
 Einzelformmaschinen
 Automatische Formanlagen
 Kastenlose Formmaschinen
 Gießautomaten
 Software für Gießereien

www.sinto.comHEINRICH WAGNER SINTO
Maschinenfabrik GmbH SINTOKOGIO GROUP

Bahnhofstraße 101 · D-57334 Bad Laasphe

Tel. +49 (0) 2752 907-0 · Fax +49 (0) 2752 907-280

www.wagner-sinto.de

DI Johann Hagenauer
Ingenieurbüro für Giesserei und Industriebedarf 
Hauptstraße 14 · A-3143 Pyhra, Austria 
Telefon + 43(0)2745/24172-0 · Telefax + 43(0)2745/24172-30 
Mobil + 43(0)664/2247128 · johann.hagenauer@giesserei.at 
www.hagi.at · www.giesserei.at

Rundschau
Giesserei
Rundschau

Jhg. 61
heft 1/2

2014



BORBET Austria G

Lamprechtshausener Bundesstraße 77

5282 Ranshofen

T: +43(0)7722/884-0 • E: office@borbet-austria.at

www.borbet-austria.at

GmbH

er Bundesstraße 77

Innovative Technologie,

Individuelle Designs.

Innovativer Partner der Automobilindustrie

Vorschau auf künftige Gießerei-Weltkongresse WFC
und Technische Foren WFO-TF

2014 – 71. WFC World Foundry Congress – Bilbao, Spanien (9./21. Mai)

2015 – Technisches Forum – GIFA/Düsseldorf (5./20. Juni)

2016 – 72. WFC – Nagoya, Japan (22./25. Mai)

2017 – Technisches Forum – Südafrika

2018 – 73. WFC – Polen

2019 – Technisches Forum – GIFA/ Düsseldorf

2020 – 74. WFC – Brasilien

2021 – Technisches Forum – Indien

2022 – 75. WFC – Süd Korea

In 2026 wird die World Foundry Organization WFO ihr 100jähriges Jubiläum feiern. 

Hierfür wird eine besondere Veranstaltung geplant werden.

Das nächste Heft der

GIESSEREI RUNDSCHAU

Nr. 3/4

erscheint am 14. April 2014

zum Thema:

„Form- 
und Hilfsstoffe“

Redaktionsschluss: 

14. März 2014



INHALT

 Einzelformmaschinen

 Automatische Formanlagen

 Kastenlose Formmaschinen

 Gießautomaten

 Software für Gießereien

www.sinto.comHEINRICH WAGNER SINTO

Maschinenfabrik GmbH SINTOKOGIO GROUP
Bahnhofstraße 101 · D-57334 Bad Laasphe
Tel. +49 (0) 2752 907-0 · Fax +49 (0) 2752 907-280
www.wagner-sinto.de

DI Johann Hagenauer
Ingenieurbüro für Giesserei und Industriebedarf 
Hauptstraße 14 · A-3143 Pyhra, Austria 
Telefon + 43(0)2745/24172-0 · Telefax + 43(0)2745/24172-30 
Mobil + 43(0)664/2247128 · johann.hagenauer@giesserei.at 
www.hagi.at · www.giesserei.at

Rundschau
Giesserei
Rundschau

Jhg. 61
heft 1/2
2014

hws ist ein Unternehmen der weltweit agierenden
Sintokogio-Gruppe und heute marktführender
 Hersteller von Formanlagen, Formmaschinen und
adäquaten Anlagentechnologien zur Herstellung
hochverdichteter Formen für moderne Gießereien.
Mehr als 540 SEIATSU-Formmaschinen und Form-
anlagen wurden seither von hws weltweit verkauft
und in Betrieb genommen.

Heinrich Wagner Sinto 
Maschinenfabrik GmbH
D-57334 Bad Laasphe, Germany
Bahnhofstraße 101
www.wagner-sinto.de

Organ des Vereines Österreichischer Gießereifachleute und des
Fachverbandes der Gießereiindustrie, Wien, sowie des Österrei-
chischen Gießerei-Institutes und des Lehrstuhles für Gießerei -
kunde an der Montanuniversität, beide Leoben.

Impressum
Herausgeber:
Verein Österreichischer 
Gießereifachleute, Wien, Fachverband
der Gießereiindustrie, Wien 
Österreichisches Gießerei-Institut des
Vereins für praktische Gießereifor-
schung u. Lehrstuhl für Gießereikunde
an der Montanuniversität, beide Leoben

Verlag Strohmayer KG 
A-1100 Wien, Weitmosergasse 30
Tel./Fax: +43 (0)1 61 72 635
E-Mail: giesserei@verlag-strohmayer.at
www.verlag-strohmayer.at

Chefredakteur: 
Bergrat h.c. Dir.i.R.
Dipl.-Ing. Erich Nechtelberger 
Tel./Fax: +43 (0)1 44 04 963
Mobil: +43 (0)664 52 13 465
E-Mail: nechtelberger@voeg.at

Redaktionsbeirat:
Prof. Dr.-Ing. Andreas Bührig-Polaczek
Dipl.-Ing. Dr. mont. Hans-Jörg Dichtl
Prof. Dr.-Ing. Reinhard Döpp
Magn. Univ.-Prof. Dipl.-Ing. 
Dr. techn. Wilfried Eichlseder
Dipl.-Ing. Dr. mont. Georg Geier
Dipl.-Ing. Dr. techn. Erhard Kaschnitz
Dipl.-Ing. Adolf Kerbl, MAS
Dipl.-Ing. Dr. mont. Leopold Kniewallner
Dipl.-Ing. Dr. mont. Thomas Pabel
Dipl.-Ing. Gerhard Schindelbacher
Univ.-Prof. Dipl.-Ing. Dr. Peter 
Schumacher

Anzeigenleitung:
Irmtraud Strohmayer
Tel./Fax: +43 (0)1 61 72 635
Mobil: +43 (0)664 93 27 377
E-Mail: giesserei@verlag-strohmayer.at

Abonnementverwaltung:
Johann Strohmayer
Tel./Fax: +43 (0)1 61 72 635
E-Mail: giesserei@verlag-strohmayer.at

Bankverbindung des Verlages:
PSK Bank BLZ 60000
Konto-Nr. 00510064259 

Jahresabonnement:
Inland: € 61,00 Ausland: € 77,40
Das Abonnement ist jeweils einen
 Monat vor Jahresende kündbar, sonst
gilt die Bestellung für das  folgende Jahr
weiter. Erscheinungsweise: 6x jährlich

Druck:
Druckerei Robitschek & Co. Ges.m.b.H.
A-1050 Wien, Schlossgasse 10–12
Tel. +43 (0)1 545 33 11
E-Mail: druckerei@robitschek.at

Nachdruck nur mit Genehmigung des
Verlages gestattet. Unverlangt einge-
sandte Manuskripte und Bilder werden
nicht zurückgeschickt. Angaben und
Mitteilungen, welche von Firmen stam-
men, unterliegen nicht der Verantwort-
lichkeit der Redaktion.

Offenlegung nach § 25 Mediengesetz
siehe www.voeg.at

➠ Neues, innovatives Gießverfahren zur
Herstellung von Hochleistungskomponenten aus Aluminium 

sowie fertigungstechnische Applikation 

➠ Zeitgemäße Aufbereitung von bentonitgebundenem Formstoff  
in Gießereien mit EVACTHERM®-Technik

➠ Prozessorientierte Mittelfrequenzofentechnik

➠ Situationsabhängige Darstellung von Produktionsdaten 
in der Gießerei – Digital Signage u. Gadgetinteraktion – 

Erster Schritt in die 4. Industrielle Revolution

➠ Energie- und ressourceneffiziente Druckgießmaschinen 
und Peripheriegeräte

➠ Energieeffiziente Emissionsminderung in der Gießerei – 
Vision oder Stand der Technik?

BEITRÄGE 002

022

012

016

025

032

037

039

040

041

042

045

057

60

VÖG-VEREINSNACHRICHTEN

TAGUNGEN/
SEMINARE/MESSEN

Programm 58. Österr. Gießerei-Tagung, Bad Ischl,
24./25. April 2014
Programm Aalener Gießerei-Kolloquium, Aalen, 
7./8. Mai 2014
Vorschau Deutscher Gießereitag 2014, Hamburg,
15./16. Mai 2014
Vorschau 71. Gießerei-Weltkongress, Bilbao,
19./23.05.2014
Veranstaltungskalender

Aus den Betrieben
Firmennachrichten

Vereinsnachrichten m. TO d.  VÖG-Jahreshauptvers.
Personalia

Bücher und Medien
Statistik der Weltgussproduktion 2012

AKTUELLES

LITERATUR



GIESSEREI RUNDSCHAU 61 (2014) HEFT 1/2

22

Schlüsselwörter: Al-Zylinderkopf, dynamisches Kipp-
gussverfahren, turbulenzarme Füllung der Formkavität,
TwinCarousel-Anlage

Ausgangspunkt
Das Gießen von Zylinderköpfen ist ein Geschäft, das in
der letzten Dekade bereits eine erhebliche Marktsättigung
anbieterseitig erreicht hat (ähnliches haben wir Alumi -
niumgießer bereits in den 90er Jahren bei dem ebenso
 anspruchsvollen Aluminiumgussrad erfahren), so dass
diese schon zu sehr deutlichen Ausleseprozessen in der
Branche führt. Gleichzeitig wird durch das Downsizing
der Motoren die spezifische Leistungsdichte derart ge-
steigert, dass immer größere Herausforderungen an diese

Bauteile gestellt werden (siehe Abbn. 1 bis 3). Zusätzlich
nimmt aufgrund wertanalytischer Betrachtungen der
OEMs auch der Integrationsgrad dieser Komponenten ste-
tig weiter zu (siehe Abb. 4). Vor allem in der Verbindung
mit den Plattformstrategien der OEMs, steigen weltweit
die nachgefragten Stückzahlen der einzelnen Derivate sig-
nifikant an, so dass sich in Folge, über die Scale-Effekte
bei den Marktführern, weltweit ein erheblicher Rationa-
lisierungsdruck einstellt. Obendrein verlangt die Globali-

Neues, innovatives Gießverfahren zur Herstellung
von Hochleistungskomponenten aus Aluminium 
sowie dessen fertigungstechnische Applikation

New Innovative Casting Process and its first Application in the Efficient Manufacturing 
of High-Performance Aluminum Components

Dipl.-Ing. Herbert Smetan,
Geschäftsführer der SMETAN engineering
GmbH, Rehlingen-Siersburg/D

Thomas Rathner,
Leiter Kompetenz Center Metall bei 

FILL GESELLSCHAFT MBH, Gurten/A

Karl Hermann Plank, 
Vorstand Technik u. Vertrieb der Meissner
AG, Modell- u. Werkzeugfabrik, Bieden-
kopf-Wallau/D

a b c

Abb. 3: Mikrostruktur für eine G-AlSi8Cu3 mit DAS < 18 Mikron in der Brennraumwand zum Wassermantel

Abb. 1 (oben): 
Abgaskanal eines
Zylinderkopfes,
 gebildet durch einen
ungeschlichteten
Cold-Box-Kern
(AFS 60)

Abb. 2: Oberflächen-
güte im Brennraum
eines Zylinderkopfes
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sierung des Automobilgeschäftes nach immer mehr „lo-
cal content“. In diesem Zusammenhang ist es eine ganz
wesentliche Voraussetzung, den eigentlichen Gießprozess
für diese ebenso komplexen wie werkstofflich und di-
mensionell äußerst anspruchsvollen Konstruktionsele-
mente des Motorenleichtbaus so robust wie möglich zu
gestalten, so dass ein „taking global“ der Fertigung über-
haupt über ein „roll-out“ standardisierter Prozesse reali-
sierbar ist.

In diesem Kontext haben wir als Koopera tionspartner
unter qualitätsrelevanten, wie auch unter produktivitäts-
relevanten Gesichtspunkten den Prozess des Kokillengie-
ßens in all seinen Elementen absolut ergebnisoffen infra-
ge gestellt, mit der Zielsetzung, diesen sehr grundlegend
effektiver zu gestalten. Im vorliegenden Artikel soll auf-
gezeigt werden, wie die Prozessstabilität über die Quali-
tät und die Produktivität fertigungstechnisch ein un-
trennbares Ganzes bildet, das aus einer neuen Perspektive
betrachtet, auch nach Jahrhunderten der Tradition noch
immer überraschende Reserven für weitere Verbesserun-
gen bietet (siehe [1]).

Weglassen – Vereinfachen – Integrieren – Automatisieren,
das ist die, durch die Lean-Produktion-Sichtweise getrie-
bene Vorgehensweise bei der kontinuierlichen Verbesse-
rung von Fertigungsprozessen. Wir gehen in unseren
Überlegungen jedoch den entscheidenden Schritt weiter
und stellten ganz zu Anfang die Bedürfnisse des eigentli-
chen Gießprozesses kompromisslos in den Vordergrund,
mit dem Ziel, die Robustheit des Gießverfahrens soweit zu
steigern, dass man die oben genannte Aufgabenstellung
aus einer völlig ungewohnten Ausgangs lage heraus ange-
hen kann, um dann zu überraschenden Lösungsansätzen
mit in ihrer Größenordnung völlig unterschätzten Poten-
tialen zu gelangen. Nicht nur fertigungstechnisch kann
durch geschicktes Weglassen von Arbeitsschritten die Pro-
duktivität gesteigert werden, auch kann ein derartiger An-
satz, zum Beispiel bei der Formfüllung, zu sehr deutlichen
Verbesserungen bei der Qualität führen. Uns Aluminium-
Gießern ist es sehr bewusst, dass unter jeglichem Umfül-
len die Qualität des flüssigen Werkstoffs deutlich leidet,
dennoch muten wir dem Metall gerade an dieser Stelle
des Fertigungsprozesses Erhebliches zu.

Im Aluminium-Kokillen-Guss dominieren heute grund-
sätzlich zwei Lösungsansätze hinsichtlich der Gießver-
fahren, das Schwerkraft-Kokillen-Gießverfahren sowie
das Niederdruck-Kokillen-Gießverfahren. Da es in bei-
den Verfahren neben den sehr offensichtlichen Vorteilen
auch Nachteile zu geben scheint, entwickelten sich dyna-
mische Gießverfahren, die häufig erst durch moderne An-
lagentechnik prozesssicher machbar wurden. 

Ein neues Dynamisches Gießverfahren 
mit beachtlichem Rationalisierungspotential
und beispielhafter Prozessstabilität 
Der im vorliegenden Artikel vorgestellte Lösungsweg ba-
siert auf dem seit langer Zeit bewährten Ansatz des Kipp-
gießverfahrens mit einem fest mit der Kokille verbunde-
nem Bassin. Nur dass im vorliegenden Fall das Bassin
von der Kokille gelöst und von einem Roboter sehr tur-

Abb. 4: Integrierter Zylinderkopf modernster Bauart, in Vorse-
rie gegossen im vorgestellten Verfahren

Abb. 5: Formfüllung und Erstarrung im Dynamischen Kippgießen
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bulenzarm aus einem Schöpfofen befüllt wird. Sobald
dann dieses Bassin mit der Kokille wieder verbunden
und vom Roboter abgedockt ist, beginnt die geregelte Ro-
tationsbewegung zur kontrolliert gesteuerten Füllung der
Formkavität (siehe Abb. 5). Der Rotationswinkel sowie
die Rotationsgeschwindigkeit kann dabei frei gewählt
werden. Nach erfolgter Formfüllung entfernt der Roboter
das Bassin wieder von der Kokille und fährt in eine War-
te position über dem Schöpfofen für den nachfolgenden
Gießzyklus. Damit ist die  Kokille für die Bauteilentnah-

me, Reinigung und Kernbestückung vollkommen frei zu-
gänglich (siehe Abb. 6).

Ein neues fertigungstechnisches Gesamtkonzept
mit weiteren Rationalisierungspotentialen 
und einer kundengießerfreundlichen Flexibilität 
Vor dem Hintergrund der sehr kurzen Formfüllungs- und
Erstarrungszeiten sind die einzelnen Gießmaschinen auf
einem 3-Stationen-Karussell angeordnet und 2 Karussells

Schöpfen und Dosieren Gießbecken transportieren

Gießbecken andocken Gießrotation starten

Gießrotation beenden

Abb. 6: Gesamtablauf des Gießvorgangs im Dynamischen Kippgießen

Gießbecken abdocken
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zu einer TwinCarousel-Anlage zusammengefasst, um Ent-
nahme-, Kerneinlege- und Gießequipment optimal zu
nutzen und die nachgelagerte Entkern- und Sägezelle voll
auszulasten (siehe Abb. 7). Die Anordnung von 3 Gieß-
maschinen auf einem Karussell erlaubt der Kundengieße-
rei maximale Flexibilität hinsichtlich deren Nutzung bei
sehr offensichtlichen Vorteilen hinsichtlich der Bedie-
nung, der Zuführung von Kernen und von flüssigem Me-
tall sowie der Abführung von Gussteilen. Eine derartige
Anlage wurde von der oben genannten Kooperation be-
reits für eine türkische Kundengießerei realisiert und ein
hochkomplexer Zylinderkopf neusten Designs für einen
deutschen OEM als ein erstes Produkt in diesem neu ent-
wickelten, dynamischen Gießverfahren in äußerst kurzer
Projektzeit validiert. Der vorliegende Artikel beschäftigt
sich ebenso mit den theoretischen wie mit den industrie-
relevanten Ansatzpunkten, die bei der mehrere Jahre dau-
ernden Entwicklung dieser fertigungs- und verfahrens-
technischen Novität den Leitgedanken bildeten, deren
Ziel es war, sowohl bei der Produktivität in der Fertigung
wie auch bei der Qualität der Produkte gleichermaßen
 einen neuen, globalen Industriestandard setzen zu
 wollen.

Verfahrenstechnische Aspekte
Angusssysteme sind per Definition Hilfssysteme, die
auch bei bestem Design stets nur einen Kompromiss be-
züglich einer kontrolliert geregelten, turbulenzarmen Fül-
lung der Kavität darstellen können. Insbesondere in der
Startphase ist das System äußerst instabil bezüglich Tur-
bulenzen und Verwirbelungen. Hierbei hat die Schwer-
kraft einen Einfluss auf das Gesamtsystem, der vom Gie-
ßer in der Praxis bis heute nur sehr eingeschränkt be-
herrscht wird. Daher wurde sehr früh mit einfachem
Kippgießen begonnen, um insbesondere die Kinetik des
Gießstarts zu lindern. Diesem Lösungsansatz zuzurech-
nen ist aus unserer Sicht ebenso das Schrägstellen von
Gießformen, was schon seit alters her bevorzugt bei ebe-
nen, großflächigen Teilen zur Anwendung kam, und dies
über nahezu alle Gießverfahren hinweg. 

Von diesem Unterfangen grundsätzlich unberührt
bleibt, dass bei einem für die geregelte, turbulenzarme
Formfüllung zu bevorzugenden Bodenanguss, die Tem-
peraturschichtung im Gussstück am Ende genau das Ge-
genteil von dem repräsentiert, was für eine optimale Spei-
sung anzustreben wäre. Analog hierzu stellt sich ebenso
eine, zu dem was für eine optimale Speisung des Bauteils
von Vorteil wäre, genau entgegengesetzte Temperaturver-
teilung im Gießwerkzeug ein. Damit stehen die Voraus-
setzungen für eine zum Speiser hin gerichtete Erstarrung
sprichwörtlich auf dem Kopf. Daran ändern auch die dy-
namischen Gießverfahren wenig, die konventionelle Ein-
guss-Systeme zur Formfüllung wählen und bei denen
häufig der Roboter mit dem Gießlöffel sehr aufwändig der
Kippbewegung der Kokille folgt. Ist es meistens schon ein
sehr schwieriges Unterfangen, in statischen Prozessen ein
optimales Niveau des Gießmetalls im Gießtümpel für ver-
schiedene Kokillen desselben Bauteils sicherzustellen, so
wird diese Aufgabenstellung simultan zu einer rotieren-
den Kokillenbewegung nahezu unlösbar. Und dies ist
nicht eine Frage der heute technisch möglichen Kyberne-
tik. Sehr häufig dienen dann Filter im Gießlauf der teil-
weisen Kompensation der begleitenden Symptome. 

Der vom Autor bereits in früheren Jahren für Kernpa-
kete gewählte Ansatz, ein Bauteil über einen, unter dem
eigentlichen Gussstück liegenden Speiser und ein strö-

mungstechnisch optimiertes Gießsystem in Schwerkraft
direkt aus einer Gießrinne im Kontaktgießen zu füllen
und unmittelbar nach der Formfüllung die gesamte Form
sehr rasch in die Erstarrungsposition zu drehen, löste
zwar das Problem der umgekehrten Temperaturschich-
tung sehr elegant, ließ allerdings die Problematik des ei-
gentlichen Formfüllvorgangs weitestgehend unangetastet
(siehe [2]). Das Füllen der Kavität mittels einer seitlich
angedockten elektromagnetischen Pumpe kam der Lö-
sung dieser Aufgabe zumindest in einer rein theoreti-
schen Betrachtungsweise sehr nahe, konnte sich anhand
des großen apparativen Aufwands für die industrielle An-
wendung jedoch nicht nachhaltig durchsetzen. 

Das klassische Kippgießen, mit einem sehr flachen, fest
angedocktem Gießbassin, löst unter diesen Gesichts-
punkten aus unserer Sicht diese Aufgabenstellung noch
am besten, wenngleich das Umgießen des Metalls in die-
ses Bassin in der Regel Oxidbildung und Gasaufnahme
fördern und die Geometrie des Bassins einen rapiden
Temperaturverlust in der Schmelze bereits vor dem Gieß-
start in sich birgt. 

Das Niederdruckgießverfahren, welches sicherlich eine
lehrbuchhafte Formfüllung gewährleistet, bringt leider als
Verfahrensspezifikum die Besonderheit mit, dass auch
hier die Temperaturschichtung im Bauteil und im Werk-
zeug auf dem Kopf stehen und dieser Umstand sogar
noch sehr nachhaltig durch eine Konvektion gefördert
wird, die daher rührt, dass das heiße, von unten aus dem
Steigrohr strömende Metall sich sehr intensiv mit dem
kälteren Metall, oben im Bauteil an der Erstarrungsfront,
austauscht. Sehr lange, die Produktivität sehr negativ be-
einflussende Erstarrungszeiten sind die Folge. Mittels
aufwändiger Kühltechnik wird versucht, trotz widriger
Rahmenbedingungen eine gerichtete Erstarrung zu reali-
sieren. Für rein rotationssymetrische Bauteile überwiegen
dennoch die Vorteile, so dass bei diesen sich das Verfah-
ren etablieren konnte.

Es galt nun, aus einer Vielfalt der angebotenen Lösun-
gen jene zu finden und weiter zu entwickeln, welche aus
qualitäts- wie aus produktivitätsrelevanter Sicht optimale
Ansätze zeigt, um einen einfachen Prozess zu definieren,
der mit den Möglichkeiten moderner Werkzeug- und An-
lagentechnik dem Gießer eine robuste Lösung bietet, die
sowohl auf der Qualitäts- wie auf der Produktivitätsseite
eine signifikante Verbesserung gegenüber den heute be-
vorzugt eingesetzten Verfahrensvarianten ermöglicht. Von
unserer Seite wurden hierzu insbesondere zwei grund-

Abb. 7: Ansicht einer TwinCarousel-Anlage (CAD-Layout)
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sätzliche Elemente vorausgesetzt: Das Gießbassin muss
einerseits fest mit dem Werkzeug verbunden sein und an-
dererseits direkt, durch Schöpfen aus dem Gießofen, be-
füllt werden. Das heißt im Umkehrschluss, dass dieses
Gießbassin mittels Roboter vom Werkzeug abgedockt wer-
den muss, um dann sanft schöpfend aus dem Gießofen
oxidarm befüllt zu werden. Dass hierdurch auch die Ko-
kille noch vollkommen frei und ungehindert zugänglich
wird, kann als positiver fertigungstechnischer Nebenef-
fekt unseres Lösungsansatzes gewertet werden.

Im Hinblick auf die Bassingeometrie gingen wir davon
aus, dass diese am Übergang zum Speiser dessen Kontur
an der bei Giessstart unten liegenden Seite auf voller Brei-
te folgt. Gleichzeitig sahen wir es als grundlegend an,
dass die Geometrie am Interface zum Speiser nicht von
Schotten oder ähnlichem nach oben begrenz wird, um
das freie Fließen des Metalls nicht zu behindern. Im All-
gemeinen sind diese Schotte bei anderen Lösungsansät-
zen dem Versuch geschuldet, Oxide und Schaum an der
Badoberfläche zurückzuhalten, die sich beim Befüllen
des Bassins bildeten. Durch die schlitzförmige, während
des Schöpfvorgangs senkrecht im Metallbad stehende
Füllöffnung, wird beim vorliegenden Bassindesign si-
chergestellt, dass nur sauberes und oxidfreies Metall in
das Gefäß fließen. Die eigentliche Füllung der Kavität er-
folgt dann unter der jungen, noch elastischen Oxidhaut,
die sich nach der Füllung des Bassins neu auf dessen
Oberfläche bildet und während des gesamten Gießvor-
gangs weitestgehend unbeschädigt bleibt. So gesehen ver-
zichtet diese Art des Gießens in Gänze auf jegliches „Ein-
guss-System“.

Der Startwinkel für dieses neue dynamische Kippgieß-
verfahren sollte so gewählt werden, dass die bei Gießstart
unten liegende Bauteilfläche sich überwiegend in der Ho-
rizontalen befindet. Wir betrachten derzeit bei Zylinder-
köpfen einen Startwinkel von 90° als verfahrenstechni-
sches Optimum; dieser sollte allerdings 120° nicht über-
steigen. Das Gießende kann dabei frei gewählt werden
und bei einem Winkel von 0° ± ca. 30° je nach Bauteil-
geometrie liegen.

Das Andocken am Werkzeug ist maschinenbaulich der-
art ausgeführt, dass die Dichtfläche zwischen dem Gieß-
bassin und dem, den Speiser beinhaltenden Deckkern,
gleichförmig und nur mit mäßiger Kraft belastet wird. Da-
mit ist diese Verbindung dicht, ohne den Deckkern zu
verformen oder gar zu zerstören. Nach dem Gießen fällt

die Oxidhaut von der Oberfläche des Bassins auf den
Speiser. Die Dichtfläche ist nach dem Abdocken von Me-
tall unbenetzt und muss deshalb auch nicht bei jedem
Takt gesäubert werden. Der Andockvorgang dauert 3,5 Se-
kunden und ist damit deutlich kürzer, als es das Befüllen
eines Bassins zu diesem Zeitpunkt wäre. Für den gesam-
ten Ablauf wurden von der maschinenbaulichen Seite
sehr ausgereifte Lösungen zum Ansatz gebracht, so dass
wegen der Verwendung von Standardelementen der ge-
samte Ablauf vom Schöpfen des Metalls bis zum Wieder-
abdocken des Gießbassins heute bereits als absolut seri-
entauglich einzustufen ist (siehe auch Abb. 6).

Die Drehachse wurde von uns bewusst hinter dem ent-
ferntesten Punkt des Gussstücks, auf der dem Bassin ge-
genüberliegenden Seite und auf dessen Mittelachse ge-
wählt, wodurch eine fallende Formfüllung vermieden
und eine überwiegend steigende, kontrollierte Form-
füllung bewirkt werden soll. Die pro Drehinkrement vom
Bassin gelieferte Metallmenge muss dabei stets größer
sein, als die vom Gussstück aufgenommene (siehe
Abb. 8). Damit ergibt sich am Übergang vom Bassin zum
Speiser eine bei Minderbedarf ansteigende Metallhöhe,
welche, wie bereits erwähnt, nicht von Schotten begrenzt
werden sollte. Ist diese Bedingung nicht erfüllt, kommt es
an diesem Übergang theoretisch zu einer negativen Me-
tallhöhe und damit zu einer turbulenten Kaskadenbil-
dung. Diese Bedingung ist ein weiteres Designkriterium
für das Gießbassin, welches damit bauteilspezifisch wird.
Alles andere wird durch die variabel gestaltbare Rota -
tionsgeschwindigkeit an produktspezifischen Füllpara-
metern geregelt. Durch diese Vorgehensweise kommt es
zu einer sehr turbulenzarmen Verlagerung der Schmelze
vom Bassin in die Kavität und die Formkontur ein-
schließlich der die Innenhohlräume bildenden Kerne tau-
chen de facto sehr behutsam in das aufsteigende Metall-
bad ein. Das Metall, welches geschichtet gegen die Brenn-
raumfläche fließt, verbleibt dort bis zum Erstarrungsende,
ohne sich wegen störender Strömungen an dieser Stelle
gegen wärmeres auszutauschen. Dabei bleibt die natürli-
che Temperaturschichtung des Metalls erhalten, bei der
sich das wärmere Metall stets dem kälteren überlagert.
Dieser an sich äußerst strömungsarme Vorgang erlaubt
Rotationsgeschwindigkeiten, die in der erprobten Praxis
wesentlich höher liegen, als von uns vorab veranschlagt
und in den Simulationen vorherbestimmt. Die durch das
sehr schnelle Füllen ermöglichte, sehr kalte Form, be-
wirkt sehr kurze Erstarrungszeiten (siehe Abb. 5). Neben
den sehr offensichtlichen Vorteilen dieser Verfahrensaus-
legung und der damit verbundenen Entfeinerung bezüg-
lich der Produktivität, bietet dieser Ansatz dem Endkun-
den alle werkstofflichen Vorteile, die mit einer behutsa-
men, turbulenzfreien Formfüllung und einer schnellen
Erstarrung einhergehen (siehe Abbn. 1 bis 3 sowie Tabel-
le 1/ Diagramm 1). 

Die Ausbildung eines Luftspaltes scheint insbesondere
auf der Brennraumfläche weitgehend unterdrückt zu sein,
weshalb selbst bei organischen Bindern die Kondensat-
bildung im Bereich der Wassermantelfüße zu einer nach-
rangigen Problemstellung wird. 

Das Ende der Formfüllung vollzieht sich im vorliegen-
den verfahrenstechnischen Ansatz, ohne dass die kineti-
sche Energie des in Bewegung befindlichen Metalls als
Stauschlag auch nur den geringsten Impuls auslösen wür-
de. Damit bleiben die Gussteile weitestgehend gratfrei
und die durch Sandkerne gebildeten Oberflächen zeigen
eine überraschend glatte und gleichmäßige Struktur (sie-
he Abb. 1). Geschlichtete Kokillenflächen werden ebenso

     

Rotations-Inkrement  

Abb. 8: Parametrierung im Dynamischen Kippgießen durch das
Design des Gießbassins
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wie die Kerne nicht auch nur ansatzweise penetriert (sie-
he Abb. 2). 

Die beispielhaft gute Oberflächenqualität ist auch mit
der Entscheidung geschuldet, erst in der zweiten Posi tion
des Karussells zu gießen, weshalb auch erst nach weite-
ren 56 Sekunden getaktet werden muss, nachdem sich be-
reits eine belastbare Randschale auch in den von Kernen
geformten Oberflächen ausgebildet hat. Bedingt durch die

sehr rasche Formfüllung und
die dadurch ermöglichten sehr
niederen Werkzeugtemperatu-
ren, vor allem an den Brennräu-
men, werden DAS von weniger
als 18 Mikron in der Wandung
zwischen Brennraum und Was-
sermantel absolut prozessstabil
gemessen (siehe Abb. 3).

Fertigungstechnische
Aspekte
Bereits in der Einleitung gingen
wir auf die wechselseitigen Ab-
hängigkeiten von Prozessstabili-
tät und Produktivität ein. Wir
sehen stabile Prozesse als die
wesentliche Voraussetzung für
eine Produktivität auf Global-
Benchmark-Niveau. Aber auch
im Gegenzug ist es aus unserer
Sicht sehr offensichtlich, dass

stabile Prozesse zuverlässige Fertigungseinrichtungen
(Anlagen, Werkzeuge und Vorrichtungen) voraussetzen,
um letztendlich die von ihnen gebotenen Potentiale tat-
sächlich auch voll nutzen zu können. Mit andauernden
Unterbrechungen wegen allfälliger Maschinen- und
Werkzeugstörungen bringt man selbst den stabilsten Pro-
zess permanent in einem kaum zu beherrschenden Aus-
maße aus der Balance.

Tabelle 1: Mechanische Eigenschaften der Legierungen AC-AlSi10Mg(Cu), AC-AlSi8Cu3 und AC-AlSi6Cu4 bei vier unterschied -
lichen Wärmebehandlungszuständen

Diagramm 1: Dauerschwingfestigkeit der Legierungen AC-Al10Mg(Cu), AC-AlSi8Cu3 und AC-
AlSi6Cu4 bei 150 °C
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Aus unserer Sicht lassen sich die im Schwerkraft-Ko-
killenguss eingesetzten Fertigungskonzepte wie folgt klas-
sifizieren. Das am wenigsten komplexe System ist die
Einzelmaschine, die aber auch im Umkehrschluss die ge-
ringsten Rationalisierungspotentiale in sich trägt. Bei den
Mehrmaschinenkonzepten kann man einerseits die soge-
nannte Shuttleanlage finden, das heißt die Gießmaschi-
nen und Werkzeuge verfahren linear zu den Gieß- und
Bedieneinrichtungen; andererseits kann man dieser Grup-
pe die sogenannte Linearanlage zuordnen, bei welcher
die Gieß- und Bedieneinrichtungen zu den fest statio-
nierten Gießmaschinen und Werkzeugen verfahren (siehe
Abb. 9). Und da der Phantasie des Ingenieurs selten Gren-
zen gesetzt werden, gibt es auch Mischformen, bei wel-
chen sowohl die Gießmaschinen und Werkzeuge, wie
auch die Gieß- und Bediengeräte in ständiger Bewegung
sind. Gemäß unserer Überzeugung, dass zur optimalen
Nutzung einer Anlage das Bedienpersonal das Gesamt-
system vollumfänglich verstehen sollte, sehen wir bei der
letztgenannten Kombination die geringeren Chancen, zu
einer beispielhaften Anlagenverfügbarkeit und -Nutzung
zu gelangen. 

Bezüglich der Anzahl der Stationen sind heute Anla-
gen im Einsatz, bei denen zwischen 2 und 12 Gießposi-
tionen genutzt werden, welche zum Teil auch mit Dop-
pelwerkzeugen belegt sein können. Wie wir im weiteren
Text zu belegen versuchen, stellt sich jedoch rein mathe-
matisch bei der Anzahl der Stationen ein Optimum ein,
bei welchem sich für die eigentliche Prozesszeit ein Äqui-
valent bei den Bedienzeiten ergibt. 

Nach unserer Auffassung repräsentierte das Tridem®,
ein Shuttle mit 3 Kokillen, über lange Jahre hinweg das
fertigungstechnische Optimum bei Zylinderköpfen. Das
Tridem® war durch einen evolutionären Entwicklungs-
prozess in den frühen 90er-Jahren aus dem Tandem®, ei-
nem Shuttle mit 2 Kokillen, hervorgegangen, nachdem
die prozesstechnische Entwicklung die einzelnen Verfüg-
barkeiten der Werkzeuge und der Anlage soweit stabili-
siert hatte, dass das Gesamtausbringen auf diese Weise
überhaupt gesteigert werden konnte. Nachdem die Kom-
plexität der Zylinderköpfe begann, zunehmend Vier-
schieberwerkzeuge vorauszusetzten, wurde das Tridem®

aus dem Markt gedrängt und überwiegend durch Linear-
anlagen ersetzt.

Grundsätzlich gilt es festzuhalten, dass bei den Shutt-
leanlagen sich die Verfügbarkeit des Gesamtsystems aus
dem Produkt der Einzelverfügbarkeiten (1.) ergibt. Die Li-
nearanlage ist diesbezüglich besser gestellt, denn bei die-

ser ergibt sich die Gesamtver-
fügbarkeit aus dem Mittelwert
der Einzelverfügbarkeiten (2.),
da jede einzelne Station unab-
hängig von den anderen stillge-
legt werden kann. Diese Option
besteht bei den Shuttleanlagen
so einfach nicht. Alleine schon
aus dieser Tatsache ergibt sich
ein gewisser Vorteil bei den
 Linearanlagen, welcher nicht
selten dazu missbraucht wird,
sich weniger konsequent mit
der Stabilität der Prozesse aus-
einandersetzen zu müssen.
Vielleicht ist deren Dominanz
sogar diesem Zugeständnis ge-
schuldet. Vergleicht man nun
Linearanlagen und Shuttleanla-

gen mit 3 Stationen, so kann folgende Formel zum besse-
ren Verständnis der Situation beitragen:

OEE2.1 + OEE2.2 + OEE2.3OEE1.1 x OEE1.2 x OEE1.3 >
3

Entscheidet man sich dazu, die Prozessstabilität soweit
steigern zu wollen, dass das Resultat für die Gesamtanla-
geneffizienz einer neuen Shuttleanlage (1.) größer ist, als
das einer existenten Linearanlage (2.), dann genießt man
weitere gravierende Vorteile in Form von zusätzlichen
Produktivitätsgewinnen, die damit zusammenhängen,
dass bei der Shuttleanlage die Kokille zum Bedienplatz
kommt und nicht umgekehrt, wie bei der Linearanlage,
wo sich der Maschinenbediener sowie die Gieß- und Be-
diengeräte zur Kokille bewegen müssen. Erst durch die-
sen Schritt, so versuchen wir mit diesem Artikel ebenfalls
zu beweisen, gelingen ganz entscheidende Verbesserun-
gen in der Produktivität des Bedien- und Logistikperso-

Abb. 10: Robuste Werkzeugtechnik ist das Rückgrat von Pro-
zessstabilität und Produktivität

Abb. 9: Ansicht einer Linearanlage (CAD-Layout)
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nals sowie bei den peripheren Geräten und damit auch
beim eingesetzten Kapital. 

Beobachtet man bei einer Linearanlage nur die Verfahr-
wege der Gießroboter, Entnahmeroboter und Kerneinle-
geroboter, dann erkennt man sehr schnell, mit welchem
Aufwand man sich auf diese Weise die Erleichterung auf
der Seite der Prozessbeherrschung erkauft hat. Rechnet
man dann noch die Wege hinzu, die das Bedienungsper-
sonal zurücklegen muss und berücksichtigt die aufwän-
digere Logistik für die Metall- und Kernzuführung sowie
für die Bauteilabführung, dann ist man nach dieser ana-
lytischen Betrachtung nicht mehr so ganz davon über-
zeugt, die effektivste Lösung mit den heute dominieren-
den Linearanlagen erreichen zu können. Allerdings setzt
die Entscheidung für die alternative Shuttleanlage die Be-
reitschaft zu äußerst konsequentem Arbeiten an der Qua-
lität der Werkzeug- und Anlagentechnik voraus, was mit
deren ausgereiftem und betriebssicherem Design seinen
Anfang nimmt (siehe beispielhaft Abb. 10).

