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führende Hersteller von Warm- und Kaltkam-
mer-Druckgießmaschinen, Druckgießformen,
Automationszubehör sowie Komplett-Lösun-
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Mit 19 internationalen Tochtergesellschaften
und Partner-Firmen verfügt Frech über ein
weltweit kundenorientiertes Vertriebs- und
Servicenetz. Insgesamt werden ca. 650 Mitar-
beiter beschäftigt. Seit über 50 Jahren setzt
das Unternehmen mit seinen Produkten inter-
nationale Marktstandards, wie z. B. die erste
serienmäßig gebaute Magnesium-Warmkam-
mer-Druckgießmaschine (1966) oder die Vor-
stellung der ersten elektrisch angetriebenen
Druckgießmaschine (1999).
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W302) oder DIN 1.2367 (Böhler W303). Generell weisen diese
Stähle neben einer Reihe guter Werkstoffeigenschaften, wie Warm-
härte, Warmfestigkeit, Anlassbeständigkeit und Verschleißbeständig-
keit auch eine hohe Zähigkeit auf. In den einzelnen Warmarbeitsbe-
reichen wird dieses Zähigkeitsniveau durch Anpassung der Arbeits-
härte zur Vermeidung von Gewaltbrüchen und zur Verhinderung
von Brandrissen genutzt. Im Bereich des Druckgusses hat sich eine
Arbeitshärte von 43 bis 44 HRc, manchmal auch etwas höher, eta-
bliert. Generell sind die Werkstoffparameter Zähigkeit, Warmfestig-
keit, Wärmeleitfähigkeit und thermische Stabilität die entscheidenden
Kenngrößen zur Verringerung der Brandrissneigung, wobei die Zähig-
keit bzw. Duktilität des Werkstoffes die bedeutendste Rolle spielt,
siehe Abb. 1.

Für die Marktdominanz dieser Stähle ist auch ausschlaggebend,
dass sowohl seitens der Werkzeugbauer, der Wärmebehandler,
wie auch der Anwender sämtliche praxisrelevanten Werkstoffpara-
meter bekannt sind. Es bestehen aber unterschiedliche Möglichkei-
ten, diese Werkstoffe herzustellen. Standardgüten werden nach
der Erschmelzung einer sekundärmetallurgischen Behandlung un-
terzogen, Premium-Güten hingegen werden zusätzlich elektro-
schlacke-(ESU) oder unter Vakuum umgeschmolzen. Diese unter-
schiedlichen Erschmelzungstechnologien können entscheidende Ei-
genschaften des Werkstoffes, wie z.B. die Zähigkeit, stark beein-
flussen.

Nachdem die Zähigkeit einerseits großen Einfluss auf das Verhindern
von Gewaltbrüchen hat und andererseits die Brandrissbeständigkeit
wesentlich beeinflusst, zählt sie zu den wichtigsten Eigenschaften von
Warmarbeitstählen. Für die Brandrissbeständigkeit ist auch die Wär-
meleitfähigkeit sehr wichtig, da eine höhere Wärmeleitfähigkeit den
schnelleren Abbau von thermischen Spitzen an der Oberfläche er-
möglicht und somit die thermischen Spannungen an der Oberfläche,
die zu Brandrissen führen, senkt. Eine höhere Wärmeleitfähigkeit
trägt weiters dazu bei, die Erweichung der Werkzeuge bei Arbeits-
temperatur zu verzögern und hilft dadurch auch, die Lebensdauer zu
erhöhen. Alle drei Eigenschaften können von der Herstellungstech-
nologie des Stahles wesentlich beeinflusst werden.

Der Einfluss der Herstellungsroute auf Gefüge und Homogenität ei-
nes Werkstoffes ist bei einem Vergleich der unterschiedlichen Er-
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Einfluss von thermomechanischen und
physikalischenWerkstoffeigenschaften auf

die Brandrissbeständigkeit von
Warmarbeitsstählen für Druckgussanwendungen

Influence of thermomechanical and thermophysical Material Properties on theThermal Fatigue Resistance of HotWorkTool Steels

Dipl.-Ing. Dr. Ingo Siller
Produktentwicklung Warmarbeitsstahl, Kunst-
stoffformenstahl.
Böhler Edelstahl GmbH, Kapfenberg, Öster-
reich

Ing. Herbert Schweiger
Produktentwicklung Warmarbeitsstahl.
Böhler Edelstahl GmbH, Kapfenberg, Öster-
reich

Abb. 1: Gegenüberstellung von Schädigungsmechanismen und relevanten
Werkstoffeigenschaften beim Druckgießen

Abstract
Aus Gründen der Wirtschaftlichkeit unterliegen Werkzeugwerkstoffe
für Druckgießformen durch stetig steigende Gießgeschwindigkeiten,
erhöhte Gießdrücke und aufgrund der komplexen Geometrien im-
mer höheren Belastungskollektiven. Bevorzugt ist die Einsatzdauer ei-
ner Druckgießform entweder durch das Auftreten eines frühzeitigen
Formbruches oder durch einen zu hohen Nachbearbeitungsaufwand
der Druckgussteile aufgrund von Brandrissen bestimmt.
Wann es zum Auftreten solcher Schädigungsphänomene kommt, ist
unter anderem von der Qualität des Werkzeugwerkstoffes abhängig.
Warmarbeitsstähle, die über einen hohen Widerstand gegenüber das
Auftreten von Temperaturwechselrissen und Spannungsrissen, aber
auch gegenüber Erosion und völlige Formbrüche (gross cracking) ver-
fügen, müssen eine homogene Mikrostruktur, einen hohen Reinheits-
grad und konsequenterweise ausgezeichnete mechanische Eigen-
schaften aufweisen.
Erreicht werden können diese hohen Anforderungen nur durch eine
hinreichende Wärmebehandlung, die besonders bei großen Formab-
messungen eine wesentliche Rolle spielt.
Im vorliegenden Beitrag soll auf die typischen Warmarbeitsstähle, de-
ren Herstellung und deren wichtigste Eigenschaften zur Verminde-
rung der Brandrissbildung eingegangen werden. Darüber hinaus wird
der Einfluss der Wärmebehandlung auf die Einstellung der Zähigkeits-
werte näher beschrieben.

Werkzeugwerkstoff
Die Lebensdauer von Werkzeugwerkstoffen für die Warmarbeits-
stahlapplikationen Druckgießen, Strangpressen und Warmmassivum-
formung wird durch thermische, mechanische, tribologische und che-
mische Beanspruchungen begrenzt.
Demzufolge werden in den verschiedenen Warmarbeitsstahlsegmen-
ten standardisierte Warmarbeitsstähle eingesetzt, deren Legierungs-
lage und Eigenschaftsprofil auf die jeweiligen praxisorientierten An-
forderungen abgestimmt wurden. Vornehmlich sind dies Warmar-
beitsstähle auf Legierungsbasis Cr Mo V, wie beispielsweise die
Werkstoffe nach DIN 1.2343 (Böhler W300), DIN 1.2344 (Böhler



schmelzungs- und Umschmelzverfahren klar erkennbar und schon
umfassend beschrieben worden [1,3,4]. Die gesteigerte Homoge-
nität durch Vakuum- und Elektroschlacke-Umschmelzverfahren ist
durch die schnellere Erstarrung beim Umschmelzen, welche das Sei-
gerungsverhalten stark beeinflusst, erklärbar.
Weiters ist bekannt, dass die unterschiedlichen Herstellungsrouten
den Reinheitsgrad der Stähle beeinflussen. Dieser ist über die Anzahl
an nichtmetallischen Einschlüssen im Stahl definiert. Eine hohe Mikro-
Reinheit, also eine geringe Anzahl an nichtmetallischen Einschlüssen,
von umgeschmolzenen Stählen und insbesondere von vakuum-um-
geschmolzenen Güten, bewirkt gemeinsam mit anderen Verfahrens-
schritten eine wesentliche Erhöhung der Zähigkeit. Darüber hinaus
weisen vakuum-umgeschmolzene Werkstoffe auch einen weit niedri-
geren Gehalt an Spurenelementen, wie Schwefel und Phosphor, als
konventionell erschmolzene und elektroschlacke-umgeschmolzene
Varianten auf. Dies ist unter anderem auf die besondere Schrottaus-
wahl bei der Erschmelzung zurückzuführen.

Zähigkeit
Unter anderem hat der Reinheitsgrad einen großen Einfluss auf die
Zähigkeit. In Abb. 2 ist die Kerbschlagarbeit für unterschiedliche
Herstellrouten, gemessen mittels ISO-U-Proben, dargestellt. Konven-
tionelles, nicht umgeschmolzenes Material entsprechend W300 ISO-
DISC, hat bei 44-46 HRc eine durchschnittliche Kerbschlagarbeit von
ca. 15 Joule, mit einem Streuband von circa 11 bis 19 Joule. Elek-
troschlacke-umgeschmolzener Stahl des Typs DIN 1.2343 (W300
ISOBLOC) erreicht bei gleicher Härte eine Kerbschlagarbeit von un-
gefähr 18 Joule. Bei einer höheren Härte von 48-50 HRc weist dieser
ESU-Stahl eine durchschnittliche Kerbschlagarbeit von ca. 13 Joule
auf. Das vakuum-umgeschmolzene Produkt W400 VMR hat jedoch
bei diesem höheren Härteniveau eine durchschnittliche Kerbschlag-
arbeit von ca. 23 Joule [2].

Die Zähigkeit von Warmarbeitsstählen ist aber besonders im Arbeits-
temperaturbereich von besonderer Bedeutung, da die Oberflächen-
temperatur während des Einsatzes über 600°C betragen kann. Spezi-
ell bei hohen Temperaturen ist das VMR Material der ESU Güte um
bis zu 25 Joule oder 67% überlegen, siehe Abb. 3. Dieses höhere
Zähigkeitspotential spiegelt sich auch in der Brandrissbeständigkeit
wieder.

Die Erklärung für die höhere Zähigkeit der Böhler VMR Güten ist
nicht nur auf den besseren Reinheitsgrad zurückzuführen, obwohl die
niedrigere Anzahl an nichtmetallischen Einschlüssen eine große Rolle
spielt. Vielmehr bewirkt das Vakuum-Umschmelzverfahren durch sei-
ne niedrige Umschmelzrate eine sehr feine, homogene Mikrostruktur
[2]. Karbide sind gegenüber dem Elektroschlacke-Umschmelzverfah-
ren viel feiner und homogener verteilt. Der niedrigere Gehalt an
korngrenzenaktiven Spurenelementen bewirkt einen besseren Korn-
grenzenzusammenhalt.

Wärmeleitfähigkeit
Die Wärmeleitfähigkeit hat neben der Zähigkeit ebenfalls einen
großen Einfluss auf die Brandrissbeständigkeit. Eine höhere Wärme-
leitfähigkeit hilft die Spitzentemperaturen an der Werkzeugoberfläche
schneller abzubauen und somit die wechselnden thermischen Span-
nungen, welche Brandrisse verursachen, zu reduzieren. In Abb. 4 sind
die Wärmeleitfähigkeitswerte von vergütetem DIN1.2343-Material
und vergütetem W400 VMR gegenüber gestellt. Es ist ersichtlich,
dass die Wärmeleitfähigkeit des VMR-Werkstoffes bei den üblichen
Werkzeugoberflächentemperaturen wesentlich über der konventio-
nellen DIN 1.2343 Güte liegt.

Erweichungsverhalten beiArbeitstemperatur

Generell zeigen typische Warmarbeitsstähle unter längerem Einfluss
von erhöhten Temperaturen einen stetigen Abfall der Härte. Dieses
Erweichungsverhalten steigt mit zunehmenden Temperaturen und ist
vorwiegend auf die Vergröberung von Sekundärhärtekarbiden zu-
rückzuführen. Abb. 5 zeigt dieses Erweichen des Warmarbeitsstahls
W303 ISOBLOC (DIN 1.2367) für die Prüftemperaturen 600 und
650°C. Dabei wurde die Probe auf Prüftemperatur gebracht, auf die-
ser Temperatur gehalten und die Härte mittels der Rückprallmetho-
de gemessen.
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Abb. 2: Gegenüberstellung von Kerbschlagzähigkeitswerten ISO-U für unter-
schiedliche Herstellrouten und Härtewerte für den Werkstoff DIN 1.2343

Abb. 3: Kerbschlagzähigkeitswerte ISO-U von Vakuum-umgeschmolzenem
Warmarbeitsstahl W400 VMR und Elektroschlacke-umgeschmolzenem
Warmarbeitsstahl W300 ISOBLOC des Typs DIN 1.2343 bei unterschiedli-
chen Prüftemperaturen

Abb. 4: Gegenüberstellung der Wärmeleitfähigkeit unterschiedlicher DIN
1.2343 Warmarbeitsstahlgüten in Abhängigkeit von der Prüftemperatur



Ein stärkerer Abfall der Härte bei höherer Arbeitstemperatur ist
deutlich sichtbar. Demzufolge erweicht der Werkzeugstahl bei höhe-
ren Arbeitstemperaturen schneller und ist somit weniger gegen abra-
siven Verschleiß beständig.

