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Anlagen- und verfahrenstechnische
Neuentwicklungen der Induktionsofentechnik

Equipment and Process Technology Innovation in Induction Furnace Engineering

Dr.-Ing. Wilfried Schmitz,

Studium der Metallurgie und GieBerei-
technik an der RWTH in Aachen von
1976-1982. AnschlieBend arbeitete er als
GieBereiingenieur bei der Fa. Siempel-
kamp bis 1984. Es folgte seine Tétigkeit
am GieBereiinstitut in Aachen mit der
Promotion zum Dr.-Ing. im Jahre 1988.
1994 Einstieg bei der Otto Junker GmbH,
deren Forschungs- und Entwicklungsabteilung er heute lei-
tet.

Dr.-Ing. Dietmar Trauzeddel,
freier Mitarbeiter der Otto Junker GmbH

Schliisselworter: Induktiondofentechnik, Neuentwick-
lungen, Schaltungstechniken, Energieeffizienzverbesse-
rung, induktives Pfannensystem, Tiegeliiberwachungs-
systeme, Lining Periscope, Energiesparspule

Kurzfassung

Vorgestellt werden aktuelle Entwicklungen in Bezug auf
den Einsatz spezieller Schaltungstechniken zur gezielten
Beeinflussung der metallurgischen Moglichkeiten der in-
duktiven Schmelztechnik und das Konzept eines induk-
tiven Pfannensystems, welches sowohl als Transport- und
WarmbhaltegefdB als auch als metallurgisches Zusatzag-
gregat eingesetzt werden kann.

Neben dem in der Praxis bewédhrten Tiegeliiberwa-
chungssystem OCP hat OTTO JUNKER fiir die periodi-
sche optische Kontrolle der Tiegelinnenkontur das Laser-
gerdt Lining Periscope konstruiert und erfolgreich er-
probt, wie in dem Bericht ausgefiihrt wird.

Welche Energieffizienzverbesserung der Einsatz der
Energiesparspule bietet, wird an Hand von Beispielen der
industriellen Anwendung aufgezeigt.

Einleitung

Der Siegeszug der Induktionsofentechnik und die Ent-
wicklung der Mittelfrequenzanlagen zu einem sicheren
und energieeffizienten Schmelzaggregat, das sich durch
hohe Leistung, Flexibilitdt und Eignung fiir die Durch-
fithrung metallurgischer Prozesse auszeichnet, ist durch
eine langjdhrige kontinuierlich und praxisbezogene Ent-
wicklungsarbeit erreicht worden. Dabei stand der techni-
sche und wirtschaftliche Nutzen fiir den Anwender im
Mittelpunkt der Innovationen.

Diese Arbeit wird mit Engagement fortgefiihrt, wie die
nachfolgenden Informationen iiber einige der aktuellen
Entwicklungen zeigen.

2

Schaltungstechniken

Die Idealvorstellung aus metallurgischer Sicht fiir den in-
duktiven Schmelzprozess besteht darin, den thermischen
Leistungseintrag und die Strémung des fliissigen Metalls
so einzustellen, wie es die jeweiligen technologischen
Bedingungen erfordern. Gleichzeitig ist anzustreben, Leis-
tungseintrag und Metallbewegung von einander abzu-
koppeln, d.h. unabhédngig von dem jeweiligen Leistungs-
eintrag die gewiinschte Metallbewegung im Ofen einstel-
len zu kénnen. Wahrend die Einstellung der elektrischen
Leistung und damit des thermischen Leistungseintrages
anlagentechnisch unproblematisch ist, kann die davon
unabhéngige Beeinflussung der Metallbewegung nur iiber
besondere Schaltungstechniken erreicht werden. Wenn
iiber eine intensive Badbewegung gesprochen wird, muss
zwischen einer guten Durchmischung des gesamten fliis-
sigen Metalls und der Oberflichenstromung unterschie-
den werden, wie spiter erldutert werden wird.

Mit den Entwicklungen der letzten Jahre hat OTTO
JUNKER fiir die Erfiillung der oben genannten Aufgaben-
stellung die besonderen Schaltungsvarianten Power-
Focus-Technik und Multi-Frequenz-Technik entwickelt
und in zahlreichen Anlagen erfolgreich eingesetzt.

Die Power-Focus-Technik ermdglicht die automatische
oder frei wihlbare Leistungskonzentration in den Spu-
lenbereich, indem diese erforderlich ist (unten oder
oben). So kann zum Beispiel bei einem halbgefiillten
Ofen eine Leistungskonzentration im unteren Tiegelbe-
reich erfolgen und damit dort eine héhere Leistungsauf-
nahme erreicht werden. Andererseits kann bei der kom-
pletten Ofenfiillung die Leistung in dem oberen Spulen-
bereich erhéht werden und damit dank der stdrkeren
Badbewegung ein besseres Einriihren, beispielsweise von
Spénen, erreicht werden.

Die Multi-Frequenz-Technik gestattet eine Umschal-
tung der Betriebsfrequenz im laufenden Schmelzprozess.
Beispielsweise wird fiir das Schmelzen der Einsatzstoffe
mit der dafiir geeigneten Frequenz von 250 Hz gearbeitet.
Fiir das Einbringen von Aufkohlungsmitteln und Legie-
rungszuschldgen wird automatisch auf eine niedrigere
Frequenz, so z.B. auf 125 Hz, umgeschaltet. Wie die Pra-
xis zeigt, kann durch die Umschaltung auf die niedrigere
Frequenz der Aufkohlungsprozess bei der Analysenkor-
rektur von Gusseisenschmelzen wesentlich beschleunigt
werden (Bild 1).

Es soll nicht unerwahnt bleiben, dass auch eine Kom-
bination beider Schaltungstechniken mdglich ist und da-
mit die gewiinschten Effekte noch verstdrkt werden kon-
nen. Mit den neuesten Entwicklungen unter Nutzung der
besonderen technischen Vorteile der IGBT-Umrichter-
technik werden diese Mdoglichkeiten noch erheblich er-
weitert:

Neben der bewdhrten Umrichtertechnik auf Basis von
Thyristoren hat die erfolgreiche Entwicklung spezieller
IGBT-Umrichter fiir den Einsatz bei elektrothermischen
Prozessen zunehmend an Bedeutung gewonnen. Dabei
werden anstelle der Thyristoren im Wechselrichter IGBTs
(Insulated Gate Bipolar Transistor) eingesetzt.
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MULTI-FREQUENZ-TECHNIK
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Bild 1: Multi-Frequenz-Technik

Die IGBT-Umrichter aus dem Hause OTTO JUNKER
zeichnen sich durch einen standardisierten, modularen
Aufbau aus. Die Wechselrichter bilden zusammen mit
den Zwischenkreiskondensatoren eine Baueinheit. Diese
Baueinheit kann in verschiedenen schaltungstechnischen
Varianten eingesetzt werden. Beispiele hierfiir sind:

e unabhéngige Wechselrichter fiir mehrere Ofen

e mehrere Wechselrichter fiir Teilspulen einer Anlage
e Parallelschaltung zur Leistungserh6hung

¢ Reihenschaltung zur Spannungserhéhung

An Hand einer Anfang dieses Jahres ausgelieferten
Schmelzanlage sollen die technologischen Moglichkeiten
einer prozessorientierten IGBT-Umrichteranlage erldutert
werden.

Die Aufgabenstellung fiir das Schmelzen und Behan-
deln eines speziellen Leichtmetallwerkstoffes sah vor,
dass zum einen beim Einschmelzvorgang eine hohe Leis-
tungsbeaufschlagung und zum anderen bei dem nachfol-
genden metallurgischen Prozess eine einstellbare hohe
Badbewegung bei geringer Leistung zu gewéhrleisten war.
Gleichzeitig sollte die hohe Badbewegung sowohl im In-
neren der Metallschmelze als auch an der Badoberflache
erreicht werden.

Der metallurgische Prozess ist im Wesentlichen durch
einen Stoffaustausch an der Badoberfldche gekennzeich-
net, bei dem die wéhrend dieser Phase zugefiihrte ther-
mische Energie gering sein soll.

Die Ausfiihrung des IGBT-Umrichters mit zwei ge-
trennten Wechselrichtern und einer Steuerung zum pha-
senverschobenem Betrieb der Teilspulen des Ofens bilde-
te die technische Voraussetzung fiir eine Beeinflussung
der Badbewegung in weiten Grenzen. Der Ofen wird wih-
rend des Einschmelzvorganges mit einer Nennfrequenz
von 250 Hz betrieben und kann fiir die Erhéhung der
Badbewegung bei geringer Leistung stufenlos in der Fre-
quenz im Bereich von 33 bis 100 Hz eingestellt werden.
Die Einstellung der Phasenverschiebung zwischen den
beiden Teilspulen ermdglicht weiterhin eine gezielte Ver-
dnderung der Stromung (Drehrichtung und Geschwindig-
keit) im mittleren Spulenbereich des Ofens. Damit wird
die hochste Stromungsgeschwindigkeit in das Innere des
Schmelzbades verlagert und damit eine bessere Durchmi-
schung des gesamten Metalls erreicht.

Die durchgefiihrten Strémungsberechnungen — siehe
Bild 2 — bestitigen die Richtigkeit dieser Uberlegungen.

Die Wirksamkeit der gewidhlten technischen Lésung
wurde vor der endgiiltigen Ausfithrung der industriellen
Anlage in der eigenen VersuchsgieBerei mit Erfolg getes-
tet. Inzwischen hat sich die Ofenanlage auch im laufen-
den Produktionseinsatz bewéhrt.

In der Summe der angefiihrten technischen Lésungen
fiir die Beeinflussung der Metallstromung im Tiegelofen
stehen nun fiir spezielle metallurgische Aufgabenstellun-
gen mannigfaltige Anlagenkonzepte zur Verfiigung, wie
die Tabelle 1 zusammenfasst.
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Bild 2: Stromungsberechnung einer zweigeteilten Spule; links
Normaleinspeisung, rechts phasenverschobene Einspeisung

An die elektrische Einspeisung ergeben sich daraus
differenzierte Anforderungen: Im einfachsten Fall wird es
sich um einen mit Netzfrequenz betriebenen Pfannen-
heizstand mit geringer Nennleistung handeln, im anderen
Fall wird eine leistungsstiarkere Mittelfrequenzschaltan-
lage moglichst in IGBT-Technik mit der Mdoglichkeit der
Frequenzverdnderung zum Einsatz kommen.

Die bisher auf diesem Gebiet entwickelten Heizsysteme
fiir Pfannen (Calidus [1], Fuji) haben aus unterschiedli-
chen Griinden keine groBere industrielle Anwendung ge-
funden. Eine Entwicklung neueren Datums stellt das Sys-
tem INDUREF (Induction Ladle Refining Furnace) dar,
welches insbesondere fiir sekundédrmetallurgische An-
wendungen in der Stahlindustrie konzipiert wurde [2].
Allerdings lassen die verdffentlichen Zahlen tiber den Ge-
samtwirkungsgrad einer 15-t-Einheit — er liegt bei 40 % —
Zweifel an der Energieeffizienz aufkommen. Aufler dem
Bericht tiber einen Anwendungsfall im Jahre 2002 liegen
keine weiteren Informationen tiber den industriellen Ein-
satz dieses Systems vor.

Basis des neuen Konzeptes von OTTO JUNKER ist das
induktive Heizsystem fiir Transportpfannen der Firma

INDUGA [3], wel-

Beeinflussung der Metallbewegung im Tiegelofen

ches weiterentwi-
ckelt und opti-
miert wurde. Da-

Technische Losung

Anwendungsbeispiele

bei wurde davon
ausgegangen, dass

Multi-Frequenz-Technik
Umschalten z.B. von 250/125 Hz

Power-Focus-Technik
Leistungskonzentration im oberen
oder unteren Spulenbereich

Niederfrequenztechnik

Arbeitsfrequenz 100 Hz
bis kleiner 30 Hz

Prozessorientierte IGBT-Technik

Aufkohlen von Gusseisen
Legierungsarbeiten

Spaneschmelzen mit hohem Durchsatz,
z.B. von Al-Spanen

Schrottaufbereitung durch Recycling und Veredelung

dito Niederfrequenztechnik

durch  entspre-
chende konstruk-
tive Anderungen
iibliche Transport-
pfannen fiir diese
Aufgabe umgeriis-
tet werden kon-

nen, also keine
Intensive Legierungsarbeit, z.B. bei Al-Legierungen neuen Pfannen
Spéneschmelzen, Schmelzen von feinkdrnigen unbedingt erfor-
Einsatzstoffen, Metallpulver etc. z.B. Cr, FeMn, FeSi derlich sind. Die
Oberflachenreaktion zum Reinigen Umrﬁstung betrifft

insbesondere den
Einbau eines soge-

Variable Frequenz (z.B. 250, stufenlos 100-33Hz)
und Einsatz von Teilspulen mit phasen-
verschobener Einspeisung

Kombination von hoher Durchsatzleistung und intensiver
Durchmischung des gesamten Tiegels bei niedriger Leistung
Pilotanlagen zur Ermittlung des optimalen Arbeitspunktes in
Bezug auf Warmeeintrag und Stromungsgeschwindigkeit

nannten magneti-
schen Fensters im
unteren Teil der
Pfanne, um eine

Leistungsaufnah-

Tabelle 1: Beeinflussung der Metallbewegung im Tiegelofen

INDULADLE -
Induktiv beheiztes Pfannensystem

Ziel dieser Entwicklung war es, ein transportables, in-
duktiv beheizbares Gefall zu konstruieren und zu bauen,
welches von der Grundkonzeption her sowohl als Trans-
port- und WarmhaltegefdB, aber auch als metallurgisches
Zusatzaggregat fiir Legierungsarbeiten und andere metal-
lurgische Prozesse eingesetzt werden kann. Daraus ergibt
sich die Anforderung, dass die Konzeption dieses Gefa-
Bes eine iiber den reinen Warmhaltebedarf hinausgehen-
de Leistungsaufnahme des fliissigen Metalls und eine
ausreichende Badbewegung ermdoglichen muss. Ferner
soll prinzipiell auch das Arbeiten unter Vakuum maoglich
sein.

4

me des Pfannen-
mantels zu ver-
meiden.  Damit
wird erreicht, dass der Leistungseintrag aufgrund des
elektromagnetischen Wechselfeldes wirkungsvoll direkt
in das Metallbad erfolgt und eine Erwdrmung des Pfan-
nenmantels minimiert wird.

Die Transportpfanne wird iiber Kran oder Stapler in
den Heizstand positioniert. Der Heizstand ist so aufge-
baut, dass die Induktionsspule die untere Hilfte des Pfan-
nenmantels umschlieBt. Der Aufbau ist also einem Kurz-
spulen-Tiegelofen sehr dhnlich, allerdings bilden Pfanne
und Heizstand zwei vollig separate Baueinheiten. Bild 3
zeigt schematisch das Prinzip des Pfannenheizsystems.

Bevor mit dem Pfannenumbau begonnen wurde, er-
folgten umfangreiche numerische Berechnungen unter-
schiedlichster konstruktiver Ausfiihrungen zur Optimie-
rung des elektromagnetischen Feldes, um den Leistungs-
eintrag in das Metallbad zu maximieren, dies bei gleich-
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Bild 3: Prinzip des Pfannenheizstandes

zeitiger Verringerung der Erwdrmung des Pfannenman-
tels. Auf Basis dieser Erkenntnisse wurde der Umbau ei-
ner Transportpfanne durchgefiihrt. Der anschliefende
Test der Pfanne ergab ein zufriedenstellendes Ergebnis:
Die Funktionsfdhigkeit wurde nachgewiesen und der
Leistungseintrag erfolgte fast ausschlieBlich in das fliissi-
ge Metall. Bezogen auf den Warmbhalteprozess konnte ein
Wirkungsgrad von ca. 70 % erreicht werden. Die Erpro-
bung wurde unter Produktionsbedingungen in der eige-
nen GieBerei durchgefiihrt.

Das flexible System ist neben der Funktion als Trans-
port- und Warmhaltegefdl prinzipiell als metallurgisches
Zusatzaggregat fiir folgende Aufgaben potentiell einsetz-
bar:

e Uberhitzen der Schmelze

¢ Durchfithrung von Legierungsarbeiten

e Einbringen von Aufkohlungsmitteln(Gusseisen)
Entkohlen(Stahl)

Desoxidation(Stahl)

Reduzierung des Schwefelgehaltes(Gusseisen)
Entgasen der Schmelze

Tiegeliiberwachungssysteme

Unstrittig sind die Induktionsspule und die feuerfeste Zu-
stellung sehr sensible Teile eines jeden Schmelzofens.
Thre Haltbarkeit und Zuverlédssigkeit bestimmen die Ver-
fiigbarkeit und damit die Leistungsfdhigkeit einer Induk-
tionsschmelzanlage. Die visuelle Kontrolle des Zustandes
des Tiegels durch den Schmelzer nach jeder Charge ist
zwingend notwendig, aber nicht immer ausreichend und
beim Arbeiten mit einem Schmelzsumpf zumeist nur be-
dingt aussagefdhig. Ferner werden kurzfristig auftretende
Risse und Kavitdten oft zu spét erkannt.
Giinstiger ist eine automatische Uberwachung des Zu-
standes der feuerfesten Zustellung des Tiegels, dies kann
mit Hilfe von kontinuierlich messenden Temperaturiiber-
wachungssystemen oder mit einer periodischen automa-
tisierten optischen Erfassung der Tiegelinnenkontur er-
folgen.

Bild 4: Tiegelmesseinrichtung Lining Periscope

Mit einer stdndigen lokalen Temperaturiiberwachung
der feuerfesten Zustellung kann die Gefahr eines frithzei-
tigen Ausfalls der Keramik und eines Spulenschadens
rechtzeitig erkannt werden. Die automatisierte optische
Erfassung des Zustandes der Tiegelinnenkontur hingegen
ist nur in groBeren Zeitabstdinden moglich und damit
kann keine stdndige Kontrolle wihrend des Schmelzpro-
zesses erfolgen. Somit konnen diese optischen Systeme
kein gleichwertiger Ersatz fiir die stindige Temperatur-
ﬁberwachung darstellen, sondern sie stellen entweder
nur eine ergdnzende Kontrolle dar oder man nimmt die-
se Einschrankung der fehlenden standigen Uberwachung
in Kauf.

Die genaue geometrische Erfassung des Tiegelver-
schleises tiber eine Ofenreise ist jedoch ein groBer Vorteil
dieser Systeme. Dies stellt eine wesentliche Hilfe bei der
Ursachenermittlung fiir den Verschleily dar. Das OTTO
JUNKER Tiegeliiberwachungssystem OCP (Optical Coil
Protection) ist ein Temperaturmess- und -tiberwachungs-
system der neuesten Generation und bedient sich faser-
optischer Sensoren, die sich besonders gut fiir die sto-
rungsfreie Uberwachung in Induktionsschmelzéfen eig-
nen und eine direkte und unabhéngige Temperaturfeld-
bestimmung erméglichen [4].

In iiber 100 Installationen weltweit hat das System sei-
ne Zuverlédssigkeit und Wirtschaftlichkeit eindrucksvoll
unter Beweis gestellt.

Das von OTTO JUNKER entwickelte Tiegelmessgeriit,
das den Namen Lining Periskope fiihrt, erfasst mit Hilfe
eines in das Innere des Tiegels herabgelassenen rotieren-
den Laserentfernungsmessers die Tiegelinnenkontur. Die
gesamte Messeinrichtung einschlieBlich Gestell, welches
sich auf dem Ofenkopf abstiitzt, zeigt das Bild 4.

Das Verfahren ist gekennzeichnet durch:

e Hohe Genauigkeit der Lasermesseinrichtung

¢ Hinterschneidungen und Kavitdten werden exakt abge-
bildet (Bild 5) Visualisierung und Datenspeicherung

e Dokumentation des Tiegelverschleises einer Ofenreise

e Messung im heiflen Tiegel mdglich, bei einem 6-t-Ofen
nach 3 Stunden Abkiihlzeit
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-200 mm

Bild 5: Tiegelinnenkontur eines 6-t-Induktionsofens, erfasst mit
Hilfe des Lining Periscope

e Einfache und schnelle Installation der Messeinrich-
tung, nur ca.10 Minuten Dauer

¢ Eine Messeinrichtung kann fiir unterschiedliche Ofen-
groflen eingesetzt werden und ist zusétzlich auch fiir
Pfannen geeignet

Energiesparspule

Hohe Energiewirkungsgrade kennzeichnen die modernen
Mittelfrequenzschmelzanlagen: Beim Schmelzen von
Gusseisen z. B. werden 75 % der zugefiihrten Energie in
Nutzwdrme umgesetzt. Fiir Kupferwerkstoffe liegt der
Wert bei ca. 60 %.

Der Hauptteil der Energieverluste wird dabei durch die
Induktionsspule verursacht, so betragen die Spulenver-
luste beim Schmelzen von Gusseisen ca. 15 % und bezo-
gen auf Kupfer liegen sie bei fast 30 %. Eine weitere deut-
liche Senkung des Energieverbrauches kann damit nur
iiber eine Reduzierung der Spulenverluste erreicht wer-
den.

Die ohmschen Verluste der Spule hdngen, neben dem
Material und der Temperatur der Spule, maligebend von
der Stromdichte ab. Die elektromagnetischen Kréfte be-
wirken eine Konzentration des Stromes auf einer kleinen
Fldche des gesamten Spulenquerschnittes und dies hat
eine hohe Stromdichte mit entsprechend hohen Verlus-
ten zur Folge.

Wie bereits berichtet wurde [5,6], ist es mit einer spe-
ziellen Spulenkonstruktion gelungen, die effektive strom-
fithrende Fldche zu vergrofern und damit die Verluste zu
reduzieren. Bei Nichteisenmetallen ist damit eine Ener-
gieeinsparung bis zu 5-9 % mdaglich.

Bei ferromagnetischen Werkstoffen (Gusseisen und
Stahl) kann die Energieeinsparung bis zu 4 % betragen,
da hier generell die Effizienz der elektromagnetischen
Energieiibertragung giinstiger ist, auch bei konventionel-
len Spulen.

Wichtig ist dabei die Feststellung, dass diese neue Spu-
le grundsitzlich auch in vorhandene Tiegel6fen eingebaut
werden kann und sich damit auch fiir Modernisierungs-
mabBnahmen anbietet.

Vor einigen Jahren wurden mehrere Kupferschmelzo-
fen des Unternehmens Schwermetall Stolberg mit dieser
neuen Spule ausgeriistet und seit dieser Zeit sind diese
Spulen erfolgreich im Dauereinsatz. Durch mehrere un-
terschiedliche Messungen konnte die berechnete Ener-
gieeinsprung von iiber 9 % bestitigt werden: Die umge-
riisteten Ofen benétigen 40 kWh/t weniger Energie zum
Schmelzen der Einsatzstoffe.

Inzwischen ist diese Spulenkonstruktion in weiteren
Ofenanlagen, sowohl im Gusseisenbereich als auch fiir
Aluminium- und Kupferwerkstoffe, eingesetzt worden.

Nachfolgend ein Beispiel einer gelungenen Umriistung
auf die Energiesparspule: Die Modernisierung eines 7,5-
t-Ofens zum Schmelzen von Aluminium, der mit einer
Leistung von 2.600 kW und einer Frequenz von 100 Hz
betrieben wird, umfasste neben anderen MaBnahmen
auch den Einbau einer Energiesparspule. Damit verbun-
den war die Zielstellung, den Energieverbrauch zu sen-
ken und die Durchsatzleistung zu steigern. Dieses Ziel
wurde auch erreicht: Durch den Einbau der neuen Spule
wurde die Durchsatzleistung um 10 % gesteigert und ein
hervorragender Energieverbrauch von 480 kWh/t — bezo-
gen auf eine Abstichtemperatur von 770 °C — erzielt.
Auch die Chargendauer konnte von 40 auf 32 min ver-
kiirzt werden.

Fazit

Trotz des erreichten hohen technischen Niveaus der In-
duktionsofentechnik bietet diese in Gegenwart und Zu-
kunft noch gentigend Gestaltungsmoglichkeit fiir die wei-
tere Optimierung der eingesetzten Anlagen- und Verfah-
renstechnik sowie fiir die kreative ErschlieBung neuer
Anwendungsgebiete.
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Das SEIATSU-Luftstrompressverfahren

erzielt Spitzenqualitit und steigert die Produktion
SEIATSU-Airflow Squeeze Technology produces Top Quality and increases Production by 30 Percent

Eckhard Winter,

Geschaftsfiihrer der EisengieBerei Baum-
garte GmbH.

Michael Exner,

Area Sales Manager bei der Heinrich
Wagner Sinto Maschinenfabrik GmbH.

Schliisselworter: Formanlage, SEIATSU, Luftstrompress-
verfahren

Nacharbeiten und Ausschussteile machen die Produk-
tion von Gussteilen unwirtschaftlich und behindern den
Unternehmenserfolg. Der Grund fiir die Qualititsméngel
kann dabei auch in einer unzureichenden Leistung der
Formanlage liegen. Sind die Modelle nicht sauber abge-
formt, ist auch das Gussteil fehlerhaft. Jeder Formanla-
genhersteller hat sein eigenes Verfahren entwickelt, um
moglichst genaue Formen und eine hohe Wiederholge-
nauigkeit zu erzielen.

Die Eisengiesserei Baumgarte GmbH im deutschen
Bielefeld setzt nun auf das spezielle SEIATSU-Luft-
strompressverfahren der Heinrich Wagner Sinto Ma-
schinenfabrik GmbH (HWS). Innerhalb eines Jahres
konnte damit die Produktion um 30 Prozent gesteigert,
der Ausschuss um 35 Prozent und Stillstandszeiten um
bis zu 25 Prozent reduziert werden. Dabei war nicht ein-
mal die Anschaffung einer komplett neuen Anlage nétig.
Es reichte, die Formmaschine zu ersetzen und einzelne
Komponenten zu optimieren.

Bild 1: Die Umriistung der Altanlage der Eisengiesserei Baum-
garte brachte eine Menge Vorteile mit sich: Durch die Erh6hung
des Formkastens um 50 mm ist nun ein groBeres Produktspek-
trum herstellbar. Zudem erméglicht die teilautomatische Wech-
selstation den Austausch einer kompletten Modelleinrichtung
innerhalb der Taktzeit. Foto: HWS

Nach nur vier Wochen Produktionsunterbrechung lief die
Anlage wieder. Fiir diesen knappen Zeitraum war der
Auftrag, den Baumgarte an den Maschinen- und An-
lagenspezialisten HWS erteilt hatte, sehr umfangreich.
Bei der bestehenden Formanlage wurde die vorhandene
AIRPRESSplus-Formmaschine (Bild 1) ausgetauscht und
durch eine moderne HWS-SEIATSU-Formmaschine er-
setzt. Zusitzlich wurde das Formkastenmal mit der An-
schaffung von 88 neuen Formkésten vergroBert und eine
teilautomatische Modellwechselstation eingebaut. Das
Ziel war es, dadurch die Qualitat der Gussteile zu verbes-
sern und somit die Nacharbeit zu reduzieren. Urspriing-
lich wurde zum Verdichten der Form die AIRPRESSplus-
Technik angewandt. Dies war vor 15 Jahren sicherlich
eine richtige Entscheidung. Heute zeigten sich aber
Schwiéchen bei der Ausformung von Ecken und Kanten,
die mit der neuen Anlage nicht mehr auftreten (Bild 2).

Bild 2: Gerade fiir Gussteile mit kom-
plexen Formen miissen die Ecken und
Kanten des Modells sauber ausgearbei-
tet sein. Das SEIATSU-Luftstrompress-
verfahren hat sich dabei als besonders
zuverldssige Methode erwiesen.

Foto: Eisengiesserei Baumgarte GmbH

Bild 3: SEIATSU-Formanlage — Die ergonomische Gestaltung des
Arbeitsplatzes macht viele Handgriffe leichter, einige werden
durch die teilautomatische Konzeption sogar iiberfliissig. So ldsst
sich der gesamte Produktionsprozess dynamischer gestalten.
Foto: Eisengiesserei Baumgarte GmbH

Aus diesem Grund entschied das Unternehmen, die vor-
handene Formmaschine auszutauschen und durch das
SEIATSU-Luftstrompressverfahren (Bild 3) zu ersetzen.
Das Prinzip basiert auf einem zweistufigen Verdichtungs-
verfahren (Bild 4). Dabei wird der Sand zunéchst in ei-
nem Dosierbunker eingewogen und anschliefend durch
Jalousieklappen gleichméBig in der Form verteilt. Ein hy-
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Bild 4: Das Formverfahren umfasst zwei Schritte: Zunéchst wird
ein definierter Luftstrom durch den Sand und das Formmodell
geleitet, wodurch gezielte Bereiche in den tieferen Modellregio-
nen vorverdichtet werden. Durch Diisen in der Modellplatte
kann die Luft wieder entweichen. Danach wird der Sand mittels
einer Vielstempelpresse nachverdichtet, wodurch die Form ihre
endgtiltige Festigkeit erhalt.

Quelle: Heinrich Wagner Sinto Maschinenfabrik GmbH

draulisch gesteuertes Tellerventil 6ffnet in Sekunden-
bruchteilen einen Querschnitt und erzeugt damit den
Luftstrom fiir die Vorverdichtung. Im néchsten Schritt
wird der Sand durch eine hydraulische Vielstempelpres-
se nachverdichtet. Mit dieser Methode konnten Fehlfor-
men um 20 Prozent und Ausschussteile teilweise sogar
um 35 Prozent reduziert werden. Das wirkte sich auch
auf die Produktionsleistung aus; wurden zuvor 14 For-
men pro Stunde erzeugt, sind jetzt 20 mdéglich. Das ent-
spricht einer Steigerung von 30 Prozent.

Weniger Handgriffe und schnellere Produk-
tion dank neuer Anlagenkomponenten

Weitere Vorteile ergeben sich auch durch die neue teilau-
tomatische Modellwechselstation. Diese ermoglicht den
Austausch einer kompletten Modelleinrichtung innerhalb
der Taktzeit, sodass es beim Wechsel zu keinerlei Still-
stand kommt und der Anlagenbetrieb ungehindert wei-
terlduft. Zudem bietet die Maschine durch ihre teilauto-
matische Konzeption eine Moglichkeit, den Arbeitsplatz
ergonomisch zu gestalten. Es sind weniger Handgriffe

Die Eisengiesserei Baumgarte GmbH wurde 1932 ge-
griindet und hat ihren Sitz in Bielefeld/Brackwede. Das
Fertigungsprogramm des Unternehmens umfasst Pum-
pengehéduse, Waschmaschinenteile sowie Komponen-
ten fur die Bus- und Bahntechnik, den Getriebebau,
Textil- und Holzbearbeitungsmaschinen.

Der Betrieb erwirtschaftet einen Jahresumsatz von
48 Millionen Euro, die Gussproduktion liegt bei
28.000 Tonnen. Das Unternehmen beschiftigt 220 Mit-
arbeiter.

und ein geringerer Kraftaufwand nétig. Dadurch wird die
Dynamik der Produktion zusétzlich gesteigert. Eine Ein-
gusstrichterbohrvorrichtung sowie eine Luftloch-Stech-
vorrichtung machen zudem viele manuelle Arbeiten
tiberfliissig. War es zuvor nétig, die Luftlécher manuell in
die Form zu schlagen, erfolgt dieser Schritt jetzt automa-
tisch.