Das bis hierher unerwähnt gebliebene Gießkarussell
stellt im Grunde nichts anderes als eine kreisförmig an-
geordnete Shuttleanlage dar. Auch beim Gießkarussell
bleibt die Frage nach der optimalen Anzahl von Stationen
zu stellen. In diesem Zusammenhang möchten wir die
von uns zuvor benutzte Formel bemühen, um ein 6-Sta-
tionen-Gießkarussell (3.) mit einer 3-Stationen-Shuttle -
anlage (1.) zu vergleichen:

OEE1.1 x OEE1.2 x OEE1.3 >
OEE3.1 x OEE3.2 x OEE3.3 x OEE3.4 x OEE3.5 x OEE3.6 

Akzeptiert man, dass wie bereits beim Tridem® über Jahr-
zehnte hinweg zur Genüge belegt, 3 Stationen ausreichen,
um Bedienzeit und Prozesszeit optimal aufeinander ab-
zustimmen, dann muss davon ausgegangen werden, dass
bei mehr als 3 Stationen in einer shuttleartigen Anlage,
das Nettoausbringen je Kokille mit jeder weiteren Station
abnehmen wird, denn die OEE der 4., 5. und 6. Station
wird in jedem Falle < 1 sein. Diese gleiche Gesetzmäßig-
keit ist nach unserer Auffassung auch dann anzusetzen,
wenn Mehrfachwerkzeuge zum Einsatz gebracht werden
sollen, selbst wenn man dabei unberücksichtigt lässt,
dass sich in der Regel bei Mehrfachwerkzeugen die Kavi-
täten zusätzlich noch gegenseitig negativ beeinflussen.
Vor diesem Hintergrund ist zu erklären, weshalb wir uns

letztendlich für das 3-Stationen-Karussell als die zielfüh-
rende Lösung entschieden haben. Betrachtet man dann

noch die wesentlich kürzeren Prozesszeiten in der Ent-
kern- und Sägezelle (auch dem Umstand geschuldet, dass
es kein Angusssystem mehr zu entfernen gibt), so wird
auch das Zusammenführen von zwei 3-Stationen-
Karussellen zu einer TwinCarousel-Anlage nachvollzieh-
bar. Nach unserer Einschätzung bietet dieses Konzept ins-
besondere dem Kundengießer die Prozessstabilität, die
Produktivität und die Flexibilität, die er in der Zusam-
menarbeit mit den OEMs braucht, um einerseits zu Voll-
kosten auch wettbewerbsfähig anbieten zu können, aber
andererseits auch, um trotz deren volatiler Mengen eine
möglichst stabile Nutzung der eigenen flexiblen Kapazi-
täten sicherzustellen (siehe Abb. 11). Beim Einsatz des
von uns neu entwickelten dynamischen Gießverfahrens
in diesem Anlagenkonzept erschließen sich weitere be-
achtliche Potentiale hinsichtlich dieser den Kundengie-
ßer permanent gestellten Aufgaben (siehe Abb. 12).

Technische und wirtschaftliche Relevanz
Betrachtet man die technische und wirtschaftliche Rele-
vanz der vorliegenden Lösung genauer, so muss insbe-
sondere die herausragende Prozessstabilität betont wer-
den. Bei mehreren hundert Komponenten, die im Vorse-
rienstadium zu produzieren waren, lagen formfüllungs-
und erstarrungsbedingte Fehler bereits in den ersten
Gießlosen insgesamt deutlich unter 10.000 ppm. Sowohl
bei der Röntgenprüfung (100%) wie auch beim Lecktest
(100%) blieben die Teile ohne Befund. Während des Gie-
ßens reagierte das Gesamtsystem relativ robust auf Ab-
nutzungserscheinungen der Schlichte, ohne dass Luftein-
schlüsse, Kaltläufe oder andere oberflächliche Ungänzen
als Probleme sichtbar wurden. Der Prozess reagierte eben-
so gelassen auf die von uns gewählte weite Bandbreite
der zu evaluierenden Gießtemperaturen zwischen 680 °C
und 780 °C im Schöpfofen, lediglich die Erstarrungszeit
musste entsprechend adjustiert werden. Die Bauteile la-
gen mit allen kritischen Massen (Brennraumgeometrie
und Kanalgeometrie) mit sehr stabilen CPK-Werten im
äußerst anspruchsvollen Toleranzfenster. Die DAS konnte
ohne besonderen Aufwand, jedoch gießtemperaturabhän-
gig, in der Wandung zwischen Brennraum und Wasser-
mantel kleiner 18 Mikron gehalten werden. Mit Sonder-
maßnahmen beim Schlichteauftrag wie auch bei der
Brennraumtemperierung können, legierungsabhängig,
auch noch weit geringere Werte prozesssicher erreicht
werden. Diese wären jedoch im Einzelfall für das jeweili-
ge Produkt experimentell nachzuweisen.

Abb. 11: Ansicht einer TwinCarousel-Anlage im Betrieb Abb. 12: Ansicht eines TwinCarusels mit Dynamischem Kipp-
gießen (CAD-Layout)
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Mit den bisher vorliegenden werkstofflichen Auswer-
tungen konnte klar nachgewiesen werden, dass mit die-
sem Verfahren moderne, hochbeanspruchte Zylinderköpfe
für Benzin- und Dieselmotoren absolut prozesssicher her-
zustellen sind. Die Reproduzierbarkeit und Robustheit
dieses Prozesses übersteigt Alles, was den Autoren per-
sönlich als Stand der Technik bis heute bekannt geworden
ist. Damit wird dieser neue Prozess auch der Zielsetzung
gerecht, dass ein globales Roll-Out des Gießens dieser
Komponenten mit überschaubaren Risiken durchführbar
sein sollte, selbst auch dann, wenn das Qualifikationsni-
veau des empfangenden Standorts als noch entwicklungs-
fähig einzustufen wäre. Die vorliegende Technologie wird
in nur sehr geringem Masse noch vom ‚Gießer‘ beeinflusst,
sondern definiert sich nahezu ausschließlich durch die
Anlagensteuerung, die Werkzeugauslegung und die Geo-
metrie des Gießsystems. Alle weiteren Parameter obliegen
der Zuverlässigkeit und der Maschinenfähigkeit der ein-
gesetzten anlagentechnischen Hardware.

Das Leistungspotential einer TwinCarousel-Anlage mit
diesem neuen dynamischen Kippgießverfahren ist derart
überzeugend (siehe Tabelle 2), dass es sich in jedem Fal-
le für eine Aluminium-Kundengießerei lohnen könnte,
über den (Wieder-)Einstieg in diese Produktpallette ernst-
haft nachzudenken, insbesondere auch vor dem Hinter-
grund des derzeit schwächelnden Angebotsoligopols in
diesem Marktsegment. Das während der Abnahmetests
gemessene Ausbringen liegt rund 25% über der den Au-
toren bekannten globalen Benchmark und dürfte damit
den Branchendurchschnitt nochmals deutlich übertref-
fen. Die ausgewogene Aufteilung der Arbeits- und Pro-
zessschritte auf die drei Positionen des Gießkarussells
wird aus der grafischen Darstellung ersichtlich (siehe

Abb. 13). Geht man davon aus, dass ein TwinCarousel mit
nur 3 Bedienern gefahren werden kann (siehe Bild 14), so
wird sehr schnell deutlich, dass die mit dieser Technolo-
gie erzielbaren wirtschaftlichen Resultate mehr von dem
in einer Betriebsstätte maximal erreichbaren Wirkungs-
grad abhängig sind, als von den landesspezifischen di-
rekten Lohnkosten.

Weiterer Ausblick
Wir möchten den vorliegenden Artikel nicht schließen,
ohne nicht noch unsere persönliche Vision bezüglich die-
ser Technologie kurz zu skizzieren: 

Zunächst fällt auf der anlagentechnischen Seite auf,
dass inzwischen der Kühltunnel räumlich wie energe-
tisch das Gesamtkonzept dominiert. Diesbezüglich waren
jedoch bereits erste Tastversuche sehr vielversprechend,
diesen Anlagenteil durch ein Kaltwirbelbett zu ersetzen.
Bei einer nachgewiesenen Abkühlzeit von rund 300 Se-
kunden auf nahezu Raumtemperatur wären nur 5 Posi-
tionen in einem derartigen Wirbelbett erforderlich, um
das Ausbringen eines Gießkarussells auf Raumtempera-
tur abzukühlen. Der Luftdurchsatz dürfte sich bei dieser
Prozesstechnik gegenüber den heute üblichen Lösungen
um den Faktor 5 reduzieren lassen. Auch würde dann
nochmals deutlich weniger Produktionsfläche für eine
TwinCarousel-Anlage beansprucht. 

Die rasche Abkühlung des Gussstückes einschließlich
aller verbliebenen Kerne in einem Kaltwirbelbett aus re-
generiertem Quarzsand unterdrückt die Rekaleszenz in
den schnell erstarrten Gussstücksbereichen und kann da-
mit in den überwiegenden Fällen die Lösungsglühstufe
im Rahmen einer Wärmebehandlung überflüssig werden

Tabelle 2: Details zur Produktivitätsanalyse einer TwinCarousel-Anlage.
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lassen. Man könnte dann auch noch versuchen, für die
Warmauslagerung die danach vergleichmäßigte Restwär-
me in den Gussteilen und deren Speiser zu nutzen. Die
gesamte Anlage würde hierdurch deutlich kleiner und
noch wesentlich energieeffizienter. Eine durchaus dem
gesellschaftlichen und politischen Wertewandel folgende
Aufgabenstellung.

Der Sachverhalt, dass das Gießbassin während des ei-
gentlichen Gießvorgangs von der Gießachse abgedockt ist,
wurde von uns grundsätzlich auch als wesentliche Vo-
raussetzung dafür vorgesehen, um in einem weiteren Ent-
wicklungsschritt mit der gesamten Gießmaschine in ei-
nen Autoklaven zu fahren und damit den Gieß- und Er-
starrungsvorgang unter erhöhtem Umgebungsdruck ab-
laufen lassen zu können. Im Wesentlichen ist das Gießen
und Erstarren unter erhöhtem Umgebungsdruck vom Ge-
gendruckgießverfahren her bekannt (siehe [3]). Das Ge-
gendruckgießverfahren basiert allerdings auf dem Prinzip
des Niederdruckgießverfahrens, so dass der hohe appara-
tive Aufwand bei der sehr geringen Produktivität als
nicht gerechtfertigt erscheint. Aus unserer Sicht der we-
sentliche Grund, weshalb sich dieses Verfahren indus-
triell bis heute nicht dominanter durchsetzten konnte.
Auf der anderen Seite konnte allerdings bewiesen wer-
den, dass sich mit diesem verfahrenstechnischen Ansatz
insbesondere die hochfesten und hochwarmfesten silizi-
umfreien Legierungen sehr zufriedenstellend verarbeiten
lassen, welche in konventionellen Verfahren als schwer
gießbar bis nicht gießbar einzustufen sind. Diese Ein-
schätzung ist sehr stark dem Umstand geschuldet, dass
diese Legierungen extrem zu interkristalliner Mikrolun-
kerung und damit verbunden, zu Warmrissen neigen. Die
sich ausbildenden feinen Fadenlunker an den Korngren-
zen beeinflussen obendrein die mechanischen Eigen-
schaften dieser Aluminium-Legierungen ähnlich der Gra-
fitlamellen im Gusseisen sehr nachteilig. Die hohen Er-
starrungsdrücke bewirken jedoch die Infiltration der Rest-
schmelze in den kristallisierenden Schwamm. Da der
angewandte Druck aber allseits wirkt, wird eine Infiltra-
tion (Penetration) der Sandkerne und der Schlichte mit
Schmelze unterbunden. 

Es bleibt abzuwarten, ob eine Kombination dieses dy-
namischen Gießverfahrens in Verbindung mit einem Au-
toklaven nicht diesen gießtechnisch außerordentlich pro-
blematischen Legierungen die Tür zur industriellen An-
wendung öffnen kann. Wir denken dabei insbesondere

auch an Zylinderköpfe zukünftiger Generationen, falls die
Leistungsdichte der Verbrennungsmotoren noch weiter
zu steigern wäre.

Und zu guter Letzt möchten wir mit einem Verweis auf
Karosserie- und Fahrwerksteile schließen. Die hohen
Füllgeschwindigkeiten, die selbst bei Zylinderköpfen
möglich waren, lassen es uns als wahrscheinlich erschei-
nen, in Konkurrenz zu Druckgießverfahren großflächige,
dünnwandige Bauteile aus Primärlegierungen sehr wirt-
schaftlich und zuverlässig mit diesem Verfahren erzeugen
zu können, und dann dürften diese Bauteile auch Sand-
kerne enthalten, um die belastungsneutrale Faser für In-
nenhohlräume zu nutzen und damit weiteres Gewicht
einzusparen. Die Möglichkeit, dabei auch höherfeste sili-
ziumfreie Legierungen einzusetzen, wäre noch experi-
mentell nachzuweisen.
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E-Mail: info@fill.co.at | www.fill.co.at

Meissner AG | Modell- und Werkzeugfabrik
D-35216 Biedenkopf-Wallau | Theodor-Meissner-Straße 4
Tel.: +49 (0)6461 802 0 | Fax: +49 (0)6461 80250 9
E-Mail: info@meissner.eu | www.meissner.eu

Abb. 13: Aufteilung der Prozess- und Nebenzeiten auf die Posi-
tionen eines 3-Stationen-Karussells

Abb. 14: Produktivität einer TwinCarousel-Anlage in der Über-
sicht 
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Summary
The thermodynamic dependence of pressure and tem-
perature of liquids enables to perform special manu-
facturing processes technically safe in defined time
with exact temperature control. Implemented in in-
dustrial plants the accurate and safe temperature con-
trol of process operations for pasty materials and
 liquids is essential today, whether in the chemical in-
dustry, pharmaceutical industry, food production or in
the electronic industry. In the early nineties the EVAC-
THERM® method was already developed by Maschi-
nenfabrik Gustav Eirich GmbH & Co KG by taking ad-
vantage of thermodynamic effects in the foundry engi-
neering. This enables an accurate re-cooling and opti-
mal preparation of bentonite molding. In 2012, 43
EVACTHERM® plants worldwide with 55 EVAC-
THERM® mixers in iron as well as aluminum foundries
were successfully commissioned in the innovative
molding sand preparation.

Schlüsselwörter: Sandaufbereitung, Bentonitsandaufbe-
reitung, Evactherm-Technik

Fakten – Daten – Argumente 
Die thermodynamische Abhängigkeit von Druck und
Temperatur bei Flüssigkeiten (Abb. 1) macht es möglich,
spezielle Fertigungsprozesse technisch sicher, in defi-
nierter Zeit und mit exakter Temperaturführung reprodu-
zierbar durchführen zu können. 

Umgesetzt in großtechnischen Anlagen ist die punktge-
naue Steuerung und sichere Temperaturführung von Pro-
zessabläufen für pastöse Stoffe und Flüssigkeiten heute
unverzichtbar, ob in der chemischen Industrie, der Phar-
maindustrie, Lebensmittelherstellung oder der elektroni-
schen Industrie. 

In der Gießereitechnik wurde unter Ausnutzung der
thermodynamischen Effekte bereits Anfang der neunziger
Jahre von der Maschinenfabrik Gustav Eirich GmbH & Co
KG das EVACTHERM®-Verfahren für die punktgenaue
Rückkühlung und optimale Aufbereitung von bentonitge-
bundenem Formstoff entwickelt. Mit Stand 2012 konnten
mit dieser innovativen Formsandaufbereitung weltweit 43
EVACTHERM®-Anlagen (Abb. 2) mit 55 EVACTHERM®-

Mischern in Eisen-, wie auch Aluminiumgießereien er-
folgreich in Betrieb genommen werden:
• Anfang der neunziger Jahre Errichtung Pilotanlage in

Frankreich 
• 1993 erste Anlage in Japan 
• 1996 in Europa (Spanien, Türkei, Italien) 

Zeitgemäße Aufbereitung 
von bentonitgebundenem Formstoff in Gießereien 

mit EVACTHERM®-Technik
EVACTHERM® Technology: the modern Processing of Bentonite bonded Sands in Foundries

Dipl.-Ing. Jörg Gaede,
1983–1989 Studium Giessereitechnik in
Charkow (Ukraine), seit 1990 beschäftigt
bei Maschinenfabrik Gustav Eirich GMBH
& Co KG, derzeit Leitung Technischer Ver-
trieb.

Abb. 2: EVACTHERM®-Anlage mit zwei Mischern, Kondensator
und Silotechnik

Abb. 1: Korrelation zwischen Dampfdruck und Temperatur
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• 1997 in Deutschland 
• 1998 in USA 
• 2007 in China 
• 2010 in Indien 

Gießereien, die sich entschei-
den mit EVACTHERM®-Tech-
nik zu arbeiten, suchen eine
zeitgemäße technische Lö-
sung für ein Höchstmaß an
Wirtschaftlichkeit und Quali-
tät, um sich bei enorm gestie-
genen Anforderungen an Gussteile konkurrenzfähig ent-
wickeln und etablieren zu können. 

Gefragt sind von den Anlagenbetreibern dabei primär
folgende Effekte: 
• höchstmögliche Anlagenverfügbarkeit (Erfahrungswer-

te liegen bei 98%) 
• Sicherstellung konstanter, reproduzierbarer Formstoff-

qualität trotz schwankender Ausgangs- und Umweltbe-
dingungen 

• Reduzierung von Emissionen und Erhöhung der Um-
weltverträglichkeit 

Diese Effekte lassen sich zuverlässig durch die ganzheit-
liche Anlagentechnik des EVACTHERM®-Verfahrens er-
reichen.

Der Kernprozess 
3 Prozessschritte – 1 Mischer – 70 Sekunden 
Die Prozessschritte Kühlen – Aufbereiten – Mischen er-
folgen in einem Mischaggregat innerhalb der physikalisch
bzw. technisch bedingten Kernzeit von 70 Sekunden: 
• Innerhalb dieser Zeit wird Sand auf 40 °C punktgenau

gekühlt, 
• der Bentonit mit Restfeuchten von 0,5 % optimal mit

Wasser versorgt und aufgeschlossen, 
• der Formstoff mit allen Komponenten effektiv und in-

tensiv gemischt. 

Der Kühlprozess erfolgt unter oben beschriebener Nut-
zung der physikalischen Korrelation zwischen Dampf-
druck und Temperatur (Abb. 1). Im Mischbehälter wird
dazu ein technisches Vakuum erzeugt. 

Entsprechend gemessener Feuchte und Temperatur des
Altsandes erfolgt die Dosierung des zum Kühlen erfor-
derlichen Wassers. Die dann angelegte Druckdifferenz er-
zeugt Dampf, der die Wärme in Richtung Kondensator ab-
führt; selbstverständlich wird das kondensierte Wasser
dem Prozess wieder zugeführt. 

Bei 73,9 mbar erreicht der heiß und trocken rückge-
führte Altsand zuverlässig 40 °C (Abb. 1) und dies unab-
hängig von schwankenden Ausgangsbedingungen. Fazit:
die Sandkörner werden in 70 s gleichmäßig abgekühlt. 

Zum Vergleich: Der Kühleffekt des Prozesswassers (bei
15 °C Leitungstemperatur) unter atmosphärischen Bedin-
gungen, also ohne Verdampfung, beträgt lediglich ca. 9 K,
was für oben genanntes Beispiel einer erreichbaren Tem-
peratur des Formstoffes von ca. 71 °C entsprechen würde.

Die vollständige Aufbereitung des Bentonits erfolgt so-
mit innerhalb von 70 s statt „Mauken“ in Stunden unter at-
mosphärischen Bedingungen. Dies erfolgt zuverlässig auch
bei Altsandrestfeuchten von 0,2 %. Die unter atmosphäri-
schen Bedingungen fachlich empfohlene Restfeuchte zum
Aufbereiten von Bentonit von 2 % ist unter Bedingungen
des technischen Vakuums nicht erforderlich (Abb. 3).

Hier sei angemerkt, dass für die Gießereien mit EVAC-
THERM®-Technik das Thema Kaminbildung im Bunker
der Vergangenheit angehört. Die Mechanismen zur Ben-
tonitaufbereitung sind: 
• Im technischen Vakuum befinden sich extrem wenige

Gasmoleküle. 
• Das Prozesswasser verliert seine Oberflächenspannung

und bewegt sich fein dispers verteilt im Raum als
Dampfphase, um den Kühlprozess wie oben beschrie-
ben durchzuführen. 

• Während der Vakuummischzeit öffnen sich spontan
die Schichten der Bentonitteilchen, weil die innen lie-
genden Gasmoleküle zwangsentweichen. 

• Somit wird Platz für die feinstverteilten Wasser(dampf)-
moleküle geschaffen, welche beim Brechen des Vaku-
ums regelrecht in die Bentonitschichten gedrückt wer-
den. 

• Mit Erreichen des atmosphärischen Drucks tritt die
Kondensationswirkung ein – die Schichten des Bento-
nits sind damit innerhalb von 70 s optimal mit Wasser
umhüllt. 

Der Mischvorgang 
Rotierende Mischwerkzeuge (Abb. 4) in Form von Wirb-
lern sichern Mischintensität und intensiven Energieein-
trag, was eine sparsame Dosierung von Zusatzkomponen-
ten ermöglicht. 

Durch den drehenden Mischbehälter erfolgt der konti-
nuierliche Transport des Mischgutes in den Bereich der
Mischwerkzeuge. 

Statische Abstreifer sorgen für eine Umschichtung des
Mischgutstromes mit einstellbaren Materialumlenkern.
Anhaftungen von Mischbehälterwand und -boden wer-

Abb. 3: Beispiel Wasserbedarf

Abb. 4: Das EIRICH-Mischprinzip
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den kontinuierlich entfernt und ein sauberes Entleeren
des Mischers unterstützt. 

Die angebotenen Mischergrößen decken unterschied-
lichste Bedürfnisse ab (Abb. 5). Größere, im durchgängi-
gen 3-Schicht-Betrieb arbeitende Gießereien setzen tech-
nisch effizient zwei Mischer mit einem Kondensator und
einer gemeinsam genutzten Vakuumperipherie (Abb. 2)
ein. 

Eisengießereien, die bereits über drei RV32VAC Mi-
scher verfügen, decken ihr erforderliches Leistungspo-
tential im durchgängigen 3-Schicht-Betrieb mit über 1500
kontinuierlichen Mischungen und einem Leistungsum-
fang von über 8500 t Formstoff pro Tag ab (Abb. 6).

Online Messen – Steuern – Dokumentieren
mit QualiMaster AT1 & Software SandExpert 
Schneller, flexibler, effizienter – die steigenden Anforde-
rungen an Qualität und Zuverlässigkeit einer guten Form-
stoffaufbereitung erfordern eine systematische Qualitäts-
sicherung. 

Dafür hat EIRICH ein eigenes Konzept der durchgängi-
gen Datenintegration entwickelt, das die Vernetzung pro-
duktions- und steuerungstechnischer Parameter auf allen
Ebenen sicherstellt. Damit stehen prozess-, produkt- und
qualitätsrelevante Informationen online und örtlich va-
riabel zur Verfügung.

Das Formsandprüfgerät QualiMaster AT1 (Abb. 7) bie-
tet in Verbindung mit der Software SandReport bzw.
 SandExpert eine proaktive Führung und Regelung der
Formstoffeigenschaften innerhalb enger Toleranzen um
einen vorgegebenen Sollwert. 

SandExpert (Abb. 8) verfügt zusätzlich über eine selbst-
optimierende Vorsteuerungsfunktion, indem das Pro-
gramm anhand einer Modellparameterdatei Empfehlun-
gen für Additiv- und Wasserzugaben errechnet. 

Für die Bestimmung der Steuerungsparameter Ver-
dichtbarkeit und Scherfestigkeit werden sofort nach Fer-
tigstellung einer Mischung jeweils 3 Proben vom Quali-
Master AT1 aufgenommen und geprüft. Diese Daten bil-
den die Korrekturbasis für die bereits vorbereitete nächs-
te Mischung in Bezug auf Feuchtigkeit und Bentonit-
gehalt. Unter den oben geschilderten verfahrenstechni-
schen Abläufen ist verständlich, dass diese Korrektur so-
fort Einfluss auf den Charakter der nachfolgenden Mi-
schung nimmt. 

Alle wichtigen Parameter und Prozessmeßwerte sind
über Monitoring online sichtbar. Dies ermöglicht das Er-
kennen eventueller Abweichungen und die Möglichkeit,
entsprechend zeitnahe Korrekturmaßnahmen durchfüh-
ren zu können.

Argumente 
EVACTHERM®-Verfahrenstechnik sichert: 
• optimalen quantitativen und qualitativen Aufschluss

des Bentonits im technischen Vakuum, 
• Senkung des Additivverbrauches an Bentonit – in Ab-

hängigkeit der jeweiligen betrieblichen Prozessführung, 
• Optimierung der Dosierung der Einsatzstoffe für jede

Charge mit dem Prüfgerät QualiMaster AT1. 
• Die Zugabe von Zusatzstoffen (Stärke oder Harz) kann

aufgrund der Aufbereitungsintensität vermindert wer-
den oder gänzlich entfallen. 

EVACTHERM®-Verfahrenstechnik ermöglicht: 
• 25 % geringere Altsandbevorratung, da die Lagerzeit

des Altsandes zur Wasseraufnahme des Bentonits voll-
ständig entfällt, 

• Altsande mit Restfeuchten auch von unter 0,5 % opti-
mal aufzubereiten, 

• Bentonitaktivierung und Kühlung im technischen Va-
kuum innerhalb von 70s. 

EVACTHERM®-Verfahrenstechnik und Umwelt: 
• Nahezu Halbierung der Entstaubungsluftmengen durch

Wegfall der konventionellen Luftkühler. 

Abb. 5 (oben): Leistungsdaten und Chargengrößen 

Abb. 6 (rechts): Beispiel Aufbereitungszyklus RV32VAC, 
7000 l bei 24 Chargen/h und 150 t/h

Abb. 7: QualiMaster AT1
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Beispiel bei Leistung 300 t/h Formsand: 
Entstaubungsluftmenge bei Vakuum 100.000 m3/h 
Entstaubungsluftmenge bei Luftkühlung 220.000 m3/h 

• Erhaltung der Wertstoffe im Formstoffsystem (Feinan-
teile, Schlämmstoffe). 
Ein wesentlicher Vorteil bei der Aufbereitung von
Formsand mit der EVACTHERM®-Technik ergibt sich
durch den geschlossenen Wasserkreislauf. 
Die während des Kühlprozesses mitgerissenen Feinan-
teile werden im Kondensator niedergeschlagen und
über die Wasserwaage dem Aufbereitungsprozess wie-
der zugeführt. 

So wird der Austrag von wertvollen Feinanteilen in die
Entstaubungsanlage vermieden und je nach Anlagen-
konzept ein erhebliches Einsparpotential erzielt. 

• Minderung der Entsorgungsleistung von Filterstaub. 
• Reduktion der Emissionen und somit ganzheitliche

Steigerung der Umweltverträglichkeit. 

Kontaktadresse: 
Maschinenfabrik Gustav Eirich GmbH & Co KG
D-74736 Hardheim | Walldürnerstraße 50
Tel.: +49 (0)6283 510
E-Mail: eirich@eirich.de | www.eirich.com

Abb. 8: SandExpert – Ansicht Temperaturverlauf Altsand und neuaufbereiteter Formstoff

www.voestalpine.com/giesserei_linz
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Schlüsselwörter: Induktionsofentechnik, Entwicklungs-
tendenzen, neue Anwendungen, Umrichtertechnik, Pro-
zessleittechnik, Vakuumöfen

Kurzfassung
Für die ständig wachsende Anwendung der Mittelfre-
quenzschmelztechnik in der Gießerei- und Halbzeugin-
dustrie sowie in der metallurgischen Industrie spielt die
zunehmende Steigerung der Leistungsfähigkeit und Wirt-
schaftlichkeit sowie die Erweiterung der Einsatzmöglich-
keiten und Spezialisierung eine entscheidende Rolle. Vo-
raussetzung für diese Entwicklung war neben der Opti-
mierung der Ofenkonstruktion und der Prozessleittechnik
insbesondere eine leistungsfähigere und prozessorien-
tierte Umrichtertechnik.

Neben der bewährten Umrichtertechnik auf Basis von
Thyristoren hat die erfolgreiche Entwicklung von IGBT-
Umrichteranlagen*) für den Einsatz bei elektrothermi-
schen Prozessen zunehmend an Bedeutung gewonnen.
Gleichzeitig gelang es, durch verbesserte Steuerungs-,
Überwachungs- und Prozessleittechnik, die Verfügbarkeit
der Schmelzanlagen zu steigern und deren Bedienung
und Wartung zu vereinfachen. 

Insgesamt ist festzustellen, dass neben den standardi-
sierten Lösungen zunehmend maßgeschneiderte Schmelz-
anlagensysteme zum Einsatz kommen.

Entwicklungstendenzen 
Generell ist festzustellen, dass die Entwicklung der Mit-
telfrequenzschmelzanlagen und damit insbesondere die
der Umrichtertechnik durch folgende Tendenzen gekenn-
zeichnet ist:

Grundsätzlich ist eine ständige Erhöhung des Fas-
sungsvermögens und der Nennleistung und in Folge der
Durchsatzleistung der eingesetzten Schmelzanlagen fest-
zustellen. So bildeten vor einigen Jahren Umrichteranla-
gen mit 10 MW die Ausnahme und die durchschnittliche
Nennleistung lag bei 6–8 MW. In der letzten Zeit sind
15 MW keine Spitzenwerte mehr und nach einer Presse-
mitteilung [1] befinden sich bereits Schmelzanlagen mit
einer elektrischen Leistung von 42 MW in der Fertigung.
Dies bezieht sich auf Umrichteranlagen mit Thyristor-
technik, aber auch bei den IGBT-Umrichtern ist eine deut-
liche Erhöhung der Nennleistung erreicht worden. Lag

die Grenze vor einigen Jahren bei 2–3 MW, so sind jetzt
IGBT-Umrichter mit wesentlich höheren Leistungen ver-
fügbar.

Für den Einsatz der beiden Umrichtertypen gilt dabei,
dass es keine grundsätzliche Steigerung der maximalen
Leistungsdichte, d.h. der elektrischen Anschlussleistung
pro Tonne Fassungsvermögen, gab. Nach wie vor liegt die
maximale Leistungsdichte beim Schmelzen von Guss-
eisenwerkstoffen bei 1.000 kW/t und bei Kupferwerkstof-
fen liegt sie im Bereich von 300–600 kWh/t in Abhängig-
keit von der Ofengröße und der Frequenz, wobei festzu-
stellen ist, dass bei den größeren Öfen man sich doch
recht langsam an das Erreichen dieser maximalen Leis-
tungsdichten heran wagt.

Diese hohen Leistungsdichten waren erst durch den
Einsatz der Mittelfrequenztechnik und damit das Schmel-
zen mit einer im Vergleich zur Netzfrequenz höheren Fre-
quenz möglich. Bezogen auf Gusseisen lag die maximale
Leistungsdichte beim Arbeiten mit 50 Hz bei 250 bis
300 kWh/t.

Bezogen auf einen 3 t-Ofen und Gusseisen war bei
50 Hz nur eine Schmelzleistung von 1,3 t/h möglich; bei
250 Hz konnte eine deutliche Steigerung auf 5,9 t/h er-
reicht werden, da eine wesentlich höhere elektrische
Leistung installiert werden kann. Durch den Einsatz der
Mittelfrequenztechnik konnte eine Steigerung der Durch-
satzleistung auf über 450 % bezogen auf Gusseisen er-
möglicht werden.

Zurückkommend auf den Einsatz größerer Ofeneinhei-
ten ist festzustellen, dass die vorhandenen Ofenkonstruk-
tionen nicht einfach auf das größere Fassungsvermögen
übertragen werden können, sondern es waren konstruk -
tive Veränderungen in Hinblick auf die höhere Nennleis-
tung notwendig, so z.B. in Bezug auf die Dimensionie-
rung und Kühlung der Joche, der Abschirmung des elek-
tromagnetischen Feldes, der mechanischen Stabilität des
Spulenkörpers und der Vermeidung von mechanischen
Resonanzschwingungen.

Andererseits werden neben dem Einsatz als klassisches
Schmelz- und Warmhalteaggregat für die üblichen Gieß-
metalle wie Gusseisen, Stahl, Aluminium und Kupfer zu-
nehmend neue Anwendungsgebiete bis hin zur Entwick-
lung des Tiegelofens als metallurgischen Reaktor er-
schlossen. 

Die Mittelfrequenzschmelzanlagen haben sich längst
vom reinen „Umschmelzofen“ mit ständig steigenden
Durchsatzleistungen zu einem metallurgischen Aggregat
entwickelt. Dies bezieht sich auf das Schmelzen und das
Recycling von Schrotten, Spänen, Stäuben und feinkör-
nigen Stoffen sowie auf Schmelz- und Raffinationspro-
zesse von Ferrolegierungen und neuen Werkstoffen wie
z.B. Silicium bis hin zur Separation von Metallen durch
selektive Destillation.

Aber auch bei den klassischen Metallen erfordern neu-
artige, sensible Legierungen hinsichtlich der Prozessfüh-
rung und der metallurgischen Bedingungen eine maßge-
schneiderte Anlagen- und Prozessleittechnik.

Daneben ist auch ein deutlich verstärkter Einsatz von
Mittelfrequenztiegelöfen in kleineren (Mini-)Stahlwerken
festzustellen.

Bei der Vakuumofentechnik setzt sich deren Beheizung
durch Umrichteranlagen zunehmend durch und damit

Prozessorientierte Mittelfrequenzofentechnik
Process-oriented Medium-Frequency Furnace Technology

Dr.-Ing. Dietmar Trauzeddel, 
nach dem Studium der Gießereitechnik
an der Bergakademie in Freiberg von
1961–1966 Tätigkeit als Entwicklungs -
ingenieur in einer Graugießerei in Leip-
zig. Promotion  Mitte der 70er Jahre. Da-
nach Wechsel zum Gießereianlagenbau
des GISAG Kombinates, wo er später eine
leitende Position bekleidete. Von 1992 bis
2006 war er bei der Otto Junker GmbH in

verschiedenen Funktionen tätig. Derzeit freier Mitarbeiter des
Unternehmens.

*) IGBT = Insulated Gate Bipolar Transistor
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die Möglichkeit, die verfahrenstechnisch optimale Ar-
beitsfrequenz einzusetzen. Alternative Konzepte der
Ofentechnik verbessern die Erfüllung der differenzierten
Anforderungen.

Zu erwähnen ist auch die Tatsache, dass eine verbes-
serte Steuer-, Überwachungs- und Prozessleittechnik und
die zunehmende Integration der Neben- und Hilfsanlagen
in die Prozessführung wichtige Entwicklungstendenzen
darstellen.

Stand der Umrichtertechnik
Zurzeit ist der Thyristorumrichter immer noch die bevor-
zugte Technologie, wenn es um Anlagen hoher Leistung
geht. Mit dem Thyristorumrichter steht ein ausgereiftes,
zuverlässiges Aggregat für die Induktionsofentechnik zur
Verfügung.

Verschiedene Schaltungsvarianten haben sich im Laufe
der Jahre etabliert und können mit der Thyristortechnik
sehr wirtschaftlich aufgebaut werden.

Bei der neuen Umrichterbaureihe werden anstelle der
Thyristoren im Wechselrichter IGBTs (Insulated Gate Bi-
polar Transistor) eingesetzt. An einem Gleichrichter kön-
nen mehrere voneinander unabhängige Wechselrichter
betrieben werden.

Darüber hinaus besteht auch hier die grundsätzliche
Möglichkeit der Spannungserhöhung durch die kapaziti-
ve Ankopplung.

Die IGBT-Umrichtertechnik ermöglicht neue Schal-
tungstechniken zur gezielten Beeinflussung der Strömung
des flüssigen Metalls entsprechend den jeweiligen tech-
nologischen Anforderungen, wie bereits in einer Veröf-
fentlichung in dieser Zeitschrift beschrieben [2].

Höchste Leistungen, wie diese seit vielen Jahren mit
der Thyristortechnik möglich sind, befinden sich in der
konkurrierenden IGBT-Umrichtertechnik erst in der Ent-
wicklung. Es zeichnet sich aber ab, dass der Thyristor-
umrichter zunehmend vom IGBT-Umrichter, der zusätz-
liche Vorteile bietet, abgelöst wird. Die zahlreichen ver-
fahrenstechnischen und technischen Vorteile sprechen
dafür. So sind die modernen IGBT-Umrichter insbeson-
dere gekennzeichnet durch:

• extrem hohen Selbstschutz gegenüber Lastspitzen
• konstanten hohen Leistungsfaktor (cosinus phi) nahe

1,0
• potenzialfreie Kühlung
• gemeinsamen Kühlkreislauf für Ofen und Elektrik
• einfachen, servicefreundlichen Aufbau
• Schaltungsvarianten zur prozessorientierten Fahr-

weise

Mit Ausnahme der erwähnten Entwicklung zu immer hö-
heren Spitzenleistungen findet auf dem Gebiet der Thy-
ristorumrichter quasi keine Entwicklung mehr statt. Die
Entwicklung für neue technologische Anforderungen
konzentriert sich auf den IGBT-Umrichter.

Wie weiter oben erwähnt, besteht die Tendenz, immer
größere Schmelzanlagen mit immer höherer Leistung zu
installieren. Mit dieser Entwicklung muss auch der IGBT-
Umrichter Schritt halten.

Seit Beginn der Entwicklung der IGBT-Umrichter ar-
beitet man mit 1.700 V IGBT-Modulen; Wechselrichter-
leistungen von 250 kW, später 400 kW können damit er-
reicht werden. Um höhere Leistungen zu erzielen, wer-
den Wechselrichter parallel geschaltet und arbeiten auf
eine gemeinsame Last.

Es ist aber auch möglich, mit modularen, standardi-
sierten Wechselrichter-Einheiten, Umrichter für unter-
schiedlichste Anwendungen aufzubauen.

Von OTTO JUNKER wurden auf der Basis von 3.300 V
IGBT-Modulen Wechselrichtereinheiten für mehr als
1 MW entwickelt (Abb. 1). Damit wurde die Vorausset-
zung geschaffen, in den nächsten Jahren IGBT-Umrich-
teranlagen in einem Leistungsbereich bis über 12 MW zu
bauen.

Als Umrichtersteuerungen kommen die neu entwickel-
ten Komponenten „ZEUS“(Zentrale Umrichtersteuerung)
und „MERKUR“ (Messdatenerfassungs- und Kommuni-
kationsmodul für Umrichtersteuerungen) zum Einsatz.
Durch die Verwendung modernster digitaler Signalpro-
zessortechnik bieten sie deutliche Vorteile und sind au-
ßerdem montage- und wartungsfreundlich. 

