste Fillstoffe zu finden.

Hierzu wurden in Zusammenarbeit mit einer Grof3gielerei Gief3ver-
suche mit dem sog. Hexagontest durchgefiihrt. Bei diesem Test wer-
den geschlichtete Druckfestigkeitskdrper in eine hexagonférmige
Form eingeklebt und mit etwa 500 kg Grauguss (GJL) innerhalb von
1,5 Minuten Ubergossen (Abb. 10). Unter diesen Bedingungen tre-
ten extreme Belastungen hinsichtlich Penetrationen, Vererzungen,
Erosionen und Blattrippen auf. Im Laufe der Entwicklung konnte eine

Abb. 10: Testanordung zur Bestimmung der Penetrationsneigung
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Feuerfestkombination gefunden werden, die unter diesen extremen
Bedingungen genauso gute oder teilweise noch bessere Gussergeb-
nisse zeigte als eine Serienschlichte konventioneller Art (Abb. 11).
Bei dieser Kombination handelt es sich um ein spezielles Gemisch aus
hochfeuerfesten Aluminiumsilikaten.

Die entsprechende Schlichte-Familie ist unter folgenden Bezeichnun-
gen verfligbar:

Trioflex WK-FF
Silico HP L
Trioflex HP

Damit konnten unter Praxisbedingungen sehr gute Gussergebnisse
erzielt werden.

Wasserschlichte
Alkoholschlichte
alkoholverdinnbare brennbare Wasserschlichte

Ein wesentlicher Vorteil dieser Schlichten liegt in der niedrigeren
Dichte im Vergleich zu den sonst Ublicherweise eingesetzten Zir-
konschlichten.

Abb. | 11 Entwicklungsschritte einer Optimierung der Schlichtezusammenset-
zung zur Vermeidung von Penetrationen

oder Fluten mit Wasser bzw. bei Bedarf zum

;t(?m ok nghl dlcz)nslty Lowldle (;l sity | Sharing Streichen, Fluten oder Tauchen mit Isopro-
Arxi-(l:cfu(nt Vg(z)C %) 55 "‘0 panol verdinnt werden.

0
Proportion of dilution (%) 2 15 Auch bei dieser Schlichte bestehen die Feuer-
Price of dilution (€/kg) 0.60 0.60 festbestandteile aus einer hochfeuerfesten Al-
Cost of dilution (€/kg) 0’07 0’09 uminiumsilikatkombination mit niedriger Dichte.
Total costs (€/kg) 1,17 1,19 Durch Einsatz dieser Trioflex HP ist ein wei-
Density (kg/1) 1,90 1,20 terer Schritt zum Einsatz von Wasserschlich-
Cost per 1 (€/1) 0,80 ten in No-Bake Giefereien gelungen. Der
Annual consumtion of coating (t) Transport von Gefahrgut und die Lagerhal-
Annual cost of ready to use coating (€) tung von Gefahrstoff entfallen. Diese Vorteile
Annual amount VOC (t) iur:r;wizt:;r; S'i;;h zu einem immensen Einspa-

u zial.

Tabelle 3: Beispielhafte Kostenrechnung fiir eine Alkoholschlichte &P
In Tabelle 3 ist beispielhaft eine Modellrechnung durchgefiihrt wor- Zusammenfassung

den, die die gewaltige Einsparung im Verbrauch und damit der Kos-
ten fur die Schlichte aufzeigt. Die errechneten Einsparungen in der
GréBenordnung von 25 bis 40 Prozent haben sich bei Einfihrung der
Schlichte in verschiedenen Gief3ereien voll bestitigt und ergeben ein
Einsparungspotenzial, das anderweitig nur schwer zu realisieren ist.

Ein ganz neu entwickeltes Konzept konnte bei dieser Schlichtefamilie
realisiert werden, ndmlich das Prinzip einer mit Alkohol verdiinnbaren,
aber dennoch brennbaren Wasserschlichte. Diese Aufgabenstellung
erscheint einfach, ist jedoch eine wirkliche Innovation, da die Schwebe-,
Binde- und Stellmittel fir Wasser- bzw. Alkoholschlichten nicht kom-
patibel sind. ASK ist es gelungen, eine derartige Schlichte unter dem
Namen Trioflex HP zu entwickeln. Diese Schlichte kann zum Streichen

Besuchen Sie uns auf der
GIFA 2007 in Dusseldorf !

Halle 3, Stand B26

Die Leistungsfdhigkeit von Untemehmen ist der Schltssel zum Erfolg
im Wettstreit der Chancen und Bedrohungen eines globalen Marktes.

Neuentwickelte Schlichten wie Kerafill Z, Keratop V 107 G, Solitec W 65,
Trioflex WK FF, Silico HP L und Trioflex HP erhdhen die Leistungs-
fahigkeit der Gieerei nach dem Hebelarmprinzip (kleiner Aufwand —
grof3e Wirkung) als integraler Bestandteil des Gesamtprozesses.

Nicht irgendeine, sondem die eine, fur den jeweiligen Anwendungsfall
sorgfaltig ausgewahlte, bestgeeignete Schlichte fuhrt zum Erfolg in der
Formerei / Kernmacherei und damit fur die gesamte Gief3erei.

Kontaktadresse:

ASK Ashland-Stidchemie-Kernfest GmbH, D-40721 Hilden
ReisholzstraBe 16—18, Tel. +49 (0)211 711 03 49, Fax: 711 03 70
E-Mail: r.stoetzel@ashland-suedchemie.de, www.ashland-suedchemie.de

ASH Ashland-Stidchemie-Hantos GmbH, A-1222 Wien,
HirschstettnerstraBe 15—17, Tel. +43(0) | 203 63 77, Fax:: 203 63 77 85
E-Mail: jkugler@ashantos.at

voestalpine
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Resol-CO,-Verfahren — Carbophen

Resol-CO,-Process — Carbophen

Dipl.-Ing. Klaus Lochte

1988—1991 Giesserei H. Reckers, seit 1991
Produktmanager fir Hot-Box, Cold-Box inter-
national und Cordis bei Huttenes-Albertus in
Dusseldorf

Einleitung

Anderungen beziehungsweise Wechsel vollziehen sich zum Teil tber
Jahre; so ist ein Wechsel von hei3hdrtenden Verfahren hin zu gashar-
tenden nach wie vor nicht abgeschlossen. Viele Gief3ereien befinden
sich auf dem Wege zum Cold Box-Verfahren, wobei sie zum Tell
vom Wasserglas CO,-Verfahren kommen und beim Resol-CO,-Ver-
fahren stehen bleiben.

Komponenten des Verfahrens

Die beiden notwendigen Komponenten sind:

Resol alkalisch kondensiertes Phenolharz
Viskositat: 300—700 mPa-s
pH-Wert: 4
Lagerzeit: (15-20° C) 9 Monate
Monomer-Anteil: freies Phenol <|%
freier Formaldehyd <01 %

Kohlendioxid: Zu ca. 0,03 % in der Atmosphare enthalten.

In diesem Verfahren wird Kohlendioxid (CO,)
gasférmig zur Aushdrtung der Formstoffmischung

in der geschlossenen Kemblchse verwendet.

Chemie des Verfahrens

Na o
o~ ?
HOH,C CH,OH XL
PN
+ Ho—x{ O “X—OH
o_|l_o
}
CH,OH o

Die Basis des Verfahrens bildet ein wasserlsliches, alkalisch konden-
siertes Phenolharz (Phenolresol), in dem ein Oxyanion enthalten ist.
Dieses Harz wird als alleinige Komponente dem Sand zugegeben.
Die Vemetzungsreaktion wird durch das Einleiten von CO, in die ge-
schlossene KernbUchse hervorgerufen. Zu beachten ist, dass die Koh-
lensdure ein echter Reaktionspartner ist. Ohne das Einleiten von
CO, wirde die Vemetzung mehrere Stunden dauern. Fir den
Giel3er ist es von Bedeutung zu wissen, dass das Harz weder Stick-
stoff, Schwefel noch Phosphor enthilt.

Modeme Kemsandaufbereitungsanlagen verfliigen Uber Vorratsbehal-
ter fur die benétigten Einsatzstoffe. Diese Stoffe werden oft Uber lan-
gere Leitungssysteme an den Ort des Gebrauchs gefthrt, wie in die-
sem Fall ein alkalisch kondensiertes Phenolharz mit dem pH-Wert 4.

FUr das Leitungssystem, durch dass das oben genannte Material ge-
fordert werden soll, sind folgende Materialien zu empfehlen / nicht
zu empfehlen:

zu empfehlen: nicht zu empfehlen:

Edelstahl Aluminium

Stahl Zink (auch verzinkt)
Polypropylen Kupfer

hochdichtes Polyethylen

Glasfaserverstirkte Kunststoffe GFK

Formgrundstoffe

Die in der Giel3erei-Industrie verwendeten Formgrundstoffe (Quarz-,
Zirkon-, Chromerz-, Schamottesande) sind alle fur das Verfahren ge-
eignet. Die Voraussetzung ist, dass diese gewaschen, getrocknet und
klassiert sind. Die Feuchtigkeit des eingesetzten Formgrundstoffes
muss < 0,1 % sein.

Soll der Formgrundstoff gedndert werden oder soll ein Regenerat
eingesetzt werden, so empfiehlt es sich, vorab einen Betriebsversuch
durchzufihren.

Im Rahmen der Diplomarbeit von W. Piel unter Begleitung von
HA ist der Einsatz von mechanischem Regenerat aus verschiede-
nen Kernherstellungs-Verfahren untersucht worden. Ein Teilergeb-
nis dieser Arbeit soll an dieser Stelle veroffentlicht werden. Im
Mono-System, d.h. Neusand plus Regenerat aus dem Resol-CO,-
Verfahren, kdnnen bis zu 20% mechanisches Regenerat wieder
eingesetzt werden. In einem dualen System kann ein aus dem Hot-
Box-Verfahren erstelltes mechanisches Regenerat mit bis zu 20%
eingesetzt werden; gleiches gilt fir ein mechanisches Regenerat
aus dem Methylformiat-Verfahren. Regenerate aus dem Cold-
Box- und dem Croning-Verfahren kénnen bis zu 10 GT der Mi-
schung zugesetzt werden. Zugaben Uber die genannten Werte
hinaus sind in Einzelfdllen entsprechend der Kerngeometrie durch-
aus moglich, flhren aber generell zu einem Festigkeitsverlust. Fol-
gendes sollte bei der Anderung des Formgrundstoffes immer be-
achtet werden:

je feiner der Sand, umso hoher die Harzzugabe

je splittriger das Kom, umso héher die Harzzugabe

je runder das Korn, umso geringer die Harzzugabe

je basischer der Sand, umso héher der CO,-Bedarf,

je saurer der Sand, umso geringer die Verarbeitungszeit.

Formstoffaufbereitung

Zur Formstoffaufbereitung kénnen alle handelsiblichen Mischaggre-
gate verwendet werden. Es ist beim Mischen unbedingt darauf zu
achten, dass eine homogene Mischung hergestellt wird. Kann diese
homogene Mischung nicht in einer ausreichenden Zeit erreicht wer-
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den, so fuhrt dies noch wahrend der Mischzeit zu einer CO,-Aufnah-
me aus der Umgebungsluft, mit der Folge einer Verringerung der Ver-
arbeitbarkeit und durch die lange Mischzeit zu einer Erhéhung der
Formstofftemperatur. Beachtet werden sollte an dieser Stelle, dass
nur eine Dosierpumpe fur dieses Verfahren bendtigt wird.

KernschieBmaschinen und Hirteautomaten

Alle derzeit auf dem Markt befindlichen KernschieBmaschinen sind
geeignet, eine Formstoffmischung, welche nach dem Resol-CO,-Ver-
fahren erstellt worden ist, zu verschieen. Fur die Aushdrtung der
Formstoffmischung in der geschlossenen Kernbiichse kann jedes han-
delstbliche Begasungsgerdt fur CO,-Begasung verwendet werden.
Die Kohlensdure sollte wéhrend des Begasens eine Temperatur von
45° C an der Duschplatte haben, wodurch die Reaktionsgeschwin-
digkeit erhoht wird.

Formstofflagerung

In den meisten Gie3ereien wird der Formstoff in offenen Behiltern
(geschlossene waren besser) oberhalb der KernschieBmaschine gela-
gert. Bei dieser Art der Lagerung wird die Formstoffmischung nach
einiger Zeit von einer mehr oder weniger starken Kruste des aus-
gehirteten Formstoffes Uberzogen. Die Stirke der Kruste steht im
engen Zusammenhang mit der Umgebungstemperatur und dem An-
teil an CO, in der Umgebungsluft / Hallenluft. (In der Atemluft befin-
den sich ca. 350 ppm CO,. In Kernmachereien wurden zwischen
2500 und 5000 ppm CO, gemessen.) Die Krustenbildung verlauft
umso schneller, je reaktiver das Carbophen ist. Die Reaktivitdt ist
notwendig, um hohere Sofort-Biegefestigkeiten zu erreichen, beinhal-
tet aber auch eine schnellere Krustenbildung. Diese Reaktion lduft
auch innerhalb des Schief3zylinders der KemschieBmaschine weiter,
da bei jedem Schuss der Formstoff mit Luft durchstromt wird.

Bild 2
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Nach jeder Schicht solite der SchieB3kopf der Kernschie3maschine ge-
saubert werden. Die Bilder | und 2 zeigen das unterschiedliche
Verhalten zweier Carbophene beim Offnen des SchieBkopfes nach
einer Schicht. Bild | zeigt das Verhalten eines &lteren Typs und Bild 2
stellt das Verhalten der Neuentwicklung dar.

Formstoffeigenschaften und Anwendung

Das nachfolgende Diagramm | zeigt Biegefestigkeiten in N/cm?
von verschiedenen Carbophenen.

Biegefestigkeit

300;
250
200
1501
100

N / cm?

S

15s 10 min 1h 1Tag 20
Tage

05692 W7472 (08178

Diagramm |

Die Biegeriegel wurden unter folgenden Voraussetzungen gefertigt.

100 GT Quarzsand H 33 (MK 0,27 ; AFS 52)
30GT Carbophen

Begasungszeit mit CO, I5s

Kernkastentemperatur: 20° C

Raumtemperatur: 20° C

RLF: 48 %

Das Diagram | zeigt deutlich die Entwicklungsschritte in Richtung
Anfangsfestigkeit sowie in der Lagerfdhigkeit der Kerne. Die neuen
Entwicklungen geben den Kermnen eine Lagerfdhigkeit bis zu 20 Ta-
gen, wie aus dem Diagramm | ersichtlich ist. Auch liegt die An-
fangsfestigkeit heute doppelt so hoch wie bei dlteren Systemen. Da-
rUber hinaus wurde das neuste System in Richtung FlieBfdhigkeit ver-
bessert. Das bedeutet, dass eine Flie3fahigkeit erreicht wird, die mit
der des Cold-Box-Verfahrens vergleichbar ist. Zusammen mit der
verbesserten Anfangsfestigkeit kdnnen filigrane Kerne gefertigt wer-
den, die in der Vergangenheit nicht moglich waren. Die verbesserte
FlieBfahigkeit erlaubt es, auch solche Kerne sicher zu produzieren, die
sonst Verdichtungsprobleme hatten.