GroBere Produktpalette moglich

Es ist nun auch wirtschaftlich rentabel, Kleinserien her-
zustellen. Da fiir die Produktion einer neuen Formenreihe
die Anlage nicht mehr angehalten und umgeriistet wer-
den muss, sind nun Serien ab 20 Stiick méglich; das er-
hoht das Produktportfolio. Eine groBere Angebotspalette
wurde aber vor allem durch die VergroBerung des Form-
kastens moglich. Der Formkasten wurde um 50 mm er-
hoht, um das mogliche Teilespektrum zu vergréBern.
GroBflachige sowie gestreckte Teile mit Stiickgewichten
von 35 bis 800 kg konnen nun gegossen werden. Zusitz-
lich besteht jetzt die Moglichkeit des Uberpressens um
weitere 50 mm, wodurch nochmal groBere Formen gene-
riert werden konnen.

HWS-Maschinen sind auch
in Fremdanlagen integrierbar

HWS fiihrte in den 80er Jahren die japanische SEIATSU-
Methode in Europa ein. Inzwischen hat sich das Verfah-
ren weltweit etabliert. Das Baukasten-System von HWS
ermoglicht es kleinen und mittelstdndischen Firmen, ihre
Anlagen zu optimieren, indem beispielsweise nur einzel-
ne Komponenten ausgetauscht oder ergédnzt werden. Die
HWS-Formmaschinen kénnen in jede bestehende Anlage
— auch von Fremdherstellern — integriert werden.

Der Austausch der einzelnen Anlagenteile war fiir die
GieBerei Baumgarte eine effektive Alternative zum Kauf
einer kompletten Neuanlage.

Kontaktadressen:

Eisengiesserei Baumgarte GmbH

D-33647 Bielefeld | Duisburger Strafie 35

Tel.: +49 (0)521 4044-0 | Fax: +49 (0)521 4018-48
E-Mail: info@eisengiesserei-baumgarte.de
www.eisengiesserei-baumgarte.de

Heinrich Wagner Sinto Maschinenfabrik GmbH
D-57334 Bad Laasphe | Bahnhofstraie 101

Tel.: +49 (0)2752 907-0 | Fax: +49 (0)2752 907-280
E-Mail: info@wagner-sinto.de
www.wagner-sinto.de

Die 1937 gegriindete Heinrich Wagner Sinto Maschi-
nenfabrik GmbH wurde 1983 mehrheitlich von der ja-
panischen Sintokogio-Gruppe tibernommen. Als groB-
tes ausldndisches Tochterunternehmen ist HWS ein
marktfiihrender Hersteller von Formanlagen und -ma-
schinen sowie addquaten Anlagentechnologien zur
Herstellung hochverdichteter Formen fiir moderne Gie-
Bereien.

Die Firma macht einen jahrlichen Umsatz von ca. 75
Millionen Euro und beschaftigt rund 350 Mitarbeiter.
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Hochste Effizienz und Wirtschaftlichkeit
bei Aluminiumguss — StrikoWestofen stellt neueste
Technologien fiir Schmelz- und Dosieréfen vor

Highest Efficiency and Economy for Aluminium Castings
StrikoWestofen introduces new Technologies for Melting and Dosing Furnaces

Dipl.-Ing. Michael Viedenz

ist seit 1998 Projektleiter Entwicklung im
Bereich Dosiertechnologie bei der Striko-
Westofen Group. In dieser Funktion ver-
antwortet er vor allem die Westomat-
Dosieréfen und ist mafigeblich an den
neuesten Entwicklungen beteiligt.

Dipl.-Ing. Rudolf Hillen
arbeitet in der Produktentwicklung mit
Schwerpunkt Aluminium-Schmelztech-
nik bei der StrikoWestofen Group. Er ist
hauptsédchlich mit der Weiterentwicklung
der StrikoMelter-Schmelzofen befasst.

Peter Reuther

ist seit tiber 10 Jahren im Vertrieb der
StrikoWestofen Group tétig. Er begleitet
seit Anfang 2012 auBlerdem die Aufgabe
des Produkt-Managers fiir die Westomat-
Dosierofen.

Schliisselworter: Aluminiumguss-Schmelz- und Dosier-
ofen, Westomatofen, ProDos-Steuerung, StrikoWestofen-
Schmelzanlagen, Pressrest-Korrektur

Kurzfassung

Stillstand bedeutet Riickschritt: Unter dieser Prdmisse
treibt die StrikoWestofen Group auch weiterhin die For-
schung und Entwicklung an ihren bewéhrten Schmelz-
und Dosier6fen voran. Als Resultat bietet der renommier-
te Hersteller thermischer Prozesstechnik nun eine Viel-
zahl von Verbesserungen an, die sowohl den Schmelz- als
auch den Dosierprozess noch wirtschaftlicher und ge-
nauer gestalten. Die StrikoMelter PurEfficiency-Baureihe
stellt dabei eine neue Referenzklasse bei Aluminium-
Schmelzofen dar. Eine grundlegende und leistungsfihige
Neuerung fiir Westomat-Dosierdfen kommt im Sommer
2013 mit dem neuen ,,ProDos 3“-Steuerungssystem auf
den Markt. Dessen Hardware ist vollstdndig mechanisch
und elektrisch kompatibel zur Vorgidngerversion. Mit
Ausbau der bestehenden Software wird StrikoWestofen
eine Vielzahl zusétzlicher Funktionen integrieren, darun-
ter die patentierte Pressrest-Korrektur. Diese verbessert
die Konstanz des Dosiergewichtes und erhéht dadurch
die Dosiergenauigkeit um bis zu 35 Prozent. Ferner kann
die Pressrest-Korrektur auch mit einem verldngerten
Steigrohr sowie einer zusétzlichen Steigrohr-Kantenreini-
gung kombiniert werden, welche die Auslaufkante des
Steigrohres von Ablagerungen freihédlt. Damit auch die
Arbeitssicherheit nicht zu kurz kommt, bietet Striko-
Westofen zudem ein pneumatisches Befiillsystem an.

StrikoMelter:
hocheffizientes Schmelzsystem

StrikoMelter-Schmelzoéfen (Bild 1) nutzen gezielt die Ab-
wirme des Schmelzprozesses, um das Schmelzgut vorzu-
wédrmen. Hierzu verfiigen sie iiber eine besondere
Schachtgeometrie, die unter der Marke EtaMax bekannt
ist. Diese vereint dank einer angepassten Brennertechno-
logie die Schmelzphasen Vorwidrmen, Aufheizen und
Verfliissigen des Aluminiums in einem Schmelzschacht.
Wiéhrend Riicklauf- und Masselmaterial im unteren Be-
reich des Schachtes auf hohem Temperaturniveau ge-
schmolzen werden, wirmen die Abgase des Schmelzvor-
ganges gleichzeitig die Rohstoffe im dariiber liegenden
Schachtbereich vor. Dieses wirkungsvolle Prinzip der in-
tegrierten Warmeriickgewinnung verringert den noétigen
Energiebedarf beim eigentlichen Schmelzvorgang und er-
zielt somit wesentliche Einsparungen beim Brennstoff-
verbrauch. Zusétzlich bewirkt der schnelle Schmelzpro-
zess am FuB} des Schachtes geringe Oxidationsverluste be-
ziehungsweise hohe Materialausbeuten und eine gute
Metallqualitdt. AnschlieBend wird das geschmolzene

e

Bild 1: StrikoMelter Schmelzofen, Baureihe PurEfficiency

In einer Effizienzklasse mit Regenerativbrenner-Ofen: Striko-
Melter-Schmelzofen erzielen nachweislich einen Energiever-
brauch von nur 525 kWh pro Tonne eingesetzten Materials und
eine Materialausbeute von bis zu 99,7 Prozent.
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Bild 2: CFD — Computational Fluid Dynamics

Bei der Entwicklung der PurEfficiency-Baureihe griffen die
Ingenieure auf neueste Simulationswerkzeuge wie CFD und die
Finite Elemente Methode zuriick.

Metall turbulenzfrei und kratzearm in das Warmhaltebad
iberfiihrt. Die Effizienz der StrikoMelter-Technologie
wird durch die neue PurEfficiency-Baureihe, deren Ent-
wicklung vom Bundesministerium fiir Wirtschaft und
Technologie geférdert wurde, noch zusétzlich erhoht.

Bei der Entwicklung dieser neuen Baureihe griffen die
Ingenieure auf neueste Werkzeuge der numerischen Si-
mulation zuriick. Mittels CFD (computational fluid dyna-
mics) (Bild 2) visualisierten sie Gasstrome, Temperaturen
und Wérmeiibergédnge und erzielten somit eine Verbesse-
rung der Stromungsverhiltnisse und eine homogenere
Temperaturverteilung im Ofen. Dazu wurden unter-
schiedliche Ofenraumgeometrien, Brenneranordnungen
und Isolierstarken direkt miteinander verglichen und die
optimale Kombination ermittelt. Das Resultat dieser Be-
mithungen ist ein deutlich verbesserter Wirkungsgrad bei
unverdnderten Abmessungen. Die neue StrikoMelter Pur-
Efficiency-Baureihe senkt den Energieverbrauch gegen-
iiber konventionellen StrikoMelter-Schachtschmelzofen
um bis zu 15 Prozent und reduziert somit die Stiickkos-
ten der Gussteile nachhaltig.

Mit real nachgewiesen 525 kWh Energieverbrauch pro
Tonne eingesetzten Materials liegen StrikoMelter PurEffi-
ciency-Schmelzofen somit in einer Effizienzklasse, die
sonst nur mit Regenerativbrennern erreicht wird. Je nach
Einsatzmaterial konnen Metallausbeuten bis 99,7 Prozent
erzielt werden.

10

Pneumatisches Befiillsystem

Um den Transport der Schmelze vom Schmelzofen in den
Dosierofen (Bild 3) méglichst einfach und sicher zu ge-
stalten, bietet StrikoWestofen ein pneuma-tisches Befiill-
system an. Dieses arbeitet mit Hilfe einer Druckbeauf-
schlagung, wodurch die Notwendigkeit entfillt, den
Westomat mit einer kippbaren Pfanne iiber den Einfiill-
trichter zu befiillen. Die Druckversorgung der Pneumatik-
einheit kann {iber einen steckbaren Schlauchanschluss,
der mit der Westomat-Druckversorgung verbunden ist,
oder iiber eine im Stapler integrierte Kompressoreinheit
erfolgen. Das neue Befiillsystem besteht aus einer ther-
misch isolierten Pfanne und besitzt einen isolierten,
druckdichten Deckel, auf dem ein Fiillrohr angebracht ist.
Die Transportpfanne wird mittels Gabelstapler so positio-
niert, dass der Einfiillstutzen des Befiillrohres in den Ein-
fiilltrichter des Dosierofens hineinragt. Die Positionshéhe
der Pfanne ist damit in der Regel nicht viel groBer als
beim Transport vom Schmelzofen zum Westomat. Diese
Art des Nachfiillens gewdhrleistet aufgrund der nahezu
laminaren Befiillung aus niedriger Fallhthe geringste
Qualitdtsverluste der Schmelze. Zudem erhdht das Sys-
tem den Sicherheitsstandard, da die Pfanne nicht mehr
gekippt werden muss. Optional ldsst sich auch eine auto-
matische Uberfiillsicherung fiir den Ofenkorper installie-
ren. Mittels einer Bedieneinheit wird der Befiillvorgang
manuell gestartet, bei Bedarf verlangsamt und anschlie-
Bend beendet. Dadurch ergibt sich ein reproduzierbarer
Volumenstrom, welcher derart eingestellt werden kann,
dass der Einfiilltrichter des Dosierofens stidndig voll ge-
halten wird. Bei Unterschreiten des Mindestfiillstandes
der Schmelze im Befiillsystem wird dieses automatisch
entliiftet.

Das Autheizen und Nachfiillen der Pfanne selbst sowie
das Entgasen der Schmelze innerhalb der Pfanne kann
mit Hilfe einer fest installierten Behandlungsstation er-
folgen, bei welcher der Deckel der Pfanne angehoben und
bertihrungssicher auftbewahrt wird.

Bild 3: Westomat-Dosierofen

Bis zu 35 Prozent verbesserte Dosiergenauigkeit: Durch die Inte-
gration zusétzlicher Funktionen in die Steuerungseinheit — wie
beispielsweise die Pressrest-Korrektur — werden Westomat-
Dosieréfen zukiinftig noch leistungsfahiger
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Bild 4: Dichteindex. Besonders relevant im Strukturguss: Aluminiumgusstiicke mit niedrigem Dichteindex weisen einen geringe-
ren Prozentsatz von Verunreinigungen auf und erfiillen auch hochste Anspriiche an Festigkeit und Dehnung.

Das Westomat-Dosierprinzip

Aktuelle Westomat-Dosierdfen von StrikoWestofen sind
weitgehend geschlossene Systeme. Dieses Design verhin-
dert, dass Oxide in den GieBprozess eingetragen werden
und sichert eine homogene Schmelze (Bild 4). Der Do-
siervorgang basiert auf einem Uberdruck im Ofeninnen-
raum, was sowohl dem Steuerungssystem als auch dem
Steigrohr einen entscheidenden Einfluss auf die Prazisi-
on und das Dosierprinzip zukommen lasst.

Seit Einfiithrung der ,,DPC“- und ,,ProDos XP“-Steue-
rungen bestimmt ein geschlossener Regelkreis die abzu-
gebende Dosiermenge. Die Abgabe der Schmelze an die
DruckgieBmaschine erfolgt iiber eine temporédre Anhe-
bung des Luftdrucks im Ofenraum. Dabei ist das Steig-
rohr konstant bis zur sogenannten ,, Top-Stop-Position* —
also bis kurz vor den Uberlauf — mit Schmelze gefiillt.
Von dort gibt es diese bei Bedarf hochgenau und ohne
Verzogerung an die GieBform oder -maschine ab. Mdoglich
macht dies eine Pneumatikeinheit, die tiber ein Elektro-
proportionalventil verfiigt. Der iibersichtliche Touch-
screen der Steuerung bietet dabei einen Uberblick tiber
alle prozessrelevanten Daten und Signale. So ldsst sich
das System zu jedem Zeitpunkt des Produktionsprozes-
ses justieren und Dosierungenauigkeiten kénnen noch in
der laufenden Produktion beseitigt werden.

ProDos 3 — neue Hardware
ohne Wenn und Aber

Als Resultat kontinuierlicher Weiterentwicklung und Ver-
besserung bringt die StrikoWestofen Group im Sommer
2013 ihre neue ,ProDos 3“-Steuerung auf den Markt
(Bild 5). Um eine einfache Umriistung auf das neue Sys-
tem zu garantieren, ist das Hardwaremodul vollstdndig
mechanisch und elektrisch kompatibel — sowohl zur ak-
tuellen ProDos XP-Steuerungseinheit als auch zur DPC-
Steuerung.

Die ProDos 3-Steuerung zeichnet sich seitens der Hard-
ware insbesondere durch ihr modulares Konzept mit sig-
nifikant verbesserter Rechenleistung aus. So erreicht die
neue Einheit eine dreifach verbesserte Reaktionszeit und
passt damit das Dosiergewicht hocheffizient an gednderte
Prozessparameter an. Dank einer integrierten Profibus-
Anbindung gewdhrleistet das System auBerdem eine uni-
verselle Kommunikation mit der Druckgusseinheit. Uber

die Bedienoberfldche der DruckgieBmaschine ist der Be-
nutzer so in der Lage, sowohl Dosiermenge als auch
Schmelzetemperatur unmittelbar an gednderte Ferti-
gungsbedingungen anzupassen.

Verbesserte Prozesssicherheit

Eine verbesserte Prozesssicherheit lag bei der Entwick-
lung der Steuerung klar im Fokus. So ist das neue System
noch widerstandsfdhiger gegen elektromagnetische St6-
rungen als sein Vorgénger. Als erstes und einziges Do-
sierofen-Steuerungssystem weltweit ist die ProDos 3 au-
Berdem mit einem kapazitiven Touchscreen ausgestattet.
Im Gegensatz zu der sonst iiblichen Technologie muss
dieser nicht mehr ldnger neu kalibriert werden, sondern
garantiert eine einwandfreie Funktion, selbst nach jahre-
langem Betrieb unter extremen Temperaturbedingungen.

Als besonderen Service bietet StrikoWestofen dariiber
hinaus einen schnellen Uberblick iiber Dosierdaten- und
Fehlerhistorie sowie die kostenlose Auswertung der
Dosiersystem-Funktionsweise. Derzeit geschieht dies noch
iiber eine manuelle Auswertung unter www.strikowest-
ofen.com. Die ProDos 3-Steuerung wird jedoch auch tiber
einen integrierten Webserver verfiigen, der eine Ferndiag-
nose ermoglicht.

Bild 5: ProDos 3-Steuerung
Die neue ProDos 3-Steuerung bietet eine Vielzahl von neuen
Funktionen
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Bild 6: Pressrest-Korrektur — Vergleich von 350 Einzeldosierun-
gen: Ohne Pressrest-Korrektur (oben) sind die Abweichungen
deutlicher und die Toleranzgrenzen werden mehrfach tber-
schritten. Mit Pressrest-Korrektur (unten) bewegen sich alle
Dosiergewichte innerhalb der vorgegebenen Toleranzen (rote
Linien).

Zusitzliche Funktionalitit

Mit Ausbau der bestehenden Software erhélt die neue
ProDos 3-Steuerung eine Vielzahl von neuen Funktionen:
So wird beispielsweise die Einrichtung des Systems zu-
kiinftig noch schneller und einfacher vonstattengehen.
Zusitzlich integriert StrikoWestofen die patentierte Press-
rest-Korrektur vollstdndig in die Steuerungseinheit. Diese
garantiert eine hochgenaue Dosierung der Metallmenge.
Weil das Geschwindigkeits-Weg-Diagramm der Kolben-
bewegung moderner Druckgiefmaschinen ein enges To-
leranzband des Pressrestes erfordert, ist es allgemein tib-
lich, das Dosiergewicht mehrmals am Tag anzupassen.
Die Pressrest-Korrektur von StrikoWestofen (Bild 6) auto-
matisiert diesen Vorgang und adaptiert dabei das Dosier-
gewicht stindig und automatisch an den GieBprozess, so
dass die Pressreste innerhalb des individuell definierten
Toleranzbandes verbleiben.

In der GieBereipraxis wurden bereits Dosiergenauigkei-
ten von plus/minus 0,8 Prozent erreicht. Zusétzlich kén-
nen mit der Pressrest-Korrektur auch andere empirische
Einstellparameter der Dosiersteuerung automatisch opti-
miert werden. Hierzu gehort die sogenannte Ofenraum-
korrektur, welche die Dosiermengenabnahme mit leerer
werdendem Ofen kompensiert; oder die Nachfiillkorrek-
tur, mit der die Dosiermenge beim Befiillen des Westo-
mat-Dosierofens korrigiert wird. Durch die Integration in
die Steuerung bietet StrikoWestofen die Pressrest-Korrek-
tur in Zukunft auch als kostengiinstige Erweiterung an.

Erhohte Dosiergenauigkeit,
verbesserte Gussqualitit

Die Pressrest-Korrektur kann mit zusétzlichen Optionen
— beispielsweise einem verldngerten Steigrohr samt pneu-
matischer Kantenreinigung — kombiniert werden und ver-
bessert die Dosiergenauigkeit um bis zu 35 Prozent. Das
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verldngerte Steigrohr wurde insbesondere fiir die Herstel-
lung von Strukturgussteilen entwickelt, da hier die An-
forderungen beziiglich Festigkeit und Dehnung besonders
hoch sind. Strukturgussteile nehmen meist tragende
Funktionen in Fahrzeugen ein und sind somit sicher-
heits- beziehungsweise Crash-relevant. Wichtig ist daher
eine hohe Qualitdt der Schmelze mit einem niedri-
gen Dichteindex. Bei druckgasbeaufschlagten Dosieréfen
flieBt die Schmelze aus dem Steigrohr durch eine Uber-
fihrungsrinne in die Fiillkammer der DruckgieBma-
schine. Die iiblichen Rinnenldngen zwischen 800 und
2.000 mm férdern die Bildung von Oxidhéduten, die zu-
mindest teilweise bei nachfolgenden Dosierzyklen in die
Fiilllkammer gespiilt werden und die Schmelze verunrei-
nigen konnen. Diese Effekte lassen sich bei Westomat-
Dosierautomaten mit Hilfe eines verldngerten Steigrohres
weitgehend vermeiden. Dieses Steigrohr hat sich bereits
in der GieBereipraxis bewahrt und erreicht vergleichbare
Standzeiten wie konventionelle Modelle. Fiir die Adapti-
on eines verldngerten Steigrohres an eine GieBzelle ste-
hen neben den Standard-Hub-/Kippgestellen auch Son-
der-Hub-/Kippgestelle mit erweitertem Hub und Dreh-
kranz zur Verfligung. Dank einer Dichtung mit Stahl-
flansch sind die neuen Steigrohre sehr montagefreund-
lich und weisen gegeniiber ihren Vorgéngern eine verbes-
serte Dichtigkeit auf.

N

Bild 7: Steigrohr-Kantenreinigung

Die pneumatische Steigrohr-Kantenreinigung gibt einen kurzen
Druckluft-Impuls auf die Kante des Steigrohres und verhindert
dadurch die Bildung von Schmelze-Ablagerungen.
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Steigrohr-Kantenreinigung

Je nach verarbeiteter Legierung kénnen sich an der Kan-
te des Steigrohres Anhaftungen aus erkaltender Schmel-
ze aufbauen. Diese Anhaftungen werden im normalen
GieBereibetrieb tiber Stunden langsam erzeugt und lassen
sich daher iiber die Pressrest-Korrektur kompensieren.
Trotzdem miissen die Ablagerungen von Zeit zu Zeit ent-
fernt werden, um eine stets genaue Dosierung zu gewahr-
leisten. Die gidngige Praxis besteht darin, dass ein Giel3e-
reimitarbeiter die Ablagerungen gelegentlich mit einer
Zange entfernt. Dieses manuelle Verfahren hat den Nach-
teil, dass ein zusdtzlicher Arbeitsschritt erforderlich
ist. Die neue pneumatische Steigrohr-Kantenreinigung
(Bild 7) automatisiert diesen Arbeitsschritt, verhindert
Fehlbedienung und verbessert gleichzeitig die Dosierge-
nauigkeit. Sie empfiehlt sich insbesondere dann, wenn
klebrige Aluminium-Legierungen verarbeitet werden oder
der Reinigungsbereich schlecht zugédnglich ist. Bei dem
zum Patent angemeldeten System blést ein kurzer Druck-
luft-Tmpuls auf die Kante des Steigrohres und zertrennt
den Aluminiumfaden. Die Einbindung der Steuerungs-
Parameter in die Meniifithrung der Anlagensteuerung ga-
rantiert eine hochgenaue Terminierung des Impulses.
Dies stellt sicher, dass keine Metallspritzer entstehen. Da
das Steigrohr ein Verschleifiteil des Ofens ist, sind die
Diisen der Reinigungseinheit leicht zu montieren und zu
demontieren. Die Einstellparameter des Druckluftimpul-
ses sind abhéngig von Dosiermenge und -druck sowie von

der Schmelzetemperatur. Das System ist als optionale Er-
weiterung fiir alle Westomat-Dosierautomaten erhéltlich
und kann zusétzlich bei allen bestehenden Systemen —
egal ob mit PneuCo-Abtastsystem oder mit Elektroden-
System zur Dosierkontakt-Erfassung — nachgeriistet wer-
den.

Fazit

Die neuesten Technologien der StrikoWestofen Group
sind wichtige Entwicklungen auf dem Weg hin zu einer
»grinen GieBerei mit moglichst geringem Materialver-
lust und Energieverbrauch. Zusétzlich hat StrikoWestofen
signifikante Verbesserungen bei Dosiergenauigkeit und
Prozesssicherheit erzielt und den Transferprozess der
Schmelze innerhalb des GieBereibetriebs optimiert. Die
neue Steuerungs-Hardware wird die Funktionalitét der
Westomat-Dosierofen zusétzlich erweitern. StrikoWest-
ofen wird aber auch zukiinftig alle dlteren Versionen in
vollem Umfang unterstiitzen. Moglich macht dies ein
weltweit organisiertes Netz von qualifizierten Service-
technikern.

Kontaktadresse:

StrikoWestofen GmbH

D-51643 Gummersbach | Hohe Stralie 14

Tel.: +49 (0)2261 7091 0 | Fax: +49 (0)2261 7091 107

E-Mail: sales@strikowestofen.com | www.strikowestofen.com
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Einsatz der Schnellen Computertomographie zur
Porositiatsbewertung an Druckgussteilen

Evaluation of Porosity in Pressure Die Casting Parts by Application of Rapid Computertomography

Prof. i. R. Dr.-Ing.habil.
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an der Universitdt Bremen iiber die quan-
titative Analyse von Metallschdumen mit-
tels Rontgen-Computertomographie. Seit
2006 zunéchst Applikationsingenieur, seit
2008 Produktmanager fiir Computertomo-
graphie bei der GE Sensing & Inspection
Technologies GmbH in Wunstorf/D.

0. Einleitung

Bekanntlich enthalten Druckgussteile wegen der Volu-
mendefizite und der Gasfreisetzung bei der Erstarrung der
vergossenen Legierungen sowie der Gasundurchlassigkeit
der DruckgieBformen stets mehr oder weniger Poren. Die
Orte des Auftretens der Poren in den Teilen, ihre Zahl
und ihr Volumen sind sehr unterschiedlich und hdngen
vor allem von folgenden Einfliissen ab:

e von der Gestalt der Gussteile und damit vom Fliissig-
metallstrom im Formhohlraum (von den geometrischen
Details des Formhohlraums, z.B. umstromte Kerne mit
den Moglichkeiten des Gaseinschlusses, Wirbelbildun-
gen des stromenden Metalls, Auftreffen von Stro-
mungsfronten usw.),

von der Gestaltung und Bemessung des Anschnitt- und
Entliftungssystems,

von der Art und Menge der verwendeten Trennmittel
in der Druckgiefform,

von den technologischen Parametern des DruckgieB-
vorganges,
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e vom Erstarrungsverhalten der zu vergieBenden Druck-
gusslegierung (Schwindungsporositit) und

e vom Gasgehalt der Schmelze (Uberschreiten der Los-
lichkeitsgrenze von Gasen).

Poren in Druckgussteilen sind unter den realen Bedin-
gungen der Produktion nicht zu verhindern. Es ist des-
halb ein ehrgeiziges Ziel zahlreicher engagierter Druck-
gieBer die Porenausprdgung zu minimieren oder sie der-
art zu beeinflussen, dass die Poren die Funktionsfihigkeit
der druckgegossenen Bauteile nicht beeintrdchtigen.

1. Priifmethoden zur
Ermittlung der Porositit

Die vielfiltigen Priifmethoden, ihre MessgroBen, die Nut-
zungsbedingungen der Methoden und die Bewertung der
Ergebnisse sind in der BDG-Richtlinie/VDG-Merkblatt
P 202 ,,Volumendefizite von Gussstiicken aus Alumini-
um-, Magnesium- und Zinklegierungen“ vom September
2010 ausfiihrlich dargelegt (siehe Tabelle 1 und [1]).
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Visuelle  2-D-Durch-  3-D-Durch-
Priifung strahl- strahl-
(an bear- priifung priifung
beiteten  (Rontgen)  (konven-
Funktions- tionelle,
flachen) indus-
MessgroBe trielle CT)
Porenanteil global - - X
Porenanteil in der Bezugsflache 0] 0] X
Porendurchmesser/-lange 0 0 X
Unbericksichtigte Poren X 0] X
Anzahl zugelassener Poren X 0 X
Abstand benachbarter Poren 0] - X
Porenanhafung 0] - X
Porennest 0] 0] X
Dichte des Gussteils - - -
Min. auswertbare PorengroBe 20,5 mm 5-6 %der =0,1 mm
durch-
leuchteten
Wanddicke
Art der Priifung Stichprobe/ Stichprobe/ Stichprobe
100-%- 100-%-
Priifung Prifung
Aufwand mittel-hoch mittel-hoch ~ hoch

X quantitative Messwerte, O qualitative Messwerte, — keine Messwerte, blaue Werte - Empfehlung der Spezialisten fiir CT zur kiinftigen Beriicksichtigung

Bestimmungsmethode
Ultraschall-  Dichtheits-  Dichte- Schliff- Schliff-
priifung priifung priifung und und
Schnitt- Schnitt-
priifung priifung
(qualitativ)  (quantita-
tive Bild-
analyse)
0 - 0 - -
- - - ] X
- - - 0] X
- - - X X
- - - X X
- - - 0] X
- - - 0] X
- - - 0] X
- — X - —
keine keine keine Auflésung  Aufldsung
Aussage  Aussage  Aussage des Mikro- des Mikro-
skops skops
(<0,1 mm) (<0,1 mm)
Stichprobe Stichprobe/ Stichprobe Stichprobe Stichprobe
100-%-
Priifung
hoch hoch mittel hoch hoch

Tabelle 1: Erweiterter Uberblick iiber die Priifmethoden/MessgréBen zur Porosititsbestimmung in Anlehnung an VDG Merkblatt
P202 [1]

Zahlreiche DruckgieBereien mit Anspruch auf High-
Tech-Produkte verfolgen gegenwirtig das Ziel, Porositét
nicht nur stichprobenartig zu priifen und zu bewerten.
Vielmehr wird angestrebt, bereits wihrend des Ferti-
gungsprozesses einen liickenlosen Uberblick iiber das Er-
gebnis des GieBprozesses zu erhalten. Gleichzeitig sollen
Rohgussteile mit verdeckten Poren in ungiinstigen Par-
tien der Gussteile vor der Bearbeitung ausgesondert wer-
den. Verdeckte Poren kénnen bei der spanenden Bearbei-
tung gedffnet werden und damit zu Ausschuss fiithren.
Mit dem Ausschleusen vor der mechanischen Bearbei-
tung wird ein finanzieller Verlust durch verlorene Bear-
beitungsaufwendungen vermieden.

Bild 1: Bei der schnellen automatischen Helix-Inline-CT rotiert
die Gantry mit Rontgenr6hre und gegeniiber liegendem Multi-
zeilendetektor um die auf dem Forderband befindlichen Werk-
stiicke.
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Die einzige Priifmethode, die diesen Anforderungen
entspricht, ist die neuentwickelte schnelle Gantry-basier-
te Computertomographie (Bild 1). Mit ihr ist es moglich,
in extrem kurzer Zeit von ca. 20-100 s, das heilt weitge-
hend in der Taktzeit des Druckgielens, die komplexe
Qualitét eines Druckgussteils hinsichtlich seiner Poren-
ausprédgung zu bewerten. Die GieBereispezialisten sind
somit in der Lage, unmittelbar nach der Qualitdtsbewer-
tung eines Bauteils Einfluss auf die Verdnderung der tech-
nologischen Parameter des GieBprozesses in dem ge-
wiinschten Sinne zu nehmen.