Einfluss derAbkühlgeschwindigkeit auf die
Zähigkeitseigenschaften
Wie bereits angeführt, wird die Qualität von Warmarbeitsstählen durch
mehrere thermomechanische und thermophysikalische Kenngrößen be-
schrieben, die normalerweise an labortechnischen Proben gemessen
werden. Diese stellen einen Idealzustand dar und beschreiben nicht im-
mer die Werkstoffeigenschaften, die in einem Druckgieß- oder Gesenk-
schmiedewerkzeug von größerer Abmessung gemessen werden.
Ursache für die bei allen Werkzeugstählen geltende Verschlechte-
rung der mechanisch-technologischen Eigenschaften ist die vermin-
derte Abkühlgeschwindigkeit von der Härtetemperatur beim Ab-
schrecken, die von der Abmessung des Werkzeuges und von Härte-
prozessparametern bestimmt wird. Diese verminderte Abkühlge-
schwindigkeit kann eine Änderung des Gefügezustandes, eine uner-
wünschte Karbidausscheidung oder ein vermehrtes Auftreten von
Restaustenit verursachen, das sich vorwiegend auf die Zähigkeit des
Werkstoffes auswirkt.
Welche Gefügezustände sich aufgrund der unterschiedlichen Abkühl-
geschwindigkeiten einstellen, zeigen Zeit-Temperatur-Umwandlungs-
schaubilder, wie beispielsweise in Abb. 6 für den Standard-Warmar-
beitsstahl DIN 1.2343 dargestellt. Es kann sich abhängig von der Ab-
kühlgeschwindigkeit ein martensitisches, ein bainitisches, ein perliti-
sches Gefüge oder ein Mischgefüge einstellen.
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Abb. 5: Erweichungsverhalten des Warmarbeitsstahls W303 ISOBLOC für
die Prüftemperaturen 600°C und 650°C

Abb. 6: Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild für den Warmarbeitsstahl
DIN 1.2343 (W300)

Abb. 7: Gegenüberstellung von Zähigkeitswerten ISO-U für unterschiedliche
Abkühlparameter abhängig von der Prüftemperatur

Die Abkühlgeschwindigkeit ist über den Abkühlparameter γ definiert,
der die Zeit in Sekunden gebrochen durch 100 beschreibt, die ein
Punkt des Werkstoffes zur Abkühlung von 800°C auf 500°C be-
nötigt. Für einen Warmarbeitsstahlblock mit einem Querschnitt von
800x500 mm würde dies bei einer 3bar-N2-Abschreckung einen γ-
Wert von 12 für die Oberfläche und einen γ-Wert von 28 für das
Blockzentrum bedeuten.
Die Auswirkungen unterschiedlicher Abkühlparameter auf die Kerb-
schlagzähigkeitswerte vom Warmarbeitsstahl DIN 1.2343 zeigt
Abb. 7. Es ist ersichtlich, dass es für den gesamten Temperaturbe-
reich von –100°C bis 500°C zu einer Verringerung der Kerbschlag-
zähigkeitswerte kommt und diese Verringerung besonders im hohen
Temperaturbereich ausgeprägt ist. Es sollten daher Werkstoffe zum
Einsatz kommen, die sich unabhängiger gegenüber den Abschreckbe-
dingungen zeigen.

Zusammenfassung
Im vorliegenden Artikel werden die für den Anwendungsbereich
Druckguss bedeutendsten Werkstoffparameter von Warmarbeits-
stählen beschrieben und deren Auswirkungen auf die Brandrissbe-
ständigkeit erklärt. Darüber hinaus wird auf moderne Herstelltechno-
logien von Werkzeugstählen verwiesen. Weiteres wird auf den Ein-
fluss der Wärmebehandlungsbedingungen auf die Zähigkeitseigen-
schaften von Warmarbeitsstählen eingegangen, deren Wirkung in der
Bewertung der Güte von Stählen oftmals vernachlässigt wird.
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Allgemeines zur Formenvorwärmung und
Formtemperierung
Bei der Produktion von Aluminium-Druckgussteilen spielt der Wär-
mehaushalt des Werkzeuges – der Druckgießform – eine entschei-
dende Rolle hinsichtlich der Teilequalität und der Zykluszeit. Sowohl
für die Formfüllung als auch für die Erstarrung des Gussteiles ist die,
sich im quasistationären Betriebszustand einstellende, mittlere Form-
temperatur von entscheidender Bedeutung. Die mittlere Form- als
auch die Formwandtemperatur stellen primäre Qualitätskriterien für
die Druckgussteile dar.
Beim Druckgießen übernimmt die Formtemperierung mit Tempe-
riergeräten die Aufgaben des Aufheizens und des Haltens der Form
auf Betriebstemperatur, wobei Letzteres sowohl Heizen als auch
Kühlen einschließt (vielfach wird daher auch die Bezeichnung Heiz-
Kühl-Aggregate für Temperiergeräte verwendet). Die Kenntnis und
die Beherrschung der thermischen Vorgänge in der Form sind wichti-
ge Faktoren zur Erreichung einer gleichmäßig hohen Qualität der
Druckgussteile sowie zur Erzielung von hohen Formenstandzeiten.

Überschlägige Betrachtung desWärme-
haushaltes einer Druckgießform
Beim Druckgießen wird die flüssige Schmelze mit hohen Geschwin-
digkeiten in die Form eingebracht. Das Werkzeug hat dabei die Auf-
gabe, die Kontur exakt wiederzugeben und durch Wärmeentzug die
Erstarrung einzuleiten. Die während der Erstarrung frei werdende Er-
starrungswärme wird in die Druckgießform abgeleitet bzw. wird das

Gussteil in der Form so weit abgekühlt, bis eine problemlose Entfor-
mung mit nachfolgendem, geringem Verzug möglich ist. Dies setzt
eine möglichst gleichmäßige Temperaturverteilung im Gussteil nach
dem Auswerfen voraus, die sich aus der Temperaturverteilung im
Werkzeug ergibt [1].
Die Form hat somit eine beträchtliche Wärmemenge aufzunehmen
und abzuleiten, damit die Schmelze in der gewünschten Weise er-
starrt und abkühlt. Der Wärmehaushalt einer Druckgießform lässt sich
unter der Voraussetzung eines quasistationären Betriebszustandes da-
her vereinfacht wie folgt beschreiben: Innerhalb eines Zyklus sollte ge-
nau jene Wärmemenge an das Druckgießwerkzeug abgegeben werden,
welche durch die Schmelze, Erstarrung und Abkühlen des Gussteiles bis
zum Entformen in das Werkzeug (in die Form) eingebracht wurde.
Das Druckgießwerkzeug gibt dabei die Wärme durch Strahlung, Kon-
vektion und Wärmeleitung an die Umgebung ab. Wird das Wärme-
angebot größer, so muss über die Druckgießform auch eine be-
stimmte Wärmemenge – von der Form weg – an das darin zirkulie-
rende Wärmeträgermedium (Wärmeträgeröl oder Wasser) abgege-
ben werden. Diese Wärmemenge muss dann über die Temperier-
geräte durch Kühlung abgeführt werden. Die prinzipiellen Möglichkei-
ten des Einbringens bzw. Abführens von Wärme bei einem Druck-
gießwerkzeug sind in Bild 1 angeführt.
Die Wärmebilanz einer Druckgießform kann schematisch wie in
Bild 2 in einem sog. „Sankeydiagramm“ beschrieben werden [2].
Als Grundlage für die überschlägige Berechnung bzw. empirische Er-
mittlung der Wärmemengen diente ein Aluminium-Druckgussteil mit
einem Schussgewicht von ca. 2,2 kg und einer Gießtemperatur von
650°C.
Der Wärmeeintrag erfolgt mit einem Anteil von ca. 89 % überwie-
gend über die Schmelze, zusätzlich gelangen ca. 10 % über die Hei-
zung und das Wärmeträgeröl (Temperiergerät) in die Form. Die
kinetische Energie des Schusses geht zu ca. 1 % in die Bilanz als Wär-
meeintrag ein.
Die Wärmeabgabe erfolgt zu in etwa 20 % in Form von Strahlung
und zu ca. 20 % in Form von Wärmeleitung und Konvektion vor al-
lem an die Aufspannplatten. Je nach Entformtemperatur (Temperatur
beim Auswerfen) wird mehr oder weniger Wärme auch über das
Druckgussteil abgeführt. Bei einer angenommenen Entformtempera-
tur von rd. 270°C werden so ca. 25 % der Gesamtwärme über das
Gussteil ausgetragen. Je nach Kühl- und Sprühkonzept können die
Werte in der Bilanz differieren. So werden bei üblichen Pressrest-
und Kolbenkühlungsausführungen etwa 4 % der Wärme abgeführt.
Über den Sprühprozess werden ca. 6 % der Wärme von der Druck-
gießform an das auftreffende Wasser-Sprühmittel-Gemisch abgege-
ben. Ein relativ hoher Betrag von ca. 25 % wird im Prozess über das
Wärmeträgermedium in die Temperiergeräte abgeführt (Kühlung
durch die Temperiergeräte).

Kontakttemperatur (Formwandtemperatur)
und Formtemperatur
Die Erstarrung von Aluminium-Silizium-Druckguss-Legierungen er-
folgt aufgrund der Legierungskomponenten nicht schlagartig, sondern
innerhalb eines Erstarrungsintervalles. Art und Geschwindigkeit der
Erstarrung bestimmen dabei in hohem Maße das Gefüge und somit
die Gussteilqualität. Als Anhaltswert der von einer Schmelze aus
Legierung Al Si9Cu3(Fe) bis zur Entnahme (Entformtemperatur ca.
270°C) in die Form überführte Wärmemenge können ca. 650 kJ/kg
angenommen werden (Bild 3). Werden nun aus der Form weniger
als 650 kJ/kg an Wärme abtransportiert, so würde das zu einem
übermäßigen Anstieg der Kontakttemperatur (Formwandtempera-
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tur) bzw. Formtemperatur führen. Den Zusammenhang zwischen
Formtemperatur, d. h. der eingestellten Vorlauftemperatur am Tem-
periergerät und der Kontakttemperatur in Abhängigkeit der Schmel-
zetemperatur gibt Bild 4 wieder.
Um die Spannungen im Werkzeugstahl gering zu halten, ist zugleich
ein möglichst geringer Temperaturunterschied innerhalb eines Zyklus
und ein möglichst geringer Temperaturgradient im Werkzeug erfor-
derlich. Es ist daher eine möglichst hohe Formtemperatur bei mög-
lichst geringer Formwandtemperatur anzustreben, wobei im Allge-
meinen für die Formwandtemperatur die Schmelzetemperatur maß-
gebend ist (Bild 5). Aus diesem Zusammenhang ergibt sich auch die
große Bedeutung der Formenvorwärmtemperatur mit der
Forderung nach Einhaltung einer möglichst hohen Formtemperatur
[3]. Eine völlig falsche Vorgehensweise wäre es, eine kalte Form mit
der Schmelze warm zu schießen, da daraus extrem hohe Spannun-
gen im Werkzeug resultieren und eine Vorschädigung des Werk-
zeugstahles eintritt [4].