Bild 3
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Bild 4

Bild 3 zeigt zwei Kerne. Der mit R gekennzeichnete Kern hat Ver-
dichtungsprobleme, der Kem links daneben, gefertigt mit einer Neu-
entwicklung, zeigt dieses Problem nicht mehr.

Bild 4 zeigt den Ausschnitt eines Kernes, der in der Vergangenheit
erhebliche Verdichtungsprobleme aufwies. Diese Probleme konnten
mit Hilfe der Neuentwicklung beseitigt werden, was bedeutet, dass
die Produktivitit gesteigert und der Anteil defekter Keme gesenkt
werden konnte.

Kernkasten

Fir das Resol-CO,-Verfahren kénnen praktisch alle vorhandenen
Kernkdsten verwendet werden. Berlicksichtigt werden sollte, dass die
Kohlensdure ein echter Reaktionspartner ist und somit eine gewisse
Zeit im Kernkasten verweilen sollte. Das heif3t, wenn Carbophen-
Kerne in einem Kernkasten gefertigt werden, der fur das Cold Box
Verfahren gebaut wurde, mussen unter Umstinden einige Bega-
sungsdisen gedndert werden, um optimale Verhaltnisse zu schaffen.

Emission bei der Kernherstellung

Bei der Kernproduktion wird nur Kohlensdure emittiert. Demzufolge
sind Investitionen flr den zu gestaltenden Arbeitsplatz und fur den
Umweltschutz nicht so gravierend. Es wird kein Waéscher fur die Ab-
luftreinigung der Kemmacherei benétigt.

Schlichten

Durch das Schlichten der Keme werden die Binderbriicken beschadigt.
Diese Schadigung ist sowohl beim Einsatz von Wasser, als auch bei Al-

koholschlichten zu beobachten. Durch die hohe Alkalitidt des Systems
ist die Schadigung des Kemes bzw. eine Herabsetzung der Biegefestig-
keit durch Wasserschlichte gréB3er als durch Alkoholschlichte. An die-
ser Stelle muss aber auch darauf hingewiesen werden, dass Schlichten
fur alkalische Resole entwickelt wurden, und diese eine weniger grof3e
bis keine Schidigung der Binderbriicken nach sich ziehen.

Emissionen beim Giessprozess

Wie schon bei der Kernproduktion, ist auch die Emission beim Ab-
gieBen als schwach einzustufen. Es werden geringste Mengen an Ben-
zol emittiert, wie bei jedem organischen Bindersystem schlechthin;
darliber hinaus wird auch Kohlenmonoxid freigesetzt.

Gussfehler

Gussfehler wie Blattrippen sind bei diesem Bindemittel nicht bekannt.
Stickstofffehler oder Graphitentartung durch Schwefel gibt es nicht.
Einen Nachteil gibt es aber, der an dieser Stelle nicht verschwiegen
werden darf. Wie alle alkalischen Phenol-Resole neigen Carbophen-
Kerne, wenn sie in der Nahe eines thermischen Zentrums sitzen, zu
Deformationen.

Zusammenfassung

Nach nunmehr einem Jahrzehnt Erfahrung mit Carbophen muss gesagt
werden, dass dieses System eine gute Alternative in jeder Hinsicht ist:

Es wird nur eine Komponente dosiert

Es wird kein Wdscher bendtigt

Das Harz enthdlt weder Stickstoff, noch Schwefel oder Phosphor
Es wird keine Glanzkohle gebildet

Es gibt keine Neigung zur Blattrippenbildung

Geringe Emission an BTX

Geringe Geruchsbelastung au3erhalb der GieB3erei

Anforderungen aus dem Kreis der Kunden haben die Entwicklung
vorangetrieben. Wenn dies so bleibt, werden wir gemeinsam weiter-
kommen.

Kontaktadresse:

Huttenes-Albertus Chemische Werke GmbH, D-40549 Disseldorf,
Wiesenstral3e 23/64, Tel.: +49 (0)211 5087 0, Fax: +49 (0)211 5005 60,
E-Mail: info@huettenes-albertus.com, www.huettenes-albertus.com

Besuchen Sie uns auf der
GIFA 2007 in Duisseldorf !

Halle 3, Stand E02

voestalpine

GIESSEREI LINZ GMBH
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Anorganik in der
Giesserei

Inorganic Binders in the Foundry Industry

Bernd Kuhs,

Chemieingenieur und Berufspilot — |5 Jahre
Entwicklung von kosmetischen und pharma-
zeutischen Wirkstoffen, hauptsdchlich im Be-
reich der Nanopartikel und Liposome, in eige-
ner Firma. Seit 2001 Entwicklung von anor-
ganischen  Bindersystemen; zusammen mit
Fa. Laempe & Mossner Trdger des Innova-

’ tionspreises des BWTB

e
i

Beim Gief3en von Formen mit organisch gebundenen Kernen entste-
hen Emissionen, die wegen des Umwelt- und Gesundheitsschutzes
zum Teil aufwendige Absaug- und Filtereinrichtungen erfordem. Die
Entwicklung von anorganischen Bindemn, bei denen solche Maf3nah-
men nicht erforderlich sind, die aber im Vergleich zu den organischen
Bindersystemen eine vergleichbare Leistungsfahigkeit und Produkti-
vitdt bei gleichen oder niedrigeren Kosten haben, kann einen Beitrag
fur die Verbesserung der Wirtschaftlichkeit der Kemherstellung und
damit der GieBereien leisten. Mit diesem Verfahren wurde ein
praxistaugliches und leistungsfahiges Kernbindersystem entwickelt,
das mit nur geringflgigen Verdnderungen am vorhandenen Equip-
ment in den meisten Kernmachereien fur die Serienkernfertigung ein-
gesetzt werden kann.

Die Laempe & Mossner GmbH begann mit der Entwicklung eines
anorganischen Bindersystems im Jahr 2001 und kann nun auf eine
sechsjdhrige Entwicklungsarbeit zurtickblicken. In diesen Jahren wur-
den die anorganischen Binder und auch die Zusatzeinrichtungen an
den KernschieBmaschinen immer wieder weiterentwickelt und den
Bedurfnissen der Kunden in der GieB3ereiindustrie angepasst.

So entwickelte Laempe & Mé&ssner vier verschiedene anorganische Bin-
der, die nun im Jahr 2007 der Gief3ereiindustrie zur Verflgung stehen:

|. Anorganischer Binder fur Alulegierungen bis 800°C

2. Anorganischer Binder fur Kupferlegierungen (Messing, Bronze) bis
[.100°C

3. Anorganischer Binder fur Eisenlegierungen (Grauguss, Stahl) bis
1.600°C

4. Selbstaushértender, anorganischer Binder (sog. ,No Bake")

Die Binder sind Mischungen aus anorganischen, mineralischen Roh-
stoffen, welche sich dadurch auszeichnen, dass sie im Gegensatz zu
organischen Materialien bei hohen Temperaturen nicht verbrennen,
sodass wéhrend des gesamten Kernherstellprozesses und Abgiel3ens
keine Emissionen sowie Gasentwicklung auftreten. Weitere Vorteile
des neuen Verfahrens sind:

® Gussfehler, bedingt durch Gasentwicklung der Kerne, werden
komplett eliminiert.

® keine giftigen Emissionen am Arbeitsplatz, weder bei der Kemher-
stellung noch beim Abgiefl3en

® keine Kondensatbildung an der Kokille
® insgesamt glinstigere Herstellkosten und bessere Gussqualitaten.

Die Binder werden mit Ublichen Gief3ereisanden in gingigen Mi-
schern gemischt. Die Binderkonzentrationen liegen dabei zwischen
2 und 3 Prozent. Die Kerherstellung kann auf herkémmlichen Hot
Box- oder Cold Box-Maschinen erfolgen, sofern ein beheizbarer
Kernkasten zur Verfigung steht. Die Kernkastentemperaturen sollten
zwischen 150° und 200 °C gehalten werden kénnen. Ein Begasen
mit reiner Druckluft (2-3 bar) Uber die Begasungshaube (bei Cold
Box-Maschinen bereits vorhanden) verkirzt die Aushértezeit, da ent-
haltene Feuchtigkeit rasch aus dem Kem entfernt wird. Generell er-
geben sich Aushdrtezeiten, je nach KerngréBe und Maschinenaus-
rustung, zwischen 10 und 80 Sekunden.

Come to

GIFA
-

where the

professionals

Dusseldorf

12.-16.

Juni
2007

11. Internationale
Giesserei-
Fachmesse mit
WFO Technical
Forum

www.gifa.com Die GIFA und die NEWCAST 2007 prasen-
tieren in weltweiten Zusammenhéngen die
technische Vernetzung und den Leistungs-
stand der kompletten Wertschopfungskette
im Gussbereich.

2. Internationale GIFA: Gusstechnologie von Maschinen bis
Fachmesse fur Produktionsverfahren.

Gussprodukte
mit Newcast-
Forum

NEWCAST: Vom Feingussteil der Medizin
bis zum einbaufertigen, komplexen GroB-
Gussteil.

www.newcast.com Herzlich willkommen in Dusseldorf!

Gesell GmbH & Co. KG -.. B B ®
Sieveringer Str. 153 'm

1190 Wien

Telefon: (01) 320 50 37

Telefax: (01) 320 63 44

E-mail: office@gesell.com M esse
Internet: www.gesell.com ..
Diisseldorf
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Die Entkernung findet Uberwiegend trocken durch Vibration in her-
kdmmlichen Gerdten statt. Die Binder sind ndmlich so zusammenge-
setzt, dass sie bei Temperaturen Uber 200°C pords werden und
komplett zerfallen. Die Sande lassen sich deshalb sehr gut aus dem
Gussteil entfernen und nach einer Trennung von den Staubanteilen
leicht und ohne thermische Nachbehandlung wiederaufbereiten. Soll-
ten Sande nicht wieder aufbereitet, sondemn direkt entsorgt werden,
so kann dies ohne weiteres geschehen, denn diese Sande sind voll-
kommen unbedenklich fir Mensch und Natur.

Langzeittests in verschiedenen Giel3ereien haben gezeigt, dass die an-
organischen Binder auch fir die Serienproduktion geeignet sind und
erhebliche Kosteneinsparungen mit sich bringen — bei gleichzeitig
besserer Gussqualitdt und weniger Ausschuss. Auch der Verschleil3
an den Kokillen wird bedeutend vermindert.

Kunden aus aller Welt sind mittlerweile auf das Beachbox-Verfahren,
umgestiegen. Voller Zufriedenheit meldet sich beispielsweise die Fa.
Mett Pty aus Australien: sie hat sich auf der GIFA 2003 fur das
BeachBoxR®-Verfahren mit dem anorganischen LaempeKuhsBinder®
entschieden und hat mittlerweile 4 LBB25-Kernfertigungslinien im
Einsatz. Alle 4 BeachBox®-Anlagen laufen im Drei-Schicht-Betrieb.
Das Untemehmen exportiert nach Europa und in die USA und
bleibt konkurrenzfahig, da das Verfahren mit dem anorganischen Bin-
der eine kostenglnstigere Produktion ermdglicht.

Sandkerne Fa. Mett Pty Austrialien

Mett Pty Ltd wurde 1983 gegriindet und hat sich seither zu einem
Automobilzulieferer mit hochmodernen Technologien fir Alumini-
umdruckguss entwickelt. Namhafte Firmen wie GM, Opel, Ford,
Saab, Alfa Romeo, u.a. gehdren zum Kundenkreis von Mett Pty Ltd.

, RN
Vergleich Kokillenreinigung: Mit Coldbox-Verfahren

Neben diversen Auszeichnungen erhielt Mett auch den begehrten
Titel ,,GM-Lieferant des Jahres' fur die Lieferqualitdt, den Service und
das ausgezeichnete Preis-Leistungsverhdttnis.

In der Messing-Armaturenherstellung konnte beispielsweise bei der
Hansgrohe AG, Schiltach, einem der weltweit fihrenden Hersteller
hochwertiger Armaturen, bei einem wichtigen Produkt die Ausschuss-
rate durch Porenbildung mittels des Einsatzes von LaempeKuhs
Binder® auf /10 gesenkt werden.

Auch bei der Produktion von Graugussteilen konnte in vielen Giel3e-
reien die Ausschussrate, bedingt durch typische Gasfehler, erheblich
gesenkt werden.

I, -

Mit Beachbox®-Verfahren
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Beim russischen Motorenhersteller ZMZ ist seit 2 Jahren die Anwen-
dung des Beach-Box,-Verfahrens fir die Produktion von Zylinder-
koépfen aus Aluminiumlegierungen angelaufen.

Viele GieBereien sind auch durch ihre stadtnahe Lage immer strenger
werdenden Umweltauflagen unterworfen und allein schon deshalb
gezwungen, ihren Standort zu wechseln oder auf anorganische Bin-
der umzusteigen. Dadurch ist die Nachfrage nach dem Verfahren mit
dem LaempeKuhsBinder® enorm angestiegen, denn Laempe &
Mossner hat die langste Erfahrung im Umgang mit anorganischen Bin-
dern und kann als Kernmaschinenhersteller seine Kunden auch von
der Maschinenseite her optimal bei einer Umstellung unterstitzen.

Anorganik in der Giesserei wird auch in Zukunft ein wichtiges Thema
bleiben. Nicht nur die umweltrechtlichen Aspekte, sondern auch die
Effizienz der Produktionsprozesse stellen hohe Anforderungen an die
Zulieferindustrie, die immer wieder neue Trends und innovative Ver-
fahren entwickelt.

Besuchen Sie uns auf der Kontaktadresse:
GIFA 2007 in Dusseldorf ! Laempe & Méssner GmbH, D-79650 Schopfheim, Grienmatt 32
.~ Halle 16, Stand C31 Tel.: +49 (0)7622 680 239, Fax: +49 (0)7622 680 393
E-mail: komposch@laempe.com

**x Mitteilungen der CAEF

*

CAEEY The European Foundry Association

****

Der Europdische Giel3ereiverband hat fiir 2007 folgende Veranstaltungstermine bekanntgegeben:
14.03.2007 Sektion Automobilguss, Frankfurt/M. *)

23./24.03. CAEF-Young Entrepreneurs'Club, Verona / Italien )
[2./13.04. Gruppe Stahlguss, Ostrava-Vitkovice / CZ

16/17.04. Sektion Guss fur Windkraftanlagen, Frankfurt/M.
19./20.04. Gruppe Duktiles Gusseisen, Porto / Portugal
26./27.04. Sektion Walzen, Salzburg

02./04.06. Ratssitzung, Budapest

27./28.09. Gruppe Stahlguss, Sheffield / GB

*) Termindnderung

Informationen: CAEF — The European Foundry Association, D-40237 Dusseldorf, Sohnstral3e 70, Tel.: +49 (0)21| 6871 215, Fax: 205,
E-Mail: info@caef-eurofoundry.org und www.interational-foundry-forum.org

g
GEORG FISCHER
+GF + AUTOMOTIVE

MOBILITY — Wir machen
lhre Fahrt angenehm und sicher

Georyg Fischer GmbH & Co KG
8934 Altenmarkt / Osterreich
www automotive . georgfischer.com
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Aus den Betrieben

MWS (vormals Metallwerke Stiegler) expandiert in den Osten
und riistet sich fiir weiteres Wachstum

Seit der Ubernahme des insolventen
Alpenlindischen Metallwerks Biihl-
guss im Jahre 2004 sind die Metall-
werke Stiegler kontinuierlich ge-
wachsen. Im Jahre 2005 wurde die
HighTec Metallbearbeitung in Tern-
berg bei Steyr/OO iibernommen,
2006 die Kapazititen im Stamm-
werk Kufstein ausgebaut und der
Grundstein fiir einen neuen Produk-
tionsstandort in der Slowakei gelegt.
Das Wachstum erfordert eine struk-
turelle Neuorganisation der Firmen-
gruppe: Unter dem Dach der neu ge-
grindeten MWS Industrieholding
GmbH werden zukiinftig die MWS
Aluguss GmbH (vormals Metallwerke
Stiegler), die MWS HighTec GmbH
und die neu gegriindete slowakische
MWS Casting s.r.o. firmieren.

