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Die Schwefelreduktion beim Nobake Verfahren

Sulfur Reduction in the Nobake-Process

ist auf die Reaktivitdt dieses Stoffes mit Sduren und seiner Fahigkeit,
Angelos Ch. Psimenos, mit Harnstoffmethylolen bzw. Zwischenverbindungen der Kondensa-
Leiter der Abteilung Entwicklung, Qualititskon- tion des Formaldehyds mit Phenolen (Hydroxymethyl-Gruppen und
trolle / Labor und Anwendungstechnik, Furten-  Dimethylendther-Gruppen) Co-Polymere zu bilden, aufgebaut.
bach GmbH, Wiener Neustadt Es ist allgemein bekannt, dass Furfurylalkohol ebenso wie Allyl- und
Benzylalkohol zu den hochreaktionsfahigen Hydroxymethylverbin-
dungen gehdrt, fur die eine leichte Verdtherung charakteristisch ist.
Bei vorsichtiger Behandlung des Furfurylalkohols mit verdiinnten Sau-
ren tritt diese Verdtherung zuerst ein.
Bei etwas reaktiveren Bedingungen wird aber als konkurrierende Re-
aktion eine Kondensation mit dem Furankern in a-Stellung zum Sau-
erstoff ablaufen. Diese Reaktion ist irreversibel, so dass die Ather-
gruppen allmdhlich verschwinden. In diesem Fall liegen dhnliche Ver-
haltnisse vor wie bei der Kondensation des Formaldehyds mit Pheno-
len, wobei Hydroxymethyl-Phenole und Bis-Hydroxybenzyl-Ather
Zwischenstufen sind.
Unter dem Einfluss der Saure bildet sich aus dem Furfurylalkohol zu-
erst ein ,resonanzstabilisiertes” Carbonium-lon (I). Dieses ist sowohl
die Vorstufe fur die Verdtherung (Gl. 1) als auch fur die Kernkonden-
sation (Gl. 2) unter Wasserabspattung. Auf welche Weise die zundchst
entstehenden linearen, methylenverknipften Polykondensationspro-
dukte bei der Aushartung in stark vernetzte Produkte Ubergehen, ist
noch nicht vollig geklart. Es wird angenommen, dass unter dem Ein-
fluss der starken Sdure eine ,,ionische Polymerisation” der Doppel-
bindungen des Furankerns eintritt.

Dipl.-Ing. Dr. techn.

Wolfgang Scheitz, Mitarbeiter der Abteilung
Entwicklung, Qualitdtskontrolle / Labor und An-
wendungstechnik, Furtenbach GmbH, Wiener
Neustadt

Mag. Giinter Eder, Geschiftsfuhrer,
Furtenbach GmbH, Wiener Neustadt
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In der Tabelle | findet man eine Auflistung der Vorteile und Nach-
teile der Furan- und Nobake Phenolharze [1].

Tabelle |:Vorteile und Nachteile der Nobake Systeme

Vorteile Nachteile

Niedriger Bindemittelzusatz.
Hohe Reaktivitit.

Gute Lagerstabilitdt.

Gute Durchhartung.

® Emissionsprobleme durch hohe
Formaldehyd-, Phenol- und
Schwefelemissionen bei Kern-
herstellung, Kernlagerung und Ab-
guss (Arbeitsplatz) und bei der

Niedrige Viskositt. thermischen Sandregenerierung.
Hohe Endfestigkeit. ® Hoher und instabiler Binderpreis
Gute Regenerierbarkeit des , Alt- (in Abhéngigkeit von FA-Gehalt-
sandes". und -Preis).

@ Die Nobake Phenolharze sind ® Relativ kurze Verarbeitungszeit
stickstofffrei und somit universell der Sandmischung und somit Fes-
einsetzbar. tigkeitsverluste

® Der langsame Festigkeitsanstieg
verhindert eine schnelle , Entfor-
mung'* und Weiterverarbeitung
der Kerne.

@ Die Furanharze haben aufgrund
des Stickstoffgehaltes eine be-
grenzte Einsetzbarkeit (nachteilig
bei Eisen- und Stahlguss).

o beim GieBen,Abkiihlen,Ausleeren und bei der Sand-
regenerierung
Dabei entsteht durch Pyrolyse und Verbrennen des Bindemittels
ein Gemisch von gasférmigen Stoffen wie z.B. Furanverbindungen,
SO,, Formaldehyd, BTX (bei Phenolharzen), Stickoxide, CO etc.

o bei der Sandregenerierung
Schwefel- und Stickstoff-Verbindungen, organische Verbindungen, etc.

3. Die neuen Nobake-Systeme
(Harz und Harter) von Furtenbach

Betreffend die Formaldehyd- und Phenolemissionen wurden von Fur-
tenbach in den letzten Jahren Nobake-Systeme entwickelt, die ent-
weder emissionsfrei sind oder eine extrem hohe Emissionsreduktion
aufweisen [2, 6].

Eine Ubersicht der neu entwickelten emissionsfreien bzw. emissions-
reduzierten Nobake Harze gibt Tabelle 2.

Es soll erwdhnt werden, dass bei den Harzen, die einen Kernzerfall bei
niedrigen Temperaturen aufweisen missen, die Einstellung nicht mit Po-
lyalkoholen erfolgt. Somit ergibt sich keine Festigkeitsabnahme. Die hohe
Endfestigkeit bleibt auch nach langer Lagerzeit der Kerne erhalten.

Tabelle 2: Die neu entwickelten, emissionsfreien bzw. emissionsreduzierten Nobake Harze

Nobake Harz

Eigenschaften

Furtolit 70 — Reihe

Neu entwickelte Nobake Harze, phenol- und formaldehydfrei mit ,,exponentieller” Hartungs-
charakteristik, hoher Reaktivitdt und hoher Endfestigkeit. Geeignet fur den Aluminiumguss.

Furtolit 80 und 90 — Reihe

Neu entwickelte Nobake Harze, phenol-, formaldehyd- und stickstofffrei mit ,,exponentieller
Hartungscharakteristik, hoher Reaktivitdt und Endfestigkeit. Diese Harze sind je nach Zusammen-
setzung flr alle Gussarten geeignet.

Furtolit Q 100 - Reihe
(analog zu Furtolit — 1000 Reihe)

Emissionsarme ,,Furan-Mischharze mit hoher Reaktivitdt und Lagerstabilitit. Die Harze dieser Reihe
enthalten 46 — 90 % Furfurylalkohol und deren Stickstoffgehalt betrdgt 1,2 — 8 %.

Furtolit Q 200 - Reihe
(analog zu Furtolit — 2000 Reihe)

Emissionsarme, plastische ,,Furan-Mischharze" mit hoher Reaktivitdt und Lagerstabilitit. Die Harze
dieser Reihe enthalten Uber 70 % Furfurylalkohol; deren Stickstoffgehalt ist kleiner als 2,0 %.

Furtolit Q 300 — Reihe

(analog zu Furtolit — 3000 Reihe) liegt tber 85 %

Emissionsarme, phenolmodifizierte, stickstofffreie Nobake Harze mit sehr hoher Reaktivitit und
Lagerstabilitdt, speziell fir den Stahlguss geeignet. Der Anteil an Furfurylalkohol bei diesen Harzen

Furtolit Q 500 — Reihe
(analog zu Furtolit — 5000 Reihe)

Emissionsarme, speziell modifizierte , Furan-Mischharze™ mit hoher Reaktivitdt und Lagerstabilitét.
Kennzeichnend fur diese Harzreihe sind die langsame Aushartung und die hohe Endfestigkeit. Diese
Harze eignen sich besonders fur gro3e und groBte Gussstiicke.

Der grofite Nachteil der konventionellen Nobake Harze ist jedoch, je
nach Art und Qualitdt des verwendeten Bindemittelsystems (Harz
und Harter), deren Emissionsproblem am Arbeitsplatz [ 1 bis 5].

Die Gefahrstoffe und Emissionen, die bei der Verarbeitung der No-
bake Bindemittel entstehen kénnen, sind:

o beim Mischen

Je nach Art und Qualitdt des verwendeten Nobake Bindemittels kon-
nen Furfurylalkohol-, Formaldehyd-, Phenolemissionen bzw. andere
gefdhrliche Stoffe in unterschiedlichen Mengen auftreten.

o bei der Formteillagerung

Wihrend der Lagerung der Formteile kénnen Formaldehyd- und
Phenolemissionen durch Entgasen freigesetzt werden.

Tabelle 3: Die derzeit von Furtenbach angebotenen Harter.

Zur Reduzierung der SO,-Emission wurden von Furtenbach Harter
entwickelt, die einen reduzierten Schwefelgehalt aufweisen.

Derzeit werden hauptsdchlich die emissionsarmen bzw. emissionsfrei-
en Harze mit konventionellen Hartern verarbeitet.

Die neu entwickelten Harter mit reduziertem Schwefelgehalt wer-
den, aufgrund des héheren Preises und der noch fehlenden Erfah-
rung mit diesen Produkten, selten verwendet.

Ein weiterer Grund ist die sehr oft vertretene Meinung zum Begriff
,Schwefelgehalt” in den Hartern, dass eine Schwefelreduzierung ei-
ner Reduzierung der freien Schwefelsdure gleich zu setzen sei.

Tabelle 3 gibt eine Aufstellung der von Furtenbach angebotenen
Harter fur das Nobake Verfahren.

Harter SR - Reihe

Schwefelreduzierte Harter (S-Reduzierung bis 50 %) auf Basis von aromatischen Sulfonsduren,
H,SO,, schwefelfreien organischen und anorganischen Sauren, geeignet fur alle Nobake Harze.

Harter PL - Reihe Aushdrtegeschwindigkeiten.

Konventionelle Harter auf Basis von aromatischen Sulfonsduren und H,SO,, mit unterschiedlichen

Harter RS - Reihe

Konventionelle Spezialharter auf Basis von aromatischen Sulfonsduren und H,SO,,. Sehr reaktiv und
mit unterschiedlichen Aushartegeschwindigkeiten.

Harter PK - Reihe

Harter auf Basis von Phosphorsdure mit unterschiedlichen Aushértegeschwindigkeiten.
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Wie oben bereits erwdhnt, wird unter ,,Schwefelgehalt” der in Form
der freien Schwefelsdure enthaltene Schwefel definiert und das Pro-
dukt entsprechend beurteilt.

4. Die Entstehung von SO, bei der
Verarbeitung der Nobake-Systeme

Konventionelle Nobake Harter bestehen hauptsdchlich aus aromati-
schen Sulfonsduren mit einem Anteil an freier Schwefelsdure, der als
Mal fur den Schwefelgehalt des Harters herangezogen wird.

Prinzipiell ist bei der ,pyrolytischen” Entstehung von SO, und den
damit verbundenen Schwefelemissionen oder den entstehenden
Gussfehlern nicht maf3gebend, in welcher Form der Schwefel in die
Formstoffmischung bzw. in den damit hergestellten Kern eingebracht
wird.

Es ist allgemein bekannt, dass Schwefelsdure bei 450 °C vollstandig zu
SO; und in weiterer Folge zu SO, dissoziert. Bei den aromatischen
Sulfonsduren tritt eine direkte Dissoziation zu SO, sogar schon bei
etwa 200 °C auf [7].

Dies bedeutet, dass bei jeder Gussart, beginnend mit Aluminium bei
etwa 700 °C, eine vollstandige Dissoziation der schwefelhaltigen Be-
standteile des Harters erfolgt.

Somit ist es nicht richtig den Schwefelgehalt und die damit verbunde-
nen Nachteile eines Harters aufgrund seines Gehaltes an freier
Schwefelsdure zu beurteilen.

Ziel sollte die Reduzierung des Gesamtschwefelgehaltes in der Form-
stoffmischung und in weiterer Folge die S-Reduzierung des verwen-
deten ,,Regeneratsandes’ sein.

Durch die genaue Betrachtung des prozentuellen Schwefelgehaltes
der Schwefelsdure und der aromatischen Sulfonsduren werden die
Auswirkungen einer Reduzierung des jeweiligen Bestandteiles deut-
lich.

Dies wird am Beispiel eines Nobake Harters mit verschiedenen Pa-
ratoluolsulfonsdure (PTS)-Gehalten und verschiedenen Mengen frei-
er Schwefelsdure (Tabelle 4) erldutert.

H,50, (H2-O4-S1): Molmasse 98,08 S-Gehalt: 32,68 %

PTS (C7-H8-O3-S1):  Molmasse 172,20 S-Gehalt: 18,62 %

Daraus ist zu entnehmen, dass eine Reduzierung des Gehaltes an
freier Schwefelsdaure von 5,0 auf 0,5 %, keine so gravierende Verdnde-
rung der Schwefelmenge mit sich bringt, wie die Reduzierung der
aromatischen Sulfonsdure.

Trotz der Erhdhung der freien Schwefelsdure auf 10 % kann man
durch die Halbierung der PTS (32,5 %) den Schwefelgehalt, im Ver-
gleich zu einem Harter mit 65 % PTS und 1,0 % freier Schwefelsdure,
um ca. 25,1 % reduzieren.

Diese Berechnung zeigt, dass ein schwefelreduzierter Harter nur mit
einer Reduzierung bzw. Substituierung der aromatischen Sulfonsaure
hergestellt werden kann. Dabei kann die freie Schwefelsdure einen
hoheren Gehalt aufweisen.

Allerdings haben gezielte Versuche in unserem Technikum gezeigt,
dass es fur die Verwendung von Schwefelsdure in einer Harterzube-
reitung aufgrund ihrer Sdurereaktivitdt Grenzen gibt, die nicht Uber-
schritten werden durfen.

Als starke Sdure gibt Schwefelsdure leicht Protonen ab. Mit einem
pKs-Wert von —3,9 (dies gilt jedoch nur fir verdinnte L&sungen)
oder genauer einem Hy-Wert von —1 1,9, zdhit Schwefelsdure in der
ersten Protolysestufe zu den starken Sauren.

(Reaktion mit Wasser in der ersten

H,50, + H,O — HSOz + H;0O*

Protolysestufe)
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Tabelle 4: S-Bilanz bei verschiedenen PTS-Gehalten und H2SO4-Konzentra-

tionen
PTS-Gehalt Saus PTS H,SO,- Saus H,SO,|  S-Gesamt
(%) (%) Gehalt (%) (%) (%)
65,0 12,10 100 327 1537
50 163 1373
4,0 131 1341
30 098 13,08
20 0,65 1275
1,0 033 1243
05 016 12,26
60,0 117 100 327 1444
50 163 12,80
4,0 131 12,48
30 098 12,15
20 0,65 11,82
1,0 033 [ 1,50
05 0,16 11,33
500 93l 100 327 12,58
50 1,63 10,94
4,0 131 10,62
30 098 1029
20 0,65 9,96
1,0 033 9,64
05 0,16 947
40,0 745 10 327 10,72
5 163 9,08
4 131 8,76
30 098 843
20 0,65 8,10
1,0 033 7,78
05 0,16 761
325 6,05 100 326 9,31

Solite die Menge der Schwefelsdure in einem Harter zu hoch sein,
erfolgt die Polymerisation des Nobake Harzes zu schnell und zwar
schon wahrend der Herstellung der Formstoffmischung, was wieder-
um wahrend der Kernherstellung zum ,,Bruch* der gebildeten Bin-

dungen und somit zur Abnahme der Festigkeit fihren kann.

Zusatzlich wirkt konzentrierte Schwefelsdure (hohe Konzentration)
oxidierend und ist in der Lage, beim Erhitzen mit Metallen (auch ed-
lere Metalle) zu reagieren. Die Schwefelsdure wird dabei zu Schwefel-
dioxid reduziert. Verdiinnte Schwefelsdure wirkt dagegen nur in ge-
ringem Maf3e oxidativ, da die Reaktion zu Schwefeldioxid durch das
Ldsemittel Wasser gehemmit wird. Es werden nur solche Metalle oxi-
diert bzw. geldst, die als unedle Elemente durch die Reaktion von
Protonen zu Wasserstoff oxidiert werden kénnen.

Bild 1 zeigt den Zusammenhang zwischen dem PTS-Gehalt des
Harters und dem S-Gesamtgehalt bei konstanter H,SO,-Konzentra-
tion.

Bei gleich bleibendem Schwefelsduregehalt (z.B. 10 %) bewirk eine
|0 % Reduzierung des PTS-Gehaltes, (z.B. von 60 % auf 50 %) eine
Reduktion des S-Gesamtgehaltes von etwa |3 %. Hingegen erreicht
man diese Reduktion des S-Gesamtgehaltes erst bei einer Halbie-
rung (Reduzierung 50 %) der H,SO ,-Konzentration.

Die oft diskutierte und angestrebte Reduktion der H,SO,-Konzen-
tration von 3 % auf 0,5 % bewirkt zwar eine Reduzierung des
Schwefelgehaltes bzw. der S-Emission, diese ist jedoch relativ gering
und nicht in einem ausreichenden Ausmal3, um die mdglicherweise
anstehenden Schwefelprobleme zu I6sen (Bilder 1, 2).
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Bild 3 zeigt die Anderung des S-Gesamtgehaltes in Abhingigkeit
vom PTS- und H,50O,-Gehalt.

—o— S-Gesamt (%) bei 10 % H2SO4  —e—S-Gesamt (%) bei 3 % H2S04
—#— S-Gesamt (%) bei 0,5 % H2S04
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Bild 2: Der S-Gehalt von PTS und H,SO, bei verschiedenen Konzentratio-
nen dieser Stoffe

—o— S-Gesamt (%) bei 65 % PTS
—o— S-Gesamt (%) bei 40 % PTS
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—a&— S-Gesamt (%) bei 50 % PTS
—e&— S-Gesamt (%) bei 32,5 % PTS
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Daraus ist zu folgern, dass eine effektive und wirksame Reduzierung
des S-Gesamtgehaltes primér durch die Reduzierung des Gehaltes
der Sulfonsdure zu erreichen ist. Allerdings muf3, um die Kraft des
Harters zu erhalten, der reduzierte Anteil der Sulfonsdure mit einer
starken, schwefelfreien Sdure substituiert werden.

Eine Reduzierung des S-Gesamtgehaltes durch Verringerung der
H,SO,-Konzentration allein bewirkt zwar eine Reduzierung des S-
Gesamtgehaltes bzw. der S-Emission, diese ist jedoch nur relativ ge-
ring.

Fiir die Lésung von Schwefelemissionsproblemen ist eine
Reduzierung sowohl der aromatischen Sulfonsidure als
auch der Schwefelsaure (H,SO,) sinnvoll und zielfiihrend.

Aus den Versuchen im Rahmen des Forschungsprojektes [3] ergab
sich, dass die Kraft von schwefelfreien Hartern, deren Sdurekompo-
nente nur aus aliphatischen oder aromatischen organischen Sduren
oder/und anorganischen Sduren besteht, den Anforderungen des
Nobake Verfahrens nicht entspricht. Diese Harter sind einfach zu
schwach und der Mengenbedarf, um eine ausreichende Kernfestigkeit
(Endfestigkeit) zu erreichen, ist zu hoch.

Schwefelarme Harter; deren Saurekomponente hingegen aus einer
Mischung von starken aliphatischen oder aromatischen organischen
Sduren, anorganischen schwefelfreien Sduren, Toluolsulfonsdure und
einem H,50,-Anteil besteht, erwiesen sich als effektiv.

Mit solchen Produkten ist eine Reduzierung des Schwefelgehaltes um
etwa 50 % maglich.