Auf dem Gebiet der Schaltungstechnik stehen neben
den bekannten Techniken wie Multi-Frequenz-Technik,
DUOMELT und DUOCONTROL auch die neuen alterna-
tiven Doppelmelt und die phasenverschobene Wechsel-
richtertechnik zur Verfügung. 

Bei Einsatz der phasenverschobenen Wechselrichter-
technik kann z.B. bei einer zweigeteilten Spule durch
eine Phasenverschiebung zwischen oberer und unterer
Spule eine höhere Strömungsgeschwindigkeit in der Mit-
te des Tiegels im Inneren des flüssigen Metalls erreicht
werden.

An dieser Stelle soll noch kurz auf die Doppelmelt-
Technik eingegangen werden. Diese Lösung ermöglicht
eine Reduzierung der Kosten und des Flächenbedarfs der
Umrichteranlage für eine Schmelzanlage mit zwei Öfen.
Grundlage ist eine IGBT-Umrichteranlage, die mit zwei
Wechselrichtern für jeweils einen Ofen ausgerüstet und
auch dimensioniert ist, wobei der Gleichtrichterteil aber
auf die Summenleistung ausgelegt ist. Damit können bei-
de Öfen gleichzeitig mit voller Leistung betrieben werden
(Abb. 2).

Prozessleittechnik
Der automatisierte rechnergesteuerte Betrieb moderner
Mittelfrequenzschmelzanlagen mittels einer als Schmelz-
prozessor bezeichneten Soft- und Hardware ermöglicht
erst die Vorteile dieser Technik im vollen Umfang zu nut-

Abb. 1: 1 MW-IGBT-Wechselrichtermodul
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zen. Dies gilt im besonderen Maße für sehr
leistungsstarke Anlagen mit einem hohen
Automatisierungsgrad.

Generell gewährleistet der Schmelzprozes-
sor die zuverlässige Steuerung und transpa-
rente Überwachung aller für den Schmelzbe-
trieb erforderlichen Funktionen und Verfah-
rensabläufe und sorgt für die Protokollierung
der produktions- und qualitätsrelevanten
Chargendaten.

Das schließt auch dessen mögliche Verket-
tung mit den vor- und nachgelagerten Berei-
chen auf Basis einer informationstechnisch
vernetzten Prozessführung ein. Dazu nach-
folgendes Beispiel eines derartigen Systems,
das erfolgreich eingesetzt wurde.

Dieses komplexe Prozessleitsystem um-
fasst, neben der Steuerung und Kontrolle der
Aggregate des Schmelzbetriebes, die vernetz-
te Prozessführung von der automatischen
Gattierung bis hin zur Magnesium- und Impf-
behandlungsstation. 

Die Berechnung und Beladungskontrolle
der zu gattierenden Rohstoffe sowie die Be-
rechnung und Zusammenstellung der erfor-
derlichen Zuschlagstoffmengen gehören ge-
nauso zum gelieferten Automatisierungssys-
tem wie eine computerunterstützte Zu-
schlagstoffwaage zur Analysekorrektur.

Die Architektur des gesamten Prozessleit-
systems (Abb. 3) verdeutlicht die zentrale
Stellung des Ofenkontrollsystem JOKS, das
durch einen Gattierungs- und Analysenrech-
ner erweitert wurde, und zeigt die datentech-
nische Vernetzung mit den einzelnen Aggre-
gaten bzw. den eingesetzten SPS-Systemen.

Dabei ermöglicht eine unabhängige Zweit-
bedienung für das Ofenkontrollsystem den
Zugriff auch außerhalb des Bedienstandes
auf alle Parameter und Messwerte des Sys-
tems.

Abb. 2: Schaltungstechnik für DUOMELT und Doppelmelt; bei Doppelmelt können beide Öfen mit voller Leistung betrieben werden

Abb. 3: Architektur eines komplexen Prozessleitsystems



HEFT 1/2 GIESSEREI RUNDSCHAU 61 (2014)

1919

Der hohe Automatisierungsgrad ermöglicht eine sehr
gute Reproduzierbarkeit der metallurgischen Vorgänge
und die exakte Einhaltung der Prozessparameter. Dies
wirkt sich zwangsläufig vorteilhaft auf die Wirtschaft-
lichkeit des Gesamtprozesses zur Herstellung der Guss-
teile und deren Qualität aus. 

Visualisierungssyteme
Auch bei den Visualisierungssystemen geht die Tendenz
weg von der Verwendung eines Einheitssystems hin zu
zweckorientierten Lösungen. Entsprechend den differen-
zierten Anforderungen an die Bedienung und Überwa-
chung der Ofenanlage können unterschiedliche Visulisie-
rungssysteme zum Einsatz kommen, die sich in Umfang
und Inhalt der Darstellung und der Bedienung deutlich
unterscheiden.

Folgende Alternativen stehen zur Verfügung:
• BasicControl mit 5,7“ Touchscreen (Abb. 4)
• M2F-Interface mit 15“ Touchscreen (Abb. 5)
• JOKS-Junker-Ofen-Kontrollsystem mit 15“ PC mit

Funktionstastenbedienung (Abb. 6)

Abb. 4

Abb. 5

Abb. 6

Prozessorientierte Ofenkonstruktion –
 Beispiel Vakuuminduktions-Tiegelöfen
Für folgende Anwendungen bietet sich der Einsatz der
Vakuumofentechnik an:
• Desoxidation von Edelstahlschmelzen
• Kohlenstoffreduktion von Stahlschmelzen
• Entgasen von Schmelzen
• Destillation von Zink und anderen niedrigschmelzen-

den Elementen 
• Herstellung hochreiner Metalle und Abgießen unter Va-

kuum
• Herstellung von Superlegierungen 

OTTO JUNKER verfügt seit 50 Jahren über eine erfolgrei-
che Vakuumofentechik. Die oben genannten Anwendun-
gen stellen doch teilweise sehr differenzierte Anforde-
rungen an die jeweilige Ofentechnik. Um bezogen auf den
jeweiligen Anwendungsfall eine aus technischer und
wirtschaftlicher Sicht optimale Lösung bereitstellen zu
können, wurde ein zweites, alternatives Ofenkonzept ent-
wickelt und inzwischen mit Erfolg eingesetzt. Damit ist
Otto Junker der einzige Hersteller, der zwei unterschied-
liche Vakuumofenbauweisen den Kunden zur Auswahl
anbieten kann. 

Zu erwähnen ist, dass für beide Ofenkonzepte bevor-
zugt die Beheizung durch Umrichteranlagen erfolgt, da
dadurch die für den jeweiligen Prozess optimale Fre-
quenz gewählt werden kann.

Die beiden Ofenkonzepte unterscheiden sich im We-
sentlichen von der Position der Induktionsspule in Bezug
auf den Vakuumbereich: Im ersten Fall der traditionellen
Junker-Bauweise befindet sich nur der eigentliche
Schmelzraum unter Vakuum, während die Induktions-
spule mit den Zuführungen für Strom und Wasser außer-
halb angeordnet ist . Im zweiten Fall, der Neuentwick-
lung, gekennzeichnet durch die geschlossene Bauweise,
umfasst der Vakuumbereich den gesamten Ofen ein-
schließlich der Spule und der Anschlüsse für Strom und
Wasser (Abb. 7).

Bei der geschlossenen Bauweise kann ein höheres
 Vakuum bis 10–2 mbar, in Sonderfällen auch bis zu 
10–4 mbar, erreicht werden, höhere Nennleistungen und
Ofengrößen sind möglich und das Abgießen kann unter
Vakuum erfolgen. Daher kommt dieses Konzept dann be-
vorzugt zur Anwendung, wenn z.B. hochreine Metalle
herzustellen sind und daher das Schmelzen, das Legieren

Auch Überlegungen, das Junker-Ofen-Kontrollsystem
JOKS in Zukunft im Westentaschenformat bzw. als Ofen-
App. zu entwickeln, stehen zur Entscheidung an.

In Tabelle 1 ist der detaillierte Vergleich der einzelnen
Systeme aufgeführt.
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Tabelle 1: Vergleich der einzelnen Systeme
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und das Gießen unter Vakuum erfolgen muss. Die Ofen-
größe reicht bis zu einem Fassungsvermögen von 25 t (be-
zogen auf Stahl) und die Anschlussleistung beträgt bis zu
8.000 kW. Die Umrichteranlage kann je nach Einsatzfall
auf eine Frequenz im Bereich von 35 – 1.000 Hz ausgelegt
werden. 

Die Vorteile des anderen Ofenkonzeptes liegen in der
Möglichkeit, mit einem kostengünstig hohen Spannungs-
niveau arbeiten zu können und im geringeren Investi -
tions- und Platzbedarf. Für Verdampfungs- und Destilla-
tionsprozesse kommt vorrangig diese Bauweise zum Ein-
satz, da die Spule sich nicht im Vakuumbereich befindet,
wie es bei der Anwendung für die Zinkdestillation der
Fall ist (Abb. 8). Fassungsvermögen bis zu 10 t und eine
Anschlussleistung von maximal 3.000 kW kennzeichnen
diese Ofenbauweise. Dabei wird von einer Arbeitsfre-
quenz im Bereich von 35 – 150 Hz ausgegangen. 

Fazit
Prozessorientierte Lösungen und wichtige Innovationen
belegen, dass die Mittelfrequenzofentechnik sich zuneh-
mend zu einem vielfältig einsetzbaren metallurgischen
Aggregat entwickelt hat. Der hohe Automatisierungsgrad
ermöglicht eine sehr gute Reproduzierbarkeit der metal-
lurgischen Vorgänge und die exakte Einhaltung der Pro-
zessparameter sowie die zuverlässige und wirtschaftliche
Betriebsweise. 

Literatur
[1] elektrowärme international 03(2012) S.14 
[2] Schmitz, W.; Trauzeddel, D.: Giesserei-Rundschau 60(2013)

Heft 1–2, S. 2–6

Kontaktadresse:
OTTO JUNKER GmbH
D-52152 Simmerath | Jägerhausstraße 22
Tel.: +49 (0)2473 601 0 | Fax: +49 (0)2473 601 600
info@otto-junker.de | www.otto-junker.de

Abb. 7: Geschlossene Bauweise, der gesamte Ofen ist im Vakuum

Abb. 8: Traditionelle Bauweise: Spule, Ofenmantel und Kühl-
system 

Hochwertige Gewindefittings und
PRIMOFIT-Klemmverbinder aus Temperguss

Georg Fischer Fittings GmbH
A-3160 Traisen / Österreich
Tel.: +43(0)2762/90300-378
Fax: +43(0)2762/90300-400
fittings.ps@georgfischer.com
www.fittings.at
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Schlüsselwörter: Formanlage, Anlagenleitsystem, Digital
Signage, Gadget

Moderne Gießereien verfügen heute über hochautomati-
sierte Produktionslinien, die unter anderem mit vollauto-
matischen Formstoffaufbereitungs-, Form- und Gießanla-
gen ausgestattet sind. Heutige komplexe Fertigungssyste-
me bieten die Möglichkeit der hochproduktiven Herstel-
lung von Produkten, stellen aber im Gegenzug hinsicht-
lich ihrer Verfügbarkeit und technischen Beherrschbar-
keit eine besondere Herausforderung dar. Das gilt in be-
sonderem Maße für verkettete Anlagen im Gießprozess,
da hier die mechanischen Funktionen der Anlage und
unterschiedliche Medien (Formstoff, Metallschmelze) im
Fertigungsprozess zusammengeführt werden. Daraus er-
gibt sich eine Vielzahl von Anlagenzuständen und ab-
hängigen Prozessparametern.

Vor diesem Hintergrund wird die Fertigungssteuerung
und -überwachung einer vollautomatischen Gussteilferti-
gung zunehmend unübersichtlich. Eine Vielzahl von Pro-
zessparametern unterschiedlicher integrierter Produkti-
onsressourcen steht in unmittelbarer
Wechselwirkung mit den späteren Ei-
genschaften und der Beschaffenheit
eines Gussteils. Relevante Einfluss-
größen aus dem Formherstellungspro-
zess können bisher nicht prozess- und
zeitnah analysiert und dem Bediener
zur Verfügung gestellt werden.

Auftretende Stör- und Ereignissi-
tuationen in den hochgradig automa-
tisierten Anlagen beeinflussen die Ge-
samtverfügbarkeit in erheblichem
Maße. Die Produktionsressourcen ver-
fügen nicht über die Fähigkeit, inter-
ne und externe Ereignisse systema-
tisch hinsichtlich kritischer Situatio-
nen bzgl. Qualität und Verfügbarkeit
im Produktionsprozess auszuwerten
und anzuzeigen, um damit dem Be-
diener eine geeignete Vorgehensweise
zur zielgerichteten, schnellen und ef-
fizienten Störungs- und Fehlerbehe-
bung zu ermöglichen.

Neben diesen wirtschaftlichen Herausforderungen
sieht sich die Industrieproduktion einem technischen
Meilenstein gegenüber: Sie steht vor der vierten Indus-
triellen Revolution, die durch das Internet der Dinge und
Dienste in Gang gesetzt wurde, also autonome eingebette-
te Systeme, die drahtlos untereinander und mit dem In-
ternet vernetzt sind. In der Produktion entstehen soge-
nannte Cyber-Physical Production Systems mit intelli-
genten Maschinen und Produkten, die eigenständig In-
formationen austauschen, Aktionen auslösen und sich
gegenseitig selbstständig steuern. Sie können industriel-
le Prozesse in der Produktion bedeutend verbessern.

Heinrich Wagner Sinto (HWS) ist ein führender Her-
steller von Formmaschinen und Formanlagen für Gieße-
reien. Das Produktspektrum umfasst Einzel-Formmaschi-
nen, komplette, automatische Formanlagen, kastenlose
Formanlagen, automatische Gießmaschinen sowie deren
Projektierung und Betreuung. Neben den Kompetenzen
in der mechanischen Konstruktion von Maschinen und
Anlagen verfügt HWS über umfangreiche Erfahrungen im
Bereich der Entwicklung von Software- und Sensorik-
komponenten.

HWS-Formanlagen und HWS-Gießmaschinen werden,
wie in der Automatisierungstechnik üblich, basierend auf
der Automatisierungspyramide durch eine zentrale
Steuerung und dezentrale Peripherie in der Steuerungs-
und Feldebene gesteuert und geregelt. In der Prozessleit-
ebene kommt das im Hause entwickelte Scada System
A.L.S.2010 Web als webbasiertes System zum Einsatz.

Neben diesem an jeder Formanlage und Gießmaschine
erfolgreich eingesetzten Anlagenleitsystem wurde ein

Möglichkeiten der situationsabhängigen Darstellung
von Produktionsdaten in der Gießerei auf 

Basis von Digital Signage und Gadgetinteraktion
Ein erster Schritt in die vierte Industrielle Revolution – Industrie 4.0

Possibilities of Presentation of Production Data dependent on the Situation in the Foundry based 
on Digital Signage and Gadgetinteraction – First Step towards the 4th Industrial Revolution – Industry 4.0

Dipl.-Ing. Matthias Dittrich,
seit 1997 im Unternehmen HWS als Pro-
grammierer tätig. Nach einem Studium
zum Dipl.-Ing. für Elektrotechnik arbeitete
er als SPS-Programmierer und wechselte
dann in den Bereich Anlagenleitsysteme.

Abb. 1: Anlagenleitsystem A.L.S.2010 Advanced – Darstellung von verschiedenen
Informationen, wie Status der Maschine, aktuelle Ereignisse, Ereignislokalisierung
in 3D, aktueller Status der Formen in den Kühllinien als 4 Quadrantendarstellung
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neuartiges Softwaresystem entwickelt.
Es besitzt einen übersichtlich geglie-
derten Aufbau mit 4 Quadranten auf
der Bedienoberfläche (Abb. 1), wobei
jeder Quadrant unabhängig bedient
werden kann. Die Vorwahl der Qua-
dranten erfolgt direkt über ein Popup-
Menü (Abb. 2) oder durch Anwählen
von selbst erstellten, gespeicherten
 Favoriten (Abb. 3). Die Bedienung im
A.L.S.2010 Advanced erfolgt in Ver-
bindung mit einem Touchmonitor 
per Toucheingabe oder, wie vom
A.L.S.2010 Web bekannt, per Tastatur
und Maus. Die Anwahl der 5 wichtigs-
ten Favoriten befindet sich permanent
auf der unteren Navigationsleiste, so
dass der Nutzer mit einem Klick jeder-
zeit zu den definierten Favoriten ge-
langt. Es steht dem Bediener in jedem
Bedienungsquadranten eine individu-
elle Nutzung zur Verfügung. Durch ge-
räteunterstützendes Zoomen können
einzelne Quadranten in ihrer Darstel-
lung vergrößert werden. 

Neben den bekannten A.L.S.2010-
Web-Funktionen Rezepturverwaltung,
Standardmeldesystem, Instrumente
zur Kumulierung statistischer Produk-
tionszahlen, Schnittstellen zu überge-
ordneten Systemen und Statusüberwa-
chung der Form gibt es zusätzliche
Optionen. Bei auftretenden Ereignis-
sen gibt es optional die Möglichkeit,
neben 2D Grafiken mit Hilfe von 3D
Grafiken und Detailbildern die Lokali-
sierung und Beseitigung der Störung
noch zielgerichteter durchzuführen.
Selbst erstellbare Hilfetexte zu dem je-
weiligen Ereignis können zur Fehler-
behebung genutzt werden. Diese wer-
den störungsabhängig automatisch
eingeblendet (Abb. 4).

Die Darstellung und Bedienung des
A.L.S. 2010 Advanced kann mit einem
PC erfolgen, optional ist der Einsatz
von mobilen Geräten, wie z.B. Tablets
und Smartphone, möglich (Abb. 5).

Mit dem neuen A.L.S.2010 Advan-
ced ist es dem Bediener außerdem
möglich, die Informationen verschie-
dener Softwaresysteme und damit Pro-
duktionsanlagen darzustellen. Das
System arbeitet als Proxyserver/Ver-
mittler, der diese Informationen in die
angezeigten Quadranten integriert.

Durch die derzeitige Entwicklung
im Bereich Gadget ist es in naher Zu-
kunft vorstellbar, weitere Module um
das A.L.S.2010 Advanced zu gruppie-
ren, mit denen es möglich sein wird,
intelligent die verursachende Störung
aus einer Vielzahl von parallel auftre-
tenden Störungen in den zum Teil
sehr komplexen Produktionsprozessen
anzuzeigen. Dabei könnte z.B. durch
eine regelbasierende Anzeigelogik die

Abb. 3: Anlagenleitsystem A.L.S.2010 Advanced – Möglichkeit der Vorwahl der In-
halte der 4 Quadranten als vordefinierte Favoritenauswahl

Abb. 2: Anlagenleitsystem A.L.S.2010 Advanced – Möglichkeit der Vorwahl des In-
halts eines Quadranten per Popup-Menü mit Toucheingabe

Abb. 4: Anlagenleitsystem A.L.S.2010 Advanced – Möglichkeit der Darstellung ei-
ner Störung mit Grafik und Hilfetext
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ursächliche Störung situations- und personenabhängig
dargestellt und um wichtige Zusatzinformationen (Bilder,
Zeichnungen) ergänzt werden. Es wäre denkbar, vom Be-
diener „A“ bereits eingelerntes Wissen zur schnellen Stö-
rungs- und Fehlerbehebung für Bediener „B“ nutzbar zu
machen.

So könnte z.B. die Darstellung von wichtigen Status -
informationen auf Großbildschirmanzeigen, Digital
 Signage genannt, an Produktionsanlagen bei Auftreten ei-
nes Fehlers automatisch von einer Statusmaske mit

Stückzahlen und Verfügbarkeit in eine Störmeldungs-
maske wechseln (Abbn. 6 und 7).

Da zukünftige Softwaresysteme cloudbasierend arbei-
ten werden, ist eine Anzeige von Störungen und Status-
informationen auf einer Smartwatch vorstellbar (Abb. 8).
Die Produktionsressourcen werden somit befähigt, den
Bediener personenab- und ortsunabhängig bei der Stö-
rungsbehebung zielgerichtet, schnell und effizient zu un-
terstützen.

Kontaktadresse:
Heinrich Wagner Sinto Maschinenfabrik GmbH
D-57334 Bad Laasphe
Bahnhofstraße 101
Tel.: +49 (0)2752 907-0
E-Mail: info@wagner-sinto.de
www.wagner-sinto.de

Abb. 5: Anlagenleitsystem A.L.S.2010 Advanced – Bedienung
mit einem Tablet

Abb. 6: Großbildanzeige – in Zukunft mögliche Darstellung von
Statusinformationen der Produktionsanlage

Abb. 7: Großbildanzeige – in Zukunft mögliche Darstellung von
Störungen mit Zusatzinformationen

Abb. 8: Smartwatch – in Zukunft mögliche Darstellung von Stö-
rungen und Statusinformationen

www.voestalpine.com/giesserei_traisen
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Schlüsselwörter: Druckguss, Energieeffizienz, Ressour-
ceneffizienz, Energiedatenerfassung, Wechselwirkungen,
Antriebstechnik, Produktionsoptimierung, Temperierge-
räte, Ofentechnik, Dosiertechnologie, Zykluszeitoptimie-
rung, Kaltkammer, Warmkammer, Dienstleistungen, Pro-
zessberatung

Einleitung
Die Themen Energie- und Ressourceneffizienz nehmen
aufgrund der steigenden Rohstoff- und Energiepreise ei-
nen stetig höheren Stellenwert für die internationale Gie-
ßereiindustrie ein. Für die Gießereibranche im deutsch-
sprachigen Raum kommen zudem große Mehrbelastun-
gen aufgrund von stetig steigenden Energiepreisen hinzu.
Die Leistungsfähigkeit gießereitechnischer Geräte in Be-
zug auf deren Energie- und Ressourceneffizienz ist daher
schon heute ein wichtiges Kriterium bei der Kaufent-
scheidung von Neugeräten und wird zudem immer wich-
tiger bei der Überholung von Bestandsmaschinen.

In Gießereien werden zunehmend, im Rahmen der Ein-
führung von Energiemanagementsystemen und der
Durchführung von Energieaudits, Prozesse, Produktions-
anlagen sowie Arbeitsabläufe im Hinblick auf deren Ener-
gie- und Ressourceneffizienz bewertet und optimiert. Für
die Verbesserung der Energieeffizienz der Gebäudeinfra-
struktur und der Beleuchtung gibt es bereits eine Vielzahl
von wirksamen Maßnahmen und Produkten, sowie spe-
zialisierte Beratungsleistungen. Einzelne, meist eigenini-
tiative Optimierungsprojekte, erlauben bereits heute ein
Ausschöpfen von umfangreichen Einsparpotentialen bei
der Optimierung von gießereitechnischen Geräten sowie
der verketteten Produktionsprozesse in der Druckgusspro-
duktion. In Gießereien und Druckgießereien können in
Zukunft weitere nachhaltige Fortschritte erzielt werden,
wenn die Kenntnisse, insbesondere der vielfältigen Wech-
selwirkungen zwischen dem Energieverbrauch, der ge-
nutzten Maschinen- und Werkzeugtechnik sowie der ver-
wendeten Prozessparameter, erweitert werden können.

Die FRECH-Unternehmensgruppe ist in der Lage, das
gesamte High-Tech-Portfolio moderner Druckgusstechno-
logie aus einer Hand anzubieten. Als Systemlieferant er-
strecken sich die Leistungen der Gruppe von der Ent-
wicklung und Herstellung von modernsten Warm- und
Kaltkammer-Druckgießmaschinen über die zugehörigen
Peripheriegeräte, einen Werkzeugbau für höchste An-
sprüche, ein international erfolgreiches Service- und
Schulungsteam, bis hin zum umfassenden Schulungs-
und Prozessberatungsprogramm. Als international agie-
render Hersteller von Druckgießmaschinen und Periphe-
riegeräten hat sich die FRECH- Unternehmensgruppe der
Herausforderung gestellt, hochqualitative energie- und
ressourceneffiziente Druckgusstechnologie bei gleichblei-
bender oder verbesserter Produktivität für heutige und
zukünftige Aufgabenstellungen zu entwickeln sowie den
Druckgießereien bei der Umsetzung von Maßnahmen zur
Verbesserung der Energie- und Ressourceneffizienz durch
Technologieberatung und messtechnische Dienstleistun-
gen zur Seite zu stehen.

Energiedatenerfassung
in der Druckgussproduktion
Der erste Schritt für eine wirkungsvolle Optimierung der
Energieeffizienz der Druckgussproduktion besteht in der
detaillierten Analyse des Energie- und Ressourcenver-
brauchs der Produktionsmaschinen. Zudem spielt die
Verknüpfung der Verbrauchsdaten mit der Erfassung der
täglichen Arbeitsabläufe sowie deren Auswirkung auf
den Energiehaushalt der Druckgießerei eine wichtige Rol-
le beim Auffinden von Einsparpotentialen. Dies ist mög-
lich durch eine messtechnische Erfassung entsprechen-
der Verbrauchswerte von einzelnen Produktionsabschnit-
ten bis hin zur hochaufgelösten Analyse des Energiebe-
darfs einzelner Anlagen im Produktionszyklus. In vielen
Fällen weicht die subjektive Wahrnehmung der Mitarbei-
ter der Druckgießereien von den Ergebnissen der Messda-
tenerfassung und Analyse ab. Die Rolle der Dosieröfen

Energie- und ressourceneffiziente 
Druckgießmaschinen und Peripheriegeräte*)

Energy and Resource saving High Pressure Die Casting Machines and peripheral Devices

Dr.-Ing. Kai Kerber,
Nach seinem Studium im Fach Mathema-
tik mit Studienrichtung Informatik an der
Leibniz Universität Hannover arbeitete er
am Institut für Werkstoffkunde als Wis-
senschaftlicher Assistent in der Leichtme-
tallgießerei des Instituts. Als Geschäfts-
führer des Sonderforschungsbereiches
489 sammelte Dr. Kerber Erfahrungen mit

Großprojekten und in der industrienahen Forschung. Im Feb-
ruar 2011 promovierte er auf dem Gebiet des Verbundgusses
von Leichtmetalllegierungen im Druckgussprozess und führ-
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und der Druckgießmaschinen im Vergleich zu anderen
Geräten wird in Bezug auf den Energiebedarf oftmals
überbewertet. Der Energiebedarf von Temperiergeräten
und der Drucklufterzeugung wird oftmals weit unter-
schätzt. Zusammenhänge, wie beispielsweise die Aus-
wirkung der Zykluszeit auf die Gesamtenergiebilanz der
Druckgussproduktion bleiben aufgrund der Komplexität
der Wechselwirkungen und der nicht fühlbaren Größe
Energieverbrauch, im allgemeinen im Verborgenen. In
den meisten Fällen ist heute den Maschinenbedienern
und dem Management der Zusammenhang zwischen den
Produktionssituationen, der Wirkung von unterschiedli-
chen Handlungsweisen und den Prozess- und Maschi-
nenparametern auf den Energiebedarf der Produktions-
maschinen unbekannt. Entsprechend können die Erfas-
sung der tatsächlichen Energieverbrauchssituation und
deren Visualisierung zu ersten Erfolgen bei der Optimie-
rung der Energieeffizienz der Druckgießerei führen, in-
dem arbeitsorganisatorische Optimierungsmaßnahmen
begründet und deren Wirkung verständlich in der Pro-
duktion kommuniziert und visualisiert werden können.

In Zusammenarbeit mit dem Kooperationspartner econ
solutions bietet die Frech- Gruppe schlüsselfertige modu-
lar erweiterbare Monitoring-Systeme für die produktions-
begleitende Überwachung des elektrischen Energiever-
brauchs sowie anderer Betriebsmittel, wie beispielsweise
das verwendete Kühlwasser oder die Druckluft der ein-
zelnen Produktionsanlagen, an. Das System ist nicht be-
grenzt auf den Einsatz in der Produktion, sondern kann
in andere Firmenbereiche erweitert werden, so dass ein
einheitliches Energiedatenerfassungssystem realisiert
wird. Bestehende Smartmeter und andere Sensoren kön-
nen in die Datenerfassung integriert werden. Eine um-
fangreiche Software mit DIN EN ISO 50001 Reporting-
Funktion rundet das Gesamtsystem bei Bedarf ab. In die-
sem Zusammenhang wird von der Frech-Gruppe eine
vollständige Projektierung und Installation der Systeme,
ein umfassender Aftersales-Service sowie eine weitrei-
chende Datenanalyse für die Langzeitüberwachung ein-
zelner Geräte bis hin zur gesamten Druckgießerei angebo-
ten. Mit Hilfe solcher Monitoring-Systeme und der um-
fangreichen Servicedienstleistungen können in kurzer
Zeit effektive Optimierungsmaßnahmen formuliert und
später deren Wirkung jederzeit verifiziert werden.

Energiebedarfsverteilung in der 
Produktionszelle
Das Ergebnis entsprechender Langzeitanalysen gestaltet
sich in der Regel wie folgt. Der Energiebedarf zum
Schmelzen der Gusslegierungen macht in etwa 50 % des
Energiebedarfs der Druckgießerei aus. Flüssig beschickte
Druckgießzellen, die aus der Druckgießmaschine, dem
Dosierofen und verketteten Peripheriegeräten bestehen,
benötigen in etwa 25 % des Energiebedarfs der Druckgie-
ßerei. Die Kompressoren für die Drucklufterzeugung
brauchen 10 % des Energiebedarfs, der gießtechnischen
Herstellung nachfolgende Prozesse wie z. B. Waschvor-
gänge und die mechanische Bearbeitung 15 % des Ener-
giebedarfs der Druckgießereien (siehe Abb. 1, links). 

Die exemplarische Verteilung des Energiebedarfs einer
modernen Kaltkammer-Druckgusszelle ist auf der rechten
Seite der Abb. 1 dargestellt. Die wesentlichen Energiever-
braucher, beide mit einem Anteil von etwa 30 %, sind die
Druckgießmaschine sowie die Temperiergeräte. Mit je-
weils 13 % folgen der Dosierofen und die Entgratpresse.
Eine herkömmliche Absauganlage benötigt bis zu 10 %
des Energiebedarfs der Produktionszelle. Vernachlässig-
bar im Hinblick auf Optimierungsmaßnahmen sind der
Entnahmeroboter mit 3 % und das Formsprühsystem mit
1 % des Energiebedarfs der Kaltkammer-Druckgießzelle.
Der Energiebedarf einer Druckgießerei sowie der Bedarf
von Kaltkammer- als auch Warmkammer-Druckgießzellen
werden im Einzelfall von den oben dargelegten exempla-
rischen Werten abweichen. Grundsätzlich kann jedoch
angenommen werden, dass in der Regel auch bei unter-
schiedlichen Maschinengrößen entsprechende Verteilun-
gen anzutreffen sind. Bei Messungen ist jedoch die jewei-
lige Situation in der Gesamtproduktion sowie jedes ein-
zelnen Gerätes der Produktionszelle zu beachten. Es kann
aufgrund von zeitlich deutlich verändertem Energiebe-
darf der einzelnen Aggregate bei Kurzzeitmessungen zu
unterschiedlichen Zeitpunkten zu deutlichen Abwei-
chungen der Messergebnisse kommen (siehe Abb. 2). Zu-
dem haben die eingestellten Prozessparameter, das
Schussgewicht, der technische Zustand der Komponen-
ten der Druckgießzelle als auch insbesondere die Zyklus-
zeit einen deutlichen Einfluss auf die Energiebilanz der
Druckgussproduktion.

Abb. 1: Exemplarische Verteilung des Energiebedarfs einer typischen Druckgießerei (links) und anteiliger Energiebedarf einer flüs-
sig beschickten Kaltkammer-Druckgießzelle (rechts)
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Aus diesem Grund empfiehlt die Frech-Unterneh-
mensgruppe für die eindeutige Erfassung der Verhältnisse
im Produktionsalltag der entsprechenden Druckgießerei
Langzeitmessungen mindestens über einen Zeitraum von
mehreren Wochen bis hin zu einigen Monaten und eine
von Experten begleitete Auswertung der Messdaten. Mit
Hilfe der oben beschriebenen Monitoring-Systeme ist es
zudem möglich, eine Auswertung des Energie- und Res-
sourcenbedarfs und des CO2-Footprints jedes Produkti-
onsauftrags sowie bis hin zum Energie- und Ressourcen-
bedarf jedes einzelnen Bauteils zu erfassen und zu be-
werten.

Für den Vergleich einzelner Prozessschritte und Anla-
gen mit dynamischem Lastgang während des Produkti-
onszyklus, wie beispielsweise der Druckgießmaschine, ist
für eine eindeutige Bewertung die Analyse des Energie-
bedarfs in Bezug auf den einzelnen Schuss bzw. das ent-

sprechende Gussteil unerlässlich. In der Regel können
Langzeitmesssysteme eine solche Funktion nur einge-
schränkt realisieren. Mit dem von der FRECH-Gruppe an-
gebotenen System ist eine Erfassung des Energiebedarfs
der überwachten Anlagen bis hin zu einer Auflösung von
einer Sekunde gegeben und somit eine Optimierung ein-
zelner Prozessschritte im Produktionszyklus möglich (sie-
he Abb. 3). Trotzdem kann eine sorgfältig durchgeführte
Kurzzeitmessung, die beispielsweise von der FRECH-
Gruppe als Dienstleistung angeboten wird, bereits deutli-
che Hinweise auf die Verteilung des Energiebedarfs der
Druckgießerei geben und als Basis für die Formulierung
von Maßnahmen zur Optimierung der Produktionsanla-
gen dienen. In jedem Fall sollte für den Vergleich der
Energieeffizienz von Druckgießmaschinen ein Referenz-
zyklus Verwendung finden, wie beispielsweise der
„VDMA-Normzyklus“ (VDMA-Einheitsblatt 24499).

Abb. 2: Beispiele für
prozessbedingte Unter-
schiede in der Vertei-
lung des Energiebe-
darfs der wesentlichen
Verbraucher der Druck-
gieß-Produktionszelle

Abb. 3: Energiedaten-
erfassung einer Druck-
gießmaschine: a) Sicht
des Energieversorgers,
b) Produktionsüberwa-
chung im Minuten-
maßstab, c) Prozessop-
timierung durch Auf-
lösung des Energiebe-
darfs im Sekunden-
maßstab
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Energieeffiziente Druckgießmaschinen
Grundsätzlich sollten Optimierungsmaßnahmen zur Stei-
gerung der Energieeffizienz zur Erzielung einer möglichst
hohen Wirkung zunächst an den größten Energieverbrau-
chern der Druckgießerei durchgeführt werden. Dieses
sind, wie zuvor beschrieben, in der Regel die Anlagen
zum Schmelzen der Gusslegierungen, die Druckluftver-
sorgung sowie die Druckgießmaschinen und Temperier-
geräte als auch die Dosieröfen. 

Moderne Druckgießmaschinen werden heute vornehm-
lich mit hydraulischen Antriebssystemen betrieben. Je
nach Maschinengröße werden üblicherweise ein oder
zwei Drehstrom-Asynchronmotoren mit konstanter Dreh-
zahl eingesetzt, die entweder mit mehreren Konstant-
pumpenstufen oder einer Kombination aus Konstant-
pumpen und Regelpumpen bestückt sind. Neben der An-
zahl und dem Typ der eingesetzten Pumpen spielt insbe-
sondere die geschickte Abstufung der Leistung der
Pumpenstufen sowie deren Ansteuerung im Maschinen-
zyklus eine vornehmliche Rolle bezüglich der Energieef-
fizienz des dynamischen Lastanteils dieser Antriebsvari-
ante. Neben der dynamischen Last, die aufgrund entspre-
chender Anforderungen der Bewegungsabläufe und La-
devorgänge im Maschinenzyklus und deren Abdeckung
durch die Beschaltung der einzelnen Konstantpumpen-
stufen bzw. der Regelpumpen entstehen, liegt eine per-
manente Grundlast auf dem hydraulischen System, die
aufgrund von Staudrücken und Leckagen sowie der Effi-
zienz von elektrischen und hydraulischen Antriebskom-
ponenten vorliegt. Zudem wird für eine zustandssichere
und fehlerfreie Funktion der hydraulischen Schalt- und
Regelelemente ein minimaler Druck im System benötigt,
der jederzeit vom Antrieb aufgebracht werden muss. Eine
entsprechende Grundlast liegt auch während des Still-
stands der Druckgießmaschine bei Wartezeiten im Zyklus
bis zur Beendigung von Prozessen der Peripheriegeräte,
wie zum Beispiel dem Dosierprozess, dem Abkühlvor-
gang, der Bauteilentnahme und dem Sprühprozess an
und schmälert entsprechend die Energiebilanz.

Einfache Steuerungssysteme, wie zum Beispiel verbin-
dungsprogrammierte Steuerungen, die noch vor einigen
Jahren zur Ansteuerung von Druckgießmaschinen häufig
Anwendung gefunden haben, sind in der Regel nicht in
der Lage gewesen, eine lastangepasste Beschaltung des
elektro-hydraulischen Antriebs zu realisieren. Beispiels-
weise wurde zur Abdeckung sämtlicher Eventualitäten
vom Beginn des Produktionszyklus an, dem Schließen
der Form, bis hin zum Auswerfen der Gussteile durch die
Auswerfer, permanent durch Beschaltung der Hoch-
druckstufe der Hydraulik bei hohem Druck ein großer Vo-
lumenstrom zur Verfügung gestellt. Während der oben be-
schriebenen Wartezeiten im Zyklus der Druckgießma-
schine wurde entsprechend viel Energie verschwendet.
Auch heute sind zum Teil noch entsprechende Steue-
rungssysteme im Einsatz bzw. wurden erste nachfolgen-
de Mikrocontroller-basierte Systeme oder speicherpro-
grammierbare Steuerungen zunächst mit einer ver-
gleichsweisen Steuerungsphilosophie programmiert. Für
entsprechend ineffektive Steuerungssysteme bietet der
Aftersales-Service der Frech-Unternehmensgruppe Um-
bauoptionen an, um Steuerungen und Steuerungspro-
gramme zu ersetzen. Durch einen solchen Retrofit können
für einige Baureihen sogar bei unveränderter hydrauli-
scher Ausstattung der Maschine Energieeinsparungen
von bis zu 40 % im Produktionszyklus realisiert werden.
Moderne Steuerungen der Baureihen DAW, DAK und

GDK der Firma Frech besitzen lastgangoptimierte Steue-
rungsroutinen für den elektro-hydraulischen Antrieb, um
einen jederzeit prozesssicheren und energieeffizienten
Betrieb der Druckgießmaschinen zu gewährleisten.