Bild 1: Möglichkeiten des Einbringens und Abführens von Wärme einer Druckgießform, Energietransfermechanismen und Medien

Bild 2: Wärmebilanz (Sankeydiagramm) einer Druckgießform, überschlägige
Berechnung für ein Gussteil mit 2,2 kg Schussgewicht aus der Legierung Al
Si9Cu3(Fe) und für eine Gießtemperatur von 650°C

Bild 3: Aluminium-Druckgusslegierungen: Wärmezu- und -abfuhr: zum Auf-
schmelzen benötigte bzw. beim Abkühlen frei werdende Wärmemengen für
die untereutektische Druckgusslegierung Al Si9Cu3(Fe) (VDS 226) bzw. die
eutektischen Legierungen Al Si12Cu1(Fe)/Al Si12(Fe) (VDS 230/231)

Bild 4: Zusammenhang zwischen Kontakttemperatur (Formwandtemperatur)
und Formtemperatur in Abhängigkeit der Schmelzetemperaturen TS



Aufgaben der Formentemperierung
Die Erfahrung zeigt, dass bei korrekter Schmelze- und Prozess-
führung ein hoher Anteil des Ausschusses auf eine ungenügende
oder falsche Formentemperierung zurückzuführen ist, wobei dies
gleichermaßen das Heizen als auch das Kühlen der Form betrifft. Die
Formtemperierung hat daher die Aufgabe, die fehlerhaften Auswir-
kungen zwischen zu hohen und/oder zu geringen Form- und Form-
wandtemperaturen einzuschränken und im Rahmen ihrer Möglichkei-
ten für eine ausgeglichene Wärmebilanz zu sorgen bzw. diese einzu-
stellen. Die Formtemperatur beeinflusst folgende Faktoren:
Oberflächengüte
Schwindung
Verzug
Fließ- und Formfüllvermögen
Zykluszeit

Eine ungenügende Formtemperatur beeinträchtigt somit die Gussteil-
qualität, die Formstandzeit, den Trennmittelauftrag und den gesamten
kontinuierlichen Prozessablauf [5]. Tabelle 1 führt die fehlerhaften
Auswirkungen von zu hohen oder zu niedrigen Formtemperaturen an.
Aus den Forderungen nach hoher Vorwärmtemperatur und ausgegli-
chener Wärmebilanz ergeben sich die Hauptaufgaben der Formtem-
perierung zu:

Aufheizen der Form auf Betriebstemperatur (Heizen)
Halten der Form auf möglichst hoher Betriebstemperatur mit
möglichst geringer Formwandtemperatur (durch Kühlen/Heizen)

Daraus folgen die Vorteile der
Erreichung einer optimalen Zykluszeit
Standzeitverlängerung der Form
Sicherung einer gleichmäßigen und hohen Gussteilqualität

Um die optimale Forminnen- und Formwandtemperatur zu erhalten,
muss daher die Form über innen liegende Kanäle und das darin zirku-
lierende Wärmeträgermedium (Öl oder Wasser) beheizt und vor
allem gekühlt werden, was über die Temperiergeräte bewerkstelligt
wird.

Form- und Formwandtemperaturen
Das Temperiergerät muss in der Lage sein, durch eine entsprechen-
de Regelung, verbunden mit ausreichender Heiz- und Kühlleistung
und auch Pumpenleistung, die Form- und Formwandtemperaturen in
engen Grenzen zu halten. Unabdingbar dafür sind sowohl ein geeig-
netes Wärmeträgermedium mit guten Wärmeübertragungseigen-
schaften als auch eine korrekte, exakte Konzeption und Auslegung
der Temperierkanäle in der Druckgießform. Diese Bedingungen vor-
ausgesetzt, ist das Temperiergerät dann in der Lage – trotz der Zeit-
dauer zur Einstellung des neuen Betriebszustandes bei Änderung der
Umlauftemperatur – die Form- bzw. Formwandtemperatur ausrei-
chend rasch zu korrigieren.
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Tabelle 1: Auswirkungen von zu hohen oder zu niedrigen Formtemperaturen
auf den Druckgießprozess und die Teilequalität

Bild 5: Formenstandzeit als Funktion der mittleren Formwand- und Formtem-
peratur (Mediumstemperatur)

Bild 6: Aufgaben der Formentemperierung: Aufheizen und Halten der Form auf Betriebstemperatur durch Regelung der Formtemperatur



Eine falsche Dimensionie-
rung oder Anordnung der
Temperierkanäle kann zu
großen Temperaturgradi-
enten und damit zu hohen
Spannungen in der Form
führen [6]. Eine gleich-
mäßige Verteilung ist geo-
metriebedingt (Vertiefun-
gen, Schieber etc.) aber in
der Regel nicht möglich. Es
können folgende Erfah-
rungswerte angegeben
werden: Bei einem Kanal-
durchmesser D ist ein Min-
destabstand E von ca.
1,5 x D von der Formober-
fläche einzuhalten bzw. soll-
ten die Abstände zwischen
den Kanälen d um 3 bis 5 x
D liegen (siehe Bild 6). Bei
einem Kanaldurchmesser
von 12 mm (ca. 3/8“) gilt
also als Daumenregel ein
Abstand von der Form-
oberfläche von E ~ 22 bis
35 mm und ein Abstand
von d ~ 35 bis 60 mm zwi-
schen den Kanälen.

Temperaturverlauf an der Formenwand
innerhalb eines Zyklus

ab bzw. tritt ein größerer Temperaturverlust auch beim Auftreffen
des Trennstoff-/Wasser-Gemisches auf die Form auf (4). Nach dem
Ausblasen liefert die Form von innen wieder Wärme nach, sodass
sich – während der Schließbewegung der Form bzw. in der Warte-
zeit bis zum nächsten Schuss – die Oberflächentemperatur wieder
leicht erhöht (5).
Im günstigsten Fall müsste das Niveau dieser sich periodisch ändern-
den Temperatur über die gesamte Kavität gleich ausfallen, damit im-
mer eine gleich bleibende Qualität der Druckgussteile zu erwarten
ist. Dies gilt es einerseits durch die konstruktive Auslegung der Tem-
perierkanäle zu gewährleisten, andererseits hat das Temperiergerät
die Aufgabe, die maximale Vorwärmtemperatur To bzw. die Vor-
wärmtemperatur Tm konstant zu halten. Damit wird gewährleistet,
dass das Toleranzband To-Tm während der Produktion eingehalten
wird bzw. wird verhindert, dass diese Temperaturamplitude bei Pro-
duktionsunterbrechungen nicht nach oben oder unten abdriftet. Da
der überwiegende Anteil der zugeführten Wärme aus der Schmelze
stammt, kann bei schlechter Regelung der Temperiergeräte bereits
eine kurze Unterbrechung zu einem Absinken der Formtemperatur
und damit zu Ausschuss führen.
Bei der Betrachtung der Formtemperaturen ist jedoch zu berücksich-
tigen, dass diese eine große Abhängigkeit von der Geometrie des
Werkzeuges aufweisen bzw. auch von der Lage der Messung im
Werkzeug abhängig sind.
Den Verlauf der Formtemperatur in Abhängigkeit des Abstandes von
der Formoberfläche stellt Bild 9 (siehe Seite 46) dar. Im Allgemei-
nen kann daher nicht von einer Formtemperatur gesprochen wer-
den, sondern nur von einer mittleren Formtemperatur, wobei in die-
sem Zusammenhang meistens die am Regler des Temperiergerätes
eingestellte Vorlauftemperatur gemeint ist bzw. damit auch jene
Temperatur, wie sie in der Tiefe und Umgebung der Temperier-
kanäle im Werkzeugstahl auftritt.
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Bild 7: Daumenregel für die Auslegung
von Temperierkanälen: Bei einem Kanal-
durchmesser D sind ein Mindestabstand
von E >1,5 x D und Kanalabstände von d
~ 3 – 5 x D einzuhalten.

Bild 8:
Diagramm: Oberflächentemperatur einer Druck-
gießform in Abhängigkeit der Zeit t für einen
Gießzyklus.
Bilder: Temperaturverteilung der Form zum
Zeitpunkt der Maximaltemperatur bzw. vor Be-
ginn des Schusses

Δt Zykluszeit
te Zeit für die Erstarrung des Gussteiles
Tm Vorwärmtemperatur
To Maximale Oberflächentemperatur
Ts Schmelzetemperatur
1 Beginn der Formfüllung
2 Ankühlen des Gussteiles in der Form
3 Öffnen der Form
4 Sprühbeginn
5 Schließen der Form

Die Temperaturen in der Form können lokal sehr unter-
schiedlich ausfallen und zudem ändern sie sich zeitlich und
weitgehend periodisch mit dem Gießzyklus. Die Änderung
dieser Oberflächentemperatur innerhalb eines Zyklus ist
beispielhaft in Bild 8 beschrieben. Die Ausgangstempera-
tur entspricht dabei optimalerweise der Vorwärmtempera-
tur Tm (1). Unmittelbar nach dem Auftreffen der Schmelze
auf die Formwand erreicht die Formwandtemperatur ihr
Maximum. Danach kühlt die Oberfläche durch den Wär-
meentzug bzw. das Ableiten der Wärme in die Form ab
(2). Beim Öffnen der Form (3) und dem nachfolgenden
Auswerfen des Gussteiles kühlt die Formoberfläche weiter
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Bild 9: Temperaturverteilung der Form: Verlauf der Temperaturen in Abhängigkeit des Abstandes zur Formoberfläche

Bild 10:
Versuchsaufbau,

Messung der Ober-
flächentemperaturen

am Formeinsatz

Bild 11: Formeinsatz und Positionen der Thermoelemente TE 1 bis TE 4

stückt, die mittels Magnethaltern in der Kavität befestigt wurden und
somit die Oberflächentemperatur wiedergeben (Bild 11). Es wur-
den die Vorlauftemperatur des Wärmeträgermediums und dessen
Durchflussmenge gemessen sowie die Raumtemperatur und die
Temperatur des Kühlwassers aufgezeichnet.
Die Masse des gesamten Formrahmens inklusive des Formeinsatzes
betrug ca. 800 kg. Das Werkzeug wurde frei im Raum aufgestellt, um
eine weitestgehend ungehinderte Wärmeabstrahlung an die Umge-
bung zu ermöglichen. Als Wärmeübertragungsmedium wurde bei allen
Versuchen ein identes Wärmeträgeröl auf Mineralölbasis verwendet,
dessen wichtigste Stoffwerte in Tabelle 2 aufgelistet sind. Es wurden
kalibrierte Mantelthermoelemente (Ni-CrNi) mittels Magnethaltern an
die Kavität gedrückt, um die Kontakttemperaturen zu erfassen.
Vier unterschiedliche Temperiergeräte mit Nenn-Heiz-/Kühl-Leis-
tungsangaben von 10/20 kW, 12/160 kW, 18/40 kW und 20/60 kW
wurden für die Versuche verwendet (Tabelle 3). Es wurde die Me-
diumstemperatur geregelt, da dieses Regelungskonzept überwiegend
in der betrieblichen Praxis angewendet wird. Der Temperaturfühler
befindet sich dabei im Vorlauf des Temperiergerätes. Da der Wär-
meaustausch zwischen Medium und Verbraucher in der Regel sehr

Versuchsaufbau
In einem Versuchsaufbau wurden unterschiedliche Temperiergeräte
hinsichtlich ihrer Heizleistung beim Vorwärmen einer Form bzw.
beim anschließenden Kühlen der Form verglichen.
Der Versuchsaufbau besteht aus dem Temperiergerät, den Zuleitun-
gen (nicht isoliert) zur Druckgießform, der Druckgießform mit Form-
einsatz (Motorhalter) und der Messwerterfassung der Temperaturen
(Bild 10). Der Formeinsatz wurde mit vier Thermoelementen be-



träge ist, kann mit dieser Regelungsart eine hohe Temperaturstabilität
erreicht werden, ohne dass zusätzliche Thermoelemente in der Form
erforderlich sind.
Das Regelverhalten entsprach bei dem 16/160 kW-Gerät einer PID-
Regelung, alle anderen Geräte wurden mit Ein/Aus-Regelung (sog.
2-Punkt-Regelung) betrieben. Um die Reproduzierbarkeit der Ergeb-
nisse zu gewährleisten, wurden die wichtigsten Störgrößeneinflüsse
ausgeschaltet: so wurde die Temperatur des Kühlwassernetzes eben-
so wie die Raumtemperatur konstant gehalten. Um Schwankungen
der Pumpenleistungen auszuschließen, wurden die Durchflussmen-
gen im Rücklauf beobachtet.
Nach Anschluss der Zuleitungen wurde die Form ca. 1 Stunde mit
einer Mediumstemperatur von 30°C beaufschlagt. Danach erfolgte
die Sollvorgabe der Mediumstemperatur auf 210°C und die Form
wurde 75 min beheizt. Die Umschaltung in den Kühlbetrieb erfolgte
durch die Einstellung auf eine Mediumstemperatur auf 50°C.