Es sind zwei verschiedene Vorgehensweisen hierzu
vorgeschlagen [2]:

e In GieBereien mit einem breiten Sortiment an kompli-
zierten Gussteilen ist es wirtschaftlich vorteilhaft,
wenn die Priifung nicht inline (d.h. nicht direkt durch
Priifung im Fertigungsfluss), sondern atline, d. h. neben
der Fertigungslinie erfolgt. In festzulegenden Abstén-
den werden bei dieser Vorgehensweise die Gussteile
verschiedener DruckgieBzellen gescannt und das Er-
gebnis sofort angezeigt.

e In der Massen- oder GroBserienfertigung (bei nur einer
Gussteilart oder wenigen verschiedenen Gussteilarten)
kann der schnelle CT unmittelbar in die Linie einge-
ordnet werden. Der Vergleich jedes gescannten Teils
mit Qualitdtsnormalen, die im Rechner des CT hinter-
legt sind, ermdglicht ein automatisches Anzeigen uner-
wiinschter Abweichungen und die Auslésung eines
Signals oder das automatische Entfernen des mit unzu-
lassigen Fehlern ausgestatteten Gussteils durch einen
Roboter.

Neben dem retrospektiven Blick auf den GieBprozess er-
laubt diese Vorgehensweise auch das prospektive Schau-
en auf den kiinftigen Bearbeitungsprozess. Auf diese Wei-
se wird es moglich, ein Minimum von Teilen mit unzu-
lassiger Fehlerauspriagung zu fertigen bzw. Teile mit der-
artigen Fehlern vor dem spanenden Bearbeitungsprozess
auszusondern.

Nach [3] arbeiten alle heutigen medizinischen Compu-
tertomographen im Spiralverfahren, bei dem der zu un-
tersuchende Gegenstand mit konstanter Geschwindigkeit
entlang seiner Langsachse durch die Strahlenebene be-

wegt wird, wihrend die Strahlenquellen-Detektoreinheit
mit konstanter Winkelgeschwindigkeit rotiert. Je nach Ge-
riat konnen mehrere Axialebenen gleichzeitig eingelesen
werden. Dadurch ist das Verfahren schneller und es las-
sen sich Bewegungsartefakte reduzieren.

Durch namhafte Ausriister fiir Rontgen-Inspektions-
Systeme sind in der jlingsten Vergangenheit die Vorteile
der medizinischen Computertomographie auch fiir den
industriellen Einsatz erkannt und systematisch in Priifge-
rite fiir die zerstorungsfreie Werkstoffpriifung umgesetzt
worden. Der besondere Reiz dieser Entwicklung besteht
darin, dass man die Scangeschwindigkeit gegeniiber kon-
ventionellen Computertomographen um bis zu mehrere
Hundert Mal erh6hen und damit die erforderliche Zeit
entscheidend verringern kann.

Wie Bild 2 zu entnehmen ist, ldsst sich der Aufbau ei-
nes industriellen Computertomographen deutlich er-
kennen: Beim Blick durch die Lupe erkennt man deutlich
die ,,Gantry”“ mit der Rontgenrdhre, dem Strahlenfeld und
dem Detektor.

2. Bedeutung der Porositit

Die Porositit in Druckgussteilen ist, entsprechend den
einleitenden Bemerkungen, allgegenwirtig. Alle Nutzer
dieser Teile, die hochproduktiv und demzufolge effizient
sowie mit hoher Malgenauigkeit, komplizierter Gestalt
und bester Oberflachenqualitét gefertigt werden, sind da-
rauf angewiesen, diesen Sachverhalt zu akzeptieren. Sie
miissen mit ihm leben!

Unabhingig davon sind alle Beteiligten (Konstrukteure
und Fertigungsspezialisten beispielsweise im Automobil-
bau) und die DruckgieBer intensiv darum bemtiht, die ne-
gative Wirkung der Porositdt so gering wie moglich zu
halten. Es gibt Sachverhalte, bei denen die Porositat er-
heblich von Nachteil sein und zum Verwerfen des damit
behafteten Teils fithren kann:

e Poren in den Hauptspannungspfaden des Bauteils bei
statischer Belastung wirken auf die Verringerung des
tragenden Querschnitts und damit auf die Zunahme
der Spannungen.

¢ Die Kerbwirkung von Poren fiihrt zur Beeintrdchtigung
der dynamischen Festigkeit von druckgegossenen Bau-
teilen.

Bild 2: Industrielle
schnelle Computer-
tomographie-Anlage mit
Lupe zur Darstellung
des prinzipiellen
Aufbaus
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e Das Offenlegen von oberflichennahen Poren durch spa-
nende Bearbeitung, wenn der Gussrohteilzustand den
funktionellen Anforderungen an das Fertigteil nicht
entspricht. Die offengelegten Poren kénnen dann zur
Beeintrachtigung der Funktionsfldchen, z.B. durch Un-
terbrechungen der Fldche oder zu Lecks mit dem Er-
gebnis der Undichtheit gegen Fliissigkeiten (z.B. Ol)
oder Gase fiihren.

Mit der Berechnung von hochbeanspruchten, druckge-
gossenen Bauteilen unter Beriicksichtigung des Porenein-
flusses, haben sich in jiingerer Zeit mehrere Wissen-
schaftler beschéftigt [4-8].

Schematisch ist die Lage von Poren in den nachstehen-
den Bildern 3a bis 3c zu erkennen:

Bild 3a: Pore befindet sich in der Bearbei-
tungszugabe und wird bei der spanenden Bearbeitung voll-
standig entfernt.

Bild 3b: Pore befindet sich im Ubergangs-
bereich Fertigteil-Bearbeitungszugabe und wird

bei der spannenden Bearbeitung angeschnitten. Es

besteht die Gefahr der Verbindung zu einem Porennest
und damit der Moglichkeit der Undichtheit gegen Medien.

Bild 3c: Pore befindet sich nur im Fertigteil
und bleibt von der spanenden Bearbeitung unberiihrt.

3. Untersuchungen zur Erfassung der
Porositit mit dem Schnellen Computer-
tomographen

3.1 Porosititsvorhersage

Sowohl den Konstrukteur eines hochbeanspruchten
Druckgussteils als auch den Druckgiefer interessiert in
hohem Malfe die Vorhersage der Porositit, da diese we-
sentlich fiir die Qualitét der Gussteile und die Bewéhrung
unter den vorgesehenen Nutzungsbedingungen ist.

Die DruckgieBer verfiigen hierzu tiber ein Instrument:
die ,,Simulation des GieB- und Erstarrungsvorganges®,
mit der man ein erstes Bild der voraussichtlichen Poren-
auspragung erhalt. Am Markt eingefiihrt sind verschie-
dene Software-Systeme: zum Beispiel ,Magmasoft” der
Firma MAGMA GieBereitechnologie GmbH Aachen und
»WINCAST* der RWP GmbH Roetgen.

Die Bilder 4 und 5 zeigen am Beispiel eines Bauteils
fiir die Aggregatelagerung die erhaltenen Ergebnisse aus
Simulationen mit verschiedener Software. Wie zu erken-
nen ist, sind die Auswertungen in der Darstellung unter-
schiedlich, beschreiben aber gleiche Zustédnde.

Bild 4: Simulationsergebnis I

e

Die Simulationssoftware ermoglicht eine Risikovorhersa-
ge des Auftretens von Porositdten, abgeleitet von mogli-
chen Ursachen fiir das Auftreten, zum Beispiel Volumen-
defizite beim Erstarren oder Lufteinschliisse beim Fillen
des Formhohlraumes. Bei der Porositdtsvorhersage wer-
den sowohl thermische als auch strémungsmechanische
Aspekte beriicksichtigt, ausgewertet und dargestellt. Wie
solche Darstellungen aussehen kénnen, zeigen die Bil-
der 6 und 7.

Im Vergleich dieser Bilder mit dem in Bild 8 gezeigten
Tomogramm der IST-Porenauspriagung des Bauteils wird
sichtbar, dass es im Einzelvergleich Differenzen zwischen
dem Simulationsergebnis und dem realen Bauteil gibt.

Bild 5: Simulationsergebnis I
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Bild 6: Vorhersage Hotspots

Bild 7: Vorhersage Lufteinschliisse

Beim Zusammenlegen der ,,Einzel“-Auswertungen und
entsprechender Interpretation wird man dann eine deut-
liche Annédherung von qualitativer Vorhersage und Reali-
tét feststellen.

Allerdings sind quantitative Aussagen, wie Volumen
und GréBe der Poren, nicht méoglich.

Bild 8: Tomogramm des gleichen Teils mit erfassten Poren

Von Interesse bei den Untersuchungen war, inwieweit
die Porenauspragung von DruckgieBvorgang zu Druck-
gieBvorgang — bei ansonsten gleichen technologischen Pa-
rametern des GieBens — iibereinstimmt. Bild 9 zeigt an
fiinf Gbereinander projizierten Tomogrammen eine hohe
Wiederholgenauigkeit der Porenauspriagung. Es wird ver-
mutet, dass dies mit der relativ einfachen Gestalt dieses
Teils im Zusammenhang steht, da bei komplizierteren
Bauteilen mit vorwiegend chaotischen Strémungsver-
héltnissen, diese Beobachtung nicht bestdtigt werden
konnte. Es wurde in allen Féllen die Legierung GD-
AlSi9Cu3 vergossen.

Fiir die GieBereispezialisten war weiterhin von Interes-
se, ob sich bei ansonsten gleichen GieBbedingungen an-
dere Porositdtsauspragungen bei Wechsel der zu vergie-
Benden Legierung ergeben. Hierzu wurde eine Legierung
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des Typs GD-AISi10MnMg in die gleiche Druckgiefform
vergossen. Das Ergebnis der tomographischen Untersu-
chungen zeigt Bild 10. Es ist eine deutlich stdrkere Aus-
pragung der Poren zu erkennen. Wie einfiihrend erldutert,
spielt demnach auch das Erstarrungsverhalten der ver-
gossenen Legierung eine Rolle fiir die Porositét der Teile.

Aus dem Dargestellten zur Porenvorhersage konnten
sich Moglichkeiten zur weiteren Verbesserung der Aus-
sagen ableiten:

Durch eine neuartige Vorgehensweise bei der Simula-
tion, insbesondere der Darstellung der Auswertung nach
Entstehungsmoglichkeiten von Poren, sollte man in der
Lage sein, bei der Porenqualitét zu realitdtsndheren Aus-
sagen zu gelangen.

Auch bietet sich bei den Nutzern von schnellen Com-
putertomographen der Aufbau einer geeigneten Daten-
bank gescannter Bauteile an. Wird dieser Aufbau syste-
matisch betrieben, verfiigt das entsprechende Unterneh-
men sehr bald {iber einen ausreichenden Grundstock an
Daten, um bei Aufnahme der Arbeiten an einem neuen
Bauteil das Wissen zu dhnlichen Bauteilen und den da-
mit erreichten Ergebnissen abrufen zu kénnen. Es ist
leicht vorstellbar, dass dieser Weg zu einer Beschleuni-
gung und Effektivitédtssteigerung des gesamten Entwick-
lungs- und Arbeitsvorbereitungsprozesses beitrégt.

Bild 9: Ubereinander projizierte Tomogramme von fiinf unter-
suchten Teilen zeigen eine hohe Ubereinstimmung der Poren-
ausprdgung der einzelnen Teile (GD-A1Si9Cu3)

Bild 10: Ubereinander projizierte 5 Tomogramme von Teilen bei
Verwendung von GD-AlISi10MnMg als Gusslegierung

3.2 Untersuchungen zum Einfluss
der Evakuierung

Bereits in einer fritheren Veroffentlichung [9] ist der Ein-
fluss unterschiedlicher Evakuierungsmethoden auf die
Porositdt von Druckgussteilen untersucht worden. Die
Priifung der Porositét erfolgte zu dieser Zeit noch mit
konventionellen Computertomographen. Die Ergebnisse
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sind jedoch von generellem Interesse und wurden des-
halb neuerlich veroffentlicht [10].

Fiir die Untersuchungen mit Unterstiitzung der Evaku-
ierung des Formhohlraumes wurde die bekannte Variante
unter Verwendung eines zentralen Vakuumpuffers und
,Chillkorper” als Ventile an den Formen genutzt. Bild 11
zeigt schematisch das Prinzip.

Der einfachste Weg zur Verdeutlichung des Vakuum-
einflusses ist sicherlich der Vergleich ohne und mit Va-
kuum gegossener, identischer Druckgussteile. Wegen der
héufig extrem hohen Forderungen an die kiirzestmogliche
Entwicklung eines neuen Bauteils von der Konstruktion
des Teiles bis zum Funktionsnachweis der Prototypen ist
es jedoch nicht vertretbar, zunédchst Teile ohne Vakuum
und spéter unter Einbeziehung der Evakuierung zu gie-
Ben und zu erproben. Vielmehr setzen die Konstrukteure
und Arbeitsvorbereiter all ihr Wissen und ihre Erfahrung
ein, um dem Ziel eines qualitativ hochwertigen Druck-
gussteils vom ,,ersten Schuss“ an gerecht zu werden.

Um sich den Erkenntnissen zum Einfluss der Evakuie-
rung moglichst effektiv zu ndhern, wurden die Untersu-
chungen in zwei Schritten betrieben:

e Zunéchst wurde erkundet, um welche GréBenordnung
der Porositit es sich bei verschiedenen Druckgussteilen
handelt und welche Schwankungen der Porositit sich
im praktischen GieBbetrieb einstellen. Alle untersuch-
ten Druckgussteile wurden dem normalen Produkti-
onsbetrieb entnommen.

e In einem zweiten Schritt wurde dann an ausgewéhlten
DruckgieBformen fiir eine iiberschaubare und aus wirt-
schaftlichen Griinden moglichst geringe Zahl von Giel-
vorgdngen die Evakuierung unterbrochen.

Alle untersuchten Druckgussteile wurden mit dem
Schnellen Computertomographen untersucht.

Zur Ermittlung der Porositdt und ihrer Schwankung bei
verschiedenen Gussteilen wurden ein Teil einer Konsole

Bild 11: Prinzip der gewéhlten Evakuierungsvariante
0 Zentraler Vakuumspeicher, 1 GieBkolben, 2 Fiillkammer,
3 Formhohlraum, 4 Chillkérper

e e :
6 7 B 8309 2 3 4 s € 7 8 B 40 4 2 A 4 B & T B 8 I

e S e
8 50

Bild 12: Teil Konsole links, siehe auch die Bilder zum Ab-
schnitt 3.1

Bauteilbezeichnung Min. Vol.-Porositit [%] Max. Vol.-Porositit [%] @-liche V.-Porositit. [%]
Tragbock
Hochdruckpumpe?) 023 0,47 0,37
Konsole 1i.1) 0,026 0,103 0,060
0,17 0,53 0,13-0,32*
Halter Nebenaggregate 0,026"* 0.104** 0,061**
Getriebeoberkasten?) 0,064

Tabelle 2: Untersuchte Bauteile und ermittelte Porositat

(Bild 12), ein Tragbock fiir eine Hochdruck-

pumpe (Bild 13), ein Halter fiir Nebenaggre-
gate und ein Getriebekasten untersucht (Tabel-

le 2).

Uber Untersuchungen zum Teil ,, Tragbock
Hochdruckpumpe® ist bereits ausfiihrlich be-
richtet worden [2]. In den Bildern 13 und 14
wird das Teil nochmals vorgestellt.

Bild 13: Teil Tragbock Hochdruckpumpe (links)

Bild 14: Skizze des Bauteils nach Bild 13 (rechts)

2) siehe Bild 13 u. 14

*Werte aus verschiedenen Versuchsreihe **Werte letzte Versuchsreihe
1) siehe Bild 12

3) Einzelmessung
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Die bei den tomographischen
Untersuchungen  gefundenen
Grenzfille geringster und hochs-
ter Porositidt unter Produktions-
bedingen zeigt das Bild 15.

Der Verlauf der Porositdt in
den untersuchten Bauteilen
»Tragbock Hochdruckpumpe“
kann gut erkennbar aus dem Dia-
gramm in Bild 16 abgeleitet wer-
den.

In der jlingsten Vergangenheit
sind Versuche zur Erfassung der
Porositét an einem anderen, geo-
metrisch sehr verwickelten und
technologisch ~ komplizierten
Druckgussteil fiir den Motoren-
bereich eines Premium-Fahr-

zeugherstellers  durchgefiihrt
worden (Bild 17).

Bild 15: Teil Nr. 4 (links) mit hochster Porositdt und Teil Nr. 10 (rechts) mit geringster Poro-
sitdt in Glaskorperdarstellung

Bild 16: Aus den Tomo-
grammen erhaltene Wer-
te der Porositit fiir die

0,4
SN
B
=}§ 0,3
‘%
o
8 02
<
[}
§ 0,1
§ bl

0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Teil Nr.

Bauteile nach Bild 13

Ziel der Untersuchungen war es, die Porenauspri-
gung in den Bauteilen zu erfassen und besonders dem
Einfluss der Evakuierung auf die Porenausprdgung nach-
zugehen.

Bild 18 zeigt das untersuchte Teil mit der grofBten De-
fektzahl pro Bauteil. Dieses wurde bewuBt ohne Evakuie-
rung der Form gegossen, um die Wirkung des Vakuums
zu verdeutlichen (Teil Nr. 33 in Bild 19).

Bild 20 zeigt das untersuchte Teil mit der geringsten
Defektzahl pro Bauteil, welches unter Wirkung der Eva-
kuierung der Form gegossen wurde. Die Bilder 18 und 20
lassen erkennen, wie deutlich sich die Poren in der Glas-
kérperdarstellung der tomographierten Gussteile ab-
zeichnen.

Bild 19 zeigt die aus der Tomographie gewonnenen
Werte fiir die Defekte pro Bauteil und das Volumen je De-
fekt, sowohl fiir die erzeugten Teile unter Wirkung des
Vakuums (rotbraune und griine Kurve) als auch fiir weni-
ge Teile ohne Wirkung der Evakuierung (Kurven tiirkis
und orange). Um diese Wirkung zu verdeutlichen, wurde
wiahrend des GieBens die Evakuierung kurzzeitig abge-
stellt.

Aus dem Verlauf der Kurven kann abgeleitet werden,
dass die Defekte pro Bauteil bei den ohne Vakuum gegos-
senen Teilen im Durchschnitt um 50 % hoher liegen als
die Werte fiir die evakuierte Form. Es ist aulerdem er-
kennbar, dass die Schwankungsbreite sehr hoch ist. Die
Ursachen dafiir sind Gegenstand weiterer Untersuchun-

e e e A A L NP . 8 A A e T A Mt et
S T T T e N O 0 O N AT M T T O T T AT I TG T N N R
S 0 L L 50 o VA A O N SO s s T 31 T ey 15, 0 L e L i A 21

Bild 17: Teil ,,Halter Nebenaggregate
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Bild 18: Untersuchtes Teil mit der groBten Defektzahl pro Bau-
teil; bewusst ohne Evakuierung der Form gegossen, um die Wir-
kung des Vakuums zu zeigen (Teil Nr. 33 in Bild 19)
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Bild 19: Verlauf
der Werte fiir

‘ 1 die Anzahl der
Defekte und das
1000 5 Volumen/Defekt
X o pro Bauteil
S - § mit und ohne
& 800 4 2 Evakuierung der
S = Form (oV)
3 n 3
£ 600 3 %
N S
S 400 2 2
) )
~ -'-'-'..'-"ll-'hl- EzBE O =
“g 200 1 E
0 T T T T T T T 0
0 5 10 15 20 25 30 35 40

Bauteil Nr.

W Defekte pro Bauteil in Stiick
B Volumen pro Defekt im mm?®

B Defekte pro Bauteil in Stiick (ohne Evakuierung)
E Volumen pro Defekt im mm? (ohne Evakuierung)

gen. Das gilt auch fiir die extrem hohen Werte des Teils
Nummer 5.

Wie deutlich sich die Poren auch in der Glaskérperdar-
stellung der tomographierten Gussteile abzeichnen, ist
aus den Bildern 18 und 20 erkennbar.

Die Werte fiir die zwischenzeitlich durchgefiihrte letzte
Untersuchung mit der gleichen DruckgieBform, die aber
ein verdndertes Anschnittsystem erhalten hat, zeigt
Bild 21.

Es ist erkennbar, dass durch die vorgenommene Verédn-
derung an der Druckgiefform und das Wirken der Evaku-
ierung eine wesentliche Verbesserung des GieBergebnis-
ses erreicht wurde.

Bild 20: Untersuchtes Teil mit der geringsten Defektzahl pro
Bauteil unter Wirkung der Evakuierung der Form gegossen

0,5

y=0,026In(x) + 0,2001

A R?=0,0831
M\A

0,4

0,3 \ /\

0,2

AN V=

y=-0,011In(x) + 0,0868

0,1

Volumenporositét pro Bauteil in %

R?2=0,19026

Teile Nr.

Bild 21: Vergleich
der Volumen-
Porositat/Bauteil
beim Wiederan-
fahren der Druck-
gieBform fiir das
Bauteil nach

Bild 17 (blaue
Linie aus der Pro-
duktion Monat
Mai 2012 und rot
aus der Fertigung
September 2012).
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4. Zusammenfassung und Ausblick

Wegen der Schwierigkeit der Verdrangung der Gase aus
der DruckgieBform, der Turbulenzen des Metallstroms
und der Schwindungserscheinungen des fliissigen
Metalls beim Abkiihlen finden sich in Druckgussteilen
stets Poren. Die tomographischen Untersuchungen an
mehreren Hundert Druckgussteilen aus Aluminium-Le-
gierungen unterschiedlicher Gestalt, Abmessungen und
Kompliziertheit bestdtigen diese Feststellung. Es wurde
kein Druckgussteil ohne Volumendefizite aufgefunden.

Mittels der Evakuierung der Druckgiefform ist es maog-
lich, das Porenvolumen in den Teilen zu verringern. Die
an unterschiedlichen Gussteilen verschiedener Teilearten
gewonnenen Porositdtswerte nahmen Werte zwischen
0,026 % und 0,53 % ein. Um den Einfluss der Evakuie-
rung einschétzen zu konnen, wurde iiber kurze Zeit an
den ,eingefahrenen” Formen das Vakuum abgeschaltet.
Die Porositdtswerte erhohten sich dadurch um bis zu
50 %.

Mit verschiedenen Methoden wird versucht, die Menge
der Poren so gering wie moglich zu halten oder diese in
diejenigen Gussteilpartien zu dréngen, in denen sie nicht
zu Funktionsstérungen des Teils im Einsatz fiihren.
Das beinhaltet eine gieB- und erstarrungsgerechte Kon-
struktion der Bauteile unter Vermeidung von nicht speis-
baren Materialanhdufungen sowie zahlreiche technolo-
gische Maflinahmen, beispielsweise die in diesem Bei-
trag ndher ausgefiihrte Evakuierung der DruckgieBformen
und die ortlich gezielte Formtemperaturregelung (z.B. Jet-
Cooling). Die Untersuchungen zeigten deutlich die Wir-
kung der Evakuierung in der Richtung einer Verminde-
rung der Porendefekte oder einer giinstigeren Porenaus-
pragung.

Mit der Entwicklung der schnellen CT wird erstmals
die Moglichkeit geschaffen, die hochbeanspruchten und
technologisch immer anspruchsvolleren Bauteile bereits
wihrend des Fertigungsprozesses auf die Ubereinstim-
mung mit den Qualitdtsanforderungen zu priifen.

Die Ergebnisse lassen deutlich werden, dass mit den
schnellen CT ein wertvolles Instrument fiir eine Fertigung
von Druckgussteilen auf Hightech-Niveau zur Verfiigung
steht. So zeigen bereits die Ergebnisse einer wiederholen-
den Untersuchung an derselben Druckgielform niedrige-
re Porenwerte durch Anpassung der Maschinenparame-
ter und die Anderung der Entliiftungsmafinahmen.

Die nachfolgenden Untersuchungen dienen vor allem
der weiteren Verbesserung der Porenausprédgung in den

hochbeanspruchten Druckgussteilen sowie der Verkiir-
zung des ,,Wiederanfahrens® von Serienformen, die mo-
natlich wieder aufgespannt werden und in kiirzester Zeit
eine stabile Fertigung auf hochstem Qualitdtsniveau ge-
wihrleisten sollen.
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Werkzeuglose Formherstellung mit
der 3D-Drucktechnologie

Schnell und wirtschaftlich zur Sandform

The tool-less Production of Moulds using 3D Print Technology —
The rapid and efficient Method for Sand Casting Moulds

Dipl.-Ing. Ralf Hogel,

ist Inhaber der Agentur IKH Industrie
Kommunikation Hégel mit Sitz in Stadt-
bergen/D. Er war iiber 20 Jahre hinweg
Chefredakteur mehrerer Fachzeitschriften
und gehort heute zu den fithrenden Au-
toren im Bereich industrieller Hightech-
Themen.

Schliisselworter: 3D-Drucktechnologie, Modell- und
Formherstellung, werkzeuglose Formherstellung, voxel-
jet-Technologie

Die 3D-Drucktechnologie hat in den vergangenen Jahren
einen rasanten Entwicklungssprung vollzogen. Sand-
gussformen aus dem 3D-Drucker bringen GieBereien
heute zahlreiche Vorteile - von kiirzeren Durchlauf-
zeiten iiber geringere Nacharbeit bis hin zu einer besse-
ren Oberflichenqualitit der Rohgussteile. Kein Wunder,
dass immer mehr Anwender aus unterschiedlichen
Branchen auf die werkzeuglose Herstellung von Sand-
formen setzen.

Gussteile in kleinen LosgréBen haben Konjunktur. Waren
es in der Vergangenheit vorwiegend Automobilhersteller
und Zulieferer, die in der Erprobung und im Prototypen-
bau Bauteile und Komponenten aus Metallguss in sehr
kleinen Stiickzahlen benétigten und dafiir im 3D-Druck
eine iiberlegene Technologie zur Herstellung der benotig-
ten Sandkerne und Formen fanden (Bild 1), hat sich das
Verfahren im Laufe der Zeit in einer Vielzahl von weite-
ren Industriezweigen etabliert. Heute kommt das 3D-
Druckverfahren neben den klassischen Applikationen
tberall dort zum Einsatz, wo die schnelle und wirtschaft-

Bild 1: Wassermantelkern fiir die Automobilindustrie

liche Herstellung von Sandformen auf dem Programm
steht — sei es in der Architektur, bei Restaurationen, in
der Luft- und Raumfahrt oder bei der Herstellung von De-
signermdbeln.

Der Durchbruch dieser Technologie macht sich auch im
Dienstleistungszentrum der voxeljet technology GmbH
bemerkbar. Hier entstehen auf hochmodernen 3D-Druck-
anlagen Sandformen und Kerne fiir den Metallguss in ers-
ter Giite exakt nach Kundenvorgaben. ,,Noch nie haben
wir ein derart breites Spektrum an Formen gedruckt und
noch nie so viele Kunden aus unterschiedlichen Indus-
trien bedient wie heute®, verrdt Dr. Ingo Ederer, Ge-
schéftsfithrer der voxeljet technology GmbH.

Zwei Faktoren sind es, denen man diese positive Ent-
wicklung zuschreibt: Zum einen ist es die Kenntnis iiber
die grundlegenden, verfahrensimmanenten Vorteile der
3D-Drucktechnologie, die sich in allen Industriebereichen
immer schneller verbreitet, zum anderen forcieren die er-
zielten Quantenspriinge bei der Performance der 3D-
Drucksysteme mabgeblich deren Anwendungsméglich-
keiten.

Vorteile der 3D-Drucktechnologie

Im Gegensatz zur konventionellen Herstellung von For-
men, bei der allein die Fertigung von Modellplatten oder
Kernkésten mehrere Wochen in Anspruch nehmen kann,
lassen sich im 3D-Druck kleinere Sandformen bereits in
wenigen Stunden ,,drucken”. Die Formen entstehen ohne
aufwendige und teure Formeinrichtung vollautomatisch
rein nach CAD-Daten im sogenannten Schichtbauverfah-
ren durch den wiederholten Auftrag von 300 Mikrometer
dicken Quarzsandschichten, die tiber den Druckkopf der
Anlage selektiv mit einem Binder verklebt werden. Nach
dem Druckprozess muss die Form nur noch entpackt,
also von iiberschiissigem Sand befreit werden — fertig.

Mit der 3D-Drucktechnologie ldsst sich nicht nur die
Herstellungszeit fiir Prototypen und Kleinserien signifi-
kant verkiirzen, auch die Gestaltungsfreiheit des Kon-
strukteurs ist weit weniger eingeschrinkt, als bei konven-
tioneller Fertigung. Konstruktionen kénnen strukturge-
recht erfolgen, ohne auf Entformungsschridgen oder Hin-
terschnitte achten zu miissen. Selbst im Erprobungs-
stadium gednderte Formen konnen ohne zeitintensive
Anderung von Werkzeugen sofort analog der neuen CAD-
Daten ausgedruckt werden.

Neben dem zeitlichen Aspekt sprechen aber auch Kos-
tengesichtspunkte fiir den Einsatz der Schichtbautechni-
ken. Der 3D-Druck ist bei einer Gesamtkostenbetrachtung
aufgrund der nicht vorhandenen Werkzeugkosten bis zu
einer bestimmten LosgroBe erheblich giinstiger als die
konventionelle Vorgehensweise. ,,Je kleiner die Losgréfe,
desto grofer ist der Kostenvorteil unserer voxeljet-Tech-
nologie. Je nach Komplexitit und GroBe der Formen rech-
net sich der 3D-Druck heute oftmals noch bei LosgroBen
von mehreren Hundert Teilen®, so Dr. Ingo Ederer.
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Bilder 2 und 3: 3D-Drucker voxeljet VX 4000

Fortschritte in der
Performance der Drucksysteme

Ausschlaggebend fiir die sprunghaft gestiegene Akzep-
tanz der 3D-Drucktechnologie tiber alle Branchen hinweg
sind nattirlich auch die gewaltigen Fortschritte in der Per-
formance der Drucksysteme, wie ein Blick in das voxel-
jet-Dienstleistungszentrum zeigt. Hier kommen aus-
schlieBlich 3D-Drucker aus dem eigenen Haus zum Ein-
satz, denn voxeljet betreibt nicht nur eines der europa-
weit grobten Dienstleistungszentren fiir die on demand-
Fertigung von Formen, sondern hat sich auch als Herstel-
ler von innovativen 3D-Druckanlagen weltweit einen Na-
men gemacht.

Sowohl bei der Druckqualitét als auch bei der Druckge-
schwindigkeit haben sich in den letzten Jahren wahre

24

Quantenspriinge vollzogen. Mit den Hochleistungs-
druckkopfen der neuen Maschinen erreicht man heute
nicht nur hervorragende Auflésungen, sondern auch
Druckgeschwindigkeiten, die um den Faktor fiinf héher
liegen als noch vor einigen Jahren. AuBerdem kénnen
heute auf zB einem High-end-GroBformatdrucker VX4000
(Bilder 2 und 3) Formen in der Grofe eines Sportwagens
generiert werden — bis vor kurzem wére dies noch unvor-
stellbar gewesen.