Der Nachteil dieser Harter ist jedoch deren hdherer Preis im Ver-
gleich zu konventionellen Hartern mit Sulfonsduren und H,SO,. Ur-
sache ist, dass sowohl starke, schwefelfreie anorganische Sauren, wie
zB. H3PO, mit geringer Konzentration, als auch die starken organi-
schen Sauren ohne Schwefel, teurer sind als PTS und H,SO.,.

Kostengtlinstige starke anorganische Sduren, wie HCI, HNO;, Per-

chlorsdure etc., dirfen aus chemischen und metallurgisch-technischen
Grlinden nicht verwendet werden.

5. Schlussfolgerungen

Als Hilfe fur Verarbeiter und Anwender von Nobake Systemen kann
Folgendes dienen.

) Der Schwefelgehalt und die damit verbundenen Nachteile eines
Nobake Harters kdnnen nicht aufgrund seines Gehaltes an freier
Schwefelsdure beurteilt werden.

2) Prinzipiell ist bei der ,pyrolytischen Entstehung von SO, und
den damit verbundenen Schwefelemissionen oder den entste-
henden Gussfehlen, nicht mal3igebend in welcher Form der
Schwefel in die Formstoffmischung bzw. den damit hergestellten
Kern eingebracht wird. Schwefelsdure ist bei ca. 400-450 °C voll-

standig zu SO5 und in weiter Folge zu SO,
dissoziert. Bei den aromatischen Sulfonsdu-
ren tritt eine direkte Dissoziation zu SO, so-
gar bei etwa 200 °C auf. Somit erfolgt bei je-
dem Guss eine volistindige Dissoziation der
schwefelhaltigen Bestandteile des Harters.
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3) Fur die Lésung von Problemen betref-
fend die Schwefelemissionen ist eine Re-
duzierung sowohl der Sulfonsdure als

S-Gesamtgehalt (%)

12,26 auch der H,SO, sinnvoll und zielfihrend.
4) Die H,50,-Konzentration in einem No-

9,47 bake Harter darf nicht extrem hoch sein,
da es sich um eine schnell dissoziierende

;2: (pKs-Wert von —3,9 bei verdinnten L6-

sungen) starke Sdure handelt. Solite

10 5 4 3 2

H,SO,-Gehalt (%)

Bild 3: Die Anderung des S-Gesamtgehaltes in Abhangigkeit vom PTS- und H,SO,- Gehalt

die Menge der Schwefelsdure in einem
Harter zu hoch sein, erfolgt die Polymeri-
sation des Nobake Harzes zu schnell und
zwar wahrend der Herstellung der Form-
stoffmischung, was wiederum waéhrend
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der Kernherstellung zum ,,Bruch® der gebildeten Bindungen und
somit zur Abnahme der Festigkeit flhren kann. Die oberste
Grenze des H,SO4-Anteils liegt bei sehr schnellen Hartern fir
die Winterzeit bei etwa 15 %.

5) Effektive, schwefelarme Harter bestehen aus einer Mischung von
starken aliphatischen oder aromatischen organischen und anorga-
nischen schwefelfreien Sduren, aromatischen Sulfonsduren und ei-
nem bestimmten H,5O,-Anteil.

6) Der etwas hohere Preis dieser Harter wird wie folgt begriindet.
Starke, schwefelfreie anorganische Sduren, wie z.B. H;PO, mit ge-
ringer Konzentration, als auch die starken organischen Sduren
ohne Schwefel, sind teurer als PTS und H,SO,. Kostengiinstige
starke anorganische Sduren, wie HCl, HNO;, Perchlorsdure etc,
durfen aus chemischen und metallurgisch-technischen Griinden
nicht verwendet werden. Sollte ein schwefelreduzierter Harter an-
geboten werden, solfte man seine Zusammensetzung hinterfragen.

7) Beim Angebot eines schwefelarmen Harters ist fur den Anwen-
der Folgendes interessant und wichtig:

® wie hoch ist der Gesamtschwefelgehalt des Harters?

® wie ist die Zusammensetzung des Harters und welche Stoff-
gruppen sind enthalten?

® wie begriindet sich die Schwefelreduktion?
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Spezialsande - Formgrundstoffe fiir die moderne
Kern- und Formherstellung

Special Sands — Base Materials for modern Core and Mould Making

Diplom- Mineraloge Ulrich Recknagel
Absolvent der TU Bergakademie Freiberg 1969
— arbeitet seit 36 Jahren auf dem Gebiet der
GieBereiformstoffe. 1976 Entwicklung eines
Wasserglas- Hochofenschlacke-Formstoffes fiir
die Herstellung von Stahlwerkskokillen im
Stahl- und Walzwerk Hennigsdorf. Nach 1990
als Mitarbeiter von Hepworth GmbH Einfiih-
rung von umhdiliten Spezialsanden fir Masken-
kerne im Hydraulikguss und im Lasersinterpro-
zess. Seit 5 Jahren bei Hittenes-Albertus Chemische Werke GmbH Ent-
wicklungsarbeit zum Einsatz von Spezialsanden fur die kalt- und gasharten-
den Formstoffe.

Dipl.-Ing. Martin Dahlmann

arbeitet als Produktmanager bei der Hittenes-
Albertus Chemische Werke GmbH. In seiner
Verantwortung liegen die Produktgruppen der
Umhdllungsharze und der harzumhiliten Sande
fur das Maskenformverfahren sowie die Produkt-
gruppe der Spezialsande.

Nach dem Abitur erlernte er den Beruf des Mo-
delitischlers fur den GieBereimodellbau und ab-
solvierte im Anschluss das Studium der Giel3e-
reitechnik an der Gerhard-Mercator-Universitit Gesamthochschule Duis-
burg (heute Universitdt Duisburg-Essen). Nach seinem Abschluss im Jahr
|995 arbeitete er als GieBereileiter bei der Rokal Armaturen GmbH in
Nettetal und seit 1998 bei der Hittenes-Albertus Chemische Werke
GmbH in Disseldorf.

Die deutsche Giessereiindustrie verwendet seit Mitte des 20. Jahr-
hunderts speziell fir die Belange der Formen- und Kernfertigung auf-
bereitete Quarzsande hoher Qualitidt. Quarzsand ist in Deutschland
dank zahlreicher Vorkommen ausreichend vorhanden und wird fir
alle Formverfahren, die auf der Verwendung von Formgrundstoffen
beruhen, verwendet.

Riickblende

Mit der Entwicklung und Einflhrung von organisch gebundenen
Formstoffen wurden auch die Grenzen der Einsetzbarkeit von
Quarzsand sichtbar.

Deshalb erfolgte ab 1960 der Einsatz von Chromerzsand fur die Her-
stellung von Stahlgussteilen, wodurch saubere Gussoberflichen erzielt
werden konnten [1]. Uberhaupt war die Herstellung von Gussteilen
aus Stahlguss erst mit der Entwicklung eines keramischen Sandes, der
Schamotte -1841 in Bochum — méglich [2].

Auch das zwischen 1940 und 1945 stark aufstrebende Feingussver-
fahren war mit der Verwendung von Zirkon, Mullit und Korund ver-
bunden, deren Verfugbarkeit zu diesem Zeitpunkt gegeben war.

Bei der Herstellung von Kernen und Formen nach dem ab 1950 sich
schnell entwickelnden Maskenformverfahren nach J.A. Croning wur-
den Zirkon- und Olivinsand verwendet.

Aus diesem kurzen Rickblick in die Geschichte erkennt man, dass die
vielfdltigen giessereitechnischen Entwicklungen nicht nur mit Quarz-
sand als Formgrundstoff zu realisieren waren.

Gussfehlervermeidung durch Weiter-
entwicklung von Spezialsanden

Die fortschreitende Gussteilentwicklung zum Ende des 20. Jahrhun-
derts stellte héhere Anforderungen an die Formgrundstoffe, insbe-
sondere in Bezug auf die Verringerung des Aufwandes fir die Guss-
teilnachbearbeitung durch Vermeidung neuer Gussfehler, die sich ins-
besondere in Sandausdehnungsfehlern, vorrangig in Blattrippen, du-
Berte. Sandausdehnungsfehler werden durch das besonders starke
thermische Ausdehnungsverhalten von Quarzsand im Temperaturbe-
reich von 200 bis 600°C ausgeldst, die besonders mit dem Einsatz
von organischen Bindemitteln (Kaftharz und Cold Box) auftraten.
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Die Verhinderung dieser Gussfehler wurde insbesondere im Fahr-
zeugguss und Hydraulikguss durch den Einsatz von Cold Box-Kernen
zu einem wichtigen Anliegen.

Anfang der 90iger Jahre wurde von Hepworth Mineralien und Chemi-
kalien GmbH ein ausdehnungsarmer Formgrundstoff mit der Bezeich-
nung Spezialsand J-Sand auf den deutschen Markt gebracht.

Er fand Verwendung bei der Fertigung von Cold Box-Kernen und zur
Herstellung von umhdiliten Sanden. Weitere Formgrundstoffe, die
sonst fur die Herstellung von Feuerfestmaterial verwendet werden,
wie Andalusit und Schamotte, wurden nach entsprechender Aufbe-
reitung fur die Herstellung von Maskenformstoffen genutzt [3].

Mit diesen neuen Formstoff-Formulierungen konnten die Sandaus-
dehnungsfehler weitestgehend vermieden werden.

1997 wurde in [4] Uber die Entwicklung eines kugelférmigen kerami-
schen Sandes in Japan, die Naigai Cerabeads™, berichtet.

Die offensichtlichen Vorteile dieses Formgrundstoffes, geringe lineare
thermische Ausdehnung, hohe Feuerfestigkeit und ausgezeichnete
FlieBbarkeit, fihrten bald zur Einbeziehung dieses Sandes in die
Rezepturen flr umhlite Sande, die Verwendung im Hydraulikguss
fanden.

In [5] wurden umfangreiche Untersuchungsergebnisse zu diesen
Formgrundstoffen verdffentlicht.

Mit der Eingliederung der Sibelco Foundry Material GmbH in die HA-
Gruppe (2003) kénnen die von beiden Unternehmen entwickelten
Formgrundstoffe einheitlich als HA- Spezialsande der Giessereindus-
trie angeboten werden. Dazu zdhlen J-Sand, Kerphalite KF, Cerabeads,
M-Sand, R-Sand, Bauxit-Sand , Alodur RBT 9 und Schamotte [6].

Formgrundstoffe und Spezialsande
Der Begriff ,,Formgrundstoffe” wird im VDG- Merkblatt R 201 ,,Gie-
Berei-Formstoffe — Begriffe” wie folgt definiert:

,Formgrundstoff ist Sand, der als Flllstoff den Hauptbestandteil des
Formstoffes bildet. Formgrundstoffe haben in der Regel keine Binde-
mittelfunktion.

Sand ist ein Kollektiv von Kérnern, vorwiegend in der Kornklasse
0,063 bis 1,50 mm."

Die Formgrundstoffe sind den Industriemineralien zuzurechnen, die
in vielfdltiger Form fur die Erzeugung eines Gussteiles beitragen. In-
dustriemineralien sind enthalten in oder sind Hauptbestandteil von:

@ Formstoffen

Additiven

Schlichten

Speisern

Filtern

Feuerfestmaterialien fur Ofen und Pfannen
Schmelz- und Pfannenbehandlungsmitteln sowie

Schleifmitteln zur Gussnachbehandlung.

Begriffsbestimmung Spezialsand

Unter dem Begriff Spezialsand werden alle Industriemineralien (auf3er
Quarzsand) zusammengefasst, die als Formgrundstoffe mit giesserei-
Ublichen Bindemitteln fur die Fertigung von Kernen und Formen ver-
wendet werden.

Spezialsande sind natirliche Mineralsande, Sinter- und Schmelzpro-
dukte, die in kérniger Form hergestellt, bzw. durch Brech-, Mahl- und
Klassiervorgdnge in kérnige Form Uberfihrt werden, bzw. durch an-
dere physikalisch-chemische Vorgdnge entstandene anorganische Mi-
neralsande.

Spezialsande unterscheiden sich von Quarzsand insbesondere durch
das deutlich geringere thermische Ausdehnungsverhalten im Tem-
peraturbereich 20 — 600°C und durch weitere physikalische Kenn-
werte.
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Folgende Spezialsande sind als Formgrundstoffe fir die Kern- und
Formherstellung verwendbar:

Aluminiumsilikate Materialart

J-Sand

Naturliches Mineralgemisch,
aufbereitet

Kerphalite KF
Schwermineral

Natirliches Mineral, aufbereitet

Chromit Nattrliches Mineral, aufbereitet
Zirkon Nattrliches Mineral, aufbereitet
R-Sand Natirliches Mineral, aufbereitet

Technische Keramik
Naigai Cerabeads™

Sinterkeramik

Schamotte Sinterkeramik
M-Sand Oxidkeramik
Alodur RBT 9 Oxidkeramik
Bauxitsand Oxidkeramik
SiC Nichtoxidkeramik

Formgrundstoffe mit basischem Charakter (z.B. Olivin), die nur mit
basisch reagierenden Bindemitteln verarbeitbar sind, werden hier
nicht behandelt.

Die einzelnen Kennwerte der Spezialsande sind im Anhang zusam-
mengefasst aufgefihrt.

Eigenschaften der Spezialande

Die herausragenden Eigenschaften der Spezialsande gegeniber Quarz-
sand sind:

® geringeres thermisches Ausdehnungsverhalten
® hohere bzw. niedrigere Warmeleitfahigkeit
® hohere Feuerfestigkeit (auBer J-Sand)

Das thermische Ausdehnungsverhalten

Die temperaturabhdngige Langendnderung eines festen Kérpers wird
in DIN 51 045 wie folgt definiert:

,Feste Stoffe unterliegen unter dem Einfluss einer Warmebelastung

Veranderungen ihres Volumens, die sich in einer Volumenvergrofle-
rung (Ausdehnung) bzw. Volumenverminderung (Schwindung) &u-
Bern.

Der Betrag, um den ein Kdérper bei Temperaturdnderung sein Volu-
men dndert, ist eine thermophysikalische Stoffkonstante”.

Der Formgrundstoff Quarz nimmt hinsichtlich seines thermischen
Ausdehnungsverhaltens eine Sonderstellung unter den Formgrund-
stoffen ein.

Mit steigender Temperatur erfolgt eine Umwandlung der Quarzstruk-
tur vom trigonalen Tiefquarz in den hexagonalen Hochquarz bei der
displaziven Umwandlungstemperatur von 573 °C.

Die displazive Umwandlung lauft rasch ab und ist reversibel [7].
Entscheidend fur das Auftreten von Sandausdehnungsfehlern ist der
hohe Anstieg der thermischen Ausdehnung von Quarz im Tempera-
turbereich 20 — 600 °C mit einer Dehnung von ca. |,2 %.

Quarz weist den hochsten Langenausdehnungskoeffizienten unter
den einsetzbaren Formgrundstoffen auf.

In Tabelle | sind die Werte fur den linearen Ausdehnungskoeffizien-
ten und in Bild | die Dehnungskurven der Formgrundstoffe ent-
halten.

(Siehe ndchste Seite).
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Tabelle I: Lineare Ausdehnungskoeffizienten der Formgrundstoffe

Die Warmeleitfihigkeit

Die Wirmeleitfahigkeit A eines
Stoffes ist ein Kennwert flr die

Geschwindigkeit, mit der der War-
metransport im Stoff erfolgt.

Die Messung der Warmeleitfahig-
keit von Formgrundstoffen mit

dem stationdren Absolutverfahren,

Rohrapparatur an ungebundenen

Formgrundstoffen (Bild 2) und

Plattenmessapparatur an  furan-

harzgebundenen Formstoffen

(Bild 3) im Temperaturbereich

von 100 bis 1000°C zeigen die
Ubereinstimmende Tendenz der

Aluminiumsilikatsande zu niedri-

Linearer Ausdehnungskoeffizient a 10° K
20 - 300°C 20 - 600°C 20 - 800°C

Quarz 14 23 17
J-Sand 8,1 13,7 11,5
R-Sand 8,1 8,4 8,3
Bauxit-Sand* 6,2 7,2 7.4
Chromit 71 7,5 7,5
Kerphalite KF 5,3 6,5 7,0
Schamotte** 4,7 4,8 45
M-Sand 4,2 4.5 4.8
Cerabeads 3,5 4,0 4,3
Zirkon 3,4 4,1 45
SiC (ESK-SiC 47
GmbH) (20 -1400°C)

gen Werten und der Schwermine-
rale einschlieBlich Quarzsand zu

Messwerte: Quarzwerke Frechen,
* Johann-Friedrich-B&ttger Institut, Prifflabor Selb
** FGK Forschungsinstitut fr anorg. Werkstoffe, Glas/Keramik

Bild I: Ausdehnungskurven der Formgrundstoffe
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hdheren Werten.

Die Feuerfestigkeit

Formgrundstoffe haben in der Regel kei-
nen eindeutigen Schmelzpunkt.

Vor dem eigentlichen Schmelzen kommt
es zum Sintern und Erweichen.

Das Sintern eines Formgrundstoffes er-
folgt je nach Materialart Uber ein unter-
schiedlich grof3es Sinterintervall. Sinterbe-
ginn und Sinterende, dh. der Ubergang
zum FlieBbeginn bzw. zum Erweichungs-
beginn ldsst sich sehr gut im Erhitzungsmi-
kroskop darstellen. Mit der Bestimmung
des Sinterbeginns nach VDG-Merkblatt
P 26 ldsst sich genau genommen nur der
Sinterbeginn, d.h. der Beginn des Verkle-
bens der Kérner, ermitteln [1].

Zur Charakterisierung der Temperaturbe-
lastbarkeit bzw. der Feuerfestigkeit eines
Formgrundstoffes kann dessen Kegelfall-
punkt nach Seeger gemdf3 DIN 51063
bestimmt werden.

Die ermitteften Werte fur den Sinterbe-
ginn nach der VDG-Priifmethode und das
Verhalten im Erhitzungsmikroskop sowie
die Kegelfalltemperatur nach Seger sind in
Tabelle 2 enthalten.