Ergebnisse
In den Bildern 12 bis 15 sind die Temperaturverläufe der Me-
diumstemperatur (gemessen im Vorlauf) bzw. die Oberflächentem-
peraturen der vier Positionen der Form (gemäß Bild 11) bei Betrieb
der unterschiedlichen Temperiergeräte ersichtlich. Die Zeitdauer
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Tabelle 4: Zeitdauer im Heizbetrieb für den Temperaturbereich 50°C bis
zum Erreichen der Solltemperatur von 210°C bzw. Zeitdauer im Kühlbetrieb
für den Temperaturbereich von 210°C auf Solltemperatur 50°C (Mediums-
temperaturen, Messung im Vorlauf)

Tabelle 3: Nenn-Heiz-/Kühl-Leistungen und Regelungsverhalten der verwen-
deten Temperiergeräte

Bild 12: Temperiergerät 1: Heiz-/Kühl-Lleistung 9/20 kW mit 2-Punkt-Regelung
der Mediumstemperatur; Verlauf der Mediums- und Oberflächentemperaturen

Bild 13: Temperiergerät 2: Heiz-/Kühlleistung 12/160 kW mit PID-Regelung der
Mediumstemperatur; Verlauf der Mediums- und Oberflächentemperaturen

Tabelle 2: Daten des verwendeten Wärmeträgermediums, Stoffwerte bei 200°C

zum Erreichen der Mediums-Solltemperatur von 210°C (ausgehend
von 100 °C) beträgt bei dem Gerät mit der höchsten Heizleistung
von 20 kW rund 9 Minuten und dauert 30 Minuten bei einem Gerät
mit nur 9 kW Heizleistung (siehe auch Tabelle 4 und Bild 16).
Im Kühlbetrieb beträgt die Zeit ausgehend von 210°C bis zum Errei-
chen einer Mediumstemperatur von 50°C rund 4 Minuten beim
60 kW-Aggregat bzw. 17 Minuten beim Gerät mit 20 kW Kühlleis-
tung (Tabelle 4 bzw. Bild 16).
Die Temperaturverläufe der Form, aufgetragen als Mittelwerte aus
den 4 Thermoelementtemperaturen, sind in Bild 17 dargestellt. Ge-
nerell kann aus den Kurvenverläufen gefolgert werden, dass im Ge-
gensatz zum Verhalten der Mediumstemperaturen nur geringe Un-
terschiede in den Oberflächentemperaturen auftreten. Die höchste
gemittelte Formwandtemperatur nach einer Heizdauer von 75 Minu-
ten beträgt ca. 130°C (20 kW-Gerät). Das Temperiergerät mit der
geringsten Heizleistung (9 kW) erzeugt in der gleichen Zeitdauer
eine gemittelte Oberflächentemperatur von 125°C.
Die Temperaturunterschiede an der Oberfläche der Form durch die
vier Geräte im Kühlbetrieb sind noch geringer, so liegen diese bei al-
len Aggregaten nach 5 Minuten um ca. 100°C. Nennenswerte Unter-
schiede treten erst nach 10 Minuten Kühlbetrieb auf. Zu bemerken
ist an dieser Stelle, dass zwischen dem stärksten und dem schwächs-
ten Gerät die Nennkühlleistungen um das Achtfache variieren
(160 kW bis 20 kW).

Zusammenfassung und Schlussfolgerungen
Die Versuche mit vier Temperiergeräten mit Heizleistungen von
9 bis 20 kW zeigen das erwartete Verhalten im Aufheizbetrieb hin-
sichtlich der Mediumstemperatur: Geräte mit hoher Heizleistung
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Bild 16: Vergleich der Mediumstemperaturen (Messung im Vorlauf) Bild 17: Vergleich der Oberflächentemperaturen (als Mittelwerte der 4 Ther-
moelement-Formtemperaturen)

Bild 14: Temperiergerät 3: Heiz-/Kühl-Leistung 18/40 kW mit 2-Punkt-Regelung
der Mediumstemperatur; Verlauf der Mediums- und Oberflächentemperaturen

Bild 15: Temperiergerät 4: Heiz-/Kühl-Leistung 20/60 kW mit 2-Punkt-Regelung
der Mediumstemperatur; Verlauf der Mediums- und Oberflächentemperaturen
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weisen einen wesentlich rascheren Anstieg der Mediumstemperatur
auf.
Die Wärmeübertragung in die Form erfolgt jedoch maßgeblich über
die Oberfläche der Temperierkanäle. Die verwendete Form (Motor-
halter mit Schussgewicht 2,2 kg) wurde in dieser Hinsicht nicht ausrei-
chend dimensioniert, so dass sowohl Form- als auch Formwandtem-
peraturen bei allen Heiz-/Kühl-Geräten nur geringe Unterschiede auf-
weisen. Unabhängig von der Leistung der einzelnen Heiz-/Kühl-Geräte
stellten sich somit Temperaturverhältnisse ein, die fast ausschließlich
durch die Oberfläche der Temperierkanäle bestimmt wurden.
Als Erkenntnis aus diesen Versuchen lässt sich Folgendes ableiten:
Wenn die Temperierkanäle nicht optimal ausgelegt wurden, ist
die an den Temperiergeräten angegebene Heiz- oder Kühlleistung
unerheblich, da diese nicht übertragen werden kann.
Wenn die Pumpe die maximalen Förderleistungen, die an der Form
zulässig sind, erreicht hat, ist keine weitere Optimierung der For-
mentemperierung, z. B. über geändertes Regelverhalten, möglich.

Es lässt sich somit feststellen, dass die Temperierung fast ausschließ-
lich von der Fördermenge abhängt, die ihrerseits eine Funktion des
Kanalquerschnittes und der Länge der Temperierkanäle darstellt. Hin-
sichtlich der Werkzeugtemperatur besteht damit kaum ein Einfluss,
wie schnell ein Temperiergerät die Mediums-Solltemperatur erreicht
bzw. wie rasch das Wärmeträgeröl auf die gewünschte Endtempera-
tur abkühlt. Die Ergebnisse zeigen, dass die Konzeption der „inneren“
Temperierung und die Auslegung der Temperierkanäle bedeutender
sind als der Temperiergerätetyp, die (theoretische) Heiz- und Kühl-
Leistung oder das Regelungsverhalten.





Bei der Herstellung von Druckgussteilen werden Warmarbeitsstähle
für Formeinsätze und Kerne in Druckgießformen sowie zur Herstel-
lung von Gießkammern bei horizontalen Kaltkammerdruckgießma-
schinen eingesetzt.
Die Formeinsätze und Kerne sowie die Gießkammern werden
durch Kräfte auf Zug-, Druck- und Biegespannungen
durch Temperaturwechsel während eines Gießzyklus und
durch chemischen Angriff, vor allem bei der Herstellung von Alu-
miniumteilen beansprucht bzw. beschädigt.

1. Mechanische Beanspruchungen
1.1 mechanisch aufgebrachte Kräfte
Mechanische Beanspruchungen treten auf
beim Schließen der Druckgießform, die Zuhaltekraft verursacht in
den sich berührenden Flächen zwischen beweglicher und fester
Formhälfte Druckspannungen,
bei der Formfüllung übt die strömende Schmelze einen Strö-
mungsdruck auf die Formwände aus,
beim Öffnen der Druckgießform entstehen Zugkräfte in der fes-
ten und beweglichen Formhälfte durch das Herausziehen des
Druckgussteiles aufgrund der wirkenden Öffnungskräfte,
beim Ausformen/Auswerfen des Druckgussteiles aus der bewegli-
chen Formhälfte treten ebenfalls Zugspannungen auf.

1.2 Gießdruck/Strömungsdruck PG

proprotional

PG = ζ ζ
2
Vi2

für ζ = 1, d. h. keine Umlenkungen der Schmelze.

Folgen hoher Strömungsdrücke sind Erosionen
Um die Strömungsrichtung zu ändern, z.B. beim Umlenken bzw. Auf-
reißen des Gießstrahls, ist der Druck vor der Umlenkung erhöht, d.h.
ζ ist größer 1. Bei einer senkrechten Umlenkung ist ζ größenord-
nungsmäßig gleich 1.3.
Angaben für die Strömungsdrucke abhängig von den örtlichen Strö-
mungsgeschwindigkeiten für Zink-Aluminium und Magnesiumlegie-
rungen enthält Tab. 1

1.3 Spannungen infolge des wirkenden
Nachdrucks

Am Ende der Formfüllung erstarrt die Schmelze unter einem Nach-
druck, der bei Warmkammerdruckgießmaschinen entweder um 200
bzw. 400 bar beträgt. Er ist bei Kaltkammerdruckgießmaschinen ein-
stellbar im Bereich von 400 bis 1500 bar. Die höheren Drücke
führen zu elastischen Verformungen in den Formeinsätzen.

1.4 Spannungen infolge der Schwindungskräfte
nach der Erstarrung der Schmelze

Nach der Erstarrung der Schmelze übt die erstarrte Schmelze, d.h.
das Gussteil, auf die Formkonturen Druckspannungen aus. Das ab-
kühlende Gussteil wird in der Schrumpfung behindert. Es verformt
sich plastisch und elastisch. Je weiter das Druckgussteil in der Form
abkühlt, um so höher sind die auf die Formeinsätze wirkenden
Druckspannungen, sie führen in Gussteilen zu Zugspannungen. Im
Gussteil können Risse auftreten.
Aufgrund des hohen Nachdruckes während der Erstarrung und der
daraus resultierenden elastischen Verformungen bildet sich bei Ab-
kühlen der Gussteile bis zur Entnahme aus der Form kein Spalt. Die
Spannungen nehmen in den Bereichen der Druckgießform, von de-
nen das Gussteil beim Abkühlen wegschrumpft, ab; sie nehmen dort
zu, wo das Gussteil aufschrumpft.

1.5 Öffnen der Druckgießform
Beim Öffnen der Druckgießform wird der Abguss mit der bewegli-
chen Formhälfte mitgenommen. Dabei wird das Gussteil regelrecht
aus der festen Formhälfte herausgerissen. Im ungünstigen Fall wird
das Gussteil zerstört, weil Bereiche des Gussteils aufgrund der hohen
Schrumpfkräfte aus dem Gussteil herausgebrochen sind. Trotz der
hohen Öffnungskraft, die die Druckgießmaschinen aufbringen, reicht
häufig die Öffnungskraft nicht aus, um die Form zu öffnen.

1.6 Auswerfkraft
Nach Öffnen der Druckgießform wird der Abguss über die Auswer-
fereinheit von der konturgebenden Oberfläche abgestreift. Die Aus-
werferkraft muss größer bzw. gleich der gesamten Schrumpfkräfte
sein, mit der das Druckgussteil auf der Formkontur aufgeschrumpft ist.
Die hohen in den Druckgießmaschinen erreichbaren Auswerferkräfte
machen deutlich, dass diese Schrumpfkräfte u.U. sehr hoch sind. Trotz-
dem kommt es vor, dass die Teile nicht abgestreift bzw. ausgeformt
werden können, weil die Kräfte nicht ausreichen. Die Druckgussteile
werden u.U. verformt und was seltener vorkommen kann, auch zerstört.

2. Spannungen infolge vonTemperatur-
wechseln während des Gießprozesses

Die Fertigungsbedingungen beim Druckgießen erfordern Formwerk-
stoffe mit niedriger thermischer Leitfähigkeit. Nur so kann sicherge-
stellt werden, dass die Formfüllzeit kleiner ist als die örtliche Erstar-
rungszeit und der Formhohlraum vollständig mit Schmelze gefüllt wer-
den kann. Die Erstarrung sollte nach Möglichkeit erst nach beendeter
Formfüllung beginnen, um sogenannte Kaltfließstellen zu vermeiden.

2.1 Aufheizen der Oberfläche der Formeinsätze
während der Formfüllung

Während der Formfüllung und der Erstarrung der Schmelze nach
beendeter Formfüllung wird nur die unmittelbar benetzte Ober-
fläche aufgeheizt. Die Flächen außerhalb werden so gut wie nicht
aufgeheizt. Die Bereiche unterhalb der benetzten Oberflächen hei-
zen nur sehr langsam auf.
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Der Wärmefluss ist abhängig von den thermophysikalischen Eigen-
schaften der Warmarbeitsstähle, bei dem Werkstoff 2343 haben wir
eine Erwärmung von 1 mm/s. Dies führt zu großen Druckspannun-
gen in den Formeinsätzen unterhalb der aufgeheizten Zonen, Zug-
spannungen treten in den darunter liegenden Bereichen auf.