Aufgrund der mehrfachen Wirkung der Grundlast im
Gießereialltag und bei unterschiedlichsten Geräten, be-
stehen fortwährende Bestrebungen, diese zu reduzieren
und eine vergleichsweise einfache Technik stellt der Ein-
satz von frequenzgesteuerten Antriebsmotoren dar. Mit
Hilfe dieser Technologie können stufenlos unterschied-
lichste Lastanforderungen abgedeckt werden, ohne in der
Regel tiefer gehende Änderungen im Gesamtsystem der
entsprechenden Anlage vornehmen zu müssen. Für den
erfolgreichen Einsatz solcher Systeme zur Steigerung der
Energieeffizienz von Druckgießmaschinen müssen zwei
Grundvoraussetzungen erfüllt werden. Zum einen muss
eine ausreichende Kenntnis bezüglich der benötigten hy-
draulischen Leistung während unterschiedlicher Maschi-
nenzustände bestehen, diese muss entsprechend steue-
rungstechnisch zum richtigen Zeitpunkt und mit pro-
zesssicherer Menge zur Verfügung gestellt werden und
zum anderen müssen ausreichend lange Zeitabschnitte
im Produktionszyklus vorhanden sein, in denen Vermin-
derung der Drehzahl der Antriebsmotoren derart erfolgen
kann, dass die Grundlast konkurrierender Antriebsvari-
anten unterschritten und so im Vergleich nachhaltig Ener-
gie eingespart werden kann. Als Problematisch können
sich zudem die Hochlauf- und Bremszeiten des Antriebs-
konzeptes erweisen, die entsprechend berücksichtigt wer-
den müssen. Insbesondere bei schnell laufenden Warm-
kammermaschinen als auch bei hochgradig optimierten
Kaltkammer-Druckgießzellen fallen nur kurze Zeitab-
schnitte an, in denen ein entsprechendes Herunterfahren
der Antriebsleistung möglich ist. Der Einsatz solcher An-
triebstechnologien sollte genau geprüft werden, da mit
vergleichsweise hohen Investitions- und Instandhal-
tungskosten zu rechnen ist. Für Dauerläufer mit produkt-
bzw. peripheriebedingt langen Zykluszeiten kann der Ein-
satz der Technologie durchaus eine Steigerung der Ener-
gieeffizienz mit sich bringen.

Alternativ und weitreichend wirkungsvoll ist der Ein-
satz von Regelpumpen. Entsprechende Pumpen bieten
die Möglichkeit in Zeitabschnitten, in denen während
des Produktionszyklus lediglich ein bestimmter Druck
und wenig Volumen benötigt wird, die Volumenleistung
zu senken, um so beispielsweise bei Wartezeiten im Zy-
klus Energie zu sparen. Zudem ermöglicht die Einstell-
barkeit der Volumenleistung durch eine Regelpumpe, das
jeweils benötigte Fördervolumen auch für verlangsamte
Maschinenbewegungen zur Verfügung zu stellen, was der
Bereitstellung der hydraulischen Antriebsleistung durch
eine Konstantpumpe nur mit Abstrichen in Bezug auf die
Energieeffizienz möglich ist. Die DAK Kaltkammer-Pro-
duktreihe ist mit entsprechender Regelpumpentechnik
ausgestattet und wird durch eine optimierte Software zu-
dem belastungsangepasst angesteuert.

Energieeinsparung während 
unproduktiver Zeiten
Neben der optimalen Ansteuerung des Antriebs während
des Betriebs der Produktionsmaschinen stellt zudem, auf-
grund von verschiedenen Ursachen, die während der Pro-
duktionsunterbrechung verbrauchte elektrische Leistung
einen beachtenswerten Anteil am Gesamtenergiebedarf
vieler Gießereien dar. Insbesondere sind hier Situationen
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zu nennen, bei denen trotz vorhersehbar längerer Still-
stände der Produktion die Antriebe der Produktionsma-
schinen eingeschaltet bleiben und so der Energiebedarf
des Grundlastanteils ohne Wertschöpfung über lange Zeit
anfällt (siehe Abb. 4). Neben der Sensibilisierung und
dem Training der Maschinenbediener, beispielsweise
durch die Darstellung des Energiebedarfs während sol-
cher Produktionssituationen durch die oben genannten
Energiedatenerfassungssysteme, sind einfache in die Ma-
schinensteuerung integrierte Abschaltprogramme im
höchsten Maße wirkungsvoll und erlauben entsprechen-
de Verbräuche nahezu vollständig zu vermeiden. Neben
dem Abschalten des Antriebs der Druckgießmaschine
kann zudem ein Stand-by Signal an die angeschlossenen
Peripheriegeräte in der Produktionszelle, wie beispiels-
weise den Dosierofen, die Temperiergeräte oder auch die
Absauganlage, gesendet werden. Die Geräte gehen dann
ihrerseits in einen geeigneten Stand-by Modus, um den
Verbrauch von elektrischer Energie und anderen Be-
triebsmitteln, wie Wasser oder Druckluft, in unprodukti-
ven Zeiten zu senken.

Lastspitzenmanagementsysteme
Die Verknüpfung der Energiedatenerfassung mit Lastspit-
zenmanagementsystemen erlaubt die Verringerung der
Energiekosten durch die Senkung des kostenintensiven
Spitzenlastanteils der Energieversorgung der Druckgieße-
rei. Diese Technologie lässt sich sowohl in Kaltkammer-
als auch in Warmkammerdruckgießereien umsetzen. Der
Energiebedarf, insbesondere von Dosier- und Maschinen-
öfen sowie von Temperiergeräten, variiert während der
Produktion von nahezu Null bis hin zum Maximalwert in
kurzen Zeitabschnitten. In der Regel besteht keine über-
greifende Prozesskontrolle bzw. Regelung, die die indivi-
duell schaltenden Anlagen überwacht und gezielt be-
schaltet. Aus diesem Grund entstehen durch das zufällige
gleichzeitige Zuschalten der Leistungsstufen der Geräte
Spitzenlasten, die den Strompreis bestimmen. In einer ty-
pischen Kaltkammer- als auch Warmkammerdruckgieße-
rei können viele der Dosier- und Maschinenöfen aufgrund
der physikalischen Begebenheiten für einen definierten
Zeitraum abgeschaltet werden, ohne dass die Qualität
oder Effektivität der Druckgussproduktion darunter lei-
det. In einigen Fällen ist es sogar möglich, die Heiz- und
Kühlstufen der Temperiergeräte für einen definierten
Zeitabschnitt abzuschalten. Lastspitzenmanagementsys-
teme nutzen diesen Effekt, um durch gezieltes Abschal-
ten von entsprechenden Verbrauchern den Energiever-
brauch der Druckgießerei zu harmonisieren und Spitzen-
lasten zu vermeiden bzw. zu minimieren. Bei dem Ein-
sparungseffekt handelt es sich nicht im klassischen Sinn
um eine Steigerung der Energieeffizienz, sondern um eine
Lastharmonisierung, die eine Energiekostensenkung mit
sich bringt. 

Effektive Temperierung
Einfache Maßnahmen, wie beispielsweise die Nutzung
von isolierten Abdeckungen des Schmelzebads, haben be-
reits eine hohe Wirkung in Bezug auf den Energiebedarf
von Ofensystemen. So kann der Energiebedarf von Warm-
kammer-Maschinenöfen bis zu 25 % durch den Einsatz
von isolierten Ofendeckeln reduziert werden (siehe
Abb. 5, links). Eine effiziente Temperierung durch Tem-
periergeräte sowie eine abgestimmte Werkzeugtechnolo-
gie verbessern die Energiebilanz des Druckgussprozesses
deutlich. Der Einsatz von Konturkühltechnologien, Iso-
lierplatten und isolierten Temperierschläuchen verrin-
gern Wärmeverluste und führen tendenziell zu einer ver-
besserten Heiz- und Kühlleistung im Gesamtsystem. Eine

Abb. 4: Beispiele für Energieverschwendung während unpro-
duktiver Produktionszeiten

Abb. 5: Isolierte Ofenabdeckungen für Warmkammer-Druckgießmaschinen (links)
und für energieeffiziente Robamat eco+ line Temperiergeräte (rechts)
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hocheffiziente und innovative Temperiergerätetechnolo-
gie, wie die der Robamat Automatisierungstechnik GmbH
der Frech-Gruppe, haben deutlichen Einfluss auf die Ge-
samtenergiebilanz des Druckgießprozesses. Robamat
eco+ line Geräte wurden gezielt bezüglich der Energieef-
fizienz optimiert (siehe Abb. 5, rechts). Zum Einsatz kom-
men effiziente IE3 Pumpenmotoren, eine energieeffizien-
te Leistungselektronik und Heizsysteme sowie eine auch
für Bestandsgeräte nachrüstbare Ausblasvorrichtung der
Kühlkreisläufe des Systems, die neben der Verringerung
des Wartungsaufwandes der Geräte eine deutliche Steige-
rung der Energieeffizienz der Heizfunktion der Geräte mit
sich bringt. Bei Aufheizversuchen im Testaufbau konnte
eine Verbesserung der Energieeffizienz beim Aufheizen
eines Werkzeugs um 60 % erreicht werden. Derzeit wird
die Effizienzsteigerung der Geräte bei Feldversuchen in
der laufenden Produktion ermittelt.

Einfluss der Ausschussrate und des Rück-
schmelzanteils auf die Energieeffizienz
Die Optimierung einzelner Aggregate in der Druckgieße-
rei und der Einsatz von modernen gießereitechnischen
Geräten erlauben direkte Einsparungen bezüglich des
Energiebedarfs der Druckgussproduktion. Zudem dient
der Einsatz moderner Produktionstechnik als technische
Basis, die erlaubt, traditionelle Optimierungsziele wie die
Verkürzung der Zykluszeit und die Erhöhung der Bau-
teilqualität, respektive die Verringerung der Ausschussra-
te, nachhaltig voranzutreiben. In Bezug auf die Energieef-
fizienz eröffnen diese beiden etablierten Optimierungs-
ziele zudem große indirekte Energiesparpotentiale.

Um eine bestimmte Losgröße von Druckgussteilen her-
zustellen, wird anfangend vom Schmelzen des Guss-
werkstoffs über die Formgebung in der Druckgießzelle bis
hin zur Nachbearbeitung der Gussteile an jeder Station
der Prozesskette Energie benötigt. In der Regel wird bei
der Herstellung ein Materialmix aus Neumaterial und
Rückschmelzmaterial (Ausschussteile, Gießsysteme,
usw.) verwendet. Zu bedenken ist hier der mehrfache
Energiebedarf bei hohen Ausschussraten, der dazu führt,
dass der Energiebedarf der gesamten Prozesskette mehr-
fach für die Herstellung einer Losgröße anfällt. Ähnlich
gestaltet sich der Zusammenhang, wenn zur Herstellung
der Druckgussteile ein hoher Anteil des Gießsystems in
Bezug auf das Gussteilvolumen benötigt wird. Entspre-
chend dieses Verhältnisses muss der Gusswerkstoff mehr-
fach aufgeschmolzen und in Form gebracht werden, bis

letztendlich ein Gussteil die Prozesskette wertschöpfend
verlässt. Dementsprechend führen die Senkung der Aus-
schussrate und eine Minderung des Anteils des Gießsys-
tems am Schuss zu einer deutlichen Verringerung des
Energiebedarfs der Druckgussproduktion.

Frech Gating System
Eine Technologie aus dem Portfolio der Frech-Unterneh-
mensgruppe, die in idealer Weise den Anteil des Rück-
schmelzmaterials deutlich verringert, ist das Frech Gating
System (FGS). Das FGS-Prinzip sieht vor, nicht wie üb-
lich die Schmelze über das Gießsystem zu leiten und zu
den Kavitäten bzw. einzelnen Anschnitten zu verteilen,
sondern arbeitet mit einem innovativen werkzeugseitigen
Verteilerblock, der diese Aufgabe erfüllt. Das Resultat der
Verlagerung der Verteilerfunktion in den bei FGS perma-
nent schmelzeführenden Teil der Warmkammermaschine
ist die Möglichkeit, lediglich mit einem Restanschnitt zu
arbeiten und so weite Teile des Gießsystems einzusparen
(siehe Bild 6, rechts). Anwendung findet die Werkzeug-
und Prozesstechnologie für die Werkstoffe Zink und Mag-
nesium. Neben der weitreichenden Reduzierung des
Rückschmelzmaterials von etwa 40 % bis zu 80 % wird
zudem eine deutliche Verkürzung der Zykluszeit erzielt,
da insbesondere die voluminösen Teile des Gießsystems
entfallen, die bisher im Wesentlichen entscheidend die
Länge der Abkühlzeit im Zyklus bestimmt haben. Zudem
stellt sich eine erhöhte Teilequalität ein, da für die ei-
gentliche Formfüllung aufgrund der kürzeren Gießwege
ein geringerer Temperaturverlust in der Schmelze erreicht
wird und wesentlich weniger Luft in der zu füllenden
Formkavität vorhanden ist, was die Entlüftung verein-
facht und den Einschluss von Luft im Gussteil vermin-
dert. Die entsprechend freiwerdenden Werkzeugoberflä-
chen können zudem genutzt werden, um weitere Kavitä-
ten zu gießen und so die Produktionseffektivität deutlich
zu steigern.

AVDF Ofen- und Dosiertechnologie
Abgeleitet aus dem Wannenofenkonzept hat die Meltec
Industrieofenbau GmbH der Frech-Gruppe ein völlig neu-
artiges Aluminium-Dosierofensystem entwickelt. Das
System verfügt über eine innovative Dosiervorrichtung,
mit der es möglich ist, höchste Dosiergenauigkeiten ein-
zuhalten. Das System besteht aus einem mehrachsigen
Schwenkarm, an den ein nichtbenetzbarer keramischer

Herkömmliches
Gießsystem

Frech Gating
System

Abb. 6: Warmkammer-Druckgießmaschine DAW 20 F (links) und Frech Gating System für Magnesium Druckgussteile (rechts)



HEFT 1/2 GIESSEREI RUNDSCHAU 61 (2014)

3131

Vakuum-Transportbehälter angebracht ist (siehe Abb. 7).
Der Transportbehälter wird über eine verschließbare Öff-
nung im Ofendeckel in das Schmelzebad eingetaucht,
was im Vergleich zu herkömmlichen Schöpfkellensyste-
men deutliche Energieeinsparungen aufgrund der weit-
reichenden Abdeckung des Badspiegels ermöglicht. Un-
terhalb der Badoberfläche wird durch ein Vakuum die
Schmelze mit entsprechend hoher Qualität in den Trans-
portbehälter gesaugt. Ein Wägesystem an der Transport-
behälterbefestigung ermöglicht für jeden Dosiervorgang
ein hochgenaues Dosiergewicht von ± 10 g bei Dosierge-
wichten bis 2,5 kg ± 20 g bei Dosiergewichten bis 5 kg.
Derzeit wird das System bis zu Dosiergewichten von
10 kg eingesetzt, eine Erweiterung bis zu einem Dosierge-
wicht von 20 kg ist geplant. Aufgrund der hohen Dosier-
genauigkeit und der hohen Schmelzequalität geht eine
Verbesserung der Prozessstabilität des Druckgießprozes-
ses einher, die eine Reduzierung der Ausschussrate und
des Rückschmelzanteils erlaubt. Hierdurch werden ent-
sprechend hohe Energie- und Materialeinsparungspoten-
tiale erschlossen.

Einfluss der Zykluszeit auf 
die Energieeffizienz
Neben der Senkung der Ausschussrate und der Reduzie-
rung des Rückschmelzmaterialanteils spielt die Zyklus-
zeit eine große Rolle bei der Energieeinsparung in der
Druckgussproduktion. Wie bereits zuvor beschrieben, gibt
es eine Vielzahl von Geräten in der Druckgießerei, die ei-
nen Grundlastanteil und einen dynamischen Lastanteil
aufweisen. Die Druckgussproduktion besteht aus einer
Verkettung von einzelnen Prozessen, die von den unter-
schiedlichen Komponenten der Druckgießzelle zumeist
nacheinander realisiert werden. In der Regel werden nur
wenige Prozesse bzw. mechanische Bewegungen parallel
ausgeführt, hierzu sind auch nur wenige Prozessschritte
im Ablauf eines Produktionszyklus der Druckgießanlage
geeignet. Dieser Umstand führt zwangsläufig zu Warte-
zeiten einzelner Geräte auf vorgeschaltete Prozesse, in de-
nen entsprechende Grundlastanteile ohne wertschöpfen-
de Funktion anfallen. Neben der bereits beschriebenen
Reduzierung der Energieaufwendungen für den Grund-
lastanteil und den dynamischen Lastanteil der gießtech-
nischen Geräte führt zudem die Reduzierung der Zyklus-
zeit, als Summe der Verkürzung entsprechender Warte-
zeiten der einzelnen Komponenten der Gießzelle, zu ei-

nem deutlich verminderten Energieaufwand im Produk-
tionszyklus. Zudem kommen prozesstechnische Phäno-
mene hinzu, wie beispielsweise der Umstand, dass eine
Produktion mit kurzen Zykluszeiten in der Regel bedingt,
dass die Temperiergeräte vornehmlich Temperatur aus
dem Prozess abführen müssen, also vornehmlich kühlen
und lange Zykluszeiten dazu führen, dass die Temperier-
geräte die Werkzeugtemperatur durch Zuheizen mit zu-
sätzlichem und hohem Energieaufwand halten müssen.
Eine Verkürzung der Zykluszeit führt somit an vielen
Stellen der Prozesskette zu einer direkten bzw. indirekten
Verringerung des Energiebedarfs. Bei der Optimierung der
Energieeffizienz des Druckgießprozesses ist somit insbe-
sondere auf eine Verkürzung oder zumindest den Beibe-
halt der Zykluszeit zu achten. Von der Verbesserung der
Energieeffizienz einzelner Anlagen auf Kosten der Zy-
kluszeit ist abzusehen, da im Hinblick auf die Gesamt-
energiebilanz des Druckgießprozesses entsprechend mit
Effizienzverlust zu rechnen ist.

Speed-T Warmkammer-Ausstattungspaket
Unter dem Namen „Speed-T“ vertreibt die Frech-Unter-
nehmensgruppe ein Technologiepaket für Warmkammer-
Druckießmaschinen, welches auf eine größtmögliche Ver-
kürzung der Zykluszeit abzielt und somit einen indirek-
ten Energiespareffekt mit sich bringt. Mit der entspre-
chenden Ausstattung kann mit einer Frech DAW 20 F
Druckgießmaschine (siehe Abb. 6, links), die aufgrund ei-
nes verbesserten hydraulischen Antriebskonzeptes ge-
genüber älteren Warmkammer-Druckgießmaschinen be-
reits Zykluszeitersparnisse zwischen 10 % bis 15 % auf-
weist, eine Zykluszeit von unter 4 Sekunden erzielt wer-
den. Kernstücke des Technologiepakets sind der Einsatz
einer stationären, in das Werkzeug integrierten Sprüh-
technik, die aufgrund des Wegfalls von Verfahrbewegun-
gen eines herkömmlich eingesetzten Sprühautomaten Zy-
kluszeit spart sowie eine Vorfülltechnologie, die es er-
laubt, während der Schließbewegung der Maschine die
Schmelze sicher bis hin zum Anguss zu transportieren,
um direkt nach dem Verriegeln des Werkzeugs mit dem
Formfüllvorgang zu beginnen. Abgerundet wird die Pro-
zesstechnologie durch ein kamerabasiertes Kontrollsys-
tem mit dem der Teileauswurf kontrolliert wird, um so
schnellstmöglich die Freigabe für den nächsten Gießvor-
gang erteilen zu können. Die „Speed-T“ Technologie wird
zudem durch das Leistungsspektrum des Frech-Werk-
zeugbaus unterstützt, indem hier Werkzeuge mit höchst-
möglicher Kavitätenzahl zum Einsatz kommen, um so
beispielsweise mit einem 12-fach Werkzeug in Kombina-
tion mit der „Speed-T“ Technologie über 11.000 Teile pro
Stunde herstellen zu können. 

In der Gesamtenergiebetrachtung führt eine entspre-
chende Steigerung der Produktivität zu einer deutlichen
Verbesserung der Energieeffizienz pro Gussteil und stellt
einen äußerst effektiven Stellhebel für die energie- und
ressourceneffiziente Druckgussproduktion dar.

Kontaktadresse: 
Oskar Frech GmbH + Co. KG
Schorndorfer Str. 32
73614 Schorndorf-Weiler, Deutschland
Tel.: +49 (0)7181 702 0
Fax: +49 (0)7181 75430
E-Mail: info@frech.com
www.frech.com

Abb. 7: Meltec AVDF Aluminium Vakuum Dosierofen mit höchs-
ter Dosiergenauigkeit und energieeffizienter Ofentechnologie
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Schlüsselwörter: Emissionsminderung, Energieeffizienz

Die ENTECCO group besteht aus Fachfirmen in der Ent-
staubungsbranche. Es sind dies die Unternehmen Garant
(D), LHS (A), LHS (PL), Turbo Filter (D) und EFT (RU).
Mit der Vernetzung von mittelständischen Firmen schaf-
fen wir klare Wettbewerbsvorteile. 

Die ENTECCO group setzt im Segment der industriel-
len Filtertechnik neue Maßstäbe. Die Aufgaben im Um-
weltschutz haben sich in den letzten Jahren gravierend

geändert. War früher die Entstaubung Kriterium, kommen
aktuell immer mehr Forderungen nach schlüsselfertigen
Anlagen. Hierbei spielt die Betrachtung des gesamten
Prozesses eine wesentliche Rolle.

Schlüsselfertige Systemlösungen schaffen Einsparun-
gen, die vor Jahren noch unbeachtet blieben. Während
früher alle Professionisten einzeln Ihre Leistungen ange-
boten haben, betrachten wir das System als Ganzes. 

In den letzten Jahren wurden in der Fachliteratur im-
mer neue Techniken vorgestellt und auch der Stand der
Technik neu definiert (wie z.B. die Emissionsgrenzen).
Die Synergien und das Zusammenspiel der einzelnen Ge-
werke wurde dabei vernachlässigt. 

Wir sehen uns als Lösungsanbieter im Bereich der in-
dustriellen Luftreinhaltung. Wir verbinden die klassische
Entstaubung von Abluftströmen mit der Bereitstellung
der nötigen Zuluft, betrachten also die gesamte Lufttech-
nik. Hierbei spielt es keine Rolle, bei welchem Prozess
Emissionen entstehen. Das Portfolio von LHS umfasst
Einzelfilter für die Filtration der bei den Produktionsma-
schinen entstehenden Emissionen bis hin zu kompletten
Lösungen für Produktionsstätten.   

Während viele Hersteller mit Wirkungsgraden von ein-
zelnen Antrieben bzw. Einheiten werben, betrachten wir
von ENTECCO das gesamte System im Hinblick auf Ener-
gie & Ökonomie.

Die Einsparung reicht von der konventionellen Nut-
zung der thermischen Energie für die Zuluft über Materi-
alvorwärmungen bis hin zur Stromgewinnung (ORC).Die-
ser Trend bekommt durch steigende Energiepreise immer
mehr Bedeutung.

Energieeffiziente Emissionsminderung 
in der Gießerei – Vision oder Stand der Technik?*)

Energy efficient Reduction of Emissions in Foundries – Vision or State of the Art?

Ing. Peter Malacek,
Seit 1994 in der Entstaubungs- und Lüf-
tungsbranche tätig. Erfahrung als Projekt-
leiter bei nationalen und internationalen
Projekten (vorwiegend im ost- und süd-
osteuropäischen Raum). Seit 2012 als Ge-
bietsverkaufsleiter für den österreichi -
schen und südosteuropäischen Raum in

der ENTECCO Gruppe zuständig.

Dipl.Ing (FH) Michael Auer,
nach Maschinenbaustudium an der Hoch-
schule Mannheim tätig im Bereich Groß-
anlagenbau. Langjährige Erfahrung in der
Luftreinhaltung. Nationale und inter -
nationale Geschäftsführungspraxis und
Aufsichtsratserfahrung. Hauptgesellschaf-
ter der ENTECCOgroup und Vorstands-
vorsitzender der Plattform Umwelttechnik e.V. Baden-Würt-
temberg/D.

*) Vorgetragen von P. Malacek auf der 57. Österreichischen Gießerei-Tagung am 12. April 2013 in Leoben.

STAHLWERKE
Sekundärentstaubung

– Konverter
– Elektroofen
– Pfannenofen

Schlackenaufbereitung
Dachabsaugungen

Halllenentstaubungen
(diffuse Emissionen)

Walzwerksentstaubung
Nebenentstaubungen

METALL
Ölrauch- und 
Ölnebelfilter

(zentral und dezentral)
Schweißen, Schleifen,

Polieren
Brenn- und

Plasmaschneiden
Thermisches Spritzen

Komplette
Hallenentstaubungen
ATEX-Anwendungen

MINERALSTOFFE
Rohstoffgewinnung

Transport von 
Rohstoffen

Aufbereitung
Klinker

Prozessfilter
Nebenentstaubungen

Siloaufsatzfilter

GIESSEREIEN
Schmelzen von 

Metallen
Sandaufbereitung

Primär
Recycling

Gussnachbehandlung
Hallenentstaubungen

Gusskühlung

ENERGIE
Biomasse befeuerte

Anlagen
Müllverbrennungs-

anlagen
Ersatzbrennstoff-
Anlagen (EBS)

Reststoffverwertung

Die wichtigsten Branchen der ENTECCO Gruppe:
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Überblick über die verschiedenen 
Abscheidesysteme:
Zuerst eine allgemeine Definition von Emissionen: Emis-
sionen sind laut Bundesimmisionsschutzgesetz (§ 3) die
von einer Anlage ausgehenden Luftverunreinigungen, Ge-
räusche, Erschütterungen, Licht, Wärme, Strahlen und
ähnliche Erscheinungen.

Luftschadstoffe umfassen:
• feste Stoffe – Stäube
• flüssige Schadstoffe – Aerosole
• gasförmige Schadstoffe und Gerüche

Zusammengefasst sind Emissionen luftfremde Stoffe mit
verschiedensten Eigenschaften (siehe Abb. 1). Zur Filtra-
tion bzw. Abscheidung gibt es unzählige Techniken und
Systeme. 

Nachfolgend ein Überblick sowie eine kurze Beschrei-
bung der Filtrationstechnologien im Bereich der Entstau-
bungssysteme mit ihren jeweiligen Einsatzbereichen:

Nassabscheider (Abb. 4):
Anwendung: Bei klebrigen, sowie brand- und explosi-
onsfähigen Emissionen.

Bei ATEX-Anlagen keine zusätzlichen Maßnahmen
not wendig, dadurch hohe Betriebssicherheit im Betrieb.
Durch die Kühlung/Befeuchtung der Luft ist zum einen
eine thermische Nutzung nur sehr begrenzt bis nicht
möglich. 

Ein weiterer Aspekt ist die Notwendigkeit der Entsor-
gung des Schlammes. Dadurch vergleichsweise hohe Be-
triebskosten.

Vorteil:
• Bei ATEX Anlagen keine zusätzlichen Maßnahmen not-

wendig

Nachteile:
• Hohe Betriebskosten
• Schlammentsorgung
• Wärmenutzung der Fortluft nur bedingt möglich

Entstaubungssysteme Aerosolabscheider Gas- und Geruchsabscheidung
Massekraftabscheider Massekraftabscheider Speicherfilter 
Elektrofilter Elektrofilter Adsorption (Aktivkohlefilter)
Nassabscheider Nassabscheider physikalische Oxidation
filternde Abscheider*) filternde Abscheider Flugstrom-, Festbett-Adsorption

Verbrennung (RNV, TNV)

*) Hierzu gehören Gewebe/Speicherfilter, Schlauchfilter, Spülluftfilter, Patronenfilter, Taschenfilter, die nachfolgend noch näher
erläutert werden.

Massekraftabscheider (Abb. 2):
Anwendung: als Hauptabscheider bei Staubemissionen
mit relativ grobem Kornspektrum und als Vorabscheider
zur Entlastung anderer, leistungsfähiger Endreiniger bei
hohen Staubfrachten. Diese sind wartungsarm, da ohne
bewegliche Teile. Dadurch auch günstig und beständig
gegen hohe Temperaturen. 

Nachteile sind der Abscheidegrad im allgemeinen und
speziell die schlechten Abscheidegrade im Teillastbe-
trieb.

Elektrofilter (Abb. 3):
Anwendung: Bei großen Volumenströmen und hohen
Temperaturen bei trockenen und auch nassen Abgasströ-
men. Diese wurden früher vor allem in Stahl- und Ze-
mentwerken sowie in Kraftwerken eingesetzt. In den
letzten Jahren sinkender Bedarf aufgrund strengerer
Reingaswerte.

Vorteile:
• hohe Temperaturbeständigkeit
• geringer(er) Druckverlust gegenüber anderen Filteran-

lagen.

Nachteile:
• Aufgrund der Abscheidegrade (weniger als 20 mg/m³

kaum möglich) wurden in den letzten Jahren viele An-
lagen auf Gewebefilter umgebaut.

• Ein weiterer Nachteil ist, dass bei Überschlägen (meist
zu hohe Staubkonzentration) die Emissionen ungefil-
tert ins Freie geblasen werden.

Filternde Abscheider (Abb. 5):
Anwendung: Bei nahezu allen vorigen Anwendungen,
entspricht derzeit dem Stand der Technik in den meisten
Fällen.

Vorteile:
• hohe Abscheideleistung
• konstante Abscheideleistung
• Luftrückführung durch die hohe Filtration möglich

Nachteil:
• Verringerung des Volumenstroms bei verschmutztem

Filter

Ein weiterer relevanter Punkt ist die „korrekte“ Dimen-
sionierung der Anlagen, was leider in der Vergangenheit
oftmals wenig in der Planung berücksichtigt wurde. 
Erst in den letzten Jahren wurde durch die Spezialisie-
rung diverser Unternehmen und den Trend zu schlüssel-
fertigen Anlagen (Abb. 6) diesem Punkt Rechnung ge-
tragen.

Relevante Auslegungsparameter sind 
(ohne Anspruch auf Vollständigkeit):
• Einhaltung der entsprechenden Richtlinien und Nor-

men (siehe Abb. 7)
• CFD Analysen und/oder Berechnungen der entspre-

chenden  Anlagengröße (Abb. 8)
• Die Art und die Effizienz der Erfassung der Emissionen

(Abb. 9)
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Abb. 1

Abb. 3

Abb. 5

Abb. 6Abb. 4

Abb. 2

Abb. 7
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Abb. 8: CFD-Simulation

Abb. 9: Erfassungshaube

Abb. 10: Regelungsbeispiel

Abb. 11: Filtermaterial-Qualitäten
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• Anpassung der Anlage an die jeweiligen Betriebszu-
stände wie z.B. Regelung des Systems (Abb. 10)

• Optimieren der Strömungsverluste der Anlage durch
konstruktive Maßnahmen sowie Auslegung der Be-
triebsart (Filtermedien, Offline-Online-Ausführung)
(Abb. 11)

• Nutzung der Energien von Erwärmung der Zuluft über
die Material-Vorwärmung bis hin zu ORC- bzw. SRC-
Anlagen (Abb. 12) oder zur Umwandlung der Energie
in Kälteleistung mittels Adsorptionskälte

Aufgrund der Abhängigkeiten der einzelnen oben ge-
nannten Parameter ist eine ganzheitliche Betrachtung
derartiger Systeme von entscheidender Bedeutung, z.B.:
eine korrekte Auslegung  der Filter (siehe Matrix Filter-
material) bedeutet längere Standzeiten sowie geringere
Energieverbräuche der Ventilatoren. Strömungsgeschwin-
digkeiten sind so zu wählen, dass Ablagerungen verhin-
dert werden, aber der Druckverlust nicht zu hoch ist.

Abkürzungen: 
ATEX: Atmosphère explosible
CFD: Computational Fluid Dynamics
ORC: Organic Rankine Cycle
SRC: Steam-Rankine-Cycle
RNV: Regenerative Nachverbrennung
TNV: Thermische Nachverbrennung

Abb. 12: ORC-Anlage

Kontaktadresse:
LHS Clean Air Systems GmbH
4673 Gaspoltshofen
Hörbach 43
Tel.: +43 (0)7735 8020-15
Mobil: +43 (0)664 88 500 606
E-Mail: Malacek@lhs.at
www.clean-air-systems.com

Technologietrends für österreichische KMU:
Der ACR Innovationsradar 2014 ist online

Die Austrian Cooperative Research (ACR) veröffentlichte einen „Innovationsra-
dar“ mit aktuellen Technologietrends für österreichische KMU. Fünf Kapitel
identifizieren Trends für Bauen, Energie, Lebensmittel, Werkstoffe und Wettbe-
werbsfaktoren. Gezielt wird über Zukunftsthemen in diesen Branchen infor-
miert. Der Innovationsradar ist online verfügbar.

„Gerade kleine und mittlere Unternehmen brauchen Innovationen und müssen
die Trends in ihrer Branche erkennen, um wettbewerbsfähig zu sein. Die ACR
gibt KMU mit dem Innovationsradar ein Werkzeug in die Hand, das sie gezielt
über Zukunftschancen informiert“, sagt Dr. Johann Jäger, Geschäftsführer der Au-
strian Cooperative Research (ACR).
Im „ACR Innovationsradar 2014“ zeigen die Expertinnen und Experten aus dem
Forschungsnetzwerk ACR Technologietrends für 2014 und die kommenden Jahre
auf. Der Innovationsradar entstand mit finanzieller Unterstützung des Wirt-
schaftsministeriums.
Im Kapitel „Produkte, Prozesse, Werkstoffe“ geht es unter anderem um folgende
Themen:

Herkömmliche (vorwiegend metallische) Werkstoffkomponenten werden mehr
und mehr durch „heterogene Multimaterialverbunde“ ersetzt. Zukunftspotenzi-
al beispielsweise für den Automobilbau hat dabei z.B. die Carbonfaser, die bis
dato in hochtechnologisierten Branchen eingesetzt wird. 

Und: Die Weiterentwicklung von Gießprozessen und Gusswerkstoffen sowie de-
ren Einsatz in Kombination mit anderen Materialien sind ein Zukunftsthema für
die Branche. Ein technologischer Trend ist die „Topologie-Optimierung“ von
Gussstücken, die Verbesserungen im Bereich der Formfüllungs- und Erstar-
rungssimulation ermöglicht.

Das Österreichische Gießereiinstitut (ÖGI) war an der Redaktion des Kapitels be-
teiligt.

Link zum Innovationsradar: www.acr.ac.at/innovationsradar
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Tagungsvorschau

58. Österreichische 
Gießereitagung

„Gießen als Innovationsträger 
bei der Bauteilentwicklung:

Material- und Energieeffizienz“

am 24./25. April 2014
in Bad Ischl

Donnerstag, 24. April 2014
09.15 Uhr
Begrüßung und Eröffnung

Plenarvorträge
09.30 Uhr
Einfluss von Material- und
 Energieeffizienzsteigerungen 
auf das betriebswirtschaftliche
 Ergebnis von Gießereien
Gotthard Wolf (V), Ralf Paul Jung,
Christoph Mentzel, Baker Tilly
 Roelfs Unternehmensberatung
GmbH, Düsseldorf, D

10.00 Uhr
Einsatz Optischer 3D Messtechnik
im Gießprozess
Thomas Wechner (V), Westcam
 Datentechnik GmbH, Mils, A

10.30 Uhr
Pause

11.00 Uhr
EVACTHERM® Technik: 
Die technisch zeitgemäße Aufbe-
reitung von bentonitgebundenem
Formstoff in Gießereien
Gerald Feuerstein (V), Maschinen-
fabrik Gustav Eirich Gmbh& Co KG,
Hardheim, D

11.30 Uhr
Optimierung der Sieblinie durch
Konfektionierung
Hanna Maria Görke (V), Jörg Ulrich
Zilles, Marc Demary,Quarzwerke
GmbH, Frechen, D

12.00 Uhr bis 13.30 Uhr
Mittagspause

Fachvorträge Eisenguss
13.30 Uhr
Einfluss der Prüfkörperherstellung
– Pressen oder Rammen – auf die
Eigenschaften von Nassgusssand
Hubert Kerber (V), Heinz Holzer,
Helmut Robitschko, Tose Petkov,
Österreichisches Gießerei-Institut,
Leoben, A

14.00 Uhr
Entwicklung eines warmfesten GJS
zur Herstellung dickwandiger
Gussteile 
Babette Tonn (V), Technische Uni-
versität Clausthal, Clausthal-Zeller-
feld, D; Lutz Dekker, Stahlwerk
Bous GmbH, Bous, D; Matthias
Oechsner, Technische Universität
Darmstadt, Darmstadt, D

14.30 Uhr
Erfahrungsbericht – Anwendung
mischkristallverfestigter Sphäro-
gusswerkstoffe

Sabine Tunzini (V), Georg Fischer
Automotive AG, Schaffhausen, CH

15.00 Uhr 
Pause

15.30 Uhr
Stand der Simulation von lokalen
Eigenschaften und Betriebsfestig-
keit für Gusseisenwerkstoffe
Mathias Bodenburg (V), 
MAGMA GmbH, Aachen, D

16.00 Uhr
Intelligente Datenanalyse 
in Gießereien
Dierk Hartmann (V), Hochschule
Kempten, Labor für Werkstofftech-
nik und Betriebsfestigkeit, Kemp-
ten, D; Christine Bartels, Claas
Guss, D; Johannes Gottschling, Uni
Duisburg-Essen, D

Fachvorträge 
Nichteisenmetallguss
13.30 Uhr
Aluminium-Druckgussteile mit
 hohen mechanischen Eigen-
schaften
Jürgen Wüst (V), Magna BDW tech-
nologies GmbH, Markt Schwaben,
D; Reinhard Winkler, Steinbeis
Transferzentrum, Engen, D

Kongress & TheaterHaus
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14.00 Uhr
Vakuumdruckguss 2014
Jan Emmenegger (V), Fondarex SA,
St-Légier, CH

14.30 Uhr
Simulation des Squeezens und
Realisierung des lokalen Nachver-
dichtens am Beispiel eines 8 HP-
Automatikgehäuses
Jens Dieter Hoffmann (V), Manfred
Hausberger, Andreas Göttler, 
ZF Gusstechnologie GmbH, Nürn-
berg, D

15.00 Uhr Pause

15.30 Uhr
Eigenschaftscharakterisierung 
und potentielle Anwendung 
einer Aluminiumlegierung mit
 höherer Wärmeleitfähigkeit und
verbesserter Gefügeausbildung
Andreas Kleine (V), Hubert Koch,
Trimet Aluminium SE, Harzgerode,
D; Thomas Pabel, Christian Kneißl,
Österreichisches Gießerei-Institut,
Leoben, A

16.00 Uhr
Bestimmung der Porosität in 
Al-Gusstücken mittels CT 
und  ihres Einflusses auf die
 Festigkeitseigenschaften
Bernd Oberdorfer (V),  Daniel
Habe,Österreichisches Gießerei-
 Institut, Leoben, A; A. Keßler, 
IfG-Institut für Gießereitechnik
gGmbH, Düsseldorf, D

16.30 Uhr
Ende der Vortragsveranstaltungen

16.45 Uhr
62. Ordentliche Hauptversamm-
lung des Vereins für praktische
Gießereiforschung – Österrei-
chisches Gießerei-Institut (nur für
Vertreter von Mitgliedsbetrieben)

17.30 Uhr
Jahreshauptversammlung des
 Vereins Österreichischer 
Gießereifachleute (VÖG)

19.30 Uhr Gießerabend in der
Trinkhalle Bad Ischl

09.30 Uhr bis 16.30 Uhr
Für Begleitpersonen 
wird am  Donnerstag ein  
attrak tives Rahmenprogramm
 organisiert und  angeboten.