Im Bild 4 wird das Sinterverhalten der
Spezialsande im Erhitzungsmikroskop bei
einer Aufheizrate von |OK/min dargestellt.
J-Sand weist aufgrund seines Feldspatan-
teiles ein typisches keramisches Sinterver-

Temperatur [*C] halten mit einem Sinterbeginn  bei

[175°C, einem Halbkugelpunkt bei

[480°C und einem FlieBpunkt bei

1600°C auf. Die nahezu unverdnderte Gestalt des Priifkorpers der

Messwerte: Quarzwerke Frechen, Johann-Friedrich-B&ttger Institut, héher feuerfesten Formgrundstoﬁe bis oberhalb der maximalen

Pruflabor Selb, FGK Forschungsinstitut fir anorg, Werkstoffe, Glas/Keramik

Messtemperatur von 1740°C macht das grof3e Sinterintervall vom

Sinterbeginn bis zum Erweichungsbeginn dieser Formgrundstoffe

sichtbar.
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= Zirkonsand
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Bild 2:Wirmeleitfahigkeit von ungebundenen Formgrundstoffen (Rohrverfahren)
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Bild 3:Wirmeleitfahigkeit furanharzgebundener Formgrundstoffe (Plattenverfahren)
Sinterbeginn | Sinterbeginn | Sinterende | Kegelfalltemp. | Referenztemp.
VDG P 26 EHM EHM bei SK
°C °C °C °C
Quarzsand 1550 1550 >1740 36 1800
H 32
J-Sand 1150 1175 1480 17 1500
Kerphalite KF 1050 1200 >1740 >36 >1830 belle .
Chromit 950 1100 >1740 >36 >1830 Feuerfesteigenschaften
Zirkon 1250 1300 >1740 36 >1800 der Formgrundstoffe
R-Sand 1350 1300 >1740 34 1760
Cerabeads 1250 1400 1740 35 1780 Messungen:
Schamotte 1100 1400 1740 36 1800 anterbeginn VD' und
eegerkegel GieBerei-
M-Sand 1250 1300 >1740 36 1800 Institut der TU Bergaka-
Alodur RBT 9 900 1100 >1740 36 1820 demie Freiberg, EHM,
Bauxitsand 1100 1200 1740 36 1820 A aokoP
SiC >36 >1830 werke, Hirschau
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Bild 4: Sinterverhalten der Formgrundstoffe im Erhitzungmikroskop
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Griinde fiir die Verwendung von Spezialsanden

Die Verwendung von Spezialsanden anstelle von Quarzsand fur die
Kern- und Formenfertigung erfolgt auf Grund der oben beschrie-
benen, gegentiber Quarzsand besseren, physikalisch-chemischen Ei-
genschaften. Dabei kann unter Berlicksichtigung der zu erzielenden
Gussteileigenschaften die jeweilige glinstigere Eigenschaft eines Spezi-
alsandes ausgenutzt werden:

— Vermeidung von Sandausdehnungsfehlern, insbesondere Blatt-
rippen

— Vermeidung des Zusatzes von gasbildenden Additiven

— Vermeidung von Metall — Formstoffreaktionen

— Vermeidung von Penetration

— Verbesserung der Flie3fahigkeit des Formstoffes

— Verringerung des Kerngewichtes

— Beeinflussung der Geflgeausbildung

— Gief3en dickwandiger Gussteile

— Gief3en dinnwandiger Gussteile

— Gief3en von Gussteilen mit hoher MafBhaltigkeit

Spezialsande und Bindemittel

Die Spezialsande, natiirliche Minerale und aufbereitete keramische
Werkstoffe, weisen unterschiedliche Kornformen und Kornoberfla-
chen auf (siehe Bild 5.1 bis 5.13).Durch die Messung des Wasser-
aufnahmevermdgens eines Formgrundstoffes kénnen Ruckschlisse
auf die Oberflichenbeschaffenheit des Kornes und damit auf den
Bindemittelbedarf zur Erreichung einer bestimmten Normbiegefestig-
keit geschlossen werden. Spezialsande, deren Wasseraufnahmever-
mogen Uber dem Wert von Quarzsand H 32 (0,5-0,7%) liegt, haben
einen hoheren Bindemittelbedarf an niedrigviskosem Bindemittel
(Kaltharz). Neben dem Wasseraufnahmevermogen als Mal3 fur eine
vorhandene Oberflichenporositdt wird die Bindefdhigkeit eines
Formgundstoffes von der physikalischen Beschaffenheit der Korn-
oberfliche und von dem ph-Wert entscheidend beeinflusst.

Durch die besondere Oberflichenstruktur von Bauxitsand (Bild
5.12 ) wird eine hohe Bindekraft mit den Bindemitteln entwickelt,
weshalb die Binderanteile reduziert werden kénnen.

Die Eignung der Spezialsande fur giessereitypische Bindemittel wird in
Tabelle 3 dargestellt.
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Die Kornform der Formgrundstoffe

In den Bildern 5.1 bis 5.13 sind die Kornoberflaichen mittels REM-
Aufnahmen der Spezialsande dargestelit. Die Oberflache der Quarz-
sandkdrner ist strukturiert. Bauxitsand weist eine besondere Oberfld-
chenstruktur auf (Bild 5.12), deren Strukturierung eine hohe Binde-
kraft der verwendeten Bindemittel ermdglicht, wodurch die Binderan-
teile reduziert werden konnen. Die Kornoberfliche der Cerabeads ist
ebenfalls strukturiert, jedoch ist eine Oberflichenporositit vorhanden.
Chromit, Zirkon, M-Sand, Kerphalite KF Alodur RBT 9, SiC und J-Sand
hingegen haben relativ glatte Kornoberflichen. Die Kornoberfliche
von R-Sand ist wiederum strukturiert. Die Kornoberfliche von Scha-
motte ist pords, wodurch ein erhdhter Binderbedarf verursacht wird.

Bild 5.2:)-Sand
Tabelle 3: Einsetzbarkeit der Spezialsande als Formgrundstoff
Maskensand Cold Box Kaltharz Resol/ CO,/ MF | Pentex
Cerabeads J Sand Chromit Chromit Chromit
Chromit Chromit Bauxitsand Cerabeads Cerabeads
Kerphalite KF Bauxitsand Kerphalite KF* Kerphalite KF M-Sand
J-Sand Kerphalite KF Zirkon Bauxitsand Kerphalite
Bauxitsand M-Sand R-Sand M-Sand Bauxitsand
R-Sand Cerabeads Cerabeads* Schamotte* Schamotte*
Schamotte* R-Sand Schamotte* J-Sand R-Sand
SiC Alodur RBT 9 Alodur RBT 9* Alodur RBT 9 SiC
Zirkon SiC M-Sand* SiC J-Sand
Zirkon SiC Zirkon Zirkon
Schamotte* R-Sand

Anmerkung: mit * gekennzeichnete Spezialsande bendtigen einen gegeniiber Quarzsand héheren Binderanteil
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Bild 5.3: Kerphalithe KF Bild 5.4: R-Sand

Bild 5.5: Chromit Bild 5.6 : Zirkon
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Bild 5.7: Cerabeads Bild 5.8: Schamotte
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Bild 5.1 |: Bauxitsand

Bild 5.13:SiC

Bild 5.12: Bauxitsand — Oberfliche

Die Kornform der Formgrundstoffe ist in den Bildern 6.1 bis 6.12
als Kérnerkollektiv dargestelit. Cerabeads und Bauxitsand weisen eine
kugelformige Kornform auf, R- Sand und Zirkon eine gerundete
Kornform, Quarzsand H 32 eine kantengerundete, wahrend Chromit,
Kerphalite KF und M-Sand, Alodur RBT 9, Schamotte und SiC eine
kantige Kornform zeigen.

Bilder siehe nichste Seite!
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Bild 6.7: Cerabeads Bild 6.8: Schamotte
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Bild 6.1 I Bauxitsand

Spezialsand und Gussart

Die Einsetzbarkeit eines Spezialsandes fur eine bestimmte Gussart
wird von den Feuerfesteigenschaften und den zu vermeidenden
Gussfehlern bestimmt.

Stahlguss: Die Spezialsande mit hoher Feuerfestigkeit zeichnen sich
durch eine geringe Neigung zu Formstoff-Metallrektionen aus, wo-
durch bei thermisch hoch belasteten Gussteilen Metallpenetrationen
vermieden werden, wie z.B. bei Konturenbrechkernen, Bohrungsker-
nen und Laufradkernen.

Grauguss: Im Automobilguss gilt es, die haufig auftretenden Blattrip-
pen zu vermeiden. J-Sand stellt hier die glinstigere Alternative zu
Cold Box-Mischungen mit gasbildenden Additiven dar. Fir Hydraulik-
guss haben sich Maskensandformulierungen mit Cerabeads (Kera-
Cron®) und Kerphalite KF bewahrt.

NE-Leichtmetall-Guss: Spezialsande kénnen zur Beeinflussung
der Gefligeausbildung und zur Erzielung einer hohen Oberflachen-
qualitdt eingesetzt werden (Cerabeads, Alodur RBT 9, Bauxitsand,
SiO).

NE-Schwermetall-Guss: Schwermetallgussteile, insbesondere
Lauf- und Leitrdder kénnen mit Spezialsand frei von Blattrippen und
Metallpenetrationen gefertigt werden (M-Sand).

Dickwandiger Guss
Fur dickwandige Gussteile eignen sich Spezialsande mit hoher War-

meleitfahigkeit und , kihlender Wirkung", wie Chromit, Zirkon, Alo-
dur RBT 9, SiC, R-Sand, Bauxitsand.
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Wassermantelkern aus J-Sand

Diinnwandiger Guss

FUr dinnwandige Gussteile eignen sich Spezialsande mit geringer
Wirmeleitfahigkeit und ,isolierender Wirkung"* (Cerabeads, Scha-
motte, J-Sand) in Verbindung mit isolierenden Formuberzigen.

In Tabelle 4 wird die Einsetzbarkeit der Spezialsande fur die Gussar-
ten dargestellt, wobei der glnstigste Spezialsand fur die genannte
Gussart an erster Stelle steht.
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Tabelle 4: Einsetzbarkeit der Spezialsande fir Gussart
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Stahlguss Grauguss NE-LM-Guss NE-SM-Guss
Chromit J-Sand Cerabeads M-Sand
M-Sand Kerphalite KF Alodur RBT 9 Kerphalite KF
Cerabeads Bauxitsand Kerphalite KF Cerabeads
Kerphalite KF Cerabeads M-Sand Bauxitsand
Bauxitsand M-Sand Bauxitsand Schamotte
R-Sand R-Sand R-Sand Alodur RBT 9
Alodur RBT 9 Schamotte SiC SiC
Schamotte SiC Chromit Chromit
SiIC Chromit Zirkon Zirkon
Zirkon Alodur RBT 9
Zirkon
Schlussfolgerungen Die beschriebenen Spezialsande stellen solche Materialien dar; de-

ren besondere Eigenschaften die Realisierung der heutigen kompli-
zierten Gusskonstruktionen mit geringstem Nacharbeitsaufwand ga-
rantieren.

Die deutsche Giessereiindustrie gilt in der sich vollziehenden Glo-
balisierung als Hightech-Standort, was auch durch die Bereitstellung
von Hightech-Materialien durch die Zulieferindustrie unterstitzt ~ Neben den bekannten Formgrundstoffen Chromit und Zirkon ste-
wird. hen die hier ndher beschriebenen Spezialsande zur Verfligung.

Anhang:

Charakterisierung der Spezialsande

J-Sand Zirkon
Mineralogische Zusammensetzung 48,5% Feldspat + 47,5% Quarz Mineralogische Zusammensetzung Zirkon
Spezifisches Gewicht 2,66 gicm?® Spezifisches Gewicht 4,64 g/lcm®
Schiittgewicht 1,47 g/lcm® Schittgewicht 2,76 g/cm?
Feuerfestigkeit SK 17 = 1500°C Feuerfestigkeit SK 36 = 1800°C
Lin. Ausdehnkoef. o 20- 600°C 125-13,7 Lin. Ausdehnkoef. o 20- 600°C 4,1
Warmeleitfahigkeit 100 — 1000°C 0,3 - 0,6 W/mK (Plattenverf.) Waérmeleitfahigkeit 100 — 1000°C 0,32 - 0,60 W/mK
Fraktionen MK 0,17;0,20; 0,23 ;0,28 ; 0,33 Fraktionen MK 0,12; 0,18
Fraktionen AFS 90;70;65;55;50 Fraktionen AFS 100; 75
Kornform kantengerundet Kernform gerundet
Kernfertigung Cold Box; Resol-COy/ MF; Kernfertigung mit allen Bindemitteln
Maskenformstoff
R-Sand
Kerphalite KF
Mineralogische Zusammensetzung Rutil
Mineralogische Zusammensetzung Andalusit Spezifisches Gewicht 4,23 g/lcm?®
Spezifisches Gewicht 3,13 glcm?® Schuttgewicht 2,42 g/cm®
Schiittgewicht 1,55 g/cm?® Feuerfestigkeit SK 34 = 1760°C
Feuerfestigkeit SK >36 = >1830°C Lin. Ausdehnkoef. o 20- 600°C 8,4
Lin. Ausdehnkoef. o. 20- 600°C 6,5 Waérmeleitfahigkeit 100 — 1000°C 0,32 - 0,56 W/mK (Rohrverf.)
Warmeleitfahigkeit 100 — 1000°C 0,26 — 0,55 W/mK (Rohrverf.) Fraktionen MK 0,18
Fraktionen MK 0,17,;0,23; 0,28 Fraktionen AFS 75
Fraktionen AFS 90,60 ;55 Kernform gerundet
Kornform kantig Kernfertigung Cold Box ; Pentex ; Resol CO2/ MF;
Kernfertigung mit allen Bindemitteln Maskenformstoff
Chromit
Naigai Cerabeads™
Mineralogische Zusammensetzung Chromeisenerz
Spezifisches Gewicht 4,52 g/lcm® Mineralogische Zusammensetzung Mullit (Sintermullit)
Schiittgewicht 2,65 glcm?® Spezifisches Gewicht 2,86 g/lcm®
Feuerfestigkeit SK >36 = >1800°C Schuttgewicht 1,56 g/cm?®
Lin. Ausdehnkoef. o. 20- 600°C 7,5 Feuerfestigkeit SK 36 = 1800°C
Warmeleitfahigkeit 100 — 1000°C 0,25 - 0,65 W/mK Lin. Ausdehnkoef. o 20- 600°C 4,0
Fraktionen MK 0,32 Warmeleitfahigkeit 100 — 1000°C 0,24 — 0,50 W/mK (Plattenverf.)
Fraktionen AFS 45 Fraktionen MK 0,09;0,11;0,23; 0,38
Kernform kantig Fraktionen AFS 160;110; 65; 42
Kernfertigung mit allen Bindemitteln Kornform kugelférmig
Kernfertigung Maskenformstoff ; Cold Box ; Pentex ;
Resol CO./ MF
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Schamotte

Alodur RBT 9
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Mineralogische Zusammensetzung

Mullit, Cristobalit, Glasphase

Mineralogische Zusammensetzung

Normalkorund (Al,03)

Spezifisches Gewicht 2,67 glcm® Spezifisches Gewicht 3,98 glcm?®
Schiittgewicht 1,30 g/cm® Schiittgewicht 1,98 g/cm?®
Feuerfestigkeit SK 35 =1780°C Feuerfestigkeit SK 36 = 1780°C
Lin. Ausdehnkoef. o 20- 600°C 4,8 Lin. Ausdehnkoef. o. 20- 600°C 72
Warmeleitfahigkeit 100 — 1000°C 0,25 - 0,50 W/mK (Rohrverf.) Warmeleitfahigkeit 100 — 1000°C 0,35 -0,70 W/mK
Fraktionen MK 0,31 Magnetische Eigenschaften nein
Fraktionen AFS 47 Fraktionen MK 0,25
Kernform kantig Fraktionen AFS 60
Kernfertigung ( mit erhdhter Pentex ; Resol CO2/ MF ; Kornform kantig
Binderzugabe) Maskenformstoff Kernfertigung Cold-Box ; Resol COy/ MF
SiC
M-Sand
Mineralogische Zusammensetzung Siliciumcarbid
Mineralogische Zusammensetzung Mullit (Schmelzmullit) Spezifisches Gewicht 2,67 glcm®
Spezifisches Gewicht 3,11 glcm?® Schiittgewicht 1,60 g/cm®
Schiittgewicht 1,58 g/cm® Feuerfestigkeit >36 = >1830°C
Feuerfestigkeit SK >36 = >1830°C Lin. Ausdehnkoef. o, 20- 1400°C 4,7
Lin. Ausdehnkoef. o 20- 600°C 4,5 Warmeleitfahigkeit 300 — 1000°C 0,3 — 0,70 W/mK (Plattenverf.)
Warmeleitfahigkeit 100 — 1000°C 0,26 — 0,55 W/mK (Rohrverf.) Fraktionen MK 0,18; 0,30
Fraktionen MK 0,23 Fraktionen AFS 72; 50
Fraktionen AFS 60 Kernform kantig
Kernform kantig Kernfertigung mit allen Bindemitteln
Kernfertigung Cold Box ; Pentex ; Resol CO2/ MF
Bauxitsand
Mineralogische Zusammensetzung 6" -Al,03
Spezifisches Gewicht 3,31 g/cm?®
Schiittgewicht 2,0 g/lcm®
Feuerfestigkeit SK 36 = 1780°C
Lin. Ausdehnkoef. o. 20- 600°C 7,2

Warmeleitfahigkeit 100 — 1000°C

0,35 — 0,50 W/mK (Plattenverf.)

Magnetische Eigenschaften ja

Fraktionen MK 0,23

Fraktionen AFS 65

Kornform kugelférmig

Kernfertigung mit allen Bindemitteln mit reduzierten
Anteilen

Dank

Die Autoren bedanken sich bei Herrn Prof. Dr-Ing. habil. W.Tilch und
bei Frau Dipl. Chem. M. Martin vom GieBerei-Institut der Bergakade-
mie Freiberg fur die gewdhrte Unterstltzung .
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Donnerstag, 23. April 2009
09.15 Uhr BegriiBung und Eroffnung

Plenarvortrige

09.30 Uhr Effiziente Entwicklung von
Gussbauteilen durch den Ein-
satz mathematischer Struk-
turoptimierungsverfahren auf
Basis der FEM

H. Gruber (V), Altair Engineering GmbH, Mun-

chen, D; P Hougardy, AUDI Ingolstadt, D; Dr. Meyr

PriBner VW Wolfsburg, D

10.00 Uhr Bionik und GieBen — Der Weg
zum wirtschaftlichen Leicht-
bau im Automobil

L. Kniewallner (V), G. Rau, Georg Fischer Automo-
tive AG, Schaffhausen, CH

10.30 Uhr Pause

11.00 Uhr GieBereiprozesssimulation -
Gestiegener Anwendungsgrad
durch erweiterte Funktionalitit

E. Flender, MAGMA GieBereitechnologie GmbH,
Aachen, D

11.30 Uhr Die bestandsfreie GieBerei —
Der ungenutzte Wettbewerbs-
vorteil in Eisen- und Nichtei-
sengieBereien

H-P. Krapohl (V), KW Consulting Group GmbH &

Co. KG, Augsburg, D; A. Rautenbach, Rautenbach

Engineering, Willanzheim, D; A. Veigel, KW Engi-

neering GmbH, Beverungen, D

12.00 Uhr Mittagspause

Fachvortrige Eisenguss

13.30 Uhr Kristallisation von Gusseisen —
Einsatz neuer Untersuchungs-
methoden

B.Tonn (V), A. Sommerfeld, W. Krupa, Institut fir

Metallurgie, TU-Clausthal, D

14.00 Uhr Gusseisen mit Vermikulargra-
phit:  Modifikationsverhalten
mit Mg, Ce, La undY bei unter-
schiedlichen Impfzustinden

G. Geier (V), W. Bauer, P Schumacher. Osterrei-

chisches GieBerei-Institut, Leoben, A

14.30 Uhr Mittels Thermoanalyse zum
Waunschgefiige

A. Mayr (V), Eisenwerk Sulzau-Werfen R. & E.

Weinberger AG, Tenneck, A, W. Baumgart, OCC

GmbH, Ménchengladbach, D

15.00 Uhr Pause

15.30 Uhr Sandguss von Nickelbasislegie-
rungen — Challenges fiir eine
StahlgieBerei

C. Lochbichler (V), F. Kolenz, voestalpine Giesserei

Traisen GmbH, Traisen, A

16.00 Uhr Megakomponenten aus Stahl-
guss fur die Energietechnik

H. Schwarz (V), R. Hanus, voestalpine Giesserei
Linz GmbH, Linz, A

Fachvortrage Nichteisenguss
13.30 Uhr Vacural-Druckguss fiir hoch
beanspruchte Gussteile

A. Weidler (V), . Muller; Ritter Aluminium GmbH,
Wendlingen, D

GieBereien und Losungen in Guss*

23./24.April 2009 in Salzburg
(Salzburg Congress,Auerspergstrafle 6)

53. Osterreichische
GieBlerei-Tagung

,,Herausforderungen an

¢

(www.salzburgcongress.at)