AuBerdem wird an wichtigen Posi-
tionen das Management verstarkt.

Mittelfristiges Ziel der Untemehmensfih-
rung ist der Ausbau zu einer Leichtmetall-
Gussgruppe. Nach der Ubermahme der
HighTec im Jahr 2005 setzt MWS nun orga-
nische Wachstumsschritte: Derzeit werden
die Produktionskapazititen am Standort Kuf-

stein im hochkomplexen Aluminiumguss-
Segment erweitert, vor kurzem wurde der
Grundstein fir einen neuen Produktions-
standort in der Slowakei gelegt, an dem die
Herstellung einfacherer Kokillenguss-Produk-
te aufgebaut werden soll.

Der Schritt in die Slowakei ist das erste Aus-
landsengagement der MWS-Gruppe. ,Es
handelt sich dabei nicht um eine Produkti-
onsverlagerung, sondemn um die Erschlie-
Bung eines neuen Produktsegments”, betont
Firmengrinder und ehemaliger Magna-Ma-
nager Josef Stiegler. ,Wéhrend die drei
Osterreichischen Werke in Kufstein, Klagen-
furt und Ternberg kontinuierlich in Richtung
Technologieflhrerschaft optimiert werden,
zielt unser neues Werk in der Slowakei auf
Kostenfuhrerschaft ab.”

Mit seinen nunmehr vier Standorten kann
MWS als flhrender Systemanbieter die Kun-
denwiinsche aus der Automobil- und Zwei-
radindustrie sowie aus dem Maschinenbau in
Zukunft noch umfassender bedienen. In den
ndchsten drei Jahren sollen in der Slowakei
rund 50 neue Arbeitsplatze geschaffen wer-
den; die Produktion wird im Frihjahr 2007
aufgenommen.

In Osterreich beschiftigt die MWS-Gruppe
derzeit ca. 200 Mitarbeiter.

Die Vereinheitlichung der Firmennamen un-
ter der neuen Dachmarke MWS dient ei-
nerseits der Stdrkung des AuBenauftrittes
der Gruppe, andererseits wird damit auch
der gednderten Eigentimerstruktur Rech-
nung getragen: Nach dem jlngsten Auskauf
eines Finanzinvestors beginnen die Namen
aller funf privaten Eigentimer mit S (Sand-
holzer, Senft, Schitzdeller, Strebl und Stieg-
ler). Parallel zum weiteren Wachstum der
Gruppe wird auch das Management erwei-
tert: Neben Josef Stiegler und Martin Sand-
holzer wird Christoph Senft in die Gesamt-
geschaftsfihrung eintreten, er Ubernimmt
die kaufmidnnischen Agenden. Fir das
slowakische  Tochterunternehmen  MWS
Casting konnten zwei erfahrene Indu-
striemanager, Ronald Gensberger und Jo-
hann Wiesauer von lllichmann, gewonnen
werden, die selbst mit einem Minderheits-
anteil an der slowakischen Tochter beteiligt
sind.

Kontaktadresse:

Mag. Josef Stiegler, A-6330 Kufstein-Schwoich
Egerbach 48, Tel:+43 (0)5372 5300

E-Mail: office@mws-aluguss.at
www.mws-holdingcom

Hydro Aluminium verkauft Automobilguss-Geschift
Eigentiimerwechsel bei Hydro Aluminium Mandl & Berger GmbH

Der norwegische Energie- und Aluminium-
konzern Norsk Hydro ASA hat vereinbart,
seine europdischen  Automobilguss-Ak-
tivitditen an die mexikanische Gruppe
Nemak zu verkaufen. Zusdtzlich wird
Hydro alle Anteile an einem Werk in Me-
xiko an den Joint-Venture-Partner dort,
Grupo Industrial Saltillo, verkaufen. Das
Gussgeschéft besteht hauptsachlich aus
Motorbldcken und Zylinderképfen fur den
Fahrzeugbau. Sein Verkauf ist ein wesent-
licher Bestandteil in der laufenden Um-
strukturierung der Aluminiumverarbeitung
bei Hydro.

,Unsere Automobilgussbetriebe stehen an
der Spitze ihrer Industrie und haben starke
Ergebnisse erwirtschaftet. Wihrend Hydro
sein Engagement in der Aluminiumverarbei-
tung reduziert, freue ich mich, dass wir gute
industrielle Losungen gefunden haben. Da-
mit kann sich das Automobilguss-Geschaft
in einer noch internationaleren Aufstellung

gut weiter entwickeln”, sagt Svein Richard
Brandtzaeg, der fur Aluminium Products ver-
antwortliche Hydro-Vorstand.

Hydro hat zur Zukunft der Geschiftseinheit
Castings zwei getrennte Vereinbarungen
unterzeichnet. Nemak kauft die europii-
schen FormgieB3ereien von Hydro mit Wer-
ken in Dillingen, Deutschland, Linz, Oster-
reich, Gyor, Ungam, und Charlottenberg,
Schweden. Grupo Industrial Saltillo S.A.B de
CV (=GIS) erwirbt die 49,99 % Anteile von
Hydro im mexikanischen Gemeinschaftsun-
ternehmen Castech S.A. de CV.

Die Transaktion ergibt fir die nun zum Ver-
kauf vereinbarten Formguss-Aktivititen ei-
nen Unternehmenswert von rund 451 Mil-
lionen Euro. Ist der Verkauf vollzogen, fuhrt
er fir Hydro zu einem Gewinn von knapp
I'10 Millionen Euro.

Der operative Umsatz fur die Formgussak-

tivitdten von Hydro in Europa wird flr das
volle Jahr 2006 auf rund 488 Millionen Euro

geschatzt. Der geschitzte EBITDA fur die
gesamten Gussaktivitdten einschlief3lich des
Hydro-Anteils am Joint Venture Castech
betrdgt bereinigt fir das Gesamtjahr 2006
rund 83 Millionen Euro.

Die europdischen Werke beschéftigen ins-
gesamt 2.200 Mitarbeiter. Castech in Mexi-
ko hat 1.000 Mitarbeiter.

Die Transaktion bedarf einer Prifung durch
die zustindigen Wettbewerbsbehdrden.
Nach erfolgter Zustimmung wird der Ver-
kauf zum Abschluss gebracht und die
Kaufsumme bar bezahlt.

Das Hauptgeschift im Formguss mit Motor-
gussteilen aus Aluminium kam im Jahr 2002
durch den Erwerb der deutschen VAW al-
uminium AG zu Hydro. Die Geschiftsein-
heit Castings ist mit Motorbldcken, Zylin-
derképfen und anderen Bauteilen ein
fuhrender unabhdngiger Zulieferer der
Automobilindustrie in Europa und Nord-
amerika.
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Hydro ist ein intemational flihrendes Energie-
und Aluminiumuntemehmen mit 33.000 Be-
schéftigten in rund 40 Ldndem. Hydro nimmt
eine Spitzenposition bei der Offshore-Férderung
von Erd6l und Erdgas ein, ist der drittgrofite
Aluminiumanbieter der Welt und maf3geblich

an der Entwicklung emeuerbarer Energiequel-
len und energieeffizienter Lésungen beteiligt.

Ansprechpartner:

Michael Peter Steffen,

Hydro Aluminium, D-51149 Koln,
Ettore-Bugatti-Stral3e 6-14,
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Tel.: +49 (0)2203 890 4040,

Mobil +49 (0)172 243 68 89,

E-Mail: michael_peter.steffen@hydro.com,
www.hydro.com

Quelle:
Hydro Presseaussendung, Kéln 27.11.2006

KSF (Kocel Steel Foundry) — ein Joint Venture der
voestalpine GieBerei Linz GmbH

Die voestalpine Gief3erei Linz hat gemein-
sam mit der chinesischen Firma CSMF am 5.
Mai 2004 ein Joint Venture, die KOCEL
Steel Foundry (KSF) in Yinchuan, Ningxia
China, gegrindet. Yinchuan ist die Haupt-
stadt der autonomen Provinz Ningxia und
liegt 1000 km westlich von Peking, nahe der
Inneren Mongolei, am Huang He (Gelber
Fluss). Die Firma CSMF produziert jahrlich
etwa 30.000 t Grau- und Sphéroguss in ei-
nem Gewichtsbereich bis etwa 30 Tonnen
und ist, mit einem Exportanteil von ca. 80%,
als Qualitédtslieferant international anerkannt.

Dieses Joint Venture soll vor allem den chi-
nesischen Markt mit grof3en hochqualitativen
Stahlgussstlicken bedienen, aber auch in an-
dere Wirtschaftsrdume exportieren. Ziel-
markte sind neben dem Energiebereich vor
allem die Maschinenbau- und die Schiff-
bauindustrie.

Die ersten Kontakte zum kinftigen Joint
Venture Partner wurden bereits im Februar
2003 geknlpft. Aufgrund von SARS wurden
aber weitere Gesprache zundchst verscho-
ben, die dann mit einer Sondierungsreise ei-
ner technischen Delegation im Oktober
2003 wieder aufgenommen wurden. Im Rah-
men dieser Reise wurden mehrere Koopera-
tionspartner besucht und die Moglichkeiten
einer Zusammenarbeit erdrtert. Das Ergeb-
nis dieser ,,Fact Finding Mission" war die Er-
kenntnis, dass ein ,Grine Wiese"-Projekt
mit CSMF einer altemativen Beteiligung an
einer bestehenden Gief3erei vorzuziehen ist.

Nach der Zustimmung durch den Aufsichts-
rat der voestalpine Gief3erei Linz GmbH be-
gannen im Janner 2004 intensive Verhand-
lungen, die schlieBlich zur Unterzeichnung
des Joint Venture Vertrages fihrten.

Danach begann die Erstellung des Grob-
layouts der neuen Gief3erei. Dabei wurden

die Mitarbeiter der
Gief3erei vom Inge-
nieurblro  Schaar-
schmidt unterstitzt.
Mit der anschlief3en-
den  Detailplanung
wurde bereits von
KSF ein technisches
Biro in China be-
auftragt.

Im Herbst 2004 wurde mit einer Grundstein-
legung der Baubeginn gefeiert. Nach dem
Produktionsstart im Marz 2006 folgte im Mai
eine pompose Erdffnungsfeier, bei der hoch-
rangige chinesische Politiker und intemationa-
le Giste, insbesonders auch aus Osterreich,
begriiBt werden konnten (Vgl. auch die Be-
richte in GR 52(2005) Heft |1/12, S. 289
und GR 53 (2006) Heft 5/6, S. 119).

Die GieBerei (Bild 1) ist auf eine jéhrliche
Produktion von etwa 10.000 t Stahlguss (ab-
hangig vom Produktmix) bei einem maxima-
len Stlckgewicht von rd. 150 t ausgelegt.
Auf einem Grundstick von 160.000 m?
wurde eine Fliche von 50.000 m? bebaut,
wo zwei Giel3gruben von je rd. 1.000 m? zur
Verfligung stehen.

Das Herzstlck der Gie3erei ist der Schmelz-
betrieb mit einem 60 t Lichtbogenofen, einem
Pfannenofen fir 30 t bis 75 t sowie einer
VOD-Anlage. Zusatzlich wurde ein 2 x 20 t
MF  Induktionsofenaggregat installiert.  Zur
Warmebehandlung wurden drei gasbefeuerte
Ofen mit einer nutzbaren GréBe bis zu | 1,5m
x 65m X 4,3m und einer maximal erreich-
baren Temperatur von 1200° C errichtet.

Bis auf wenige Ausnahmen — Sandmischer,
Chromitsandtrennung und Polymerbecken —
wurden die Anlagen von chinesischen Liefe-
ranten zugekauft oder von westlichen Fir-
men in China in Auftrag gegeben.

Da Gussstlicke dieser Art aus-
schlieBlich in Handarbeit hergestellt
werden und es in China keine aus-
reichende Facharbeiterausbildung —
wie wir sie in Osterreich zu schit-
zen wissen — gibt, wurde auf die
Schulung der Mitarbeiter grofBtes
Augenmerk gelegt. Neben drei
Osterreichischen  Mitarbeitern,  die
stdndig vor Ort sind, waren bisher
etwa zwanzig Mitarbeiter der voest-
alpine Gief3erei Linz als Trainer in
Yinchuan und etwa 65 chinesische
Mitarbeiter zusétzlich zur Schulung

in Osterreich. Auch im laufenden Jahr 2007

sind  SchulungsmafBnahmen in  dhnlichem
Ausmal} geplant.

Von Seiten der Kunden wurde die neue
Giel3erei bisher gut angenommen. Mittler-
weile sind Auftrdge von namhaften chinesi-
schen und internationalen Kunden wie Ge-
neral Electric, Siemens, Metso Minerals oder
Toshiba gebucht und in Arbeit.

Die erste Lieferung — Schlackenkibel fir
voestalpine Stahl Linz — erfolgte im Oktober
2006. Im abgelaufenen Jahr 2006 wurden
Gussstiicke mit einem Liefergewicht von rd.
1.900 t Stahlguss produziert. Im Gegensatz
zur Giellerei in Linz erzeugte KSF auch
1.300 t Sphéroguss — hauptséchlich Guss-
stiicke fir Windenergie — um die Anlagen-
nutzung in der Hochlaufphase zu erhdhen
und um die Produktion von CSMF zu unter-
stUtzen.

Das schwerste bisher produzierte Gussstiick
ist ein Ruderhom flir eine chinesische Werft
mit einem Flissiggewicht von 107 t. Bei die-
sem Abguss wurde auch erstmals mit zwei
Pfannen (siehe Bild 2) gleichzeitig gegossen.
Dieses Gussgewicht stellt derzeit etwa die
Obergrenze dar, da in der ersten Phase noch
nicht alle Krananlagen installiert wurden.

Fir die Zukunft ist KSF aufgrund der guten
Marksituation sehr optimistisch, dass die in-
tensiven Schulungsmal3nahmen Friichte tra-
gen werden und sich das Untemehmen als
anerkannter und verldsslicher Lieferant neben
der voestalpine GieB3erei Linz GmbH etablie-
ren wird. Die strategische Ausrichtung zielt
darauf ab, dass sich beide Giessereien zukinf-
tig im Produktangebot optimal erganzen.