Tatsédchlich erlaubt die VX4000 die Herstellung von
Sandformen mit einem Volumen von acht Kubikmetern
in den Dimensionen 4 x 2 x 1 Meter. Damit er6ffnet vo-
xeljet den Anwendern ungeahnte Moglichkeiten. Das rie-
sige Baufeld erlaubt einerseits die schnelle Herstellung
extrem groBer Einzelformen, ldsst sich aber auch flexibel
fiir die wirtschaftliche Produktion von Kleinserien nut-
zen.

Die Maschine arbeitet im Vergleich zu den Standard-
druckern von voxeljet mit einer iiber 300 Prozent héhe-
ren Baugeschwindigkeit bei gleicher Auflsung und Préa-
zision. Moglich wird diese Performance durch den Ein-
satz eines besonders breiten Druckkopfes. Den Nutzen hat
der Anwender, der von den resultierenden Zeit- und Kos-
teneinsparungen profitiert. Der Systemaufbau mit Bau-
plattformen, die abwechselnd in die Prozessstation ge-
fahren werden, ermdoglicht ein permanentes Bauen im
Drei-Schicht-Betrieb.

Beispiele aus der Praxis

Zu den Unternehmen, die von den Vorteilen der voxeljet-
Technologie tiberzeugt sind, gehort der Pumpenhersteller
Nijhuis. Das niederldndische Unternehmen gieBit am
Standort Winterswijk sowohl Pumpengehéduse als auch
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Laufrdder mit einem Gewicht von bis zu 800 Kilogramm.
Die Holldnder haben bereits einige Projekte mit voxeljet
erfolgreich abgeschlossen. ,,Gerade ein Unternehmen wie
unseres, in dem viele Prototypen und Kleinserien gefer-
tigt werden, profitiert in punkto Zeit und Qualitdt enorm
von den Moglichkeiten des 3D-Drucks®, so Nijhuis Ent-
wicklungsingenieur Luke Vrielink.

Die konventionelle Herstellung der Prototypen dauert
Monate. Ganz anders beim 3D-Druck: Sobald der CAD-
Entwurf fertig ist, werden die Daten per e-Mail an die
Auftragsabwicklung von voxeljet geschickt. Ausgehend
von diesen 3D-CAD-Daten generiert der 3D-Drucker die
Formen werkzeuglos und vollautomatisch im Schicht-
bauverfahren (Bilder 4 und 5). Der aufwéndige und teure
Umweg iiber die sonst notwendige Formeinrichtung ent-
fallt. Selbst komplexe Geometrien mit Hinterschneidun-
gen lassen sich detailgetreu und hochpréizise generieren.
Je nach GréBe des Werkstiicks dauert das Drucken ein bis
zwei Tage.

Prototypen in Rekordzeit

Diese kurze Produktionszeit ist vor allem dann wichtig,
wenn es sich um den Prototyp einer Pumpe handelt. Da
die Pumpenfabrik Nijhuis stets Pumpen nach Mal entwi-
ckelt und baut, ist dies hdufig der Fall. Dank der Mdg-
lichkeiten des 3D-Drucks der Sandgussformen kann der
Pumpenhersteller die Anzahl der auf Lager gehaltenen
Gussformen reduzieren und trotzdem schneller liefern,
wenn zum Beispiel ein Teil einer Pumpe an Bord eines
Schiffes ausgetauscht werden muss. Jeder Tag im Dock
kostet eine Menge Geld. ,,Dadurch, dass wir auch die gro-
fen Sandgussformen zu annehmbaren Kosten bei voxel-
jet drucken lassen kénnen, sind wir in der Lage, schnell
zu liefern, auch ohne das Modell vorritig zu haben®, so
Luke Vrielink.

Auch in der héheren Qualitét sieht der Entwicklungs-
ingenieur einen signifikanten Vorteil. Der 3D-Druck von
Sandformen entspricht 1:1 dem Computermodell, wih-
rend sich bei der handwerklichen Herstellung stets klei-
ne Abweichungen ergeben konnen. Je komplizierter die
Form des Pumpenrads ist, desto gréBer sind die Einspa-
rungen durch den 3D-Druck im Herstellungsprozess. Ein
gutes Beispiel ist das Schraubenkanalrad, ein konisches
Laufrad, das exakt mit dem Modell tibereinstimmen
muss. Die Form dieses Laufrads muss prézise sein, um
Unwuchten zu vermeiden. Trotzdem miissen die Gusstei-
le anschlieBend nachgeschliffen werden, um eine even-
tuell vorhandene Unwucht zu beseitigen. Nicht selten
muss ein Gussteil mehr als einen Tag lang in der Zerspa-
nungsabteilung der Pumpenfabrik Nijhuis geschliffen
werden. Bei der 3D-Technologie wird wéhrend der Ent-
wurfsphase im Computer ausgewuchtet. Das Gussteil ist
viel genauer und bedarf einer deutlich geringeren Nach-
arbeit.

Ein weiterer Vorteil der Drucktechnik von voxeljet be-
steht in der Verwendung von feinem Quarzsand. Im Ver-
gleich zu handgefertigten Sandformen haben die Gusstei-
le eine glattere Oberfldche. Dies schlédgt sich in einem
niedrigeren Energieverbrauch der Pumpe nieder. ,,Auler-
dem wird fiir jedes Laufrad eine entsprechende Sandform
gedruckt, wihrend wir anderenfalls Standardmodelle ver-
wenden und ein groBeres Ubermall gieBen. Das iiber-
schiissige Gussmaterial muss maschinell entfernt werden,
das kostet Zeit“, weil Luke Vrielink. Bei Gussteilen aus
harten Werkstoffen kann eine noch grofere Nachbearbei-
tungszeit erforderlich sein. Anders beim 3D-Verfahren:

Hier ist der Aufwand fiir die spanende Nachbearbeitung
der Teile durch das kleinere Aufmal auf ein Minimum
begrenzt (Bild 6).

In der Entwicklungsabteilung haben Luke Vrielink und
seine Kollegen schon ldnger nach einer 3D-Drucktechnik
gesucht. Bis vor kurzem war diese aber unbezahlbar. In
jiingster Vergangenheit ist die Entwicklung dieser Tech-
nologie, nicht zuletzt durch innovative Verfahren von vo-
xeljet, erheblich vorangekommen, gleichzeitig sind die
Kosten gesunken. ,Je komplexer das Teil ist, desto gréBer
sind die Vorteile der 3D-Druckechnologie. Besonders bei
Prototypen, Einzelstiicken oder Kleinserien®, meint Vrie-
link. Seiner Ansicht nach wird das 3D-Druckverfahren
die konventionellen Herstellungsmethoden stark ver-
dridngen.

Bild 5: Laufrad Sandkern
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Bild 6: Abguss des Laufrades

Bei der Pumpenfabrik Nijhuis werden die mit den
Sandgussformen von voxeljet hergestellten Gussteile in
die Pumpe eingebaut und auf einem eigenen Priifstand ei-
ner eingehenden Priifung unterzogen. Luke Vrielink ist
von der Qualitét tiberzeugt: ,,Mit dieser Technologie kon-
nen europdische Gielereien ihre Wettbewerbsfahigkeit
deutlich verbessern.*

3D-Druck im Dienste des Rennsports

Dass sich die 3D-Drucktechnologie nicht nur in klassi-
schen Industrieapplikationen bestens bewahrt, sondern
auch im Rennsport wertvolle Dienste verrichten kann,
zeigt der Blick auf das Racetech Racingteam der TU Berg-

Bild 7: Radtrdger Vorderachse Unterkasten
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akademie Freiberg, das voxeljet seit einigen Jahren unter-
stiitzt.

Bereits in der Rennsaison 2009/2010 konnte voxeljet
dem Racetech Racing-team gedruckte Sandformen fiir
den Magnesiumsandguss zur Verfiigung stellen. Die da-
raus entstandenen Leichtbauteile trugen dazu bei, dass
das Freiberger Team am Saisonende den 14. Platz von
iiber 475 Teams auf der Weltrangliste einnahm. Aktuell
arbeiten die Studenten am neuen Rennwagen , RT06“.
Analog zu aktuellen Entwicklungen in der Automobilin-
dustrie, die sich mit den Themen Leichtbau und Energie-
effizienz beschiftigen, steht auch beim RT06 die Ge-
wichtsreduzierung im Fokus, darunter Neuentwicklun-
gen noch leichterer Radtrdager sowie eines gewichtsopti-
mierten Lenkgetriebegehduses aus Magnesiumwerkstof-
fen (Bild 7).

Beide Fahrwerkskomponenten sind steifigkeitsrelevant,
denn eine hohe Spur- und Sturztreue ist die Basis fiir gute
Kontrollierbarkeit des Rennfahrzeugs. Als Restriktion bei
der Neukonstruktion musste lediglich eine Mindest-
wandstédrke von drei Millimetern berticksichtigt werden,
die die GieBerei fiir groBerflichige Magnesiumbauteile
vorgab.

Formen aus
furanharzgebundenem Formstoff

Als die CAD-Modelle der benétigten Formen und Kerne
fiir die neu entwickelten Fahrwerkskomponenten vorla-
gen, ging es im voxeljet Dienstleistungszentrum an die
Formenfertigung. Auf den modernen High Performance
3D-Druckern entstanden innerhalb weniger Tage die For-
men aus furanharzgebundenem Formstoff, der sich dank
des geringen Bindergehalts und der damit geringen Gas-
entwicklung hervorragend fiir Magnesiumschmelzen eig-
net. Insgesamt wurden vier Formensétze fiir das Lenkge-
triebegehduse und acht Radtrdgerformsétze exakt nach
CAD-Datensatz in praziser voxeljet-Qualitédt gedruckt.

Im Vergleich zum Vorgédngerfahrzeug sind die neuen
Radtrdger rund zehn Prozent leichter, das Lenkgetriebe-
gehduse gar 50 Prozent bei Erhéhung der Bauteilsteifig-
keit beider Komponenten um 20 Prozent. So konnte der
neue Rennwagen RT06 leicht und wettbewerbsfihig in
die Saison starten.

Designermobel aus dem 3D-Drucker

Welche Moglichkeiten und gestalterischen Freiheiten die
3D-Drucktechnologie heute bietet, zeigt sich exempla-
risch bei der Herstellung von Designermdébeln in geringen
Stiickzahlen. Mit diesem wegweisenden Verfahren lassen
sich spektakuldre Designs unter wirtschaftlichen Her-
stellkosten realisieren, wie das Beispiel des Stuhls Batoi-
dea unterstreicht (Bild 8).

Batoidea, zu Deutsch Rochen, ist der Name eines De-
signerstuhl des belgischen Stardesigners Peter Donders.
Das Design erinnert tatsdchlich an einen elegant dahin
schwebenden Rochen, visualisiert Leichtigkeit und Luf-
tigkeit und ist dabei von beeindruckender Eleganz. Ein
Stuhl aus Aluminiumguss, der mit Konventionen bricht
und dessen Herstellung ohne die 3D-Drucktechnologie
zumindest unter wirtschaftlichen Aspekten kaum mag-
lich gewesen wire.

Peter Donders gelang es, seine unkonventionellen Ide-
en mit dem bekannten Modellierprogramm Rhino3D auf
dem Computer umzusetzen. Der groBle Vorteil der fort-
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Bild 8: Al-Designerstuhl ,,Batoidea“

schrittlichen Arbeitsweise: Der fiir den 3D-Druck beno-
tigte CAD-Datensatz lag mit Abschluss der Arbeit am
Computer automatisch vor.

Fir die Herstellung des groBziigig dimensionierten
Stuhls mit seinem komplexen Rochendesign waren ins-
gesamt fiinf Sandformen erforderlich, die allesamt im
Dienstleistungszentrum bei voxeljet in Augsburg entstan-
den. Die grofite Einzelform hatte Dimensionen von 1.105
x 713 x 382 Millimetern, was die Hochleistungsdrucker
dort aber spielerisch bewdltigen (Bild 9). Der Herstellpro-
zess des Stuhls stellte hohe Anforderungen an den 3D-
Druck und an den Abguss, da es sich um ein sehr diinn-
wandiges Aluminiumguss-Konstrukt handelt, das an-
schliefend noch bis hin zur Endlackierung weiterbear-
beitet wird.

,Fir uns als Pioniere der 3D-Drucktechnologie ist es
schoén zu sehen, wie sich dieses wegweisende Verfahren
in immer mehr und mehr Industriebereichen etabliert.
Dabei sind den Anwendungsméglichkeiten anscheinend
keine Grenzen gesetzt. Die Kreativitdt unserer Kunden
iiberrascht uns zuweilen selbst. Vom exklusiven Geburts-
tagsgeschenk und rekonstruierten Tempelmodell iiber
komplette Fahrzeugmodelle und Bauteile fiir den Renn-
sport bis hin zu Designermébeln und Architekturmodel-
len — es finden sich tédglich neue Anwendungsfille fiir
den 3D-Druck®, so Dr. Ingo Ederer.

Bild 10: Sandform des Designerstuhles

Kontaktadresse:

voxeljet technology GmbH

D-86316 Friedberg | Paul-Lenz-StraBe 1,

Tel.: +49 (0)821 74 83-440 | Fax: +49 (0)821 74 83-111
E-Mail: Stefanie.Feneberg@voxeljet.de | www.voxeljet.com

voestalpine

EINEN SCHRITT VORAUS.

www.voestalpine.com/giesserei_linz
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International

Riickblick auf das

CEMAFON

7. IFF - International Foundry Forum
Prag, 21./22. September 2012

Im September vorigen Jahres trafen
sich auf Einladung der European
Foundry Association CAEF und der
European Foundry Equipment Sup-
pliers Association CEMAFON mehr
als 240 CEOs der weltweit fiihrenden
GieBereien und deren Zulieferer aus
Maschinenbau und Chemischer In-
dustrie einschlieBlich der Vertreter
der wichtigsten Gussabnehmer zum
7. Internationalen Foundry Forum in
Prag, um tiber zukiinftige Erwartun-
gen, Herausforderungen und aktuel-
le Trends zu diskutieren.

International fiihrende Unterneh-
mensberater analysierten die Investi-
tionslage in den USA, Asien und in
Europa. Sie zeigten bestimmende
Faktoren individueller Investitions-
strategien auf und kamen zum
Schluss, dass Investitionen keine
Einbahnstralfie sind. Investitionsstra-
tegien lassen sich nicht aus bisheri-
gen Trends und Wachstumsraten ab-
leiten. Den Entscheidungstrdgern
muss bewusst sein, dass in der Folge
von China und Indien sich auch an-
dere Lander unter den sogenannten
,,Next Eleven“ sehr rasch entwickeln,
die nicht alle in Asien gelegen sind.
Dazu kommt ein industrieller Auf-
schwung in den USA in Zusammen-
hang mit der Exploration von Schie-
fergas und auch die Europdische
Union hat eine neue Re-Industriali-
sierungsstrategie angekiindigt.

Auf der anderen Seite entwickeln
sich die Anforderungen von Seiten
der Gussabnehmer stindig weiter —
sei es durch die Erfordernisse des
Marktes oder durch politische Vorga-
ben. Die LKW-Industrie prédsentierte
die Motorenkonzepte der Zukunft
und die daraus folgenden Erforder-
nisse. Innovative Gusskomponenten,
Multifunktionalitdt und Leichtbau
sind die Vorgaben zur Erreichung
von Energieeinsparung und CO;-Re-
duktion. Im Hinblick auf diese Ziel-

28

setzung folgt die LKW-Industrie nun
der PKW-Industrie nach.

Besondere Anforderungen stellen
Leichtbau-Komponenten fiir die Luft-
fahrt an hochspezialisierte GieBerei-
en. Ein Trend zum Einsatz der Bionik
zeichnet sich ab, was ein Vorteil fur
die europdische GieBereiindustrie
sein konnte. Denn die traditionelle
erfolgreich praktizierte ~Gemein-
schaftsforschung zwischen GieBerei-
en, deren Kunden und Universititen
ist die beste Basis, um diesen Anfor-
derungen gerecht zu werden.

Eine anpassungsbereite Industrie
und treue Kunden miissen ihre Ein-
kaufsstrategie an die heimischen In-
teressen der verschiedenen Weltre-
gionen anpassen. Unter diesen Um-
stainden ist das alte Mantra ,,Guss
wird dort erzeugt, wo dieser auch be-
noétigt wird“ immer noch giiltig.

Darliber hinaus werden neue
Abnehmerregionen entstehen. Der
Gussbedarf fiir Gezeitenkraftwerke
nimmt allmé&hlich Gestalt an. In eini-
gen Jahren konnte dies ein neues Be-

darfsfeld fir Eisen- und Stahlguss
werden.

Auch der zweite Konferenztag
konzentrierte sich auf Gegenwart
und Zukunft der fithrenden gusspro-
duzierenden Regionen. Vortragende
aus Siid- und Nordamerika, Japan,
Russland, Indien, China und Europa
— aus Landern, die insgesamt fiir rd.
90% der globalen Gussproduktion
verantwortlich sind — gaben interes-
sante Einblicke in die wesentlichen
Trends und zu erwartenden Heraus-
forderungen der weltweiten Giel3e-
reiindustrie.

,Global denken, lokal handeln,
das sind die Konsequenzen fiir Liefe-
ranten in Anbetracht der Verlagerung
nach Asien auf der einen Seite und
der Reindustrialisierungstrends in
den USA und in Europa auf der an-
deren Seite* war das Resiimee von
CEMAFON-Préasident Gabriele Ga-
lante.

Quelle:
www.international-foundry-forum.org
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Riickschau auf die Internationale Fachkonferenz
fiir Vakuum-Druckguss

Montreux/CH, 11./12. Oktober 2012

FONDAREX®

SWISS VACUUM TECHNOLOGY

Die steigenden Anforderungen an
Druckgussteile, besonders im Auto-
mobilbau, fiihren zunehmend zur
Nutzung der Evakuierung der Druck-
gieBformen in zahlreichen Druckgie-
Bereien der Welt. Es ist deshalb ver-
stdndlich, dass sich ein groBer Inte-
ressentenkreis von DruckgieBern,
Formenbauern, Ingenieurunterneh-
men, Druckgiefmaschinenherstel-
lern, Lieferanten fiir Zusatzeinrich-
tungen an DruckgieBmaschinen und
Wissenschaftlern zur internationalen
Konferenz fiir das Vakuumdruckgie-
fen vom 11.-12. Oktober 2012 in
Montreux auf Einladung von FON-
DAREX SA, St. Legier, des namhaf-
ten schweizerischen Lieferanten von
Vakuumanlagen, eingefunden haben.
Ausdruck des grofen Interesses wa-
ren 88 Teilnehmer aus 11 Landern.

Die Veranstaltung wurde durch
den Priasidenten von FONDAREX,
Herrn Konrad Baumgartner, im be-
eindruckenden Petit Palais er6ffnet.
Er hieB die Teilnehmer willkommen
und brachte den Wunsch zum Aus-
druck, dass die Veranstaltung zum
weiteren Erkenntnisgewinn und zur
raschen Verbreitung effektiver Lo-
sungen mit der Evakuierung beitra-
gen moge.

Im einfiihrenden Vortrag stellte
Dr. Lorenzo Valente vom italieni-
schen  Engineering-Unternehmen
ECOTRE aus Brescia Moglichkeiten
der Simulation von Druckgiefvor-
gidngen mit und ohne Evakuierung
der Form vor. Die Diskussion zu die-
sen Ausfilhrungen war geprigt von
den Fragen zur Ubereinstimmung
von Simulation mit realen Ergebnis-
sen des Produktionsprozesses. Der
Referent bejahte eine weitgehende
Ubereinstimmung.

D. Schindler von der Fa. Schwei-
zer & Weichand GmbH/D sprach an-
schliefend {iiber Erfahrungen beim
Druckgiefen einer elektronischen
Tragerplatte fiir ein automatisches
Getriebe von PKW. Er verwies auf
den unzureichenden Qualitédtsstand
dieser Bauteile vor Einsatz einer Eva-
kuierungseinrichtung unter Nutzung
von ,,Chillkérpern“. Das ungiinstig
konstruierte Bauteil mit erheblichen
Wanddickenunterschieden wies hiu-
fig Poren in unzuldssigem Male auf.
Seit Einsatz der Evakuierungsein-
richtung wird eine stabile Qualitét
der Gussteile realisiert.

Einen Einblick in die Bemiihun-
gen der Automobilbauer zur Nut-
zung des Vakuums in der Druckgief3-
form fiir héchste Qualitédt gaben E.
Daheron und B. Le Floch von der
SNC Renault Cleon/Fr. Sie vermittel-
ten anhand von Bildern von 4-Zylin-
der-Kurbelgehdusen und verschiede-
ner Getriebegehduse die zu erfiillen-
den Aufgaben der DruckgieBerei.
Auch auf ein gegenwirtig in Ent-
wicklung befindliches Gehéduse fiir
einen elektrischen Antrieb wurde
hingewiesen. Detailliert wurde am
Beispiel eines gemeinsam von Re-
nault, Samsung und Nissan entwi-
ckelten 3-Zylinder-Kurbelgehduses
die Nutzung der Evakuierung der
Form mit Hilfe einer kolbengesteuer-
ten Evakuierungseinrichtung aufge-
zeigt. Erfreulich war der Hinweis der
Referenten auch auf Details eines rei-
bungsfreien Vakuumventils durch
besondere Beachtung der Tempera-
tur des SchlieBkolbens des Ventils.
Diese Erfahrungen wurden in der
Diskussion bestétigt.

Frau Dr. C. Schivalocchi von der
italienischen Firma COPROMEC s.1.1.

in Brescia stellte die Bedeutung des
GieBkolbens und die Vorgénge in der
Fiillkammer in den Mittelpunkt ihrer
Ausfithrungen. Spezielle, patent-
rechtlich geschiitzte Konstruktions-
losungen wurden vorgestellt und be-
wertet.

In beeindruckender Art und Weise
stellte W. Staerk von der BMW-Gie-
Berei Landshut/D die Fertigung des
4-Zylinder-Kurbelgehéduses N 20 vor.
Aufmerksamkeit erweckten beson-
ders die Teilprozesse Aufspritzen ei-
ner FeC-Schicht auf die mit Hoch-
druckstrahlen vorbereiteten Flachen
der Al-Druckguss-Gehduse sowie die
Uberlegungen zur Erfassung der
Restfeuchte in den DruckgieBformen
im Zusammenspiel mit der Absau-
gung der Gase aus der Form. Bei er-
folgreicher Einfithrung dieser patent-
wirdigen Idee wird ein weiterer
Fortschritt in der Qualitdtssicherung
von Druckgussteilen mit groen Ab-
messungen, z.B. von Strukturteilen,
erreicht.

Uber Erfahrungen aus ihrer be-
trieblichen Praxis beim Service von
Evakuierungsanlagen in einer Viel-
zahl von DruckgieBereien berichtete
M. Doppel von der FIMRO GmbH,
Langenstein/D, in einem Gemein-
schaftsbeitrag mit B. Mrochen. Das
Aufzeigen der vorgefundenen Zu-
stinde an verschiedenen Evakuie-
rungsanlagen lieB deutlich werden,
dass es nicht nur darauf ankommt
hochwertige Anlagen zu installieren,
sondern auch dafiir zu sorgen, dass
ihre Funktionsfdhigkeit durch sorg-
faltigen Umgang des Bedienungsper-
sonals und eine stdndige Wartung er-
halten bleibt.

J. Emmenegger von FONDAREX
SA/CH stellte in einem Ubersichts-
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beitrag die in vielen Jahren gewonne-
nen Erfahrungen zur Optimierung
des DruckgieBprozesses durch Nut-
zung der Vakuumtechnologie vor. In
iibersichtlicher Form wurde das ge-
samte Spektrum der Evakuierungs-
anlagen und der unterschiedlichen
Ventilausfithrungen aufgezeigt. Diese
Darstellung wurde durch erldutern-
de Worte zu den zahlreichen ande-
ren Einflussfaktoren, wie Formtem-
peratur, Formkonstruktion, Ausfiih-
rung der Evakuierungskanile in der
Form, die Gestaltung und Bemes-
sung des Anschnitt- und Entlif-
tungssystems sowie die Schmelze-
qualitét ergénzt.

In einem Gemeinschaftsvortrag der
DGH-Group Heidenau, GE Inspecti-
on & Technologies Ahrensburg und
der OvG-Universitdt Magdeburg ver-
wies Prof. Eberhard Ambos auf eine
neue Methode zur Erfassung der Gas-
porositdt in Druckgussteilen durch
Nutzung der schnellen Computerto-
mographie. Mit Hilfe der neuentwi-
ckelten CT ist es moglich, in extrem
verkiirzten Zeiten (etwa mehrere
hundert Mal schneller gegeniiber
konventioneller CT) Aussagen zur
Auspridgung der Porositédt zu erhal-
ten. Gegentiber allen bisherigen Si-
mulationsmethoden vermittelt das
Tomogramm ein deutlich erkennba-
res Bild von Zahl, Lage und GrobBe
der Poren. Es wird deshalb die Nut-
zung von Datenbanken fiir die Tomo-
gramme fiir kiinftige Aufgaben emp-
fohlen. Beeindruckt zeigten sich die
Tagungsteilnehmer vom Ergebnis der
Untersuchungen zur Wirkung der
Evakuierung an einem komplizierten
Teil fir den Motorenbau: Bei be-
wusstem, versuchsweisem Abschal-
ten des Vakuums konnte eine um ca.
50 % hohere Porositit in den Druck-
gussteilen nachgewiesen werden.

Mit den Mitwirkungshandlungen
eines verantwortlichen Druckgieffor-
menbauers beschiftigte sich C. Gis-
lon von der italienischen Fa. COS-
TAMP s.r.1. aus Sirone, Er stellte als
Ausgangspunkt aller Uberlegungen
und Arbeitsschritte die Ziele voran,
die seine Firma im Interesse der
Kunden im Auge hat: Bestmogliche
Teilequalitét, kiirzestmogliche GieB3-
zyklen und hochste Werkzeugstand-
zeit. Mittel, die zur Gewihrleistung
dieser Zielsetzungen fiihren, sind
u.a. die Simulation des GieBprozes-
ses, eine ausgekliigelte Temperatur-
fithrung der Druckgiefform und der
Fillkammer sowie die Nutzung des
Vakuums. An technologisch schwie-
rigen Teilen mit erheblichen Wand-
dickenunterschieden verwies er auf

die Vorgehensweise und die Aufga-
ben fiir das erfolgreiche Wirken.
Lebhaftes Interesse fand auch
H. Tilg vom 0sterreichischen Unter-
nehmen Metallwerk FRIEDRICH
DEUTSCH GmbH, Innsbruck, fiir sei-
nen Beitrag zu den Anforderungen an
den DruckgieBprozess und die Ge-
wihrleistung der Qualitdt. In leben-
diger Form schilderte er die mehrmo-
natigen intensiven Bemithungen zur
Qualitdtssicherung bei einem wenig
gieBgerecht konstruierten Gussteil
mit sehr groBen Wanddickenunter-
schieden. Bei vielen der anwesenden
DruckgieBfachleute fand der Referent
volles Verstdndnis und Zustimmung
fiir seine Forderung nach Durchset-
zung der gieB- und erstarrungsge-
rechten Konstruktion, um die Auf-
wendungen der Druckgieler in er-
trdglichen Grenzen zu halten.

Al-Space Frame (Biithler/CH), 2,15 kg,
gegossen semi solid mit 2 Supervac
Medio Ventilen, schweil}- u. wiarmebe-
handelbar T4+T6

Einem sehr aktuellen Thema wid-
mete sich J. Emmenegger von FON-
DAREX SA, St. Legier/CH, ndmlich
den Vorteilen bei der Integration der
Vakuum-Technologie in die Ferti-

gung von Strukturteilen. Er ging von
den folgenden Kernanforderungen
aus: hohe Duktilitat, sehr geringe Po-
rositiat, Warmebehandelbarkeit (T 6),
SchweiBbarkeit, prdzise Abmessun-
gen, effiziente Fertigung und Recy-
celbarkeit. Anhand einer Vakuuman-
lage des Unternehmens zeigte er die
wichtigen Einzelfaktoren zur Errei-
chung der Zielstellungen auf und
nannte empfehlenswerte GréBenord-
nungen fiir die einzelnen Parameter.

Im abschlieBenden Vortrag von R.
Walter von General Motors, Stral-
burg/F, wurde ein Uberblick tiber die
gesamte Fertigung verschiedener Ge-
triebe gegeben. Angefangen von der
DruckgieBerei bis zur Montage und
Erprobung der Getriebe wurde der
Fertigungsfluss vorgestellt und erldu-
tert. Von der Komplexitét der im Ein-
zelnen zu l6senden Aufgaben wurde
ein deutliches und achtungsgebie-
tendes Bild vermittelt.

Die Fachtagung war durch eine
hervorragende Organisation gekenn-
zeichnet. Das zweckmaBige Zeitre-
gime lieB gentigend Spielraum fir
zahlreiche Kontaktanbahnungen und
lebhafte Diskussionen.

Der GieBerabend im architekto-
nisch beeindruckenden Grand Salon
des Hotels Montreux Palace wurde
von den Teilnehmern der Tagung als
eine besondere Gelegenheit zum
munteren Gedankenaustausch und
zum Kennenlernen von schweizeri-
scher Kiiche und schweizerischem
Keller genutzt. Mit dem Auftreten
von Alphornbldsern in zilinftiger
Tracht vermittelten die Veranstalter
einen bleibenden Eindruck.

Von zahlreichen Teilnehmern wur-
de der Wunsch nach baldiger Fort-
flihrung dieses Erfahrungsaustau-
sches gedulert.

Eberhard Ambos

Ein
bleibender
Eindruck:
Alphorn-
blaser in
zlinftiger
Tracht
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Riickblick

auf das ,,Lost Core* Symposium von @ BUHLER
Uzwil, 13./14. November 2012

Neue Druckguss-Technologie eréffnet weit gefachertes Anwendungsspektrum.

Aktuelle Trends, wie der Leichtbau
in der Automobilbranche oder der
Druck des Marktes, immer bessere
Produkte zu geringeren Kosten zu
produzieren, verlangen nach kreati-
ven Losungen auch im Druckguss.
Eine innovative Antwort darauf ist
die Lost Core-Technologie (Salzkern-
technik), die dank ihrer véllig neuen
Moglichkeiten eine Vielfalt von An-
wendungen erlaubt. In einem Sym-
posium Mitte November am Haupt-
sitz von Biihler in Uzwil liefen sich
iiber hundert Entwickler und An-
wender aus aller Welt {iber die viel-
faltigen Chancen ins Bild setzen.