14.00 Uhr Poral Guss® - Leichtbaupatent
fir dynamische Anwendungen

H. Cudek (V), G. Bienert, Metal Technologies Kit-
zingen GmbH, Kitzingen, D

14.30 Uhr Duktiler Druckguss, Anwen-
dung und Tendenzen

H. Koch (V), A. Kleine, TRIMET ALUMINUM AG,
Essen, D

15.00 Uhr Pause

15.30 Uhr Verbesserte Eigenschaften von
Al-Gussteilen durch den Ein-
satz von INOTEC-Kernen

J. Muller (V), J. Brotzki, Ashland-Stidchemie-Kern-

fest GmbH, Hilden, D; T. Pabel (V), Ch. Kneif,

OGI, Leoben, A

16.00 Uhr Schmelzequalitat, Schmelze-
behandlung und Schmelzekon-
trolle von Al-Legierungen

W, Kittlitz, FOSECQO, Borken, D

16.45 Uhr 57. Ordentliche Hauptver-
sammlung des Vereins fiir prak-
tische GieBereiforschung — Os-
terreichisches GieBerei-Institut
(nur fiir Mitgliedsbetriebe)

17.30 Uhr Jahreshauptversammlung des
Vereins Osterreichischer Gie-
Bereifachleute (VOG)

(Tagesordnung siehe unter Vereinsnachrichten,

Seite 27 dieses Heftes)

19.30 Uhr GieBerabend im StieglKeller

Fur Begleitpersonen wird am Donnerstag ein
attraktives Rahmenprogramm in Salzburg organi-
siert und angeboten.
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Freitag, 24. April 2009

Fachvortriage Eisenguss

09.00 Uhr Hochfeste  Werkstoffe aus
Gusseisen mit Kugelgraphit fiir
hochbelastbare Bauteile im
Automobilbau

W. Knothe, Metal Technologies Kitzingen GmbH,

Kitzingen, D

09.30 Uhr Moderne Gusseisenwerkstoffe
fiir leichte und effiziente Down-
sizing-Motoren

D. Radebach (V), Halberg Guss Management

GmbH, Saarbriicken, D

10.00 Uhr Verfahrenstechnische MaBnah-
men zur Vermeidung von Plat-
ten- und Schieferbruch bei GJS

CJ. Heckmann (V), W. Stets, IfG-Institut fir GieB3e-
reitechnik, Dusseldorf, D

10.30 Uhr Pause

Fachvortrige Nichteisenguss

09.00 Uhr Einfliisse auf die Betriebsfestig-
keit von Aluminiumdruckguss-
teilen

Ch. Oberwinkler (V), H. Leitner, W. Eichlseder,

Lehrstuhl fur Allgemeinen Maschinenbau, Mon-

tanuniversitdt Leoben, A

09.30 Uhr Formenkonzept und Ergebnis-
se gieBtechnologischer Versu-
che zur Legierungsentwicklung
im ND-Kokillenguss

Ch. KneiBl (V), T. Pabel, Osterreichisches GieBerei-

Institut, Leoben, A

10.00 Uhr Ofentechnologie fiir kontinu-
ierlichen Niederdruckguss

A. Hauck (V), H. Bebber, Induga GmbH & Co. KG,
Cologne, D

10.30 Uhr Pause

Plenarvortrige

11.00 Uhr Management in harten Zeiten

Prof. (FH) DI Dr. Heimo Losbichler, Dekan Fakultét
fur Management, FH OO Campus Steyr, Steyr, A

11.30 Uhr Vergleich der Energieeffizienz
und CO,-Emissionen bei der
Herstellung von Zylinderkur-
belgehdusen aus Gusseisen
oder aus Aluminiumlegierun-
gen

E. Fritsche (V), F. Grunow, R. Weber, P Mall, Eisen-

werk Brihl GmbH

12.00 Uhr Metallrecycling in der Automo-
bilindustrie — gesetzliche Rah-
menbedingungen und techno-
logische Herausforderungen

H. Antrekowitsch (V), S. Konetschnik, Nichteisen-

metallurgie, Montanuniversitdt Leoben, A

12.30 Uhr Schlussworte

Veranstalter

Auskiinfte und Programmanforderung
Osterreichisches GieBerei-Institut (OGI)
Fr. Ulrike Leech, Fr. Michaela Luttenberger
A-8700 Leoben, Parkstra3e 21,

Tel: +43(0)3842 431010; Fax: +43(0)3842 43101 |
e-malil: office@ogi.at; http://www.ogi.at

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

Innovative
(Hefereilbompetens:

i

i.
e

fotografie

Die Tagung bietet ein Forum zur Standort-
bestimmung, zum Erfahrungsaustausch und
zur Diskussion neuester gieBereitechnischer
Entwicklungen.

In zahlreichen Vortrdgen und Présentationen
wird am 4. Mai dargelegt, wie die Branche
auf die aktuellen Entwicklungen reagiert,
um den Produktionsstandort Deutsch-
land im internationalen Wettbewerb zu si-
chern.

Die GieBereiindustrie hat sich im Wettbe-
werb der Fertigungstechniken durch ihre ak-

Tagungsort:

a Veranstalter:

tive, innovative Weiterentwicklung ihrer Fer-
tigungsverfahren, durch ihre Reaktionsfahig-
keit auf die Kundenanforderungen und
durch eine gezielte Prozessoptimierung und
Erweiterung der Wertschopfungskette im
globalen Wettbewerb behauptet. Sie hat sich
zunehmend als innovativer Partner vieler
Branchen qualifiziert. Die Schritte dahin wer-
den vorgestellt und Uber die weitere Ent-
wicklung wird diskutiert. Hierbei werden so-
wohl technologische wie auch betriebswirt-
schaftliche Themen behandelt.

Deutscher Giel3ereitag 2009
100 Jahre VDG

(Vorliufiges Programm - Anderungen vorbehalten)

14./15. Mai 2009 in Berlin

MARITIM proArte Hotel Berlin, FriedrichstraB3e 151

VDG Verein Deutscher Giessereifachleute e.V.u. BDG
Bundesverband der Deutschen GieBerei-Industrie

Hohepunkt der Tagung ist die Festveranstal-
tung am I5. Mai aus Anlass des Jubildums
des Vereins Deutscher Giessereifachleute

100 Jahre VDG

Abwechslungsreiche Begleitprogramme zei-
gen Berlin als lebendige und weltoffene
Stadt. Das Gief3ertreffen und ein festlicher
Abend runden die Tagung ab und geben
ausreichend Gelegenheit zum persénlichen
Gedankenaustausch.
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Donnerstag, 14. Mai 2009

08.00 Uhr Registrierung
08.30 Uhr Eroéffnung Firmenprasentation

Fachprogramm
Vortragsreihe Eisen- und Stahlguss

09.00 Uhr Anwendungsorientierte  Prii-
fung feuerfester Werkstoffe fir
GieBereien

Dipl-Min. Sandra Lehmann*, Prof. Dr. Wolfgang Kollen-

berg Werkstoffzentrum Rheinbach GmbH, Rheinbach

09.30 Uhr Optimierung von GieBprozes-
sen durch verbessertes Filtrati-
onsverstindnis

Dipl-Ing. Erhard Wiese*, Foseco GmbH, Borken; A.
Adams, Foseco Met.Inc. USA; O. Davila-Maldonada,
Instituto Politecnico Nationale, Mexico; L. Oliviera, Fo-
seco Industrial e Comercial Ltda. Brazil; B. Alquist, Fo-
seco Morval Inc,. Canada

10.00 Uhr Sauerstoffaktivititsmessung
als mogliches Kontrollverfah-
ren bei der Herstellung von
Gusseisen mit Vermiculargra-
phit

Frans Mampaey*, Sirris, Gent/Belgien; Danny Ha-

bets, Jacques Plessers, Frank Seutens, Heraeus Elect-

ro-Nite Intl, Houthalen/Belgien

10.30 Uhr  Kaffeepause

11.00 Uhr Einsatz von lufttrocknender
Schlichte zur Herstellung von
schwerem Handformguss

Dipl-Ing. Thomas Linke, Dr. Klaus Seeger*, HUTTE-

NES-ALBERTUS Chemische Werke GmbH, Diisseldorf

11.30 Uhr Verkirzung der Abkuhlzeit
von GroBformen durch eine
Aktivkiihlung des Systems
Form / Gussstiick

Dipl-Ing. Ulrich Petzschmann®, Dr-Ing. Gotthard

Wolf, IfG Institut fiir GieBereitechnik gGmbH, Diis-

seldorf

12.00 Uhr Vermeidung von Schleif- und
Putzkosten nicht nur bei
Handformguss

Dipl-Ing. Rolf Rietzscher*, Dr. Ralf Paul Jung, intra-

Unternehmensberatung GmbH, Diisseldorf

1230 Uhr  Mittagsimbiss

13.30 Uhr Einfluss der Fehler im Mikro-
gefiige von GroBgussstiicken
aus Gusseisen mit Kugelgra-
phit - Fehlerausbildung und
Einfluss auf die mechanischen
Eigenschaften

Dipl-Ing. Hans Rédter*, Rio Tinto Iron & Titanium

GmbH, Eschborn, Martin Gagné, Rio Tinto Fer et Ti-
tane Inc., Sorel-Tracy, Kanada

14.00 Uhr Mischkristallverfestigtes ferriti-
sches Gusseisen mit Kugelgra-
phit

Joop Kikkert, Componenta b.v., Weert/Niederlande

") Vortragende(r)

14.30 Uhr Downsizing mit Gusseisen-
werkstoffen — Trends und Ent-
wicklungen

Dipl-Ing. Dirk Radebach*, Andreas Regula, Sebasti-

an Berner, Halberg Guss Management GmbH, Saar-

briicken

15.00 Uhr Kaffeepause

15.30 Uhr Neue Wege im Stahlguss - in-
telligente Bauteillosungen im
Konzert der Werkstoffe und
Verfahren

Dr-Ing. Jens Schreiner, Evosteel GmbH, Leipzig

16.00 Uhr Stahl in Keramik - neue Ver-
bundwerkstoffe

Dr.-Ing. Claudia Dommaschk, Prof. Dr.-Ing. Klaus Ei-

genfeld, Dipl-Ing. Marco Weider*, TU Bergakademie

Freiberg, GieBerei-Institut, Freiberg/Sa

16.30 Uhr  Ende

Fachprogramm

Vortragsreihe NE-Metallguss

09.00 Uhr Automatisierte Schmelzebe-
handlung mit MTS 1500 - eine
Kombination von 6konomi-
schen und 6kologischen Vortei-
len am Beispiel einer AlSi-Le-
gierung

Dipl.-Ing. Ronny Simon, Foseco GmbH, Borken

09.30 Uhr Verarbeitungs- und Gefiigeei-
genschaften kommerzieller
Mg-Gusslegierungen in Sand-,
Kokillen- und Druckguss

Prof. Dr-Ing. Andreas Biihrig-Polaczek*, Gerald

Klaus, Sebastian Tewes, RWTH Aachen, GieBerei-In-

stitut, Aachen; Janin Eiken, ACCESS e.V, Aachen

10.00 Uhr Einfluss des anorganischen Bin-
dersystems INOTEC auf die

Werkstoffeigenschaften  von
Aluminiumlegierungen fiir den
Motorenbau

Dipl-Ing. Dipl-Wirt-Ing. Jérg Brotzki*, Dr. Jens Miil-
ler, Ashland-Siidchemie-Kernfest GmbH, Hilden;
Dipl-Ing. Thomas Pabel, Dipl-Ing. (FH) Christian
KneiBl, Osterreichisches GieBerei-Institut, Leoben/Os-
terreich

10.30 Uhr  Kaffeepause

11.00 Uhr Entwicklung und Prozessopti-
mierung von hoch belasteten
Leichtmetall-Automobilkolben

Dr--Ing. Andreas Hennings*, Dr.-Ing. Tilman Grimmig,
Dr-Ing. Frank Scheppe, Dipl-Ing. Christoph Schiitte,
KS Kolbenschmidt GmbH, Neckarsulm

11.30 Uhr Aluminium-Gussgefiigeopti-
mierung durch lokales Um-
schmelzen am Beispiel von
Kolbenwerkstoffen

Dr-Ing. Frank Doernenburg®, Dr-Ing. Simon Reich-

stein, Federal-Mogul Niirnberg GmbH, Niirnberg

12.00 Uhr Einfluss der chemischen Zu-
sammensetzung der Legierung

AISi9Cu3 auf die mechani-

schen und gieBtechnologischen

Eigenschaften
Dipl-Ing. Helmut Suppan®, Holm Bottcher, |.
Knaack, AMAG Casting GmbH, Ranshofen/@ster—
reich; Philip Pucher, H. Antrekowitsch, Lehrstuhl fiir
Nichteisenmetallurgie, Montanuniversitat Leoben,
Leoben/Osterreich; Prof. Peter |. Uggowitzer, Depart-
ment Materialwissenschaft, ETH Ziirich, Ziirich/
Schweiz

12.30 Uhr  Mittagsimbiss

13.30 Uhr Gewichtsreduzierung  durch
Fahrwerks- und Chassisteile
aus Aluminium

Dr-Ing. Heinrich Fuchs, HONSEL AG, Meschede

14.00 Uhr Effiziente GieBprozesse zur
Produktion von hochbelastba-
ren Zylinderkurbelgehdusen

Dr. Detlef Kube, Nemak Dillingen GmbH, Dillingen

14.30 Uhr Untersuchungen zur Determi-
nierung des Einflusses des Ab-
schreckmediums auf die me-
chanischen Eigenschaften und
Eigenspannungen eines massi-
ven Aluminium-Gussteils

Markus Belte, Dr. Dan Dragulin*, André Miiller,

Enrico Schramm, Rostislav Pauls, Uwe Zenker, Alla

Ratzlaff, BELTE AG, Delbriick

15.00 Uhr Kaffeepause

15.30 Uhr Der Computertomograph -
Einsatz in der Produktentwick-
lung und der Serienfertigung
von Gussteilen

Dr. Lutz Hagner, Dr. Franz Mnich*, Microvista

GmbH, Wernigerode

16.00 Uhr Gefiigetomographie — was wir
durch 3D-Abbildung in Nano-
dimensionen lernen kénnen

Prof. Dr-Ing. Frank Muecklich, Institut fiir Funktions-

werkstoffe der Universitdt des Saarlandes, Saar-

briicken

16.30 Uhr Ende

Fachprogramm

Vortragsreihe Fertigungstechnik

09.00 Uhr Dosieren und Mischen bis
100 t/h im Durchlaufverfahren,
Grundlagen und Erfahrungen

Peter Wagner, AAGM Aalener GieBereimaschinen

GmbH, Bopfingen

09.30 Uhr Microguss — Vom Prototypen-
teil bis zur GroBserie

Dipl-Ing. (FH) Bernd Nonnenmacher, Nonnenma-
cher GmbH & Co. KG, Olbronn-Diirrn

10.00 Uhr ,,Prozess - Gefiige - Eigen-
schaften
Was liefert die gieBtechnische
Simulation 30 Jahre nach ih-
rem Start?

Dr-Ing. Jorg C. Sturm, MAGMA GmbH, Aachen



HEFT 1/2

10.30 Uhr  Kaffeepause

11.00 Uhr Planung und Realisierung von
neuen Fertigungslinien bei der
Daimler AG Mannheim

Dr. Christian Wilhelm, Mercedes-Benz Werk Mann-

heim, Daimler AG, Mannheim

11.30 Uhr Steigerung der Energie- und
Materialeffizienz - eine strate-
gische Aufgabe in GieBereien

Dr.-Ing. Horst Wolff, IfG Institut fiir GieBereitechnik

gGmbH, Diisseldorf

12.00 Uhr Realisierung von zukunftsfahi-
gen GieBereien: Worldclass in
Energie, Umwelt und Effizienz
ir. Bas van Gemert*, Mark Ainsworth, Dr. Dirk
Wijnker, Jan van Wijk, GEMCO Engineers B.V,
Son/Niederlande

12.30 Uhr  Mittagsimbiss

13.30 Uhr Neue MaBBnahmen zur Absen-
kung der Schadstoffemissionen
im Bereich der Saurehirtung

Dipl-Ing. Antoni Gieniec*, Dr. Reinhard Stétzel, Ash-

land-Siidchemie-Kernfest GmbH, Hilden

14.00 Uhr Verminderung von Luftschad-
stoffen und Geriichen in Gie-
Bereien — aktuelle Entwicklun-
gen

Dr.rer.nat. Joachim Helber, IfG Institut fiir GieBerei-

technik gGmbH, Diisseldorf

14.30 Uhr Generation 5 - Ein Cold-Box-
System mit reduzierter Gas-
abgabe

Dipl-Ing. Amine Serghini, HUTTENES-ALBERTUS

Chemische Werke GmbH, Diisseldorf

15.00 Uhr  Kaffeepause

15.30 Uhr Grenzflichenreaktionen zwi-
schen Metallen, Schlichten und
Formstoffen und deren Wir-
kungsmechanismen

Dipl.-Ing. Norbert Schiitze, Foseco GmbH, Borken

16.00 Uhr Regeneration anorganisch ge-
bundener GieBereikernsande

Dipl-Ing. Harald Schwickal*, Prof- Dr-Ing. Hartmut
Hofmann, Lehrstuhl fiir Umformtechnik und GieBerei-
wesen utg, Technische Universitédt Miinchen, Garching

16,30 Uhr Ende

Fachprogramm

Vortragsreihe Personal-

management/Betriebswirtschaft

09.00 Uhr Reaktionsméglichkeiten auf Be-
schdftigungsschwankungen und

ihre Auswirkungen auf die Kos-
ten

Dr. Norbert Wichtmann, BDG Bundesverband der
Deutschen GieBerei-Industrie, Diisseldorf

") Vortragende(r)

09.30 Uhr Erfahrungsbericht zu Méglich-
keiten der flexiblen Personal-
anpassung an den Nachfrage-
einbruch im Segment Nutz-
fahrzeuge

Wolfgang Krappe, M. Busch GmbH & Co. KG,
Bestwig

10.00 Uhr Strategien gegen akademi-
schen Fachkriftemangel in der
deutschen GieBerei-Industrie

Dipl-Ing. Thorsten Kutsch, Georg Fischer GmbH &
Co. KG, Mettmann

10.30 Uhr  Kaffeepause

11.00 Uhr Das ERP-System lernt den
GieBereiprozess - Ablaufopti-
mierung mit eigenem Feinpla-
nungstool

Dr-Ing. Andreas Huppertz*, CLAAS GUSS GmbH,

Bielefeld; Dr. Ralf Paul Jung, intra-Unternehmensbe-

ratung GmbH, Diisseldorf

11.30 Uhr Stromeinkauf fiir GieBereien
Norbert Leeners, GIGA Energie GmbH, Essen

12.00 Uhr Finanzierung im Mittelstand
und die Folgen der Finanz-
marktkrise

Prof. Dr. Michael Nelles, Bergische Universitdat Wup-
pertal, Lehrstuhl fiir Finanz- und Bankwirtschaft;Vor-
standsvorsitzender der Conpair AG, Essen

12.30 Uhr  Mittagsimbiss

Fachprogramm
Vortragsreihe 100 Jahre GieBerei-
technik

13.30 Uhr 100 Jahre VDG - und die Ent-
wicklung der GieBereitechnik

Prof. Dr.-Ing. Gerhard Engels, Meerbusch

13.50 Uhr 100 Jahre Entwicklung: Die
Gusswerkstoffe — Eisen-, Stahl-
und Temperguss sowie NE-Me-
tallguss

Prof. Dr.-Ing. Reinhard Dopp, Ennepetal

14.20 Uhr Die Entwicklung des Gussei-
sens mit Kugelgraphit
Dipl.-Ing. Hanspeter Britt, Winterthur/Schweiz

14.40 Uhr 100 Jahre Entwicklung: Die
Schmelztechnik -

Anlagen,Verfahren und Metallurgie
Prof. Dr.-Ing. habil. Franz Neumann, Unna-Billmerich

[5.10 Uhr  Kaffeepause

15.30 Uhr 100 Jahre Entwicklung: Die
Formtechnik — Formen, Stoffe
und Verfahren

Prof. Dr-Ing. habil. Werner Tilch, Freiberg/Sa.