Freitag, 25. April 2014
Fachvorträge Eisenguss
09.00 Uhr
Leichtbau durch optimale 
Ausnutzung des Werkstoffs 
am Beispiel von Gusseisen mit
 Kugelgraphit
Paul Kainzinger (V), Florian Grün,
Montanuniversität Leoben, Lehr-
stuhl für Allgemeinen Maschinen-
bau, Leoben, A

09.30 Uhr
Giganten aus Stahlguss für die
 Anwendung in Maschinenbau,
Kompressoren, Offshore, Energie-
technik bis zur Medizintechnik
Reinhold Hanus (V), voestalpine
Giesserei Linz GmbH, Linz, A

10.00 Uhr
Rostfreier Stahlguss in Pumpen-
Applikationen – Anforderung,
Ausführung und Anwendung
Harald Chladil (V), Andritz AG,
Graz, A

Fachvorträge 
Nichteisenmetallguss
09.00 Uhr
Untersuchung des Energie-
absorp tionsvermögens von
AlSi10Mg-Gusslegierungen
Salar Bozorgi (V), Kevin Anders,
Christoph Angermeier, Christian
Chimani, LKR Leichtmetallkompe-
tenzzentrum Ranshofen GmbH,
Ranshofen, A; Manuel J. Anasenzl,
Franz-Josef Klinkenberg, Bayeri-
sche Motoren Werke AG, Lands-
hut, D 

09.30 Uhr
Gefügebildung und Veredelung 
in Al-Gusslegierungen
Andreas Bührig-Polaczek (V), V.
Groten, E.Schaberger-Zimmer-
mann,  Gießerei-Institut der RWTH
Aachen, Aachen, D; B. Böttger, J.
Eiken; ACCESS e.V., Aachen, D

10.00 Uhr
Herstellung hochbelasteter
 Zylinderkurbelgehäuse aus
 Aluminium-Guss
Franz Josef Feikus (V), Nemak
Europe GmbH, Frankfurt am Main,
D; Detlef Kube, Nemak Dillingen
GmbH, Dillingen, D; Henning
Meishner, Nemak Wernigerode
GmbH, Wernigerode, D; Leopold
Kniewallner, Nemak Linz GmbH,
Linz, A

10.30 Uhr
Pause

Plenarvorträge
11.00 Uhr
3D-Drucken und Kernschießen mit
anorganischen Formstoffsystemen:
Aktuelle Forschungsergebnisse
und zukünftige Forschungs-
vorhaben am utg
Wolfram Volk (V), Robert Rama-
krishnan, Benjamin Griebel, Lehr-
stuhl für Umformtechnik und Gie-
ßereiwesen, Technische Universität
München, Garching, D

11.30 Uhr
Energieeffizienz mit elektrischen
Antrieben in Industriebetrieben
Helmut Weiss (V), Institut für
 Elektrotechnik, Montanuniversität
Leoben, Leoben, A

12.00 Uhr
Energieeffizienz und Klimaschutz
in Giessereien: Systematik und
 Innovation machen’s möglich
Thomas Bürki (V), Thomas Bürki
GmbH, Benglen, CH

12.30 Uhr Ende der Tagung

Veranstalter – Auskünfte –
Programmanforderung

Österreichisches 
Gießerei-Institut (ÖGI)
Fr. Michaela Luttenberger
Fr. Ulrike Leech
Parkstraße 21 | A-8700 Leoben
Tel.: +43(0)3842 431010
Fax: +43(0)3842 431011
E-Mail: office@ogi.at;
http://www.ogi.at

Verein Österreichischer 
Gießereifachleute (VÖG)
www.voeg.at

Lehrstuhl für Gießereikunde 
an der Montanuniversität Leoben
(LfGk)
http://Institute.unileoben.ac.at/
giessereikunde/
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Mittwoch, 7. 5. 2014

14.00 Begrüßung und
 Eröffnung der Fach-
ausstellung
Prof. Dr.-Ing. Lothar
H. Kallien 

14.15 Innovative Druckguss-
teile im BMW i3
Dipl.-Ing. Martin
Schübel, BMW AG,
Landshut

14.45 Internationaler Pro-
duktionsverbund für
die Strukturgussteile
in der neuen C-Klasse
Dr.-Ing. Marcel Pfitzer,
Daimler AG,
 Sindelfingen

15.15 Studien zu Kerntech-
nologien hohlgegossener Druckgussbauteile
Dipl.-Ing. Harald Eibisch, AUDI AG, Ingolstadt

15.45 Kaffeepause und Fachausstellung

16.15 AlSiDur – höherfeste Aluminiumlegierung 
für Strukturbauteile
Dipl.-Ing. Leif Speckert, Georg Fischer, 
Schaffhausen

16.45 Innovative Maschinentechnologie im Druckguss
Dr. Norbert Erhard, Oskar Frech GmbH & Co KG,
Schorndorf

17.15 Kurzvorträge der Aussteller 

19.00 Gießerabend im Gießereilabor

Donnerstag, 8. 5. 2014

08.00 Kaffee und Fachausstellung

08.30 Total Thermo Management beim Sprühen
von Druckgießformen
Luca Baraldi, Motul, Aubervilliers

09.00 Energieeffizienz in der Gießerei 
Prof. Dr.-Ing. Rainer Schillig, 
Hochschule Aalen

09.30 Struktur und Fahrwerksteile aus Aluminium 
Ir. Erik Feijen MBA, Brabant Alucast, Oss, NL

10.00 Kaffeepause und Fachausstellung 

10.30 Maximierung der Qualität und Wettbewerbs -
fähigkeit des Druckgießprozesses durch
 Konstruktionsstandardisierung
Filippo Voltazza, Saen s.r.l., Padua, I 

11.00 Internationaler Druckgusswettbewerb 2014 – 
die Preisträger
Dipl.-Ing. Jörg H. Schäfer, Gesamtverband der
Aluminiumindustrie e.V., Düsseldorf 

Aktuelle und neue Forschungsthemen 
der Hochschule Aalen:

11.15 Entwicklungen im Magnesiumdruckguss
Dipl.-Ing. Thomas Weidler

11.30 Thermomechanische Daten von 
Salzlegierungen
B. Eng. Sebastian Momper  

11.45 Data Mining zur Optimierung des 
Druckgießprozesses
M. Eng. Martina Winkler 

12.00 StaCast – Ergebnisse aus dem 
europäischen F&E Vorhaben
Dipl.-Phys. Walter Leis

12.15 Hohle Druckgussteile durch Gasinjektion 
im Warmkammerverfahren
M. Sc. Marcel Becker

12.30 Innovative Sensorik im Druckgießprozess
B. Eng. Thomas Feyertag

12.45 Kriechvorgänge und Alterung unterschied-
licher Zinklegierungen im Vergleich
Dipl.-Phys. Walter Leis

13.00 Gemeinsamer Mittagsimbiss

14.00 Ende der Veranstaltung

Rückfragen an die Hochschule Aalen:

gta@htw-aalen.de

Prof. Dr.-Ing. Lothar H. Kallien: Tel. +49 (0)7361-576-2252
Dr.-Ing. Alexander Baesgen: Tel. +49 (0)7361-576-2502 
Frau Renate Schnepf: Tel: +49 (0)7361-576-2259 

Die Gießerei Technologie Aalen-GTA lädt ein zum

Tagungsvorschau

Aalener Giesserei Kolloquium 2014
Innovationen in Druckguss

mit Fachausstellung

7. und 8. Mai 2014 – Aula der Hochschule Aalen
Hochschule Aalen, Technik und Wirtschaft | D-73430 Aalen, Beethovenstraße 1



Deutscher  
Gießereitag 2014

Hamburg 15.–16. Mai 2014

Veranstaltungsort:  
CCH Congress Center Hamburg 

Kontakt und weitere Auskünfte: 
Deutscher Gießereitag 2014

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

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

Deutscher Gießereitag 2014  
in Hamburg am 15. und 16. Mai

Fo
to

s:
 F

ot
ol

ia

Terminankündigung

Das Vortragsprogramm lag zu Redaktionsschluss dieses Heftes noch nicht vor.

Tagungsvorschau



HEFT 1/2 GIESSEREI RUNDSCHAU 61 (2014)

4141

The 71st World Foundry Congress will take place in the city of Bilbao,
Spain, between 19th and 21st May 2014 under the theme “Advanced Sus-
tainable Foundry”.

The premier international foundry event is a highly renowned and
prestigious technical Congress attracting experts, leading professionals
and  researchers from the global cast  metal industry. It represents a major
opportunity for companies, techni-cal centres, universities and individu-
als to network on an international scale. 

Held every two years, this long established event consists of a three-day
technical programme with exceptional Keynote Lectures in which world-
wide recognised professionals will present four keynote speeches in high-

lighted areas (environment, energy, inno-
vation and market trends and demands). 

The Technical Sessions represent the
roots and identity of the Congress, which
was founded in order to exchange and
disseminate technical knowledge from
and for the foundry industry. This aim
has always been reflected in all previous
editions and will continue on in Bilbao,
where the latest developments and inno-
vations will be presented in a number of
highly relevant topics for the industry. 

For the first time, the 71st World
Foundry Congress will also see the par-
ticipation of young researchers and PhD
students in the technical programme,
with them assuming an active role and
presenting their research work. Along-
side, the Organising Committee will also
coordinate a Young Students Seminar en-
abling interaction between young stu-
dents from different countries.

International Foundry
 Exhibition
The International Foundry Exhibition
will feature the latest technologies and
applications of worldwide companies
from different sectors of the casting in-
dustry, offering them a unique occasion
to showcase to an international audience.
The Inbound Commercial Missions –
presence of global buyers – will act as a
meeting point for companies and key fig-
ures from the industry. In addition, the
Industrial Visits will allow the attendees
to obtain a deep insight and understand-
ing of the country’s industrial structure
and capabilities. 

We must also highlight an interesting
Social Programme including the opening
and closing ceremonies, the Gala Dinner
and the Foundrymen’s Night at the
Guggenheim Museum, with a full Ac-
companying Persons Programme. 

Finally, the Post Congress Tours will
offer participants a closer cultural ap-
proach to the heritage of the country.
Specially selected itineraries are includ-
ed in the programme with different alter-
natives that cover the most attractive ar-
eas, such as the Basque Country, Cordo-
ba, Granada, Seville, Madrid, Barcelona
and Canary Islands, among others.

71. Gießerei-Weltkongress – Vorschau
„Zukunftsfähige und nachhaltige Gießerei-Industrie“

(Das Vortragsprogramm war zu Redaktionsschluss noch nicht verfügbar) 

19. bis 23. Mai 2014, Bilbao/Spanien
www.71stwfc.com 
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Weiterbildung – Seminare – Tagungen – Kongresse – Messen
Der Verein Deutscher Gießereifachleute bietet in seiner VDG-Akademie im Jahr 2014 folgende Weiterbildungs-
möglichkeiten an:

Datum: Ort: Thema:
2014
13./14.02. Düsseldorf Qualitätssicherungsfachkraft – Teil 1

25.02. Düsseldorf Eigenschaften und Schmelztechnik der Al-Gusslegierungen
05./07.03. Düsseldorf Grundlagen der Gießereitechnik
07./08.03. Stuttgart Schmelzen von Gusseisenwerkstoffen

11.03. Münster Europäische Normen für Gusswerkstoffe und Gussstücke
01./02.04. Düsseldorf Grundlagen und Praxis der Sandaufbereitung und -steuerung von 

tongebundenen Formstoffen
03./04.04. Duisburg Herstellung und Anwendung von Stahlguss
04./05.04. Düsseldorf Qualitätssicherungsfachkraft – Teil 2
07./08.04. Münster Prozessoptimierung in Gießereien
07./08.04. Kassel Teamarbeit und Konfliktmanagement
09./11.04. Kassel Gesundheitsmanager/in in Gießereien – Modul 1
10./12.04. Stuttgart Grundlagen der Gießereitechnik für Leichtmetallguss
21./23.05. Düsseldorf Grundlagen der Gießereitechnik

22.05. Düsseldorf Produktivitätssteigerung in Gießereien
26./27.05. Duisburg Metallurgie u. Schmelztechnik d. Eisengusswerkstoffe i. Induktions-Tiegelofen

03.06. Münster Anwendung der Konstruktion in der Gussherstellung – Kokillenguss
03.06. Duisburg Arbeitsschutz in Gießereien

03./04.06. Düsseldorf Betriebswirtschaftliches Know-how für Gießereien
04./05.06. Esslingen Konstruieren mit Gusswerkstoffen im Maschinenbau
04./06.06. Kassel Gesundheitsmanager/in in Gießereien – Modul 2
16./17.06. Düsseldorf Kernherstellung mit chemisch gebundenen Formstoffen u. ihre Prüfverfahren
23./25.06. Münster Führungskompetenz für die betriebliche Praxis
26./27.06. Münster Grundlagen der Druckgießtechnik
26./27.06. Düsseldorf Schmelzbetrieb in Eisengießereien
26./27.06. Münster Grundlagen der Druckgießtechnik
26./27.06. Goslar 1. Meister-Forum Gießerei 2014
30.06./01.07. Düsseldorf Maschinelle Kernfertigung
09./11.07. Pegnitz Grundlagen der Gießereitechnik
22./23.08. Düsseldorf Qualitätssicherungsfachkraft – Teil 3

26.08. Düsseldorf Eigenschaften und Schmelztechnik d. Al-Gusslegierungen
03./05.09. Kassel Gesundheitsmanager/in in Gießereien – Modul 3
10./12.09. Münster Führungstraining für Meister
11./12.09. Bad Wildungen Optimieren mit Simulation
11./13.09. Duisburg Einsatz feuerfester Baustoffe in Eisengießereien
16./17.09. Duisburg Formherstellung: Hand- und Maschinenformverfahren
22./23.09. Duisburg Metallurgie und Schmelztechnik der Eisengusswerkstoffe im Kupolofen
25./26.09. Bad Wildungen C-Techniken im Modellbau
25./26.09. Duisburg Fertigungskontrolle und Qualitätssicherung

29.09. Düsseldorf Metallographie der Stahlgusswerkstoffe
30.09./01.10. Düsseldorf Schmelzen von Kupfer-Gusswerkstoffen

17.10. Kassel Gesundheitsmanager/in in Gießereien – Modul 4 (Projekttreffen)
27./28.10. Düsseldorf Maß-, Form- und Lagetolerierung von Gussstücken
29./30.10. Düsseldorf Kernmacherei

Veranstaltungskalender
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29./31.10. Düsseldorf Grundlagen der Gießereitechnik für Eisen- und Stahlguss
28./29.10. Bad Dürkheim Fortbildungslehrgang für Immissionsschutzbeauftragte in Gießereien

04.11. Düsseldorf Gefügebildung und Gefügeanalyse der Al-Gusswerkstoffe
04./05.11. Kassel Softwarelösungen für Gießereien
05./06.11. Goslar Formfüllung, Erstarrung, Anschnitt- und Speisertechnik bei Stahlguss
06./07.11. Düsseldorf Werkstoffkunde der Gusseisenwerkstoffe
13./15.11. Stuttgart Grundlagen der Gießereitechnik
18./19.11. Düsseldorf Konstruieren mit Gusswerkstoffen im Fahrzeugbau
19./21.11. Düsseldorf Grundlagen der Gießereitechnik für Al-Gusslegierungen

25.11. Düsseldorf FMEA in Gießereien
26./27.11. Düsseldorf Formstoffbedingte Gussfehler
03./05.12. Goslar Formfüllung, Erstarrung, Anschnitt- u. Speisertechnik b. Gusseisenwerkstoffen
03./05.12. Düsseldorf Führungskompetenz für die betriebliche Praxis
04./05.12. Kassel Gesundheitsmanager/in in Gießereien – Modul 4

09.12. Düsseldorf Qualitätsüberwachung von Eisenschmelzen d. Thermische Analyse
10./11.12. Düsseldorf Metallurgie der Gusseisenwerkstoffe
10./12.12. Düsseldorf Grundlagen der Gießereitechnik

Änderungen von Inhalten, Terminen u. Veranstaltungsorten vorbehalten!

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 Fachrich-
tung Giesserei: Frau Mechthild Eichelmann, Tel.: DW 256, E-Mail: mechthild.eichelmann@vdg-akademie.de |
Seminare, Qualifizierungslehrgänge, Fachtagungen: Frau  Andrea Kirsch, Tel.: DW 362, E-Mail: andrea.kirsch@
vdg-akademie.de | Seminare, Qualifizierungslehrgänge, Fachtagungen: Frau Corinna Knöpken, Tel.: DW 335,
E-Mail: corinna.knoepken.@vdg-akademie.de | Inhouse-Schulungen, Workshops: Martin Größchen, 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 (AZWV) zertifiziert.
Anschrift: VDG-Akademie | IfG Institut für Gießereitechnik gGmbH | D-40237 Düsseldorf, Sohnstraße 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 Geschäftsbereich der IfG gGmbH)

Weitere (internationale) Veranstaltungen:
2014
18./19.02. Duisburg 10. Duisburger Formstofftage (heinz-josef.wojtas@uni-due.de) 

10.03. Braunschweig Einführungsseminar in kostenlose GOM-3D-Inspect Software (www.gom.com) 
11./15.03. Düsseldorf METAV 2014 ( HYPERLINK "http://www.metav.de" www.metav.de) 
18./19.03. München Produktionskongress – Produktionsmanagement – Elektromobilität – Leichtbau

(www.bayern-innovativ.de/produktionskongress2014)
20./21.03. München 23. Fachtagung Industrielle Reinigung (www.industrielle-reinigung.de)
25./26.03. München Konstruieren mit Hochleistungswerkstoffen (www.vdi-wissensforum.de) 
01./03.04. Altena/D MFN Kugelstrahl-Workshop (www.mfn.li/workshops)
08./11.04. Karlsruhe PaintExpo Int. Leitmesse für industrielle Lackiertechnik (www.paintexpo.de)
08./11.04. Schaumburg (USA) 118th AFS Metalcasting Congress (www.afsinc.org)
10./11.04. Cambridge (GB) 6. Int. Symp. d. Werkstoff-Lehre (www.materials-education.com/2014/advisory.htm)
24./25.04. Bad Ischl 58. Österreichische Gießereitagung (office@ogi.at)
06./08.05. Karlsruhe Friction, Wear and Wear Protection (www.dgm.de)
06./09.05. Wien Intertool – Int. Fachmesse f. Fertigungstechnik (www.intertool.at) 
06./09.05. Stuttgart Int. Leitmesse für Qualitätssicherung 28. CONTROL (www.control-messe.de)
08./09.05. Linz a.d. D. 3-Länder-Korrosionstagung „Aktuelle Aspekte des Korrosionsschutzes im 

Automobilbau“ (www.asmet.at) 
14./15.05. Erfurt RapidTech Internationale Fachmesse und Anwendertagung für 

Rapid-Technologien (www.rapidtech.de)
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BDG-Zertifikatslehrgang in 4 Modulen

Gesundheitsmanager/in in Giessereien
Gießereibetriebe müssen den betrieblichen Gesundheitsschutz stärker gewichten und weiterentwickeln, um langfristig
die Arbeits- und Leistungsfähigkeit der zunehmend älter werdenden Mitarbeiter/innen zu erhalten und zu fördern.
Psychosoziale Belastungen und Ressourcen bezgl. Arbeitsplatz und Arbeitsumgebung, Arbeitsaufgabe, Organisation
und Arbeitszeit, Führung, Team, Mitsprache sowie Vereinbarkeit von Beruf und Privatleben werden immer wichti-
ger,  da sie die körperliche und psychische Gesundheit und damit die Leistungsfähigkeit der Beschäftigten stark be-
einflussen. Deshalb ist der Aufbau eines Betrieblichen Gesundheitsmanagements (BGM) erforderlich, das sämtliche
betriebliche Einzelmaßnahmen systematisch integriert und steuert.
Mit der neuen Ausbildung erhalten Gießereibetriebe die Möglichkeit, den betrieblichen Gesundheitsschutz weiter-
zuentwickeln, um langfristig die Arbeits- und Leistungsfähigkeit der älter werdenden Mitarbeiter/innen zu fördern
und zu erhalten.
Zielgruppe für diese Ausbildung sind Fachkräfte für Arbeitssicherheit, Schwerbehindertenvertreter, Personalmana-
ger, Betriebsräte und Führungskräfte.

Die Ausbildung umfasst 4 Module:
Modul 1: 09./11.04.2014 Grundlagen des BGM
Modul 2: 04.06./06.06.2014 Gesundheitskompetenz u. Gesundheitskultur entwickeln
Modul 3: 03./05.09.2014 BGM nachhaltig gestalten
Modul 4: 17.10.2014 Projekttreffen

04./05.12.2014 Betriebliches Praxisprojekt umsetzen u. präsentieren
Anmeldeschluss ist Montag, 03.03.2014!

Auskünfte:
VDG-Akademie
IfG gGmbH
D-40237 Düsseldorf
Sohnstraße 70
Tel.: +49 (0)211 6871 357
martin.groesschen@
vdg-akademie.de
www.vdg-akademie.de

14./15.05. Köln Betriebsfestigkeitsberechnung (www.vdi-wissensforum.de) 
15./16.05. Hamburg Große Gießereitechnische Tagung 2014 (Info: ingeborg.klein@bdguss.de) 
19./21.05. Bilbao (E) 71. WFC World Foundry Congress 2014 (www.thewfo.com) 
20./21.05. Frankfurt/M. Bruchmech. Festigkeitsnachweis f. Maschinenbauteile (www.vdi-wissensforum.de) 
20./22.05. Paris eCarTec Paris 2014
03./06.06. Moskau Metallurgy-Litmash, Tube Russia, Aluminium/Nonferrous 2014 

(www.metallurgy-tube-russia.com) 
11./13.06. Verona (I) Metef – Foundeq (www.metef.com, www.foundeq.com) 

23.06. Braunschweig Einführungsseminar in kostenlose GOM-3D-Inspect Software (www.gom.com)
23./26.06. Graz 8th European Continuous Casting Conference (www.eccc2014.org) 
24./26.06. Stuttgart parts2clean Internationale Leitmesse für industrielle Teile- und Oberflächen-

reinigung (www.parts2clean.de)
21./25.07. Lausanne Junior Euromat 2014 (www.dgm.de/dgm/junior-euromat/) 
25./28.08. Frankfurt/M. Arbeitsschutz Aktuell mit XX. Weltkongress für Sicherheit und Gesundheit bei 

der Arbeit: Globales Forum Prävention (www.arbeitsschutz-aktuell.de)
14./17.09. Dresden Werkstoffwoche – Kongress für innovative Werkstoffe, Verfahren und  

Anwendungen (www.dgm.de) 
16./19.09. Joinville SC (Br) Metalurgia 2014 (www.metalurgia.com.br)
23./25.09. Schloss Seggau 3th Int. Conference SSTT 2014 – Small Sample Test Technique (www.asmet.at) 
23./25.09. Darmstadt MSE 2014 Materials, Science and Engineering (www.dgm.de/dgm) 
07./09.10. Düsseldorf Aluminium 2014 (www.aluminium-messe.com) 
21./23.10. München MATERIALICA (www.materialica.de) 
21./23.10. München eCarTec 2014 (www.ecartec.de)
22./24.10. Dresden CellMAT 2014 – Cellular Materials

2015
21./23.04. Columbus (USA) 119th Metalcasting Congress (www.afsinc.org) 
15./20.06. Düsseldorf GIFA, METEC, THERMPROCESS, NEWCAST (www.gifa.de) 

mit WFO-Technisches Forum und NEWCAST-Forum 
14./16.09. Dresden DGM-Werkstoffwoche (www.dgm.de/dgm-info/newsletter)

2016
16./19.04 Minneapolis (USA) CastExpo ’16 (www.afsinc.org) 
22./25.05. Nagoya (J) 72th World Foundry Congress 2016 (www.thewfo.com) 

Für die Angaben übernimmt die Redaktion keine Gewähr!
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Über die 25-jährige Entwicklung der
duktilen Gussrammpfähle wurde im
Heft 11/12-2013, S. 299/301 berich-
tet. Wie positiv sich diese Erfolgsge-
schichte des Pfahlsystems der TRM
im Land am Kap der Guten Hoffnung
auswirkt, zeigt die Abwicklung eines
geradezu gigantischen Projektes in
der südafrikanischen Region Nor-
thern Cape an der Grenze zu Nami-
bia. Hier am Rande der Kalahari-
Wüste entsteht ein sog. CSP Kraft-
werk – KaXu Solar One, das mit ei-
ner Leistung von 100 MW für die
Energieversorgung der Metropolen
Johannesburg und Kapstadt sorgen
wird.

Die Zusammenhänge
ABENGOA, ein multinationales Un-
ternehmen mit Hauptsitz in Spanien,
das mit der staatlichen Industrial De-
velopment Corporation (IDC) eine
Partnerschaft eingegangen ist, wird
das Kraftwerk KaXu die nächsten
25 Jahre betreiben. Mit dem Bau des
Kraftwerkes hat ABENGOA seine
Tochtergesellschaft ABEINSA EPC
beauftragt, die nun seit Beginn des
Jahres 2013 in der Nähe von Uping-
ton tätig ist. Der südafrikanische
Partner von TRM, die Fa. Geopile,
wurde von ABEINSO beauftragt,
52.800 Pfahlpunkte für die Stabili-
sierung der Parabolspiegel des Kraft-
werkes herzustellen.

Pfahlgründungen begannen
im April 2013
Seit April 2013 sind vier Geräte im
Einsatz, die eine durchschnittliche
Tagesleistung von 300 Pfählen erzie-
len. Die Pfahllängen sind stark unter-
schiedlich, weil  sich das Baufeld
über eine Fläche von 3,5 x 1,5 Kilo-
meter erstreckt. Aktuelle Hochrech-
nungen ergeben einen Bedarf von
rund 103.000 Meter. Damit steht fest,
dass KaXu Solar One das größte bis
dato abgewickelte Projekt mit dukti-
len Rammpfählen der TRM ist. Um-
fangreiche Tests waren im Vorfeld er-
folgreich durchgeführt worden. Geo-
pile hatte die Tragfähigkeit an rund
10 Testpfählen nachgewiesen, die
nach dem Zufallsprinzip ausgewählt

wurden. Bei diesem Projekt war zum
ersten Mal der Lastfall „Zug“ ent-
scheidend, denn die Parabolspiegel,
die exakt in Nord-Süd-Richtung auf-
gestellt werden, haben eine geringe
Eigenlast, müssen ihre Position aber
auch noch bei Windgeschwindigkei-
ten von 140 km/h halten. Erst bei ei-
ner Windgeschwindigkeit von über
140 km/h begeben sich die riesigen
Flächen in eine gesicherte Position.
Da diese hohen Windgeschwindig-
keiten in Northern Cape keine Sel-
tenheit sind, werden die Parabol-
spiegel im Ost- und West-Bereich
durch fünf Meter hohe Windzäune
geschützt. So wird die Windge-
schwin digkeit reduziert und die
Windströmung verwirbelt. Im Nord-
Süd-Bereich, wo keine Windzäune
errichtet werden können, müssen
Erdhügel über eine Länge von 3,5 Ki-
lometern und mit einer Höhe von bis

zu zehn Metern aufgeschüttet wer-
den. Sie dienen ebenfalls der Verwir-
belung des Windstroms, um die Auf-
triebskraft (Sogwirkung) wie bei ei-
ner Flugzeugtragfläche zu verhin-
dern.

Die Herausforderung
„Toleranzen bewältigen“ hieß die
Herausforderung. Die Herstellung
der Pfähle bei KaXu Solar One wird
mit Totalstationen überwacht, die
eine Genauigkeit von ± 4 cm ermög-
lichen. Das eigentliche Verbindungs-
glied dabei ist ein Bolzen DN 27 Mil-
limeter, der von Geopile mit einer
Genauigkeit von ± 3 mm in Lage und
± 20 mm in Höhe einbetoniert wer-
den muss. Millimeterarbeit war da-
her angesagt, denn die Parabolspie-
gel als Herzstück der solarthermi-
schen Anlage müssen exakt in Lage

Aus den Betrieben

Größtes Pfahlprojekt in der Geschichte der TRM
Für CSP KaXu Solar One in Südafrika werden weit über 100.000 Meter duktile Pfähle benötigt

Abb. 1: Die Pfahlgründungen für das Kraftwerk KaXu Solar One begannen im April
2013. Mit einer erwarteten Menge von 103.000 Meter Rammpfählen ist dies das bisher
größte Pfahlprojekt in der Geschichte der TRM
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und Höhe montiert werden, um eine
100-prozentige Effektivität gewähr-
leisten zu können. Die Abweichung
von nur einem Grad reduziert die
Leistung um fünf Prozent.

Die Herstellung der Pfähle verläuft
nach Plan und im geforderten Zeit-
fenster und die Anforderungen an
Genauigkeit und Termineinhaltung
konnten komplett bewältigt werden.
Dies stellt den TRM-Rammpfahl ins
rechte Licht, nämlich als ein System,
das auch bei großen Herausforderun-
gen und innovativen Projekten per-
fekt funktioniert.

Kontaktadresse: 
TRM Tiroler Rohre GmbH
6060 Hall i.T. | Innsbrucker Straße 51
Tel.: +43 (0)5223 503 0
E-Mail: office@trm.at | www.trm.at

CSP SOLAR POWER
CSP-Anlagen werden im sog. Son-
nengürtel der Erde eingesetzt, denn
diese wüstenähnlichen Gebiete be-
sitzen die benötigte hohe direkte
Sonneneinstrahlung. Bei der CSP
(Concentrated Solar Power oder
auch Solarthermie) werden Spiegel
eingesetzt, die die Sonnenstrahlen
auf ein in einem Receiver-Rohr be-
findliches Wärmeträgermedium (zu-
meist thermisches Öl oder auch
Wasser) bis auf ein Neunzigfaches
fokussieren. Die gewonnene Energie
kann zur Erzeugung von Dampf,
Wärme, Kälte oder Elektrizität ge-
nutzt werden. Produziert eine CSP-
Anlage Elektrizität mithilfe einer
angeschlossenen Dampfturbine,
spricht man von einem solarthermi-
schen Kraftwerk. 

CSP bietet ein unendliches Poten-
zial aus Sonne gewonnener thermi-
scher Energie an. Die Energie aus
CSP-Anlagen kann in Form von
Wärme leicht gespeichert und spä-
ter wieder freigesetzt und konsu-
miert werden. 

Südafrika hat sich dazu entschlos-
sen, verstärkt auf dem Gebiet der So-
larenergie aktiv zu werden, um die
Energieversorgung von fossilen
Brennstoffen – und dabei besonders
von Kohle – unabhängiger zu ma-
chen. Kohlevorkommen sind in
Südafrika eher begrenzt vorhanden.

Drei entscheidende Faktoren
spielen bei solarthermischen Kraft-
werken eine Rolle: Sonne, weil
Wasser verdampft werden muss.
Demzufolge werden ausreichende
Mengen an Wasser benötigt und
eine Sub-Station, um die produzier-
te Menge an den Endkunden zu
bringen.

In Südafrika sind ideale Voraus-
setzungen vorhanden, um diese Art
von Kraftwerken ökonomisch zu be-
treiben. In der Region Northern
Cape an der Grenze zu Namibia
scheint die Sonne an 320 Tagen im
Jahr und der Oranje River, mit 2.160
Kilometern Länge der größte Fluss
des Landes, liefert ausreichende
Mengen an Wasser.

Mit dem Projekt KaXu Solar One
macht das Land einen Anfang in Sa-
chen Energiegewinnung von mor-
gen. Weitere 100 Kraftwerke sind
geplant, nicht nur als CSP, sondern
auch als klassische  Photovoltaik-
Anlagen.

Was bedeutet das für TRM?
Die Energiepolitik in Südafrika setzt
auf Solar und die Tiroler Rohre
GmbH TRM als Pfahlproduzent
wird sich nach dem erfolgreich an-
gelaufenen KaXu-Projekt zusammen
mit ihrem Partner Geopile ganz si-
cher im südafrikanischen Markt
weiterhin gut positionieren können.

Abb. 2: Zugversuche an gerammten Pfählen

Abb. 3 (rechts): Parabolspiegel 
in Position um 12.00 Uhr mittags

Abb. 4 (unten): Die Parabolspiegel von
KaXu Solar One werden im Ost- und
West-Bereich der Anlage durch Windzäu-
ne geschützt, die dafür sorgen, dass hohe
Windgeschwindigkeiten reduziert und
Windströme verwirbelt werden. Dass die
Spiegel trotz geringer Eigenlast exakt in
Lage und Höhe montiert werden können,
dafür sorgen die TRM-Rammpfähle
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Am 27. Juni 1988 war der Start: Mit
der Gründung der MAGMA Gieße-
reitechnologie, Gesellschaft für Gie-
ßerei-,  Simulations- und Regeltech-
nik mbH war der Anfang zu einer
nunmehr 25-jährigen Erfolgsge-
schichte gemacht. Die Motivation der
geistigen Väter der MAGMA, Prof.
Peter R. Sahm, Prof. Preben N. Han-
sen und Dr. Erwin Flender, war klar:
Durch die Gründung der MAGMA
sollte mit der Gießprozess-Simulati-
on der Gießereibranche und den
Gussteilverbrauchern eine neue, in-
teressante Technologie zur Verfügung
gestellt werden. 

Erstmals wurde es mit MAGMA-
SOFT® für den Gießereifachmann
und den Gussteilkonstrukteur mög-
lich, die Gestaltung von Gussteilen,
die Auslegung der Gießtechnik und
die Fertigungsoptimierung voraus-
schauend mit dem Computer zu un-
terstützen. 

Den Gießprozess virtuell am Bild-
schirm beschreibbar zu machen, das
war 1988 eine Revolution in der Gie-
ßereibranche, die damals nicht sofort
bei jedem gestandenen Gießer Be-
geisterung auslöste. Daher stand spe-
ziell in den ersten Jahren die Über-
zeugungsarbeit über die grundsätz -
lichen Möglichkeiten und das Poten-
zial der neuen Methode im Mittel -
punkt der Gespräche mit den Fach-
leuten.

Welche Akzeptanz und weltweite
Verbreitung MAGMASOFT® nach
25 Jahren erreichen würde, davon
konnte man anfangs allenfalls nur
träumen. Schon damals war klar,
dass eine Grundvoraussetzung für
den Erfolg eine kontinuierliche Wei-
terentwicklung des Programms zum
Nutzen der Anwender ist. Viele Mög-
lichkeiten zur umfassenden Simula-
tion des Prozessablaufes oder der Ei-
genschaften gegossener Bauteile ge-
hen heute weit über das hinaus, was
man sich damals vorstellen konnte.
Auf der anderen Seite besteht auch
heute noch erheblicher Entwick-
lungsbedarf. Dabei gibt es heute wie
zu den Gründungszeiten bei MAG-
MA immer mehr gute Ideen als Ent-
wicklungskapazität.

Die damaligen Ideen und das
Grundkonzept der MAGMA zur Ent-
wicklung und Vermarktung von Pro-

grammen zur Gießprozess-Simula -
tion gelten bis heute: Das Programm
sollte so gestaltet sein, dass die Gie-
ßer es selbst erfolgreich nutzen kön-
nen. Das war damals nicht selbstver-
ständlich. Standardtechniken von
heute, wie die Volumenmodellierung
von Gussteilen oder grafische Be-
nutzeroberflächen steckten damals
noch in den Kinderschuhen; das In-
ternet war noch nicht erfunden. Da-
her gab es auf dem Weg bis heute na-
türlich auch Rückschläge für die
MAGMA, an der Weiterentwicklung
wurde aber nie gespart. 

Neben dem Konzept waren gute
Mitarbeiter und Ingenieure für die
MAGMA der Schlüssel zum Erfolg.
Neben ihren technischen Qualifika-
tionen, die Voraussetzung für die
Realisierung von Innovationen im
Programm sind, ist es notwendig,
dass die MAGMA Mitarbeiter in der
Lage sind, sowohl intern als auch
mit den Kunden kompetent und er-
folgreich zu kommunizieren. Dabei
wurde bei MAGMA bereits in den
ersten Jahren auf internationale und
interdisziplinäre Teams gesetzt, die
projektübergreifend die anstehenden
Aufgaben angingen. 

MAGMAs Erfolg ist darüber hi-
naus eng verknüpft mit einem Netz-
werk von internationalen Partnern
und Persönlichkeiten, die maßgeb -
liche Beiträge in Entwicklung und
Vermarktung geleistet haben. Allen
ist eines gemeinsam: der Wille 
und der Ehrgeiz, mit den weiteren
Entwicklungen des Programms 
den Kunden die Arbeit zu erleich-
tern. 

Die aktuellen Entwicklungen in
MAGMASOFT® werden den Kunden
in den nächsten Jahren ganz neue
Chancen bieten. Das Programm wird
von den Anwendern viel stärker als
virtuelle Versuchsgießerei genutzt
werden und bereits im Computer die
Einstellung robuster Prozesse und
optimierter Fertigungsabläufe unter-
stützen.

Umso wichtiger sind der kontinu-
ierliche Erfahrungsaustausch und die
Hinweise der  Kunden auf den regel-
mäßigen Anwendertreffen, Semina-
ren oder im persönlichen Gespräch in
der Gießerei. Neben den technischen
Diskussionen konzentrieren sich die
Gespräche heute vielfach auf die Vo-
raussetzungen, wie das stark gewach-
sene Potenzial von MAGMASOFT®

erfolgreich in die Unternehmen inte-
griert und wirtschaftlich genutzt wer-
den kann. MAGMA unterstützt diese
Anstrengungen ihrer Kunden auch
durch den Aufbau der MAGMAaca-
demy, die über die Produktschulun-
gen hinaus allen Nutzern von Simula-
tionsergebnissen aus Konstruktion,
Gießerei und Gussverbraucher ein Fo-
rum zur Weiterbildung bietet. 

25 Jahre nach Gründung der MAG-
MA ist MAGMASOFT® heute mehr
als ein akzeptiertes technisches Pro-
gramm. Es ist eine Methodik, die
wirtschaftlichen Nutzen in der Guss-
teilkonstruktion, im Werkzeugbau, in
der Gießerei bis hin zur Anwendung
realisiert und damit auch einen
wichtigen Beitrag zur Wettbewerbs-
fähigkeit von Gussteilen und zur
breiteren Anwendung des Verfahrens
Gießen leistet.