Namentlich die Automobilindus-
trie ruft nach Kostenreduktion, inte-
gralem Design (Reduktion der An-
zahl der Bauteile) und hoherer Pro-
duktivitit. Die Lost Core-Technologie
eroffnet dazu vielfdltige Moglichkei-
ten. Bei diesem Verfahren werden ge-
wisse Partien des zu giefenden Bau-
teils mit einem Salzkern ausgespart,
welcher dann wieder ausgespiilt
wird. Auf diese Weise lassen sich
Bauteile aus dem Kokillen- und
Sandguss substituieren und gleich-
zeitig kommen die Vorteile des
DruckgieBens, wie Materialeinspa-
rung, kiirzere Zykluszeiten und we-
niger Nachbearbeitung, voll zum Tra-
gen. Zusitzlich erlaubt Lost Core die
Entwicklung génzlich neuer Bautei-
le. So kann die innere Formgebung
komplexer gestaltet werden, die Zu-
sammenfassung mehrerer Bauteile
zu einem einzigen ermdoglicht eine
hohere Funktionsintegration und die
erh6hte Gestaltungsfreiheit erlaubt
ein komplett neues Teiledesign.

| Mitte November des vo-
rigen Jahres trafen sich
am Biihler Hauptsitz im
Schweizer Uzwil iiber
100 Entwickler und An-
% wender aus der Giesse-
rei-Industrie aus der
ganzen Welt zum «Lost
Core»-Symposium und
lieBen sich iiber die brei-
ten Moglichkeiten dieser
neuen Technologie infor-
mieren.

Am Anfang des Biihler Prozesses
Lost Core steht das Teiledesign fiir
die Salzkernapplikation, gefolgt vom
Form-, Aluminiumteil- und Salz-
kern-Konzept. Das Verhalten des
fliissigen Salzes und des Alumini-
ums in der Form sowie die Qualitét
des Bauteils konnen heute mit Soft-
ware simuliert werden. Dadurch ent-
fallen nachtrédgliche, mit hohen Kos-
ten verbundene Anpassungen der
Form. Bei der Herstellung des Salz-
kerns, der die innere Formgebung
des Bauteiles bestimmt, spielt die
optimale Salzlésung eine entschei-
dende Rolle, um die Stabilitat des
Kerns zu garantieren und gleichzeitig
die anschlieBende Entkernung zu er-
moglichen.

Produziert werden Salzkern und
Aluminiumbauteil auf einer Druck-
gieBmaschine mit Echtzeitregelung.
Diese stellt sicher, dass der Kern
wahrend des UmgieBens nicht be-
schddigt wird. Entfernt wird der
Kern mit Wasserhochdruck. Biihler
verfiigt iiber das notwendige Know-
how und die Ausriistung fiir die er-
folgreiche Anwendung der Lost

Schnitt durch Aluminiumgussteil mit
sichtbarem Salzkern

Core-Technologie und ist in der
Lage, den gesamten Prozess von der
ersten Idee bis zur Produktionsreife
zu unterstiitzen.

Das Interesse an der neuen Tech-
nologie ist angesichts ihrer vielfalti-
gen Moglichkeiten naturgemal grol.
Das zeigte sich auch am gut besuch-
ten Symposium von Biihler Mitte
November 2013. Die iiber hundert
Teilnehmer, darunter schwergewich-
tig Vertreter der Automobilindustrie
und ihrer Zulieferer, konnten sich
von den Vorteilen des Biihler Lost
Core-Prozesses personlich iiberzeu-
gen. Zum besseren Verstdndnis wur-
de ein konkretes Projekt eins zu eins
in allen Schritten simuliert. Auch
der Wirtschaftlichkeitsaspekt kam
nicht zu kurz. Als weiterer Héhe-
punkt konnten die Teilnehmer die
verschiedenen Prozessphasen live
miterleben.

Die abschliefende Diskussions-
runde gab Gelegenheit, das Gehorte
und Gesehene zu vertiefen, Erfah-
rungen auszutauschen und das Po-
tenzial dieser Technologie zu disku-
tieren. Als Fazit waren sich alle Teil-
nehmer einig: Lost Core wird in den
néchsten Jahren vollig neue Moglich-
keiten eroffnen und steht deshalb vor
einer viel versprechenden Zukunft.

Kontaktadresse:

Biihler AG | Die Casting

zH Hrn. Marcello Fabbroni

CH-9240 Uzwil,

Tel.: +41 (0)71 955 21 04

Fax: +41 (0)71 955 25 88

Mobile: +41 79 249 54 19,
marcello.fabbroni@buhlergroup.com
www.buhlergroup.com

-

i

Salzkern, hergestellt auf einer Ecoline 53
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13. Internationaler Deutscher Druckgusstag
19. Miirz 2013, Stadthalle Sindelfingen / D
DRUCK@

Bundesverband der Deutschen GieBerei-Industrie BDG
D-40237 Diisseldorf | Sohnstrafie 70
T: +49 (0)211 6871 348

Verband Deutscher DruckgieBereien VDD
D-40237 Diisseldorf | Sohnstralle 70
T: +49 (0)211 4796 154

9:00

10:00

10:10

10:40

11:10

11:30

12:00

12:30

13:30

43. ordentliche Mitgliederversammlung
des VDD

Eroffnung und Begriifung durch den
Vorsitzenden

Gerd Réders — Verband Deutscher Druck-
giefSereien (VDD), Diisseldorf

Die Perspektiven der Herstellung von
Al-Gusslegierungen in Deutschland

RA Giinter Kirchner - VAR Verband der
Aluminiumrecycling-Industrie, Diisseldorf

Druckgussindustrie aus Sicht einer Bank
Hans Remsing — Deutsche Bank Automotive &
Engineering, Stuttgart

Kaffeepause

Steigerung der Profitabilitit auf der Marktseite
- Pricing als zentraler Gewinnteiber

Dr. Bernhard Ebel — Ebel Hofer Strategy &
Management Consultants, KéIn

Energiemanagementsysteme und

Carbon Footprint — Chancen und Nutzen
Manuel Bosse - IfG Institut fiir GiefSereitechnik,
Diisseldorf

Mittagspause
Salzkerntechnik - eine faszinierende

Wachstumschance
Hermann Roos — Biihler AG, Uzwil (CH)

14:00

14:30

15:00

15:20

15:50

16:20

16:50

Tendenzen und Perspektiven im Werkzeugbhau
Jorg Beck — AWEBA Werkzeugbau GmbH, Aue

Automobile Anwendungen von Zink-Druckguss
Ulrich Schwab - Adolf F6hl GmbH + Co. KG,
Rudersberg

Kaffeepause

Aktuelle und zukiinftige Herausforderungen
fiir DruckgieBereien: Ressourceneffizienz,
Flexibilitiat und steigender Wettbewerbsdruck
Dr.-Ing. Kai Kerber,

Oskar Frech GmbH & Co. KG, Schorndorf

Wirtschaftliche und technische Vorteile
durch den Einsatz wasserbasierter
Trennstoffkonzentrate

Darko Tomazic — Chem-Trend GmbH, Maisach

Schnelle Computertomographen bei der
Entwicklung und Fertigung hochbeanspruchter
Teile fiir den Automobilbau

Prof. Dr.-Ing. Eberhard Ambos, Samswegen (V),
Dipl.-Ing. Wolfgang Besser, Druckguss Heidenau
GmbH, Dipl.-Phys. Stefan Teuber, Druckguss
Hoym GmbH, Dipl.-Phys. Christof Reinhart,
Volume Graphics GmbH Heidelberg, Dr. Oliver
Brunke, GE Wunstorf, Holger Lux, GE Ahrensburg

Schlusswort
Cesare Troglio — BDG, Diisseldorf

Begleitend findet eine Ausstellung der Zulieferer-Industrie im Foyer des Vortragssaales statt.
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VGG ‘ Verein Osterreichischer
GieRereifachleute

e-mail: nechtelberger@voeg.at

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

6 G I r Osterreichisches
GieRerei-Institut

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

Donnerstag, 11. April 2013

09.15 Uhr
Begriifung und Eréffnung

Plenarvortrige

09.30 Uhr

Ganzheitliche Betrachtung von
effizientem Leichtbau bei
struktureller Gussanwendung in
der Prozesskette Karosserie

Jean Marc Segaud (V), BMW AG,
Landshut, D

10.00 Uhr

Parametrisierung optimaler
Prozessfenster durch Datenanalyse
des kompletten GieBereiprozesses
Rene Brunsch (V), Rolf Fischer,
apromace datasystems gmbh,
Freiberg, D

10.30 Uhr
Pause

11.00 Uhr

Neue Erkenntnisse iiber die
Eigenschaften von Formstoffen
durch eine verbesserte Priif-
methode

Hubert Kerber (V), Gerhard
Schindelbacher, Helmut
Robitschko, Mirnes Berbic,
Markus Riegler, OGI, Leoben, A

11.30 Uhr

Wetthewerbsfihigkeit durch
umweltfreundliche und hoch-
produktive Prozesse und Produkte
in der Kernmacherei

Ismail Yilmaz (V), Reinhard Stolzel,
Christian Koch, Pierre-Henri
Vacelet und Jorg Brotzki, ASK
Chemicals GmbH, Hilden, D

12.00 Uhr bis 13.30 Uhr
Mittagspause

Fachvortrige Eisenguss

13.30 Uhr

Energiemanagement

in der Gielierei

Gerfried Weiss, Heinz A. Trzmiel,
Stojan Ratkovic, Melanie Hausler,
Therese Greening, Daimler AG,
Mannheim, D

14.00 Uhr

Strategie und MaBnahmen zur
Energie-Effizienz im Fertigungs-
prozess einer EisengieBerei
Wolfgang Knothe, Franken Guss
Kitzingen GmbH, Kitzingen, D

14.30 Uhr

Neue Entwicklungen und Produk-
tionstechnologien zur Herstellung
von GJL Zylinderkurbelgehédusen

in Diinnwandguss

57. Osterreichische

Gielereitagung
»,Energieeffizienz
bei der Herstellung und
beim Einsatz von Gussteilen*

11./12. April 2013 in Leoben

Montanuniversitit Leoben —
Erzherzog-Johann-Auditorium

Ralph Wegener, Eisenwerk Briihl
GmbH, Briihl, D

15.00 Uhr
Pause

15.30 Uhr

Energieeinsparung durch
kontrollierte Temperaturfithrung
im Grofiserien-Automobilguss
Frank Hampel (V), Fritz Winter
EisengieBerei GmbH & Co. KG,
Stadtallendorf, D

16.00 Uhr

Der Schmelz-, Warmhalte- und
GieBprozess — energetische und
verfahrenstechnische Aspekte
Wilfried Schmitz (V), Otto Junker
GmbH, Simmerath, D

Fachvortrige
Nichteisenmetallguss

13.30 Uhr

Untersuchung des Einflusses
lokalen Kiihlens und lokaler
Nachverdichtung auf die
Gefiigeeigenschaften von Druck-
gussbauteilen

Peter Hofer (V), Klaus Peter Tucan,
Reinhold Gschwandtner,

Gerhard Schindelbacher,
Osterreichisches GieBerei-Institut,
Leoben, A
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14.00 Uhr

Praxisnaher Vergleich der Warm-
rissneigung von Mg-Legierungen
im Druckguss

Klaus Tucan (V), Gerhard Schindel-
bacher, Reinhold Gschwandtner,
Peter Hofer, Osterreichisches
GieDBerei-Institut, Leoben, A; Anton
Stich, Willi Schneider, Harald
Eibisch, AUDI AG, Ingolstadt, D

14.30 Uhr

Neue, innovative Hochleistungs-
warmarbeitsstéhle fiir Druck-
gieBformen

Gerhard Jesner, Bohler GmbH,
Kapfenberg, A

15.00 Uhr Pause

15.30 Uhr

Einfluss von Legierung und
Wirmebehandlung auf thermo-
mechanische Eigenschaften von
Zylinderkopfen

Bernhard Stauder (V), Peter Stika,
Michael Rafetzeder, NEMAK Linz
GmbH, Linz, A, Patrick Huter, Lehr-
stuhl fiir Allgemeinen Maschinen-
bau, Montanuniversitat Leoben, A

16.00 Uhr

Potentiale des DruckgieBverfah-
rens fiir die Fertigung von hoch-
belasteten Komponenten im
Automobilbau

Klaus Greven (V), Thomas
Buschjohann, KSM Castings Group
GmbH, Hildesheim, D

16.30 Uhr
Ende der Vortragsveranstaltungen

16.45 Uhr

61. Ordentliche Hauptversamm-
lung des Vereins fiir praktische
GieBereiforschung — Osterrei-
chisches GieBerei-Institut OGI
(nur fiir Vertreter von Mitglieds-
betrieben)

17.30 Uhr
Jahreshauptversammlung

des Vereins Osterreichischer
Gieliereifachleute VOG.
Tagesordnung siehe Seite nn.
Gaiste sind herzlich willkommen!

19.30 Uhr GieBerabend

09.30 Uhr bis 16.30 Uhr
Fiir Begleitpersonen

wird am Donnerstag ein attrak-
tives Rahmenprogramm organi-
siert und angeboten werden.
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Freitag, 12. April 2013
Fachvortrige Eisenguss

09.00 Uhr

Energieeffiziente Emissions-
minderung in der Giel3erei —
Vision oder Stand der Technik?
Peter Malacek (V), Michael Auer,
LHS clean air systems, Gaspolts-
hofen, A

09.30 Uhr

Klimaschutz durch Energieeffi-
zienz — Abwirmenutzung an einem
Kupolofen bei GF Automotive
Robert Greibig (V), Georg Fischer
Automobilguss GmbH, Singen, D

10.00 Uhr

Neue Ansitze in Modellierung
und experimentellen Unter-
suchungen zur Bewertung

von Gusseisengefiige, Graphit-
ausbildung und Knotengraphit-
wachstum

Andreas Biihrig-Polaczek (V), Bjorn
Pustal, GieBerei-Institut RWTH
Aachen, Aachen, D

Fachvortrige
Nichteisenmetallguss

09.00 Uhr

Vergleichende Energieeinsatz-
betrachtung von Druckguss und
Kokillenguss zur Produktion von
komplexen Gubteilgeometrien
Johann Hagenauer (V), +HAGI+
Ingenieurbiiro fiir GieBerei und
Industriebedarf, Pyhra, A;

A. Albertini, Italpresse, Capriano
del Colle, I

09.30 Uhr

Bestimmung des Rigidity-Punktes
an AlSi-Gusslegierungen mittels
Thermoanalyse und Anwendungs-
moglichkeiten

Gerhard Huber (V), Mile Djurdjevic,
NEMAK GmbH, Linz, A

10.00 Uhr

Auswirkungen von Spuren-
elementen auf die Veredelung von
AlSi-Legierungen

Peter Schumacher (V), Jihua Li,
Suat Sonmez, Lehrstuhl . GieBerei-
kunde, Montanuniversitat Leoben,
Leoben, A; Prof. John Taylor, CAST
Co-operative Research Centre, Uni-
versity of Queensland, Brisbane,
Australia; S. Suetsugu, Prof. Y.
Tsunekawa, Toyota Technical
Institute, Nagoya, Japan

Plenarvortrige

11.00 Uhr

Einfiihrung eines Energie-
managementsystems in der
GieBerei mit Einbindung in vor-
handene Managementsysteme
Thorsten Wallrapp, Franken Guss
Kitzingen GmbH, Kitzingen, D

11.30 Uhr

Energie und Klima: Herausforde-
rungen fiir die GieBereiindustrie
Max Schumacher (V), BDG,Diissel-
dorf, D

12.00 Uhr

Energieeffizienz als wesentlicher
Baustein fiir eine nachhaltige
Energieversorgung

Harald Raupenstrauch (V), Lehr-
stuhl firThermoprozesstechnik,
Montanuniversitédt Leoben,
Leoben, A

12.30 Uhr Ende der Tagung

Im Anschluss

Traditioneller Ausklang mit
Imbiss und Getrianken in der
VersuchsgieBerei des OGI sowie
Maglichkeiten zur Besichtigung
des Osterr. GieBerei-Institutes

Tagungsbegleitend findet
im Foyer eine Ausstellung der
Zuliefer-Industrie statt.

Veranstalter — Auskiinfte —
Programmanforderung

Osterreichisches .
GiebBerei-Institut (OGI)

Fr. Ulrike Leech

Fr. Michaela Luttenberger
A-8700 Leoben, ParkstraBe 21
Tel.: +43 (0)3842 43 101 0
Fax: +43 (0)3842 43 101 1
E-Mail: office@ogi.at;
http://www.ogi.at

Verein Osterreichiscl_l_er
GiebBereifachleute (VOG)
www.voeg.at

Lehrstuhl fiir GieBereikunde
an der Montanuniversitat Leoben
(LfGKk)

www.mu-leoben.at
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Veranstaltungsort:
Schwabenlandhalle Fellbach

Das Programm wird Anfang Februar 2013 vorliegen und an
alle Mitglieder von VDG und BDG versandt.

Kontakt und weitere Auskiinfte:
Deutscher GieBereitag 2013

Verein Deutscher Giessereifachleute e.V. (VDG)
Gabriela Bederke

Sohnstr. 70, D-40237 Dliisseldorf
Tel.: 02 11/68 71-3 32, Fax: 02 11/68 71-1 09
E-Mail: gabriela.bederke@vdg.de

vdg bdg
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Das Tagungsprogramm lag
zu Redaktionsschluss
dieses Heftes noch nicht
vor und kann von der
BDG-Internetseite
www.bdguss.de

abgerufen werden.
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare — Tagungen — Kongresse — Messen

Der Verein Deutscher GieBereifachleute bietet in seiner VDG-Akademie im Jahr 2013 folgende Weiterbildungs-
maoglichkeiten an:

Datum: Ort: Thema:

2013

30./31.01.  Diisseldorf Metallographie der Gusseisenwerkstoffe (SE)

14./16.02.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik (QL)

15./16.02. Stuttgart Schmelzen von Gusseisenwerkstoffen (QL)

19./20.02.  Diisseldorf Maschinelle Kernfertigung (SE)

22./23.02.  Diisseldorf Qualitdtssicherungsfachkraft fiir GieBereien — 2. Teilkurs (QL)

27./28.02.  Diisseldorf Grundlagen und Praxis der Sandaufbereitung und Steuerung von
tongebundenen Formstoffen (QL)

05./06.03. Diisseldorf Werkstoffkunde der Gusseisenwerkstoffe (SE)

07./09.03. Stuttgart Grundlagen der GieBereitechnik (QL)

14./15.03. Bad Wildungen = Modellbau in der industriellen Produktion (SE)

11./13.04.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik fiir Eisen- und Stahlguss (QL)

11./13.04.  Goslar Formfillung, Erstarrung, Anschnitt- und Speisertechnik bei
Gusseisen-Werkstoffen (SE)

15./16.04.  Diisseldorf Herstellung und Anwendung von Stahlguss (SE)

17.04.  Diisseldorf Eigenschaften und Schmelztechnik der Al-Gusslegierungen (QL)
19./20.04.  Diisseldorf Qalitdtssicherungsfachkraft fiir GieBereien — 3. Teilkurs (QL)
02./03.05. Bad Wildungen = C-Techniken im Modellbau (SE)

06./07.05.  Diisseldorf Kernherstellung mit chemisch gebundenen Formstoffen und
deren Priifverfahren (SE)
13./14.05.  Diisseldorf Werkstoffpriifung der Gusswerkstoffe (SE)
15.05. Diisseldorf Arbeitsschutz in GieBereien (SE)
16./18.05.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik (QL)

23.05.  Diisseldorf Produktivitatssteigerung in Gielereien — in 4 Schritten

zum effizienten Betrieb (WS)
04./05.06. Diisseldorf Betriebswirtschaftliches Know-how fiir GieBereien (SE)
05./06.06. Esslingen Herstellkosten senken durch Feinguss (WS)
10./11.06.  Diisseldorf Formherstellung mit Kaltharzsystemen (SE)
12./13.06.  Diisseldorf Prozessoptimierung in GieBereien (SE)
19./20.06. Esslingen Konstruieren mit Gusswerkstoffen im Maschinenbau (FT)
19./21.06.  Diisseldorf Fiihrungskompetenz fiir die betriebliche Praxis (WS)

25.06. Diisseldorf Europédische Normen fiir Gusswerkstoffe und Gussstiicke (SE)

26./27.06. Diisseldorf Formstoffbedingte Gussfehler (SE)

28./29.06. Diisseldorf Schmelzbetrieb in EisengieBereien (QL)

04./06.07.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik fiir Al-Gusslegierungen (QL)
16./17.07.  Diisseldorf Grundlagen der Druckgiefitechnik (SE)

05./07.09.  Stuttgart Grundlagen der GieBereitechnik (QL)

11./13.09.  Diisseldorf Fiihrungstraining fiir Meister (WS)

17./18.09.  Diisseldorf Fertigungskontrolle und Qualitétssicherung (QL)

19./20.09. Kevelaer Niederdruck-Kokillenguss (SE)

19./20.09. Bad Wildungen  Optimieren mit Simulation — Praxisbeispiele mit MAGMA5 (SE)
19./21.09.  Duisburg Einsatz feuerfester Baustoffe in Eisengiefereien (SE)
23./24.09. Diisseldorf Tongebundene Formstoffe und ihre Priifverfahren (SE)
25./26.09.  Duisburg Formherstellung: Hand- und Maschinenformverfahren (QL)
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26./28.09.  Kevelaer Planung von GieBprozessen (SE)
30.09./01.10. Diisseldorf Werkstoffkunde der Gusseisenwerkstoffe (SE)
09./10.10.  Bad Diirkheim Technologie des FeingieBens — Innovation durch fundiertes Wissen (SE)
09./10.10.  Diisseldorf DruckgieBformen — Auslegung, Aufbau u. Funktion (SE)
17./19.10.  Goslar Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt und Speisertechnik im
Leichtmetall-Sand- und Kokillenguss (SE)
24.10. Diisseldorf Eigenschaften und Schmelztechnik der Aluminium-Gusslegierungen (QL)
28./30.10.  Stuttgart Grundlagen der GieBereitechnik (QL)
07./08.11. Diisseldorf Kernmacherei (QL)
11./12.11.  Diisseldorf Einsatz von Regeneraten in GieBereien — Herausforderungen und Chancen (SE)
14./15.11.  Diisseldorf Projektorganisation u. Komplexitdtsmanagement in GieBereien (SE)
14./16.11.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik (QL)
21./23.11.  Goslar Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt- und Speisertechnik bei
Gusseisenwerkstoffen (SE)
25.11. Diisseldorf FMEA in GieBereien (WS)
27./28.11.  Diisseldorf Fortbildungslehrgang fiir Immissionsschutzbeauftragte in GieBereien
02.12.  Diisseldorf Gefiigebildung und Gefiigeanalyse der Aluminium-Gusswerkstoffe (SE)
04./06.12.  Diisseldorf Fithrungskompetenz fiir die betriebliche Praxis (WS)
09./10.12. Diisseldorf Formfillung, Erstarrung, Anschnitt- und Speisertechnik bei Stahlguss (SE)
09./10.12.  Duisburg MaB-, Form- und Lagetolerierung von Gussstiicken (SE)
11./12.12. Diisseldorf Schlichten von Sandformen und Kernen (SE)

Anderungen von Inhalten, Terminen und Veranstaltungsorten vorbehalten!

IV=Informationsveranstaltung, MG=Meistergesprach, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizierungslehrgang, SE=Seminar, WS=Workshop, FT=Fachtagung

Ansprechpartner bei der VDG-Akademie:

Leiter der VDG-Akademie: Dipl.-Bibl. Dieter Mewes, Tel.: +49 (0)211/ 68 71-363, E-Mail: dieter mewes@
vdg-akademie.de | VDG-Zusatzstudium, Industriemeisterlehrgang Fachrichtung Giesserei: Frau Mechthild
Eichelmann, Tel.: DW 256, E-Mail: mechthild.eichelmann@vdg-akademie.de | Seminare, Qualifizierungslehr-
ginge, Fachtagungen: Frau Andrea Kirsch, Tel.: DW 362, E-Mail: andrea.kirsch@ vdg-akademie.de | Seminare,
Qualifizierungslehrgénge, Fachtagungen: Frau Corinna Knépken, Tel.: DW 335, E-Mail: corinna.knoepken.@
vdg-akademie.de | Inhouse-Schulungen, Workshops: Martin GroBchen, Tel.: DW 357, E-Mail: martin.
groesschen@vdg-akademie.de

Die VDG-Akademie ist seit dem 4. September 2008 nach der Anerkennungs- und Zulassungsverordnung Weiter-
bildung (AZWYV) zertifiziert.

Anschrift: VDG-Akademie | IfG Institut fiir GieBereitechnik gGmbH | D-40237 Diisseldorf, Sohnstrale 70,
Tel.: +49 (0)211 6871 256, Fax: DW 364, E-Mail: info@vdg-akademie.de, Internet: www.vdg-akademie.de
(Die VDG-Akademie ist ein Geschéftsbereich der IfG gGmbH)

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

2013

29./30.01.  Niirnberg Schadensuntersuchungen an Aluminium Bauteilen
12./15.03.  Darmstadt Einfiihrung in der Metallkunde fiir Ingenieure und Techniker
13./15.03.  Freiberg/Sa. Bruchmechanische Berechnungsmethoden

18./20.03.  Braunschweig Schweilitechnische Problemfille — Metallkundlich-technologische Analyse

18./19.04. Bochum Rostfreie Stiahle

23./25.09.  Siegen Einfithrung in die mechanische Werkstoffpriifung

Weiterfiithrende Informationen gibt das Online-Portal der DGM:

DGM-aktuell: http://dgm.de/dgm-info/dgm-aktuell (kostenfrei)

DGM-newsletter: http://dgm.de/dgm-info/newsletter (kostenfrei)

AEM (Advanced Engineering Materials): http://dgm.de/dgm-info/aem (kostenfrei fiir DGM-Mitglieder)

Kontaktadresse: DGM Deutsche Gesellschaft fiir 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.
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Weitere (internationale) Veranstaltungen:

2013

29./30.01.  Bochum 13. Int. CAR-Symposium (www.uni-due.de/car)

30.01./01.02. Salzburg HIGHLIGHT - 1. Europédische Fachmesse fiir Leichtbau und
innovative Technik (www.hilight-salzburg.com)

05./06.02.  Magdeburg 7. VDI-Fachtagung ,,GieBtechnik im Motorenbau* (www.vdi.de/giesstechnik2013)

21./23.02. Cairo (EG) Metal & Steel Middle East 2013 (www.metalsteeleg.com)

Februar Landshut Landshuter Leichtbau-Kolloquium LLC (www.leichtbau-colloquium.de)

05./06.03. Rheinbach (D) Fachtagung ,,Feuerfest in der Giesserei-Praxis“ (www.wzr.cc)

10./15.03.  Ermatingen (CH) Systematische Beurteilung Technischer Schadensfille

13./14.03 Erlangen Industrielle Réntgentechnik als zerstorungsfreies Priifverfahren fiir die
Qualitatssicherung in der Produktion (www.vision.fraunhofer.de)

14./15.03 Miinchen Industrielle Bauteil-Reinigung (www.industrielle-reinigung.de)

19.03.  Sindelfingen 13. Int. Deutscher Druckgusstag (veronika.wann@bdguss.de)

19./20.03.  Miinchen Produktionskongress (info@muenchener-kolloquium.de)

28./30.03.  Istanbul BORU 2013 — Tube and Pipe Industry (www.borufair.com)

06./09.04.  St.Louis (USA) CastExpo ’13 und 117" AFS Metalcasting Congress (www.afsinc.org)
mit WFO Technical Forum

11./12.04.  Leoben 57. Osterreichische GieBereitagung (office@ogi.at)

18./19.04.  Liibeck 13. Anwendertage ,,Wertanalyse Praxis 2013“ (www.vdi-wissensforum.de/)

25./26.04.  Stuttgart-Fellbach Deutscher GieBereitag 2013 mit 5. NEWCAST-Forum
(E-Mail: gabriela.bederke@vdg.de)

25./26.04.  Wien 34. Internationales Wiener Motorensymposium (www.oevk.at)

25./26.04. Luzern (CH) Europdische Warmebehandlungskonferenz 2013 (www.haerten.ch)

08./09.05.  Aalen GieBereikolloquium 2013 mit Fachausstellung (gta@htw-aalen.de)

14./15.05. Leoben Forum fiir Metallurgie und Werkstofftechnik (www.asmet.at)

14./15.05.  Graz Grazer Symposiun ,,Virtuelles Fahrzeug® (www.gsvf.at)

14./17.05. Stuttgart Control 2013 (www.vision.fraunhofer.de)

14./18.05. Mailand 8" World Congress “Aluminium Two Thousand” (www.aluminium2000.com)

16./17.05. Opatija (HR) 13 Int. Croatian Foundrymen Conference (www.simet.hr/~foundry)

13./14.06.  Prag Int. Zinc Diecasting Conference (www.zinc.org)

09./10.07.  Diisseldorf ITPS International Thermprocess Summit (www.itps-online.com)

22./24.08.  Alpbach Technologiegesprédche 2013 (www.alpbach-technologieforum.com)

02./05.09. Miskolc (HU) 6" International Conference on Solidification and Gravity SG’13
(www.solgrav.uni-miskolc.hu)

03./05.09.  Bremen Euro LightMat 2013 — Int. Conference on light Materials (Al, Mg, Ti)
(www.dgm.de/lightMAT2013)

11./13.09. Portoroz (SLO) 53. Slowenische GielBereitagung (www.drustvo-livarjev.si)

18./20.09.  Friedrichshafen = 47. Metallographietagung (www.dgm.de)

22./24.10.  Stuttgart 11. parts2clean 2013 (www.parts2clean.de)

2014

14./16.01.  Niirnberg EUROGUSS

18./19.02.  Duisburg 10. Formstofftage (heinz-josef.wojtas@uni-due.de)

08./11.04.  Schaumburg (usa) 118" AFS Metalcasting Congress (www.afsinc.org)

06./08.05. Karlsruhe Friction, Wear and Wear Protection (www.dgm.de)

19./21.05.  Bilbao (E) 71. WFC World Foundry Congress 2014 (www.thewfo.com)

11./14.06. Verona (I) Metef — Foundeq

23./25.09.  Darmstadt MSE 2014 Materials, Science and Engineering (www.dgm.de/dgm)

2015

15./20.06. Diisseldorf GIFA, METEC. THERMPROCESS, NEWCAST (www.gifa.de) mit WFO-Techn. Forum

Fiir die Angaben iibernimmt die Redaktion keine Gew<dhr!
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Firmennachrichten

ﬁ YOUR FUTURE

Gebiindelte Kompetenzen bei der

Automatisierung von Niederdruck-Gieflanlagen

Am 2. Oktober 2012 iibernahm der
Maschinen- und Anlagenbauer FILL
die Mehrheit an der amTec Trading
GmbH. Das erklirte Ziel der beiden
Unternehmen ist es, gemeinsam un-
ter dem neuen Namen GIMA Cast
durch Nutzung von Synergien die
Nummer 1 im Niederdruckgiefien
zu sein. Die Weiterentwicklung der
erfolgreichen GIMA Standardma-
schinen und die Erweiterung des zu-
gehorigen Produktportfolios inklusi-
ve Automatisierungslésungen sind
die Schwerpunkte fiir die Zukunft.