Kontaktadresse:

Dipl-Ing. Bemhard Wicho, Chief Representative,
voestalpine Eurostahl Beijing Office,

Liang Ma Qiao Diplomatic Compound No: 01-01,
Dong Fang Dong Lu No: 22, Chaoyang District,
Beijing, Postcode 100600, P.R. China

Tel/Fax: +86 10 85321778,

E-Mail: Bernhard. Wicho@voestalpine.com,
http://www.voestalpine.com
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Firmennachrichten

HEINRICH WAGNER SINTO
Maschmenkebal Sebi

% hws

hws - weltweit prasent !

DaimlerChrysler AG erteilt hws
den dritten Auftrag in Folge

Das Werk Mannheim setzt erneut auf die
SEIATSU Technologie der Heinrich Wagner
Sinto Maschinenfabrik GmbH (hws). In die-
sem Fall Uberzeugte nicht nur das Verdich-
tungsverfahren, sondem auch die Kompe-
tenz zum Austausch von Formaggregaten an
Fremd-Formanlagen.

Im Werk Mannheim wird 2007 die vorhan-
dene BMD-Ruttel-Press-Formmaschine der
Formanlage || gegen eine SEIATSU Form-
maschine Typ EFA-SD 6,5 ausgetauscht. Bei
einer Formkastengréfe von 1550 x 100 x
450/450 mm betragt die Leistung 60 kom-
plette Formen pro Stunde. In der Giesserei
werden Zylinderkurbelgehduse und -képfe
sowie weitere Nutzfahrzeugkomponenten
fur interne und externe Kunden produziert.
Der Lieferumfang besteht neben der Form-
maschine aus einem automatischen Modell-
wechsel, der Schalt- und Steueranlage Sie-
mens S7 als Inselldsung, Sicherheitseinrich-
tungen sowie einer Wartungsbihne mit Fer-
tigsand-Abzugsband. Wie bei den bisher er-
teilten Auftrdgen (Formanlagen fir Werke
Mettingen und Mannheim) fihrt hws die
Komplettmontage durch.

Die neue Formanlage bei Odlewnie Polskie s.a. im Auto-

matikbetrieb.

Vierter Auftrag in Tschechien
innerhalb eines Jahres

Ende Oktober 2006 wurde der Vertrag zwi-
schen Slevarmy Trinec a.s. und hws Uber Lie-
ferung und Montage einer EFA-SD 5 unter-
zeichnet.

Diese Entscheidung bereitet den Weg fur
die Modemisierung der Formerei. Nicht zu-
letzt auf Grund der vielen Referenzen und
der zuverldssigen Technik ging der Auftrag
an hws.

Die FormkastengrofBe betragt 1.100 x 800 x
250/250 mm. Die Anlage ist fur eine Leis-
tung von 80 Formen pro Stunde ausgelegt.

Slevarny Trinec as. ist ein Traditionsbetrieb
mit einer Uber |60-jahrigen Geschichte. Hier
werden typische GieBereiprodukte fir das
Huttenwesen, fur Bau- u. Manipulationsma-
schinen, die Eisenbahnindustrie, den Schiff-
bau, Bergbau und den Sondermaschinenbau
hergestellt.

Piinktliche Inbetriebnahme
bei Odlewnie Polskie S.A.in
Starachowice

Ein voller Erfolg war das erste Kooperations-
projekt zwischen BiTech und Heinrich Wag-
ner Sinto (hws):

Im Rahmen eines Konsortialprojekts waren
beide Partner fur die Modemisierung der
Giesserei Odlewnie Polskie S.A. in Staracho-
wice zustdndig, dh. in diesem Fall fir die
Konzeption und Integration einer neuen
Formanlage.

Die vollautomatische SEIATSU-Formmaschi-
ne Typ HSP-2D ist ein in der Giel3ereibran-
che &duBerst bewadhrtes und erfolgreiches
Modell der HSP-D Baureihe von hws. Inzwi-
schen werden von diesem Formma-
schinen-Typ circa 90 Exemplare
weltweit in Formanlagen eingesetzt
und zur Produktion der verschie-
densten Gussstlicke genutzt — unter
anderem von Aluminiumguss, Bron-
zeguss, Elektromotoren-Gehdusen,
Motorblocken (bis 6  Zylinder),
Stahlguss- und Sphéroguss-Arma-
turen.

Die Anlage:

Die HSP-2D Formanlage in Stara-
chowice verflgt Uber eine Formma-
schine mit einem Modelldrehtisch
zur abwechselnden Herstellung von
Unter- und Oberkastenformen. Die
Formkastengrofle betrdgt 800 x 650 x
300+50 mm( Uberformen des Oberkastens
moglich) / 300 mm, und es werden 70 kom-
plette Formen pro Stunde hergestellt.

Ein verfahrbarer Sanddosierbunker mit Wie-
geeinrichtung ermdglicht das gleichmalige
Einbringen einer nach Gewicht vordosierten
Sandmenge. Der Transport der Formkasten
durch GieB3- und Kihllinien erfolgt mit elek-
trisch betriebenen Transport- und Schubein-
heiten.

In der Formanlage werden die Operationen
Sandabschneiden, Eingusstrichter frasen und

Luftldcher stechen vollautomatisch durchge-
fuhrt. Dabei kénnen die gewiinschten Form-
parameter, wie Art und Anzahl von Einguss-
trichtern und Luftléchern, sehr bequem in
den Anlagencomputer eingegeben werden.
Eine integrierte Hydraulikstation versorgt die
hydraulischen Antriebselemente. Die Schalt-
und Steuerungsanlage basierend auf Simatik
7 (Siemens) entspricht dem neuesten Stand
der Technik.

Zur Uberwachung der Verfahrensabldufe
und Abrechnung der Produktion nach ein-
zelnen Gussstlicken wird das von hws ent-
wickelte Anlagen-Leitsystem ALS. 2010
WEB eingesetzt.

Die neue Formanlage in Starachowice wur-
de in nur wenigen Wochen komplett mit-
samt Guss-Sand-Trennung und Entstaubung
termingerecht errichtet und produziert zur
vollen Zufriedenheit des Unternehmens
Gussteile aus Grau- und Sphéroguss in her-
vorragender Qualitdt.

Die Formanlage bei Odlewnie Polskie ist die
weltweit nunmehr vierhundertsechste (406)
SEIATSU-Installation, welche durch hws in
Betrieb genommen wurde.

Kerneinlegestrecke

Indian Smelting & Refining Co.
Ltd setzt auf deutsche
Technologie

Neben der bestehenden Giesserei in Tha-
ne/Maharashtra erweitert die Indian Smel-
ting & Refining Co. Ltd, Birla-Group, mit Sitz
in Mumbai ihre Kapazitidten mit einer vollau-
tomatischen Griinsand-Formanlage von hws.
Zielsetzung bei dem Green Field Projekt ist
die Qualitdtssteigerung der hergestellten
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Abguss der Formen

Sphérogussteile fur die Automobil-Industrie
sowie fur den Eigenbedarf.

Die ersten Kontakte beider Unternehmen
entstanden im April 2004, und ein knappes
Jahr darauf erhielt hws — gegen starken
Wettbewerb — den Auftrag zum Bau einer
SEIATSU-Formanlage des Typs EFA-SD in
Pune.

Montage und Inbetriebnahme verliefen plan-
mdBig von Dezember 2005 bis Februar
2006, so dass die Produktion im Marz 2006
aufgenommen werden konnte.

Im Juni 2006 wurde bereits eine Produk-
tionskapazitdt von 1.000 to/Monat erreicht.

Technische Daten:

FormkastengréBe: 900 x 700 x 300/300
mm. Leistung: |10 komplette Formen/Stun-
de. Kihlzeit: 68 Minuten mit zwei Kihlbah-
nen; der Auftrag fur eine dritte Kuhlbahn
wurde inzwischen erteilt.

Formverdichtung: SEIATSU-Luftstrom-Press-
Formverfahren

Presse: Vielstempelpresse mit bis zu 120 N/
cm? spezifischem Pressdruck auf den Sand.
Die Zielsetzung, eine GieB3erei modernster
Ausfihrung in relativ kurzer Zeit zur Pro-
duktionsreife zu installieren und somit Guss-
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teile von hochster Qualitdt mit geringsten
Gewichts- und Maftoleranzen herzustellen,
wurde erreicht, und die GieBerei entspricht
dem Anforderungsprofil einer modemen
Kundengiel3erei mit der erforderlichen Flexi-
bilitdt und einem hohen Automatisierungs-
grad.

Die neue Formanlage von HEINRICH
WAGNER SINTO lauft seit der Inbetrieb-
nahme zur vollen Zufriedenheit.

Der Auftrag Indian Smelting war bereits der
zweite Erfolg fir HWS in Indien. Kurz vor-
her erhielt HEINRICH WAGNER SINTO
den Auftrag von Amtek India Ltd., Bhiwadi,
zum Bau einer vollautomatischen SEIATSU-
Formanlage des Typs EFA-SD 6.

Kontaktadresse: Heinrich Wagner Sinto
Maschinenfabrik GmbH, D-57334 Bad Laasphe,

Tel: +49 (0)2752-907322, Fax: +49 (0)2752-907280,
E-Mail: info@wagner-sinto.de www.wagner-sinto.de

Besuchen Sie uns auf der
GIFA 2007 in Duisseldorf !

Halle 17, Stand A15

“‘ﬁ G ‘ Virein Oetnreichiseher
Grgdanstachlonne

e-mail: nechtelberger@voeg.at

e-mail: giesskd@notes.unileoben.ac.at

['j G i starrgichischas
Gialearal-institut

e-mail: office.ogi@unileoben.ac.at

Osterreichische GieBerei;Taigung
19./20. April 2007 in' Steyr/O0O

im ,,Museum Arbeitswelt*

Virtuelle Produktentwicklung — Méglichkeiten der
Simulation betriebsfestigkeitsrelevanter Einflisse
bei Gussstrukturen

DI Markus Kaftenbodck (V), Helmut Dannbauer, Klaus
Puchner, Engineering Center Steyr GmbH & Co KG, St. Va-

Vorlaufiges Programm 10.15 Uhr
Donnerstag, 19. April 2007
09.30 Uhr BegriiBung und Eroffnung
Plenarvortrige lentin, A
09.45 Uhr Lebensdauerberechnung thermomechanisch be- 1045 Unr - Pause
anspruchter Aluminiumgussbauteile 11,15 Uhr

Univ.Prof. Dr. Wilfried Eichlseder (V), DI Hubert Kéberl,
DI Gerhard Winter,

Lehrstuhl fir Allgemeinen Maschinenbau, Montanuniversitat
Leoben, A

Computertomographie — Maglichkeiten, Erwar-
tungen und Grenzen in der Praxis

Dl Georg Geier (V), DI Thomas Pabel, DI Gerhard
Schindelbacher, Osterreichisches GieBerei-Institut, Leoben, A
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[1.45 Uhr
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Automatische Gussteilpriifung mittels Bildverar-
beitung

Dr. Christian
GmbH, Steyr, A

Eitzinger, Profactor Produktionsforschungs

Fachvortrige Eisenguss

[3.45 Uhr

[4.15 Uhr

[4.45 Uhr

[5.15 Uhr
[5.45 Uhr

[6.15 Uhr

Werkstoffsimulation fiir Gusseisen

Prof. Dr-Ing. Andreas Buhrig-Polaczek (V), DI Bjom Pustal,
RWTH Aachen, D

Neue Eisengusswerkstoffe mit hohem Substitu-
tionspotential gegeniiber Schmiedewerkstoffen

DI Sabine Prukner (V), Dr.sctechn. ETH Wermer Menk, DI
Drmont. Leopold Kniewallner, Georg Fischer Fahrzeugtech-
nik AG, Schaffhausen, CH
Bremsscheiben aus Gusseisen — werkstofftechni-
sche Besonderheiten

Dr.-Ing. Wolfram Stets, Verein Deutscher GieB3ereifachleute,
Dusseldorf, D

Pause

Gibt es die emissions- und schwefelfreien No-Bake
Harzsysteme?

Mag. Gunter Eder (V), DI Dr. Angelos Ch. Psimenos, Wolf-
gang Scheitz, Furtenbach GmbH, Wiener Neustadt, A

GieBereitechnologie und -prozesse im Netzwerk
Lieferanten — Forschung — Kunden - Endbenutzer
— am Beispiel von schwerem Stahlguss

DI Helmut Schwarz (V), DI Reinhold Hanus, voestalpine
Giesserei Linz GmbH, Linz, A

Fachvortrage Nichteisen-Metallguss

[3.45 Uhr

[4.15 Uhr

[4.45 Uhr

[5.15 Uhr
1545 Uhr

16.15 Uhr

[7.00 Uhr

17.45 Uhr

19.30 Uhr

Ein Zukunftskonzept fiir hochstbelastete Druckguss-
Aluminium-Motorblécke

Dr.-Ing. Stephan Beer (V), DI Jérg Batz, Horst Denndoerfer,

DI Jorg Véller, KS Aluminium-Technologie AG, Neckarsulm, D
Beitrage der Giesserei zur Erfiillung steigender An-
forderungen an den Zylinderkopf

Dr-Ing. Peter Stika (V), Dr-Ing. Rolf Gosch, DI Bemnhard
Stauder, Hydro Aluminium Mandl & Berger GmbH, Linz, A
Entwicklung von vollstindig wasserloslichen Kernen -
Potenzial und Anwendungen

DI Horst Rockenschaub (V), Ing. Reinhold Gschwanditner,
Osterreichisches Gielerei-Institut, Leoben, A;

Dr.-Ing. Peter Stingl, DI Gudrun Schiller, CeramTec AG, Lauf, D
Pause

Einfluss der Werkstoffauswahl und der Wirmebe-
handlung von Warmarbeitsstihlen auf die Standzeit
von DruckgieBformen

DI Dr.mont. Ingo Siller (V) und Ing. Herbert Schweiger, Béhler
Edelstahl GmbH&Co KG, Kapfenberg, A

Niederdruck-Technologie — von eins auf sechzehn.
DI Jirgen Loffler (V), Ing. HTL Horst Tassotti, GIMA GmbH
Niederdrucktechnologie, Géppingen, D

55. Ordentliche Hauptversammlung des Vereins fur praktische
GieBereiforschung — Osterreichisches Giel3erei-Institut (nur fir
Mitgliedsbetriebe)

Jahreshauptversammlung des Vereins Osterreichi-
scher GieB3ereifachleute (VOG), fir Mitglieder und Gaste

Tagesordnung siehe Seite 31!