Firmennachrichten

25 Jahre

Prof. Dr. Peter R. Sahm Prof. Dr. Preben N. Hansen Dr.-Ing. Erwin Flender

Ein herzliches Glückauf zum Jubiläum und weiterhin 
viel Erfolg für die Zukunft!
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Effizienz, Prozesssicherheit und ein-
fache Bedienbarkeit: Auf der Euro-
guss 2014 stellte die StrikoWestofen
Group (Gummersbach/D) ihren
komplett überarbeiteten Westomat-
Dosierofen mit der neuen Steuerung
„ProDos 3“ vor. „Kontinuierliche
Modellpflege und Optionen, die den
unterschiedlichsten Kundenanforde-
rungen gerecht werden, haben unse-
re Westomat-Baureihe weltweit zum
Maß für prozesssichere und wirt-
schaftliche Dosieranlagen gemacht.
Mit der neuesten Entwicklung legen
wir die Messlatte gerade mit Blick
auf eine vereinfachte Einrichtung
und Bedienbarkeit noch einmal hö-
her“, verspricht StrikoWestofen-Ge-
schäftsführer Rudolf Riedel. Interes-
sierte Fachleute aus der Leichtme-
tallguss-Industrie konnten sich die
neuesten Technologien für Schmelz-
öfen und Dosiersysteme direkt beim
Branchenprimus anschauen – und
zwar am StrikoWestofen-Messe-
stand auf der Euroguss in Nürnberg
von 14. bis 16. Januar 2014.

Kostentreiber gibt es viele im tägli-
chen Gießereibetrieb: Neben Energie-
verbrauch und Metallverlust sind
dies vor allem Maschinenstillstände
und hohe Ausschussraten. Vor die-
sem Hintergrund konzentriert sich
die StrikoWestofen Group seit Jahren
darauf, Anlagen anzubieten, die
höchste Effizienz und Prozesssicher-
heit erzielen. Auf der Euroguss 2014
konnte sie ihre neuesten Entwick-
lungen präsentieren. 

Westomat-Dosierofen 
mit neuer Steuerung ProDos 3 
Kernstück der Messepräsenz war die
neue Steuerung „ProDos 3“, welche
die aktuelle „ProDos XP“ im ersten
Quartal 2014 ablösen wird und zu-
sätzliche Dosiergenauigkeit sowie
Prozesssicherheit bietet. Durch die
signifikant gesteigerte Rechenleistung
erreicht die neue Einheit eine drei-
fach verbesserte Reaktionszeit und
passt damit das Dosiergewicht hoch-
effizient an geänderte Prozesspara-
meter an. „Die wohl wichtigste Neue-
rung ist die Integration unserer pa-
tentierten Pressrest-Korrektur“, er-
klärte Rudolf Riedel, Geschäftsführer
bei StrikoWestofen. Diese hat sich in
der Praxis mittlerweile als wirksames
Werkzeug erwiesen, um die Dosierge-
nauigkeit um weitere 35 Prozent zu

erhöhen. Durch die direkte Integrati-
on in die Steuerung stehen die Press-
restkorrektur, ebenso wie die standar-
disierte DISPO 035-Schnittstelle zur
Druckgießmaschine, nun allen Kun-
den als kostengünstige Optionen zur
Verfügung. Die ProDos 3 ist vollstän-
dig mechanisch und elektrisch kom-
patibel – sowohl zur aktuellen Pro-
Dos XP-Steuerungseinheit als auch
zur DPC-Steuerung.

Die neue Steuerung ist besonders
widerstandsfähig gegen elektromag-
netische Störungen und wird nun
über einen kapazitiven Touch-Screen
bedient. Dieser muss nicht mehr kali-
briert werden und ist durch eine ge-
härtete Glasscheibe im Gießereialltag
wirkungsvoll geschützt. Zusätzlich
werden 2014 noch weitere Optionen
eingeführt werden, die dann in der
Steuerung nachrüstbar sein werden.
Die  Westomat-Dosieröfen können ab
der Euroguss 2014 mit der neuen
Steuerung ProDos 3 geordert werden.

Der Ofenkörper wird schlanker
Den häufig sehr beengten Platzver-
hältnissen in der Gießerei sowie rund
um die Druckgießmaschine trägt ein
neuer Ofenkörper Rechnung. Durch
eine grundlegend überarbeitete Bau-
form reduziert StrikoWestofen den

Platzbedarf um etwa 15 Prozent ge-
genüber dem Vorgängermodell. 

Die schlanken Abmessungen er-
möglichen es, den Dosierofen dichter
an der Druckgießmaschine zu platzie-
ren. „Aufgrund der verkürzten Zufüh-
rung kühlt die Schmelze noch weni-
ger ab. Zudem wird der Kontakt mit
Luftsauerstoff reduziert, was eine sehr
hohe Metallqualität unterstützt. Ein
weiteres Ziel der Überarbeitung lag in
einer erhöhten Arbeitssicherheit“, er-
klärte Sales Director Europe Peter
Reuther. „Die neuen Westomat Dosie-
röfen verfügen über ein neuartiges Be-
heizungssystem, das sich durch ver-
längerte Standzeiten auszeichnet. Zu-
dem benötigt es für die Montage kei-
nen Platz mehr an der Ofenseite. In
Kombination mit unserem – nun seri-
enmäßig verbauten – geflanschten
Steigrohr sowie der Hochleistungsiso-
lierung haben wir die Leistungsfähig-
keit unserer Dosiersysteme noch ein-
mal entscheidend verbessert.“

PurEfficiency: 
Der Name ist Programm
Wie gewohnt bot StrikoWestofen auf
der Euroguss auch umfangreiche In-
formationen und Beratung rund um
seine StrikoMelter-Schmelzöfen. So
sind die Experten nun in der Lage,
Informationen und gemessene Leis-
tungsdaten für die beiden jüngsten
Modelle PurEfficiency und Plus+ aus
der Gießereipraxis zu liefern. Mehr
als 50 Prozent des Gesamtenergiever-
brauchs im Aluminiumdruckguss
werden beim Schmelzen und Warm-
halten der Aluminiumlegierungen
verbraucht. Daher sind Energie- und
Materialeffizienz dieser Anlagen
weiterhin hochaktuell. Die Striko-
Melter PurEfficiency-Schmelzöfen
senken den Gasverbrauch im Ver-
gleich zu anderen Technologien um
bis zu 50 Prozent und erzielen so
wichtige Wettbewerbsvorteile. Im-
mer mehr Kunden rund um den Glo-
bus wissen dies zu schätzen.

Quelle: StrikoWestofen Pressemeldung
v. 12. 12. 2013

Kontaktadresse: 
StrikoWestofen GmbH
zH Fr. Katharina Seidler
D-51643 Gummersbach | Hohe Straße 14
Tel.: +49 (0)22 61 70 91 108
Fax: +49 (0)22 61 70 91 51 08
E-Mail: kse@strikowestofen.com
www.strikowestofen.com

StrikoWestofen präsentierte neue Westomat-Baureihe und
Steuerung auf der Euroguss 2014 in Nürnberg

Die neue ProDos 3 Steuerung
(Bild: StrikoWestofen)

Neuvorstellung auf der Euroguss 2014:
Der neue Westomat-Dosierofen optimiert
den Druckguss durch die neue ProDos 3-
Steuerung und eine grundlegend überar-
beitete Bauform (Bild: StrikoWestofen)
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Überzeugende Produkte, überzeugen-
der Service: Aufgrund dieser Vortei-
le kann die StrikoWestofen Group
(Gummersbach/D) jetzt einen neuen
Großauftrag verbuchen. Bis 2014
zeichnete sie für die Feuerfestzustel-
lung und Modernisierung von insge-
samt 14 Westomat-Dosieröfen bei der
AE-Group (Gerstungen/D) verant-
wortlich. „Nach langjähriger Be-
triebsdauer von teilweise bereits 17
Jahren ist bei den installierten Anla-
gen nun eine Neuzustellung notwen-
dig geworden“, erklärt Holger Ste-
phan, Leiter Service und Spare Parts
bei StrikoWestofen. „Durch umfang-
reiche Messungen und Thermogra-
fien konnten wir zusätzlich Möglich-
keiten zur Optimierung des Feuer-
fest-Layouts identifizieren. Im Rah-
men einer umfassenden Modernisie-
rung werden wir die Energieverbräu-
che um bis zu fünf Prozent senken.“ 

Die Feuerfestauskleidung eines Do-
sierofens trägt maßgeblich zu dessen
Effizienz bei. Alle neu ausgelieferten
Westomat-Dosieröfen der Striko-
Westofen Group verfügen heute über
eine Ausmauerung, die in Bezug auf
Winkel und Verläufe im Innenraum
sowie die verwendeten Materialien
exakt geplant sind. Nur so erzielen
die Dosieranlagen ihre hervorragen-
den Verbrauchs- und Genauigkeits-
werte. Daher ist es für Betreiber sol-
cher Dosieranlagen sinnvoll, im Rah-
men einer fälligen Neuzustellung
auch eine Modernisierung des In-
nenraum-Layouts vorzunehmen. 

AE-Group: 
Umfangreiche Beratung
Zu einem solchen Schritt hat sich
auch die AE-Group entschieden, die
über mehrere Standorte in Deutsch-
land und Polen verfügt. Hier betreibt
die Druckgießerei bereits seit Jahren
Dosieröfen vom Typ Westomat. Im
Rahmen der anstehenden Neuzustel-
lung wird StrikoWestofen insgesamt
14 dieser Anlagen auf den neuesten
Stand der Technik bringen. „Das Ein-
sparpotenzial ist beträchtlich“, ana-
lysiert Holger Stephan, Leiter Service
und Spare Parts bei StrikoWestofen.
„Die überarbeitete Feuerfestausklei-
dung senkt den Energieverbrauch
um rund fünf Prozent.“ 

Im Rahmen der Beratungsleistung
haben die Techniker von StrikoWest-
ofen eine genaue Anamnese der Ist-
Situation vorgenommen. Dabei wur-
den der aktuelle Energieverbrauch
gemessen sowie thermografische
Aufnahmen erstellt. „Die Thermogra-
fien zeigen sehr deutlich, an welchen
Stellen im Ofen die meiste Wärme
abgegeben wird. In enger Zusam-
menarbeit mit der Abteilung Instand-
haltung bei der AE-Group haben wir
auf Basis dieser Aufnahmen einen
umfangreichen Modernisierungsplan
erarbeitet“, erklärt Stephan. 

Aus Neuzustellung wird
 Modernisierung
„Ursprünglich haben wir nur eine
Erneuerung des Feuerfestmaterials

geplant und dafür auch lokale An-
bieter von Ofenausmauerungen in
Betracht gezogen“, resümiert Robert
Drehmann, Leiter der Instandhaltung
bei der AE-Group. „Bei StrikoWest-
ofen hat uns jedoch das Konzept 
mit optimierter Ofenraumgeometrie
überzeugt, das die Energieeffizienz
an bestehenden Anlagen nochmals
deutlich verbessert. Anhand der
 erhobenen Daten konnte man uns
 sogar verbindliche Zusagen über die
zu erzielenden Verbrauchswerte
nach der Modernisierung machen.
Diese Einsparungen machen die
Mehrkosten für Planung und Aus-
führung innerhalb kurzer Zeit wieder
wett.“ 

Um den laufenden Betrieb mög-
lichst wenig zu stören, stellt Striko-
Westofen der AE-Group einen Westo -
mat-Dosierofen aus dem hauseigenen
Verleihservice zur Verfügung. Auf
diese Weise kann ein reibungsloser
Ablauf der Modernisierungsmaßnah-
men garantiert werden. Um die Inbe-
triebnahme nach der Zustellung
möglichst schnell und einfach zu ge-
stalten, werden die Ofenkörper bei
der AE-Group demontiert und bei
StrikoWestofen überholt und ge-
trocknet. 

Die Anlagen sind sofort einsatzbe-
reit, wenn sie wieder an die AE-
Group geliefert werden. Teure und
zeitintensive Spülchargen entfallen
gänzlich.

Quelle: Presseaussendung 
StrikoWestofen v. 6.11.2013

Effizienzsteigerung bestehender Dosieranlagen

Vorher (links): Thermografische Aufnahmen der Ist-Situation bilden die Basis für das Modernisierungs-
konzept bei der AE-Group. Anhand der Aufnahmen evaluiert StrikoWestofen, an welchen Stellen im Ofen
die meiste Wärme entweicht. Nachher (rechts): Die Neuzustellung in Erstausrüsterqualität erzielt Ver-
brauchswerte, die mit aktuellen Modellen vergleichbar sind. Insgesamt 14 Westomat-Dosieröfen bei der
AE-Group wird StrikoWestofen in den kommenden Monaten modernisieren. Bilder: StrikoWestofen

Kontaktadresse: 
StrikoWestofen GmbH
zu Handen 
Frau Katharina Seidler
D-51643 Gummersbach
Hohe Straße 14
Tel.: 
+49 (0)22 61 70 91 108
Fax: 
+49 (0)22 61 70 91 51 08
E-Mail: 
kse@strikowestofen.com
www.strikowestofen.com
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Die DGS Druckguss Systeme AG
baut ihre Produktionskapazitäten in
China mit einer neuen Giesserei mit
einer Gesamtkapazität von bis zu 20
Druckgussmaschinen inkl. der erfor-
derlichen Wertschöpfungsschritte
weiter aus. Das Werk in Nansha
wurde am 22. November 2013 in ei-
nem offiziellen Festakt unter Teil-
nahme von Vertretern der Automo-
bilindustrie, Partnerunternehmen,
Zulieferern sowie den lokalen Be-
hörden eingeweiht.

Mit dem Ausbau der Kapazitäten
in China unterstreicht DGS ihr star-
kes Commitment zu gemeinsamen
Globalisierungsschritten mit ihren
Schlüsselkunden sowie dem Wachs-
tum in China. 

„Wir haben unsere Geschäftsbezie-
hungen auf dem Festland in China
bereits 2007 aufgebaut und sind da-
mit unseren europäischen Kunden
gefolgt. Wir bedienen somit unsere
traditionellen europäischen Kunden,
die die gleichen anspruchsvollen
Produkte in der gewohnten DGS-
Qualität auch in China beziehen kön-
nen“, sagt Andreas Mueller, CEO.

Das Wachstum im chinesischen
Markt sowie der Einstieg in die kom-
plexen Fertigungsabläufe für Struk-
turteile einschliesslich aller erforder-

lichen Wertschöpfungsschritte – wie
Wärmebehandlung und Bearbeitung
– machten den Aufbau eines neuen
Standortes mit einer Produktionsflä-
che von ca. 10.000 m2 erforderlich.
Mit rund 150 Mitarbeitenden, 8 in-
stallierten Druckgussmaschinen bis
zu 1650 t einschließlich Wärmebe-
handlung, Bearbeitung und Werk-
zeugbau fertigt DGS China Co. Ltd.
insbesondere Teile aus Aluminium
und Magnesium. Einige der von DGS
in China gefertigten Produkte sind:
Handbremsen, Schaltgehäuse, Len-
kungsteile sowie seit November auch
diverse Strukturteile. 

Aus langfristiger Perspektive be-
trachtet soll der Standort in Nansha
die eigenständige Entwicklung (R&D)

weiter ausbauen und weiter mit chi-
nesischen Kunden wachsen. DGS er-
wartet, dass der Standort von 5 %
Anteil in der DGS Gruppe auf 25 %
in den nächsten Jahren wachsen
wird.

Die DGS Druckguss Systeme AG
mit Hauptsitz in St. Gallen,
Schweiz beschäftigt weltweit 750
Mitarbeiter und fertigt Druckguss-
teile aus Aluminium, Magnesium
und Zink in der Schweiz, Tsche-
chien und China für die Automo-
bilindustrie sowie für verschiedene
Industriekunden in den Bereichen
Energie und Elektrogeräte. 
Eine äußerst professionelle R&D
Orientierung macht aus DGS
Druckguss Systeme eines der füh-
renden Druckguss-Unternehmen in
der Industrie. Mit Entwicklungsak-
tivitäten in den Bereichen Material,
Prozesse und Produkte gehört DGS
zum engen Kreis der weltweit lei-
tenden Giessereien für Struktur-
guss-Teile aus Aluminium.

Kontaktadresse:
DGS Druckguss Systeme AG
CH-9015 St. Gallen | Industriestraße 10
Tel: +41-71/313-8888 | Fax: 8899
E-Mail: info@dgs-druckguss.com
www.dgs-druckguss.com

Eröffnung des neuen Werks der DGS China Co. Ltd.
in Guangzhou City, Bezirk Nansha

Eingangsbereich des neuen Standortes in
Nansha am Tag der Eröffnungsfeier

Druckgussteil mit Rekordabmessungen

Das vermutlich größte in Europa her-
gestellte Druckgussteil mit Abmes-
sungen von 2050 mm x 1230 mm x
54.5 mm gießt die DGS AG seit Sep-
tember 2013 in ihrem Werk in St.
Gallen (Schweiz). Es handelt sich um
den Rahmen für einen innovativen
Kollektor des Solaranlagen-Herstel-
lers Hoval. 

Das neue Modul eignet sich so-
wohl für Aufdach- als auch für In-
dachmontage. Trotz seiner extrem fi-
ligranen Bauweise – das fertige Teil
wiegt trotz seiner Abmessungen nur
6400 g – muss dieser Rahmen Wind-
geschwindigkeiten bis zu 140 km/h
und Schneelasten bis zu 700 kg/m2

standhalten. Dabei muss die Dich-
tung der Glasscheibe, welche die So-
larmodule schützt, unter allen Um-
ständen gewährleistet sein, weil
sonst Wasser eindringen und die

Funktion des Kollektors bis hin zu
einem Totalausfall stören würde.

Im Vergleich mit einer Profil-
Schweißkonstruktion bietet die neue
Gusslösung dem Kunden mehrfache
Vorteile, z.B. durch Integration von
Eckverstärkungen, Konsolen und An-
schlägen. Dadurch konnten komple-
xe und teure Schweißungen unter-
bleiben, die bezüglich Druckdichtheit
immer problematisch sind. Dank der
Verwendung einer speziellen Alumi-
niumlegierung wird kein besonderer
Oberflächenschutz benötigt.

Produziert wird das Bauteil auf ei-
ner Druckgießmaschine SCD 320 mit
einer Formzuhaltekraft von 3200 t.
Schon die Größe des Gießwerkzeugs
und die Sicherstellung einer gleich-
mäßig guten Gussqualität trotz ex-
trem langer Fließwege von mehr als
2 m stellten eine Herausforderung

Seit September 2013 gießt die schweize-
rische DGS AG das vermutlich größte in
Europa hergestellte Druckgussteil in ih-
rem Werk in St. Gallen
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dar. Besondere Aufmerksamkeit er-
forderte die Verhinderung von Ver-
zug durch die Schwindung des mas-
siven Angusses einerseits und beim
Ausstoßen und Stanzen des Teils
nach der Erstarrung andererseits. Zu
lösen waren auch Probleme im Zu-
sammenhang mit dem Handling des
sehr großen und labilen Rahmens
mit Hilfe eines Roboters. Nicht weni-
ger herausfordernd war auch die Si-
cherstellung einer exakten Funktion

des Schnittwerkzeugs beim Kontur-
stanzen trotz 2 m langer Stanzkan-
ten. Alle Kundenvorgaben bezüglich
Maßhaltigkeit und Wiederholgenau-
igkeit werden eingehalten. 

Die DGS Druckguss Systeme AG
mit Hauptsitz in St. Gallen (Schweiz)
gehört zu den Welt-Technologiefüh-
rern für die Herstellung großformati-
ger Strukturguss-Teile aus Alumini-
um. Mit 750 Mitarbeitern produziert
das Unternehmen an drei Standorten

in der Schweiz, Tschechien und Chi-
na Druckgussteile aus Aluminium,
Magnesium und Zink.

Quelle: BDG-Presseservice 
v. 18.12.2013

Kontaktadresse:
DGS Druckguss Systeme AG
CH-9015 St. Gallen | Industriestraße 10
Tel: +41-71/313-8888 | Fax: 8899
E-Mail: info@dgs-druckguss.com,
www.dgs-druckguss.com 

Mit Einführung des industriellen 3D-Druckers VX2000 auf der
Euromold erweitert voxeljet sein Produktangebot

Die voxeljet AG, ein führender An-
bieter von großformatigen 3D-Dru-
ckern und On-Demand-Teileservices
für Kunden aus Industrie und Wirt-
schaft, kündigte die Einführung der
VX2000 an. Vorgestellt wurde der
neue 3D-Drucker, der das umfassen-
de Angebot des Unternehmens an
großformatigen 3D-Druckern abrun-
det, auf der Euromold 2013, der füh-
renden Weltmesse für Werkzeug-
und Formenbau, Design und Pro-
duktentwicklung, die vom 3. bis
6. Dezember 2013 in Frankfurt am
Main stattfand.

Mit einem Bauraum von zwei Ku-
bikmetern ist die VX2000 eine der
größten handelsüblichen 3D-Druck-
systeme auf dem Markt und die größ-
te Maschine, die jemals auf der Euro-
mold vorgestellt wurde. Der große
Bauraum der VX2000 eignet sich für
eine Vielzahl von Anwendungen in
der Automobil- und Luftfahrtbran-
che, in Gießereien, bei Pumpenher-
stellern und im Anlagenbau. 

„Mit der VX2000 schließen wir die
große Lücke zwischen der VX1000
mit einem Bauraum von 0,3 Kubik-
metern und der VX4000 mit einem

Bauvolumen von acht Kubikmetern.
Damit verfügen wir über eine perfekt
abgestimmte Produktpalette und
können unseren Kunden für jeden
denkbaren Einsatzbereich einen in-
dustrietauglichen 3D-Drucker lie-
fern“, sagt Dr. Ingo Ederer, Chief Exe-
cutive Officer von voxeljet. 

Der neue Industriedrucker ist für
den Einsatz aller derzeit bei voxeljet
verfügbaren Partikelmaterialien kon-
zipiert und vereint hohe Perfor-
mance mit einem sehr großen Bau-
feld. Für die Anwender heißt das:
maximale Flexibilität. Die Kunden
von voxeljet können jetzt den 2060 x
1060 x 1000 mm großen Bauraum je
nach Bedarf für die wirtschaftliche
Herstellung großer Einzelformen
oder für die Fertigung in Kleinserien
nutzen. 

voxeljet bietet erhebliche Vorteile
bei der Fertigung komplexer Kerne
und Teile, die aufgrund ihrer kom-
plizierten Geometrie mit herkömm -
lichen Fertigungsverfahren nur
schwer herzustellen sind. Im tägli-
chen Praxisalltag lassen sich auf der
VX2000 beachtliche 216 Wasserman-
telkerne in den Dimensionen 490 x

210 x 80 Millime-
ter in einer Jobbox
innerhalb von
knapp 2 Tagen dru-
cken. Ein weiteres
Beispiel ist die Fer-
tigung komplexer
mechanischer Bau-
teile für die Pum-
penindustrie. Der

Bauraum der VX2000 ist mehr als
ausreichend für die großformatigen
Formen für vier Francis-Laufräder
mit den Maßen 980 x 980 x 490 mm. 

Unabhängig vom Druckjob geht
die VX2000 immer mit Präzision
und Speed ans Werk. Je nach  Appli-
kation kann mit einem Hochleis-
tungs-Druckkopf mit bis zu 13.280
Düsen  eine Auflösung von bis zu
600 dpi erreicht werden. Die in ei-
nem Durchlauf aufgebrachte Schicht-
stärke liegt zwischen 100 und 400
Mikrometer bei einer Druckbreite
von 564 Millimetern. Das gedruckte
Bauvolumen beträgt 45 Liter pro
Stunde. Damit arbeitet die VX2000
doppelt so schnell wie der bekannte
VX1000-Hochleistungsdrucker und
bietet ein bemerkenswertes Maß an
Genauigkeit.

Die Prozessstation ist 4,9 Meter
lang und 2,6 Meter breit und verfügt
über ein integriertes Materialzufuhr-
system. Anwender, die VX2000 wäh-
len, entscheiden sich für eine state-
of-the-art-Maschine, die für den dau-
erhaften Betrieb im Industriealltag
konzipiert ist, in dem rund um die
Uhr ein Höchstmaß an Qualität und
Leistung verlangt wird. Damit wird
der neuentwickelte 3D-Drucker über-
all dort zur ersten Wahl, wo ein effi-
zienter und nachhaltiger Betrieb
ebenso gefragt ist, wie eine über-
durchschnittliche Zuverlässigkeit
und Lebensdauer der Maschine.

Quelle: voxeljet Pressemitteilung 
v. 3.12.2013

Kontaktadresse:
voxeljet AG | zH Fr. Stefanie Riker
D-86316 Friedberg | Paul-Lenz-Straße 1b
Tel.: +49 (0)821 7483 440
E-Mail: stefanie.riker@voxeljet.de
www.voxeljet.com

3D-Drucker VX2000
für großformatige
Formen wie ein
Francis-Laufrad
Foto: voxeljet
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Vom Kunststoff bis zum Aluminium,
viele Materialien lassen sich pro-
blemlos im Inline-CT untersuchen,
auch kleinere Stahleinlagen stören
wenig. Je nach Größe und Material
können pro Tag zwischen 100 und
1.000 Bauteile komplett digitalisiert,
analysiert und bewertet werden. Da
es nicht nötig ist, immer das gesamte
Bauteil zu digitalisieren, entwickelt
die Microvista GmbH maßgeschnei-
derte Prüfungen für ihre Kunden, bei
denen Teilbereiche zielgenau unter-
sucht werden. 

Ein neu entwickeltes Konzept für
eine Auswertung zur Prüfung der
sachgerechten Montage einer Dich-
tung traf auf hohe Kundenzufried-
heit. Hiermit werden im wöchent -
lichen Rhythmus innerhalb von
6 Stunden ca. 600 Bauteile gescannt
und automatisch hinsichtlich der
Prüfaufgabe bewertet. 

Mittels weniger Schnittbilder wird
so der richtige Sitz der Dichtung si-
chergestellt. Insgesamt wurden so
seit Oktober 2012 fast 20.000 Ventile
geprüft. Pro Bauteil wird dabei ein
Kontrolldatensatz gespeichert, so
dass die Bewertung auch zu einem
späteren Zeitpunkt nachvollzogen
werden kann. Durch die schnelle In-
line-CT-Prüfung wurde so die Aus-
fallquote in den ppm-Bereich ge-
senkt.

Weitere Beispiele für solche seri-
enbegleitenden bzw. 100%-Prüfun-
gen sind „Poren in Bearbeitungsflä-
chen“ bei inzwischen über 13.000
Lagertraversen oder die Digitalisie-
rung und Prüfung von tausenden Zy-
linderköpfen auf Kernreste und Un-
gänzen in relevanten Bereichen.
Auch die Messung von inneren Geo-
metrien wie z.B. Wandstärken ist
möglich und wurde bereits an meh-

reren tausend Zylinderköpfen erfolg-
reich durchgeführt.

Bei den aufgezeigten Untersu-
chungsmöglichkeiten konnte der An-
teil der verlorenen Wertschöpfung
nahezu gegen Null geführt sowie die
Gewährleistungskosten vollständig
vermieden werden. Dabei verteilen
sich die Kosten für die Entwicklung
der automatischen Auswertung  auf
diese großen Stückzahlen, wodurch
die Prüfkosten eine wirtschaftliche
Größenordnung erreichen.

Quelle: BDG-Presseservice 
v. 11.12.2013

Kontaktadresse: 
Microvista GmbH | zH Michael Müller
D-38889 Blankenburg (Harz)
Am Mönchenfelde 12
Tel.: +49 (0)3944 950 56
E-Mail: michael.müller@microvista.de
www.microvista.de

Microvista GmbH: 100%-Serienprüfung mit Inline-CT

BMW Werk Landshut: Erweiterung der Leichtmetallgießerei 
offiziell in Betrieb genommen

In Anwesenheit der Vertreter des
Landkreises und des BMW Werks
Landshut wurde am 22. November
die Erweiterung der Leichtmetallgie-
ßerei offiziell in Betrieb genommen.
Pünktlich zum 25jährigen Produkti-
onsjubiläum im Jahr 2014 macht die
BMW Group die bislang einzige Fer-
tigungsstätte für Leichtmetallguss fit
für die Herausforderungen der Zu-
kunft. Rund 100 Millionen Euro
wurden dafür investiert.

Die Erweiterung versetzt den
Standort in die Lage, den steigenden
Bedarf an Leichtmetallgussteilen zu
decken, der durch das weltweite
Wachstum der BMW Group hervor-
gerufen wird. Die Produktionskapa-
zität steigt auf rund fünf Millionen
Gusskomponenten jährlich – mit ei-
nem Gesamtgewicht von 69.000 Ton-
nen. 

„Diese Investition ist ein klares Be-
kenntnis der BMW Group zum
Standort Landshut sowie zur Leis-
tungsfähigkeit und Innovationskraft
der gesamten Gießerei-Mannschaft“,
sagte Standortleiter Ralf Hattler. Mit
einem Facharbeiteranteil von über
96 Prozent hätte sich die Technologie
längst über die Unternehmensgren-

zen hinaus einen Namen gemacht.
Sie gelte als eine der modernsten
und innovativsten Fertigungsstätten
der gesamten Gießereiindustrie. „Die
Leichtmetallgießerei ist ein Parade-
beispiel dafür, wie man mit dem ent-
sprechenden Know-how der Mitar-
beiter und weitsichtigen Investiti-
onsentscheidungen über Jahrzehnte
hinweg eine Technologieführerschaft
erfolgreich behaupten kann“, beton-
te der Betriebsratsvorsitzende Willi-
bald Löw. Die Erweiterung sei zudem
ein weiterer wichtiger Baustein, um
den größten Komponentenstandort
der BMW Group zukunftsorientiert
und wettbewerbsfähig auszurichten.
Erst vor Jahresfrist hatte eine neue
Schmelzerei den Betrieb aufgenom-
men. Darüber hinaus fertigt das
BMW Werk Landshut als Kompe-
tenzzentrum für Leichtbau und Elek-
tromobilität wichtige Schlüsselkom-
ponenten für die BMW i Modelle.

Die beiden neuen Produktionshal-
len befinden sich im nordöstlichen
Teil des BMW Werks Landshut, als
Anbauten der bestehenden Leicht-
metallgießerei. Insgesamt wurden
rund 13.000 Quadratmeter zusätz -
liche Produktions- und Logistikflä-

chen geschaffen. In der Druckguss-
fertigung wird auf drei Ebenen gear-
beitet: Im Erdgeschoss sind der
Werkzeugbau sowie Anlagen zur me-
chanischen Bearbeitung beheimatet.
Dort kommt unter anderem das hoch
innovative Lichtbogendrahtspritzen
zur Anwendung. Dieses Verfahren
zur Beschichtung der Zylinderlauf-
bahnen wurde eigens in der Lands-
huter Leichtmetallgießerei entwi-
ckelt. Darüber ist eine Technikebene
für die Druckgießmaschinen und
Öfen angesiedelt. Wiederum darüber,
auf zwölf Metern Höhe, findet die ei-
gentliche Produktion mit drei Druck-
gießanlagen, fünf Bearbeitungs- und
vier Beschichtungsanlagen statt.

Im neuen Gebäude für die Kern-
macherei befinden sich im Erdge-
schoss ebenfalls Anlagen zur mecha-
nischen Bearbeitung, darüber hinaus
eine Anlage zur Regenerierung des
Sandes, der beim Gießen benötigt
wird. Etwa die Hälfte der Gusskom-
ponenten, die in der Leichtmetallgie-
ßerei gefertigt werden, wird mit Hilfe
von Sandkernen im sogenannten
 Kokillengussverfahren gegossen. Da-
für kommen täglich rund 120 Ton-
nen Quarzsand zum Einsatz. Der Re-
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cyclinganteil liegt bei 90 Prozent. In
der Ebene darüber werden die pro-
duzierten Sandkerne zum Trocknen
zwischengelagert. Wiederum darüber
findet die eigentliche Produktion
von Sandkernen statt.

Auch in ökologischer Hinsicht
setzt die Erweiterung der Leichtme-
tallgießerei Maßstäbe: Die Fertigungs-
flächen werden optimal genutzt, der
Einsatz von Primärenergie deutlich
verringert. Darüber hinaus wird
künftig die Wärme aus der gesamten
Leichtmetallgießerei in das interne
Heißwassernetz eingespeist bezie-
hungsweise zur Stromerzeugung ver-
wendet. Bereits seit 2010 ist die
Landshuter Leichtmetallgießerei die
einzige Gießereistätte weltweit, in
der Sandkerne mit anorganischem
Bindemittel verarbeitet werden. Auf
diese Weise werden die Emissionen
um 98 Prozent reduziert.

Bei der Erweiterung der Leichtme-
tallgießerei wurde zudem konse-
quent darauf geachtet, die Produkti-

onsumgebung auf die Bedürfnisse
der Mitarbeiter auszurichten. Da-
durch sollen ältere Mitarbeiter mög-
lichst lange leistungsfähig bleiben
und jüngere gesund altern können.
Konkret wurden beispielsweise
Holzböden an einigen Arbeitsplätzen
verlegt, die für gelenksschonendes
und ermüdungsfreies Stehen und
Gehen sorgen. Das Raumklima ist
verbessert, da die Sandkerne in der
Ebene unterhalb der Produktion
 getrocknet werden. Aber auch in
 Sachen Arbeitssicherheit setzt 
die Leichtmetallgießerei Maßstäbe: 
Die Logistik ist vertikal organisiert.
Die Förderfahrzeuge sind damit von
der Produktionsebene räumlich ge-
trennt.

Kontaktadresse:
BMW AG Werk Landshut
D-84030 Landshut | Ohmstraße 2
Tel.: +49 (0)871 702 3232
E-Mail: info@bmw.de
www.bmw-werk-landshut.de 

Die BMW Group betreibt seit 1989
am Standort Landshut eine Leicht-
metallgießerei. Pro Jahr fertigen ca.
1.500 Mitarbeiter rund fünf Millio-
nen Guss-Komponenten aus Alu-
minium und Magnesium mit ei-
nem Gesamtgewicht von rund
69.000 Tonnen. Zum Produktions-
umfang zählen Motorkomponenten
wie Zylinderköpfe oder Kurbelge-
häuse, aber auch Karosseriestrukt-
urteile und Fahrwerksteile wie Fe-
derbeinstützen, Heckklappenrah-
men oder Gussknoten für die Vor-
der- und Hinterachse. Darüber
hinaus stammen auch die Gusstei-
le für das Aluminiumchassis der
BMW i Fahrzeuge aus der Lands-
huter Leichtmetallgießerei.

Quelle: BDG-Presseservice 
v. 3.12.2013

3-D-Drucker verkürzt Lieferzeit für Stufengehäuse 
für neue Seitenkanalpumpe

Ein neues Pumpenkonzept für die
Förderung von kleinen Mengen mit
hohen Drücken – das war der Aus-
gangspunkt für die Zusammenarbeit
der SERO PumpSystems GmbH mit
SCHMOLZ + BICKENBACH GUSS.
Die Edelstahlgießerei produzierte
das Stufengehäuse für die Hoch-
druck-Seitenkanalpumpe SHP. Be-
sondere Herausforderung: eine Ent-
wicklungs-, Test- und Lieferzeit von
weniger als zehn Wochen.

Selbstansaugende Seitenkanalpum-
pen für den industriellen Einsatz:
Das ist die Kernkompetenz der SERO
PumpSystems GmbH mit Sitz in Me-

ckesheim/D bei Heidelberg. Jüngste
Neuentwicklung des 1894 gegründe-
ten Familienunternehmens ist die
Hochdruck-Seitenkanalpumpe SHP,
die SERO speziell für die Förderung
von Flüssigkeits-Gas-Gemischen, für
kleine Fördermengen und große För-
derhöhen bei 100 bar Nenndruck in
der Petrochemie, Chemie und Ver-
fahrenstechnik konzipierte. Hierfür
wurden in der Vergangenheit Krei-
selpumpen eingesetzt, die entweder
weit oberhalb der Synchrondrehzahl
(bis zu 25.000 U/min) arbeiten oder
über Laufräder mit großem Durch-
messer und sehr engen Kanälen ver-
fügen. Beide Lösungen sind kon-

zeptbedingt problematisch und auf-
grund der Störanfälligkeit und Kos-
tenintensität bei den Anwendern
eher unbeliebt. 

Damit ist die Seitenkanalpumpe
SHP eine attraktive Alternative für
diesen besonderen Mengen-Druck-
Bereich – denn der Energieeintrag 
in das Fördermedium ist, bezogen
auf den Laufraddurchmesser (so ge-
nannte Druckziffer), sehr hoch. Wei-
tere Vorteile sind kompakte Bauma-
ße, ein pulsationsfreier Förderstrom
sowie die außerordentlich niedrigen
erforderlichen Zulaufhöhen (NPSH).
Mit der neuen Barrel-Pumpe SHP ist
darüber hinaus eine erhöhte Be-

Stufengehäuse Hochdruck-Seitenkanalpumpe SHP
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Dipl.-Ing. Andreas Kraly (44) über-
nimmt ab 1. Dezember die Geschäfts-
führung der LKR Leichtmetallkom-
petenzzentrum Ranshofen GmbH. Er
folgt damit Dr. Christian M. Chimani
nach, der seit 1. November, nach fast

4-jähriger Geschäftsführung am LKR,
die Leitung des AIT Mobility Depart-
ments innehat. Das LKR ist eine
100 % Tochter des AIT Austrian In-
stitute of Technology und in das Mo-
bility Department eingegliedert.

Andreas Kraly ist gebürtiger Stei-
rer, studierte Werkstoffwissenschaf-
ten an der Montanuniversität Leoben
und  war 18 Jahre bei der Alumini-
um Lend GmbH tätig, einer Tochter
der Salzburger Aluminium AG. In
seine Verantwortungsbereiche fielen
die Leitung der F&E, die Prozess-
technologie, sowie Qualität und Pro-
duktion. Die vergangenen 5 Jahre
war Andreas Kraly Technischer Ge-
schäftsführer der Aluminium Lend
GmbH. Er gilt als internationaler Ex-
perte im Bereich der Stranggießtech-

nologie, Legierungs- sowie Verfah-
renstechnik.

Darüber hinaus ist Andreas Kraly
seit 2009 Mitglied im LKR-Aufsichts-
rat und ist somit mit den Aufgaben-
bereichen des Forschungsinstitutes
bereits vertraut. Besonderes Anliegen
wird ihm künftig die vertiefte Zu-
sammenarbeit des LKR Ranshofen
mit Industriepartnern sein.

Mit DI Andreas Kraly stellt sich
das LKR den Herausforderungen
neuer Fahrzeugkonzepte an die
Leichtbautechnologie und Leichtme-
tallforschung und wird somit den
mit dem AIT erfolgreich eingeschla-
genen Weg zur Mobilität der Zukunft
weiter gehen. 

Quelle: AIT-Presseaussendung 
v. 29.11.2013

triebssicherheit garantiert – sie ver-
fügt über ein doppeltes Mantelge-
häuse in schwerem Industriedesign.
Die Pumpe ist nach der einschlägi-
gen Raffinerierichtlinie API 610 kon-
struiert und ausgeführt. Denn gerade
beim Umgang mit druckverflüssigten
Kohlenwasserstoffen (Flüssiggasen)
ist Sicherheit das oberste Gebot; Le-
ckagen sind unzulässig.