Die GIMA Cast GmbH in Goppingen
ist als Hersteller von Niederdruck-
gieBanlagen (Bild 1) in der GieBerei-
welt bestens bekannt. Zu den stan-
dardisierten Maschinen bietet das
Unternehmen Werkzeugkiihlsyste-
me sowie Schmelz- und Warmhal-
teofen (Bilder 2 und 3). Automatisie-
rungseinrichtungen fiir das Gussteil-
handling und das Materialflussma-
nagement sowie integrierte Soft-
wareplattformen zum GieBereima-
nagement runden das Portfolio ab.
In den Abnehmerbranchen Auto-
motive, Aerospace und im Maschi-
nenbau werden mit den Anlagen
technologisch anspruchsvolle Guss-
teile produziert, die sowohl von den
Materialkennwerten wie auch von
der Dichtigkeit hochsten Anspri-

= |
-l

fl
il

Bild 1: Niederdruck-Giefmaschine gima-
tec 800 w zur Erzeugung hochwertiger
Aluminiumgussteile

Schmelz- und Warmbhaltedfen der Marke GIMA Cast —

‘q_‘ 3 |

Bild 2: Warmhalteofen in Befiillposition

chen geniigen. Zu den namhaften
Kunden zihlen unter anderem Fa-
gor, Nemak, Georg Fischer, Borbet,
Uniwheels bzw. Honsel. Der hohe
Exportanteil von iiber 90 Prozent
wird durch eine starke internationa-
le Prdsenz in Europa, dem Nahen
und Mittleren Osten, Indien, China,
Stidostasien, den USA, Stidamerika
und Russland erreicht.

GIMA Cast produziert am Haupt-
sitz in GOoppingen/D und in Mainz/D
sowie im oberdsterreichischen Gur-
ten. Forschung und Entwicklung
werden in Goppingen und Gurten
betrieben; die F&E-Quote liegt bei
4,2 Prozent. Es besteht eine Koope-
ration unter anderem mit der Fach-
hochschule Esslingen/D. Als Mit-
glied der VDMA-Initiative ,,Blue
Competence” entwickelt GIMA Cast
seine Technologien in enger Ab-
stimmung mit den Lieferanten und
Kunden weiter. Seit Oktober 2012
gehort GIMA Cast mehrheitlich
(51 %) zum Osterreichischen Son-
dermaschinenbauer FILL, bekannt
als Komplettanbieter fiir Schwer-
kraftgieBanlagen sowie Anlagen fiir
innovative Giefverfahren.

Im Vergleich zu anderen relevan-
ten Verfahren erméglicht GIMA Cast
einen ressourcenschonenden Giel3-
prozess, gekennzeichnet durch ei-

Bild 3: Warmhalteofen in GieBposition

nen geringeren Material- und Ener-
gieeinsatz sowie weniger Nachbear-
beitungsbedarf. Ein Beispiel ist das
GIMA Cast Forging Verfahren. Da-
durch kann der Material- und Ener-
gieeinsatz beim Guss mechanisch
besonders belasteter Aluminium-
komponenten um bis zu 30 Prozent
reduziert werden.

Die Kombination innovativer
GIMA-GieBmaschinen mit der Erfah-
rung von FILL beim Bau kompletter
GieBanlagen stellt fiir Kunden einen
entscheidenden Vorteil bei der Um-
setzung von auch groBeren Projekten
dar. Der komplette Prozess kann von
einem Anbieter bezogen werden,
was die Komplexitdt von Schnitt-
stellen wesentlich reduziert und
sich vor allem beim Produktanlauf
positiv. bemerkbar macht. Dieser
Trend in Richtung Komplettanbieter
ist nicht nur in Europa, sondern
weltweit festzustellen.

Wie bei Hard- und Software er-
gédnzt sich auch das erweiterte Leis-
tungsportfolio optimal, so z.B. die
Maschinendaten-Analysesysteme
beider Hersteller. Vor allem aber bie-
tet die wirtschaftliche Stabilitdt der
neuen Konstellation den Kunden
ein auBerordentlich komplettes An-
gebot, auch in einem dynamischen
wirtschaftlichen Umfeld.
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DIE NIEDERDRUCK-GIESSMASCHINE gimatec 800 w

Die gimatec 800 w ist eine Niederdruck-GieBmaschine zur Erzeugung hochwertiger Aluminiumgussteile.

VORTEILE
e Turbulenzarmes, sauberes Gieflen

Flexibles Baukastensystem
Metallfillgeschwindigkeit individuell einstellbar
Automatische Kompensation der Fiillkurve

PRINZIP

Hohe Produktivitdt durch hohe Verfahrgeschwindigkeiten

Durch Druckbeaufschlagung steigt das fliissige Metall iiber ein Steigrohr vom Ofen in die Kokille, wo es erstarrt.
Die Kokille 6ffnet sich und das Gussteil wird ausgestoBen. Nach der Entnahme des Gussteils werden die Kokil-

lenhélften gereinigt und der Prozess startet von neuem.

Fir die gimatec 800 w ist signifikant, dass der gesamte Gieliprozess in den Parametern Fiillung, Druck, Tem-
peratur und Zeit durch Erfassung, Uberwachung und Abweichungsanalysen permanent teil- oder vollautoma-
tisch kontrolliert und gesteuert wird. Dabei kommen insbesondere auch die weltweit fiihrenden GieB- und Kiihl-

steuerungssysteme der bac electronic zum Einsatz.

Durch den Einsatz dieser GieB3- und Kiihlsteuerungssysteme der bac electronic reduziert sich der Gesamtaus-
schuss im GieBprozess dauerhaft, die Qualitdt der Gussteile wird gesteigert und die Taktzeit im Produktionspro-

zess weiter deutlich verkiirzt.

Maschinendaten

Gewicht 16,5 t
Abmessungen ohne Ofen (L/B/H) 2,4x2,4x6,4m
Messgenauigkeit des eingestellten Druckes 0,1 %
Ofen

Fassungsvermogen 800 kg
Max. Druck 1,3 bar
Temperaturgenauigkeit +2°C

Vertikaleinheit

AusstoBkraft max. 350 kN
Vertikalhub 1.090 mm
Offnungskraft max. 180 kN
Kiihlung

Kiihlkreislaufe fiir Kokille bis zu 36

Technische Anderungen vorbehalten

DATEN UND FAKTEN GIMA Maschinenbau GmbH

Weltweiter Marktfiihrer bei Standard-NiederdruckgieBmaschinen

CAST
POWERED BY FILL

Branche: GieBereimaschinen

Marktposition:

Exportquote: iiber 90 % (2011)

Geschiftsfithrung: Jorg Alexander Ronde (CEO)
Griindung: 1993 als GIMA Maschinenbau GmbH

VDMA-Mitglied seit: 2005

MEILENSTEINE

1993 Griindung der GIMA Maschinenbau GmbH
1994
2005
2012

Kontaktadressen:

FILL Gesellschaft m.b.H.

zH Hrn. Thomas Rathner
A-4942 Gurten | FillstraBle 1
Tel.: +43 (0)7757 7010-0
E-Mail: info@fill.co.at
www.fill.co.at

40

GIMA liefert die ersten 30 Niederdruckgiefmaschinen aus.
Die Zahl der verkauften NiederdruckgieBmaschinen iibersteigt erstmals 100 Stiick pro Jahr.
FILL tibernimmt 51 % der Anteile, das Unternehmen firmiert zur GIMA Cast GmbH um.

GIMA Cast GmbH

zH Hrn. Jérg Alexander Ronde

D-73037 Goppingen | Heilbronner Str. 15/1,
Tel.: +49 (0)7161 920192-0

E-Mail: info@gima-cast.de

www.gima-cast.de
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Erster Platz fiir Georg Fischer

bei Carbon Disclosure Projekt fiir Nachhaltigkeit

Im neuesten Rating des Carbon Dis-
closure Projekts (WP) schneidet
Georg Fischer sehr gut ab: Mit 88
von moglichen 100 Punkten erzielt
Georg Fischer erstmals den ersten
Platz unter den Small und Mid Cap
(SMIM) Unternehmen.

Der Carbon Disclosure Leadership
Index (CDLI) gehort zu den bedeu-
tendsten Rankings zur Nachhaltig-
keit weltweit. Insgesamt 655 institu-
tionelle Investoren bewerten dabei
die Transparenz klimaschutzrelevan-
ter Informationen von Unternehmen.

Von den 350 befragten Unterneh-
men aus Deutschland, Osterreich
und der Schweiz konnten sich 36 fir
den Carbon Disclosure Leadership
Index (CDLI) qualifizieren. Die klare
Identifikation der Chancen und Risi-
ken, die aus dem Klimawandel resul-
tieren, sowie das im Vergleich zu den
Vorjahren deutlich transparentere

Reporting von Georg Fischer iiber-
zeugten die Jury.

Eine Vielfalt an lokalen Initiativen
belegt das nachhaltige Engagement
von Georg Fischer: So wird gezielt in
die Investition von Leichtbauteilen
fiir die Automobilindustrie investiert
oder anderenorts die in der Produk-
tion anfallende Abwirme erneut als
Prozesswirme zur Verfiigung ge-
stellt.

Yves Serra, CEO von Georg Fischer,
kommentiert: ,,Wir fiihlen uns sehr
geehrt {iber diese Auszeichnung un-
serer Nachhaltigkeitsbestrebungen.
Sie bestdrkt uns in unserem Engage-
ment in diesem Bereich.

Quelle:
GF Medienmitteilung vom
4. Dezember 2012

Yves Serra, CEO von Georg Fischer

+GF+

Georg Fischer und die ETH Ziirich

fordern die Fiihrungskrifte von morgen

Im Rahmen eines zweimonatigen
»Entrepreneurial Leadership“ Semi-
nars hat Georg Fischer in Zusam-
menarbeit mit Master-Studenten der
ETH Ziirich untersucht, wie Um-
welttechnologien Innovationen vo-
rantreiben. Die Ergebnisse des Semi-
nars werden in laufende und zu-
kiinftige Projekte von Georg Fischer
einfliessen.

Die Eidgendssische Technische
Hochschule Ziirich (ETH) gehort zu
den weltweit fithrenden Universita-
ten. Das anspruchsvolle , Entrepre-
neurial Leadership“ Seminar wird
vom Department Management, Tech-
nologie und Okonomie (MTEC) der
ETH Ziirich angeboten. Den besten
MTEC-Studenten bietet sich einmal
pro Jahr die Gelegenheit, einen ver-
tieften Einblick in fiihrende Schwei-
zer Unternehmen zu erhalten.

Die 18 ausgezeichneten Studenten
arbeiteten bei Georg Fischer in allen
drei Unternehmensgruppen konkrete
Aufgabenstellungen aus den Berei-
chen Strategie, Innovation und Fiih-

rung aus. Die Studenten konnten da-
bei unter den folgenden Themen
wiéhlen: Trinkwasserhygiene in Ge-
bduden bei GF Piping Systems, Ver-
bund- und Leichtbau bei GF Auto-
motive und Laseroberflichenbearbei-
tung bei GF AgieCharmilles. W&h-
rend des gesamten Projekts wurden
die Studenten durch die Professoren
der ETH Ziirich und das Manage-
ment von Georg Fischer unterstiitzt
und begleitet.

Nach Abschluss der zweimonati-
gen Praxisarbeiten mit Werksbesich-
tigungen und einem vertieften Ein-
blick in die Struktur und die Heraus-
forderungen von Georg Fischer, fan-
den im Dezember die Priasentationen
der Gruppenarbeiten statt. Darin
wurde fiir jede Unternehmensgruppe
eine strategische Empfehlung formu-
liert. Die exzellenten Ergebnisse flie-
Ben bei Georg Fischer in aktuelle
und kiinftige Projekte ein.

Yves Serra, CEO von Georg Fischer,
erklarte: ,,Es ist bemerkenswert, was
die ETH-Studenten innerhalb von
zwei Monaten erreicht haben. Sie ha-

ben sich als Teams gefunden und sie
haben hart gearbeitet. Um ihre Er-
kenntnisse auch vor Ort zu iiberprii-
fen, besuchten sie unsere Kunden.
Wir schétzen diese Perspektive von
auben und den Input sehr.”

Prof. Dr. Volker Hoffmann, Leiter
des Departments Management, Tech-
nologie und Okonomie der ETH Zu-
rich, fiigte hinzu: ,,Georg Fischer
kann als ein innovatives Unterneh-
men von unserem Ansatz der praxis-
orientierten Zusammenarbeit mit ex-
ternen Partnern profitieren. Die Stu-
denten gewinnen einen Eindruck da-
von, wie es ist, in einem Unter-
nehmen an echten Projekten zu ar-
beiten. Wir haben in diesem Seminar
auch den duBerst guten Kontakt zum
Top Management von Georg Fischer
geschitzt.”

Quelle:
GF Medienmitteilung vom 19. 12. 2012
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GF Automotive expandiert in Asien

und konzentriert sich auf das Kerngeschiift in Europa

GF Automotive, eine Unternehmens-
gruppe von Georg Fischer, wird die
bestehenden Werke in China weiter
ausbauen und sich auf ihre Eisen-
und Aluminium-Druckgiefereien in
Europa fokussieren.

Das Aluminium-Sandgussgeschift
mit den zwei Gieflereien in Fried-
richshafen und Garching/D wird an
die MWS-Gruppe mit Sitz in Kuf-
stein-Schwoichveridussert.

Georg Fischer erwartet in naher Zu-
kunft weiteres Wachstum am asiati-
schen Automobilmarkt und eine all-
gemein verhaltene Lage in Europa.
Daher wird die rasche Expansion
von GF Automotive in China fortge-
setzt. In den letzten sechs Jahren ist
der Anteil des Landes am Gesamt-
umsatz der Unternehmensgruppe
von 0 auf 10 Prozent gestiegen. Die
starke lokale Nachfrage erfordert
eine Erhohung der Produktionskapa-
zitdten der beiden bestehenden Ei-
sen- und Aluminium-DruckgieBerei-
en von etwa 40 Prozent innerhalb
der nédchsten zwei Jahre.

In Europa liegt der Fokus von GF
Automotive auf Aktivitaten, bei de-
nen bereits eine fiihrende Position
erreicht wurde oder kiinftig erreicht
werden kann. Aus diesem Grund hat
die Unternehmensgruppe beschlos-
sen, sich hauptsdchlich auf ihre
fiihrenden Eisen- und Aluminium-

Druckgiefereien zu konzentrieren,
das gesamte Aluminium-Sandguss-
geschift zu verduBern und somit die
Produktionsstandorte in Europa zu
reduzieren.

Die beiden Werke in Friedrichsha-
fen und Garching werden im Rah-
men eines Aktienkaufs an die MWS
Gruppe verduflert. Der Einfluss auf
das Betriebsergebnis (EBIT) 2012 ist
nicht signifikant, da die Transaktion
als aufgegebener Geschiftsbereich
ausgewiesen wird. Die Transaktion
fithrt jedoch zu einem nicht liqui-
ditatswirksamen Aufwand, der
das Konzernergebnis 2012 mit
CHF 27 Mio. belastet. Davon ist rund
die Halfte auf kumulierte negative
Wiéhrungseffekte zuriickzufiihren.

Yves Serra, CEO von Georg Fi-
scher, erkldrte: ,Die Integration der
Aluminium-Sandgussaktivitdten in
das Geschift von MWS hat eine be-
deutende Konsolidierung innerhalb
dieses Marktsegments zur Folge und
erlaubt es GF Automotive, sich auf
ihre Kernaktivitdten zu konzentrie-
ren.”

Dr. Christoph Senft, Miteigen-
timer der MWS Industrieholding
GmbH, duflerte sich folgendermalen:
,,Durch die Ubernahme werden wir
der technologische Fithrer und der
groBite Anbieter im Bereich Alumini-
um-Sandguss in Europa. Das bisheri-
ge Management bleibt bestehen, um

die Kontinuitédt des Geschifts zu ge-
wahrleisten. Wir freuen uns, dass wir
ein so erfahrenes und versiertes
Team an Bord holen konnten.*

Die Giessereien in Friedrichshafen
und Garching gehoren seit 1999 zum
Georg Fischer Konzern und beschéaf-
tigen 250 bzw. 180 Mitarbeitende. Sie
sind spezialisiert auf Aluminium-
Sandgussteile fiir Pkw, Nutzfahrzeu-
ge und Industrieanwendungen. Der
Gesamtumsatz der beiden GieBereien
belief sich 2011 auf CHF 127 Mio. GF
Automotive verzeichnete 2011 einen
Umsatz von CHF 1.664 Mio.

Die MWS Gruppe mit Sitz in Kuf-
stein-Schwoich ist ein Gsterreichi-
scher Automobilzulieferer in Privat-
besitz. Die Gruppe ist auf Alumini-
umguss spezialisiert. MWS wurde
2004 gegriindet und verfiigt derzeit
iiber drei Niederlassungen in Oster-
reich und ein Produktionswerk in
der Slowakei. Das Unternehmen hat
insgesamt 320 Beschiftigte und er-
zielte 2012 einen Umsatz von ca.
EUR 32 Mio. Es besteht eine langjdh-
rige Zusammenarbeit zwischen GF
Automotive und MWS.

Quelle:
GF Pressemitteilung vom 29. 11. 2012
www.gfau.com

Georg Fischer Fittings GmbH
A-3160 Traisen / Osterreich

Tel.:  +43(0)2762/90300-378
Fax: +43(0)2762/90300-400
fittings.ps@georgfischer.com
www.fittings.at

Hochwertige Gewindefittings und
PRIMOFIT-Klemmverbinder aus Temperguss
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Wenn Innovationen wirtschaftlich werden:

ALUGHEAT Die ALU.HEAT GmbH stellt eine neuartige Pilot-Warme-

KLUGE KOPFE FUR EIN ZIEL

behandlungsanlage fiir Aluminiumguss vor

Mit seiner geringen Dichte und den
guten Festigkeitseigenschaften nimmt
Aluminium im Leichtbau eine fiih-
rende Position ein. Die Méglichkei-
ten und Vorteile des Werkstoffes
Aluminium sind weitreichend be-
kannt. Dennoch bietet sich in puncto
Gewichtsersparnis, thermischer Be-
lastbarkeit und Langlebigkeit noch
enormes Potenzial — nicht unbedingt
konstruktiv, sondern vielmehr in der
Optimierung der mechanischen Ei-
genschaften durch eine gezielte War-
mebehandlung.

Die ALU.HEAT GmbH, Freiberg/
Sa., hat sich dieser Aufgabe gewid-
met und eine Pilot-Warmebehand-
lungsanlage gebaut, die derzeit in
Europa ihresgleichen sucht.

r

Die Zielsetzung dabei war es, den
Kunden zusétzlich zum Know-how
der Mitarbeiter ein mdglichst realis-
tisches Umfeld fiir Entwicklungen
anbieten zu konnen. Daraus resultie-
rend wurde eine Pilot-Warmebe-
handlungsanlage entwickelt, die aus
einem luftumgewiélzten Kammer-
ofen, einer Luft-/Wasserdusche, ei-
nem Wasserabschreckbad mit Um-
wilzung, einer automatischen Be-
schickungseinrichtung und einer
Prozesssteuerung mit entsprechen-
der Dokumentation besteht.

Mit der zum Patent angemeldeten
Luftabschreckung unter Zugabe einer
regelbaren Wassermenge wurden die
Moglichkeiten zur Optimierung me-
chanischer Kennwerte deutlich er-
weitert. Damit entstand eine Pilotan-

Luft-/
Wasser-
Abkiihl-
einrich-
tung mit
Hochleis-
tungsven-
tilatoren

lage, die den Wéarmebehandlungs-
prozess in der Praxis realistisch
nachbildet und die Kunden in ihrer
Forschungs- und Entwicklungsarbeit
entscheidend unterstiitzt.

Der gesamte Warmebehandlungs-
prozess — das Zusammenspiel von
Temperatur, Zeit und Abschreckung
sowie die Planung des gesamten Ab-
laufes — wird immer individuell auf
das Bauteil des Kunden bezogen und
wissenschaftlich dokumentiert. Die
Kunden der ALU.HEAT GmbH kén-
nen somit Versuche fahren, ohne
ihre laufenden Prozesse innerbe-
trieblich zu stéren und gewinnen
wichtige technologische Vorspriinge.

Durch gezielte Versuche und die
Kombination aller technischen Mog-
lichkeiten kénnen signifikante Ge-

3D-Konstruktionszeichnung der Anlage

wichtsreduzierungen pro Bauteil er-
zielt werden. Einhergehend mit der
Einsparung des Gewichts und logi-
scherweise auch des Materials wird
der Energieverbrauch eines fertigen
Fahrzeugs reduziert, die Langlebig-
keit des Bauteils erhoht, seine Belas-
tungsgrenze ausgedehnt und die
CO,-Emission reduziert.

,Als Entwicklungspartner méchte
die ALU.HEAT GmbH ihren Kunden
bereits in der Konstruktionsphase
zur Seite stehen und mechanische
Kennwerte so definieren, dass sie
echte Einsparpotenziale in Form von
Gewichts- und Materialreduzierung
ermdoglichen, sowie eine hdohere
Langlebigkeit des Bauteils erzielen®,
so Dipl.-Ing. Frank Herkenréder.
Aber jede Entwicklung bedarf auch
der Reproduzierbarkeit. An diesem
Punkt kommt das Leistungsportfolio
der BPR-Engineering GmbH zum
Tragen.

Quelle:
BDG Pressemeldung vom 19. 12. 2012

Kontaktanschrift:
ALU.HEAT GmbH

c/o GieBerei-Institut
D-09599 Freiberg
Bernhard-von-Cotta-Strale 4
Tel.: +49 (0)3731 377 30-00
E-Mail: info@aluhet.de
www.aluheat.de
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120 Jahre Seifert

Vom Lampenladen zu einem der Rontgen-Technologiefiihrer

in der zerstorungsfreien Werkstoffpriifung

Ende 1892 griindete Richard Seifert
in Hamburg ein Unternehmen fiir
elektrische Licht- und Kraftanlagen.
Doch statt wie urspriinglich geplant
elektrische Kronleuchter und Gene-
ratoren zu verkaufen, kam seine gro-
Be Stunde 3 Jahre spiter, als Wilhelm
Conrad Rontgen die spéter nach ihm
benannten ,,X-Strahlen“ entdeckte:
Nur ein paar Monate nach Rontgens
Verdffentlichung brachte Seifert 1896
— fast zeitgleich mit einem weiteren
deutschen Unternehmen sowie dem
amerikanischen Erfinder und Griin-
der von General Electric Thomas A.
Edison — seinen ersten Rontgenappa-
rat auf den Markt. Seither hat das
mittlerweile zur GE Sensing & In-
spection Technologies GmbH geho-
rende Ahrensburger Unternehmen
immer wieder durch Innovationen
im Bereich der zerstérungsfreien
Werkstoffpriifung (NDT) neue MabB-
stdbe gesetzt. Nach {iber einem Jahr-
hundert Verwendung von Rontgen-
filmen spielt das Unternehmen auch
bei der zunehmenden Digitalisierung
und dem Trend zu 3D Untersuchun-
gen mittels Computertomographie
technologisch weiter ganz vorne mit.

Da die neuartige X-Strahlung nur
in einem Vakuumglaskolben erzeugt
werden konnte, bezog der Feinme-
chaniker und Elektrotechniker Sei-
fert die Glaskolbenréhren vom da-
mals fiihrenden Rohren-Glasbléser.

So konnte er die Kernkomponenten,
die bis heute jedes industrielle und
medizinische Rontgensystem ausma-
chen — Réhre und Hochspannungser-
zeuger samt Steuerung — aus einer
Hand anbieten. Da man die Gefdhr-
lichkeit der Strahlung nicht kannte,
kamen die ersten Rontgensysteme
noch ohne jegliche Strahlenschutz-
vorrichtungen zum Einsatz und mu-
ten aus heutiger Sicht fatal primitiv
an. Doch die Rontgenbilder, die mit
ihnen gemacht wurden, revolutio-
nierten um die Jahrhundertwende
die Diagnostik: Arzte konnten erst-
mals in ihre Patienten hineinschau-
en um etwa Knochenbriiche zu diag-
nostizieren.

Angesichts der enormen Nachfrage
wuchs das Unternehmen rasant und
Seifert Rontgenapparate wurden —
neben anderen Medizin- und Elek-
troartikeln wie HeiBluftduschen, sta-
tiondren Wohnungsentstaubungsan-
lagen und Massagevibratoren -—
,weit Giber Hamburg und Deutsch-
land hinaus in alle zivilisierten Lén-
der der Erde” verkauft: Nach 10 Jah-
ren beschiftigte Seifert bereits 60
Mitarbeiter, zum 25jdhrigen Jubila-
um 1917 waren es weitere 100 zu-
sétzlich.

Nachdem schon Rontgen Versuche
mit Durchstrahlungspriifungen tech-
nischer Objekte gemacht hatte, fin-
den sich erstaunlicher Weise drei

Im Ahrensburger GE Werk wurde 2012 die erste Serienanlage fiir schnelle dreidimen-
sionale CT-Untersuchungen von z.B. Automobil-Gussteilen gebaut.
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Jahrzehnte lang praktisch keine Hin-
weise auf den Einsatz dieser Techno-
logie in der industriellen Durch-
strahlungspriifung. Erst der Sohn des
Firmengriinders, Dr. Richard Seifert
Junior, prédsentierte 1927 auf der
Werkstoffschau in Berlin erstmals ei-
nen mobilen Isovolt Rontgen-Appa-
rat fir die Schweillnahtpriifung, der
auf einem modifizierten medizini-
schen Rontgensystem basierte. Er
kam spéter in der schweilitechni-
schen Versuchsabteilung beim Eisen-
bahn-Ausbesserungswerk Wittenber-
ge zum Einsatz und markiert prak-
tisch den Beginn der technischen
Durchstrahlungspriifung.

Die von Seifert entwickelten medi-
zinischen Isolux Rontgenapparate
wurden modifiziert noch bis weit in
die Nachkriegszeit, sowohl in der
SchweiBnahtpriifung als auch in Ver-
bindung mit einem Durchleuch-
tungspult mit Manipulatorsteuerung
mittels FuBschalter zur Priifung von
Leichtmetallgussteilen eingesetzt.
Seit 1939 kamen Seifert Prifgerite
fiir die Serienpriifung im Flugzeug-
bau zur Anwendung. Im Jahr 1954
begann die Produktion der ersten
mobilen ERESCO Strahlenquellen.
Ihre Inspektionsergebnisse werden
im Zeitalter der digitalen Feldradio-
grafie zunehmend nicht mehr auf
Roéntgenfilme, sondern auf digitale
Detektoren und Speicherfolien ge-
bannt. Befliigelt durch den Erfolg im
industriellen NDT-Bereich gab Sei-
fert 1955 die Medizintechnik auf und
konzentrierte sich ganz auf die Pro-
duktion im Bereich der zerstorungs-
freien Priifung (non-destructive tes-
ting NDT) und Analytik. 1964 verlieB
das Unternehmen aus Platzgriinden
Hamburg und zog in ein grof3es neu-
es Firmengebdude in Ahrensburg,
das spéter noch erweitert wurde.

In den 1970er Jahren stieg Seifert
mit der Entwicklung von kundenspe-
zifisch orientierten Rontgenpriifsys-
temen in den Anlagenbau ein. Als
Meilenstein auf diesem Gebiet ent-
wickelte das Unternehmen als erstes
weltweit die erste vollautomatische
Rontgenanlage fiir die Priifung von
Aluminiumrddern, Lenkgehdusen
und PKW-Motorblocken und machte
erst vor wenigen Monaten erneut mit
der ersten Serienanlage fiir schnelle
dreidimensionale Computertomogra-
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phie-Untersuchungen von Gussteilen
erneut auf sich aufmerksam.

Auch im Bereich der Rontgenana-
lytik gehorte Seifert mit zu den ersten
Herstellern. Zwar wurde der Bau von
Réntgenspektrometern in den 1960er
Jahren aufgegeben, doch zdhlt GE
dank seiner Ahrensburger Réntgen-
analytik-Sparte bis heute zu den fiih-
renden Anbietern im Bereich der
Rontgendiffraktionstechnik  (XRD).
1972 beispielsweise brachte Seifert in
einem Forschungsverbund das erste
kommerzielle automatische Rontgen-
diffraktometer auf den Markt.

Im Jahr 2001 verkaufte die Eigen-
timerfamilie das Traditionsunter-

nehmen an die belgische Aktienge-
sellschaft Agfa NDT, einen Welt-
marktfiihrer fiir industrielle Rontgen-
filme im Bereich der zerstorungs-
freien Werkstoffpriifung. Bereits An-
fang 2004 wurde Agfa NDT von der
Inspection Technologies Sparte des
US Konzerns General Electric iiber-
nommen und bildet seither mit sei-
nem Produktportfolio sowie seinem
globalen Vertriebs- und Servicenetz-
werk eine der tragenden Sédulen der
GE Sensing & Inspection Technolo-
gies GmbH mit Sitz in Hiirth. Aktuell
sind im Werk in der Ahrensburger
Bogenstrale 153 Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter beschiftigt.

Quelle:
Pressemeldung der GE Measurement &
Control, Ahrensburg, vom 13. 12 2012.

Kontaktadresse:

GE Sensing & Inspection Technologies
GmbH | zH Dr. Dirk Neuber

Product Communication

D-31515 Wunstorf | Niels-Bohr-Str. 7
Tel.: +49 (0)5031 172-124

Fax: +49 (0)5031 172-299

E-Mail: Dirk.Neuber@ge.com
www.ge-mcs.com/phoenix

E““:[Ii i ﬁ“ jetzt mit neuem, akkreditiertem Kalibrierlabor

WISSEN IST SICHERHEIT

Seit iiber 50 Jahren ist das Traditi-
onsunternehmen EMCO-TEST er-
folgreich in der Herstellung von
Hartepriifmaschinen titig. Und das
weltweit! Als neueste Dienstleistung
bietet das Unternehmen ergéinzend
einen eigenen akkreditierten Kali-
brierservice an. Damit bekommt
man erstmals alles fiir die Qualitéits-
sicherung aus einer Hand!

Im Jahr 1954 als Hértepriifabteilung
in der Firma EMCO Maier GmbH in
Hallein gegriindet, schrieb das Tradi-
tionsunternehmen schon friith Indus-
triegeschichte. Im Zuge einer Re-
strukturierung wurde das Geschéfts-
feld ,Hartepriifung” 1996 ausgeglie-
dert, woraus die heutige EMCO-
TEST Priifmaschinen GmbH hervor-
ging, die mittlerweile weltweit erfolg-
reich ist. Mit Hartepriifmaschinen,
die seit jeher MaBstdbe setzen. Mit In-
novationen, die kundenorientiert
sind. Und mit Mitarbeitern, die ihre
ganze Leidenschaft fiir Qualitétssi-
cherung tiglich unter Beweis stellen.

Vor Kurzem stellte EMCO-TEST
seine neueste Dienstleistung vor: ein
eigenes akkreditiertes Kalibrierlabor
nach ISO/IEC 17025. Die Frage nach
dem ,, Warum* ist hierbei schnell ge-
klart. Bei der Qualitédtssicherung
braucht man vor allem exakt kali-
brierte und regelméfBig kontrollierte
Hértepriifmaschinen. Nur wer das
entsprechende Know-how, die not-
wendigen Ressourcen und die finan-
ziellen Mitteln hat, kann diese Auf-
gabe firmenintern erledigen.