2.2 Abkühlen
Durch Strahlung und Konvektion wird die Oberfläche nach Öffnen
der Druckgießform auf der festen Seite und nach Abstreifen auch auf
der beweglichen Seite abgekühlt, während die darunter liegenden
Zonen nur langsam abkühlen, durch Wärmeleitung in Richtung der
konturgebenden Oberfläche und durch die Wärmeabfuhr über inne-
re Kühlsysteme. Oberhalb der Leidenfrosttemperatur wird die Form-
oberfläche durch Strahlung und Konvektion abgekühlt.

2.3 Auftragen wasserlöslicher Formtrennstoffe
Das Auftragen wasserlöslicher Formtrennstoffe auf die konturgeben-
den Bereiche der Druckgießformen unterhalb der Leidenfrosttempe-
ratur entzieht der unmittelbaren Oberfläche der Druckgießform
durch Verdampfen des Lösungsmittels Wasser große Wärmemen-
gen und führt dadurch zu einem Abschrecken der Formoberfläche.
Es entstehen hohe Zugspannungen.
Die Wärmeabfuhr aus den Formeinsätzen erfolgt durch
a) Strahlung und
b) Konvektion in der konturgebenden Oberfläche
c) Abschrecken durch Verdampfen der wasserlöslichen Formtrenn-
stoffe und

d) durch innere Kühlsysteme

3. ChemischerAngriff derWarmarbeitsstähle
Bei der Herstellung von Druckgussteilen aus Al-Legierungen ist oft-
mals ein Kleben zwischen der Formoberfläche und dem Gussteil fest-
zustellen. Diese Klebeneigung kann die Folge von verschiedenen
Mechanismen sein. Die Bereiche einer Druckgießform werden unter-
schiedlich betroffen. Besonders häufig tritt die Klebeneigung an Ker-
nen auf, Abb. 1.

3.1 Anklebungen
Anklebungen führen nach mehreren Gießzyklen zu chemischen Re-
aktionen zwischen den Aluminiumlegierungen und den Warmarbeits-
stählen. Diese Reaktionen treten vor allem in Bereichen auf, die sehr
heiß werden. Bei Gießkammern ist dies vor allem der Bereich unter-
halb der Einfüllöffnung.
In Druckgießformen sind dies vor allem Bereiche, in denen die Teile
sehr dickwandig sind, die nicht intensiv durch innere Kühlsysteme
gekühlt werden, dies gilt insbesondere bei Kernen.

3.2 Erosionen
Die strömende Schmelze trägt aus der benetzten Oberfläche Materi-
al ab, was u.U. zu einer größeren Rauheit der Oberfläche führt und
die Klebeneigung erleichtert.
Die Erosion in der Druckgießform geschieht bevorzugt in den Berei-
chen, in denen die Strömungsgeschwindigkeit hoch ist, wie z.B. in Be-
reichen hinter dem Anschnitt oder an Kernen, auf die die Schmelze
auftrifft. Erosionen können auch in Bereichen der Druckgießform auf-
treten, in denen die Schmelze auf die Formwand auftrifft und die
Strömungsrichtung stark geändert wird.

3.3 Kavitation
Dieses Phänomen ist bei hydraulischen Turbinen bekannt. Die Kavita-
tion ist die Folge des Abreißens einer Strömung von der Oberfläche.
Beim Abreißen von der Oberfläche treten große Unterdruckgebiete
auf. Die sogenannten Kavitationsblasen implodieren. Die Metallströ-
me reißen auf und treffen dann mit hohem Druck auf Bereiche der
Formwand auf (bis zu 900 N/mm2, d.h. 900 MPa).

3.4 Ziehriefen
Diese mechanische Beschädigung der Gussteiloberfläche ist die Folge
der Reibung zwischen der erstarrten Aluminiumlegierung und der
Formoberfläche.
Während der Erstarrung und der Abkühlung wird das Bauteil in der
Form schrumpfen, sofern die Schrumpfung nicht unmöglich ist. Die
Ausformkräfte können so hoch sein, dass sich das Bauteil durch die
Ausformkräfte verformt, oder dass eine Schicht aus der Gussteilober-
fläche herausgerissen wird und auf der Form haften bleibt (insbeson-
dere auf Kernen).
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Abb. 1: Kerne mit angeklebtem Aluminium

1. Einleitung
Aufgabe der Schließeinheit einer Druckgießmaschine ist das Zufah-
ren, Zuhahlten (Verriegeln) und Öffnen der Druckgießform. Da-
bei kommt der Zuhaltung der Druckgießform die wichtigste Aufgabe
zu. Der Zuhaltekraft, mit der die Druckgießform zugehalten wird,
wirkt die Sprengkraft während der Formfüllung und der Erstarrung
der Schmelze im Formhohlraum entgegen. Zum Aufbringen der Zu-
haltekraft wirkt in der Schließeinheit der Druckgießmaschine eine
Schließkraft, die größer ist als die Zuhaltekraft. Im Grenzfall, d.h. bei

Berühren der beiden Formhälften, ist die Zuhaltekraft 0. Nach der
Größe der Schließkraft ist die Druckgießmaschine bezeichnet.
Um eine möglichst hohe Zuhaltekraft im Verhältnis zur Schließkraft
zu erreichen und Beschädigungen und Zerstörungen an der Schließ-
einheit vorzubeugen, sollte eine Überwachung dieser Einheit erfol-
gen. Die Schließkraft erzeugt über die Säulen und die Aufspannplat-
ten die auf die Druckgießform wirkende Zuhaltekraft. Durch die Be-
lastungen in den vier Säulen der Druckgießmaschine kann die Zuhal-
tung der Druckgießform messtechnisch erfasst werden.



2. Schließeinheit der Druckgießmaschine
2.1 Aufbau der Schließeinheit
Die Schließeinheit einer Druckgießmaschine besteht aus
folgenden Bauteilen, Abb. 1
– feste Aufspannplatte,
– bewegliche Aufspannplatte,
– vier Säulen,
– Kniehebel,
– Schließzylinder.

Die Schließkraft wird bei den meisten Druckgießmaschinen über ein
Doppelkniehebelsystem aufgebracht. Man spricht von einer form-
schlüssigen Zuhaltung.

2.2 Wirkungsweise der Schließeinheit
Die Schließkraft, die vom Schließzylinder über das Kniehebelsystem
aufgebracht wird, hat folgende Aufgaben:
1) die bewegliche Aufspannplatte zu bewegen,
2) die Säulen durchzustrecken (elastische Deformation),
3) die Überwindungen der Reibung in den Lagern des Kniehebelsys-
tems,

4) mechanische Schieber zu bewegen,
5) die Form zuzuhalten.
Die Schließkraft Fs einer Druckgießmaschine ist von den folgenden
Parametern abhängig:
– Kraft des Schließzylinders,
– Übersetzungsverhältnis des Kniehebels,
– Gewicht (Masse) der beweglichen Aufspannplatte,
– Gewicht (Masse) der Druckgießform, insbesondere der bewegli-
chen Formhälfte.

Ein Teil der Schließkraft bewirkt die Zuhaltung der Druckgießform.
Die Zuhaltekraft verursacht über die sich berührenden Flächen in
den beiden Formhälften eine Flächenpressung.
Mit dem Kniehebelprinzip erreicht man mit geringem Kraftaufwand
eine große Schließkraft. Beim Schließen der Form wird in den vier
Säulen eine Spannung (Zugspannung) erzeugt. In den Formhälften
der Druckgießform und in den beiden Aufspannplatten liegen Druck-
spannungen vor, in den Säulen Zugspannungen.
Sind die Druckgießformen kleiner als die Aufspannplatten der Druck-
gießmaschine, biegen sich die Aufspannplatten wie eine Membrane
durch, siehe Abb. 2. Dies gilt insbesondere für die feste Aufspann-
platte, die in der Regel etwas dünner ist als die bewegliche Aufspann-
platte. Die Durchbiegung ist um so größer, je kleiner die Form im
Verhältnis zur Aufspannplatte ist. Die Durchbiegung der Aufspann-
platte führt zu Biegemomenten/Biegekräften in den Säulen der
Druckgießmaschine.
Die Form hebt sich in der Regel von der festen Aufspannplatte ab,
oft liegt die feste Formhälfte nur mit der außenumlaufenden Kante
auf der Aufspannplatte und drückt sich ein. Während der Formfül-

lung, insbesondere aber am Ende der Formfüllphase, bewirkt der
Druck in der Schmelze (Strömungsdruck und Nachdruck) eine
Sprengkraft, die zur Aufbiegung der Druckgießform führt.
Die Folgen können sein:
1. Gratbildung um den Abguss in der Teilungsebene,
2. unzulässige Maßabweichungen bei Maßen, die über die Teilungs-
ebene gehen (nicht formgebundene Maße).

2.3 Beschreibung der Begriffe
In der Schließeinheit einer Druckgießmaschine laufen folgende Vor-
gänge ab, die nachfolgend aufgeführt werden.

2.3.1 Schließkraft
Als Schließkraft Fs wird die Kraft [kN] bezeichnet, die die Maschine
zum Schließen der beiden Formhälften aufbringt. Sie wird über die
Säulen der Schließeinheit und die Aufspannplatten auf die Form
übertragen. Sie steht in engem Zusammenhang zur Zuhaltekraft. Die
Schließkraft der Druckgießmaschine ist größer als die Zuhaltekraft.

2.3.2 Zuhaltekraft
Die Zuhaltekraft Fz ist die Kraft [kN], mit welcher die beiden Form-
hälften der Druckgießform während des Gießvorganges geschlossen
gehalten werden (DIN 24480). Sie äußert sich in Zug-, Druck- und
Biegespannungen in den Säulen der Schließeinheit der Druckgießma-
schine. Die Zuhaltekraft Fz ges einer Druckgießmaschine ergibt
sich aus den maximal aufgebrachten Kräften in den vier Säulen F1 bis
F4.

(1) Fz = F1 + F2 + F3 + F4 [kN]

2.3.3 Nutzbare Zuhaltekraft
Die vier Säulen nehmen in der Regel eine unterschiedliche Kraft auf.
Die nutzbare Zuhaltekraft ergibt sich in der Regel aus dem Anteil der
Säule, die die geringste Kraft aufnimmt. Dies gilt, wenn der Schwer-
punkt der Sprengfläche im Schwerpunkt der Form und der Auf-
spannplatte liegt.

(2) F n max = 4 · Fi min [kN]

Darin bedeuten Fn die nutzbare Zuhaltkraft und Fi min die Kraft in der
Säule, die die geringste Kraft aufnimmt.

2.3.4 Sprengfläche
Die Sprengfläche Asp ist die in die Teilungsebene der Druckgießform
projizierte Abgussfläche. Sind mechanische Schieber vorhanden, wird
die wirksame Sprengfläche um die auf die mechanischen Schieber
projizierte Fläche des Abgusses, die durch den Schieber abgebildete
Fläche des Abgusses, vergrößert.
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Abb. 1: Geschlossene Schließeinheit

Abb. 2: Durchbiegung der Aufspannplatte beim Doppelkniehebel



2.3.5 Sprengkraft
Die Sprengkraft ist die Kraft, die auf die konturgebenden Formberei-
che drückt, sie ergibt sich aus dem maximalen DruckP max‚ multipliziert
mit der Sprengfläche. Der maximale Druck kann auftreten entweder
unmittelbar am Ende der Formfüllung (Vernichtung der kinetischen
Energie) oder nach Aufbau des Druckes in der Nachdruckphase.

(3) Fsp = Pmax · Asp [kN]

2.3.6 Schwerpunkt der Sprengfläche
Um eine gleichmäßige Belastung in den Säulen durch den Gießvor-
gang zu erreichen, sollte der Schwerpunkt der Sprengfläche einer
Druckgießform mit dem Mittelpunkt der Aufspannplatten zusam-
menfallen
Zur Berechnung des Schwerpunktes der Sprengfläche wird diese in
einfache geometrische Flächenelemente Ai zerlegt. Aus den Einzel-
schwerpunkten xi, yi wird der Gesamtschwerpunkt der Sprengfläche
berechnet.

(4)

Bei ungleicher Verspannung der vier Säulen ist der Säule, die die
größte Zugspannung aufnimmt, die Säule mit der größten Biegespan-
nung auf der Diagonalen zu dieser zugeordnet, Abb. 3.