16.00 Uhr 100 Jahre Entwicklung: Die
Produktionstechnik - Mechani-
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sierung, Maschinen und Aus-
riistungen

Prof. Dr--Ing. habil. Jiirgen Bast, Freiberg/Sa.

16.30 Uhr  Ende

Fekedkse ke

17.00 Uhr Mitgliederversammlung des VDG
Verein Deutscher Giesserei-
fachleute

19.30 Uhr GieBertreffen

Freitag, 15. Mai 2009

09.30 Uhr Mitgliederversammlung des BDG
Bundesverband der Deutschen
GieBerei-Industrie

Plenarveranstaltung
10.30 Uhr Festversammlung

Musikalischer Auftakt

Dipl.-Wirtsch.-Ing. Hans-Dieter Honsel
Prasident des VDG Verein Deutscher Giessereifachleute e.V.
und BDG Bundesverband der Deutschen GieBerei-Industrie
VDG und BDG: Partner fiir die Zukunft

Michael Glos MdB
Bundesminister fir Wirtschaft und Technologie
Eine starke Wirtschaftspolitik fiir
Deutschlands Industrie

Dr. Werner Schnappauf
Hauptgeschéftsfuhrer des Bundesverbandes
der Deutschen Industrie

Der BDI im ,,Superwahljahr 2009 —
Den Industriestandort Deutschland stirken

Dr.-Ing.Thomas Grédbener
Prasident der AiF Arbeitsgemeinschaft industrieller
Forschungsvereinigungen, Geschéftsfiihrer der
Grébener Pressen-Systeme GmbH & Co. KG

Der VDG im innovativen Netzwerk der AiF

Dr. Franziska Nentwig
Generaldirektorin Stiftung Stadtmuseum Berlin

Fer de Berlin —Werkstoff und Legende.
Lebendiges Kulturerbe nicht nur im Museum

Musikalischer Ausklang

13.00 Uhr Empfang,,100 Jahre VDG

14.00 Uhr Sightseeing-Programme

19.00 Uhr Galaabend ,,100 Jahre VDG*

Das vollstindige Programm wird Mitte Februar
2009 vorliegen und an alle Mitglieder des VDG
Verein Deutscher Giessereifachleute und BDG
Bundesverband der Deutschen Giel3erei-Industrie
versandt.

Kontakt:

,Deutscher Giessereitag 2009

VDG Verein Deutscher Giessereifachleute e.V.
Ingeborg Klein-Engels, 40237 Dusseldorf/ D
Sohnstraf3e 70, Mail: Ingeborg.Klein@vdg.de
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare —Tagungen — Kongresse — Messen

Der Verein Deutscher GieBBereifachleute) bietet im |.Halbjahr 2009 in seiner VDG-Akademie folgende
Weiterbildungsmoglichkeiten an:

Datum: Ort: Thema:
2009
26./27.02. Stuttgart Schmelzen von Aluminium. (QL)
26./28.02. Duiaburg Grundlagen der GieB3ereitechnik. (QL)
03.03. Dusseldorf Metallographie fir Aluminiumgusswerkstoffe. (SE)
05./07.03 Schwelm Erfolgreiches Fihren. (WS)
10/11.03. Dusseldorf Fertigungskontrolle und Qualitdtssicherung. (QL)
|7./18.03. Dusseldorf Druckguss. (QL)
19./20.03. Duisburg Einsatz feuerfester Baustoffe in Eisengief3ereien. (SE)
24./25.03. Dusseldorf Werkstoffkunde der Gusseisenwerkstoffe. (SE)
26/28.03. Stuttgart Grundlagen der GieBereitechnik fiir Leichtmetallguss. (QL)
2./3.04. Dusseldorf Arbeits- und Umweltschutz in Sandgiel3ereien. (SE)
2.-4.04. Duisburg Grundlagen der Giel3ereitechnik. (QL)
21./22.04. Dusseldorf Formfillung, Erstarrung, Anschnitt- und Speisertechnik bei Stahlguss. (SE)
24.04. Clausthal Qualitdtsiberwachung von Eisenschmelzen durch thermische Analyse.(PS)
24./25.04. Duisburg Schmelzbetrieb in EisengieBereien. (QL)
27./28.04. Dusseldorf Metallographie fir Eisengusswerkstoffe. (SE)
29./30.04. Disseldorf Herstellung und Anwendung von Stahlguss. (SE)
05.05. Schlof3 Praxis des Schmelzens im Induktionsofen. (MG)
Holte-Stukenbrok
06./07.05. Disseldorf Kernherstellung mit chemisch gebundenen Formstoffen und ihre Prifverfahren. (SE)
07./09.05. Stuttgart Grundlagen der Gielereitechnik. (QL)
03./04.06. Disseldorf Formfllung, Erstarrung, Anschnitt- und Speisertechnik bei Gusseisenwerkstoffen. (SE)
09.06. Dusseldorf DIN EN ISO 8062 — Maf3-, Form- und Lagetoleranzen fir Formteile — Anwendung fiir
gegossene Bauteile. (IV)
16./17.06. Dusseldorf Grundlagen der Kosten- und Leistungsrechnung fuir Eisen- und StahlgieBereien. (SE)
18./20.06. Duisburg Grundlagen der Giel3ereitechnik: (QL)

Anderungen vorbehalten!

[V=Informationsveranstattung, MG=Meistergesprich, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizierungslehrgang, SE=Seminar WS=Work-
shop, FT=Fachtagung

Naihere Informationen erteilt derVDG: D — 40237 Dusseldorf, Sohnstraf3e 70,
Tel: +49 (0)211 6871 256, E-Mail: info@vdg-akademie.de, Internet: www.vdg-akademie.de

Leiter derVDG-Akademie: Dipl.--Ing. Dipl.-Wirtsch.-Ing. Marc Sander; Tel.: +49 (0)21 | 6871 256,
E-Mail: marc.sander@vdg-akademie.de

Seminare, Meistergesprdche, Fachtagungen: Frau A. Kirsch, Tel.: 362, E-Mail: andrea kirsch@vdg-akademie.de
Qualifizierungslehrgange, Workshops: Frau C. Knépken, Tel.: 335/336, E-Mail: corinna.knoepken.@vdg-akademie.de

DGM-Fortbildungsseminare u. -praktika der Deutschen Gesellschaft fiir Materialkunde e.V. (www.dgm.de)

08./13.03. Ermatingen Systematische Beurteilung technischer Schadensfille
09./11.03. Aachen Léten — Grundlagen und Anwendungen

10./13.03. Darmstadt Einfihrung in die Metallkunde fir Ingenieure und Technike
23./25.03. Karlsruhe Entstehung, Ermittlung und Bewertung von Eigenspannungen
15./17.06. Maria Laach Computer-Aided Thermodynamics

| 7./19.06. Maria Laach Simulation of Phase Transformation

[ 1./16.10. Ermatingen (CH) Systematische Beurteilung technischer Schadensfille

Naihere Informationen: DGM Deutsche Gesellschaft fir Materialkunde e.V, D — 60325 Frankfurt a.M., Senckenberganlage 10, Tel.: +49 (0)69
75306 757, E-Mail: np@dgm.de, www.dgm.de, www.materialsclub.com.

Weitere Veranstaltungen:

2009
05./08.03. Istanbul BORU 2009 — 5" Int’I Tube, Pipe, Fittings a. Machinery Fair (www.borufuari.com)
23./26.03. Darmstadt 2nd Int. Conf. On Material a. Component Performance under Variable Amplitude Loading

(Www.dvm-berlin.de)
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25./28.03. Budapest EECR STEEL 2009 “Energy Efficiency and CO,-Reduction in the Steel Industry” (www.eecrsteel.com)
29./31.03. Dubai Aluminium Dubai (www.aluminium-dubai.com)

01./03.04. Moskau 2nd Int. Conference a. Exhibition “Aluminium Casting” (http://eng.alusil.ru/aluminium_casting_2)
02./04.04. Montichiari (1) Alumotive 2009 (www.alumotive.it/ENG/home.asp)

07./09.04. Brno (C2) Stainless 2009 a. 5% Int. Stainless Steel Congress

07./10.04. LasVegas (USA) | 13t Metalcasting Congress

[4./15.04. Montichiari (1) Metef-Foundeq Europe (www.foundeg.com)

16./17.04. Shanghai (Cn) 4% Global Foundry Sourcing Conference (www.foundry-suppliers.com)

20./24.04. Hannover Hannover Messe Industrie

20./24.04. Detroit (USA) SAE World Congress 2009 — Society of Automotive Engineers

22./24.04. Leoben 9. DGM Tagung ,,Geflige und Bruch" (depmw.unileoben.ac.at)

23./24.04. Salzburg 53. Osterreichische GieBereitagung

22./25.04. Salzburg PROTEX Fachmesse f. Arbeitsschutz u. moderne Berufsbekleidung (www.protex-messe.at)
06./07.05. Aalen Aalener Gielerei-Kolloquium ,,Druckguf u. Druckgusstechnologie*

06./08.05. Steyr/OO FEMFAT User Meeting 2009 — Betriebsfester Leichtbau (www.femfat.com)

14./15.05. Berlin Deutscher GieBereitag — 100 Jahre VDG (info: ingeborg klein@vdg.de)

[4./16.05. Guangdong (Cn) 2009 Dongguan Int. Exhibition on Foundry a. Diecasting Industries (www.worldtradeexpo.com.hk)
01.06. Brno (CZ) WEFO Technical Forum 2009 “History and Future of Castings”

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

18./20.06. Opatija 9% Int. Foundrymen Conference (www.simet.hr/~foundry)

23./25.06. Diisseldorf 3. Int. Fachmesse f. GuBprodukte mit 4. NEWCAST-Forum (www.newcast.com)
23./25.06. Salzburg euroLITE Int. Fachmesse f. Leichtbaukonstruktion (www.euroLITE-expo.eu

23./25.06. Salzburg euroSUPPLY  |.Int. Zuliefermesse f. Teile, Komponenten, Technologien (www.hundkmesse.de)
23./26.06. Guangzhou (Cn) 4™ Int. China Metals Industry Trade Fair 2009 (www.metalsfaircom)

28.06./01.07. QI Resorta.Spa (AUS) LMT2009 4th Int. Light Metals Technology Conference (www.lightmetals.org)

30.06./02.07.  Shanghai (Cn) ALUMINIUM China 2009 (www.aluminiumchina.com)

07./10.09. Glasgow (UK) EUROMAT 2009 (www.eoromat2009.fems.eu)

09./11.09. Portoroz (SI) 49. Slovenian Foundry Conference

14./19.09. Essen Schweil3en u. Schneiden (Www.schweissenuschneiden.de)

20./22.10. Stuttgart parts2clean Int. Leitmesse f.Teilereinigung i.d. Produktion mit Kongrel3 (www.parts2clean.de)
20./22.10. Stuttgart COROSAVE — . Int. Fachmesse f. Korrosionsschutz, Konservierung u.Verpackung (www.corosave.de)
26./29.10. Weimar 8" Int. Conf. on Mg-Alloys and their Applications

2010

19./21.01. Ndrnberg EUROGUSS (www.euroguss.de)

20./23.03. Orlando (USA) CastExpo " 10 (Co-sponsored by AFS & NADCA)

12./16.04. Detroit (USA) SAE World Congress 2010 (Society of Automotive Engineers)

03./07.05. Schaumburg (USA) | 14" Metalcasting Congress

04./06.05. Dusseldorf Aluminium Brazing — 6. Int. Kongrel3 (www.alu-verlag.de)

30.08/02.09.  Nurnberg MSE 2010 — Materials Science a. Engineering

[4./16.09. Essen Aluminium 2010 — 8. Weltmesse u. Kongref3 (www.aluminium-messe.com)

21./25.09. Stuttgart AMB 2010 (www.amb-messe.de)

Oktober Hangzhou (Cn) 69" WFC World Foundry Congress (www.founmdrynations.com und www.wfc2010.com)
[3/17.11. Luxor (Egypt) Symposium on Science a. Processing of Cast Iron

2011

04./08.04. Schaumburg (USA) | I5% Metalcasting Congress (Co-sponsored by AFS & NADCA)

28.06./02.07. Disseldorf GIFA, METEC,THERMPROCESS, NEWCAST

r \ 'u"'l'i:__'}';H{E_.D 37 dune 2009, Brio, Czech Hepubiic
i TECHNICAL wwww1f2009.cz
wa= FORUN

Organlzational secretariat
15|

Svetove technicke forum 2009 / World Technical Forum 2009

46, slévarenské dny / 46" Foundry Days
Mezinarodni Ph.D. slévarenska konference / International PhD Foundry Conference
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Aus den Betrieben

175 Jahre Guss aus Traisen

Gerade rechtzeitig zum |75-jdhrigen Be-
standsjubildaum der voestalpine Giel3erei in
Traisen / NO konnte die Phase | des Aus-
bauprogramms ,, Traisen-2015" abgeschlos-
sen werden. Neben einem 100 t Gief3kran
der Firma Voith Traun steht zur Formstoff-
aufbereitung ein moderner Hochleistungs-
mischer der Firma AAGM mit einer Leistung
von 40 t/h zurVerfugung. Geformt wird nach
dem Furanverfahren, wobei Formkdsten bis
zu 5 x 5 mVerwendung finden.

Erstabguss in der neuen Gie3halle

Am 29.5.2008 wurde die neue Gie3ereihal-
le mit dem ersten Abguss offiziell in Betrieb
genommen. Damit wurden erste Schritte
gesetzt, um die Kapazitit des Traisener Wer-
kes entscheidend anzuheben. So wird es
nach Abschluss der Investitionen mdglich
sein, Gusssticke bis zu 15 t herzustellen und
damit endgtiltig die bestehende Licke zwi-
schen den Giefereien in Linz und Traisen zu
schlieBen. Die voestalpine GieB3ereigruppe
wird damit zum weltweiten Anbieter von
Qualitdtsgussstiicken im  Gewichtsbereich
von 20 bis 170.000 kg.

Ein historischer Riickblick

Das Traisener Werk verdankt seine Entste-
hung dem Schaffhausener Ratsherrn und
Stahlfabrikanten  Johann Conrad Fischer
(1773 bis 1854). 1825 erwarb dieser ein &s-
terreichisches Patent auf die Erzeugung von
Nickelgussstahl und von weichem Stahlguss,
sowie im Jahre 1828 Patente auf die Her-
stellung von Temperguss.

Im Jahre 1833 kaufte sein Sohn Georg Fi-
scher zusammen mit seiner Frau Seraphine
Fischer die aufgelassene Hammerschmiede
von Anton Winter in Traisen. Diese Schmie-
de war der Ausgangspunkt fur die Entwick-
lung der Traisener Werksanlagen.

1838 trat Georgs Bruder Berthold, der
jungste Sohn J.C. Fischers, in die Firma ein,

die dann 1844 durch Kauf in seinen alleini-
gen Besitz Uberging. Der Name der Firma
lautete: ,,Eisen- Guss- und Stahlwaren Fabrik
von Berthold Fischer in Traisen.

Bereits 1851 wurden Produkte der Fabrik
auf der Londoner Weltausstellung mit der
,gro3en Preismedaille und ehrenvollen Er-
wahnung" ausgezeichnet und 1867 erhielt
Georg Fischer in Paris die ,,Bronzemedaille”,
1873 in Wien die , Fortschrittsmedaille”. Die
Zeitung , Industrielles Weltblatt” vom . Au-

vormals Fischer* in die Osterreichisch Alpine
Montanaktiengesellschaft — unter  sterrei-
chische Verwaltung aufgenommen. Am |5.
Februar 1973 verabschiedete man im Na-
tionalrat nach jahrelangen Verhandlungen
das ,Bundesgesetz zur Zusammenfassung
der verstaatlichten Eisen- und Stahlindus-
trie", riickwirkend per I. Jinner 1973, Damit
fusionierten vier der bisher rechtlich unab-
hingigen Unternehmungen (Vereinigte Os-
terreichische Eisen und Stahlindustrie AG,

Hochleistungsmischer im Einsatz

gust 1885 berichtete ,, Unter Anwendung
verschiedener Vervollkommnungen in der
Manipulation, der Konstruktion der Ofen
und unter Verwendung der Steinkohle als
Brennmaterial, statt des bisher gebrduchli-
chen Brennholzes, drang Berthold Fischer in
der Verbesserung des Weichgusses so weit
vor, dass seine Giel3erei in Traisen die be-
rihmteste des Kontinents wurde."

Im Jahre 1894 wurde das Werk an die Bri-
der Alfred, Guido und Edgar Lenz aus Wien
verkauft. Diese bauten das Werk weiter aus.
1895 wurde die GeschofBziinderfabrikation
aufgenommen, 1898 die Erzeugung von Fit-
tings  (Rohrverbindungsstlicke)  eingefiihrt,
1904 auf die Geschof3fabrikation bis |5
Zentimeter Granaten Ubergegangen, 905
die Erzeugung von Patronenhtilsen fir Artil-
leriemunition bis 19 ¢cm aufgenommen und
909 ein Stabstahlwalzwerk errichtet (Mo-
natserzeugung max. 1.000 Tonnen). 1912 be-
gann die Erzeugung von Hartstahlknippeln,
die in einer eigenen, gut eingerichteten Ge-
schoB3presserei verpresst wurden.

Im April 1945 wurde das Werk infolge der
Kampfhandlungen schwer beschadigt, viele
Anlagen total zerstért. Nach Abschluss des
Staatsvertrages wurde das Werk unter dem
Firmennamen ,,Stahl und Temperguss AG,

Osterreichisch-Alpine  Montangesellschaft,
Bohler & Co AG, Scholler-Bleckmann) zu ei-
ner neuen Gesellschaft, der ,,Vereinigten Os-
terreichischen Eisen- und Stahlwerke-Alpi-
ne-Montan-Aktiengesellschaft, kurz VOEST
ALPINE AG.

1988 wurde das Traisener Werk als eigen-
stindige  Gesellschaft ausgegliedert und
991 die, neben der Stahlgielerei, bestehen-
de Fittingsproduktion zu 51% an Georg Fi-
scher verkauft.

Mit dem Ankauf der ersten Fertigbearbei-
tungsmaschine wurde 1997 die strategische
Ausrichtung als Anbieter einbaufertiger
Gusskomponenten eingeleitet und in den
Folgejahren durch Installation von weiteren
vier Maschinen ausgebaut.

Mit dem Projekt ,, Traisen-2015" konnte nun
der Schritt zu technologisch anspruchsvolle-
ren, schwereren Gussstlicken gesetzt wer-
den.