Die giinstigere und qualitativ bes-
sere Losung ist, die Spezialisten des

EMCO-TEST Kalibrierlabors mit die-
ser Aufgabe zu betrauen. Die Vortei-
le liegen dabei auf der Hand. Durch
die Akkreditierung nach ISO/IEC
17025, die stindige Weiterentwick-
lung und die laufende behéordliche
Uberwachung von EMCO-TEST ist
sichergestellt, dass die Hértepriifma-
schinen immer nach den giiltigen
Normen (DIN, EN ISO, ASTM) und
Gesetzen kalibriert werden. Und dass
die Riickfithrung der im Einsatz be-
findlichen Messmittel stets garantiert
ist.

Der neue Kalibrierservice wird iib-
rigens fiir sdmtliche Hartepriifma-
schinen aller Hersteller angeboten.

Und bei Maschinen aus dem Hause
EMCO-TEST bietet der Hersteller Ka-
librierung und Wartung bequem aus
einer Hand an. Das spart zusétzlich
Zeit und Geld!

Quelle:
EMCO-TEST Presseaussendung
vom 19. 11. 2012

Kontaktadresse:

EMCO-TEST Priifmaschinen GmbH
A-5431 Kuchl
Brennhoflehen-Kellau 174

Tel.: +43 (0)6244 204 38

E-Mail: office@emcotest.com
www.emcotest.com
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W Die brasilianische Giellerei Tupy startet mit dem SinterCast-Verfahren
eine grobangelegte GGV-Produktion in Mexiko

Mit einem geplanten jihrlichen Pro-
duktionsvolumen von iiber 300.000
Zylinderblocken ab 2013 hat sich
Tupy den grobten je erteilten GGV-
Zylinderblockauftrag gesichert.

Tupy S.A. Brazil, das weltgroBte Gie-
Bereiunternehmen auf dem Gebiet
der Produktion von Zylinderblécken
und Zylinderképfen, konnte einen
GroBauftrag zur Fertigung von Zylin-
derblécken aus GubBeisen mit Vermi-
culargraphit (GGV) fiir Personen-
kraftwagen an Land ziehen. Die Pro-
duktion soll am nordamerikanischen
Standort Saltillo, Mexiko, erfolgen.
Nach dem Produktionsstart 2013 soll
ein Auftragsvolumen von 300.000
Stiick jahrlich erreicht werden, die
bisher groBite GGV-Zylinderblockfer-
tigung weltweit. Dieser neue Zylin-
derblock wird die 18. GGV-Kompo-
nente der GieBereigruppe Tupy sein
und den weltweiten Fiihrungsan-
spruch von Tupy bei der Entwick-
lung und Produktion von GGV-Guss-
teilen weiter ausbauen.

Zur Sicherung dieser GroBserien-
produktion bringt Tupy ein vollauto-
matisches Behandlungs- und Kon-
trollsystem des schwedischen GGV-
Spezialisten SinterCast AB zum Ein-
satz.

Das System 3000 Plus wird sowohl
die Basisbehandlung, die erforderli-
chen Kontrollmessungen, die Magne-
siumdosierung und die Schlussimp-
fung steuern und alle Prozessdaten
in einer Datenbank zusammenfiih-
ren, um eine spétere genaue Riick-

verfolgung der Produktionsbedin-
gungen sicherzustellen.

Das System 3000 Plus ist das bis-
her leistungsfdhigste von SinterCast
entwickelte Kontrollsystem und
kann fiir bis zu 15 Pfannen/Stunde
und mehr als 9 Produktionsstunden
tdglich im Einsatz sein. Das System
wurde Ende 2012 geliefert und soll
im ersten Quartal 2013 in Betrieb ge-
nommen werden.

Das SinterCast Verfahren kommt
bei Tupy an den brasilianischen
Standorten Joinville seit 2000 und
Mausd seit 2004 zum Einsatz. Mit Sal-
tillo/Mexiko ist das Unternehmen
das einzige weltweit, wo sich das
Verfahren an drei Standorten in der
GroBserienproduktion bewéhrt.

Tupys Beitrag zur Produktentwick-
lung und GroBserienproduktion von

Uber Tupy S.A.

GGV-Komponenten hat die Aufmerk-
samkeit auf GGV in der Automobil-
industrie und das Vertrauen in die-
sen Werkstoff gestarkt und hat dazu
gefiihrt, daB} inzwischen Zylinderbls-
cke im groBen Umfang zur Anwen-
dung kommen.

GGV-Komponenten kommen in-
zwischen in Fahrzeugen von Audi,
Caterpillar, Chrysler, Ford, General
Motors, Hyundai, Jaguar, Jeep, Land
Rover, MAN, Porsche, Rolls-Royce
Power Engineering, Toyota, VW, Vol-
vo, Waukesha Engine und einigen
anderen zum Einsatz.

Quelle:

Tupy S.A.: www.tupy.com.br und
Foundry Management & Technology:
www.foundrymag.com

Anséssig im Siiden Brasiliens hat die GieBereigruppe Tupy mehr als 10.000
Beschiftigte und produziert jahrlich rd. 842.000 t Komponenten aus Guss-
eisen. Mit brasilianischen Produktionsstandorten in Joinville (im Staat Sa.
Catarina) und Maud (im Staat Sdo Paulo) sowie Saltillo und Ramos Azipe
(im Staat Coahuila) in Mexiko ist Tupy die grofite Zylinderblock- und Zy-
linderkopf-GieBerei weltweit und gleichzeitig globaler Spitzenproduzent
von derzeit 18 GGV-Komponenten in GroBserie.

Das Unternehmen verfiigt iiber Verkaufs- und Engineering-Reprasentan-
zen in Brasilien, Deutschland, Japan, Mexiko und in den USA. Wesentli-
che Kunden sind u.a. Cummins, Ford, Mercedes Benz, Perkins, Audi, Ive-
co, DAF Trucks, MAN, John Deere, Komatsu, Kubota, Peugeot sowie wei-
tere PKW und Lastfahrzeughersteller.

Weitere Informationen: www.tupy.com.br

Der VOG im Internet:

www.voeg.at
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VOG ‘ Verein Osterreichischer
GieRereifachleute

Mieglicdar=
injformationen

Neues Firmenmitglied

LHS Clean Air Systems GmbH,
A-4673 Gaspoltshofen, Hoérbach 43
(www.lhs.at)

Jahreshauptversammlung
2013 des Vereins
Osterreichischer Gielierei-
fachleute (VOG)

Diese wird im Rahmen der 57. Oster-
reichischen GieBerei-Tagung (siehe
die Seiten 33/34 dieses Heftes) am
Donnerstag, dem 11. April 2013 um
17.30 Uhr im Kuppelwieser Horsaal
der Montanuniversiat Leoben, mit
nachfolgender Tagesordnung stattfin-
den:

Tagesordnung

1. BegriiBbung der Géste und Mitglie-
der durch den Vorsitzenden

2. Bericht des Geschaftsfiihrers iiber
die Tatigkeit des Vereins

3. Kassenbericht und Bericht der
Rechnungspriifer

4. Genehmigung des Geschiftsbe-
richtes und des Rechnungsab-
schlusses sowie Erteilung der Ent-
lastung des Vorstandes

5. Beratung und Beschlussfassung
iiber vom Vorstand vorgelegte An-
trage

6. Festsetzung der Mitgliedsbeitrdge

7. SatzungsgemdBe Neuwahl des
Vorstandes

8. Ehrungen

9. Schlusswort des Vorsitzenden

Alle VOG-Mitglieder und Géste sind
zu dieser Jahreshauptversammlung
herzlich willkommen!

Personalia —

Wir gratulieren zum
Geburtstag

Herrn Ing. Hermann Bauer,

A-2435 Wienerherberg, Brunnen-
gasse 10, zum 50. Geburtstag am
1. Marz 2013.

Vereinsnachrichten

Herrn Ing. Helmuth Leichtfried, A-
4400 Steyr, Schlithslmayrstralie 81,
zum 75. Geburtstag am 3. Mérz 2013
o Geboren 1938 in Lunz
am See, wo er auch
— die Grundschule ab-
75 ) solvierte, besuchte
b Leichtfried anschlie-
fend die Bundesge-
werbeschule — Fach-
richtung Maschinen-
bau — in St.P6lten und schloss diese
1957 mit der Matura ab. Anschlie-
Bend trat er als Techniker in die Gie-
Berei Gebr. Grundmann in Herzogen-
burg ein. Nach zwischenzeitlichem
ordentlichen Prédsenzdienst iiber-
nahm er ab Mitte 1958 als Abtei-
lungsleiter die Warmebehandlung,
Ausfertigung und Endkontrolle der
Eisengusserzeugnisse. Im Jdnner
1962 wechselte Leichtfried als Be-
triebsingenieur in die GieBerei II der
Steyr Daimler Puch AG nach Steyr.
Hier war er mafigeblich am Aufbau
einer modernen TemperguBfertigung
beteiligt und fiihrte diese anschlie-
Bend als Abteilungsleiter. 1968 wur-
de H. Leichtfried zum Stellvertreter
des GieBereileiters ernannt und zu-
sdtzlich mit Planungs- und Investiti-
onsvorhaben betraut. In diese Zeit
fielen die Modernisierung des Elek-
troschmelzbetriebes und die Errich-
tung einer vollautomatischen Form-
anlage, sowie auch die Einfiihrung
eines  Qualitdtssicherungssystems
mit Qualitdtshandbuch. Als Kon-
zernvertreter oblag Leichtfried auch
die Mitarbeit im FNA GieBereiwe-
sen.

Ab 1974 war Ing. Leichtfried als
Technischer Assistent hédufig fiir die
Tochtergesellschaften im Ausland t&-
tig: Aufbau neuer ZuliefergieBereien,
Technologietransfer in bestehende
Zulieferbetriebe.

1985 wurde er zum verantwortli-
chen Leiter der GieBerei II und zum
Stellvertreter des Leiters GieBereien
ernannt. In diese Zeit fiel die Serien-
entwicklung einer neuen Motorenge-
neration, des Monoblock M 1, zu-
sammen mit der AVL Graz und dem
Osterreichischen GieBerei-Institut in
Leoben. 1987 wurde Ing. Leichtfried
die Gesamtleitung GieBereien iiber-
tragen, 1990 wurde er zum gewerbli-
chen Geschiftsfiihrer bestellt.

Neben seiner beruflichen Téatigkeit
war Ing. H. Leichtfried seit 1966 Mit-
glied der Priifungskommission fiir

Former und GieBer und seit 1990
Vorsitzender dieser Kommission.
Gleichzeitig war er auch Mitglied des
Technischen Beirates im Verein fiir
praktische GieBereiforschung (OGI).

Im Zuge der Verdnderungen der
Konzernstruktur der Steyr Daimler
Puch AG wurden deren GieBereien
geschlossen und Ing. Helmuth
Leichtfried wechselte 1994 in den
Ruhestand.

Als freiberuflicher Berater hat er
sein umfangreiches Praxiswissen bei
Bedarf im Bereich Werkstoffauswahl
und gielgerechtes Konstruieren wei-
tergegeben. Seit 1984 ist er Mitglied
des Vereins Osterreichischer GieBe-
reifachleute.

Herrn Ing. Alois Obermair, SLR-
Gusswerk II BetriebsgesmbH, A-4400
Steyr, Gulwerkstrale 5, zum 60. Ge-
burtstag am 6. Mérz 2013.

Geboren in Steyr, be-
suchte Alois Ober-
mair auch  dort
Grund- und Haupt-
schule und danach
die 5jahrige HTL fir
Maschinen- u. Kraft-
fahrzeugbau. Nach
der Reifepriifung 1972 absolvierte er
seinen Prédsenzdienst beim Bundes-
heer. 1973 startete er sein aktives Be-
rufsleben als Betriebstechniker im
Gusswerk II der Steyr Daimler Puch
AG in Steyr und stieg iiber die Lei-
tung von Formerei und Schmelzbe-
trieb bis zum stellv. Betriebsleiter
auf. Nach Umfirmierung der GieBerei
in SLR-Gusswerk II BetriebsgesmbH
Steyr 1988 {iibernahm Ing. Alois
Obermair die gewerbe- und handels-
rechtliche Geschéftsfithrung, ab 1993
auch die des Tochterunternehmens
SLR-MetallbearbeitungsgesmbH
Steyr.

Nach Griindung der Obermair In-
dustries GmbH im April 2008 iiber-
nahm diese zum 1. Juli 2008 als
100 % Eigentiimer die Werke SLR-
Gusswerk II und das Tochterunter-
nehmen SLR-Metallbearbeitung in
Steyr. Am 1. 7. 2009 folgte auch das
Unternehmen SLR-Czechia zur Stey-
rer Gussgruppe.

Im April 2012 griindete Ing. Alois
Obermair zusammen mit seinem
Sohn Michael, einem Architekten,
die Obermair Immobilien GmbH in
Steyr.
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Die Giefereigruppe erzielte 2012
mit 450 Mitarbeitern einen Umsatz
von iiber 60 Mio Euro und produ-
zierte rd. 30.000 t Gusseisen mit Ku-
gelgraphit. Sie ist anerkannter Liefe-
rant bei namhaften Nutzfahrzeugher-
stellern weltweit und verfiigt iiber
Zertifizierungen ISO/TS-16949:2009
u. EN ISO 14001.

Ing. Alois Obermair ist seit 2003
Mitglied im Verein Osterreichischer
GieBereifachleute.

Herrn Dipl.-Ing. Jorg Kouba, A-5026
Salzburg, Waldburgergasse 19, zum
70. Geburtstag am 19. Mérz 2013

Nach seinem Studien-
abschluss an der Mon-
tanistischen = Hoch-
schule (heute Mon-
tanuniversitit), Fach-
richtung Hiittenwe-
sen, in Leoben war
Dipl.-Ing. Kouba von
1967 bis 1969 als Assistent am Insti-
tut fiir Eisenhtittenkunde bei Profes-
sor Dr. H. Trenkler tétig.
1969 bis 1971 erfolgte sein berufli-
cher Einstieg als Projektingenieur bei
der Fa. AUSTROPLAN in Wien, an-
schliefend sein Eintritt in die Fami-
lie der GieBer als Verkaufsleiter der
StahlgieBerei WAAGNER BIRO AG,
Wien. Nach SchlieBung der Stahlgie-
Berei wechselte Kouba 1978 zur
osterreichischen FOSECO-Niederlas-
sung, damals Fa. GIESSEREI-DIENST
GmbH in Puch bei Hallein, wo ihm
die Verkaufsleitung der GieBereiab-
teilung iibertragen wurde. Ab 1985
erhielt Kouba die Prokura, Ende
1990 wurde ihm die Geschaftfiih-
rung anvertraut. In dieser Funktion
war Dipl.-Ing. Jorg Kouba bis Sep-

tember 2004 titig. In seiner Zeit als
Geschiftsfiihrer hatte Kouba massive
Anderungen durchzufiithren, mitzu-
tragen und zu verantworten: Mehr-
fache Wechsel der Besitzer von
FOSECO; im Zuge dessen auch die
Namensdnderung von GIESSEREI-
DIENST GmbH auf FOSECO AUS-
TRIA GmbH, Schliefung der Produk-
tion in Osterreich im Zuge eines eu-
ropdischen Konsolidierungsprogram-
mes und Umbau der Firma in eine
Beratungs- und Handelsfirma, sowie
Auf- und Umbau der osteuropéi-
schen Verkaufsorganisation nach der
politischen Wende. Neben seiner
Tatigkeit als Geschiftsfithrer der
FOSECO AUSTRIA GmbH wurde
Jérg Kouba 1996 ins europdische Ma-
nagement als Regionaldirektor
Europa Central-East berufen. Diese
Position hat er aus gesundheitlichen
Griinden Ende 1999 zuriickgelegt.
Am 30. Sept. 2004 trat J. Kouba in
den Ruhestand, den er mit seiner
Gattin auf vielen Kultur- und Kunst-
reisen genieBt. Dipl.-Ing. Jorg Kouba
ist seit 1980 Mitglied des Vereins
Osterreichischer GieBereifachleute.

Herrn Dipl.-Ing.-Dr. techn. Karl Ab-
leidinger, A-1040 Wien, Belvedere-
gasse 6/1/54, zum 70. Geburtstag am
31. Marz 2013

Karl Ableidinger wur-
de am 31. 3. 1943 in
Wien geboren, wo er
an der Technischen
Hochschule in Wien
in der Fachrichtung
Technische Chemie
1968 zum Diplomin-
genieur graduierte. AnschlieBfend

dissertierte er am Institut fiir anorga-
nische Chemie an der Technischen
Hochschule in Wien.

Heute arbeitet Dr. Ableidinger
noch immer mit seiner protokollier-
ten Einzelfirma Engineering Dipl.-
Ing. Dr.-techn. Karl Ableidinger und
seiner Firma F. BAUERNSTATTER
GmbH, die er bis heute als geschéfts-
fithrender Gesellschafter leitet.

Dr. Karl Ableidinger hat sich in
den letzten fiinfundzwanzig Jahren
auf die Schmelzberatungen fiir das
Herstellen hochwertiger Stahlguss-
chargen im basischen Lichtbogen-
ofen, im Pfannenofen und im AOD-
Konverter sowie in neutral zugestell-
ten Induktionsofen spezialisiert, wo-
mit er weltweit tdtig war und ist. Seit
vielen Jahren arbeitet Dr. Karl Ablei-
dinger mit der RATH-Gruppe, Wien,
als technischer Berater und Kunden-
betreuer fiir den Einsatz isolierender
ISOTHERM Speiser zusammen.

Seit mehreren Jahren besteht auch
eine Zusammenarbeit mit der tsche-
chischen Firma SEEIF Ceramic a.s.
(vormals REFRAMO s.r.0.), fiir wel-
che er als Berater und Kundenbe-
treuer den Vertrieb von Eingussroh-
ren in Teilen Europas und auch in
Siidafrika, China und Indien aufge-
baut hat.

Dipl.-Ing. Dr.techn. Karl Ableidin-
ger gehort dem Verein Osterrei-
chischer GieBereifachleute seit 1969
als Mitglied an.

Den Jubilaren
ein herzliches Gliickauf!

voestalpine

GIESSEREI TRAISEN GMBH

www.voestalpine.com/giesserei_traisen
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Biieher
Medicn

Gusseisen
mit Kugel-
graphit
Herstellung -
Eigenschaften

- Anwendung

BDG-Sonderheft, DIN A4, 104 Sei-
ten. Kann unter infozentrum@
bdguss.de kostenfrei bezogen wer-
den.

Gusseisen mit Kugelgraphit (alt:
GGG, neu: GJS) gehort zu den jiinge-
ren Werkstoffentwicklungen, da es
zunehmend mit wirtschaftlichen
und gieBtechnischen Vorteilen an-
stelle von Stahlguss, Schmiedestahl
und Walzstahl eingesetzt werden
kann. Das Streckgrenzen/Zugfestig-
keits-Verhaltnis ist glinstiger als bei
Stiahlen. Wegen der besseren Giel3-
barkeit und dem gutmiitigen Werk-
stoffverhalten lassen sich zudem
komplexere Geometrien fertigen. We-
gen der hohen Festigkeitseigenschaf-
ten besitzt diese Werkstoffgruppe
auch noch bedeutende Leichtbaupo-
tentiale.

Die Anwendungsbreite von GJS ist
so vielseitig wie die Sorten. In DIN
EN 1563 sind die Normalsorten ge-
normt, die einen Festigkeitsbereich
von 350 bis 800 N/mm? iiberspan-
nen. Die DIN EN 1564 enthélt die ho-
herfesten austenitisch-ferritischen
Sorten, die als ADI (Autempered
ductile iron) bekannt sind, und Fes-
tigkeiten von 800 bis 1400 N/mm?
aufweisen. Die legierten austeniti-
schen Sorten sind in DIN EN 13825
genormt. Sie sind hinsichtlich Kor-
rosionsbestdndigkeit, Hitze- und
Zunderbestandigkeit, Kaltzdhigkeit,
Nichtmagnetisierbarkeit, thermischer
Leitfdhigkeit und VerschleiBbestidn-
digkeit optimiert. Diese sind auch
unter dem Handelsnamen ,,NiResist*
bekannt. Die carbidischen ver-
schleiBfesten Sorten nach DIN EN
12513 sind mit Ni, Mo, Cu legiert
und weisen Hértewerte zwischen

Biicher und Medien

300 und 500 HB bereits in der
Grundmasse auf. SiMo-legiertes
Gusseisen besitzt eine besonders
hohe Hitzebestandigkeit.

In einem Themenheft der Zeit-
schrift ,konstruieren + giessen”
32(2007) Nr. 2 sind die wichtigsten
Aspekte des Gusseisens fiir Kugel-
graphit, die fiir den Anwender und
Konstrukteur bedeutend sind, zu-
sammengestellt. Neben den Eigen-
schaften, der Herstellung und An-
wendung dieser Werkstoffgruppe er-
ginzen Ausfithrungen zur Wéarme-
und Oberflaichenbehandlung, zum
Schweillen und zur mechanischen
Bearbeitung die Ausfithrungen. Fiir
weiterfiihrende Informationen steht
ein umfangreiches Quellenverzeich-
nis zur Verfiigung.

Ein kostenfreier pdf-Download ist
von der Website www.bdguss.de un-
ter der Rubrik Serviceangebote/Pu-
blikationen moglich.

Kontaktadresse:

Bundesverband der

Deutschen GieBerei-Industrie
D-40237 Diisseldorf | Sohnstralie 70
Tel.: +49 (0)211 6871-247

Fax: +49 (0)211 6871-361

E-Mail: infozentrum@bdguss.de
www.kug.bdguss.de

Werkstoffkunde

Vogel-Fachbuch von Olaf Jacobs, Vo-
gel Buchverlag, D-97082 Wiirzburg,
Max-Planck-Str. 7/9, Tel.: +49 (0)931-
418-2419, E-Mail: buch@vogel-buch-
verlag.de, www.vogel-buchverlag.de,
400 Seiten, zahlr. bebildert, 2.Aufl.
2009, 24,5x16,5 cm, ISBN: 978-3-
8343-3152-6, Preis € 25,50.

Fir Maschinen-
bauer und Wirt-
schaftsinge-
nieure ist eine
aktuelle Werk-
stoffkunde un-
verzichtbar.
Technische In-
novationen sind
hédufig nur mit
neuen  Werk-
stoffen méglich
und eine zielorientierte Werkstoff-
auswahl sorgt fiir Kostenreduzierung
und Verbesserung der Qualitét.
Aufbau von Werkstoffen / Werk-
stoftkennwerte / Werkstoffpriifung /

Cef Jdacoby.

Werkstoffkunde

Werkstoffgruppen / Werkstoffaus-
wahl

Durch leichtverstdndliche Darstel-
lung und umfangreiche Bebilderung
wird der Stoff ideal vermittelt. Die
Definition der Lernziele erleichtert
das Vorgehen, Ubungsaufgaben er-
moglichen Selbstkontrolle und Prii-
fungsvorbereitung.

Dieses Buch ist bei libreka
(www.libreka.de) auch elektronisch
als PDF-Download verfiigbar.

Neu: Der Onlineservice InfoClick
des Verlages unter www.vogel-
buchverlag.de bietet nach Eingabe
des im Buch vorhandenen Zu-
gangs-Codes und der E-Mail-
Adresse des Bucheigners zusétzli-
che Informationen und Aktualisie-
rungen zu diesem Buch.

Priifungstrainer
Werkstoffkunde

CD-ROM mit Vogel Lernprogramm
von Karl-Heinz Beelich und Olaf Ja-
cobs, Priifungsorientiertes Lernen
mit MemoStepé6. 1. Auflage 2013, Vo-
gel Buchverlag, Wiirzburg, ISBN:
978-3-8343-3274-5, Preis 39,80 EUR.
Systemanforderungen: =~ Windows
2000 (ab Service Pack 4), XP (ab Ser-
vice Pack 2), Vista, Windows 7, Dot-
Net Framework 2.0.

Das multime-
(%) diale Lernpro-
gramm Memos-
tep6 basiert auf
dem  wissen-
schaftlich be-
wiahrten Prin-
zip der 5-Fa-
cher-Lernkartei.
Mit dieser Me-
thode der Wie-
derholung in
immer groBeren Abstdnden wird da-
fiir gesorgt, dass das Wissen am Ende
im Langzeitgeddchtnis verankert ist.
Perfektioniert wird das Prinzip
durch das System von Memostepé,
das die erweiterten Mdglichkeiten
des Computers nutzt. Die Lernsoft-
ware bietet sich fiir die systemati-
sche Aneignung aller Lerninhalte an,
die in Form von Frage und Antwort
strukturiert werden kénnen. Auf Ba-
sis des Fachbuchs ,,Wekstoffkunde*

Kt Bai O i
Priifungstrainar

Werkstoffkunde
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von Olaf Jacobs wurden Fragen in
Wort und Bild entwickelt, die durch
MemoStep6 zum perfekten Trainer
aufbereitet sind:

Grundbegriffe / Aufbau von Werk-
stoffen / Eisenwerkstoffe / Nichtei-
senmetalle / Keramische Werkstoffe
/ Kunststoffe / Verbundwerkstoffe /
Werkstoffauswahl.

Zusétzlich gibt es sehr flexible Im-
port- und Exportfunktionen fiir die
Arbeit im Team und im Netzwerk.
Mit dem Lernstoff des Buches
, Werkstoffkunde“ von Olaf Jacobs
hat der Vogel Buchverlag in Zusam-
menarbeit mit MemoStep6 den ,,Prii-
fungstrainer Werkstoffkunde* entwi-
ckelt.

Energieeffiziente
Mobilitit: Chancen der
Werkstoff- und Prozess-

technologie
_ Tagungsband der
Alr.!:!:é'-ﬁ‘?s‘ff’ """ &~ | 7. Ranshofener
Leichtmetalltage

in ~ Gmunden/
00, 7./8. Nov.
2012. Herausge-
geben von Dr.
C.M. Chimani
und Prof. Dr. P.J.
Uggowitzer im
Eigenverlag der
LKR Leichtmetallkompetenzzentrum
Ranshofen GmbH, A-5282 Ransho-
fen, Postfach 26, Tel.: +43 (0)50550
6900, www.lkr.at. Format DIN A5,
248 Seiten.

Der Tagungsband enthilt die schrift-
liche Version der Beitrage der
7. Ranshofener Leichtmetalltage. Die
Tagung wendete sich an die Indus-
trie und an die Wissenschaft und
sollte neben dem Wissenstransfer
auch als Plattform zur Schaffung von
Netzwerken gesehen werden. Inten-
sive Forschungs- und Entwicklungs-
arbeit in der Werkstoff- und Prozess-
technologie sollen einen ganzheit-
lichen Ansatz fiir eine energieeffi-
ziente Mobilitdt ermoglichen. Dem
gewissenhaften und ressourcenscho-
nenden Umgang mit Energie und
Rohstoffen kommt immer groBere
Bedeutung zu. Das bedeutet, dass
nicht nur die Entwicklung von zu-
kunftsfahigen Leichtmetallwerkstof-
fen beschleunigt werden muss, son-
dern auch Produktionsprozesse und
Herstellverfahren beziiglich ihrer
Nachhaltigkeit unter die Lupe ge-
nommen werden.

Im Rahmen der Tagung wurde
iiber die neuen Herausforderungen,
aber auch uber die Chancen, die sich
dadurch fiir die Werkstoff- und Pro-
zesstechnologie ergeben, diskutiert.
Leichtbau ist nach wie vor das Gebot
der Stunde.

Die Vortrége lieferten einen aktuel-
len Uberblick tiber neueste wissen-
schaftliche Erkenntnisse und erfolg-
reiche neue Leichtmetallanwendun-
gen.

Nachstehende Themen wurden in
4 Sparten referiert:

Leichtbauwerkstoffe der Zukunft:
Hochfeste und zugleich hochduktile
Mg-Legierungen — Legierungsdesign
und Prozessrezeptur / Werkstoffcha-
rakterisierung und neue Methoden
zur Vorhersage des Schiddigungsver-
haltens von A226 Gusslegierungen.
Teil 1 / Hochwertige Glanzwerkstof-
fe fiir dekorative Anwendungen /
Charakterisierung des Auslagerungs-
verhaltens und der Umformbarkeit
von 6xxx-Al-Legierungen fiir Auto-
mobil-Anwendungen / Untersuchun-
gen zur SchweilBeignung von hoher-
festen AA-7075 Blechen mittels Del-
taSpot-Widerstandspunktschweil-
verfahren / 3D Mikrogefiigeunter-
suchungen an Leichtmetalllegierun-
gen mittels hochauflésender Compu-
tertomographie / Einsatz von Schrot-
ten in Recyclinglegierungen fiir
Strukturanwendungen im Automo-
bilbau / Vergleich von Mischbau-Fii-
getechniken am Beispiel einer Me-
tall-CFK-Lasteinleitung aus der Luft-
fahrt

Leichtmetalle — Nachhaltige Prozess-
technologien: Leichtbau — eine He-
rausforderung fiir die Nachhaltigkeit
und Wirtschaftlichkeit in der Auto-
mobilindustrie / Beitrag der FE-ba-
sierten Prozesssimulation zur Opti-
mierung von Zerspanungsprozessen
/ Kosteneffizienz zur Gussanwen-
dung in der Prozesskette Karosserie /
Analytische, numerische und experi-
mentelle Untersuchungen des Druck-
gussprozesses / Stahl — ein Leicht-
bauwerkstoff mit Zukunft / die Rolle
nachhaltiger Prozesstechnologien bei
der Entwicklung fortschrittlicher Mg-
Werkstoffe

Leichtbaudesign durch neue Metho-
den: Innovative Herstellmethoden
fiir Bauteile eines Range Extender
Kreiskolbenmotors / Betriebsfeste
Auslegung im Leichtbau / Wie leicht
kann ein EURO-NCAP 5-Sterne-
Fahrzeug sein?

Moderne Mobilititskonzepte — An-
forderungen an den Leichtbau: Gibt
es einen Konigsweg fiir zukiinftige
Al-basierte Luftfahrtstrukturwerk-
stoffe? / Zukiinftige Herausforderun-
gen beim Recycling von Aluminium
/ Strategie und Innovationen fiir den
Leichtbau.

Der Tagungsband kann vom LKR
zum Preis von € 70,00 exkl. MwSt
bezogen werden. Ein USB-Stick mit
den Beitrdgen im PDF-Format wird
um € 20,00 exkl. MwSt abgegeben.
Zu bestellen online tiber www.lkr.at.
Auch die Bande zurtickliegender Ta-
gungen sind noch erhéltlich.

Anlagenrecht 2010

Ein Wegweiser fiir Betriebe und Be-
horden, herausgegeben von Dr. Elisa-
beth Furherr, Abtlg. fiir Umwelt- und
Energiepolitik der Wirtschaftskam-
mer Osterreich, Wien Mai 2011.