Entsprechend hoch sind auch die
Ansprüche an die eingesetzten Edel-
stahlgussteile wie z.B. das Stufenge-
häuse. Dieses muss sich unter ande-
rem durch eine hohe Standfestigkeit
auszeichnen. Allerdings war das bei
diesem Projekt nicht die einzige He-
rausforderung. Die Lieferzeit für das
Stufengehäuse lag unter zehn Wo-
chen – und zwar inklusive einer
recht umfangreichen funktionalen
Finaltestphase des Prototyps. „Die
ACHEMA war 2012 unsere wichtigs-
te Messe und damit der perfekte Rah-
men, um unsere neue Seitenkanal-
pumpe vorzustellen. Daraus resul-
tierte für die GUSS GRUPPE ein sehr
enger Zeitrahmen“, erklärte Frank
Hassert, Technischer Leiter bei SERO. 

Der Prototyp: 
3-D-Drucker spart Zeit
Aufgrund des engen Zeitfensters ent-
schied sich die GUSS GRUPPE, den
Prototyp mit Hilfe eines 3-D-
Druckers zu erstellen. Der Vorteil:
Das Modell konnte direkt aus den
CAD-Daten des Stufengehäuses ge-
fertigt werden. Dazu wurden diese in
die Software des Druckers exportiert

und danach Schicht für Schicht ein
Wachsmodell aufgebaut. Gegenüber
der sonst üblichen Vorgehensweise
mit Spritzwerkzeugen und einer
Presse sparte die Edelstahlgießerei so
deutlich Zeit ein – der komplette
Prototyp wurde innerhalb von nur
acht Wochen produziert. Zusätzlich
profitierte SERO von niedrigeren
Herstellungskosten, da keine Werk-
zeuge amortisiert werden mussten. 

Der Abguss des Prototyps erfolgte
im Feingussverfahren. Dieses zeich-
net sich durch sehr gute, glatte Ober-
flächen (Ra 1,6–3,2) aus. Ein wichti-
ger Faktor, denn bei dem Stufenge-
häuse handelt es sich um ein strö-
mungsführendes Bauteil und eine
raue Oberfläche würde zu uner-
wünschten hydraulischen Verlusten
führen. Ein weiterer Vorteil sind die
Präzision im Zehntelmillimeterbe-
reich sowie die endnahe Kontur. Da-
mit reduziert sich der Zeit- sowie
Kostenaufwand bei der Nachbearbei-
tung. Beim Werkstoff griff die GUSS
GRUPPE auf den austenitischen rost-
freien Stahlguss 1.4409 zurück. Die-
ser verfügt aufgrund seines niedrigen
Kohlenstoffgehalts auch an Schwei-
ßungen über eine hohe Korrosions-
beständigkeit. Darüber hinaus erfüllt
er sowohl die Raffinerierichtlinie
API 610 als auch den Anspruch der
NACE-Richtlinie für Sauergasanwen-
dungen. 

Umfangreiche Versuchsphase
SERO unterzog den ersten Prototyp
des Stufengehäuses einer intensiven

Testreihe. Dabei wurden unter ande-
rem die hydraulische Funktionalität,
d.h. das Förderverhalten in unter-
schiedlichen Lastbereichen und das
NPSH-Verhalten, sowie das Montage-
und Demontagekonzept geprüft. Ba-
sierend auf den Ergebnissen wurde
das Stufengehäuse dann nochmals
modifiziert. So wurden am Bauteil
unter anderem kleinere Maßanpas-
sungen vorgenommen und die Bear-
beitungszugabe optimiert. Darüber
hinaus erfolgte eine eindeutige Guss-
stückkennzeichnung – denn nur so
ist eine eindeutige Chargenrückver-
folgbarkeit gewährleistet. Danach er-
folgte der finale Bau eines Feinguss-
werkzeuges für die Serienproduktion
des Stufengehäuses. Die neue Hoch-
druck-Seitenkanalpumpe SHP ist zu-
künftig sowohl in ein- als auch in
mehrstufiger Ausführung mit Gleit-
ringdichtung oder Magnetkupplung
lieferbar. Die maximale Fördermenge
liegt bei 8,5 m3/h, die Förderhöhe bei
bis zu 1.000 Metern. Der NPSH-Wert,
der unter anderem vom Stufengehäu-
se beeinflusst wird, liegt bei unter
25 Zentimetern.

Quelle: Schmolz + Bickenbach 
Anwenderbericht v. 29.11.2013

Kontaktadresse: 
SCHMOLZ + BICKENBACH GUSS,
D-47803 Krefeld
Hülser Straße 810
Tel.: +49 (0)2151 764 1257
Fax: +49 (0)2151 764 2117
v.jansen@schmolz-bickenbach.com
www.guss.schmolz-bickenbach.com 

Wechsel in der Geschäftsführung bei LKR Ranshofen
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Das GF Automotive Produktions-
werk in Singen (D) wird mit einer
der modernsten Eisenguss-Ferti-
gungslinien für die Produktion von
hochwertigen LKW-Leichtbau-Kom-
ponenten ausgerüstet. Die Bauarbei-
ten starten dieses Jahr. Die neue An-
lage  wird Ende 2015 in Betrieb ge-
hen. Die Gesamt-Investitionen in
den nächsten zwei  Jahren betragen
EUR 55 Mio.  

Mit der neuen Fertigungslinie kann
GF Automotive erhebliche Gewichts-
einsparungen bei LKW-Komponenten
erzielen und damit die Anstrengun-
gen der Kunden unterstützen, Ver-
brauch und Emissionen zu senken.
Dies ist erforderlich, um die strengen
EURO 6 Normen einzuhalten.

Die neue Fertigungslinie, welche
bis zu 100.000 Tonnen Sphäroguss
jährlich produzieren kann, ersetzt
zwei alte Anlagen, die seit mehr als
30 Jahren in Betrieb sind. Dies er-
laubt eine deutliche Steigerung der
Effizienz. Zudem werden dank der
erhöhten Automation die Mitarbei-
tenden von besonders schweren Ar-
beiten entlastet, der Energiebedarf
bei der Produktion wird deutlich re-
duziert und höchste Qualität ist ge-
währleistet.

Yves Serra, CEO von Georg Fischer,
sagt: „Die neue Fertigungslinie in
Singen trägt zur Wettbewerbsfähig-
keit von GF Automotive in der ge-
samten europäischen LKW-Industrie
bei. Die Investition in die neue An-
lage unterstreicht unser Bekenntnis

zum Standort Singen. Sie ist ein Mei-
lenstein in dessen langer und erfolg-
reicher Geschichte.“

Das Produktionswerk in Singen
wurde 1895 gegründet und beschäf-
tigt rund 1.000 Mitarbeitende. Die
Produktionskapazität liegt bei rund
200.000 Tonnen Sphäroguss pro Jahr.  

Quelle: GF-Medienmitteilung
v. 16.1.2014

Kontaktadresse: 
Georg Fischer AG
zH Beat Römer
Corporate Communications
CH-Schaffhausen
Tel.: +41 (0)52 631 2677
E-Mail: beat.roemer@georgfischer.com
www.georgfischer.com

Hochmoderne Fertigungslinie steigert Effizienz 
in der Giesserei Singen

Die ACO Guss GmbH, Kaiserslautern/D, erweitert 
die bestehenden Inductotherm Schmelzofenanlagen

Im Jahre 2000 erfolgte die Umstellung von Kupolofenbetrieb mit angeglie-
derten Netzfrequenzöfen zum Duplizieren auf eine moderne, wirtschaftliche
6.000 kW VIP DUAL TRAK Anlage mit zwei 10 t Mittelfrequenz-Öfen. Mit
dieser Anlage werden pro Tag in einem Drei-Schicht-Betrieb zwischen 220 t
und 240 t flüssiges Eisen produziert. 

Damals wurde überwiegend Gussei-
sen für eine automatische Formanla-
ge produziert. In den darauffolgen-
den Jahren wurde dann der Bereich
Strangguss aufgebaut. 

Der Bedarf an hochqualitativem
Guss – Sphäroguss – stieg sowohl für
den Stranggussbereich als auch für
die Formanlage stetig an. Da die Pro-
duktion nicht mehr ausreichend war,

Stahlmantelofen, so dass nun insge-
samt drei 10t MF-Öfen vor Ort instal-
liert waren.

Im Herbst 2012 erfolgte dann die
Bestellung auf die Erweiterung durch
einen vierten 10t MF-Ofen. Hierzu
wurde der bestehende 6 MW VIP
POWER durch einen zweiten Wech-

Abb. 1: Zwei 10 t MF-Öfen mit einem 6 MW VIP DUAL TRAK (Baujahr 2000)

um den notwendigen Bedarf an flüs-
sigem Eisen für die beiden parallel
betriebenen Anlagen abzudecken,
wurde im Sommer 2004 eine weitere
6.000 kW Anlage von Inductotherm
installiert.

Im Gegensatz zur DUAL TRAK
Anlage handelte es sich bei der zwei-
ten Ausbaustufe um einen 6.000 kW
VIP POWER TRAK mit einem 10t

Abb. 2: Ofen 4 mit einem nominalen Fas-
sungsvermögen von 10t

Abb. 3: Ofenbediener bei der Arbeit



selrichter- und Kondensatorenteil er-
gänzt, so dass die Anlage künftig im
DUAL TRAK Betrieb gefahren wer-
den kann.

Die Installation wurde im Januar
2013 durchgeführt und die Anlage
konnte Anfang Februar bereits in Be-
trieb genommen werden. Von der
Auftragsvergabe bis zum ersten Ab-

will nun die Gießerei Heunisch zu-
sammen mit dem Zentrum für ange-
wandte Energieforschung in Gar-
ching und dem Industrieofen- und 
-anlagenbauer Küttner in Essen diese
Energie durch Speicherung nutzbar
machen.  

Die überschüssige Energie wird
mit Hilfe von Thermoöl am Rekupe-
rator des Kupolofens abgezogen und
soll in einem Hochtemperaturspei-
cher „geparkt“ werden. In Stillstand-
zeiten des Schmelzaggregates wer-
den dann die verschiedenen Abneh-
mer mit Energie aus dem Speicher
versorgt.

Lassen sich die Pläne in die Praxis
umsetzen, so kann der Einsatz von
fossilen Energieträgern reduziert

Seit einem Jahr speist die Gießerei
Heunisch, Bad Windsheim/D, nun
Abwärme vom Kupolofen, die bei
der Produktion von Graugussteilen
anfällt, in das Nahwärmenetz der
Stadtwerke Bad Windsheim/D ein.
Über dieses Netzwerk werden ver-
schiedene Abnehmer mit Wärme-
energie versorgt. Zusätzlich zu dieser
externen Nutzung der Abwärme wer-
den betriebsintern verschiedene Be-
reiche, wie z.B.  der Trocknungsofen
der Farbgebung, mit Wärmeenergie
bedient.

Trotz der diversen bereits beste-
henden Energieabnehmer steht noch
weitere Wärmeenergie in der Eisen-
gießerei bislang ungenutzt zur Verfü-
gung. In einem Forschungsvorhaben

werden. Durch sinkenden CO2-Aus-
stoß ist die Umwelt klarer Gewinner
bei diesem Forschungsvorhaben.
Die Gießerei Heunisch wird hiermit
erneut ihrer Verantwortung für die
Zukunft gerecht, getreu dem Motto
„Gut zu wissen – wir tun was!“.

Quelle: BDG-Presaseservice 
v. 15.1.2014

Kontaktadresse: 
GIESSEREI HEUNISCH GMBH
zH Hrn. Christian Ebert
D-91438 Bad Windsheim
Westheimer Straße 6
Tel.: +49 (0)9841 408 214
christian.ebert@heunisch-guss.com
www.heunisch-guss.com
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Abb. 4: Gesamtanlage, bestehend
aus 2 x 6 MW VIP DUAL TRAK
und 4 x 10t Stahlmantelofen

Abb. 5: Gleichzeitiger Betrieb beider MF-Schmelzofenanlagen

Gießerei HEUNISCH GMBH 
forscht an thermischer Energiespeicherung

guss verging weniger als ein halbes
Jahr. Die Gesamtanlage besteht nun
aus zwei 6.000 kW VIP DUAL TRAK
Umrichtern und vier 10.000 kg
Stahlmantelöfen, die von Inducto-
therm komplett geliefert und instal-
liert wurden.

Jede Anlage hat zwei Stromrichter-
Transformatoren zur Einspeisung der

VIP Umrichter, sowie zwei getrennte
Kühlsysteme (Trockenkühlereinhei-
ten) zur Kühlung der Öfen sowie der
VIP Umrichter. Die Schmelzofenan-
lagen arbeiten mit der MeltMinder
200 Prozess-Steuerung/Management-
system. 

Quelle: Inductotherm-News Nr. 32,
April 2013

Kontaktadressen:
Inductotherm Group Deutschland
D-52152 Simmerath | Hauptstraße 7
Tel.: +49 (0)2473 8002 | Fax: 8005
verkauf&service@inductotherm.de
www.inductotherm.de

ACO Guss GmbH
D-67663 Kaiserslautern, Am Gusswerk 8
Tel.: +49 (0)631 2011 0
Fax: +49 (0)631 2011 360
info@aco-guss.com
www.aco-guss.com
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Neues Firmenmitglied
StrikoWestofen GmbH, D-51643
Gummersbach, Hohe Straße 14,
(www.strikowestofen.com) 

Jahreshauptversamm-
lung 2014 des Vereins
Österreichischer Gieße-
reifachleute (VÖG)
Diese wird im Rahmen der 58. Öster-
reichischen Gießerei-Tagung (siehe
die Seiten 37–38 dieses Heftes) am
Donnerstag, dem 24. April 2014 um
17.30 Uhr im Kongress &Theater-
Haus Bad Ischl/OÖ, Seminarraum 3,
mit nachfolgender Tagesordnung
stattfinden:

Tagesordnung
1. Begrüßung der Gäste und Mitglie-

der durch den Vorsitzenden
2. Bericht  des Geschäftsführers über

die Tätigkeit des Vereins
3. Kassenbericht und Bericht der

Rechnungsprüfer
4. Genehmigung des Geschäftsbe-

richtes und des Rechnungsab-
schlusses sowie Erteilung der Ent-
lastung des Vorstandes

5. Beratung und Beschlussfassung
über vom Vorstand vorgelegte An-
träge

6. Festsetzung der Mitgliedsbeiträge 
7. Ehrungen 
8. Schlusswort des Vorsitzenden

Alle VÖG-Mitglieder und Gäste sind
zu dieser Jahreshauptversammlung
herzlich willkommen! 

Personalia –
Wir gratulieren zum
 Geburtstag
Herrn Dipl.-Ing. Anton Spatzenegger,
Frankenguss Kitzingen GmbH & Co
KG, D-97318 Kitzingen, An der Jung-
fernmühle 1, zum 60. Geburtstag am
18. Februar 2014.

Geboren in Sierning,
absolvierte Anton
Spatzenegger nach
den Grundschulen
die Höhere Techni-
sche Bundeslehran-
stalt in Steyr,  Fach-
bereich Maschinen-,

Motoren- und Fahrzeugbau mit Ma-
tura 1975 und Abschluss als Inge-
nieur. Nach Absolvierung des Prä-
senzdienstes folgte ein Maschinen-
baustudium an der RWTH Aachen
mit Abschluss als Diplom-Ingenieur.

Während des Studiums Tätigkei-
ten bei der Software-Firma MW-Soft-
ware in Köln. Hauptaufgaben waren
Aufbau Vertriebs- und Rechnungs-
wesen, Programmverarbeitung, Bera-
tung von Kunden und Organisation
von Seminaren und Messen. Weitere
Tätigkeiten waren Mitarbeit als Stu-
dentische Hilfskraft im Institut für
Gießereikunde der RWTH Aachen
bei Professor Sahm. Aufgabenschwer-
punkte waren Konzeption und Auf-
bau neuer Messsysteme für die Her-
stellung amorpher Metalle, Entwick-
lung und Durchführung von Versu-
chen mit Modellschmelzen für die
Grundlagen der Formfüllsimulation.
Mitarbeit bei der Planung und Auf-
bau der Firma MAGMA Gießerei-
technologie. Mitarbeiter bei MAGMA
und Übernahme der Leitung Mess-
und Automatisierungstechnik, die
Aufgaben waren Vertrieb, Konzep -
tion und Inbetriebnahme der Mess-
anlagen bei den Kunden, Durchfüh-
rung und Organisation von drei Kun-
denseminaren in diesem Bereich.
Übernahme der Leitung der Projekt-
gruppe rechnerische Simulation,
Formfüllung- und Erstarrungssimu-
lation, Optimierung der Projekt-
durchlaufzeiten, Betreuung und
Überprüfung der Ergebnisse bei den
Kunden. 

Ab 1995 stellvertretender Leiter
der Abteilung Produktion, Prozes-
sentwicklung und Vertrieb bei der
Firma Auto Heinen Automobiltech-
nik GmbH in Bad Münstereifel.
Schwerpunkte der Tätigkeit waren
Vertriebsaufgaben, Beratung der
Kunden, Projektleitung für die Ein-
führung neuer Produktfamilien im
Unternehmen, sowie Unterstützung
der Qualitätssicherung und die Ein-
führung der Gießsimulation. 

1999 Wechsel zur Firma Ritter
Aluminiumguss GmbH Wendlingen

als Projektleiter für die Herstellung
von Fahrwerksteilen im Druckguss.
Kommissarische Leitung der Produk-
tion und ab 2000 Leitung der Kon-
struktion und Entwicklung. Wäh-
rend dieser Tätigkeit wurde ein neu-
es Thixogussverfahren konzipiert
und in Serie erprobt.

2001 Wechsel zur ae-group Nen-
tershausen als Projektleiter und Ver-
antwortlicher für Prozessoptimie-
rung und Weiterentwicklung im
Druckguss. Begleitung von F&E-Vor-
haben, Aufbau der Warmbehandlung
für Druckgussteile. Leitung der Vor-
entwicklung, Hauptaufgaben waren
Entwurf und Design von gebauten
und geschweißten Fahrwerks- und
Strukturteilen. Übernahme der Lei-
tung der Labor- und Simulationsab-
teilung.

Seit 2009 Leiter des Technologie-
zentrums der Franken Guss Kitzin-
gen GmbH & Co. KG. Diese Tätigkeit
gliedert sich in folgende Aufgaben
auf: Vertrieb, Konzeption und Ent-
wicklung von Bauteilen, Weiterent-
wicklung des Poralguss-Verfahrens.
Ein wichtiger Meilenstein ist die Ent-
wicklung und Serienfertigung des
ersten Druckgussteils für LKW-Fahr-
werke. Einen großen Anteil seiner
Tätigkeit nimmt auch die Durchfüh-
rung von Fachvorträgen und die För-
derung der Zusammenarbeit mit ex-
ternen F&E-Einrichtungen ein.

Herrn Herbert Wino-
pal, 1150 Wien,
Ramperstorffergasse
21/40, zum 70. Ge-
burtstag am 1. März
2014
Geboren 1944 in
Wien, besuchte Her-

bert Winopal zunächst die Grund-
schulen in Wien und war dann bis
1963 im Parfumerie-Detailhandel in
Wien sowie im Hotelgewerbe in
Österreich und Großbritannien tätig.

Er absolvierte hierauf die Handels-
akademie mit Matura in Örebro/
Schweden. Es folgten Studien der
Staatswissenschaften, der Volks- und
Betriebswirtschaftslehre bis zum
Fil.Kand.-Examen an der Universität
Uppsala.

1971 trat H. Winopal in das
Schwedische Statistische Zentralamt
SCB ein, wo er u.a. für die externe
Information und die Vermarktung

MMiittgg ll iieeddeerr --
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der Publikationen des SCB verant-
wortlich war.

1981 kehrte H. Winopal nach
Österreich zurück und trat in die Vo-
est Alpine Intertrading in Linz ein. In
der Folge war er von 1984 bis 1986
bei SKF Steeltrade, Stockholm, und
danach bis 1988 bei der CGL Han-
delsgesmbH, Stahlhandel in Wien,
beschäftigt. Es folgten 2 Jahre als
selbständiger Stahlhändler.

Von 1990 bis 1994 war H. Winopal
als Verkaufsleiter für Ferrolegierun-
gen, Silizium und Magnesium bei
Pechiney in Wien zuständig.

Seit 1994 war Herbert Winopal Ge-
schäftsführer der Frank & Schulte in
Austria GesmbH, seit September
2003 auch Eigentümer dieses Unter-
nehmens.

2009 wurde das Unternehmen an
ALCAN International Network (AIN)
verkauft.

Herbert Winopal arbeitete noch bis
2010 als Senior Adviser bei AIN. Seit
2010 befindet sich Herbert Winopal
im Ruhestand. 

Herrn KR Ing. Kurt Dambauer, 4840
Vöcklabruck, Höhenstraße 24, zum
65. Geburtstag am 7. März 2014.

Geboren am 7. März
1949 in Linz, besuch-
te Kurt Dambauer die
Pflichtschule in Vö -
cklabruck und matu-
rierte 1968 an der
HTL-Maschinenbau
in Linz. Danach trat

er in das Unternehmen seiner Eltern,
die Vöcklabrucker Metallgießerei,
ein.

Nebenberuflich studierte Kurt
Dambauer Mitte der 70er Jahre Ber-
triebswirtschaftslehre an der Univer-
sität in Linz, brach das Studium

nach dem Tod des Vaters 1979 je-
doch vorzeitig ab.

Gemeinsam mit seiner Mutter, die
1999 verstarb, und seinem Bruder
Dietmar übernahm Kurt Dambauer
die Geschäftsführung der Vöcklabru-
cker Metallgießerei und der Hurrican
Luft- und Umwelttechnik.

Die Vöcklabrucker Metallgießerei
beschäftigt sich mit der Herstellung
von Aluminiumgussteilen für die
Elektro-, Kraftfahrzeug-, Schienen-
fahrzeug- und Maschinenbauindus-
trie, die Hurrican Luft- und Umwelt-
technik liefert luft- und umwelttech-
nische Anlagen für die Kunststoff-,
Metall-, Abfall- und Holzindustrie. 

Mit rund 200 Mitarbeitern und ei-
nem Jahresumsatz von ca. 27 Mio.
Euro zählt die Unternehmensgruppe
Dambauer heute zu den führenden
Betrieben der Branche. Ca. 75 % der
Produkte gehen in den Export. Das
Unternehmen legt großen Wert auf 
Forschung und Entwicklung sowie
auf eine solide Lehrlingsausbildung.

Zurzeit arbeitet die VMG auf euro-
päischer Ebene als Mitantragsteller
innerhalb des EU-Förderprogamms
beim Projekt „Ultragassing“ (Ultra-
sound degassingof Al-Melts) mit. Der
älteste Sohn von Kurt Dambauers
fünf Kindern – drei studieren noch –
hat bei seiner Dissertation am Lehr-
stuhl für Gießereikunde an der MUL
eine „Hochfeste Al-Mg2Si-Gussle -
gierung“ entwickelt und arbeitet zur-
zeit im Ausland.

Als Mitglied im Fachverbandsaus-
schuss der Gießereiindustrie Öster-
reichs, als Spartenobmann der Gie-
ßereiindustrie Oberösterreichs, als
Aufsichtsratsmitglied der Volksbank
Vöcklabruck und als Mitglied im
Vorstand des Vereins für praktische
Gießereiforschung – Österreichisches
Gießerei-Institut – stellt KR Ing. Kurt

Dambauer sein Wissen und seine rei-
che Erfahrung zur Verfügung.

Um für seine Aufgaben fit und ge-
rüstet zu sein, haben bei ihm sportli-
che Aktivitäten immer einen hohen
Stellenwert.

Herrn Dipl.-Ing. Wolf-Dieter Pfeiffer,
Julius Blum GmbH, 6973 Höchst,
Landstraße 14, zum 60. Geburtstag
am 4. April 2014

Wolf-Dieter Pfeiffer
wurde am 4. 4. 1954
in Wien geboren.
Nach der Grund-
schule erfolgte eine
5-jährige Ausbildung
an der HTBL Wien
10, Pernerstorfergas-

se, in der Fachrichtung Gießereiwe-
sen, die er 1973 abschloss. Danach
absolvierte W.-D. Pfeiffer ein Studi-
um an der Montanuniversität Le-
oben. Für den 1. Studienabschnitt
hat er sich für die Fachrichtung Hüt-
tenwesen entschieden. Im 2. Studi-
enabschnitt wählte er zwei Fachrich-
tungen: Gießereiwesen und Eisen-
hüttenwesen. Bei seiner Diplomar-
beit, die er am Institut für Gieße-
reikunde und am Österreichischen
Gießerei-Institut durchführte, be-
schäftigte er sich mit der Recycling-
fähigkeit einer Aluminium-Druck-
gusslegierung. 5 Jahre war Pfeiffer als
Studienassistent an der Lehrkanzel
füe Gießereikunde der Montanuni-
versität tätig. Es war in der Zeit, als
Hr. Prof. J. Czikelemeritierte und sei-
ne Nachfolge an Hrn. Prof. H. Pacyna
übertragen wurde. In der Folge führ-
te es DI W.-D. Pfeiffer nach Vorarl-
berg, wo er seit 1988 bei der Fa. Juli-
us Blum GmbH, Hersteller von Mö-
belbeschlägen, in der Qualitätssiche-
rung, speziell im Bereich der me-
tallischen Werkstoffe, tätig ist.

GIESSEREI RUNDSCHAU 61 (2014) HEFT 1/2

5858

Den Jubilaren ein herzliches Glückauf!

Frau Annemarie Katz, Chefin, Mitbe-
gründerin und viele Jahre tragende
Säule des Gießereiunternehmens
Metallguss Katz GmbH ist nicht
mehr. Sie hat ihre irdischen Aufga-

ben im Alter von 80 Jahren am 21.
Janner 2014 beendet. Ihr Firmenver-
mächtnis hat sie der Familie und seit
drei Jahren der alleinigen Geschäfts-
führung ihres Sohne überlassen. 

Wir trauern um Frau Annemarie Katz –
eine Unternehmerin mit Pioniergeist
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Frau Katz wurde 1933 als Anne-
marie Sablatnig in Klagenfurt gebo-
ren. Ihr Vater verstarb in jungen Jah-
ren in den Wirren des 2. Weltkrie-
ges. Dadurch geriet die Familie so-
zial und materiell in eine
veränderte Situation. Die erst zwölf-
jährige Annemarie fühlte sich ab
diesem Zeitpunkt für die erkrankte
Mutter und ihre dreijährige Schwes-
ter verantwortlich.

Regelmäßiger Schulunterricht
war in Zeiten ständiger Bombenbe-
drohungen kaum möglich. Mit fünf-
zehn trat sie als Lehrmädchen in
das renommierte Ledergeschäft Pa-
cher in Klagenfurt ein, fuhr nach
der Lehrabschlussprüfung in die
Schweiz, um ein Stück Welt ken-
nenzulernen.

Mit 21 Jahren heiratete sie Ing.
Helfried Katz, der nach dem Besuch
der Bulme in Graz gemeinsam mit
seinem älteren Bruder Helmut in
der Völkermarkterstraße in Klagen-
furt unter einfachsten Bedingungen
einen Metallgussbetrieb aufbaute.

Durch zähen Einsatz und Eifer –
Arbeit bis spät in die Nachtstunden
war keine Seltenheit – entstand aus
der anfangs kleinen Werkstätte im
Jahr 1958 bereits ein erfolgreicher
Betrieb in der Ebentalerstraße.

Die Zusammenarbeit der beiden
Brüder war längerfristig nicht be-
friedigend und so entschloss sich
das Ehepaar Annemarie und Hel-
fried Katz, inzwischen mit den bei-
den Kindern Barbara und Gerald,
das Risiko eines Neuanfangs zu wa-
gen.

Ein Betriebsgebäude in Voitsberg,
die ehemalige Molkerei, wurde ge-
funden und mit einigen treuen Mit-
arbeitern aus Kärnten erfolgte 1965
buchstäblich aus dem Nichts der
Neuanfang auf steirischem Boden.

Der Mut der Jungfamilie, das Risi-
ko mit vollkommen ungewissem

Ausgang in fremder Umgebung
ohne finanzielle Mittel zu wagen,
zeigt die große unternehmerische
Zielstrebigkeit, Kraft und Einsatzbe-
reitschaft, den positiven Willen, et-
was erreichen zu wollen.

Innerhalb von nur zehn Jahren
stand der Betrieb mit ca. 50 Mitar-
beitern – wegen der noch vorhande-
nen weißen Verfliesung aus Molke-
reitagen für kurze Zeit die sauberste
Metallgießerei Österreichs – auf ge-
sunden, soliden Beinen. Seriöse
Kunden und Mitarbeiterbetreuung –
die Lehrlinge wurden mehrmals in-
ternational ausgezeichnet – langjäh-
riges Know-how und der menschli-
che Einsatz des Unternehmerpaares
hatten Erfolg.

Im privaten Leben zwei Natur-
und Familienmenschen, verbrach-
ten sie ihre Freizeit gerne im Garten,
in ihrem geliebten Kellerstöckl, in
der alten Heimat am Wörthersee.
Reisen des Gießereiinstitutes, der
Wirtschaftskammer oder privat
brachten sie nach Samarkand,
Taschkent, Ägypten, Südafrika,
nach Nepal und in andere Länder.
Opernmusik, insbesondere Mozart
und Imkerei waren Steckenpferde
von Ing. Katz.

Kurz vor dem 60. Geburtstags des
Firmengründers wurde ein zweites
Werk in Lieboch eröffnet. Zur Alu-
minium- und Buntmetallgießerei
kam Grauguss hinzu.

In dieser schwierigen Zeit ver-
starb Ing. Helfried Katz. Seine Wit-
we, die bisher im Organisationsbe-
reich mitgearbeitet hatte, die fachli-
chen Kompetenzen einer Gießerei
bis zu diesem Zeitpunkt jedoch nur
marginal beherrschte, zögerte kei-
nen Augenblick, den Betrieb weiter-
zuführen.

Sohn Gerald wurde ihr zur kom-
petenten und wichtigen Stütze, die
Verantwortung über oft bis zu 70

männliche Mitarbeiter, einen ge-
samtösterreichischen Kundenstock
und eine immer komplexer werden-
de Unternehmensstruktur blieb je-
doch bis zu ihrem 75. Geburtstag
fest in ihren Händen. 

Auch als sie ihr Privatleben nach
Graz verlagert hatte und erkennen
musste, dass sie ihren Mercedes we-
gen beginnender Erkrankung nicht
mehr verantwortungsvoll steuern
konnte, war es ihr wichtig, wie alle
Mitarbeiter pünktlich um sieben im
Werk Voitsberg anwesend zu sein.
Die Strapazen, die erste Straßen-
bahn um fünf Uhr früh, den ersten
Zug in die Weststeiermark zu errei-
chen, waren für sie als Chefin auch
im betagten Alter selbstverständ-
lich.

Das Vermächtnis ihres Gatten, das
gemeinsam Aufgebaute zu bewah-
ren und zu erweitern wurden ihr
Lebensinhalt und ihre Lebensaufga-
be. Obwohl zunächst nicht für die-
sen Weg ausgebildet, konnte sie
Respekt, Achtung und Ehrerbietung
sowohl von Geschäftspartnern als
auch von Mitarbeiterseite gewin-
nen.

Ihre positive, charmante, freund-
liche, bei Bedarf wohl auch strikte
und rigorose Führungspersönlich-
keit wurde geschätzt und anerkannt.
Sie setzte korrekte Maßstäbe an sich
selbst und blieb inmitten einer män-
nerdominierten Umgebung die ele-
gante Dame aber auch Kämpferin,
die sie von Jugend an gewesen war.
Mit ihrem verstorbenen Gatten blieb
sie bis zuletzt in inniger Verbunden-
heit.

Die steirische Wirtschaft verliert
mit ihr eine weibliche Pioniergestalt,
die, obwohl bescheiden im Hinter-
grund wirkend, das Potenzial einer
eigenständigen, selbstbestimmten
und unabhängigen Unternehmerper-
sönlichkeit repräsentierte.

Die österreichische Gießerfamilie wird der Verstorbenen stets 
ein ehrendes Gedenken bewahren.

Der VÖG im Internet: www.voeg.at
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Giesserei-Jahrbuch 2014
Herausgegeben vom
Bundesverband der
Deutschen Giesse-
rei-Industrie (BDG)
gemeinsam mit dem
Verein Deutscher
Gießereifachleute
(VDG). Giesserei
Verlag GmbH, Düs-

seldorf 2013. 14,8 x 21,0 cm. 2 Bän-
de, zusammen 672 Seiten. ISBN:
978-3-87260-172-8.
Die 2 Bände sind nur zusammen er-
hältlich bei Giesserei Verlag GmbH,
D-40237 Düsseldorf, Sohnstraße 65,
Tel.: +49 (0)211 6707 551, Fax: +49
(0)211 6707 517. E-Mail: barbara.
keisker@stahleisen.de. Preis: € 15,50
für persönliche VDG/DFB – Mitglie-
der. € 31,– für Nichtmitglieder (je-
weils zuzüglich Versandkosten).

Band 1 (548 Seiten): 
Teil 1: Ingenieurtechnischer Bereich
Eisen- und Stahlguss / Leichtmetall-
guss / Weitere NE-Gusswerkstoffe
(Kupfer, Zinn, Zink, Blei) / Druck-
guss / Fertigungsverfahren und -ein-
richtungen / Qualitätssicherung / Ar-
beits- und Umweltschutz / Betriebs-
wirtschaft / Berufsausbildung und
Weiter-bildung / Forschungsförde-
rung / Statistik für Giessereien und
Abnehmerbranchen / Gießereiorgani-
sationen in Deutschland / Gießerei-
organisationen in aller Welt / Inter-
nationale Giessereiorganisationen /
Berufliche Ausbildungsstätten / Nor-
mungsgremien für die Giessereiin-
dustrie / Weitere Organisationen

Teil 2: VDG – Verein Deutscher Gies-
sereifachleute e.V.
Mitgliederverzeichnis des Vereins
Deutscher Gießereifachleute (VDG)
Inserentenverzeichnis

Band 2 (124 Seiten): 
Bezugsquellen für Erzeugnisse der
Gießereiindustrie, der weiterverar-
beitenden Industrie und der Zulie-
ferindustrie

Taschenbuch der
 Gießerei-Praxis 2014
inklusive App (mit komfortabler
Stichwortsuche und weiterführen-
den Links) 

Herausge -
geben vom
Fachverlag
Schiele &
Schön
GmbH, 
D-10969
Berlin,

Markgrafenstraße 11 (www. schiele-
schoen.de), Format 11,5 x 16 cm,
stabiler Kunststoffeinband, ca. 600
Seiten mit zahlreichen Bildern und
Tabellen, inklusive App für iOS und
Android, ISBN: 978-3-7949-0851-6,
Preis € 54,90.

Fachliche Weiterbildung, das Gewöh-
nen an neue Entwicklungen sowie
das Studieren aktueller Forschungs-
ergebnisse sind wichtige Komponen-
ten des beruflichen Alltags geworden
– hohe, spezialisierte Anforderungen
verlangen aufgeschlossenes Denken
und den souveränen Umgang mit
neuen Technologien.

Die jährliche Aktualisierung des
Taschenbuchs der Gießereipraxis –
sowohl im klassischen Printformat
als auch als App – trägt den aktuel-
len Technologieentwicklungen Rech-
nung. Daher wurden neben den be-
währten Themenbereichen auch wie-
der zahlreiche neue Fragestellungen
aufgenommen, um damit die Arbeit
aller, die mit Gießerei und Gussteil
Umgang haben, zu unterstützen und
die fachlichen Kontakte zu erleich-
tern.

Im TB 2014 sind u.a. Beiträge und
Zusammenfassungen zu den The-
men Formfüllungs- und Erstarrungs-
simulation sowie zum Lost Foam-
Verfahren enthalten. Um gezielt auf
Fachthemen zugreifen zu können, ist
zusätzlich das Jahresinhaltsverzeich-
nis der Fachzeitschrift „GIESSEREI-
PRAXIS“ eingegliedert.

Erstmalig integriert wurde zudem
das Thema Controlling, denn für die
Wettbewerbsfähigkeit von Unterneh-
men sind die Kostenverfolgung, der
Kostenvergleich und damit verbun-
den das Erkennen von Abweichun-
gen von wachsender Bedeutung. Aus
Praxiserfahrungen zeigt sich, dass in
zeitgemäßem Controlling große Po-
tenziale für unseren Industriebereich
liegen.

Jahrbuch Stahl 2014 
Band 1 bis 3.

Herausgegeben 
von der Wirtschafts-
ver einigung Stahl
im Stahlinstitut
VDEh, Verlag Stahl -
eisen GmbH,
 Düsseldorf 2013,
www.stahl eisen.de.

ISBN: 978-3-514-00802-1, Preis
€ 40,00 (drei  Bände nur zusammen
erhältlich). Format 15,0 x 21,0 cm.
994 Seiten. 3 Bände.

Aus dem Inhalt:
Band 1 (416 Seiten):
Stahl-Zentrum / Aufbau und Arbeits-
gebiete der stahlwirtschaftlichen Or-
ganisationen / Arbeitgeberverband
Stahl e.V. / Verband der Saarhütten
Fach- und Arbeitgeberverband /
World Steel Association (worldsteel)
/ Eurofer- The European Steel Asso-
ciation / Stahlinstitut VDEh / For-
schungseinrichtungen.
Wirtschaft und Märkte: Wirtschafts-
statistiken / Technik und Produktion:
Rohstoffe und Metallurgie / Informa-
tionsbereich Technik und Bibliothek
/ Datenbank Plantfacts
Werkstoffe und Anwendungen: Um-
weltausschuss / Werkstoffausschuss
Stahlinstitut VDEh / Normenaus-
schuss Eisen und Stahl (FES) / For-
schung und Entwicklung: Max-
Planck-Institut für Eisenforschung /
VDEh-Betriebsforschungsinstitut
GmbH (BFI) / FOSTA- Forschungver-
einigung Stahlanwendung e.V.
Weitere Themen: bauforum Stahl
e.V. / Informationsstelle Edelstahl
Rostfrei / Stahl-Innovationszentrum
(S-I-Z) / Kongresse, Messen, Tagun-
gen 2014–2017 / Adressen Inland,
Adressen Ausland / Adressen-Index.

Band 2 (408 Seiten):
Unternehmensprofile / Beteiligun-
gen, Kooperationen / Mitgliederver-
zeichnis des Stahlinstituts VDEh.