GieBBerabend im Landgasthof Mayer, St. Ulrich bei
Steyr

Geboten wird eine Uber die Grenzen hinaus bekannte
,Schmankerlroas”, d.h. eine Reise durch die Spezialititen ver-
schiedener Lander

Programm fiir Begleitpersonen

Fir Begleitpersonen wird am Donnerstag ein interessantes
Rahmenprogramm mit vielen Sehenswirdigkeiten in und um
Steyr organisiert und angeboten

Freitag, 20. April 2007

Betriebsbesichtigungen

Route |:

voestalpine Giesserei Linz GmbH
VOEST-ALPINE-Strafe 3

Postfach 3, A-4020 Linz
www.voestalpine.com/giesserei

StahlgieBerei

Stahlguss fiir den Turbinen-, Kompressoren- und Maschinenbau bis zu einem
max. Liefergewicht von ca. 170 to

Route 2:

Hydro Aluminum MandI&Berger GmbH
Zeppelinstra3e 34, A-4030 Linz
www.hydro.com

Aluminium-GieBerei

Leichtmetall-Zylinderblocke, Zylinderképfe; Engineeringpartner bei Produkt-
entwicklung von Prototypenherstellung bis Serienlauf

Route 3:

Woagner Schmelztechnik GmbH und Co
Dr.-Karl-Renner-Straf3e |18

Postfach 138, A-4470 Enns
WWW.Wagnerguss.com

Grau- und SphirogieBerei

Grauguss: GG-15 bis GG-35 und
Spharoguss: GGG-40 bis GGG-80

Sonderlegierungen: nach Wunsch

Route 4:

Engineering Center Steyr GmbH & Co KG
Steyrer Stral3e 32, A-4300 St. Valentin
www.ecs-software.com

Bauteilentwicklung und -priifung
FEMFAT (Finite Element Method / FATigue)

Veranstalter / Auskiinfte und Programmanforderung:

Osterreichisches GieBerei-Institut (OGI)
Fr. U. Leech, Fr. M. Luttenberger
ParkstraB3e 21, A-8700 Leoben
Tel: +43(0)3842 431010; Fax: +43(0)3842 43101 |
E-Mail: office.ogi@unileoben.ac.a
http://www.ogi.at

Verein Osterreichischer GieBereifachleute (VOG)
Lehrstuhl fiir GieBereikunde der Montanuniversitit Leoben (LfGk)
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare — Tagungen - Kongresse — Messen

Der Verein Deutscher GieBlereifachleute (VDG) bietet im |. Halbjahr 2007 folgende Weiterbildungsmoglichkeiten an:

Datum: Ort: Thema:

2007

02./03.03. Stuttgart Formerei (QL)

07.03. Duisburg Qualitdtsmanagement in der Giel3erei (IV)

08./10.03. Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik (QL)

23./24.03. Heilbronn Fertigungskontrolle und Qualitdtssicherung (QL)

28./29.03. Dusseldorf Arbeits- u. Umweltschutz in GieBereien (S)

30/31.03. Duisburg Kernmacherei (QL)

20./21.04. Duisburg Putzerei u. Rohgussnachbearbeitung (QL)

25./26.04. Heilbronn Anschnitt- u. Speisertechnik fir das KokillengieBverfahren von
Al- u. Cu- Gusslegierungen (S)

26./28.04. Stuttgart Grundlagen der GieBereitechnik fir Leichtmetallguss (QL)

24.04. Dusseldorf Praxis der Metallografie fir Al- Gusswerkstoffe (S)

04./05.05. Duisburg Schmelzbetrieb in EisengieBereien (QL)

09.05. Clausthal-Zellerfeld  Qualitdtstiberwachung von Eisenschmelzen durch Thermische Analyse (PS)

10./11.05. Duisburg Schmelzen von Aluminium (QL)

14./15.05 Duisburg/D dorf Praxis der Metallografie fir Gusseisenwerkstoffe (S)

22./23.05. Duisburg Anschnitt- u. Speisertechnik bei Gusseisen mit Kugelgrafit und
Stahlguss (S)

23./24.05. Bad Turkheim Technologie des Feingie3ens — Innovation durch fundiertes Wissen (S)

04./05.06. Duisburg Gussteilfertigung mit tongebundenen Formstoffen (S)

21./23.06. Bad Kissingen Erfolgreiches Fihren (WS)

06./07.07. Stuttgart Schmelzen von Aluminium (QL)

Anderungen vorbehalten!

IV=Informationsveranstattung, MG=Meistergesprach, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizierungslehrgang, S=Seminar, WS=Work-
shop, FT=Fachtagung

Néhere Informationen erteilt der VDG: D-40237 Disseldorf, Sohnstra3e 70, Tel: +49 (0)211 6871 0, E-Mail: weiterbildung@vdg.de, Internet:
www.vdgweiterbildung.com

Leiter der VDG-Weiterbildung: Dipl.-Ing. Marc Sander, Tel.: +49 (0)21 | 6871 363, E-Mail: marc.sander@vdg.de

Seminare u. Lehrgdnge: Frau A. Kirsch, Tel.: 362, E-Mail: andrea.kirsch@vdg.de

Qualifizierungslehrgange: Frau C. Knopken, Tel.: 335/336, E-Mail: corinna.knoepken.@vdg.de

Fortbildungsseminare u. -praktika der Deutschen Gesellschaft f. Materialkunde e.V. (DGM)

2007

[ 1./16.03. Ermatingen (CH) Systematische Beurteilung Technischer Schadensfdlle

12./14.03. Aachen Léten — Grundlagen und Anwendungen

13./16.03. Darmstadt Einfihrung i.d. Metallkunde f. Ingenieure u. Techniker

14./16.03. Bremen Verbundwerkstoffe u. Werkstoffverbunde

26./28.03. Karlsruhe Entstehung, Ermittlung u. Bewertung v. Eigenspannungen

19./20.04. Erlangen Zellulare Metalle

23./25.04. Erlangen Von der Mikrostruktur zu den mechanischen Eigenschaften (modeme
Leichtmetall-Legierungen)

25./27.06. Maria Laach (D) Computerunterstitzte Thermodynamik

27./29.06. Maria Laach Simulation of Phase Transformation

19./21.09. Bremen 41. Metallographie-Tagung mit Ausstellung (www.dgm.de/metallographie)

Nahere Informationen: DGM Deutsche Gesellschaft fir Materialkunde e.V., D-60325 Frankfurt a.M., Senckenberganlage 10,
www.dgm.de,www.materialsclub.com.

Weitere Veranstaltungen:

2007

26./27.02 Bochum 8. Tagung Gefiige und Bruch (www.wp.rub.de/GuB2007)
06./07.03 Nuimberg 7. Int. Deutscher Druckgusstag (www.gdm-metallguss.de)

{/03. Dubai (UAE) ALUMEX — Middle East Aluminium Exhibition 2007

13./16.03. St.Petersburg (R) Casting Russia (www.ptfair.nu)

13./17.03. Florenz (1) 6. Welt-KongreB3 , Aluminium 2000" (www.aluminium2000.com)
14./15.03. Planneralm Intensivseminar , Betriebsfestigkeit'* (http://amb.mu-leoben.at)
14./16.03 Leipzig Z 2007 — Die Zuliefermesse (www.zuliefermesse.de)

14./16.03. Bremen | 6. Symp. Verbundwerkstoffe (www.dgm.de/verbund)
20/21.03. Minchen Trends in der Nutzfahrzeugindustrie (www.euroforum.com/nutzfahrzeuge)
16./20.04. Hannover Hannover Messe Industrie
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17./20.04. Celie (S 2™ Int. Fair of Foundry Products a. Services (www.ce-sejem.si)

19./20.04. Steyr 51. Osterreichische GieBerei-Tagung

22./24.04. Dubai Alumex 2007 — Int. Exhibition on Aluminium Technologies (www.alumexdubai.com)

25./26.04. Aalen (D) Aalener Gief3erei-Kolloguium

15./18.05. Houston (USA) | |1t Metalcasting Congress (www.metalcastingcongress.org)

| 1./14.06. Dusseldorf Emc 2007 European Metallurgical Conference (www.emc.gdmb.de)

12./16.06. Dusseldorf GIFA (www.gifade) — METEC (www.metecde) — THERMPROCESS (www.thermprocess.de) —
NEWCAST (www.newcast-online.de) und WFO TECHNICAL FORUM 2007

26./28.06. Salzburg euroLITE — |.Int. Fachmesse f. Leichtbaukonstruktion (www.hundkmesse.de)

05./07.07 Shanghai Non-ferrous & Special Casting 2007 (www.foundry-exhibition.com)

23./25.07. Sheffield (UK) 5th Decennial Int. Conf. on Solidification Processing (www.shef.ac.uk/materials/sp07)

23./25.08. Alpbach Europédisches Forum — Technologiegespriche (www.alpbach.org)

10./13.09. Numberg Euromat 2007 (www.euromat2007.fems.org) mit Ausstellung ,,Materials Science a. Engineering'
(Www.mse-expo.com) u. Symposium ,,Solidification processes, microstructures and defects”

12./14.09 Portoroz 47. Slovenische Giel3ereitagung

26./28.09. Moskau Alumico 2007 — Aluminium Russia (Info: kam@mvk.ru)

09./11.10. Stuttgart parts2clean — Leitmesse f. industrielle Teilereinigung

09./11.10. Karlsruhe Int. Zuliefermesse INTERPART mit Oberflichentechnik SURFACTS (www.surfacts.de)

18/19.10. Lohr (D) Siddeutscher GieBereitag

18./20.10. Modena (1) Alumotive (Info: Roberta.bordiga@edimet.com)

23./26.10. Stuttgart LASYS Int. Fachmesse f. Systemldsungen id. Lasermaterialbearbeitung (www.lasys-messe.de) und
, Stuttgarter Lasertage" SLT

2008

09./12.04. Brescia (1) Metev & Foundeq 2008

13./16.05. Brno (C2) FOND-EX 2008 mit WELDING, PLASTEX u. FINTECH

20./23.05. Hamburg Wind Energy International Trade Fair

Februar Chennai (IN) 68" WFC World Foundry Congress

22./26.09. Aachen ICAA || — Int. Conference on Aluminium Alloys

2009

01.06. Brno (CZ) WFO Technical Forum 2009 ,,History and Future of Castings*

02./03.06. Brno 46" Czech Foundry Days with WFO-General Assembly and MEGI-Meeting

14./15.05. Berlin Deutscher GieBereitag

2010 Shanghai 69" WFC World Foundry Congress (www.founmdrynations.com und www.wfc2010.com)

Weitere Veranstaltungen

Zweitagiges Intensivseminar Betriebsfestigkeit

14.und 15. Mirz 2007, Universitidtssportheim Planneralm

Wozu Betriebsfestigkeit?

Die Zuverldssigkeit von Produkten muss trotz
immer kirzerer Entwicklungsintervalle und
enormem Kostendruck gewidhrleistet sein. Die
Lebensdaueranalyse bietet die Mdglichkett,
schon in den Anfangsstadien des Entwick-
lungsprozesses verschiedene Faktoren gegen-
einander abzuwagen, ohne dass kostenintensi-
ve Versuche durchgeflhrt werden missen.
Meist versagt das Bauteil nicht wegen einer
statischen Uberlast, sondern aufgrund zykli-
scher Belastungen, die weit unter statisch er-
mitteften Grenzwerten liegen.

Hier liefert die Betriebsfestigkeit Ansatze,
um die Schadigung des Materials unter zykli-
scher Belastung abschdtzen zu kénnen. Dies
basiert auf der Kenntnis der Spannungen im
Bauteil, der Belastung des Bauteils von
AuBlen und dem Materialverhalten bei zykli-
scher Beanspruchung.

Ziel des Seminars

Vermittlung der Methoden der Lebensdau-
erberechnung, wobei schwerpunktmaBig auf

® das lokale Spannungskonzept

@ die Simulation von Wohlerlinien

® FEinflisse der Fertigung auf die Betriebs-
festigkeit

® thermomechanische Ermidung und

® betriebsfesten Leichtbau

eingegangen wird.

Mittwoch, 14. Marz 2007

Block I:

Grundlagen der Betriebsfestigkeit (Schwing-
beanspruchung, Klassierung, Nennspannungs-
konzept und Lokales Spannungskonzept)
Ubertragbarkeit Probe-Bauteil (Kerben, Kerb-
empfindlichkeit, Gréf3eneffekt)

Vortrag von Univ.Prof. Dr. Wilfried Eichlseder
und Workshop mit Dipl.-Ing. Florian Griin

Block 2:

Einflisse der Fertigung auf die Betriebsfestig-
keit (Umformen, Giel3en, Widrmebehand-
lung, Schweif3en, Kugelstrahlen)

Vortrag von Dipl.-Ing. Drmont. Jurgen Frschl
und Workshop Dipl.-Ing. Attaollah Javidi

Donnerstag, 15. Miarz 2007

Block 3:

Low Cycle Fatigue (LCF) und Thermo-Me-
chanische Ermtdung (TMF)

(Einflisse auf TMF und Methoden zur Simu-
lation der TMF)

Vortrag von Dipl-Ing. Gerhard Winter und
Workshop mit Dipl.-Ing. Hubert K&berl

Block 4:

Betriebsfester Leichtbau (Topologieoptimie-
rung)

Vortrag von Dipl-Ing. Drmont. Heinz Leit-
ner und Workshop mit Dipl.-Ing. Christoph
Haberer

Weitere Informationen und Rahmen-
programm: Lehrstuhl fir Allgemeinen
Maschinenbau — Montanuniversitit Leoben,
A-8700 Leoben, Franz-Josef-Stral3e 18,

Tel: +43 (0)3842 402 1400, Fax: 1402,

E-Mail: amb@mu-leoben.at, http://amb.mu-leoben.at
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Osterreich wird Partnerland der Zuliefermesse Z 2007

Die Leipziger Zuliefermesse Z findet zeit-
gleich mit der Industriefachmesse INTEC
statt . Mit dieser Parallelitdt sollen die Syner-
gien der beiden Veranstaltungsthemen ge-
nutzt werden. Fahrzeugindustrie, Maschinen-
bau und Zulieferindustrie finden zu einem
Zeitpunkt ein an sie gerichtetes Messeange-
bot vor. Die Eigenstindigkeit der Zuliefer-
messe bleibt erhalten. |hr Profil pragen wei-
terhin Zulieferleistungen fur die Fahrzeugin-
dustrie, sowie fur den Anlagen-, Maschinen-
u. Werkzeugbau. Auch die Einkdufertage
und das Untermehmertreffen ,, CONTACT-
Zulieferer treffen Zulieferer”, ergdnzen in
bewdhrter Weise das Messegeschehen.

Ein Schwerpunkt wird das Thema Leichtbau
sein, sowohl im Hinblick auf neue Werkstof-

Das

GroBereignis der Giel3ereibranche
ndhert sich in groBen Schritten — die Inter-
nationale GieBereifachmesse GIFA 2007. Fur
mehr als 50.000 Fachbesucher wird Dussel-
dorf im kommenden Sommer zumindest
funf Tage lang zum Nabel der Welt. Vom
[2. bis 6. Juni 2007 prasentieren Hersteller
aus Uber 30 Lindern in den rheinischen
Messehallen Innovationen rund um den
Guss. Weltweit gibt es kein zweites Forum,
das die rasanten Fortschritte in der Werk-

Py

| +oF+

Tempergussfittings

Geprg Fischer Fittings GrmbH
3140 Traisen / Ostarreich
wenefittings.at

GEORG FISCHER
PIFING S5YSTEMS

mit dem doppelten Plus

Adding Quality to People’s Lives.

14.bis 16. Mirz 2007, Leipzig

fe, als auch konstruktive Lésungen. Baugrup-
pen sollen moglichst leicht und dabei res-
sourcenschonend und kostenglinstig herzu-
stellen sein. Vor dieser duBerst anspruchs-
vollen Aufgabe stehen vor allem Ingenieure
aus dem Fahrzeugbau, die dafur stdndig nach
neuen Losungen suchen.