Format DIN A5,
Softcover, 122
Seiten, zu bezie-
hen fir € 26,00
inkl. MwSt (fir
Kammermitglie-
der) bzw. € 32,00
inkl. MwSt (fiir
Nichtmitglieder)
% bei der Service
GmbH der WKO, 1040 Wien, Wied-
ner HauptstralBe 63, Tel.: +43 05 90
900 5050, E-Mail: mservice@wko.at

Entwicklungen im umweltbezogenen
Anlagenrecht, sowohl auf nationaler
als auch auf EU-Ebene waren Anlass,
im November 2010 im ,,.Symposium
Anlagenrecht” den Auswirkungen
der Neuerungen auf die betriebliche
Praxis und den Vollzug auf den
Grund zu gehen. Das Bdndchen ent-
hilt samtliche Vortrdge zum Nachle-
sen und um sich tiber die aktuelle
Rechtslage und tber Vollzugsfragen
im Anlagenbereich zu informieren.
Im Fokus des Fachdialoges standen
die Novellen zum Immissionsschutz-
gesetz-Luft (IG-L-Novelle 2010) und
zum  Umweltvertrdaglichkeitsprii-
fungsgesetz (UVP-G-Novelle 2009)
sowie die neue Industrieemissions-
Richtlinie der EU.

Jahrbuch Stahl 2013

Herausgegeben vom Stahlinstitut
VDEh und der Wirtschaftsvereini-
gung Stahl im Verlag Stahleisen
GmbH, D-40042 Diisseldorf, Postfach
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105164.

ISBN 978-3-514-00790-1,
Softcover 14,8 x 21 cm, 3 Bande, ins-
gesamt 1096 Seiten, Preis: € 40,00,
fiir pers. Mitgl. des Stahlinstitutes
VDEh € 20,00. www.stahleisen.de.

Band 1: Profile der Mitgliedsunter-
nehmen, Beteiligungen/Kooperatio-
nen, Jahresberichte/Statistiken zu
Wirtschaft und Technologie, Jahres-
berichte der Fachausschiisse und In-
stitute, Tagungskalender, Adressen
in- und ausldndischer Organisatio-
nen

Band 2: Stahlwirtschaftliche Organi-
sationen, Verzeichnis der personli-
chen Mitglieder

Band 3: Bezugsquellen fiir Erzeug-
nisse der Eisen- und Stahlindustrie,
der weiterverarbeitenden Industrie
und der Zulieferindustrie.

Statistisches Jahrbuch
der Stahlindustrie
2012/2013

Herausgegeben von der Wirtschafts-
vereinigung Stahl und dem Stahlin-
stitut VDEh im Verlag Stahleisen
GmbH, D-40042 Diisseldorf, Postfach
105164. ISBN 978-3-514-00799-4,
Softcover 14,8x21 cm, 482 Seiten,
3 Ausschlagtafeln. Preis: € 44,90
Printversion, € 46,40 E-Mail Version
(PDF-Datei), € 70,20 E-Mail-Version
(Excel-Tabellen). www.stahl-on-
line.de.

Das  Statistische
Jahrbuch der
Stahlindustrie er-
scheint jeweils im
Oktober eines Jah-
res und berichtet
jahrlich tber die
wichtigsten Kenn-
zahlen der Stahl-
mdustne des Vorjahres und der Ver-
gleichsjahre. Dabel beziehen sich die
Angaben nicht nur auf Deutschland,
sondern zum GroBteil auch auf die
Europédische Union und auf die
wichtigsten Stahl produzierenden
Lander der Welt.

Statistisches
Jahrbuch
der Stahlindustrie

Das Buch enthilt ein Inhaltsver-
zeichnis in englischer Sprache und
eine deutsch-englische Ubersetzung
der wichtigsten Begriffe.

Das Jahrbuch ist auch per E-Mail
als PDF-Datei und in Form von Ex-
cel-Tabellen erhiltlich. Auf Anfrage
werden Aktualisierungen angebo-
ten.(Ansprechpartner: gabriela.stram-
ka@wyvstahl.de).

Neuerscheinung ,,VDG-
Fachbericht Nr. 090

100 Jahre VDG -
100 Jahre GieBereitechnik
-] 2. Gieberei-

VDG-Fachbericht

historisches
Kolloquium
im Klostergut
Paradies

Herausgegeben
vom Fachaus-
schuss Geschichte
< im Verein Deut-
scher GleBerelfachleute e.V., Format,
114 Seiten, Preis € 22,00. Zu bezie-
hen bei: BDG Informationszentrum,
D-40237 Diisseldorf, SohnstralB3e 70,
Tel.: +49 (0)211 6871 252, Fax: 361,
E-Mail: infozentrum@ bdguss.de,

Der VDG-Fachbericht dokumen-
tiert 100 Jahre VDG Verein Deut-
scher GieBereifachleute und damit
auch die Entwicklung der GieBerei-
technik und der Gusswerkstoffe: 100
Jahre Entwicklung Eisen-, Stahl- und
Temperguss / Leichtmetallguss /
Gusseisen mit Kugelgraphit /
Schmelztechnik — Anlagen, Verfah-
ren und Metallurgie / Formtechnik —
Formen, Formstoffe und -verfahren /
Formmaschinen fiir tongebundene
Formstoffe / Maskenformverfahren /
Entwicklung der Eisengussdiagram-
me / Umfangreiche Literaturhin-
weise.

Neben einem historischen Riick-
blick werden von Fachleuten der Gie-
Bereibranche die relevanten Themen
und Neuerungen des letzten Jahrhun-
derts angesprochen. Ergédnzt werden
diese Beitrdge durch ausgewdihlte
Vortrige des 2. GieBereihistorischen
Kolloquiums, bei dem schwerpunkt-
seitig die Entwicklung der Schweizer
GieBereiindustrie im Mittelpunkt
stand. Beide Veranstaltungen wurden
vom VDG Fachausschuss Geschichte
organisiert und mit diesem Fachbe-
richt dokumentiert.

Eine kurzgefasste, sehr lesenswerte
Entwicklungsgeschichte bis zur heu-
tigen GieBereitechnik!

55 Griinde,
. ENKEHARD D. SCHULZ

Ingenieur

zu werden 55

Von Ekkehard D. =

Schulz, erschie- ERUNHE

nen 2010 im |-

Murmann Ver- INGENIE“H i3

lag, D-20095 | LU WERDEN

Hamburg, Mira-

mar-Haus, Scho-

penstehl 15, Tel.: +49 (0)40 398083-
24, www.murmann-verlag.de, Hard-
cover, 253 Seiten, ISBN 978-3-86774-
105-7,

€ 16,50.

Es gibt unzdhlige Griinde, den
schonsten Beruf der Welt zu ergrei-
fen, findet Prof. Dr.-Ing. Ekkehard D.
Schulz: ,Ich bin Ingenieur und un-
bédndig stolz darauf. Ich habe nicht
eine Sekunde meines Lebens an die-
sem Beruf gezweifelt”, sagt der Vor-
standsvorsitzende der ThyssenKrupp
AG.

Dennoch werden Ingenieure in der
Gesellschaft oft als Exoten wahrge-
nommen — wie Ekkehard D. Schulz
bereits als junger Student an der TU
Clausthal-Zellerfeld bemerkt hat.
Waihrend andere Marcuse lasen, un-
tersuchte der angehende Ingenieur
fiir Metallurgie und Werkstoffwis-
senschaften den Kristallisationsver-
lauf einphasig erstarrender Legierun-
gen. Solche Themen muten fiir den
Laien sperrig an, bilden aber die
Grundlage fiir den dauerhaften 6ko-
nomischen Erfolg unseres Wirt-
schaftsstandorts. Unsere Ingenieure
erfinden praktisch tdglich neue
Werkstoffe, Verfahren und Prozesse,
bewihren sich aber auch als hervor-
ragende Manager und Unternehmer.

,,55 Griinde, Ingenieur zu werden*
ist ein leidenschaftliches Plddoyer
fiir den schonsten Beruf der Welt.
Ekkehard D. Schulz zeigt in unzahli-
gen Beispielen, wie Ingenieure, oft
im Schatten der Offentlichkeit und
gegen Widerstdnde, Maschinen und
Technologien entwickeln, deren Be-
deutung sich bisweilen erst Genera-
tionen spéter entfaltet. Was wiren
wir heute ohne Automobilbauer
Gottlieb Daimler, Buchdruck-Erfin-
der Johannes Gutenberg oder Com-
puterpionier Konrad Zuse — ihre Er-
findungen machen das Leben nicht
nur schoner, sie haben Revolutionen
befliigelt.

Es ist eine gesamtgesellschaftliche
Aufgabe, Begeisterung fiir Technik
bereits im Kindesalter zu wecken
und zu férdern. ,,55 Griinde, Inge-
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nieur zu werden“ soll junge Men-
schen ermutigen, den Ingenieursbe-
ruf zu ergreifen — und Ingenieure in
ihrer téglichen Arbeit bestétigen.
Uber den Autor: Ekkehard D.
Schulz, geboren 1941, studierte Ei-
senhiittenwesen an der TU in Claus-
thal und promovierte 1971. Von 1972
bis 1984 war er in verschiedenen Un-
ternehmensbereichen bei Thyssen ta-
tig, 1986 wurde er Mitglied des Vor-
stands der Thyssen Stahl AG. 1991
erfolgte die Ernennung zum Vorsit-
zenden des Vorstands der Thyssen
Stahl AG und gleichzeitig zum Mit-
glied des Vorstands der Thyssen AG.
1998 wurde Schulz Vorsitzender des
Vorstands der Thyssen AG, 1999 der
aus der Fusion von Thyssen und
Krupp entstandenen ThyssenKrupp
AG. 1999 wurde Dr.-Ing. Ekkehard D.
Schulz zum Honorarprofessor an der
TU Clausthal ernannt. 2004 erhielt er
die Ehrendoktorwiirde der TU Ber-
lin, 2005 die Ehrendoktorwiirde der
RWTH Aachen. Mitglied im Rat fiir
Innovation und Wachstum bei den
Bundeskanzlern Gerhard Schrdder
und Angela Merkel. 2008 erhielt er
den Innovationspreis des Landes
Nordrhein-Westfalen. Er setzt sich
mit Leidenschaft fiir den technischen
Nachwuchs ein. Die von ihm 2004
ins Leben gerufene Initiative ,,Zu-
kunft Technik entdecken® will insbe-
sondere junge Menschen fiir Technik
und Naturwissenschaften begeistern.
Dieses Buch war iiberfdllig. Inno-
vationen sind unsere Zukunft, und
dafiir brauchen wir Ingenieure!

CARS 2020

For a strong, competitive
and sustainable European
Car Industry

Aktionsplan fiir eine wettbe-
werbsfihige und nachhaltige
Automobilindustrie in Europa

Dokument IP/12/1187 der Européi-
schen Commision, Briissel, 8. Nov.
2012, DIN A4, 29 Seiten.

12 Millionen Arbeitspldtze hdngen
mit der Automobilindustrie zusam-
men — damit ist diese Branche von
kritischer Bedeutung fiir den Wohl-
stand und die Schaffung von Ar-
beitsplatzen in Europa. Die EU muss
iiber eine Autoindustrie von Welt-
rang verfiigen, die die weltweit ener-
gieeffizientesten und sichersten
Fahrzeuge herstellt und Arbeitsplét-
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ze fiir Millionen Hochqualifizierte
bietet. Um dies zu ermdglichen, hat
die Europdische Kommission den
Aktionsplan CARS 2020 vorgelegt,
mit dem die Wettbewerbsfahigkeit
und Nachhaltigkeit der Branche mit
Blick auf 2020 gestidrkt werden sol-
len.

Osterreichs Wirtschaftsministeri-
um hat in enger Zusammenarbeit mit
dem Fachverband der Fahrzeugin-
dustrie am EU-Aktionsplan ,,Cars
2020 {iber die High-Level-Group
,Cars 21“ mitgearbeitet und dort ne-
ben dem Fokus auf Innovation insbe-
sondere die Interessen der heimi-
schen Fahrzeugindustrie einge-
bracht, die 8,2 Prozent (12,5 Milliar-
den Euro) des heimischen Produk-
tionswerts erwirtschaftet und in der
mehr als sechs Prozent der Beschéf-
tigten (rund 30.000 Personen) der
Gesamtindustrie (rund 30.000 Perso-
nen) arbeiten. Der gesamte Automo-
tive Sektor in Osterreich beschiftigte
zuletzt 160.000 Personen und erwirt-
schaftete im Vorjahr ein gesamtes
Produktionsvolumen von 21,5 Milli-
arden Euro. Allein im Vorjahr expor-
tierte der Osterreichische Automobil-
sektor Waren mit einem Volumen
von rund 15 Milliarden Euro.

Der Aktionsplan liegt elektronisch
im Biiro des Fachverbandes der Gie-
Bereiindustrie auf und kann dort an-
gefordert werden: giesserei@wko.at.

Statistisches Jahrbuch
2012 - Statistical Year-
book 2012

LiSE=

WKO  Wien,
Mai 2012, 12 x
19 cm, 96 Sei-
ten.

Das  Statisti-
sche Jahrbuch
der Wirt-
schaftskam-
mern  Oster-
reichs (in
Deutsch bzw.
in  Englisch)
enthédlt eine
mittel- bis ldn-
gerfristige Bestandsaufnahme der
wichtigsten Wirtschaftsdaten Oster-
reichs mit besonderem Augenmerk
auf das Jahr 2011. Um die Daten
moglichst liickenlos zur Verfiigung
stellen zu konnen war es notig, die
ersten Monate des Jahres 2012 abzu-
warten. Auch die internationalen

STATISTISCHES
JAHRBUCH
2012

Mai 2012

Vergleiche in
der vorliegen-
den Broschiire
basieren  auf
den aktuellsten
Daten und Prog-
nosen.

Siehe auch
Internet-An-
gebot der Sta-
tistik  Austria
(www.statis-
tik.at) und der
WKO (http://wko.at/statistik).

Das Statistische Jahrbuch kann
kostenlos bezogen werden von: In-
house GmbH der Wirtschaftskam-
mern Osterreichs, A-1045 Wien,
Wiedner Hauptstrale 63.

.......................

STATISTICAL
YEARBOOK
2012

May 2012

Osterreichs Industrie

KENNZAHLEN 2012
= Die Bundes-
OSTERREICHS INDUSTRIE sparte In-
KENNZAHLEN | dustrie hat

2012

auch heuer
wieder die
wichtigsten
Kennzahlen
der heimi-
schen Indus-
trie aktuali-
siert und in
einer knap-
pen  Uber-
sicht zusam-
mengestellt.
Das Kenn-
zahlenheft
2012 soll allen an der Osterrei-
chischen Industrie Interessierten als
Informationsquelle, Hilfestellung,
zur Orientierung an Branchendurch-
schnitten sowie zur Dokumentation
—sowohl in fachlicher als auch in re-
gionaler Gliederung — dienen.

Im Internet finden sich die Ta-
bellen des Kennzahlenheftes gemein-
sam mit vielen weiteren industie-
politischen Informationen — wie
z.B. die Broschiire ,Industrie aktu-
ell“ oder der aktuelle Leistungsbe-
richt - auf der Homepage der Bun-
dessparte Industrie unter: wko.at/
industrie.

Medieninhaber, Verleger und He-
rausgeber: Bundessparte Industrie
(BSI), Wirtschaftskammer Osterreich,
1045 Wien, Wiedner Hauptstrale 63,
Juni 2012, E-Mail: bsi@wko.at, web:
wko.at/industrie, Kennzahlen 2012
im Web: www.wiengrafik.at/wko/
kennzahlen2012
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Statistik der Welt-Gussproduktion — 2011
46. Erhebung der Welt-Gussproduktion - 2011, in Tonnen

Der weltweite Markt fiir Gussprodukte scheint zum Niveau von vor 2008 zuriickzukehren.

WELT-GESAMTPRODUKTION

Andere
Grauguss | Spharoguss | Temperguss | Stahlguss Cu-Basis Aluminum | Magnesium Zink NE-Metalle GESAMT

DIE AMERIKANISCHEN STAATEN

Andere
NE-Metalle

Grauguss | Spharoguss | Temperguss | Stahlguss Cu-Basis Aluminum GESAMT

Canaca Cmass | - | - | o131 | las0 | zolo8 | - | - | - | o5l

United States 2,962,000 3,841,000 102,000 977,000 263,000 1,523,000 181,000 10,008,000
* 2010 data.

EUROPA

Andere
LAND Grauguss | Spharoguss | Temperguss | Stahlguss Cu-Basis Aluminum | Magnesium Zink NE-Metalle GESAMT

Bogum | 38000 | 6800 | - | - | - | ey | | a1 | - | a5
Costir | 22007 | 173755 | | 133 | 40 | ez | - | 20 | 6l | 579
Demark | 3180 | 47400 | - | - | 153 | a2 |- | 1" 0 | 9%
Fance 73500 | 83600 | - | 108300 | 19964 | 326777 | - | 22628 | 2457 | 20468
Hungary 162,01
Norvey 15505 | 3995 | - | 3eel | losa | 5e% | - | - | - | 65
porugll | 41274 | 77882 | - | 8475 | &40 | 1540 | - | a6 | - | 15108
Serba 34140 | 15961 | 1% | 10260 | 2607 | 4129 | - | 1520 | 3950 | s4ans
Sivena 125,978
Swecen 176500 | 52800 | - | 22800 | 10600 | 40800 | 2200 | 3600 | - | 308300
Uane | 640000 | 40000 | - | 255000 | - | asoo | - | - | - | romom

* 2010 data. ** 2009 data. A) Includes Magnesium  B) All nonferrous 1) inkl. Temperguss  2) Inkl. andere SM

Magnesium

Andere
LAND Grauguss | Sphdroguss | Temperguss | Stahlguss Cu-Basis Aluminum | Magnesium Zink NE-Metalle GESAMT

6798000 | 1090000 | 66000 | 1140000 | - | 500000° | - | - | - | q34000

1054500 | 652000 | 22100 | 160600 | 2550 | 413400 | - | - | 12100 | 2340200
Paitn | 226000 | 24000 |~ | 50000 | 16000 | Booo | - | - | - | 3200
Tavar Tasdss | 2305 | - | 71085 | 35070 | 283044 | 5698 | 73838 | 2030 | 147582

* 2010 data. B) All nonferrous

Andere
LAND Grauguss | Spharoguss | Temperguss | Stahlguss Cu-Basis Aluminum | Magnesium Zink NE-Metalle GESAMT
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Mit einer weltweiten Gesamtproduktion
von 98,6 Mio t im Jahr 2011, entspre-
chend einer Steigerung von 7,5% gegen-
iiber 2010, ist die globale Gussproduk-
tion auf das Niveau von vor 2008 zu-
riickgekehrt. Damit wurde die Produkti-
onsspitze von 94,9 t 2007 iiberschritten
und lasst erkennen, dass die Giessereiin-
dustrie das wirtschaftliche Tief tiber-
wunden hat.

28 der an der Erhebung beteiligten 37
Staaten konnten iiber eine Produktions-
steigerung fiir 2011 berichten. 5 Lander
mussten einen Riickgang hinnehmen. In
Belgien ist die Gussproduktion sogar um
53% gefallen, das sind 51.035 t weniger
als 2010. Auch Danemark, Pakistan, Slo-
wenien und Stidafrika meldeten Riick-
gdnge.

Die Anzahl der Lander mit Produkti-
onsverlusten ist damit gréBer als 2010.
Eine gewisse Kompensation erfolgte
durch starke Produktionssteigerungen in
Liandern wie Bosnien-Herzegowina
(+169% mit einer Zunahme von
31.770 t), Tschechische Republik (+34%
bzw. 115.568 t) und USA (+21,5% bzw.
1.769.767 t). Die Produktionszunahme in
den Gewinnerldndern des Jahres 2010
hat sich verlangsamt: Brasilien auf 3%
gegeniiber 41% von 2009 auf 2010 und
Taiwan auf 11% gegeniiber 42% von
2009/2010.

Top-10 Liste der
gussproduzierenden Linder

In der Top-10-Liste haben die USA In-
dien knapp tiberholt und liegen nun wie-
der auf dem 2. Platz. Die iibrige Lander-
Reihung blieb unverdndert. China halt
mit 41,3 Mio t mit Abstand Platz 1. Die
USA produzierten 10 Mio t, gefolgt von
Indien mit 9,9 Mio t. Japan tiberholte mit
5.474.008 t ganz knapp Deutschland mit
5.466.696 t. Russland, Brasilien, Korea,
Italien und Frankreich belegen die Plitze
6 bis 10. Diese Top-10-Léander lieferten
auch 2011, wie schon in den Jahren 2009
und 2010, 88% der globalen Guss-Pro-
duktion.

Lianderbezogene Produktivitit

Die Produktivitét als unternehmensbezo-
gene Produktion weist mit 4.979 t je
Giesserei fiir die USA eine 24,5%ige
Steigerung gegeniiber 2010 aus. Der Wert
fiir Deutschland stieg um 14,4% auf
8.933 t je Giesserei. Demgegeniiber ist die
Produktivitdt in Asien gesunken: in Chi-
na um 9,7% und in Japan um 12%.

Aufgliederung nach
Werkstoffen

Verglichen nach Werkstoffen haben die
produzierten Tonnagen zwar geringfiigig
zugenommen, die prozentuale Verteilung
ist jedoch gegentiber 2010 weitgehend
gleich geblieben und weist fiir Grauguss
(einschlieBlich Temperguss) unverdndert

DIE TOP-10-GUSSPRODUZENTEN DER WELT IM JAHR 2011 WAREN:

1. China (1) 41,26 Miot 6. Russland (6) 4,30 Mio t
* Grauguss 20,0 Mio t Grauguss 2,20 Mio t
Sphéroguss 10,4 Mio t Sphéroguss 0,90 Mio t

Stahlguss 5,4 Mio t Stahlguss 731.000 t
NE-Metallguss 5,4 Mio t NE-Metallguss ~ 473.000 t

2. USA (3) 10,01 Mio t 7. Brasilien (7) 3,34 Mio t
Grauguss 3,06 Mio t Grauguss 1,99 Mio t

Sphéroguss 3,84 Mio t Sphéroguss 812.467 t

Stahlguss 0,98 Mio t Stahlguss 270.302 t
NE-Metallguss 2,13 Mio t NE-Metallguss 274.183 t

3. India (2) 9,99 Miot 8.Korea (8) 2,34 Mio t
Grauguss 6,86 Mio t Y Grauguss 1,08 Mio t

Sphéroguss 1,09 Mio t @‘g Sphéroguss 652.000 t
Stahlguss 1,14 Miot Stahlguss 160.600 t
NE-Metallguss 0,90 Mio t NE-Metallguss ~ 451.000 t

4. Japan (5) 5,74 Miot 9. Italien (9) 2,21 Mio t
Grauguss 2,23 Mio t Grauguss 692.298 t

Sphéroguss 1,64 Mio t Sphéroguss 469.051t

Stahlguss 218.181't Stahlguss 73.658 t
NE-Metallguss 1,39 Mio t NE-Metallguss ~ 978.280 t

5. Deutschland (4) 5,47 Miot 10. Frankreich (10) 2,05 Mio t
Grauguss 2,58 Mio t Grauguss 734.500 t

Sphéroguss 1,70 Mio t Sphéroguss 831.600 t

Stahlguss 218.000 t Stahlguss 109.900 t
NE-Metallguss 0,97 Mio t NE-Metallguss  371.826't

Reihung 2010 in ()

ANZAHL DER GIESSEREIEN NACH LANDERN

Land Gusseisen NE-Metalle GESAMT

33

Stahlguss
Belgium

Brazil

China

Czech Republic
Finland
Germany

India

Japan

Mexico*
Norway
Portugal
Russia*
Slovakia

South Africa

Switzerland 72

United Kingdom | 226 | - | 210 | 436
TOTALS 6,130 1,459 6,371 40,391

*2010 data ** 2009 data s = includes steel A) Einige GieBereien produzieren mehrere Werkstoffe
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48%, fiir Gusseisen mit Kugelgrafit 25%,
Stahlguss 10% (2010: 11%) und NE-Me-
tallguss mit tiber 1 Mio t Steigerung rd.
17% (2010: 16%) aus.

Die berichteten Daten basieren auf den
Angaben der nationalen Giesserei-Orga-
nisationen. Nicht teilgenommen an der
Erhebung 2011 haben die Lidnder Kroa-
tien, Mexiko, die Mongolei und die
Ukraine. Diese wurden mit deren zuletzt
gemeldeten Daten berticksichtigt.

Die Slowakei hat sich fiir das Jahr
2011 wieder an dieser Erhebung beteiligt
und produzierte 71.000 t. Die Gusspro-
duktion hat sich seit 2008 um 59% er-
hoht, wobei der Hauptanteil (46.000 t)
auf Aluminiumguss entfillt. Bei Eisen-
guss lberwiegt Gusseisen mit Kugelgra-
phit mit 18.200 t gegentiber Grauguss mit
2.700 t.

Wirtschaftlicher Riickschlag

Die globale Gussproduktion ist 2011 auf
das Niveau von vor 2008 zuriickgekehrt,
obwohl einige Lander noch zuriickliegen.
Trotz des verheerenden Tsunamis und
der nuklearen Katastrophe konnte Japans
Gussproduktion 2011 um 15% zulegen,
bleibt aber damit immer noch unter sei-
nem Niveau von 2008. Von den anderen
Top-10 Liandern konnten die USA die
Werte von 2008 noch nicht tiberschrei-
ten, RubBland liegt noch deutlich darun-
ter, wogegen China, Indien und Korea
ihre Vorrezessionsdaten bereits iiber-
schritten haben. Weitere Lander mit Pro-
duktionsdaten hoher als 2008 sind Un-
garn, Polen, Portugal, die Slowakei, Stid-
afrika und die Ttirkei.

Produktivitit der Top-10 Léander

8 der Top-10 Léander berichteten iiber Produktivititssteigerungen (berechnet aus Ge-
samtproduktion in t geteilt durch Anzahl der Giessereien des Landes) im Jahr 2011:
die groBten Zunahmen erzielten die USA mit 24,5% und Deutschland mit 14,4%.

China: 1,375
U.S.: 4,979
India: 2,221
£
= Japan: 2,591
(&)
&
g Russia: 3,468
S
=) .
o Brazil: 2,524
e
Korea: 2,629
Italy: 1,992
France: 4,610
| | | | | | | |
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Thousands of Tons

17 %
Nonferrous:
16.2 million tons

25 %
Ductile Iron:
24.8 million tons

48 %
Gray Iron:
47.3 million tons

Welt-Gussproduktion nach
Werkstoffen

Grauguss (einschlieBlich Temperguss)
hat auch weiterhin mit 47,3 von 98,6
Mio t den gréBten Anteil von 48% an der
globalen Gussproduktion. Gusseisen mit
Kugelgraphit liegt mit 25% gleich wie
2010. Stahlguss hat um 1% auf 10% ab-
genommen, wihrend NE-Metallguss um
tiber 1 Mio t auf fast 17% angestiegen ist.
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25
20 —
I Gray Iron
~ 15 )
g [ Ductile Iron
.E
£
~ 10
Verhiltnis von Grauguss zu
5 Gusseisen mit Kugelgraphit
48% der globalen Gussproduktion beste-
hen aus Grauguss, 25% aus Gusseisen
h ._‘ mit Kugelgraphit. Diese Disparitdt be-
steht nicht in jedem Land. Dédnemark,
China India Germany u.s. Japan Finnland, Frankreich, Norwegen, Portu-
. gal, die Slowakei, GroBbritannien und
Top 5 Producers of Iron Castings die USA erzeugen mehr Gusseisen mit
Kugelgraphit als Grauguss.

Verteilung der regionalen Gussproduktion

Die europdische Gesamtgussproduktion liegt 2011 rd. 10%, die amerikanische rd. 7% unter den Werten von 2008. Russland liegt
fast 45% darunter, wahrend China mit 23% und Indien mit 47% die héchsten Zuwichse gegeniiber 2008 verzeichnen.

Russia:
4.3 million tons
Japan:
Europe: RS
15.9 million tons R tons
North America: China: \
12.4 million tons 41.3 million tons

10 million tons

Brazil:
3.3 million tons

Nach MODERN CASTING (A Publication of the American Foundry Society), Vol. 102, No. 12, Dec. 2012, S.25/29: 46" Census
of World Casting Production — 2011. 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.




Osterreichisches 2013

GielBerei-Institut

Seminar

Druckguss-Technologie

Von den Grundlagen zur Prozessoptimierung

Beschreibung Zielgruppe

Dieses Seminar vermittelt in 3 Tagen die Grund-  Projektleiter, SchichtfUhrer, Konstrukteure, Maschi-
kenntnisse des DruckgieBens in thecretischer und neneinsteller
praktischer Form.

Abschluss

[nhatt
Lerfifikat, kurze Abschlusspriofung, Anwesenheits-

Theorelischer Teil pflicht

+« Grundlagen der DG-Legierungen (Normen, Zu-

sammensefzungen, Geflge, Metallurgie,...) Teil nehmerzahl

+« Schmelzequalitét und Schmelzereinigung

« Der DruckgieBprozess (Grundlagen und Aufbau) Aufgrund der praktischen Ubungen ist die maximale
« GieBgerechtes Konstruieren Teilnehmerzahl fUr dieses Seminar auf 12 Teilnehmer
« DG-Formauslegung (mathematisch, thermisch, begrenzt, Mindestteilnehmerzahl 6.

mechanisch) (Skripten sind im Preis inkludiert)

« Simulation als Werkzeug fUr einen sauberen DG-
Prozess K %
ursort:  OG|

Praktischer Teil

: . . Termin: 15.05-17.05. 2013
+ Rechnerische Auslegung eines realen Bauteils

+« AbgUsse des zuvor ausgelegten Bauteils mittels .
OGI-DG-Maschine (BUhler SC53 D) Preis:

« RoultinemdaBige Qualitatsanalysen (UDIP, ALSPEK,
Therm. Analyse)

€ 900,- Netto pro Person

« Bauteilprifung mittels Computertomografie, Me- T,
tallographie

« Prozessoptimierung und Méglichkeiten der Guss-
fehlererkennung und -vermeidung

« Auswertung und Diskussion der Ergebnisse

KONTAKT & ANMELDUNG: gs@lalelialoER do] .15

Osterreichisches GieBerei-Institut | Parkstrafe 21 | 8700 Leoben Akkreditierte PrUfstelle
Tel.: +43 3842 431010 | Fax: +43 3842 431011 | office@ogi.at | www.ogi.at EN ISO/IEC 17025



Neue Formmaschine -
Neue Qualitat

Erkunt Sanayi AS/Tiirkei

Ilhr zuverlassiger Partner
fir die Modernisierung
vorhandener Formanlagen

HWS hat in den letzten Jahren mehr als 40 Formmaschinen insbesondere
an Fremdanlagen erfolgreich ausgetauscht und viele weitere Umbauten und
Modernisierungen an alteren Formanlagen in kiirzester Zeit

durchgefhrt.

Nicht immer sind Investitionen in neue Formanlagen mdglich oder
notwendig. Auch durch Austausch von Formmaschinen, Auswechseln von
stéranfalligen Geraten und Steuerungsumbau lassen sich die Qualitat der
Formen und die Verfigbarkeit der alten Anlagen verbessern.

Sprechen Sie uns an - wir beraten Sie gerne iiber die
Verbesserungsméglichkeiten lhrer alten Anlage.

DI Johann Hagenaver . ey
0 e [ e Ingenieurbiro fir Giesserei und Industriebedarf Eisengiesserei Baumgarte GmbH
) HauptstraBe 14 - A-3143 Pyhra, Austria ¢ : 1n
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