Band 3 (170 Seiten): 
Bezugsquellen der Eisen- u. Stahlin-
dustrie, der weiterverarbeitenden
und Zulieferindustrie: Rohstoffe,
Hilfs- u. Betriebsstoffe / Rohstoffauf-
bereitung / Roheisenerzeugung /
Stahlerzeugung / Stranggießen / End-
abmessungsnahes Gießen / Warm-
walzen / Schmieden, Strangpressen /
Pulvermetallurgie / Kaltwalzen /
Oberflächenveredelung / Blankstahl-

Bücher und Medien

BBüücchheerr   &&
MMeeddiieenn
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u. Drahterzeugung / Rohrerzeugung /
Blechweiterverarbeitung / Stahler-
zeugnisse / Ofen- u. Energietechnik /
Feuerfesttechnik / Maschinen- u. An-
lagentechnik / Transport- u. Lager-
technik / Elektrotechnik u. Leittech-
nik / Mess- u. Prüftechnik / Werk-
stoffprüfung / Analysentechnik u.
Laborausrüstungen / Umweltschutz
u. Entsorgung / Arbeitsschutz u. Er-
gonomie / Sonstige Erzeugnisse / Be-
ratung, Planung u. Dienstleistungen /
Service rund um den Werkstoff
Stahl.

Handbuch für das Eisen-
hüttenlaboratorium 
Band 6 Arbeitshilfen 
Begriffe und Definitionen,
 Regelwerke, Referenzmaterialien,
Wissenschaftliche Tabellen

1. Ausgabe (2013),
herausgegeben vom
Chemikerausschuss
des Stahlinstitut
VDEh im Verlag
Stahleisen GmbH,
Düsseldorf,
www.stahleisen.de. 

Format 16,0x 22,0 cm. 148 Seiten. In-
klusive CD-Rom. ISBN: 978-3-514-
00800-7, Preis € 50,00. 

Das Handbuch für das Eisenhüttenla-
boratorium hat seit seinem erstmali-
gen Erscheinen im vierten Jahrzehnt
des vorigen Jahrhunderts bis heute
vielfach sein Gesicht gewandelt.
Nicht nur sein äußeres Erscheinungs-
bild, sondern auch der Inhalt passte
sich den technischen Entwicklungen
an, ohne dabei auf traditionelle Prü-
fungsverfahren zu verzichten die
nach wie vor als alternative Möglich-
keiten zur Charakterisierung der
Stoffeigenschaften in den Eisenhüt-
tenlaboratorien Anwendung finden. 

Der vorliegende Band 6 stellt eine
Neuerscheinung dar. Der Chemiker-
ausschuss im Stahlinstitut VDEh –
ehemals Verein Deutscher Eisenhüt-
tenleute – hat sich dazu entschlos-
sen, alle Handbuchbeiträge, die ei-
nem ständigen inhaltlichen Wechsel
unterliegen, in diesem letzten Band
der Handbuchreihe unter dem Titel
„Arbeitshilfen“ zusammenzufassen,
um so eine Aktualisierung in kürze-
ren Zeitabständen zu erreichen.

Zu diesen Beiträgen gehören die
nationalen und internationalen Nor-
men mit Bezug auf das Untersu-
chungsspektrum eines Eisenhüttenla-
boratoriums sowie eine Auflistung
der zertifizierten Referenzmaterialen,

die vom Chemikerausschuss im
Stahlinstitut VDEh in Zusammenar-
beit mit der Bundesanstalt für Mate-
rialforschung und -prüfung (BAM)
und dem Max-Planck-Institut für Ei-
senforschung sowie von der Herstel-
lergemeinschaft EURONORM ZRM
herausgegeben werden. Wegen der
komplexen Struktur der Zusammen-
stellung der Normen und Referenz-
materialien wurde auf einen Druck
verzichtet und stattdessen diesem
Band eine CD-Fassung beigefügt. Da-
mit lässt sich über eine Software-
Funktion die schnelle und sichere
Suche nach bestimmten Normen und
Referenzmaterialien bewerkstelligen.

Neu aufgenommen wurden in die-
sem Band zahlreiche wissenschaftli-
che Tabellen zu Einheiten, Daten und
Stoffgrößen, die für die Hand des Ei-
senhüttenchemikers und seiner Mit-
arbeiter von besonderem Interesse
sind. In diesem Zusammenhang ist
auch das Zustandsschaubild Eisen-
Kohlenstoff zu nennen, dessen Erläu-
terung hier breiten Raum findet.

Abgerundet wird der Band 6
durch einen Katalog von Begriffen
und Definitionen, der bisher in je-
dem Band des Handbuchs aufgeführt
war, aber nun in häufiger Aktualisie-
rung dem Anwender im Laboratori-
um zur Verfügung steht. So wurden
in die neue Fassung erstmalig die Be-
griffe und Definitionen zur Konfor-
mitätsbewertung und zu verwandten
Bereichen eingezogen.

Eisenmetallurgie: 
Eisenreduktion und
Schachtöfen.

Herausgegeben von
Prof. Dr.-Ing. Dieter
Senk und Dr.-Ing.
Alexander Babich,
Inst. f. Eisenhütten-
kunde, RWTH Aa-
chen, im Verlag
Stahleisen GmbH,
Düsseldorf 2013,

www.stahleisen.de, ISBN: 978-3-514-
00807-6, Hardcover Format 16,5 x
24,5 cm, 432 Seiten, Preis € 49,00.

Auf dem Gebiet der Reduktion
und der Schachtofenprozesse der
Stahl- und Giesserei-Industrie wur-
den am Institut für Eisenhüttenkun-
de (IEHK) der RWTH Aachen zahl-
reiche Studien, nationale und inter-
nationale Forschungsprojekte sowie
Diplom- und Doktorarbeiten durch-
geführt. Die Schwerpunkte waren
folgenden Themen gewidmet: Koks-
und Energieverbrauch / Leistung

und Prozesseffizienz / Einblasen von
Ersatzreduktionsmitteln / Steuerung
und Automatisierung / Recycling
von Reststoffen / Umweltschutz und
Minderung von schädlichen Emis-
sionen.

Das Gebiet der berührungslosen
Messungen in der Stahlindustrie
wurde seit Ende der 1990er Jahre
durch das IEHK besetzt. In diesem
Bereich wurden folgende Schwer-
punkte intensiv bearbeitet:
• Einsatz von LIBS (Laser Induced

Breakdown Spectroscopy) zur Be-
stimmung der Zusammensetzung
von Schmelze, Schlacke und Gicht-
staub

• Messung von Gastemperaturen
und -konzentrationen in Verbren-
nungssystemen mittels des laserba-
sierten Gasanalysesystems CARS
(Coherent Anti-Stokes Raman Scat-
tering)

• Abgasmessungen mittels Infrarot-
Spektroskopie (FTIR: Fourier Trans-
formed Infra-Red Spectroscopy)

• Einsatz von Thermovisionskame-
ras zur Inline-Messung von Tem-
peraturverteilungen

In der letzten Dekade erlangte die
mathematische Modellierung von
Details immer größere Bedeutung.
Dieses Buch beschreibt die Proble-
matik, Untersuchungsmethoden und
Ergebnisse von Forschungsprojekten
und Doktorarbeiten des IEHK der
letzten Dekade für folgende Themen-
bereiche: Grundlagen der Gas – Fest-
stoffgleichgewichte / Einblasen in
Schachtöfen (Hochöfen, Kupolofen,
OxiCup- Ofen) / Unterofenuntersu-
chungen inklusive laserbasierte Mes-
sungen unter simulierten Bedingun-
gen an der Blasformebene / Mathe-
matische Modellierung von Schacht-
ofenprozessen / Kokseigenschaften
und deren Verhalten im Hochofen /
Einfluss von Brechkoks auf den
Hochofenprozess / Kohleverhalten
im Corex/Finex-Prozess / Verhalten
von selbstreduzierenden Pellets, Bri-
ketts, sowie von Kompositen für Di-
rektreduktion und Hochofen.

Darüber hinaus wird über die zur-
zeit laufenden Doktorarbeiten zu
Themen Einblasen von rezirkulieren-
dem Gichtgas und organischen Rest-
stoffen sowie direkt reduziertem Ei-
sen in den Hochofen, Erhöhung der
Effizienz von Corex/Finex- Verfahren
und Untersuchungen zum Mini-
Hochofen kurz berichtet.

Die Forschung in den o.g. Berei-
chen wurde in der letzten Dekade
durch die Herausforderung der Um-
weltproblematik und immer teurer
gewordenen Ressourcen geprägt. In
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den nächsten Jahren werden Gesell-
schaft und Politik noch intensiver
mit diesen Problemen beschäftigt
sein. Die Stahlindustrie nutzt Ent-
wicklungspotenziale der heutigen
Technologien und entwickelt und er-
forscht gleichzeitig neue Technolo-
gien, Methoden und Instrumenta-
rien, die neben hoher Produktquali-
tät mit günstigem Preis auch höhere
Effizienz als heute und niedrigere
Umweltbelastungen gewährleisten
sollen. Dies betrifft in erster Linie die
Eisenherstellung, da in einem inte-
grierten Hüttenwerk der mit Abstand
größte Anteil an Energieverbrauch
und CO2-Emissionen beim Hochofen
mit Nebenaggregaten, wie Sinteran-
lage und Kokerei, liegt. Dies ist auch
die Hauptmotivation des IEHK der
RWTH Aachen zur weiteren For-
schung in diesem Bereich.

Ultra Thin Zinc 
Diecasting Alloys

Die International
Zinc Association IZA
(www.zinc.org) hat
2013 eine neue 16
seitige Broschüre in
englischer Sprache
über Legierungen

speziell für den Dünnwandguss ver-
öffentlicht. Diese kann vom Internet
direkt heruntergeladen werden:
http://www.zinc.org/ general/Ultra_
Thin_Zinc_Die_Casting_Alloys1.pdf 

Berichtet wird über zwei Zink-Legie-
rungen mit um rd. 40% verbesserter
Fließfähigkeit für Gusswandstärken
von 0,3 mm und weniger. Es sind
dies die Legierung Superloy/GDSL
mit erhöhten Al- u. Cu-Gehalten und
die jüngst entwickelte Legierung HF,
eine verbesserte ZAMAK Variante.

Chemische Zusammensetzung,
Auslaufverhalten, mechanische Ei-
genschaften, erzielbare Abmessungs-
toleranzen für verschiedene Gießver-
fahren, Prozessstabilität, Oberflä-
chenqualität und erzielbare Ge-
wichtseinsparungen sowie allge mei-
ne Vorteile von Zink-Druckguss wer-
den aufgezeigt.

Handbuch Urformen 
Von Günter Spur
(Hrsg.), Andreas Büh-
rig-Polaczek u. Walter
Michaeli (Mithrsg.),
Hanser Verlag Mün-
chen, 2. Aufl. 2013,
968 Seiten, Vierfar-
big, fester Einband

(Pappband). Buch: inkl. kostenlosem
E-Book, Subskriptionspreis € 269,99
(bis 04.03.2014), ISBN: 978-3-446-
42035-9. E-Book (PDF): € 219,99,
ISBN: 978-3-446-43406-6.
Das Handbuch Urformen gehört zur
Serie Handbuch Fertigungstechnik.
Das Handbuch der Fertigungstechnik
ist die 2., vollständig neu bearbeitete
Auflage des im Zeitraum von 1979
bis 1994 im Carl Hanser Verlag er-
schienen mehrbändigen Werkes. Es
ist ein in seiner Themenbreite und
Tiefe bis heute unerreichtes Nach-
schlagewerk für die Ingenieure der
Fertigungstechnik. In der Neuauflage
wird diese Tradition nun fortgesetzt.

Im vorliegenden Band Urformen
werden moderne und innovative
Fertigungsverfahren der Urformtech-
nik und die darin eingesetzten Werk-
stoffe ausführlich beschrieben und
mit zahlreichen Abbildungen und
Daten dargestellt. Das Nachschlage-
werk gliedert sich in zwei große Tei-
le: Urformen von Metallen (Gießen
und Pulvermetallurgie) und Urfor-
men von Kunststoffen. 

Die Gießereitechnik ist vertreten
mit Hauptkapiteln zu den technolo-
gischen und wirtschaftlichen Aspek-
ten und Grundlagen des Gießens,
den Gusswerkstoffen, den Technolo-
gien des Schmelzens und Gießens,
der Gussteilfertigung mit verlorenen
und Dauerformen, Gussnachbearbei-
tung und Fertigstellung der Gusstei-
le zum Versand, der Qualitätssiche-
rung durch Simulation  sowie zur
Produktplanung und Kalkulation in
der Gießerei.

Die Pulvermetallurgie umfasst die
Bedeutung und Einteilung der Werk-
stoffe, die Herstellung und Eigenschaf-
ten der Sinterpulver, ihre Form- ge-
bung und Sinterung sowie die Eigen-
schaften der Sinterwerkstoffe selbst
und beispielhafte Anwendungen.

Die Kunststoffverarbeitung gliedert
sich in die Hauptkapitel Einführung
in die Urformtechnik von Kunststof-
fen, Aufbereitungstechnik, Extrusi-
on, Spritzgießen, Rotationsformen,
Pressen sowie die Herstellung von
Formteilen aus Polyurethan.

Schied’s Adressen-
 Taschenbuch

Verlag Erfahrungs-
austausch GmbH.
Neu bearbeitete 25.
Auflage 2013/2014.
Über 1200 Seiten,
Format A 6. Preis:
48,00 Euro. 

Das jetzt wieder neu bearbeitete Ta-
schenbuch ist eine hervorragende In-
formationsquelle für alle, die in der
Gießereibranche oder in ihrem Um-
feld – Zulieferindustrie und Formen-
bau – schnell geeignete Lieferquellen
oder Ansprechpartner finden möch-
ten. Es enthält Informationen über:
• ca. 850 Gießereien mit allen be-

kanntgewordenen E-Mail- und In-
ternetadressen

• 60 Seiten Einkaufsführer für Guss-
produkte 

• 2400 Entscheider mit Privatan-
schrift und Firmenzugehörigkeit,
teilweise mit Telefonnummer, 
E-Mail-Adresse und Geburtstag

• 600 Produktionsverantwortliche auf
Meisterebene mit Firmenzugehörig-
keit und z. T. mit Privatadresse 

• 430 Zuliefererfirmen, alphabetisch
sortiert (neu hierbei die nutzer-
freundliche Zusammenstellung
der E-Mail und Internet-Adressen) 

• 200 Seiten Einkaufsführer für Er-
zeugnisse der Gießerei-Zulieferin-
dustrie.

Die Informationen zu den einzelnen
Betrieben umfassen praktisch alle
wichtigen Angaben, wie hergestellte
Produkte, Werkstoffe und Gewichts-
bereiche, Angaben zu vorhandenen
Anlagen und Qualifizierungen und
teilweise bis zu Angaben über Mo-
natskapazität und Zahl der Mitarbei-
ter. Das Hauptverzeichnis der Gieße-
reien ist zudem nach Postleitzahlen
geordnet, so dass gleichzeitig eine
schnelle geographische Zuordnung
möglich ist. Die Hauptverzeichnisse
werden durch mehrere Querverweis-
dateien ergänzt, die schnelle Zugrif-
fe auch „aus verschiedenen Richtun-
gen“ ermöglichen. Ein weiterer Vor-
teil des Taschenbuchs ist seine nahe-
zu Vollständigkeit, da die Aufnahme
der Betriebe nicht durch werkstoffli-
che oder verbandsspezifische Erwä-
gungen eingeschränkt wird. 

Vertrieb und Auskünfte: 
Tel.: +49(0)6203 41260 | Fax: 46370
E-Mail: schieds@online.de

AFS Solutions Catalog
2014
Die American Foundry Society AFS,
35169 Eagle Way, Chicago, IL 60678-
1351, USA, hat einen 24-seitigen Ka-
talog herausgegeben, der über die ak-
tuelle verfügbare Literatur auf dem
Gießerei-Sektor in Kurzbeschreibun-
gen mit Preisangabe Auskunft gibt.
Diese Informationen können auch
von der Internetseite www.afsinc.org/
store.cfm der AFS abgerufen werden.
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Statistik der Welt-Gussproduktion – 2012
47. Erhebung der Welt-Gussproduktion – 2012, in Tonnen 

Seit die Produktionsdaten 2011 die Werte vor der Rezession überstiegen haben, 
zeigt die Weltgussproduktion wieder kontinuierliches Wachstum.

* 2011 data    *** 2009 data    A) Includes magnesium    B) All nonferrous    C) Includes zinc

WELT-GESAMTPRODUKTION

DIE AMERIKANISCHEN STAATEN

EUROPA

ASIEN

AFRIKA

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

TOTALS 45,995,817 25,167,222 1,275,473 11,299,044 1,743,817 14,051,924 226,673 587,947 486,764 100,834,681

Andere
LAND Grauguss Sphäroguss Temperguss Stahlguss Cu-Basis Aluminum Magnesium Zink NE-Metalle GESAMT
Austria 39,700 93,000 – 17,258 – 123,865 5.687 12,871 – 292,381
Belgium 36,500 6,400 – 31,474 – 790 – – – 75,164
Bosnia/Herzegovina 10,942 2,058 – 4,973 – 6,905 – – – 24,878
Croatia** 22,107 17,375 – 1,313 459 11,652 – 230 661 53,797
Czech Republic 179,608 52,911 9,240 94,929 5,367 73,165 – 8,268 870 424,358
Denmark* 31,800 47,400 – – 1,273 3,172A – – 290 83,935
Finland 24,553 38,431 – 15,637 3,008 3,619 – 259 – 85,507
France 657,700B 675,700 – 102,200 17,688 324,509 – 20,064 2,295 1,800,156
Germany 2,392,654 1,641,528 31,679 217,197 77,330 802,501 16,444 34,772 9 5,214,114
Hungary 49,000 31,000 11 3,535 1,745 96,128 189 4,367 124 186,099
Italy 626,435 416,805B – 72,184 12,727 717,213 6,790 56,846 50,680 1,959,680
Norway 13,400 36,400 – 3,000 – 5,575 – – – 58,375
Poland 486,000 141,000 10,000 51,500 5,500 330,500 3,300 8,000 1,000 1,036,800
Portugal 35,043 73,884 – 7,982 9,206 18,940 – 1,027 – 146,082
Romania 31,669 2,910 637 24,853 4,878 45,795 5,050 20 6 115,818
Serbia 37,251 15,162 10,328 9,050 2,220 4,958 – – 7,528 86,497
Slovakia* 2,700 18,200 – 4,100 – 46,000C – – – 71,000
Slovenia 100,200 24,900 – 33,900 1,052 30,065 – 2,250 – 192,367
Spain 328,600 580,700 5,900 76,100 11,760 112,384 – 8,639 601 1,124,684
Sweden 153,900 51,100 – 23,400 10,300 37,800 2,600 4,300 – 283,400
Switzerland 16,200 29,700 – 2,000 2,347 17,970 – 1,235 – 69,452
Ukraine 420,000 140,000 40,000 530,000 45,000 260,000 20,000 35,000 42,000 1,532,000
United Kingdom 128,000 191,000 3,300 74,000 10,000 104,500A – 8,500 1,000 520,300

Andere
LAND Grauguss Sphäroguss Temperguss Stahlguss Cu-Basis Aluminum Magnesium Zink NE-Metalle GESAMT
China 20,100,000 10,900,000 600,000 5,400,000 750,000 4,450,000A – – 300,000 42,500,000
India 6,254,000 981,000 60,400 1,158,000 – 891,000B – – – 9,334,400
Japan 2,209,307 1,377,385 36,558 213,199 79,571 1,399,053 – 22,981 4,783 5,342,837
Korea 1,062,900 671,500 14,000 160,900 25,800 487,800 12,900C – – 2,435,800
Mongolia*** 2,000 220 – 12,000 60 180 – – 240 14,700
Pakistan 200,000 20,000 – 30,000 15,000 6,000 – – – 271,000
Russia* 1,857,600 897,840 340,560 731,000 56,760 373,670 33,110 9,460 – 4,300,000
Taiwan 597,495 206,889 – 76,248 40,175 279,864 5,865 88,606 3,007 1,298,149
Turkey 610,000 502,000 8,000 140,000 14,000 157,000 – 14,000 – 1,445,000

Andere
LAND Grauguss Sphäroguss Temperguss Stahlguss Cu-Basis Aluminum Magnesium Zink NE-Metalle GESAMT
South Africa 161,000 59,000 – 118,000 14,300 21,000 300 1,400 – 375,000

Andere
LAND Grauguss Sphäroguss Temperguss Stahlguss Cu-Basis Aluminum Magnesium Zink NE-Metalle GESAMT
Brazil 1,655,903 685,197 19,580 252,020 14,828 225,276 3,649 3,445 – 2,859,898
Canada 393,530 – – 95,816 15,142 229,926 – – – 734,414
Mexico* 771,700 58,947 – 78,746 140,701 600,469 109 1,007 – 1,651,679
United States 4,296,420 4,479,680A 85,280 1,432,530 355,620 1,752,680 110,680 240,400 71,670 12,824,960

* 2011 data    ** 2010 data    A) Includes magnesium     B) Includes malleable iron    C) All nonferrous

* 2011 data   A) Includes compacted graphite iron
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2012, ein Jahr nachdem die Gusspro-
duktion den Stand von vor 2008 wie-
der überschritten hat, betrug die
weltweite Erzeugung über 100 Mio
metrische Tonnen, eine Steigerung
von 2,3% gegenüber 2011. Nach ei-
nem schlagartigen Abfall der Ge-
samtproduktion im Jahr 2009 erlitt
die  Gießereiindustrie weitere zwei
Jahre Rückschläge auf ein Vorkrisen-
Niveau. Die Gesamtproduktion 2012
zeigt nun einen kontinuierlichen
Aufwärtstrend.

Von den 37 an der Erhebung teil-
nehmenden Ländern haben 20 einen
Rückgang der Produktion für 2012
gemeldet.  Bosnien und Herzegowi-
na, das im letzten Jahr die größte
Steigerung verzeichnen konnte,
musste im Berichtsjahr einen
50,1%igen Ausfall hinnehmen. Un-
ter den Spitzenproduzenten musste
Brasilien einen Rückgang von 16,9%
verkraften. Brasilien, Finnland, Ita-
lien, Norwegen, Pakistan, Südafrika,
Schweiz und Taiwan berichteten
Produktionsrückgänge im zweistelli-
gen Bereich.

Nur 11 Länder berichteten über
Produktionszuwächse, wovon die
zwei größten Gussproduzenten der
Welt, China und die USA, die Ge-
samtproduktion mit Steigerungen
von 1,2 bzw. 2,8 Mio t emporhoben.
Die größten Steigerungen gegenüber
2011 meldeten Belgien mit 63,5%
(29.200 t) und die Ukraine mit 53,2%
(Zunahme von 532.000 t).

China blieb mit 42,5 Mio t bzw.
43% der Weltproduktion mit Ab-
stand der größte Gussproduzent. Die
USA haben nach Rückeroberung des
2. Platzes in der Top-10-Rangliste der
Spitzenproduzenten von Indien 2011
mit einer Steigerung von 28% ihre
Position gestärkt und im Jahr 2012
12,8 Mio t erzeugt. Auf Platz 3 ist
nun Indien mit 9,3 Mio t. Unverän-
dert besetzen Japan mit 5,3 Mio,
Deutschland mit 5,2 Mio, Russland
mit 4,3 Mio, Brasilien mit 2,9 Mio
und Korea mit 2,4 Mio t die Plätze 4
bis 8. Frankreich blieb in den Top-
10, erlitt aber einen Produktions-
rückgang von 12%. Die 10 Spitzen-
produzenten decken damit, wie in
den vergangenen drei Jahren, 88%
der Welt-Gussproduktion ab.

Die Gießereien der USA konnten
in ihrer Produktivität weiter zulegen
und erreichten mit einer Verbesse-
rung von 26% einen Ausstoß von
6.300 t je Gießerei. Dagegen wurde
für den Spitzenhalter Deutschland
ein Rückgang um 315 t pro Unter-
nehmen bzw. 3,5% gemeldet.

Land Gusseisen Stahlguss NE-Metalle GESAMT
Austria 25 4 33 62
Belgium 13 6 7 26
Bosnia/Herzegovina 7 4 4 15
Brazil 521 196 560 1,277
Canada 42 29 111 182
China 17,000 5,000 8,000 30,000
Croatia** 15 3 24 42
Czech Republic 85 34 65 184
Denmark* 9 – 11 20
Finland 16 7 16 39
France 93 36 307 436
Germany 209 53 343 605
Hungary 15 10 90 115
India – – – 4,500
Italy 152 43 916 1,111
Japan 808 78 1,227 2,113
Korea 517 145 235 897
Mexico** 175 167 339 681
Norway 7 3 5 15
Pakistan 1,500 40 100 1,640
Poland 185 48 255 488
Portugal 31 7 30 68
Romania – – – 125
Russia* – – – 1,240
Serbia 12 8 18 38
Slovakia* 12 7 32 51
Slovenia 15A – 50 65
South Africa 63 26 91 180
Spain 49 30 52 131
Sweden 32 13 72 117
Switzerland 18 4 50 72
Turkey 680 98 349 1,127
Ukraine 260 280 265 805
United Kingdom 224A – 208 432
United States 643 362 1,005 2,010
TOTAL 23,433 6,741 14,870 50,909

1. China (1) 42.500.000 t
Grauguss 20,100.000 t
Sphäroguss 10,900.000 t     
Stahlguss 5,400.000 t
NE-Metallguss 5,500.000 t

2. USA (2) 12.824.960 t
Grauguss 4.296.420 t
Sphäroguss 4.479.680 t
Stahlguss 1.432.530 t
NE-Metallguss 2.531.050 t

3. India (3) 9.344.400 t
Grauguss 6.254.000 t
Sphäroguss 981.000 t
Stahlguss 1.158.000 t
NE-Metallguss 891.000 t

4. Japan (4) 5.342.837 t
Grauguss 2.209.307 t
Sphäroguss 1.377.385 t
Stahlguss 213 .199 t
NE-Metallguss 1.506.388 t

5. Deutschland (5) 5.214.114 t
Grauguss 2.392.654 t
Sphäroguss 1.641.528 t
Stahlguss 217.197 t
NE-Metallguss 931.056 t

6. Russland (6) 4.300.000 t
Grauguss 1.857.600 t
Sphäroguss 897.840 t
Stahlguss 731.000 t
NE-Metallguss 473.000 t

7. Brasilien (7) 2.859.898 t
Grauguss 1.655.903 t  
Sphäroguss 685.197 t
Stahlguss 252.020 t
NE-Metallguss 247.198 t

8.Korea (8) 2.435.800 t
Grauguss 1.062.900 t
Sphäroguss 671.500 t
Stahlguss 160.900 t
NE-Metallguss 526.500 t

9. Italien (9) 1.959.680 t
Grauguss 626.435 t
Sphäroguss 416.805 t
Stahlguss 72.184 t
NE-Metallguss 844.256 t

10. Frankreich (10) 1.800.156 t
Grauguss 657.700 t
Sphäroguss 675.700 t
Stahlguss 102.200 t
NE-Metallguss 364.556 t

DIE TOP-10-GUSSPRODUZENTEN DER WELT

Reihung 2011 in ( )

* 2011 data    ** 2010 data    A) Total Ferrous

ANZAHL DER GIESSEREIEN NACH LÄNDERN
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China und Indien, die beiden Län-
der mit der größten Anzahl an Gieße-
reien, berichteten eine 3%ige Zu-
bzw. 6,5%ige Abnahme der Produk-
tivität je Gießerei, beurteilt über die
Gesamtproduktion des Landes bezo-
gen auf die Anzahl der Produktions-
einheiten.

Die Gesamterzeugung an Eisen-
guss hat zugenommen: Grauguss um
0,3%, Duktiles Gusseisen um 1,6%,
Temperguss ist um 7,7% zurückge-
fallen; Stahlguss hat 7,7% zugelegt.
Aluminium konnte um 6,5% und
Magnesium um 24,6% zulegen.

Die Daten dieser 47. Erhebung der
Weltgussproduktion wurden von den
nationalen Gießereiorganisationen
zur Verfügung gestellt. An der Erhe-
bung nicht teilgenommen haben
diesmal die Länder Dänemark, Kroa-
tien, Mexiko, die Mongolei, die Slo-
wakei und Russland. Diese Länder
wurden mit den zuletzt gemeldeten
Jahresdaten berücksichtigt.

Die Ukraine hat ihre Daten aus
2009 (1 Mio t) durch aktuelle Zahlen
(1,5 Mio t für 2012) auf den Stand ge-
bracht. Während die Graugusspro-
duktion von 640.000 t (2009) auf nun-
mehr 420.000 t zurückgefallen ist,
konnte das Land die Stahlgusspro-
duktion von 275.000 auf 530.000 t
und die Erzeugung von Gusseisen
mit Kugelgraphit von 40.000 auf
140.000 t steigern.

Wirtschaftlicher Rückschlag
Die Weltgussproduktion nahm 2012
zwar insgesamt zu, aber entgegen
den großen Zugewinnen in China
und den Vereinigten Staaten sind die
produzierten Tonnagen in den ande-
ren Ländern geringfügig zurückge-
gangen. Die wirtschaftlichen Unsi-
cherheiten führten zu großen Verlus-
ten, aber auch zu Gewinnen in man-
chen Ländern. Obwohl Frankreich
und Brasilien Produktionsausfälle im
zweistelligen Bereich meldeten,
konnte die Mehrheit der Spitzenpro-
duzenten auf gleichbleibendes Pro-
duktionswachstum oder nur geringe
Abnahmen verweisen. Die Länder
der Top-10  berichteten über ein Ge-
samtwachstum von 2,5%, ein ermu-
tigendes Anzeichen dafür, dass sich
die weltweiten Unsicherheiten auf
die kleineren Märkte beschränken.

Trends der Produktionswerte
& der produzierten Mengen
In die Erhebung 2012 wurden 2 neue
Tabellen aufgenommen, die einmal
den Wert der Gussproduktion einiger

Land Grauguss Sphäroguss Temperguss Stahlguss Alle NE-Metalle GESAMT
Austria 596,632* – – – 1,215,704 1,812,336
Brazil – – – – – 11,400,000
Canada – – – – – 3,119,519
Czech Republic 304,175 115,735 27,413 364,855 615,596 1,427,774
Finland 60,248 117,368 – 126,072 87,176 390,864
France 4,360,160* – – – 3,470,720 7,830,880
Germany 5,954,080 4,167,040 – 545,360 6,925,120 17,591,600
Hungary 139,876* – – – 293,760 433,636
Italy 3,590,400* – – – 5,646,720 9,237,120
Norway 69,360 142,800 – 46,240 57,120 315,520
Poland 552,103 296,546 18,729 256,156 1,391,510 2,515,044
Portugal 73,746 148,920 – 65,298 386,194 674,158
Spain 1,924,400 in Grauguss – 516,800 1,037,680 3,478,880
Turkey 1,190,000 1,170,000 50,000 600,000 930,000 3,940,000
Ukraine 1,302,000 510,000 155,000 1,910,000 3,780,000 7,657,000
United States 5,544,000 7,348,000 159,000 4,658,000 13,741,000 36,038,00

* All Ferrous

Land 2012 Total 2011 Total ± vs. 2012 2008 Total ± vs. 2012
Austria 292,381 309,892 6% 357,103 22%
Belgium 75,164 45,964 –39% 147,359 96%
Bosnia/Herzegovina 24,878 50,588 103% – –
Brazil 2,859,898 3,343,685 17% 3,227,100 13%
Canada 734,414 706,168 –4% 901,385 23%
China 42,500,000 41,260,000 –3% 31,269,630 –26%
Croatia** 53,797 – – 72,265 40%
Czech Republic 424,358 459,945 8% 541,512 27%
Denmark* 89,935 – – 84,714 1%
Finland 85,507 99,322 16% 156,181 83%
France 1,800,156 2,046,826 14% 2,471,700 37%
Germany 5,214,114 5,466,696 5% 5,840,022 12%
Hungary 186,099 162,001 –13% 178,884 –4%
India 9,344,400 9,994,000 7% 7,771,100 –17%
Italy 1,959,680 2,213,287 13% 2,742,914 40%
Japan 5,342,837 5,474,008 2,5% 6,960,765 30%
Korea 2,435,800 2,340,200 –4% 2,023,900 –17%
Mexico** 1,651,679 – – 1,675,212 1%
Norway 58,375 65,130 12% 108,517 86%
Pakistan 271,000 322,000 19% – –
Poland 1,036,800 983,751 –5% 921,900 –11%
Portugal 146,082 152,067 4% 155,642 6,5%
Romania 115,818 – – 142,898 23%
Russia* 4,300,000 – – 7,800,000 81%
Serbia 86,497 84,423 –2% – –
Slovakia* 71,000 – – 45,445 –36%
Slovenia 192,367 185,978 –3% 197,496 3%
South Africa 375,000 425,000 13% 368,700 –2%
Spain 1,124,684 1,243,756 11% 1,432,996 27%
Sweden 283,400 309,300 9% 361,300 27,5%
Switzerland 69,452 87,189 25,5% 102,164 47%
Taiwan 1,298,149 1,447,582 11,5% 1,627,129 25%
Turkey 1,445,000 1,433,700 –1% 1,316,650 –9%
Ukraine 1,532,000 1,000,000 –35% 974,170 –36%
United Kingdom 520,300 576,900 11% 718.000 38%
United States 12,824,960 10,008,000 –28% 11,686,000 –10%
TOTAL 100,834,681 98,593,122 –2% 94,786,097 –6%

* 2011 Results    ** 2010 Results    

Note: the total production may differ from aggregate of national totals because countries with only one reported
year were excluded.

GUSSPRODUKTIONSWERT IN US-$

GESAMTGUSSPRODUKTION MENGENTREND

Länder sowie die Gesamtproduktion
im Vergleich zu den Jahren 2008 und
2011 darstellen. Dafür wurden die
nationalen Gießereiorganisationen
gebeten, auch eine Abschätzung des
Wertes der Gesamtproduktion von
fünf Werkstoffkategorien (Grau-,
Sphäro-, Temper-, Stahl- und NE-Me-

tallguss) zur Verfügung zu stellen. 16
Länder haben an dieser Statistik teil-
genommen, davon gehörten 5 den
Top-10 Produzenten an. Listenführer
waren die USA mit 36 Mio US $ und
Deutschland mit 17,6 Mio US $.

Unter Berücksichtigung der wirt-
schaftlichen Entwicklung und des
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Aufteilung nach Kontinenten
Die Gesamt-Gussproduktion der europäischen Länder ist im Berichtszeitraum um ½ Mio t zurückgegangen, während
Nordamerika durch starken Zuwachs in den USA einen Anstieg um 1,2 Mio t verzeichnet. Auch China hat sich seit
2011 um 3% verbessert.

weltweiten Einflusses der Rezession
lassen sich aus den Vergleichszahlen
der Gesamtproduktionen mit den
Jahren 2008 und 2011 gewisse zu er-
wartende Länder-Trends erkennen:

Die Weltgussproduktion setzt ihr
Wachstum über das Niveau vor der
Rezession fort, wobei die drei größ-
ten Gussproduzenten China, USA
und Indien in den letzten 4 Jahren
zur größten Steigerung im Ausmaß
von fast 14 Mio t beitrugen. In Euro -
pa fällt die Betrachtung gemischt
aus. Der westliche Teil scheint sich
nur langsam zu erholen. Deutsch-
land, Italien und Frankreich sind auf
Wachstumskurs. Der östliche Teil
mit Polen, der Ukraine, der Slowakei
und Ungarn konnte die Rezessions-
verluste wieder aufholen und gegen-
über 2008 sogar stark zulegen.

Verhältnis von Grauguss zu Gusseisen mit Kugelgraphit
Weltweit werden 46% der Eisengussteile aus Gusseisen mit Lamellengraphit
(Grauguss) und 25% aus Gusseisen mit Kugelgraphit hergestellt. Diese Ver-
teilung trifft jedoch nicht auf alle Länder zu. Die Länder Finnland, Frank-
reich, Norwegen, Österreich, Portugal, die Slowakei, Spanien, die Schweiz,
Großbritannien und die USA produzieren mehr Sphäroguss als Grauguss.
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Nach MODERN CASTING (A Publication of the American Foundry Society), Vol. 103, No. 12, Dec. 2013, S.18/23: 47th Census
of World Casting Production – 2012. Mit freundlicher Genehmigung der Redaktion von MODERN CASTING, 1695 N. Penny
Lane, Schaumburg, IL 60173-4555, USA, swetzel@afsinc.org, www.moderncasting.com 
Deutsche Bearbeitung: E. Nechtelberger.
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Germany: 8,618

Produktion je Gießerei
Nur zwei der Top-10 Länder berichteten eine Steigerung der
Produktion je Gießerei (bewertet nach Gesamtproduktion be-
zogen auf die Anzahl der Gießereien) im Jahr 2012. Die USA
berichteten eine  Zunahme von 28%, Korea eine Verbesserung
von 3%.

Grauguss (einschließlich Temperguss) scheint auch
weiterhin mit46 von 100,8 Mio t den größten Anteil
an den Gusswerkstoffen abzudecken. Die Produktion
von Gusseisen mit Kugelgraphit hat seit 2011 auf
25% leicht zugenommen. Auch Stahlguss und NE-
Metallguss verzeichnen ein Wachstum.

17 %
Nonferrous:
17.1 million tons

11 %
Steel:
11.3 million tons

25 %
Ductile Iron:
25.2 million tons

46 %
Gray Iron:
46 million tons

Giesserei
Rundschau
Fachzeitschrift der
Österreichischen Giesserei-Vereinigungen

Verlag Strohmayer KG
Weitmosergasse 30
A-1100 Wien

Jahrgänge 2001 bis 2011
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voestalpine Giesserei Linz GmbH &
voestalpine Giesserei Traisen GmbH

Besuchen Sie uns unter:
www.voestalpine.com/giesserei_linz bzw. traisen

Größte
Dampfturbine
der Welt mit
1850 MW und
einem Gewicht
von 100 to
pro Hälfte
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Das elektronische Archiv der Giesserei Rundschau 2001 bis 2011
Vollversion mit den kompletten 66 Heften der Jahrgänge 2001 bis 2011 einschließlich Jahrgangsindex und alphabetischem Autorenregister auf einer 
CD-ROM für Windows.

Zu bestellen bei: Verlag Strohmayer KG | Weitmoserstraße 30 | A-1100 Wien | Tel./Fax: +43 (0)1 6172635 | giesserei@verlag-strohmayer.at
Preis (inkl. MwSt zuzgl. Versand):     € 35,00 für VÖG-Mitglieder € 82,00 für Nichtmitglieder
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Das Buch kann zum Preis von € 88,00 inkl. MwSt. zzgl. Versand-

kosten beim Österreichischen Gießerei-Institut Leoben bestellt wer-

den. Bei Mehrfachbestellung ab 3 Explaren reduziert sich der Preis

auf € 66,00/Stk. Bestellanschrift: Österreichisches Gießerei-Institut, Parkstraße 21,

A-8700 Leoben, Fax: +43 (0)3842 431011, E-Mail: office@ ogi.at.