Partnerland der Z 2007 ist Oster-
reich — Zulieferungen an die deutsche In-
dustrie bilden den Kem exzellenter Wirt-
schaftsbeziehungen. Die Messebeteiligung
sterreichischer Automobilzulieferer hat be-
reits Tradition. Wie in Deutschland, so hat
sich auch die Fahrzeug-Zulieferindustrie in
Osterreich zu einem bedeutenden Wirt-
schaftszweig entwickelt. Sie setzt mehr als
21,5 Mio € jahrlich um und ihre Exportquo-

te liegt bei 98%. Im Unterschied zu
Deutschland gibt es in Osterreich aber
kaum Systemlieferanten, welche die Haupt-
abnehmer der Zulieferer der zweiten und
dritten Ebene darstellen.

Das ist fur Osterreichische Zulieferer ein gut-
er Grund, in Leipzig auszustellen. Hinzu
kommt, dass die ,,Z" eine reine Zuliefer- und
Fachmesse ist und daher ausschlieB3lich von
Fachbesucherm wie Einkdufern besucht wird.
Leipzig ist ein Zentrum fur die europiische
Automobilproduktion und dadurch ist die
,Z'" fur Gsterreichische Unternehmen eine
wichtige Prasentationsmoglichkeit.

Informationen:
www.zuliefermesse.de und www.einkaefertage.de

GIFA 2007 -

Hightech-Innovationen aus einem Guss

12. bis 16. Juni 2007, Diisseldorf

stofftechnik und Fertigungstechnologie der-
art umfassend abbildet. Eines wird auf den
ersten Blick klar: Die Hersteller von Giel3e-
reimaschinen und Zulieferprodukten sind
langst zu Hightech-Lieferanten avanciert. Auf
diese Weise haben sie dem Verfahren
Gieflen im Wettbewerb der Produktions-
verfahren zu einem Spitzenplatz verholfen.

Von seinem Charme hat das bewéhrte Prin-
zip des Gief3ens nichts eingebifit — im Ge-
genteil: Es besticht durch seine fast unbe-

Prozessautomatisierung wird in GieBereien zum Schliisselfaktor

grenzte Gestaltungsfreiheit, weitgehend ge-
schlossene Stoffkreisldufe und leistet zudem
einen wichtigen Beitrag zum Recycling von
Metallen. Dank der stets zunehmenden Au-
tomatisierung der Prozesse ist die wirt-
schaftliche Fertigung von qualitativ hochwer-
tigen Gussteilen heute zur Selbstverstand-
lichkeit geworden. Die GIFA 2007 belegt
eindrucksvoll: Neuen Herausforderungen —
etwa gestiegene Anspriiche an das Ressour-
cenmanagement, die

MabBhaltigkeit und —



HEFT 1/2

GIESSEREI-RUNDSCHAU 54 (2007)

Komplexitdt der gegossenen Teile — begeg-
net die Branche mit beachtlicher Innova-
tionskraft.

In ihrer 1. Auflage — die Premiere war
schon 1956 — ist die GIFA langst ein Klassi-
ker. Eingebunden in das Hightech-Messe-
quartett, das komplettiert wird von METEC,
THERMPROCESS und NEWCAST, spiegelt
die Messe praxisnah die Verzahnung aller re-
levanten Fachgebiete und Wertschdpfungs-
ketten in der Metallverarbeitung. Das vielfdl-
tige Spektrum der GIFA 2007 reicht von
Gielereianlagen und Feuerfesttechnik Uber
Giel3ereichemie und die Herstellung von
Formen und Kernen bis hin zur Rohguss-
nachbehandlung. Auf dem Programm stehen
zudem Forder- und Lagertechnik sowie die
softwaregestiitzte Steuerungs- und Regel-
technik.

Das parallel von der World Foundrymen
Organisation (WFO) veranstaltete ,, Techni-
cal Forum" informiert Uber aktuelle Entwick-
lungen — darunter auch Uber Informations-
technologien fur Giel3ereien.

Aus gutem Grund: Denn die intelligente
Nutzung der [T gewinnt fir GieB3ereien heu-
te kritische Bedeutung. Um beispielsweise
die Fertigungsabldufe weiter zu rationalisie-
ren und Entwicklungszeiten zu senken, kom-
men immer ausgefeilttere Verfahren zur Si-
mulation von Prozessabldufen zum Einsatz.

»VON DER SCHMELZE ZUM WERKSTOFF*“

GieRtechnologie I

Kombination von

Simulation von
* Formfiillung und Erstarrung
* Spannung und Verzug

So kénnen Industrieroboter tiefer in Giel3e-
reiabldufe vordringen, die bisher noch nicht
automatisiert worden sind. Auch fiir Progno-
sen hinsichtlich der mechanischen Eigenschaf-
ten von Gussteilen oder die thermische
Steuerung von Gief3prozessen leisten Com-
puter inzwischen den entscheidenden Beitrag.
Flexibilitdt und Kundenorientierung erweisen
sich als weitere Erfolgsfaktoren im Gief3erei-
geschift: So entwickeln sich immer mehr
Unternehmen vom blof3en Teile-Lieferanten
zum wendigen Full-Service-Systempartner.
Auf den Punkt gebracht: Verkauft werden
nicht Kilos, sondemn Kundennutzen. Die weit-
gehend mittelstandische Pragung der Giele-
reilandschaft tragt mafBgeblich zum Gelingen
dieses Konzeptes bei. Ganzheitliche Losun-
gen, die den gesamten Anlagen-Lebenszyklus
im Blick haben, gewinnen an Bedeutung.

Damit die GieBereien ihren Kunden das ge-
forderte Hochstmal3 an  Originalitit und
Qualitdt bieten kdnnen, missen sie sich voll
auf die eingesetzten Anlagen verlassen kon-
nen. Das gilt auch fir die Umweltvertrdglich-
keit, die zunehmend ins Interesse riickt. Auf
der GIFA zeigen Anlagenhersteller und Zu-
lieferbetriebe, mit welchen neuen oder ver-
besserten Techniken und Konzepten sie die
Voraussetzungen fur nachhaltiges Wachstum
schaffen. So tragen moderne Verfahren zur
Herstellung von Formen und Kernen nen-

) Akkreditierte
Osterreichisches Priifstelle
Glalierai- Inglitg EN 45001

GieBverfahren und Werkstoffwissen-
bedarfsgerechten zur Losung anspruchsvoller Aufgaben schaft und
Gusswerkstoffen Produktentwicklung

Werkstoff- und Bauteilpriifung

oal

Ansprechpartner

Lehrstuhl fiir Allgemeinen Masc
Vorstand: Univ.Prof. Dr. W. Ei

nenswert zur Minderung der Emissionen bei.
Hochproduktive, umweltgerechte Bindersys-
teme werden in Dusseldorf ein wichtiges
Thema sein.

Insbesondere auf dem Feld der Prozess-
sicherheit kdnnen viele Aussteller auf der
GIFA 2007 Fortschritte vorweisen.  Ein
Grund: Die Anlagenhersteller haben konse-
quent ihre Forschungs- und Entwicklungska-
pazitdten auf die Erfordernisse des Marktes
ausgerichtet. Beispielhaft zu nennen sind hier
Konzepte, die zu geringeren Nominalwand-
dicken fihren. Damit werden Gief3ereien
den gestiegenen Anforderungen des Mark-
tes gerecht, schonen Ressourcen und veran-
kem die GieBereitechnik fest im Herstel-
lungsprozess.

Von den auf der GIFA gezeigten Systemlo-
sungen profitieren nicht nur die Hauptabneh-
mer in Automobilwirtschaft und dem Maschi-
nen- und Anlagenbau. Als regelrechter Inno-
vationsbeschleuniger wirkt modeme Giel3e-
reitechnik auch in Wirtschaftszweigen, in de-
nen man sie auf Anhieb vielleicht nicht ver-
mutet — in der Bauindustrie, Kommunikations-
technik, Umwelttechnik und Elektrotechnik.

Weitere Informationen zu den vier Intermna-
tionalen Fachmessen GIFA, METEC, THERM-
PROCESS und NEWCAST vom 12. bis 6. Juni
2007 in Dusseldorf gibt es unter www.gmtn.de

Montanuniversité

»VOM WERKSTOFF ZUM BAUTEIL*“

Betriebsfestigkeit I

Briicke zwischen

Bestimmung von Werkstoffkennwerten —

Berechnung von

Spannungen Lebensdauer
AMB

DI Gerhard Schindelbacher, ParkstraBe 21, A-8700 Leoben

Tel.: +43 3842 431010; Fax: +43 3842 431011; e-mail:
office.ogi@unileoben.ac.at; www.ogi.at

Univ.Prof. Dr. W. Eichlseder, Franz-Josef-StraBe 18, A-8700 Leoben

Tel.: +43 3842 402 1401; Fax: +43 3842 402 1402
e-mail: amb@mu-leoben.at; www.unileoben.ac.at
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|. Internationale Fachmesse fiir Leichtbaukonstruktion

eprn “

26. bis 28. Juni 2007, Salzburg

Branchen- und technologieiibergreifender Treffpunkt fiir Konstrukteure
und Anbieter innovativer Leichtbau-Tools

Der Leichtbau zihlt mit seiner bran-
chen- und technologieiibergreifenden
Bedeutung zu den wenigen Berei-
chen, in denen Unternehmen noch
echte Innovationen entwickeln kon-
nen. Und zu einem der wichtigsten
Wachstumsmarkte, dem bisher al-
lerdings eine eigene Messeplattform
fehlte. Dies idndert sich mit der
euroLITE, der internationalen Fach-
messe fiir Leichtbaukonstruktion, die
erstmal vom 26. bis 28. Juni 2007 in
Salzburg (Osterreich) stattfindet. Ei-
ner der fachlichen Partner der neuen
Leichtbaumesse ist der von der Fach-
hochschule Landshut initiierte Leicht-
bau-Cluster.

Innovative Werkstoffe und Leichtbaukon-
struktionen sind die SchlUsselfaktoren fur die
zukiinftige Wettbewerbsfahigkeit der High-
tech-Staaten Europas. Besonders grof3 ist
das Potenzial in den exportstarken Branchen
Fahrzeugindustrie  (Strale und Schiene),
Luft- und Raumfahrt, Boots- und Yachtbau
sowie dem Maschinenbau. Ziele dabei sind
eine hohere Wirtschaftlichkeit, verbesserte
Materialeigenschaften und umweltfreundli-
chere Verfahren. Fur erfolgreiche Leichtbau-
Gesamtldsungen, mit denen sich diese Ziele
erreichen lassen, ist eine umfassende Infor-

“erain Ostarraichizcha
GieBarilachleule

VoG @

Mieglicder=
infformationan

Jahreshauptversammlung
2007 des Vereins Oster-
reichischer GieBereifach-
leute (VOG)

Diese wird im Rahmen der 51. Osterreichi-
schen Gieferei-Tagung (siehe die Seiten 25
und 26 dieses Heftes) am 19. April 2007 um
745 Uhr im ,Museum Arbeitswelt” in
Steyr/OO mit nachfolgender Tagesordnung
stattfinden.

mation Uber Konzeption und Konstruktion,
Werkstofftechnik und Fertigungstechnologi-
en unverzichtbar. Daher winschten sich so-
wohl die Anbieter von Tools fir die Kon-
struktion und Fertigung von Leichtbauteilen
als auch Konstrukteure, Entwicklungsinge-
nieure und Designer eine eigene Messeplatt-
form. Die euroLITE erflllt den Wunsch
nach einer spezialisierten Fachmesse fr
Leichtbau. Veranstalter sind die H & K
Messe GmbH & CO. KG, Karlsruhe, und die
MesseZentrum Salzburg GmbH. Einer der
fachlichen Partner ist der Leichtbau-Cluster
Landshut, ein Netzwerk von Unternehmen,
Forschungsinstitutionen und Dienstleistemn
zur Unterstitzung und Férderung der bran-
chenubergreifenden Zusammenarbeit in den
Leichtbautechnologien mit dem Ziel der
Stdrkung der Innovationskraft.

Gesamter Konstruktionsprozess
wird abgebildet

Das Konzept der euroLITE hat sich am Las-
tenheft eines Konstrukteurs fur Leichtbau-
teile orientiert. Im Mittelpunkt des Ausstel-
lungsportfolios der internationalen Fachmes-
se fur Leichtbaukonstruktion stehen daher
auch die Tools, die ein Konstrukteur fir die
verschiedenen Prozessschritte seiner Tétig-
keit bendtigt — angefangen von Programmen

fur die Berechnung, Simulation, und Kon-
struktion Uber Werkstoffe und Fertigungs-
technologien bis hin zum Prototypenbau so-
wie Bauteiltests. Aussteller der Fachmesse
sind dariiber hinaus Unternehmen, die Kom-
ponenten aus Leichtbaumaterialien in Serie
fertigen. Anbietern von Software, Werkstof-
fen, Fertigungsverfahren und Dienstleistun-
gen fir die Leichtbaukonstruktion bietet die
euroLITE damit ein Forum, um ihr Angebot
zielgerichtet und ohne ,Streuverluste” zu
prasentieren.

Auf der anderen Seite machen die klar um-
rissenen Ausstellungsbereiche die euroLITE
zu einer europaweit einzigartigen Informa-
tions- und Beschaffungsplattform fur Kon-
strukteure, Entwicklungsingenieure und De-
signer aus der Fahrzeugindustrie (Stral3e und
Schiene), Luft- und Raumfahrt, dem Schiffs-
und Maschinenbau. Darliber hinaus richtet
sich die euroLITE an Entscheider aus Ge-
schaftsfihrung, Management und Einkauf der
relevanten Branchen.

Weitere Informationen:

H & K Messe GmbH & CO. KG

D-76133 Karlsruhe , KaiserstraBe 142—144

Tel. +49 (0)721 570444-00

Fax +49 (0)721 570444-22
info@hundkmesse.de, www.hundkmesse.de oder
unter www.eurolite-expo.eu

Vereinsnachrichten

Tagesordnung

|. BegrifBung der Giste und Mitglieder
durch den Ersten Vorsitzenden

2. Bericht des Geschéftsfuhrers Uber die
Tatigkeit des Vereins

3. Kassenbericht und Bericht der Rech-
nungspriifer

4. Genehmigung des Geschéftsberichtes
und des Rechnungsabschlusses sowie Er-
teilung der Entlastung des Vorstandes

5. Beratung und Beschlussfassung tber vom
Vorstand vorgelegte Antrdge
Satzungsinderung

6. Festsetzung der Mitgliedsbeitrage

7. Ehrungen

8. Schlusswort des Vorsitzenden

Alle VOG-Mitglieder und Giste sind zu die-
ser Jahreshauptversammlung herzlich will-
kommen!

Neue Mitglieder

Ordentliche (Personliche)
Mitglieder

Egger, Wolfgang, Dipl-Ing. Drmont,
Direktor / CEO, Sprecher der Geschéfts-
fihrung der voestalpine Giessereigruppe
voestalpine Giesserei Linz GmbH, A-4020
Linz, Voest-Alpine-Stral3e 3 und der voest-
alpine Giesserei Traisen GmbH, A-3160
Traisen, Mariazellerstra3e 75

Privat: A-4481 Asten, Erlenstral3e |3

Letschnik, Arnold, Dipl-Ing, Betriebs-
leiter der MetallgieBerei der voestalpine
Giesserei Linz GmbH, A-4020 Linz, Voest-
Alpine-Straf3e 3.