Dies ist jedoch nicht immer der Fall, da durch Einflüsse von Seiten
der Druckgießform (Schieber, Formeinsätze, Flächenpressung) die
Spannungsverteilung in den Säulen zusätzlich beeinflusst werden
kann.

2.4 Betrachtung der Einflussgrößen auf die
Schließkraft

2.4.1 Kraft des Schließzylinders
Die vom Schließzylinder aufgebrachte Kraft ist von zwei Einfluss-
größen abhängig, dem Hydraulikdruck P und der Querschnittsfläche
des Zylinders Az

(5) F = P · Az [N]

2.4.2 Übersetzungsverhältnis des Kniehebels
Die Kraftübersetzung des Kniehebelsystems ist abhängig von der Län-
ge des Gelenkes, das an der beweglichen Aufspannplatte angreift. Je
länger dieses Gelenk dimensioniert wird, um so größer ist die Kraft-
übersetzung. Das Gelenk kann jedoch nicht beliebig lang dimensio-
niert werden, da zum einen die Baugröße der Druckgießmaschine

zunehmen würde, zum zweiten der Schließzylinder einen zu langen
Verfahrweg hätte, bedingt durch das Wegübersetzungsverhältnis des
Kniehebels. Das Übersetzungsverhältnis liegt i. d. R. bei 1:10.

2.4.3 Gewicht (Masse) der beweglichen Aufspannplatte
Das Gewicht der beweglichen Aufspannplatte wird durch die zwei
Führungsbahnen (Gleitbahnen) des Maschinenbettes aufgenommen.
Die Schließkraft muss jedoch Bewegungsenergie (kinetische Energie)
aufbringen, um die bewegliche Aufspannplatte zu verschieben.

2.4.4 Gewicht (Masse) der Druckgießform
Für das Gewicht der beweglichen Hälfte der Druckgießform gilt das
gleiche wie für die bewegliche Aufspannplatte. Die Schließkraft muss
die kinetische Energie, die zur Bewegung der Masse notwendig ist,
aufbringen. Die Masse der Druckgießform macht sich durch eine zu-
sätzliche Reibung in den Führungselementen der beweglichen Auf-
spannplatte bemerkbar. Die Reibung wird durch ein Moment hervor-
gerufen, das durch die Gewichtskraft im Schwerpunkt der Form und
den Abstand des Formenschwerpunktes zur Aufspannplatte erzeugt
wird. Durch dieses Moment wird die bewegliche Aufspannplatte
nach vorne geneigt und kantet somit auf den Säulen auf, die die Auf-
spannplatte führen.

2.4.5 Kraft, um mechanische Schieber zu bewegen
Mechanisch betätigte Schieber werden mit Hilfe der Schließkraft über
Schrägstifte bewegt. Diese sind zur Teilungsebene geneigte, meist zy-
lindrische Stifte, die in eine Bohrung der Schieber eingreifen. Die Nei-
gung der Schrägstifte ist von dem erforderlichen Fahrweg des Schie-
bers abhängig (max. 20°). Eine geringe Neigung des Schrägstiftes wird
bevorzugt. Die benötigte Kraft, um einen mechanisch betätigten
Schieber zu bewegen, hängt von folgenden Parametern ab:
– Neigung der Schrägstifte
– Reibung in der Bohrung der Schrägstiftführung
– Reibung in der Schieberführung.
Es besteht die Gefahr, dass Schieber sich beim Bewegen in den
Führungen verkanten oder verklemmen. Dadurch setzen sie der
Schließkraft beim Schließen der Form einen erheblichen Widerstand
entgegen. Das Verkanten oder Klemmen eines mechanisch betätig-
ten Schiebers äußert sich in Biegespannungen in den Säulen der
Druckgießmaschine beim Schließvorgang.
Toleranzen in den Schieberführungen sind oftmals nicht zu vermei-
den, da die Druckgießform sehr hohen Temperaturschwankungen
ausgesetzt ist. Der Schieber muss in jedem Temperaturbereich be-
weglich sein, d.h. bei Raumtemperatur sowie während der Produk-
tion (ca. 250 °C). Um ein Verkanten zu verhindern, sollte die Tole-
ranz in der Schieberführung so gewählt werden, dass die kleinste To-
leranz im Betriebszustand vorliegt.
Beim Gießprozess wirkt ein Teil des Gießdruckes über die Schräge
gegen die Zuhaltekraft, Abb. 4.
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Abb. 3: Biegespannung bei unterschiedlicher Säulenverspannung

Abb. 4: Berücksichtigung der Querkräfte gegen die Zuhaltekraft



Die auftretenden Querkräfte, die durch den Gießdruck verursacht
werden, können mathematisch ermittelt werden.
(6) Fq = P . A [N]
(7) F1 = Fq . tan α [N]

Darin bedeuten:
PG spezifischer Gießdruck
A senkrecht zur Teilungsebene projizierte Fläche des Schiebers
Fq Querkraft auf den Schieber
F1 Kraft, die gegen die Zuhaltekraft wirkt
α Winkel der Schieberfläche
Oftmals sind die Schieberführungen mit einer positiven Toleranz in
der Höhe ausgeführt. Dieses soll eine festere Verriegelung des Schie-
bers durch eine stärkere Flächenpressung bewirken. Durch dieses
Verfahren werden in den Säulen Biegespannungen erzeugt, was eine
Verringerung der wirksamen Zuhaltekraft zur Folge hat.
In Abb. 5 ist ein mechanisch betätigter Schieber dargestellt, der mit
einem Schrägstift durch die Schließkraft bewegt wird. In der Abbil-
dung ist der Einfluss des Winkels des Schrägstiftes auf die benötigte
Kraft zur Schieberführung ersichtlich.

Die Berechnung des erforderlichen Kraftanteils der Schließkraft zur
Bewegung eines mechanischen Schiebers erfolgt nach folgender Be-
ziehung:

(8) FB = Fs tan α – µ · (FN1 + FN2)

Darin bedeuten:
Fs = Schließkraft
FB = Kraft zur Bewegung des Schiebers
Fres = Resultierende Kraft
α = Winkel des Schrägstiftes
FN1 = Normalkraft auf der Fläche Schrägstift/Schieber
FN2 = Normalkraft auf der Fläche Schieber/Druckgießform
µ = Reibungskoeffizient

2.5 Einflussgrößen auf die nutzbare Zuhaltekraft
Einflussgrößen, die bei gleicher Schließkraft zu einer Abnahme der
wirksamen Zuhaltekraft führen, sind:
ungleiche Vorspannung in den einzelnen Säulen bzw.
a) ungleiche Formhöhe und/oder
b) ungleich eingespannte Längen der Säulen
unterschiedliche Temperaturverteilung in beiden Formhälften der
Druckgießform und damit
nicht planparallele Formhälften
Gratbildung in der Teilungsebene
Metallaufbau in der Schieberführung.

2.5.1 Ungleiche Vorspannung in einzelnen Säulen bzw.
zu niedrige Vorspannung einer Säule

Bei einigen Druckgießmaschinen kann die Vorspannung jeder Säule
manuell oder über einen Stellmotor unabhängig von der Form-
höhenverstellung verstellt werden. Besitzt eine Säule eine zu geringe
Vorspannung, ist das System der vier Säulen verstimmt.

2.5.2 Unterschiedliche Temperatur der Formhälften
der Druckgießform

Unterschiedliche Temperaturverteilung in den Formhälften führt zu
einer unterschiedlichen Volumenausdehnung, die Formhöhe ändert
sich. Beide Formhälften weichen u.U. von der Planparallelität ab.
Beim Schließvorgang kommt es ab dem Eingreifen der Führungsele-
mente der Form zu einem Verklemmen, was eine geringere wirksa-
me Zuhaltekraft auf die Form bedeutet. In den Säulen werden Bie-
gespannungen hervorgerufen. Bei extremen Temperaturdifferenzen
ist ein Schließen der Form u.U. nicht mehr möglich.

2.5.3 Gratbildung in der Teilungsebene bzw. Metall-
aufbau in den Schieberführungen

Bei einer Aufbauchung der Druckgießform in der Teilungsebene um
die Formkontur während des Gießvorganges bzw. während des
Formfüllvorganges “schießt“ Schmelze in den sich dabei bildenden
Spalt. Es bildet sich ein Grat. Bei unsachgemäß ausgeführten Schie-
berführungen kann es zu einem Aufbauen von Metall in der Schie-
berführung während der Formfüllung und der Nachdruckphase kom-
men. Das Metall in der Schieberführung hindert den Schieber an der
Verfahrbewegung. Bei mechanisch betätigten Schiebern (Schrägschie-
ber), die beim Zufahren der Form eingefahren und beim Öffnen aus-
gefahren werden, bedeutet dies, dass ein Teil der Schließkraft aufge-
bracht werden muss, um die Reibung zwischen Schieber und Schie-
berführung zu bewegen.
In der Säule, die dem Schieber am nächsten liegt, sind u.U. zusätzli-
che Biegespannungen messbar. Neben der Beanspruchung der Säu-
len kommt es zu einem Verlust der Zuhaltekraft.
Um Gratbildung an Gussteilen zu vermeiden, werden die Form-
einsätze gegenüber dem Formrahmen (Mutterform) leicht vorste-
hend gearbeitet. Dies führt in der Regel nicht zur Beseitigung der
Gratbildung, sondern bringt als negative Folge zusätzliche Biegespan-
nungen in den Säulen sowie eine erhöhte Flächenpressung zwischen
den sich berührenden Formbereichen.

2.5.4 Flächenpressung in der Druckgießform
Die zwei Formhälften der Druckgießform werden durch die Zuhalte-
kraft Fz zusammengepresst. Je größer die Zuhaltekraft wird, desto
größer wird die Flächenpressung. Für die Flächenpressung gilt:

(9)

Darin ist A die Fläche, über die die Zuhaltekraft beim Schließen der
Druckgießform übertragen wird.

2.5.5 Formkonstruktion
Aus dem Formrahmen vorstehende Formeinsätze und Schieber
führen zu einer elastischen Verformung der Druckgießform und zu
einer Durchbiegung vor allem der festen Aufspannplatte. Dies verur-
sacht Biegespannungen in den Säulen. Es besteht zusätzlich die Ge-
fahr der Beschädigung der Aufspannplatten infolge der hohen
Flächenpressung zwischen Formauflage und Aufspannplatten. Dieser
kann durch geeignete Konstruktion der Auflagefläche entgegenge-
wirkt werden. Bei der Ausführung der Auflagefläche der beweglichen
Formhälfte gibt es zwei Möglichkeiten. Eine Möglichkeit ist, die Form
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Abb. 5: Mechanisch betätigter Schieber



auf zwei Vierkantstahlprismen zu montieren, um die Auswerferplatte
zu integrieren. Die zweite Möglichkeit ist, die Formhälften auf einen
kompakten Stahlrahmen zu montieren, in dessen Mitte die Auswer-
ferplatte integriert ist. Dies ist vor allem bei großen Formen sinnvoll.
Bei der Möglichkeit eins, Abb. 6a, besteht eine große Gefahr zu ho-
her Flächenpressung zwischen Form und Aufspannplatte sowie der
Durchbiegung der Form. Ausführung zwei, Abb. 6b, weist diese
Mängel nicht auf. Um einer zu hohen Flächenpressung entgegenzu-
wirken, besteht die zusätzliche Möglichkeit, zwischen Aufspannplatte
und Auswerferplatte noch eine weitere Stahlplatte, Abb. 6c, zu
montieren. Dieses würde einer Durchbiegung der Form sowie einer
zu hohen Flächenpressung entgegenwirken.
Die Flächenpressungen und somit die Stauchungen
einer Druckgießform, abhängig von der Größe der
kraftübertragenden Fläche (berührende Fläche),
sind für nachfolgendes Beispiel in Tab. 1 zusam-
mengestellt.

Beispiel, IDRA OL 1000
Schließkraft 12,25 MN
Gießkraft 1,06 MN
Auswerfkraft 520 kN
Formhöhe 1100 mm
Aufspannplatte 1570 x 1570 mm2

lichte Weite 1000 x 1000 mm2

Säulendurchmesser 205 mm
max. Sprengfläche 3125 cm2

Beispiel: Formgröße 1000 x 1000 mm2

Formhöhe 1000 mm

Die Dickenmaße, sie gehen über die Teilungsebene, werden um die
Stauchung geringer.
Dehnung der Säulen, Annahme Länge 4000 mm

ASäule ~ 32990 mm2

Belastung ~ 93 N/mm2

Dehnung dl ~ 1,7 mm
Durch die Gießkraft werden die Säulen zusätzlich gedehnt
Dehnung durch Gießkraft dl ~ 0,15 mm
d.h. Form öffnet bzw. Stauchung geht um 0,15 mm zurück.