Kontaktadresse:

Franz Kolenz, voestalpine Giesserei Traisen
GmbH, 3160 Traisen, Austria, Mariazellerstraf3e 75,
Tel: +43 (0)50304 13-363,

Fax: +43 (0)50304 53-350,

E-Mail: franz kolenz@voestalpine.com,

office traisen@voestalpine.com,
http://www.voestalpine.com/giesserei-traisen/de
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Inbetriebnahme eines 30 t Induktions-Tiegelofens
bei der voestalpine GieBerei Linz GmbH

Am 10. September 2008 ging der neue In-
duktionsofen der voestalpine Giel3erei Linz
GmbH mit der Sinterschmelze in Betrieb.
Die erste als Gussstiick vergossene Produk-
tionsschmelze wurde am ||. September
2008 erzeugt. Die Installation des Indukti-
onsofens stellt den ersten Schritt in Richtung
einer eigenstandigen FlUssigstahlproduktion
dar, die einen Teil des Stahlbedarfes abde-
cken wird.

Die Linzer GieBerei hatte schon frither eige-
ne Schmelzaggregate. Zu Beginn der 40-iger
Jahre des letzten Jahrhunderts wurden 2 Ku-
poldfen, 2 Elektrolichtbogendfen und 2 Bes-
semer Konverter errichtet. Die letzte dieser
Anlagen wurde 1982 stillgelegt. Seither be-
zog die Gielerei den Flussigstahl aus dem
Stahlwerk LD Il der voestalpine Stahl
GmbH. Auch in Zukunft wird die Gielerei
Linz Uber diese Schiene zusdtzlich mit Flis-
sigstahl versorgt.

A o i

Konstruktiver Ofenaufbau

Abschlackvorgang am Induktionsofen

Lieferant des neuen Induktionsofens ist die
Firma ABP Induction Systems GmbH. Fir
Stahlguss ist dieser Induktionsofen — neben
dem der Gief3erei Litostroj in Laibach — der
grofte seiner Art weltweit. Die nominale
FlUssigstahlkapazitat betrdgt 30 Tonnen, die
maximale ca. 38 Tonnen. Der Ofen ist als
TWIN POWER®-Typ fir 2 Gefille ausge-
fuhrt, wobei aktuell nur eines davon errich-
tet ist. Mittelfristig ist der Bau eines 2. Induk-
tionsofens geplant, womit FlUssigstahlgewich-
te bis etwa 60 Tonnen abgedeckt werden
kénnten.

Der Ofen ist konstruktiv in folgende Haupt-
elemente unterteilt:

® Ofenkdrper mit Tiegel und Spule
e Entkoppelte Ofenbihne

® Kippeinrichtung, bestehend aus Kippstan-
der mit Kipplagern und 2 Kippzylindern

Stahlprobenahme am Induktionsofen

® Absaughaube mit integriertem Deckel,
Unfallschutzgitter und Tiegelausdriickvor-
richtung

Der Ofenkdrper ist in der Kippeinrichtung
drehbar gelagert, so dass Schmelzgut konti-
nuierlich Uber die Giel3schnauze ausgegos-
sen werden kann. Die Kipplagerachse liegt
genau im dufleren Ende der Gief3schnauze,
so dass keine Verschiebung der Gie3schnau-
ze beim Abgief3en stattfindet.

Das Kippen des Ofens selbst erfolgt hydrau-
lisch mittels der beiden Kippzylinder:
Oberhalb des Ofenkérpers befindet sich die
entkoppelt gelagerte Ofenbihne. An die
Ofenbihne ist die Absaughaube mit inte-
griertem Deckel angebaut.

Unterhalb der Bihne ist das klappbare Un-
fallschutzgitter angebracht.

Zum leichteren Wechsel der keramischen
Zustellung ist eine Tiegelausdriickvorrichtung
vorhanden.

Die Feuerfestzustellung wird mittels Erdgas-
Luftbrenner auf Temperatur gehalten, um die
thermische Schwindung des Feuerfestmate-
rials zu minimieren.

Die voestalpine GieB3erei Linz GmbH plant
in der Anlaufphase etwa 3 bis 6 Schmelzen
pro Woche mittels Induktionsofen zu erzeu-
gen. Ziel ist es, bis zu 100 % des eigenen
Kreislaufschrottes (Speiserschrott) einzuset-
zen, wodurch entsprechende Legierungs-
mengen eingespart werden kdnnen. Als ver-
bleibende Schrottmengen werden unver-
zinkter  Schnitzelschrott  (Besdumschrott)
und Paketschrott (Press- und Stanzabfille
aus der Automobilerzeugung) eingesetzt.
Diese beiden Schrottsorten sind unlegiert
und weisen niedrige Kohlenstoffgehalte auf.
Zu Beginn ist die Erzeugung von un- und
niedriglegiertem Stahlguss vorgesehen, in
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spdterer Folge auch hochlegierter Stahl-
guss.

Durch die eingeschrdnkte metallurgische
Arbeit am Induktionsofen ist im Zuge einer
strategischen Entwicklung geplant, die er-
zeugten Schmelzen mittels einer VOD-Anla-
ge zu raffinieren, um Stahlqualitdten mit spe-
ziellen Eigenschaften zu erzielen. Eine solche
eigene Werkstoffentwicklung ist ein ganz
wesentlicher Faktor, um die stdndig steigen-
den Anspriiche der Kunden an die GussstU-
cke, insbesondere bezlglich Einsatztempe-
raturen, Betriebsdriicken und mechanischen
Belastungen, auch zukinftig erfillen zu kon-
nen.

Kontaktadresse:

Technische Daten

Lieferant ABP Induction Systems GmbH
Ofentyp IFM 9 (30/38 t GS)
Wirkleistung 6 MW (250 Hz)
Scheinleistung 19,2 MVA
Primdrspannung 30 kV

Ausfiihrung TWIN POWER®
GefdBBdurchmesser 1520 mm

Badtiefe fur 38 t 3.040 mm
Schmelzgewicht

(100 mm Uber Spulenoberkante) 30t

Max. Schmelzgewicht 38t

Feuerfestzustellung

Neutral (AL,O3 + Spinell)

Dipl. Ing. Dr. mont. Alfred Jungreithmeier u.Dipl-Ing. Wolfgang Ertl, voestalpine Giesserei Linz GmbH 4031 Linz / Austria, voestalpine-Stral3e 3
Tel:+ 43 (0)50304 15-8063, Fax: + 43 (0)50304 55-8063, Mobile:. + 43 (0)664 836 |3 59k E-Mail: wolfgang ertl@voestalpine.com,

www.voestalpine.com/giesserei_linz/de html

Deutsche GieBBerei-Industrie griindet

Die deutsche GieBerei-Industrie bundelt
ihre Interessen ab sofort in dem neu ge-
grindeten Bundesverband der Deutschen
GieBerei-Industrie (BDG).

Im BDG haben sich die drei Industrieverban-
de Deutscher Gief3ereiverband e.V. (DGV),
Gesamtverband Deutscher MetallgieBereien
e.V. (GDM) und Verein Deutscher Giel3erei-
fachleute e.V. (VDG) zusammengeschlossen.
Am 20. August wurde Dipl.-Wirtsch.-Ing.
Hans-Dieter Honsel zum ersten Prasidenten
des BDG gewihlt.

Sitz des Bundesverbandes der Deutschen
GieBerei-Industrie ist Disseldorf.

Zur Grindung des BDG wurden DGV und
GDM in einem Verschmelzungsvertrag zu-
sammengefihrt. Der VDG wird mit dem Be-
reich Technik des BDG organisatorisch und
inhaltlich eng verzahnt und wird die auf sei-
ne Firmenmitglieder ausgerichteten tech-

BDG Président Dipl-Wirtsch.-Ing. Hans-Dieter
Honsel

Bundesverband

RA G.Kligge, Dr-Ing. G.Wolf, Ass. Kay-Uwe Préfke (v.I.)

nischwissenschaftlichen  Arbeitgebiete  auf
den neuen Branchenverband Ubertragen.
Der VDG behdlt als Personenverein seinen
Namen und seine rechtliche Unabhangigkeit,
ist aber eng in die Strukturen des neuen
BDG eingebunden.

,Durch die Zusammenfuhrung der drei Or-
ganisationen ist ein schlagkréftiger Verband
entstanden, der alle wirtschaftspolitischen
und technischen Belange der deutschen
GieBereiindustrie einheitlich vertritt”, erldu-
tert BDG-Prasident Hans-Dieter Honsel.
Ziel der Zusammenfihrung der drei Giele-
reiverbdnde sei, die Interessen aller Gief3e-
reien nachhaltig und wirkungsvoll zu gestal-
ten und die Wahrnehmung der Branche auf
ihren Markten und in der Offentlichkeit zu
verbessern. Das zentrale Engagement des
BDG gilt der Interessenvertretung der ge-
samten deutschen GieBereiindustrie auf na-
tionaler und internationaler Ebene. ,Der
neue BDG wird die Interessen seiner Mit-
gliedsunternehmen in allen Bereichen der

Politik vertreten®, so Hans-Die-
ter Honsel. Dazu zdhlen die
Wirtschafts- und Forschungs-
politik, die Gesetzgebung, die
Qualitatssicherung sowie Steu-
ern und Normung,

Dabei soll die neue Organisati-
onsstruktur den zunehmenden
nationalen und internationalen
Herausforderungen  gerecht
werden. Der neue Gie3erei-
Branchenverband will seine In-
teressenvertretung und Werk-
stoffkompetenz  kontinuierlich
ausbauen, um noch flexibler auf
die zukinftigen Anforderungen
seiner Mitglieder zu reagieren.

Insgesamt gehdren dem BDG Uber 600 Un-
ternehmen an. Das Spektrum der Mitglieds-
unternehmen reicht von kleinen mittelstan-
dischen Betrieben bis hin zu global agieren-
den Konzernen. Die GieBerei-Branche zhlt
seit Jahren mit ihren technologisch an-
spruchsvollen und innovativen Produkten je-
weils in dem Werkstoff, der die optimale Lo-
sung unterstitzt, zur Weltspitze und ist im
internationalen Vergleich hervorragend posi-
tioniert. Die deutsche Giel3erei-Industrie be-
schaftigt heute rund 90.000 Mitarbeiter und
erwirtschaftete im Jahr 2007 einen Umsatz
von rund 15 Mrd. Euro.

Die Hauptgeschaftsfuhrung des BDG wird
verantwortet von RA Gerhard Kltigge (Fi-
nanzen), Ass. Kay-Uwe-Préifke (Wirtschaft)
und Dr-Ing. Gotthard Wolf (Technik).

Kontaktadresse:

Bundesverband der Deutschen Gie3erei-Industrie,
40237 Dusseldorf / D, Sohnstraf3e 70,
www.bdguss.de
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Jahreshauptversammlung
2009 des

Vereins Osterreichischer

GieBereifachleute (VOG)

Diese wird im Rahmen der 53. Osterrei-
chischen Giel3erei-Tagung (siehe die Seiten
[8/19 dieses Heftes) am Donnerstag, dem
23.April 2009 um 17 Uhr 30 im Salzburg
Congress, Salzburg, Auerspergstra3e 6, mit
nachfolgender Tagesordnung stattfinden:

Tagesordnung

I. BegriBung der Giste und Mitglieder
durch den Vorsitzenden

2. Bericht des GeschéftsfUhrers Uber die
Tétigkeit des Vereins

3. Kassenbericht und Bericht der Rech-
nungspriifer

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

5. Beratung und Beschlussfassung Uber
vom Vorstand vorgelegte Antrdge

6. Festsetzung der Mitgliedsbeitrdge

7. SatzungsgemdBe Neuwahl des Vorstan-
des

8. Ehrungen langjdhriger Mitglieder
9. Schlusswort des Vorsitzenden

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

Neue Mitglieder

Personliche Mitglieder

Studierende Mitglieder

Einodhofer, Georg, 8793 Gai, Gimplach
45

Gossl,Wolfgang, 2023 Nappersdorf, 168
Hadler, Martin, 8700 Leoben, Schiel3statt-
stral3e 16/41

Hammerl, Martin, 8770 StMichael, Peter
Rosegger-Siedlung 4

Kaindl, Matthias, 8786 Rottenmann, Bo-
der 142

Panhofer, Harald, 8605 Kapfenberg, Marie
v. Ebner-Eschenbachstral3e |3
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Vereinsnachrichten

Paulitsch, Helmut, 8700 Leoben, Max-
Tendler-Strafe 3

Stadler, Florian, 5270 Mauerkirchen,
Buchbergstralle 21
Steinlechner, Stefan,
Karntnerstraf3e 307
Welogoschek, Thomas, 8700 Leoben,
Am Wiesenrain 8 d

8700 Leoben,

Personalia — Wir gratulieren
zum Geburtstag

Herrn Herbert Winopal, A-1050 Wien,
Ramperstorffergasse 21/40, zum 65. Ge-
burtstag am |. Marz 2009.

Geboren 1944 in Wien, besuchte H. Wino-
pal zunichst die Grundschulen in Wien und
war dann bis 1963 im Parfumeriedetailhan-
del in Wien sowie im Hotelgewerbe in Os-
terreich und Grof3britannien tatig.

Er absolvierte hierauf die Handelsakademie
mit Matura in Orebro/Schweden. Es folgten
Studien der Staatswissenschaften, der Volks-
und Betriebswirtschaftslehre bis zum Fil.
Kand.- Examen an der Universitat Uppsala.
1971 trat H. Winopal in das Schwedische
Statistische Zentralamt SCB ein, wo er u.a.
fur die externe Information und die Ver-
marktung der Publikationen des SCB verant-
wortlich war.

1981 kehrte H. Winopal nach Osterreich
zurlick und trat in die Voest Alpine Intertra-
ding in Linz ein. In der Folge war er von
1984 bis 1986 bei SKF Steeltrade, Stock-
holm und danach bis 1988 bei der CGL
HandelsgesmbH, Stahlhandel in Wien, be-
schiftigt. Es folgten 2 Jahre als selbstdndiger
Stahlhandler.

Von 1990 bis 1994 war H. Winopal als Ver-
kaufsleiter fur Ferrolegierungen, Silizium und
Magnesium bei Pechiney in Wien zustandig.
Seit 1994 ist H.Winopal Geschéftsfihrer der
Frank & Schulte in Austria GesmbH, seit
September 2003 auch Eigentimer dieses
Unternehmens.

Herrn Mag. Gerhard Hammerschmied,
1210 Wien, Auckenthalergasse 32, zum
50. Geburtstag am 2. Marz 2009.

Herrn KR Ing. Kurt Dambauer, 4840
Vocklabruck, HohenstraBe 24, zum 60.
Geburtstag am 7. Marz 2009.

[

Geboren am07.Marz 1949 in Linz/D, be-
suchte Kurt Dambauer die Pflichtschule in
Vocklabruck und maturierte 1968 an der
HTL-Maschinenbau in Linz. Danach trat er
in das Unternehmen seiner Eltern, die
Vécklabrucker Metallgieerei, ein. Neben-
beruflich studierte Kurt Dambauer Mitte
der 70er Jahre Bertriebswirtschaftslehre an
der Universitdt in Linz, brach das Studium
nach dem Tod des Vaters 1979 jedoch vor-
zeitig ab. Gemeinsam mit seiner Mutter, die
1999 verstarb, und seinem Bruder Dietmar
Ubernahm Kurt Dambauer die Geschéfts-
fihrung der Vocklabrucker MetallgieBerei
und der Hurrican Luft- und Umwelttechnik.
Die Vocklabrucker MetallgieBerei beschaf-
tigt sich mit der Herstellung von Alumini-
umgussteilen fur die Elektro-, Kraftfahrzeug-
und Maschinenbauindustrie, die Hurrican
Luft- und Umwelttechnik liefert luft- und
umwelttechnische Anlagen fur die Kunst-
stoff-, Metall-, Abfall- und Holzindustrie.

Mit rund 200 Mitarbeitern und einem Jah-
resumsatz von ca. 25 Mio. Euro zdhlt die
Unternehmensgruppe Dambauer heute zu
den fiihrenden Betrieben der Branche. Ca.
70 % der Produkte gehen in den Export.
Das Unternehmen legt groBBen Wert auf
Forschung und Entwicklung sowie auf eine
solide Lehrlingsausbildung. Der édlteste Sohn
von Kurt Dambauers finf Kindern hat sein
Studium an der Montanuniversitit Leoben
abgeschlossen und arbeitet zur Zeit an sei-
ner Dissertation am Lehrstuhl fur Giel3erei-
kunde der MUL. Als Mitglied im Fachver-
bandsausschu3 der GieBereiindustrie Oster-
reichs, als Spartenobmann der Giel3ereiin-
dustrie Oberdsterreichs, als Aufsichtsrats-
mitglied der Volksbank Vécklabruck und als
Mitglied im Vorstand des Vereins flr prakti-
sche GieBereiforschung — Osterreichisches
Gielerei-Institut, stelt KR Ing. Kurt Dam-
bauer sein Wissen und seine reiche Erfah-
rung zur Verfigung. Um fir seine Aufgaben
fit und gerUstet zu sein, haben bei ihm
sportliche Aktivitditen immer einen hohen
Stellenwert.




HEFT 1/2

GIESSEREI-RUNDSCHAU 56 (2009)

Herrn Kommerzialrat Ing. Michael Zim-
mermann, A-|160, Huttengasse 57-65,
zum 65. Geburtstag am 7. April 2009.

Geboren am 7.04.1944 in Wien als Sohn ei-
ner GieB3erfamilie, besuchte Michael Zim-
mermann die HTBL Wien X, Abtlg. Gief3e-
reitechnik, wo er 1964 auch maturierte, und
legte hierauf auch die GieBereimeisterpri-
fung ab.

Nach dem frihen Tod des Vaters Ubernah-
men die beiden Soéhne 1964 die viterliche
Gief3erei in der Huttengasse 57 — 65, | 160
Wien, die KR Michael Zimmermann nun als
P & M. Zimmermann GmbH, Metall- u.
Leichtmetallgusswerk/WarmprefBwerk — als

geschiéftsfihrender Gesellschafter gemein-
sam mit seinem Bruder fuhrt.

Das mittelstandige Unternehmen ist speziali-
siert auf Komponentenfertigung von Hoch-
sicherheitsteilen aus AluminiumguBlegierun-
gen, insbesondere flr Bremssysteme fur die
Schienen- und Nutzfahrzeugverkehrstechnik.
Neben seiner verantwortungsvollen prakti-
schen Tatigkeit im eigenen Unternehmen
engagiert sich Ing. Michael Zimmermann seit
vielen Jahren auch fur die Gemeinschaftsan-
liegen seiner Branche. So gehdrt er seit
1971 dem Fachverbandsausschuf3 der Gie-
Bereiindustrie Osterreichs in der WKO an
und war von 1988 bis 2005 dessen Ob-
mann, seither Obmann Stellvertreter.

Seit 1982 ist Ing. M. Zimmermann Vorstands-
mitglied des Vereins fur praktische Giel3erei-
forschung — Osterr. GieBerei-Institut, Le-
oben, und seit 8 Jahren stellvertretender
Vorsitzender dieses Gremiums.

Als Mitglied der Wirtschaftskurie der WKO
fuhrt Michael Zimmermann den Titel Kom-
merzialrat.

Seit 1993 nimmt KR Zimmermann als stellv.
Umweltsprecher der Sparte Industrie der

WKO, seit 2004 als Umweltsprecher die In-
teressen der Branche wahr Aul3erdem ist er
seit langem Verhandlungsleiter der Gsterrei-
chischen Giefereiindustrie bei den jahrli-
chen Kollektivvertragsverhandlungen.

1990 war KR Zimmermann Président des
CAEF, 1989 und 1991 hatte er die Vizeprési-
dentschaft dieser Vereinigung europdischer
GieB3ereiverbdnde inne.

Im Vorstand des ACR — Austrian Cooperati-
ve Research — wurde Ihm 1997 die Vizepré-
sidentschaft Ubertragen.