Privat: A-4201 Gramastetten, Hollstein 1.
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Mayr, Alexander, Dipl-Ing, Innovationsas-
sistent Technik, ESW Eisenwerk Sulzau-Wer-
fen AG, A-5451 Tenneck, Bundesstraf3e 4.

Privat: A-545| Tenneck, Kohlplatzstraf3e 6/8.

Melcher, Gerald, Dipl.-Ing, Projektmana-
gement bei MWS Aluguss GmbH, A-9020
Klagenfurt, Ebentalerstralle 137

Privat: A-9433 St Andrd, Fischering 13/4

Neulinger, Karl, Dipl-Ing, Geschftsfihrer
der voestalpine Giesserei Traisen GmbH, A-
3160 Traisen, Mariazellerstraf3e 75

Privat: A-3100 St.Polten, Hubertusstral3e 20

Personalia
Wir gratulieren zum Geburtstag

Herm Ing. Michael Gludovatz, A-7035
Steinbrunn, Untere Hauptstrale 63, zum
50. Geburtstag am |8. Februar 2007

Herm Dipl-Ing. Ferdinand Stutz, CH-8450
Andelfingen, Im Langwingerten |7, zum
50. Geburtstag am |. Marz 2007

Herr Dipl-Ing. Walter Mayer, A-4600
Wels, Lirchenstral3e 7, zum 50. Geburts-
tag am 27. Marz 2007

Den Jubilaren ein herzliches Gliickauf!

4 I
Redaktionsschluss fiir Ausgabe Nr. 3/4
der GieBerei Rundschau zum Thema
y»,Druckguss und NE-Metallguss*‘
ist der |16. Marz 2007!
o J

Unsere Verstorbenen -
Wir trauern um

Herm Dipl-Ing. Gerhard Ibinger, A-4020
Linz, Wstenrotstral3e 15.

geb. 11.04.1939 — gest. |1.122006

Der Lebenslauf von Herm Dipl-Ing. Ger-
hard Ibinger wurde in der Giesserei Rund-
schau 51 (2004) Nr. 1/2, S. 33, anlésslich sei-
nes 65. Geburtstages gewlrdigt. Er war seit
1990 Mitglied im Verein Osterreichischer
GieBereifachleute.

Wir werden unserem
verstorbenen Mitglied ein
ehrendes Gedenken bewahren.

Blicher und Medien

Biieher
Medien

Die Welt der Elemente -
Die Elemente der Welt

Von Prof. Dr. Hans-Jirgen Quadbeck-See-
ger, Wiley-VCH Verlag GmbH & Co. KGaA,
2007, D-69469 Weinheim, Boschstr. 12,
Format 24 x 16,5 cm, 112 Seiten, mit zahl-
reichen farbigen Abbildungen, Grafiken u.
Tabellen, ISBN 978-3-527-31789-9, Preis:
€ 15,90, www.riemann-verlag.de

Anschaulich schildert der Autor, ehemaliger
Forschungsvorstand der BASF AG und Pré-
sident der Gesellschaft Deutscher Chemiker
(GDCh), fur jedes Element die Geschichte
seiner Entdeckung und seine physikalischen

und chemischen Eigenschaften. Wo begeg-
nen wir den Elementen im tdglichen Leben
und welche Rolle spielen diese?

Das Buch ist kein Lehrbuch, dennoch ldsst
sich daraus viel erfahren, auf eine Art, die
von der abweicht, in der die Chemie nor-
malerweise dargestellt wird.

Die gewdhlte Darstellung des Periodensys-
tems zeigt eine andere Perspektive: Jedes
Element hat nicht nur seine Geschichte, son-
dern auch eine Identitdt. Diese wird be-
stimmt durch die Zahl der Protonen im
Kern (die Ordnungszahl) und die entspre-
chende Zahl der Elektronen in der Atom-
hille. Letztere wiederum geben jedem Ele-
ment seine Eigenschaften, sozusagen seine
,Personlichkeit™. In der Summe seiner Eigen-
schaften ist jedes Element einzigartig.

Der Text des Buches beschreibt die Beson-
derheiten eines jeden Elementes, wahrend
die Abbildungen darauf verweisen, wo wir
den Elementen in unserer Lebenswelt am
ehesten begegnen. Oft sind sie verborgen in
funktionalen Systemen, wie der Elektronik,
oder sie geben Legierungen besondere Ei-
genschaften wie Harte, Festigkeit, Zahigkeit,
Magnetismus u.a.

Die Tabellen und Grafiken am Ende des Bu-
ches dienen dazu, einen Uberblick Uber
groflere Zusammenhange zu schaffen.

Angereichert mit einer Fllle von interessanten
Details und ansprechend grafisch gestaltet bie-

tet das Buch neben abwechslungsreicher Lek-
tUre zahlreiche Uberraschende Erkenntnisse.

Aluminium Lieferverzeichnis
2007 — Aluminium Suppliers
Directory

Das aktuelle Alumi-
nium-Lieferverzeich-
nis 2007 ist erschie-
nen. Und damit das
umfassende und ak-
tuelle Nachschlage-
1 werk fur die Alumi-
niumbranche und
ihre  Peripherie —
weltweit.  Es  ver-
zeichnet mehrere
tausend Unternehmen der Aluminium er-
zeugenden und verarbeitenden Industrie,
der Zulieferindustrie, des Metallhandels und
der verschiedensten Dienstleistungsanbieter.
Die Unternehmen stellen hier ihre Produkt-
und Angebotsvielfalt von der Erzeugung
Uber die Ausrlstung bis zur Anwendung
vor. Technische Marktinformationen, beson-
ders umfassende Haindlernachweise sowie
die Adressen von Prifinstituten, Gutachtem
und Informationsstellen runden das Verzeich-
nis ab. Das Aluminium-Lieferverzeichnis 2007
steht im Intemet unter www.alu-lieferver-
zeichnis.de zur kostenlosen Nutzung zur
Verflgung und ermdglicht anhand einer de-
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taillierten Produktgliederung mit umfangrei-
chen Suchfunktionen eine strukturierte und
einfache Recherche.

Das  Aluminium-Lieferverzeichnis 2007 in
Buchform ist in Deutsch und Englisch abge-
fasst und kostet Euro | 6,-zzgl. Versandkosten.

Aluminium-Verlag, D-40223 Dusseldorf, Aache-
ner Strasse 172, Tel: +49 (0)211-1591-371,
Fax:  +49(0)211-1591-379, E-Mail: atappen@
alu-verlag.de, www.alu-verlag.de

Warum Zink-Druckguss?
= Auf diese Frage gibt die
,m neue gleichnamige Bro-
schire der Intemational
Zinc Association Europe
(IZA-Europe) ausfuhrlich
Antwort. Auf 20 farbi-
gen DIN A4 Seiten wer-
den verschiedene As-
pekte, von der Umwelt-
vertraglichkeit des Verfahrens Uber die vielfdl-
tigen Einsatzmoglichkeiten der Produkte bis
hin zu technischen Eigenschaften von Zink-
Druckgusslegierungen, ndher beleuchtet.

Neben allgemeinen Angaben zum Zink-
Druckguss und zum Buntmetall Zink wirft
die Broschire ein Licht auf die Umweltver-
traglichkeit des Verfahrens sowie auf die
dsthetischen Eigenschaften des Werkstoffes
Zink. Ferer werden versteckte Vorteile, wie
etwa die Dampfungseigenschaften von Zink-
legierungen und wesentliche &konomische
Aspekte thematisiert. Technische Daten und
Grafiken zu Festigkeit, Harte und Zahigkeit
von Zink und Zinklegierungen runden das
umfangreiche Informationsangebot ab.

Die kostenlose Broschire kann Uber die
Website der Initiative Zink — www.initiative-
zinkde — per E-Mail oder telefonisch bei
nachstehender Adresse bestellt werden:
Kontaktadresse: Initiative Zink in der Wirt-
schaftsvereinigung Metalle, D-40474 Dusseldorf,
Am Bonneshof 5, zH. Frau Dr.-Ing. Sabina Grund,

Tel: +49 (0)211 47 96-176, Fax: 415, E-Mail:
sabina.grund@initiative-zink.de

vascoda — Das Internetportal
fuir wissenschaftliche Information

Informationen  per

ey | Mausklick liefert
I!_ j-.-;;;mia www.vascoda.de.
Dieses wissenschaft-
liche Intemetportal

bietet viele Vorteile:
Kostenfreie  Recher-
che auf vielen Fach-
gebieten in mehr als
50 Mio Datensdtzen /
Qualitdt durch intel-
lektuelle  Auswahl
der Inhalte / Zugriff
auf umfangreiche Bi-
bliothekskataloge /
Intemetquellen des ,,Deep Web", die von
kommerziellen Suchmaschinen nicht erfasst
werden / Sortierung der Trefferlisten nach

unterschiedlichen Kriterien / Direkten Zugriff
auf die gewlinschten Dokumente / Nach-
weis Uber die in lhrer lokalen Bibliothek vor-
handenen Biicher und Zeitschriften.

An vascoda beteiligen sich Uber 40 deutsche
Bibliotheken, Forschungsinstitute und Infor-
mationseinrichtungen als Partner.
Kontaktadresse: Geschiftsstelle vascoda eV,
c/o Technische Informationsbibliothek und Uni-
versititsbibliothek Hannover (TIB/UB), D-30167
Hannover, Welfengarten | B, Tel: +49 (0)511
762 3485, E-Mail: vascoda@vascoda.de

Eine unbequeme Wahrheit

Die drohende Klimakatastrophe

und was wir dagegen tun kénnen
Von Al (bert Arnold)
Gore jr, Vizeprasident
der Vereinigten Staaten
von Amerika wahrend

o

Eine !JI:IIZ":I"!I|I_!I!II'I:. der Clinton-Administra-
Wahrheil tion in  den Jahren
- = 1993/2000,  Riemann

5 Verlag Minchen 2006,

19%282 cm, 328 S,
ISBN-10: 3-570-50078-0, ISBN-13: 978-3-
570-50078-1, Preis: € 19,95.

Der Autor gibt in diesem ungewdhnlichen
Buch eine mit Fotos und Grafiken reich illus-
trierte Darstellung der Ursachen und Folgen
des Klimawandels.

Mit Raumfahrt- und Satellitenfotos stellt
Gore die Erde vor — und zeigt dann, dass
wir Menschen das Okosystem dieses Plane-
ten noch beeinflussen kénnen.

Heute wird die Erde splrbar wédrmer, sind
die Verdnderungen sichtbar, und Gore illus-
triert sie alle: Fotos vom schmelzenden
Schnee am  Kilimandscharo und  von
schrumpfenden Gletschern aus allen Teilen
der Erde; von den immer stdrker werden-
den tropischen Stlirmen Uber Atlantik und
Pazifik, von denen einer New Orleans zer-
stérte; von Fluten in Asien und von der
Trockenheit in Afri33ka (und immer wieder
erlauternde Grafiken, wie diese mit dem Kii-
mawandel zusammenhangen); Uber tauen-
des Schelfeis und durch auftauende Per-
mafrostboden einstiirzende Hauser in Sibiri-
en, von ausbleichenden Korallenriffen bis zu
Fotos von den Tieren, die durch den Klima-
wandel ausgestorben sind oder vom Aus-
sterben bedroht sind. Und Gore illustriert
auch, was noch kommen kann: Er zeigt Kar-
ten, wie die Niederlande, Peking oder
Shanghai nach einem Anstieg des Meeres-
spiegels um 6 Meter aussehen wirde. Auch
wer schon vieles zuvor gesehen hat, diese
Zusammenstellung bedriickt.

Die drohende Klimakatastrophe ist fur Gore
die Folge einer radikalen Verdnderung des
Verhiltnisses unserer Zivilisation zum Oko-
system Erde, ausgeldst von drei sich gegen-
seitig verstarkenden Faktoren: Bevolkerungs-
wachstum, technologische Revolution und
unsere Fahigkeit, Probleme zu verdrdngen.
Ohne Hoffnung ist Gore aber nicht: ,Wir
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haben alles, was wir brauchen, um die Kli-
makrise zu |6sen — ausgenommen vielleicht
den Willen zum Handeln.” Was dieser aber
bewirken kann, illustriert er mit der Apollo-
| [-Mission: Wenn wir entschlossen  sind,
kénnen wir auf dem Mond landen — jetzt
mussen wir unsere Kreativitdt, Innovations-
kraft und Inspiration dazu einsetzen, die
Okologischen Probleme der Erde zu l&sen.
Die letzten 17 Seiten des Buches geben An-
regungen, was jeder Einzelne zur Ldsung der
Klimakrise beitragen kann.

Neuerscheinungen zur GIFA
2007

Newerschelnungen zur GIFA 2007

B ey ard Sy Cpagy e e

Aus dem Fachverlag Schiele & Schén GmbH
D-10969 Berlin, Markgrafenstraf3e | |

Tel.: +49 (0)30 25 37 52-25, Fax: 99

E-Mail: pavelec@schiele-schoen.de
www.schiele-schoen.de

Produkthaftung

Risiken im nationalen und
internationalen Warenvertrieb

Von RA Prof. Dr. Thomas

e Kindt u RA Christian Tho-
___ mas Stempfle, Schriftenreihe
i Leistung u. Lohn, Zeitschrift
fur  Arbeitswirtschaft, Nr.
420 bis 423, BDA Bundes-

T

vereinigung der Deutschen
Arbeitgeberverbdnde, Berlin.
Joh. Heider-Verlag GmbH, D-51435 Ber-
gisch-Gladbach, 2006, DIN A 5, 60 Seiten.

Das Ubersichtlich und straff gefasste Biichlein
versucht das komplexe Thema des deut-
schen Produkthaftungsrechts praxisnah und
aus der Sicht von Industrieanwélten so zu
schildern, dass es ohne grof3en wissenschaft-
lichen Ballast auch fir nicht-juristische Berufe
verstandlich ist.