2.5.6 Fläche der Druckgießform im Verhältnis zur
Größe der Aufspannplatte

Die Fläche der Form im Verhältnis zur Größe der Aufspannplatte ist
ein wichtiger Einflussparameter auf die Biegespannung in den Säulen.
Da Biegespannungen nicht zur Formzuhaltung beitragen, muss die-
sem Punkt besondere Beachtung geschenkt werden.
Je kleiner die Formfläche im Verhältnis zur Aufspannplatte der
Druckgießmaschine wird, desto höhere Biegespannungen treten in
den Säulen auf, es kann zu einem Säulenbruch kommen, Abb. 7. Die
kleinstmögliche Aufspannfläche für eine Druckgießform wird maschi-
nenspezifisch von den Druckgießmaschinenherstellern angegeben.

2.6 Zusätzlich wirkende Kräfte
Auf und in der Druckgießform wirkende Kräfte wie die Gießkraft,
die Öffnungskraft, die Auswerferkraft führen zu einer zusätzlichen
Belastung der Säulen. Insbesondere die Gießkraft und die Öffnungs-
kraft können über die zusätzliche Belastung der Säulen gemessen
werden.

2.6.1 Belastungen in den Säulen bei der Formfüllung
und beim Aufbringen des Nachdrucks

Während der Formfüllung wirkt der Strömungsdruck auf die Form-
oberfläche. Bei der Herstellung von Aluminiumdruckgussteilen sind
die Kräfte klein. Am Ende der Formfüllung erstarrt die Schmelze un-
ter einem einstellbaren Nachdruck, der die beiden Formhälften aus-
einander drückt und zu einer zusätzlichen Dehnung der Säulen führt.
Die max. wirkende Gießkraft ist von Druckgießmaschinenlieferanten
zu Maschinenlieferanten verschieden, sie liegt bei max. 8 bis 10 % der
Schließkraft.
Der Nachdruck führt bei 2 Säulen zu einer starken Zunahme der
Spannungen von 80 auf 100 N/mm2, bei 2 Säulen zu einem Abfall
der Spannungen, Abb. 8a.. (siehe Seite 56).
Auf Abb. 8b (siehe Seite 56) erkennt man die zusätzliche Säulenbe-
lastung am Ende der Formfüllung. Bei hoher Gießkolbengeschwindig-
keit führt die Vernichtung der kinetischen Energie am Ende bei der
Formfüllung zu einer impulsartigen zusätzlichen Belastung der Säulen,
bzw. auch zu einer Entlastung.

2.6.2 Belastungen in den Säulen beim Öffnen der
Druckgießform

Beim Offnen der Druckgießform wird das Druckgussteil mit der be-
weglichen Formhälfte aus der festen Formhälfte herausgezogen. Dabei
dient u.U. ein Teil der Öffnungskraft dazu, den Gießrest/Zapfen aus
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der Gießkammer/Mundstück herauszuziehen. Bei 3-Plattenformen auf
horizontalen Kaltkammerdruckgießmaschinen muss das Gießsystem
abgerissen werden. Dies macht sich u.U. durch eine zusätzliche Belas-
tung in den Säulen bemerkbar, siehe Abb. 8c. Die Säulen werden
impulsartig zusätzlich belastet.
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2) Kuchling: Taschenbuch der Physik, Verlag Harri Deutsch
3) Bartsch: Taschenbuch Mathematischer Formeln, Verlag Harri Deutsch
4) Winkler, Aurich: Taschenbuch Technische Mechanik
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Selbstaushärtende Legierungen zeichnen sich durch hohe Festigkeiten
und die Möglichkeit zur Einsparung einer Wärmebehandlung aus.
Solche Legierungen werden von der Aluminium Lend unter dem
Namen UNIFONT® produziert und vertrieben.
Die UNIFONT®-Legierungsgruppe besteht aus der Hüttenlegierung
UNIFONT®-90 für die Anwendung im Sand- und Kokillenguss und
der UNIFONT®-94 für die Anwendung im Druckguss. Anwendungs-
beispiele sind z.B. Roboter–Gehäuse oder Gehäuseteile für medizin-
technische Geräte wie Tomographen.

Der Einsatz der Werkstoffe ist auf Grund der chemischen Zusammen-
setzung (Tab. 1) allerdings nur beschränkt möglich bzw. erfordert
spezielle Oberflächenbeschichtungen zur Vermeidung von Korrosion.
Des Weiteren wird empfohlen, Gussteile aus UNIFONT®-Legierun-
gen nur für Anwendungen mit Druckbelastung zu verwenden.
Die hohen mechanischen Festigkeiten (Tab. 2), besonders er-
wähnenswert ist die 0,2%-Dehngrenze der UNIFONT®-90 von
≥ 170 MPa im Zustand T1, prädestinieren diese Werkstoffgruppe für
konstruktive Anwendungen. Die technologischen Eigenschaften wie
gute Schweißbarkeit, sehr gute Bearbeitungseigenschaften sowie gute
Polierbarkeit runden das Anwendungsprofil ab.
Die geringen Bruchdehnungseigenschaften erlauben jedoch keine
Weiterverarbeitung mit Anwendung von Umformschritten wie z.B.
Bördeln.
In einer Versuchsserie konnte durch gezielte Absenkung des Zinkge-
haltes auf etwa 6 Gew.-% eine deutliche Steigerung der Bruchdeh-
nung erreicht werden. Die optimale Zusammensetzung der Legie-
rung UNIFONT®-64 ist in Tab. 3 beschrieben.
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UNIFONT® – Selbstaushärtende Legierungen
mit verbesserter Duktilität

UNIFONT® – Selfhardening Alloys with upgraded Ductility

Ing. Günther Trenda
Absolvent der HTL für chemische Betriebs-
technik in Wels/OÖ, seit 2000 Leiter des Be-
triebslabors der SAG Aluminium Lend GmbH
+ Co KG.

Tabelle 1: Chemische Zusammensetzung der UNIFONT®-90

Si Fe Cu Mn Mg Zn Ti
AlZn10Si8Mg 8,5 – 0,15 0,01 0,05 0,3 – 9,0 – 0 , 1 5
(UNIFONT®-90) 9,3 0,5 10,0

Tabelle 2: Mit UNIFONT®-90 darstellbare mechanische Kennwerte

Zugfestigkeit Dehngrenze Bruchdehnung
RM [MPa] 0,2% RP0,2 [MPa] A5 [%]

UNIFONT®-90 220 – 250 (180) 200 – 230 (170) 1 – 2
Sandguss [T1]

UNIFONT®-90 280 – 320 (230) 220 – 250 (220) 3 – 6
Kokillenguss [T1]

Tabelle 3: Chemische Zusammensetzung UNIFONT®–Legierungen für den Druckguss

Legierung Si Fe Cu Mn Mg Zn Ti Sr
AlZn10Si8Mg 8,5 – 0,4 0,01 0,3 0,3 – 9,0 – 0,10 –
(UNIFONT®-94) 9,3 0,5 10,0

AlSi9Zn6Mg 8,5 – 0,15 0,01 0,3 – 0,3 – 6,0 – 0,05 0,02
(UNIFONT®-64) 9,3 0,6 0,5 6,7

Diagramm 1 – Mechanische Eigenschaften UNIFONT®-Werkstoffe (Druckguss)

Tabelle 3: Mechanische Eigenschaften

Zugfestigkeit Dehngrenze Bruchdehnung
RM [MPa] 0,2% RP0,2 [MPa] A5 [%]

UNIFONT®-94 T1 320 260 3

UNIFONT®-64 T1 290 190 8

Kontaktadresse:
Aluminium Lend GmbH & Co KG, A-5651 Lend 25, Tel.:+43 (0)6416 6500 0,
Fax: +43 (0)6416 6500 369, E-Mail: aluminium@sag.at, www.sag.at

Besuchen Sie uns auf der
GIFA 2007 in Düsseldorf !
Halle 11, Stand 11D 31

UNIFONT®-64 ist eine mit Strontium veredelte Druckgusslegierung
auf Hüttenmetallbasis, die sich durch gute Gießbarkeit auszeichnet.
Der geringe Eisengehalt von maximal 0,15% sowie die Veredelung
mit Strontium bringen gute Duktilität im Gussteil (Diagr. 1).

Zusammenfassung
Die UNIFONT®-Legierungen bieten dem Konstrukteur spezifische
Vorteile. Die gute Gießbarkeit ermöglicht den Einsatz der Legierung
auch für komplexe Gussteile. Durch die, im Vergleich zu den bisher
verfügbaren Legierungen, höhere Duktilität der UNIFONT®-64 wird
das Anwendungsgebiet der selbstaushärtenden Legierungen erweitert.
Die Möglichkeit zur Anwendung von Umformschritten (z.B. Bördeln)
erweitert das Anwendungsprofil. Der abgesenkte Zinkgehalt steigert
die Korrosionsbeständigkeit bei relativ geringem Verlust an mechani-
scher Festigkeit. Der im Vergleich zu reinen Aluminium-Silizium-Legie-
rungen schlechteren Korrosionsbeständigkeit muss durch entspre-
chende Maßnahmen des Korrosionsschutzes begegnet werden.

Literatur
K. Müller, W. Reif, W. Schneider: Untersuchungen zum Aushärtungsver-
halten der Legierung G-AlZn10Si8Mg. Teil 2. Metall 51. Jahrgang, Nr. 6/97.
Anwendungsmerkbaltt UNIFONT®-90 der SAG Aluminium Lend
GmbH + Co KG.
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Während der Gifa 2007*) veranstaltet der
VDG - Verein Deutscher Giessereifachleute
in Zusammenarbeit mit der World Foun-
drymen Organization und der Messe Düs-
seldorf das WFO-Technical Forum.

Einladung des Präsidenten 2007
der WFO - Dr.-Ing. Gotthard Wolf

Der Fortschritt in der Gießereitechnologie
hat die Machbarkeitsgrenzen innovativer
Gussteile deutlich erweitert. Sowohl die
Werkstoffeigenschaften wie auch die Kom-
plexität der Geometrie erreichen heute ein
Niveau, das vor einigen Jahren noch un-
denkbar war. Gleichzeitig werden immer
höhere Anforderungen, insbesondere an die
Gleichmäßigkeit der Gussprodukte gestellt.
Die Forderung nach Zero-Defekt und Just-
in-time-Anlieferungen fordern in den Gieße-
reien ein hohes Maß an Prozessautomatisie-
rung. Nur so sind die Anforderungen an
*) Siehe auch die Seiten 62 ff!

Maßgenauigkeit, Reproduzierbarkeit und
Fehlerfreiheit bei der Gussproduktion lang-
fristig erreichbar.
Die Prozessautomatisierung hilft ebenfalls,
die Rationalisierung entlang der gesamten
Prozesskette weiter zu optimieren und so ei-
nen wichtigen Beitrag zur Kostenminimierung
zu leisten. Sie trägt entscheidend dazu bei,
Gießen im Wettbewerb der Fertigungsver-
fahren zu stärken und nach vorne zu bringen.
Das Technical Forum umfasst thematisch
alle Bereiche der Prozesstechnologie für
Gießereien und informiert Management,
Wissenschaftler und Gießereifachleute aus
aller Welt über die neuesten Entwicklungen.
Die Themengebiete der Vortragsreihe um-
fassen:
Gießverfahren
Form- und Kernherstellung
Gussnachbehandlung und mechanische
Bearbeitung
Prozesssimulation, Automation und Pro-
zesssteuerung
Informationsmanagement

Als technisch-wissenschaftliches Highlight
der weltweiten Gießereibranche bieten das
WFO Technical Forum und die korrespon-
dierenden Sonderschauen in Halle 10 die
herausragende Möglichkeit, sich ein zusam-
menhängendes Bild der derzeitigen Entwick-
lungstrends zu schaffen und einen Blick in
die Zukunft zu machen.
Willkommen beim Technical Forum !