In Anerkennung seiner umfangreichen eh-
renamtlichen und gemeinnitzigen Tétigkei-
ten ehrte die Republik Osterreich KR Zirn-
mermann 1994 durch Verleihung des Golde-
nen Ehrenzeichens. Das Land Wien verlieh
ihm 2004 das Silberne Ehrenzeichen.

Seit April 2001 ist KR Ing. M. Zimmermann
mit groBem Engagement Vorsitzender des

Vereins Osterreichischer GieBereifachleute
VOG.

Den Jubilaren ein
herzliches Gliickauf!

Blicher und Medien

Praxishandbuch
WISSENS-
MANAGEMENT

Wissensmanagement Fo-
rum (Hrsg) Verlag der
Technischen  Universitdt
Graz, 2007, 214 Seiten,
ISBN 978-3-902465-
83-2, Preis € 25~ Bestellung unter
www.wm-forum.org

Wissen ist ein bedeutender Produktionsfak-
tor, der in allen Bereichen einer Organisation
bendtigt wird. Damit Organisationen im
Wettbewerb bestehen kénnen, bedarf es
der Vernetzung von relevantem Wissen.
Wissensmanagement stellt sich dieser He-
rausforderung und hat grof3en Einfluss auf
alle Managementbereiche.

Das Praxishandbuch Wissensmanagement
fasst wesentliche Erkenntnisse aus jahrelan-
ger Forschung und Praxis zum Thema Wis-
sensmanagement zusammen. Basierend auf
der Darstellung allgemeiner Grundlagen
wird die Integration von Wissensmanage-

|

ment in verschiedene Managementdiszipli-
nen aufgezeigt. Vertiefend werden Aspekte
des Wissens- und Erfahrungstransfers darge-
legt und Strategien zur systematischen Im-
plementierung von Wissensmanagement
vorgestellt.

Das Buch eignet sich aufgrund der fundier-
ten, praxisgerechten Darstellung und grafi-
schen Aufbereitung der Themen gleicherma-
Ben fir Praktiker, Lehrende und Lernende.

Inhalt: Teil |: Grundlagen u. Rahmenbedin-
gungen (Strategisches Wissensmanagement
und organisationales Lernen / Grundlagen
des Wissensmanagements), Teil 2: Wissens-
management in einzelnen Managementdis-
ziplinen (Wissensaspekte im Innovationsma-
nagement / im Personalmanagement / im
Qualitdtsmanagement / im Geschéftspro-
zessmanagement / im Controlling / im Risi-
komanagement), Teil 3: Wissenstransfer
(Wissens- und Erfahrungstransfer / Wissens-
netzwerke / Informations- und Kommunika-
tionstechnologien), Teil 4: Implementierung
von Wissensmanagement.

Das Wissensmanagement
Forum:

Das WMF ist in Form eines Vereins organi-
siert, der vom Kernteam der mittlerweile
vierten Generation gefihrt und inhaltlich
gestaltet wird. Das Kernteam setzt sich aus
Dissertanten von drei steirischen Universita-
ten — der Technischen Universitat Graz, der
Karl-Franzens-Universitit Graz und der

Montanuniversitdt Leoben — zusammen. Im
Besonderen hervorzuheben sind die Institu-
te fUr Industriebetriebslehre und Innovati-
onsforschung (Prof. Wohinz), Internationales
Management (Prof. Schneider) sowie Wirt-
schafts- und Betriebswissenschaften (Prof.
Biedermann).

Die WMF-Mitglieder bearbeiten praxisorien-
tiert und mit hohem wissenschaftlichen An-
spruch interdisziplindre Aspekte (aus den
Bereichen Technik, Wirtschaft und Geistes-
wissenschaften) rund um das Thema Wis-
sensmanagement.

Die Arbeit des WMF basiert auf Freiwilligkeit
und verfolgt keine wirtschaftlichen Interes-
sen. Das WMF kooperiert mit den wichtigs-
ten heimischen Institutionen aus den Berei-
chen Forschung, Lehre und Industrie, die
sich mit Wissensmanagement beschéftigen.
Das WMF ist ein starkes Netzwerk von akti-
ven Kernteam-Mitgliedern, assoziierten Mit-
gliedern und Beirdten, die sich an der inhaltli-
chen Weiterentwicklung des Forums beteili-
gen.

Qualititsmanagement fiir
Dienstleistungen
Grundlagen - Konzepte -
Methoden

Von Manfred Bruhn, Springer Verlag, 2008,
7. Uberarb. u. erw. Aufl, 616 Seiten,
geb, ISBN 978-3-540-76867-8, Best-Nr:
AI3SP76867
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Preis: EUR 56,02, zzgl. USt. und Versandspesen.

Qualitét ist ein zentraler Erfolgsfaktor fur jedes
Dienstleistungsunternehmen.  Daher  bietet
dieses Buch Hilfestellungen zur Sicherstellung
und Erhdhung der Dienstleistungsqualitdt an.

Der Autor, ein renommierter Marketingfach-
mann, stellt einen ganzheitlichen, wissenschaft-
lich fundierten Ansatz des Qualitdtsmanage-
ments fur Dienstleistungen vor, der sich kon-
sequent am Managementprozess mit den
Phasen Analyse, Planung, Steuerung und Kontrolle des Qualitdts-
managements ausrichtet. Kernteile des Buches sind Verfahren zur
Messung der Dienstleistungsqualitdt, Instrumente zur Steuerung
des Qualitdtsmanagements und des Erwartungsmanagements, die
Umsetzung des Qualititsmanagements anhand der ISO 9000 ff.-
Normen sowie des EFQM-Modells und ein wirkungsbezogenes
Qualitatscontrolling.

In der siebten Auflage wurden alle Kapitel griindlich Uberarbeitet
und verschiedene Inhalte vertieft oder um neue Konzepte, Me-
thoden und Beispiele erginzt.

Uber 100 Abbildungen runden den Inhalt des Buches ab.

PQM - Prozessorientiertes Qualitidts-Ma-
nagement
Leitfaden zur Umsetzung der neuen ISO 9001

Von Karl Wagner und Roman Kéfer; Hanser
Verlag, 2008, 4. Uberarb. u. erw. Aufl, 350 Sei-
ten, geb., ISBN 978-3-446-41341-2, Best-Nr:
AI3HN41341, Preis: EUR 46,63 zzgl. USt u.
Versand.

Mit  Prozessorientiertem  Qualitdtsmanage-
ment (POM) lassen sich die Prozesse und
Strukturen eines Unternehmens wirksam und
effizient gestalten. Dieses Buch bietet alles, was man braucht, um
PQM im Betrieb umzusetzen. Im Mittelpunkt steht der Prozess-Li-
fecycle: wie man Prozesse identifiziert, wie man sie Ubersichtlich
darstelit und laufend optimiert.

Vorlagen, Checklisten, Beispiele und Tipps zur Durchfihrung von
prozessorientierten internen Audits liefern das Ristzeug zur er-
folgreichen Umsetzung der Forderungen der neuen ISO/CD
9001:2007. Die Vorstellung verschiedener EDV-Tools zur Prozess-
darstellung und -optimierung rundet diese umfassende Aufberei-
tung des Themas PQM ab.

Aluminium Lieferverzeichnis 2009

Aluminium-Verlag Marketing Kommunikation
GmbH, Am Bonneshof 5, D-40474 Ddssel-
dorf, 2009, Tel. +49(0)211-4796-130,
Fax: +49(0)211-4796-139, Preis: 1650 EUR
zzgl. Versandkosten.

Bestellungen per
E-Mail: a.tappen@alu-verlag.de,
Internet: www.alu-verlag.de.

19,4 x 24 cm, 480 Seiten,
ISBN 978-3-87017-284-8, ISSN 0947-4064.

Das aktuelle Aluminium Lieferverzeichnis 2009 ist jetzt mit einem
neuen Erscheinungsbild im Handel erhiltlich. Das bewéhrte Nach-
schlagewerk der Aluminium-Branche sowie deren Zulieferer- und
Kundenindustrie enthilt in diesem Jahr neben relevanten Informa-
tionen zu Unternehmen, Produkten und Dienstleistungen auch ein

Aussteller-Einladung

Der Gussteil-Markt
im Weltformat

ENDORSED

5YGIFA

N

3. Internationale Fachmesse
fir Prazisionsgussprodukte
und NEWPART INNOVATION PARK

NEWPART

Schmiedeteile
METALS PLAZA
Sinterteile

Dusseldorf, Germany
23.-25. Juni 2009
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,, Glossary of Technical Terms" mit mehrspra-
chigen Fachausdriicken zum Strangpressen.

Im Lieferverzeichnis zusammengestellt sind
mehrere tausend Unternehmen der Alumi-
nium erzeugenden- und verarbeitenden In-
dustrie, der Zuliefererbranche, des Metall-
handels und der Dienstleistungsanbieter. Die
Unternehmen prdsentieren ihre Produkte
und Angebote von der Erzeugung Uber die
Ausristung bis zur Anwendung. Technische
Marktinformationen, besonders umfassende
Handlernachweise und die Adressen von
Prifinstituten, Gutachtern und Dienstleis-
tungsanbietern runden das Verzeichnis ab.

Ergdnzt wird diese Ausgabe erstmals durch
technische Fachausdriicke aus dem Sektor
Strangpressen. Alphabetisch geordnet von
A-L sind die Begriffe aus dem ,,Glossary of
Technical Terms — Extrusion of Metals" in
den Sprachen deutsch, englisch, franzésisch
und spanisch.

In der kommenden Ausgabe 2010 folgt die
Fortsetzung des Glossars.

Die Online-Version des Aluminium Liefer-
verzeichnisses 2009 steht im Internet unter
www.alu-lieferverzeichnis.de  allen  Usern
kostenlos zur Verfugung.

Es ermoglicht eine schnelle, strukturierte
und einfache Recherche anhand einer detail-
lierten Produktgliederung mit umfangreichen
Suchfunktionen.

Das Aluminium-Lieferverzeichnis 2009 ist in
deutsch-englisch abgefasst .

Aluminium Schliissel

Autor: Dr-Ing. Wer-
ner Hesse, 8. Auflage,
Okt. 2008,
deutsch/englisch,
628 Seiten, ISBN
978-3-87017-290-9,
Aluminium-Verlag
Marketing Kommuni-
kation GmbH,

Am Bonneshof 5,
D-40474 Dusseldorf,
Tel: +49(0)211-
4796-130,

Fax: +49(0)21 1-4796-139, Bestellungen per
E-Mail: a.tappen@alu-verlag.de,

Internet: wwwi.alu-verlag.de

Jetzt im praktischen Ordner DIN A4, als Lo-
seblattsammlung, Preis: 276,00 EUR.

Oder als CD (Datenbank) Version 2.0 ISBN
978-3-87017-29 | -6, Einzelplatzversion:
389,00 EUR, Netzwerkversion: 800,00 EUR
(unbegrenzte Nutzer), Windows kompatibel.

Das unentbehrliche Nachschlagewerk fir:
Einkdufer, Ingenieure, Konstrukteure, Arbeits-
vorbereitung, Normenstelle, Werkstoffprifer,
Technischer Kaufmann, Exportsachbearbei-
ter, Harterei, Lagerverwalter.

Aktualisierungen:

Die Anderungen europiischer und interna-
tionaler Normen machten eine Neuauflage
des ,,Schlissels* erforderlich. 20 neue Ausga-
ben der EN-Normen (16 Uberarbeitete, 4
neue), Erweiterung durch 17 neue EN-Le-
gierungen und 39 neue Legierungen in den
,Registration Record Series” der AA.

Das Inhaltsverzeichnis ist in der Ubersicht
nun ausfihrlicher dargestellt und eine allge-
meine Uberarbeitung wurde vorgenommen.

Aus dem Inhalt:

Bezeichnungssysteme fir Al-Legierungen /
Zustandsbezeichnungen / Erzeugnisformen,
Giel3verfahren / Normen der Al-Erzeugnisse
/ Chemische Zusammensetzungen / Mecha-
nische Eigenschaften / Physikalische Eigen-
schaften / Technologische Eigenschaften / In-
dex: Legierungs- u. Markenbezeichnungen
sowie Vergleichswerkstoffe / im Anhang An-
schriften von Normenorganisationen.

Das umfangreiche Verzeichnis dient zur
schnellen Suche nach spezifischen Legierun-
gen und Vergleichswerkstoffen.

Normbezeichnungen und
Zusammensetzungen in
verschiedenen Lindern:

Austria ONORM, Australia AS, Belgium
NBN, Canada CSA, Switzerland SN, VSM,
Czech Republic CSN, Germany DIN, VDS,
Spain UNE, France NF Great Britain BS,
DTD, Hungary MSZ, Italy UNI, India IS, Japan
JIS, Norway NS, Poland PN, Russia GOST,
Sweden SIS, Turkey TS, United States of
America ANSI, AA, ASME, AS, TM, AWS, MI
L, Yugoslavia JUS, South Africa SABS, China
GB/T.

DIN EN ISO 9001:2008
Qualititsmanagementsysteme

Nach acht Jahren ist es
soweit: Die Internatio-
nale Qualitdtsnorm
schlechthin, DIN  EN
ISO 9001 ,,Qualitatsma-
nagementsysteme — An-
forderungen” liegt seit
Anfang Dezember 2008
als revidierte Fassung
mit einem Gesamtum-
fang von 91 Seiten DIN A4 vor. Gegeniber
der Vorlduferausgabe DIN EN SO
9001:2000-12  wurden  zahlreiche Prézi-
sierungen und  Klarstellungen vorgenom-
men.

Erhdltlich ist die Norm beim Beuth Verlag,
der zentralen Bezugsquelle fur techni-
sche Normen in Deutschland. Uber
www.beuth.de kann sie als Download zum
Preis von EUR 110,66 EUR direkt Uber das
Internet bezogen werden.

DIN EN ISO 9001:2008 — An-
derungen und Auswirkungen
gibt eine Ubersicht (iber

die wesentlichen Ande-
rungen der neuen Ausga-

e
- be in bewdhrter Form des

1 Vorganger-Pockets. Jedoch
ﬁ geht der Autor, Klaus
e ‘,..-" Graebig, in dieser véllig

Uberarbeiteten 4. Auflage
=" einen Schritt weiter, in
dem er die vorgenom-
menen Anderungen klassifiziert und somit
den Einstieg in die Ergdnzungen und Mo-
difizierungen des Normentextes erleich-
tert.
Uber www.beuth.de kann der Kommentar
als Download zum Preis von EUR 9,80 di-
rekt Uber das Internet bezogen werden. Bei
gleichzeitiger Bestellung von Buch und E-
Book kostet das E-Book lediglich 20% dieses
Preises.

Taschenbuch der
GieBereipraxis 2009

Das von DI Dr. mont.
= Stephan Hasse im Fach-
verlag Schiele & Schon,
Berlin, herausgegebene
Standardwerk fir den
Praktiker, ISBN  978-3-
7949-0780-9, ISSN
0082-1772, gebunden in
stabilem  Kunststoffein-
band, bringt auf ca.
730 Seiten umfangreiches Wissen zu folgen-
den Bereichen:

Fertigungsverfahren / Modellbau / Formstof-
fe, Formstoffzusitze, Formhilfsstoffe  /
Schmelzen / Werkstoffe / Werkstoffprifung /
Gefligeuntersuchungen / Arbeits- u. Um-
weltschutz / Betriebstechnik / Branchen-
adressen / Bezugsquellenverzeichnis.

Das TB enthilt ca. 630 nach Themen geord-
nete informative Tabellen. Ein Informations-
teil fUhrt alle aktuellen Normen, Merkblatter
und relevanten Gesetzestexte auf.

Das TB der Giel3ereipraxis ist ein verlafli-
cher Begleiter im beruflichen Alltag.

Preis € 54,90, Best.-Nr.780.

Bestelladresse:

Fachverlag Schiele & Schén GmbH,
D-10969 Berlin,

Markgrafenstraf3e |1,

Tel: +49 (0)30 253752 21, Fax: 99,
E-Mail: figur@schiele-schoen.de,
wwwi.schiele-schoen.de
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Statistik der Welt-Gussproduktion — 2007
42. Erhebung der Welt-Gussproduktion — 2007 in Tonnen
Land Grau- Sphiaro-  Temper- Stahl Cu- Alumi- Magne- Zink andere NE gesamt
guss guss guss Basis nium sium Metalle
Country Gray Ductile Malleable Steel Copper- Aluminum | Mag. Zinc Other TOTAL
Iron Iron Iron Base Nonferrous
Austria 51,196 150,893 21,109 109,973 8,242 13,188 2,502 357,013
Belgium 66,200 8,600 48,000 23,783 776 147,359
Brazil 2,690,000 303,200 204,900 29,000 3,227,100
Canada* 483,000 117,600 18,585 282,200 901,385
China 15,460,176 7,698,396 535,316 4,047,505 571,279 2,740,075 216,883 31,269,630
Croatia 31,853 20,026 27 2,286 748 18,919 486 920 75,265
Czech Republic 270,022 52,789 3,721 111,053 103,927 541,512
Denmark® 36,500 42,100 813 5,301 84,714
Finland 47,800 77,400 19,900 3,473 7,123 485 156,181
France 940,900 1,060,900 114,600 25,400 301,400 23,700 4,800 2,471,700
Germany 2,717,100 1,796,300 58,900 211,200 96,575 853,756 31,659 72,320 2,212 5,840,022
Great Britain 190,000 280,000 4,000 78,000 13,000 136,000 4,000 12,000 1,000 718,000
Hungary 49,230 20,472 33 5,940 1,816 97,276 3,666 551 178,884
India 5,332,000 802,000 65,100 964,000 608,000 7,771,100
Italy 966,014 600,200 89,600 86,700 912,500 12,500 74,000 1,400 2,742,914
Japan 2,856,064 2,044,055 53,294 292,908 | 106,932 1,549,604 9,749 40,738 7,421 6,960,765
Korea 1,002,500 586,900 46,500 151,200 | 23,900 202,200 | 10,700 2,023,900
Lithuania 12,970 260 54 5 66 1 13,356
Mexico® 899,712 79,200 696,300 1,675,212
Netherlands® 78,241 6,209 438 84,888
Norway 18,700 58,400 3,600 5,046 22,771 108,517
Poland 453,000 148,600 20,000 64,700 7,000 216,000 100 10,900 1,600 921,900
Portugal 29,922 77,300 14,700 11,100 21,900 600 120 155,642
Romania 57,521 7,403 793 35,447 3,841 34,811 2,805 244 33 142,898
Russia 3,320,000 1,800,000 180,000 1,300,000 200,000 840,000 80,000 30,000 50,000 7,800,000
Slovenia 83,872 31,897 38,073 7,783 33,871 2,000 197,496
Slovakia* 8,760 4,300 2,160 2,160 26,260 1,800 5 45,445
Spain 423,700 747,600 15,300 89,200 9,252 132,492 14,309 1,143 1,432,996
South Africa® 14,700 86,000 184,000 3,000 77,000 4,000 368,700
Sweden 208,900 58,500 22,200 12,500 50,800 2,500 5,900 361,300
Switzerland 29,922 41,886 2,161 3,130 23,228 1,837 102,164
Taiwan 878,080 218,115 83,129 41,196 320,321 6,241 76,761 3,286 1,627,129
Thailand* 70,000 30,000 30,000 28,600 28,600 100,000 16,900 304,100
Turkey 623,000 394,000 6,500 144,000 19,000 112,150 18,000 1,316,650
United States 3,889,000 3,890,000 67,000 1,248,000 283,000 1,847,000 | 110,000| 298,000 54,000 11,819,000
Ukraine® 626,610 40,000 10,000 266,060 11,000 20,500 974,140
TOTALS 44917143 | 22,877,201 | 1,101,222 | 10,183,295 1,596,834 | 12,727,106 | 278,496 | 039,304 | 165294 | 94,919,007
42005 tonnage 52006 tonnage  “2004 tonnage  PIncludes 133,000 tons of investment castings E2002 tonnage
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Die weltweite Produktion hat insgesamt um 4% zugenommen.
Einige Liander erzielten Steigerungen von 10% und mehr.