Inhalt: Geschichte: Haftung fur Produktfeh-
ler seit 2.700 Jahren / Grundlagen der deut-
schen Produzentenhaftung / Produkthaftungs-
risiko beginnt mit Verkauf / Wer neben dem
Hersteller noch haftet / Wann ein Produkt
fehlerhaft ist / Produktbeobachtungspflicht /
Herstellung eines Produktes und Zukauf —
wer flr was haftet / Befundsicherungspflicht /
Beweislastverteilung / Rickruf und Ruckruf-
kosten / Produkthaftung und Strafrecht / Vor-
gaben an Produktsicherheit: das Gerdte- u.
Produktsicherheitsgesetz / Risiko US Justiz —
Jury-Urteil in Deutschland vollstreckbar.
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Statistik der Welt-Gussproduktion — 2005
40. Erhebung der Welt-Gussproduktion — 2005 in Tonnen

Land Grau- Sphiro-  Temper- Stahl Cu- Alumi- Magne- Zink andere NE gesamt
guss guss guss Basis nium sium
A0t Census of World Casting Production—2005 (metric tons)
Cauniry Gray Ouctile | Malleakle EBteal | Cappear- Aldminum | Mag. Zing Qthes TOTAL
from Iran Irom Hasn Hoenterrous

Azt 47800 131,000 17,500 15,000 5,450 [03,.347 5,560 L 2. 9497 - 242,383
Belgiurm F0,700° L5, B E 42,100 - 15428 - i - 124 RO
Brazil 260,000 - - 253.89% 240480 - . 2.0EE GO0
Carcln A3, HEpE : . b17.600=) 18 585" F24, 973 = = - HEI. 373
China 12,303 553 | 5038768 | 504,129 3.224.5374) 416097 1.BE5.000° - 237.ER9 = 24AZ] 205
Croatia 25,306 16252 50 +:219 | B0 15,028 i 80z 1,300 1,787
Crechn Repubiic 268,493 49,524 5,435 104,580 1,724 B 252 - 2,666 2748 BElo (3
Disnmark 46,937 40,333 o o L L26 #0010 0 1 5,023 a7.414
Fintamd 47 ALY GO 123 i) 18,532 &5 6,565 o 434 o E37. 470
Framco Bod BO0 G587, 700 1 .40 113,700 | 26,264 F1E 445" . 25,060 3,261 2,342 B3R
Garrmany 2469058 | 147234 | 52753 200,400 | 84,388 727039 | 2T.0m3 | 56,439 | 3346 | 5108007
Gureat Britain 531,000 62 00D 12,000 112,000 | 16,008 208, 0007 - 21,000 | 2000 | 1,261.000
Hursgary 35,307 22,200 10 i A86 2.110 Fe20 3050 3050 o 126,838
lnidin 4,116,000 | &1B,000 56,000 805,008 o 16D a o 0 6,111,080
italy B33, 700 R12,200 £.400 73,324 | 16800 as7.500 | 12000 | YO000 | GFE00 | 2,541 524
Jxpan 278260 | 1.919435 | 57,851 276,588 | 97,784 1,477, 345° . 35,216 B,102 6,655,645
Koren D&, 100 565,200 | 46,500 148 500 | 23,200 144,300 | 10,3007 - 0 1,859,200
Lilhvuania 14,200 00 . a0 B 56 - - - 4,551
Mgxico EQ0, 300 270,000 2000 75000 | 130,000 a0, 000 500 EL v = i, TEZ 4RO
Mathar landae® 63, 100 78341 §.209 438 - - - - - 147 Ry’
Plonway 16,308 49,207 a 3,783 4,667 22,926 4] o - D671
Paland 420,700 12500 21,740 59,560 5,300 134,300 30 8600 i 804,500
Partugal 27.285 54, 792 o 12,096 o700 20,250 150 S0 120 139,253
RairaEain BEl.578 10,400 g 47, 900 2,700 20,000 10 T 5 154.31%
Risgsia 3,480,000 Fa0.000 280,005 1L 300,000) 160,000 SP0U000 | FR000 | 20,000 50,000 | 7820000
Slovenia® 76,500 27.600° - 22,700 | Brare 30,183 - . - 163310
Slovakia A1.520 E.FE0 - 4,200 2,160 26,260 = 18040 5 B4 05
Seuill Alrica 160,000 /5,000 1000 F3E.000 | 14,900 BE.000 Y] 2,800 o £44., 500
Sanin A9 60O AR 00 L7400 83,200 7866 139,312 - 16,051 4x3 b 307 AR 2
Ewadan 171, 72004 B3 300 - 23400 ) 11,200 &4, 400 Lo 5,900 - Gdlo00
Switzertard 26,000 400,400 X - 2.BED 17, ran - LELE - 83,890
Taiwan 827,932 30,413 - YAAL1% | 41,950 260 366 6 42T B35 4418 LAg2 250
Thiitared 170,000 70,000 3,000 30,000 | 28600 LO0,000 - 15,900 - 445,000
Tighiry 567000 37000 B, 00D 125000 | 16,000 66,500 500 12,300 : 1122300
Ukraing ™™ G2E.610 40,000 10,000 286,060 | 11,000 20,500 . . - ara.lrn
TE-H 4457906 | ¢241080 | 75296 1,287,2856) 202113 | 2080074 | 1O0MST| 212078 | JARGRT |12B0E.533
Folals 40,786,783 | 19,501,355 | 1,233,589 | 8002724 | 1.611,270 | 19.T1RU028 | 2350227 | 038881 | 195848 | BS.741.,078

£2004 lesnape * 2002 tonnage {Mote = indiates uineportod data. )

By tticden o o ) cliies a1l henharous B Inclidas 28,000 tons of specil iran

C1 Inclusdes magnasnin
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Die globale Gussproduktion hat im Jahre 2005, trotz N G R L A e (S e
einer geringen Abnahme der Zahl von Gief3ereiunter- P

nehmen, weiter zugenommen. Dies geht aus der von Léndervergleich 2005 .
MODERN CASTING verdffentlichten Statistik, der 410 (FATE AT G 3 G (S e L

40. Erhebur?g der g_lobalen GieBereiproduktion, an Land Eisen Stahl Nichteisen Gesamt
der 36 Nationen teilnahmen, hervor. Demnach hat : By Rl 5005
die weltweite Produktion an Gussprodukten ge- Number of Operating Metalcasting Facilities By Natlan—
wichtsmaBig um 7,5% zugenommen. COURTRY TN ETEEL MOM FERRTOUS: TOTAL
Vgn den IOI gr('jBt‘en Gussproduzenten konnten Pty 12 P 25 A5
9 ihre Produktion weiter erhdhen. Balgisrs 18 g ] ]
E-FEH af7 130 BEH 1261
Erhebungs-Teilnehmer Caneds™ L g o o
o , o Chiza 17,000 4,700 4,300 26,000
Die Liste der Teilnehmer des Jahres 2005 zeigt keine Craslia 16 g a3 d4
Verdnderung gegenliber dem Vorjahr. In den 36 er- Caech A 104 a2 56 1
hobenen Landern waren Lettland und die Slowakei Oecma 1 | 11 21
bereits enthalten. Fielans 1 £ L5 3'!
Von einigen Lindemn (Belgien, Kanada, Niederlande, ;:""‘l é}: ;: g:: E
Slowenien und Ukraine) liegen keine Meldungen fur Gumun 218 LB a1k L0
2005 \./or,.wurd‘en. aber trotzdem mit verfligbaren Hunpary 41 a7 143 FH ]
Daten in die Statistik einbezogen. todia : T i & B0
Russland als einer der 10 groften Produzenten hat naly 183 2 g7 Lari
erstmals seit 2000 wieder Daten zur Verfligung ge- 0 457 T8 k173 1,708
stellt Kaeez a3 180 208 B4
' Littussia 8 3 § 15
Maxico 380 10 a5 i
Melheriards™ 16 q & Zl
My 7 3 11 2l
. . Polind EE E 25 43
Die 10 Spitzenproduzenten der Purtegal P 10 3H g8
Welt im Jahr 2004 waren: Ramenca 58 o & Lo
Rougaia®® - 5 . Lson
i I. China - China setzt seine Pro- et 15 4 33 =3
a* duktionssteigerungen gegeniber dem ki 12 I 333 Pj;
Rest der Welt fort. Die Steigerungs- ~ Seuth frica 9 i s
e o 2B Spuia &7 1 57 155
o geschwindigkeit hat sich mit 8,9% ge- -
N . h . . Sawiten 3% 15 B 128
geniiber 2004 mit 23,6% deutlich verringert. Trotz- it 13 o 12 Kl
dem ha‘; der _stéd<ste Gussproduzent der Welt seine T ® 570 L5 1] a5
Produktion seit 2000 mehr als verdoppelt. Thsland 235 25 250 476
Tiraey 557 73 36] 1251
. . Larzira=® A 33 23 960
2. USA - die USA haben sich von =™ e s Fin 7%
m= den schwachen Jahren erholt und ver- i &
e zeichnen Steigerungen seit 3 Jahren in =300 dyin FR002 dwla {Kobe: =7 inghcates unnaporied datac}

= Folge: fur 2005 von 4,7%. Das Land A Inciuzes only members of ANfies

i ; : : ) B} Inchodes abcut 24 metaloavtisg ocHities maieg bath iron ard seel
ist auf gutem Wege, die Produktionsspitzen des Jah €1 Irehides: sboet 40 metaicanting faciities working wih belh bessus 40 nepacreus meali

res 2000 im kommenden Jahr wieder zu erreichen. O Inchuckes Trrestbmisel casing Laiites
3. Russland - Russland hat sich an der Statistik 7. Brasilien — nach einem Sprung nach vorne mit
lange Zeit nicht beteiligt und ist nun mit einem 25% im Jahr 2004 bewegt sich die Produktionsstei-
23%igen Produktionszuwachs seit 2000 wieder ein- gerung 2005 bei 4,9%. Die Gussprodukte zielen
gestiegen. vor allem auf Kraftfahrzeuge und landwirtschaft-

liche Maschinen.

4. Japan — wegen des Wiedereinstieges von Russ- 4 8. Italien — das Land konnte seine Gesamtgusspro
land ist trotz einer Produkti h c - ) ) |
and ist Japan trotz einer Produktionszunahme von u duktion 2005 um 4,1% steigemn. Die von Russland

—_=

H e

o N
2% auf Platz 4 zurlckgefallen. berichteten Produktionszahlen fir Aluminium haben
ltalien von Platz 4 der Weltrangliste verdrangt.

5. Indien — unter den |0 Spitzenproduzenten
i verzeichnet Indien mit einer Produktionszunahme 9. Frankreich - infolge des Verlustes von 16
von Uber 32% den starksten Anstieg. u GieBereien mit je rd. 100 t musste Frankreich ei-

nen Produktionsriickgang von 5% hinnehmen.

6. Deutschland - die S’éeigerungen im  Jahr 10. Korea — mit seiner vorwiegend auf Grauguss
2005 lagen zwar nur bei ZSA’ das Land WIES je- ‘#.“ﬁ‘ und Gusseisen mit Kugelgrafit ausgerichteten Guss-
doch unter den Top-10 die héchste Produktivitdt oW produktion verzeichnete Korea in 2005 einen

auf. leichten Produktionsanstieg von 2,3%.
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6-Jahres-Gussproduktionsverlauf der 10 meist produzierenden Lander

Jedes Jahr gibt es auBerhalb der Top-10
Gussproduzentenlander  sowohl  bemer-
kenswerte Gewinner als auch Verlierer.

Gewinner

Von allen an der Erhebung teilnehmenden
Landern hat die Slowakei mit ber 80.000
tim Jahr 2005 die grofte Steigerung gemel-
det, wobei gleichzeitig die Anzahl der
GieB3ereien, vorwiegend auf dem NE-Me-
tallsektor, um 49 angestiegen ist. Im Jahr zu-
vor hatte die Gussproduktion der Slowakei
noch Uber 50% an Grauguss und 25% Al-
uminiumguss ausgewiesen.

Thailand, die Tiirkei, Portugal und
Norwegen meldeten ebenfalls Steige-
rungsraten von Uber 0%.

Verlierer

Auf der Verliererseite sind mit Uber /5 ih-
res Produktionsanteils die Linder Rumani-
en (-25,5%) und Litauen (-22,0%) zu nen-
nen. Bei Ruminien mag das durch den Ver-
lust von 104 Giellereibetrieben begriindet
sein. Litauen hat hingegen Uber die Inbe-
triebnahme einer neuen Eisen-, Stahl- und
NE-Metall-GieBBerei berichtet.

Auch die Schweiz verzeichnete einen Pro-
duktionsriickgang von 14,6%.

Nach MODERN CASTING (A Publica-
tion of the American Foundry Society),
Dec. 2006, 5.28/31: 40™ Census of World
Casting Production — 2005.

Mit freundlicher Genehmigung der Redakti-
on von MODERN CASTING, 1695 N.
Penny Lane, Schaumburg, IL, USA.

Deutsche Bearbeitung:
E. Nechtelberger.
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Austria Alu-Guss-Gesellschatt m.b.H. = A-52BF Ranshofen
Telefon +43(0)F722 - & 74 26 = E-mall azgboxdaluguss.com

Gestem, heute, morgen;

Seit 100 Jahren beweist
Knorr-Bremse Kompetenz
in Sachen Fortschritt. Mit
unseren Bremssystemen
garantieren wir liberall auf
dem Globus Sicherheit auf
Schiene und Stral3e.

Sie wollen den
weiteren Erfolg
unseres Unternehmens
aktiv mitgestalten?
Dann nehmen Sie
Kontakt mit uns auf.

FUNKTIONELLE

SPEISER-SYSTEME

ZU IHREM VORTEIL

DUPLO-Speiser DX

* Beheizter Speiserhals

* Definiertes Speiservolumen
* Fluorgehalt < 0,3%

* Einfache Aufformtechnik

GTP SCHAFER

GIESSTECHNISCHE PRODUKTE GMBH
BenzstraBe 15
D - 41515 Grevenbroich
Telefon 021 81/ 23 39 40
Telefax 02181/ 64454
www.gtp-schaefer.de

Zur Verstarkung unseres Teams bei KNORR-BREMSE GmbH suchen wir eine/n

Mitarbeiter/in Supplier Quality Assurance
VIE R/QM

lhre Aufgaben:

¢ Unterstutzen der Konstrukteure bei der Auslegung und Konstruktion sowie Festlegung
verfahrenskritischer Merkmale von Guss- und Schmiedeteilen

e Auswahl, Beurteilung und Entwicklung von Guss- und Schmiedelieferanten

e Erstellen von Priifanweisungen und Beurteilen der Prifergebnisse (auch ZfP)

e Durchflhren von First Article Inspections bei Lieferanten

Unsere Anforderungen:

e Abgeschlossene Ausbildung HTL-GieRereitechnik oder Studium Maschinenbau
(Montanuniversitat)

¢ FEinschlagige Berufserfahrung in einem Giel3erei- oder Schmiedebetrieb

Gute Kenntnisse der Fertigungsprozesse und -technologien

Hohe Losungskompetenz

Reisebereitschaft

Sehr gute Englisch- und MS-Office-Kenntnisse

Wenn Sie Durchsetzungs- und Kommunikationsstarke mitbringen, freuen wir uns auf lhre
Bewerbung. Bitte senden Sie Ihre aussagekraftigen Unterlagen an:

KNORR-BREMSE GmbH

z. H. Frau Frauke Thiele, Beethovengasse 43-45, 2340 Madling
e-mail: bewerbung.at@knorr-bremse.com, www.knorrbremse.at, www.knorr-bremse.com

KNORR-BREMSE



KOMPETENZ IM VERBUND MIT

Chemicals

SSEREI
TECHNIK

UD-CHEMIE

Performance Technolog #'[ "

Foundry Bentonite Additives

Spezialisten vor Ort ...

flr zukunftsféahige Ideen und Loésungen in Ihrer GieBerei

Besuchen Sie uns auf der in DUsseldorf:

12. bis 16. JUNI 2007 - HALLE 3 - STAND NR. B26

AS-HANTOS GMBH (Wien) - Member of the Ashland-Siidchemie Group
Telefon: + 43 (0) 1 203 63 77 ¢ E-Mail: office@ashantos.at