Die weltweite Gussproduktion hat von
2006 auf 2007 nur maBig zugenommen und
ist nach der von MODERN CASTING er-
hobenen Statistik um 4% auf knapp 95 Mio
Tonnen angestiegen. Dies entspricht nicht
der in den letzten 5 Jahren erzielten typi-
schen Steigerung.Von 2005 auf 2006 betrug
die Steigerung zB rd. 7,5%.Trotzdem konn-
ten einige Linder ihre Schwungkraft beim
Gusswachstum fortsetzen.

China erzielte ein Wachstum von 1 1,3% und
erreicht damit rd. ein Drittel der Weltguss-
produktion.

Die Produktion Indiens wuchs um 8% und
krént damit eine 5-Jahresperiode innerhalb

der die Nation ihre Gussproduktion mehr
als verdoppeln konnte.

Seit 2005, dem letzten Berichtsjahr, hat Russ-
land seine Gussproduktion um 3% erhoht.

8 der 10 Spitzenproduzenten unter den be-
werteten Nationen erzielten auch 2007 Zu-
wadchse. Die zwei Liander mit Verlusten wa-
ren die USA und Japan.

Nach der Produktivitit —beurteilt st
Deutschland in Folge wieder Klassenbester
mit rd. 10.000 erzeugten Tonnen je Gief3e-
reibetrieb, gefolgt von Osterreich mit 7.000
t je GieBerei ( bei einer Gesamtproduktion
von allerdings nur 357.000 t).Von den Ubri-
gen Spitzenproduzenten liegen die USA mit

5434 t je Giellereibetrieb in der Produktivi-
tdt am hochsten.

Die in dieser Statistik ausgewerteten Daten
basieren auf den Angaben der nationalen
Gief3erei-Organisationen, wobei 28 Linder
ihre aktuellen Daten zur Verfigung gestellt
haben. Fir 2007 nicht gemeldet haben die
Ukraine, die Slovakei, SUd Afrika, Danemark,
die Niederlande sowie Mexiko und Kanada;
die beiden letzteren wurden zusammen mit
USA als Nord-Amerika gewertet.

Lénder, die fur 2007 keine Daten bereitge-
stellt haben, wurden auf Grund der Angaben
des letztgemeldeten Jahres miteinbezogen.

Aussim;
7.4 millicn 1oas

Europe:
17.T milliom tons —
lapan
T mllbon Loss
China:
1.3 millian lods
Harth America;
14.4 miltion tans
Imidea;
7.8 million tans
Regionale Produktion
Nach Regionen betrachtet Idsst China alle anderen Gussproduzenten im Ver-
gleich als Zwerge erscheinen. Im Hinblick auf ihre Produktionsmengen sind
Europa und Nord-Amerika in etwa vergleichbar.
Die 10 Spitzen-Gussproduzenten der Welt im Jahr 2007 waren:
I.China 31,3 Miot | Stahlguss [,3Miot 6.Deutschland 5,8 Mio t | Sphdroguss 670.000 t
Grauguss [55 Miot NE-Metallguss 1,2 Mio t Grauguss 2,7 Mio t Stahlguss 90.000 t
Sphéroguss 7,7 Mio t Sphéroguss 1,8 Mio t NE-Metallguss [, Mio't
Stahlguss 4 Mio t 4. Indien 7,8 Mio t | Stahlguss 210.000 t
NE-Metallguss 35Miot Grauguss 53 Miot NE-Metallguss [, Mio t 9.Frankreich 2,4 Mio t
Sphéroguss 800.000 t Grauguss 940.000 t
2.USA 11,8 Mio t | Stahlguss | Miot | 7.Brasilien 3,2 Mio t | Spharoguss | Miot
Grauguss 39 Miot NE-Metallguss 610000t | Grauguss 2,7 Mio t Stahlguss [ 10.000 t
Sphédroguss 39 Miot Sphéroguss in Gruguss NE-Metallguss 350.000 t
Stahlguss 1,2 Mio t enthalten
NE-Metallguss 26Miot | 5.)Japan 7 Mio t Stahlguss 300000t | 10.Korea 2 Mio t
Grauguss 29 Miot | NE-Metaliguss 230000t | Grauguss | Mio't
3. Russland 7,8 Mio t | Sphdroguss 2 Miot Sphéroguss 590.000 t
Grauguss 33Miot | Stahlguss 300000t | 8.ltalien 2,7Mio t | Stahlguss 150.000 t
Sphiroguss 18 Miot | NE-Metallguss 1,7 Miot | Grauguss I Miot | NE-Metallguss 240.000 t
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Anzahl der produzierenden GieBereien Herausragende Veranderungen
Landervergleich 2007 Wihrend sich die weltweite Produktion insgesamt
41.Erhebung der Welt-Gussproduktion um schwache 4% erhdhte, verzeichneten einzelne
Lander im Jahr 2007 einerseits deutliche Steigerungen
Land Eisen Stahl Nichteisen Gesamt als auch andererseits drastische Verluste:
COUNTRY IRON STEEL NONFERROUS TOTAL
Austria 12 4 35 51 Lander mit Produktionszunahmen
Belgium 16 9 10 35 sind solche mit produzierten Mengen von | Mio t
Brazil 589 184 621 1,394 aufwirts.
Canada® 55 28 83 166 ‘ o .
i 26,000 Ruésland (seit 2005) +13% 7 M!o t
Croatia 13 4 21 38 China +11% 31,3 Miot
Czech Republic 89 28 59 176 Polen + 1% 900.000 t
onmard s - - - Tirkei +9% 1,3 Mio t
Inlani . .
France 108 37 337 482 Indien +8% /8 Miot
Germany 201 53 342 596 Spanien +8% [,4 Mio t
Great Britain 197 46 240 483
Hungary" 42 27 143 212 Lander mit Produktionsverlusten
India 4550 Einige wenige Linder mussten deutliche Verluste hin-
Italy 183 27 966 1,176 mehmen
Japan 456 77 1169 1,702 S
Korea 510 145 220 875 Grof3britannien —-34% 700.000 t
Lithuania* 8 3 5 16 Japan —-12% 7 Miot
Mexico 1,500 USA ~5% 1.8 Mio t
Netherlands® 16 5 21
Norway 7 3 15 25
Poland 185 245 430 Beachtenswert
Portugal 49 10 40 99 Obwohl diese Linder nicht den 10 Spitzenproduzen-
Romania 76 57 87 220 ten angehdren, verdienen sie auf grund ihres Produk-
Russiz. _ 1,650 tionswachstums des letzten Jahres und besonders der
Sloveniz 15 5 %8 8 letzten 5 Jahre besondere Aufmerksamkeit:
Slovakia* 12 7 32 51
South Africa* 87 51 117 255 )
Spain 62 32 55 149 Taiwan
Sweden 36 13 83 132 Mit einer Produktionszunahme von 4.5 % im Jahr
Switzerland® 17 3 32 51 2007 auf 1,6 Mio t hat Taiwan den Sprung in die Rei-
Taiwan 478 40 330 848 he der 10 Spitzenproduzenten knapp verfehlt. Sein
Thailand* 230 26 220 476 Wachstum von 13 9% Uber 5 Jahre mag nicht Uber-
Turkey 752 71 443 1,266 trieben hoch erscheinen, brachte es jedoch knapp an
Ukraine® 400 233 437 260 Mexiko heran, das 2006 die 10. Position der Spitzen-
u.s. 554 234 1342 2130

produzenten einnahm, seit 2002 aber kontinuierlich
schwdcher wird.

) 2006 data B) 2004 data C) 2002 data
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Tiirkei
In den letzten 5 Jahren hat die tlrkische
GieBereiproduktion um 43 9% zugenommen,

gekrént von einem Wachstum von 9 % im
Jahr 2007 auf 1,3 Mio t. Dieses Wachstum
hat zu einer Kapazitdtsauslastung der tirki-
schen Gielereibetriebe von Uber 90 % ge-
fuhrt. Fir 2008 wurde eine weitere Produk-
tionszunahme von 8 % prognostiziert.

Polen

Dieses kleine Land ist knapp daran, die
| Mio-t-Grenze zu erreichen. Nach einer er-

zielten BNP-Steigerung von 6 % konnte im
Jahr 2007 ein Guss-Produktionswachstum
von || % die erziette Gesamt-Produktions-
menge auf 942.000 t anheben.

Iniliaz 1,707

China:

1,202

Seit 2002 konnte die gesamte Gussprodukti-
on Polens um 43 % gesteigert und damit
auch die Bedeutung der GieBereiindustrie
dieses Landes innerhalb Europas hervorge-
hoben werden.

Ausschau

Noch vor einigen Jahren befanden sich diese
Lander noch nicht unter den zehn Besten
bzw. rangierten im Mittelfeld der Statistik. In
den letzten 5 Jahren hat ihre Produktion ra-
pide zugenommen und es gibt keine Anzei-
chen fur ein Abweichen von diesem Weg
nach oben.

1] 1 2 E] 4 L] G

T ] ] LU | 2

Thowsanis of Tons

Produktivitat

Die Grafik vergleicht die Produktivitit der 10 Spitzen-Gussproduzenten an Hand der gemittelten Gusspro-
duktion 2007 je Giel3ereiunternehmen. Der Hochstwert kommt knapp an die 10.000 t-Marke je Gief3erei

heran.

China

Wie heute war China auch schon vor 5 Jahren
der Welt-Spitzenproduzent von Gussteilen.
Das Land erzielte damals aber gerade 4 Mio t
mehr als die Nr 2 in der Rangordnung, die
USA. Heute betrdgt die Produktion Chinas
schon fast das Dreifache der USA. Mit 31,3
Mio t erzieft China fast ein Drittel der weltwei-
ten Gussproduktionsmenge. Der Asiatische
Riese verzeichnete 2007 ein Wachstum von
I'l % bzw. 92 % in den letzten 5 Jahren.

Indien

Die USA mogen derzeit noch auf dem si-
cheren 2. Platz der Spitzenproduzenten ran-
gieren, Indien weist jedoch Wachstumsraten
in den letzten Jahren auf, die ein baldiges
Uberholen der USA erwarten lassen. Indien
hat 2007 mit einem Wachstum von 8 % fast
78 Mio t erreicht. Seit 2002 konnte das
Land seine Gussproduktion um 136 % stei-
gern. Kein anderer grofler Gussproduzent
erreicht solche Wachstumsraten.

Brasilien

Die Gussproduktion Brasiliens wuchs im Jahr
2007 nur um 4,5 % auf tber 3,2 Mio t. Uber
die letzten 5 Jahre gesehen, betrug das
Wachstum immerhin 64 %. Wenn sich die
Steigerung 2007 auch verlangsamt hat, so
besitzt dieses slidamerikanische Land nun
schon einen sicheren Platz unter den zehn
globalen Spitzenproduzenten.

Nach MODERN CASTING (A Publicati-
on of the American Foundry Society), Dec.
2008, 5.24/27: 42™ Census of World Casting
Production — 2007.

Mit freundlicher Genehmigung der
Redaktion von MODERN CASTING,
1695 N. Penny Lane, Schaumburg,

IL 60173-4555, USA, swetzel@afsinc.org,
www.moderncasting.com

Deutsche Bearbeitung: E. Nechtelberger.
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69. GieBerei-Weltkongress im Oktober 2010 in China
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Thoe 65" Worhd Foumbry Comgress 1o be beld in Hongzbo, Chin in October, 2010, The Foundry S

Instimnacn of Chigese Mechanieal Enzgineering Society (FICNER) a8 Keen oo fvite mipers Do Wailil Feundiy Crngros
preseneation during ihe conpress, Held every owo years, the Congress s a highly prestigions HARGIHOU GHIfG,
cven anppplyang o mnjor apperriaty N easting scale,

Thee owernll chepse of the Wild Foundry Congress 20005 Green Foundry, while papers can be inoany of ibe fllowing wpics:

#* [Merspoctivg on e Towmslry indusiry # Holwdics amil sulconsion

#* lvzomend im e losudny imbastry ® | [l [rcsmmemi

# oon-lomous casting proluction amd metdlurgy (alumimnn,  # Puosl producion processing, (nishing aml nepociion
nshgissiuin, i, Gler son-lersns, alloy developmenn . # Encrgy saving and cuyirosnpenl proteation teclimedogy

syl nietal-maley conigus e 4 casting prodisction leclisolosy

# [eavoms castimg parcaducsiom and mserallnrgy (zoey sl duenile #+ Lost foam

casl apca, alfoy brons, steels sl oy developmein) * fovestisnl gaslbing; BRI in fosindnes

# Cawitrd of quality, fowsley engneering # Teclimlopy tmisler ol Kiow bedge neusapensent
# higiket far castipos # People ad skills For deadny's indasiry

# Simudntion and modeling #* Jomewation e appicniion lor costings

# hioulleng nnd core mnking techeslopy # Mwow relrctony lechnobogics for fonndnics

#* [alvemnaaking anil tsal making

Fules for Authors of Technical Papers

Auhors ol lechmicnl papers are nsked weKirdly Gadlow the few miles given herealier for the preparm@on of fechmcal papers. The
{rgnnisers reserve the mghd ooreject papers thal hove oot ke prepared sccording o these mles,

1 Technical Asprects

Papers musa be osiginal. They muost either repoet cniganol research work or be o detniled desonption ol the Bies secheology or
Ko bl wwithin i sprecilic Geld or of relabed imdusiraal process engineenmg. The suhject must be ol inlenest s Inlensstional
Ausdicroe.

L Languange

The papers st bo wotlen aund preseoted in Englisl

G Procedure for sending popers

1) Abestrnet shall B sent by e-mail belione 307 Sep, 009 t the Tollowing address: papers w (e200.com

# Al sl be St we SO0 words fn Wend Teoman Anel, fong 12, double Hiss spmcings

& Abstrst shoihd summanze e work commsed out amd give the mans ot ustoms sl fikiigs of e waik,

# Theie sledl be no grophis amd pctires i ahsira,

2 s will mer an seknesdedsement by el for hoving reecived sharac In case vour madl winh die shserset is o ackeow bedoed.
ilovsened o remingler! give phane call wahe Secreinna of ihe Cangress

3) Teneative nocenianes af paper shall he intimnied 10 ke anthor's by e-mnil,

41 The Ml paper shall be i Ad, fone 12, dankde spocing, snil inclusive of Gile page, pictwes, praphs, reference work elc, Croidelines

Add: 17 Sowil Yondeng Sdreei. Tlex| Wsirkt Shenvampe 110022, 1% B China el 486 (09 24 35H31508  Faog <B6 (0] 20 2AREATSY
E-mall; paper@mwic2fi0.com Web: wwwowlcE010.com

sl femapaie Fogr paper feemag will Te given in Wehsile Jptimased e mbors direcily
Tl full tes slall be sem by 31 T, 2010 1w the Campress Solme il

Faundry Institution of Chineie Mechanical Englineering fociety

WFC 2010 Conmgress Secratariot




2009 Redaktionsplan Editorial Forecast 2009

Heft Thema RS ET
Issue No. Subject Editorial Date of
Deadline Publication
1/2 Form- u. Hilfsstoffe 19. Jan. 20. Feb.
Programm der 53. Osterr. GieRerei-Tagung (Salzburg, 23./24. April 2009) Jan. 19th Feb. 20th
Vorschau Deutscher GieRereitag — 100 Jahre VDG (Berlin 14./15. Mai
2009)

Moulding a. Indirect Materials

Program of 53th Austrian Foundry Meeting (Salzburg , April 23./24.2009)
Outlook on German Foundry Meeting 2009 — 100 years of VDG

(Berlin, May 14./15.2009)

NE-Metallgu
Vorschau WFO Technical Forum - History & Future of Castings
(Brno, 1. Juni 2009)
3/4 Vorschau 3. Int. Fachmesse f. GuBprodukte & 4. NEWCAST Forum 16. Marz 14. April
(Dusseldorf, 23./25. Juni 2009) March 16th April 14th
Noniron Metalcasting
Outlook on WFO Technical Forum — History & Future of Castings
(Brno, June 1st 2009)
Outlook on 3rd Int. Fair for Castings & 4th NEWCAST Forum
(Diisseldorf, June 23th/25th 2009)

GieRerei-Anlagen
Riickblick auf die Osterr. GieBerei-Tagung (23./24.04. Salzburg)
Foundry Equipment

5/6 Retrospective on Austrian Foundry Meeting 11. Mai 8. Juni

May 11th June 8th

KokillenguB und DruckguR
Vorschau 8. Int. Konferenz f. Mg-Legierungen u. deren Anwendung
(Weimar, 26./29. Okt. 2009)

7/8 Gravity Diecasting a. Pressure Diecasting 10. Aug. 28. Aug.
Outlook on 8th Int. Conference on Mg-Alloys a. their Applications Aug. 10th Aug. 29th
(Weimar, Oct. 26th/29th 2009)

Leichtbau und Simulation
Leight Weight Castings and Simulation

9/10 Eisen- u. Stahlgu 18. Sept. 12. Okt.
Iron a. Steel Casting Sept. 18th Oct. 12th
11/12 16. Nov. 14. Dez.
Nov. 16th Dec. 14th
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2 Computertomographie fiir die Zﬂﬂ-ﬁrungﬂﬂlu Bauteiluntersuchung

. Die Systeme

= 240 kY Microfocus-Rontgenrihre
= Brennfleck 4 bis 200 prm

= Detailerkennbarkelt = 20 pm

= Flachendetektor

= 320KV Rdntgenrdhre

« Brennfleck 1,9 mm

¢ Detailerkennbarkeit = 100 pm
# Zeilendetekior

Die Leistungen

~# Untersuchungen nach EN 444
« Erstellung won Untersuchungsberichien
« Zertifizierte Priifer nach EN 473 Level 1 + 2
» Qualitatsbeurtellungen
= Ersthbemusterungen (FAIL)
= Wergleich der Daten von Simulation zur CT
= Kooperation mit internat, NDT - Verginigundgen

T

i
L |

= . Die ProbengrioBe
E ‘ i_l = Agflisung bis Im Bereich wenlger pm
= + Probengewicht bis zu 50 kg
= = « Probendurchimesser bis zu 335 mm
] . = Probenhabhe bis zu 3530 mm
. (]

Die Ansprechpersonen

= Herr DI Pabel Thomas [DW 24]
# Herr D Geier Georg [DW 48]
= Herr Habe Daniel [DW 33]
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HUTTENES-ALBERTUS

Chemische Werke GmbH

~ WiesenstraBe 23/64 Telefon: +49 (0) 2 11/50 87-0
40549 Dusseldorf Telefax: +49 (0) 2 11/50 05 60

Okonomische und 6kologische Spitzenleistung

Steigern Sie die Leistungsfahigkeit Ihres Betriebes
und entlasten Sie Mensch und Umwelt durch Einsatz
unserer neuen Cold-Box-Systeme:

* hohe Reaktivitat

» gesteigerte thermische Stabilitét

» verbesserte Festigkeitseigenschaften
» minimale Geruchsemission

» reduzierte Rauchentwicklung

» verringerte Kondensatbildung

www.huettenes-albertus.de

Member of HA-Group