Veranstaltungsort: Messe Düsseldorf
GmbH, Halle 10 - GIFA-Treff, Eingang Nord
Europaplatz, D-40474 Düsseldorf

Teilnahmemöglichkeit: Für jeden Inte-
ressenten. Die jeweils für den Tag gültige
GIFA-Eintrittskarte berechtigt auch zum Be-
such des Technical Forum.
Eine Anmeldung ist nicht erforderlich.

Technical Forum-Vorträge: Kurzfassun-
gen der Vorträge werden am Tagungscoun-
ter bereitgehalten.

Technical Forum-Sprache: Deutsch –
Englisch (Simultanübersetzung)

WFOTECHNICAL FORUM 2007
Leichtbau und Bauteiloptimierung durch innovative Fertigungstechniken

Düsseldorf, 12. bis 14. Juni 2007

Mitteilungen derWFO
World Foundrymen Organization

www.thewfo.com

Programm desTechnical Forum

Dienstag, 12. Juni 2007
09.30 Eröffnung

Prof. Dr.Eng. Keisaku Ogi, Kyushu University, Higashi-Ku/Japan
Eur. Ing. A. Turner, WFO World Foundrymen Organization

10.00 Sind die heutigen Bindersysteme den zukünftigen Anforderun-
gen gewachsen?
Dipl.-Ing. A. Serghini, HÜTTENES-ALBERTUS Chemische
Werke GmbH, Düsseldorf/Germany

10.30 Wasserlösliche Kerne in der Großserie: Eigenschaften, Anwen-
dung und Potentiale eines (r)evolutionären Produktes
Dipl.-Ing. H.W. Rockenschaub*; R. Gschwandtner, Österreichi-
sches Gießerei-Institut Leoben/Österreich; G. Schiller*; P. Stingl,
D. Käfer, G. Schulze, R. Werner, CeramTec AG, Lauf/Germany

11.00 Pause
11.15 INOTEC® – Das praxisbewährte anorganische Bindersystem

Dr. J. Müller*, Dr. D. Koch, M. Frohn, G. Weicker, J. Körschgen,
S. Schreckenberg, ASHLAND-SÜDCHEMIE-KERNFEST
GMBH, Hilden/Germany

11.45 Serientauglicher Einsatz von anorganischen Bindersystemen
Dipl.-Ing. K. Löchte*, R. Boehm, Dr. C. Lustig, HÜTTENES-AL-
BERTUS Chemische Werke GmbH, Düsseldorf/Germany

12.15 Magnesium-Druckgießverfahren - neueste Entwicklungen für
das Druckgießen dünnwandiger Teile
Dr.-Ing. N. Erhard*, U. Schrägle, Oskar Frech GmbH + Co.
KG, Schorndorf/Germany

12.45 Neue Bühler-Konzepte zur Steigerung der Wirtschaftlichkeit
im Druckguss
Dipl.-Ing. M. Fuchs, Bühler Druckguss AG, Uzwil/Schweiz

13.15 Pause
13.30 Vorhersagemöglichkeit des Versagens von prozessrelevanten

Teilen an einer Druckgießform
J. Beck*, AWEBA Werkzeugbau GmbH, Aue/Germany; T.
Bartsch, BITSZ Büromat IT-Systeme GmbH, Zwickau/Ger-
many; Dr.-Ing. D. Renker, Gießerei-Institut TU BA
Freiberg/Germany

14.00 Niederdruckgießen im Vergleich zu Schwerkraft- und Gegen-
druckgießen hinsichtlich Wirtschaftlichkeit und Gussqualität
L. Hartmann, KURTZ GmbH, Kreuzwertheim/Germany

14.30 Aluminiumguss: Die Umstellung auf vertikales Grünsandfor-
men
N. W. Rasmussen, Ph. D., DISA Industries A/S, Herlev/Däne-
mark

15.00 Pause

* Vortragende(r)
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15.15 Korrosionsbeständigkeit von Gießmassen für Induktions-Rin-
nenöfen in Eisengießereien

L. Ronsoux*, J. Soudir, Calderys Central Research Department,
St. Quentin Fallavier/France

15.45 Koksverbrauch beim Schmelzen im Kupolofen

Dr. rer. nat. M. Lemperle, Küttner GmbH & Co. KG,
Essen/Germany

16.15 Der Einsatz exothermer Speiser mit komprimierbarem Metall-
brechkern im Großserien-Eisenguss für den Fahrzeugbau

Seyfi Degirmenci, DÖKTAS AS, Bursa/Turkey

16.45 Schwierigkeiten beim Einstellen und Messen von Lamellengra-
phit-Randschichten in GJV-Teilen

F. Duncan, Ashland Casting Solutions, Dublin Ohio/USA

17.15 Kontrolliertes Gießen von teilerstarrtem (Semi-Solid) Gussei-
sen mit Kugelgraphit im Lost-Foam-Prozess

Norihiro Asano*, Tatsuhiko Katou, SINTOKOGIO, LTD.,
Toyokawa, Aichi Pref./Japan; Dr. Masahito Goka, Hitachi Me-
tals,Ltd., Tokyo/Japan

17.45 Ende

Mittwoch, 13. Juni 2007

09.30 Reinigen und Entsanden von anspruchsvollen Gussteilen

Dipl.-Ing. F. Herbst, Rösler Oberflächentechnik GmbH, Unter-
merzbach/Germany

10.00 Neue Ansätze zur Senkung der Formsandemissionen um 50 %

Y. Paniaras*, C. Grefhorst, Dr. O. Podobed, S&B Industrial Mi-
nerals GmbH, Marl/Germany

10.30 Zwei-Phasen Strömungsanalyse bei der luftunterstützten Fül-
lung von Formkästen im Grünsandformverfahren

Prof. WU Junjiao*, Dr. LI Hongliang, Dr. LI Wenzhen, Tsinghua
University, Beijing/China; Dr. Hiroyasu Makino, Minoru Hirata,
Takashi Hanai,
SINTOKOGIO LTD., Toyokawa, Aichi Pref./Japan

11.00 Pause

11.15 Erreichen optimaler Eigenschaften von Gusseisen mit Kugelgra-
phit durch Anwendung der Sauerstoffaktivitätsmessung bei der
Herstellung

Dr. F. Mampaey*, WTCM Materials Processing,
Zwijnaarde/Belgium;

D. Habets, Dipl.-Ing. F. Seutens, Dr. J. Plessers, Heraeus Elec-
tro-Nite international nv, Houthalen/Belgium

11.45 Modellierung der Erstarrung, Eigenschaften und Funktionalität
von Leichtgewichts-Strukturbauteilen

Dr.-Ing. K. Weiß*, Ch. Honsel, Dr. A. Wendt, RWP GmbH,
Roetgen/Germany

12.15 Warmfeste Aluminium Gusslegierungen und ihre Anwendung
in PKW-Motorkomponenten

Dipl.-Ing. R. Franke*, D. Dragulin, Aluminium Rheinfelden
GmbH, Rheinfelden/Germany

12.45 Rationelle Energienutzung in der Giesserei

Dipl.-Ing. P. Mikoleizik, Siempelkamp Giesserei GmbH, Kre-
feld/Germany

13.15 Ende

Donnerstag, 14. Juni 2007

09.30 Energieaufnahme und strukturbedingte Duktilität von Al-Si-
Druckgussteilen

Dr. H. I. Laukli, Hydro Aluminium Metal, Sunndalsora/Norway

10.00 Optimierung der Aluminiumdruckgießtechnik durch Parame-
ter-Design-Studien im Qualitäts-Engineering

Akihiko Ogasawara, Honda Motor Co., Ltd., Saitama/Japan

10.30 Maßgeschneiderte Gusslegierungsmöglichkeiten von SAG
Aluminium Lend

Ing. G. Trenda, SAG Aluminium Lend GmbH + Co. KG,
Lend/Österreich

11.00 Pause

11.15 Massearme Gießläufe zur Erhöhung des Ausbringens beim
Druckgießen

M. Givord, CSIRO-CMMT, Victoria/Australia

11.45 Entwicklung einer neuen Generation wasserfreier Formtrenn-
stoffe und ihre Aufbringung durch dosiertes Sprühen

Ryusuke Izawa*, Ryobi Limited, Hiroshima/Japan; Koji Togawa,
Hirobumi Ohira, Masanao Kobayashi, Aoki Science Institute
Co., Ltd., Tokyo/Japan; Isami Yamaguchi, Yamaguchi Giken Co.,
Ltd., Saitama/Japan

12.15 MTS 1500 - ein automatisiertes Schmelzebehandlungssystem
für Aluminiumlegierungen unter Anwendung granularer Be-
handlungszusätze

Dipl.-Ing. R. Simon*, Foseco GmbH, Borken/Germany; Dipl.-
Ing. T. Smetek, Ronal Polska Sp. Z.o.o., Jelsz/Polen

12.45 Steigerung der Produktivität durch Innovative Technologie bei
der Bearbeitung von Gussteilen mittels Robotern

M. Pirk, ABB Automation GmbH, Friedberg/Germany

13.15 Pause

13.30 Die Kunst der Vereinfachung - Wie man heute Kernschieß-
maschinen baut

J. Laempe, Laempe & Mössner GmbH, Schopfheim/Germany

14.00 Untersuchungen eines neuen Kernschießmaschinenprinzips zur
Steigerung der Kernqualität

Prof. Dr.-Ing. habil. J. Bast*, Dipl.-Ing. P. Schmidt, Institut für Ma-
schinenbau der TU BA Freiberg/Germany

14.30 Modellierung der Kernherstellung - physikalische Modelle, Pro-
zesssimulation, experimentelle Untersuchungen

Dr. M. C. Schneider*, MAGMA GmbH, Aachen/Germany;
Dipl.-Ing. A. Serghini, HÜTTENES-ALBERTUS Chemische
Werke GmbH, Düsseldorf/Germany; Dr.-Ing. Andreas Kessler,
IfG Institut für Gießereitechnik gGmbH, Düsseldorf/Germany

15.00 3D-Simulation der Verdichtung tongebundener Formsande

Dr. R. Lenz, IfG Institut für Gießereitechnik gGmbH, Düssel-
dorf/Germany

15.30 Virtuelle Optimierung des Kernherstellungsverfahrens

D. Kahles*, ThyssenKrupp Waupaca Inc., Marinette, WI, USA;
N. Yeomans, Ashland Inc., Dublin, OH, USA; P. Blaser, Arena-
flow LLC, Albuquerque, NM, USA

16.00 Pause

16.15 C.A.S. 2010 - Taktzeit- und Antriebsdiagnosesystem

Dipl.-Ing. M. Dittrich, Heinrich-Wagner-Sinto Maschinenfabrik,
Bad Laasphe/Germany

16.45 Verfahren der automatischen Sichtprüfung zur durchgängigen
Qualitätssicherung in Gießereien

Dipl.-Ing. D. vom Stein, inspectomation GmbH, Mannheim/
Germany

17.15 Schlusswort

Dr.-Ing. G. Wolf, VDG Verein Deutscher Giessereifachleute
e.V., Düsseldorf/Germany

17.30 Ende

Weitere Informationen:
VDG Verein Deutscher Giessereifachleute e.V.
D-40237 Düsseldorf, Sohnstraße 70
Tel.: +49 (0)211 6871-332 Fax:+49 (0)211 6871-364
E-Mail: sekretariat@vdg.de, www.vdg.de

* Vortragende(r)
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Der 68. WFC zum Thema „cast for compe-
titive edge“ wird vom Institute of Indian
Foundrymen IIF organisiert und in der Zeit
von 7. bis 10. Feber 2008 im indischen
Chennai zusammen mit dem 56. Indischen
Gießerei-Kongress abgehalten werden.

In einem Call for Papers lädt Dr. K.
Gnanamurthy, Chairman Technical Paper
Committee 68thWFC & 56th IFC, die Ver-
treter der WFO-Mitgliedsländer ein, Kon-
gress-Beiträge in englischer Sprache bei den
Veranstaltern einzureichen:
While we do not wish to restrict the inte-
rest of authors by listing down session titles
straight away, we expect congress theme
viz.

‘Cast for Competitive Edge’
is well reflected in the papers. We welcome
papers in the new frontiers of metal casting
as well as those dealing with techno-com-
mercial and management aspects of the
Industry. We give some suggestions as
follows;

Aluminum
Cast iron
Copper
Engineering ERP in Foundries
Foundry Industry and the environment
Investment Castings
Latest advances in die casting technology
Lost foam
Magnesium
Management in the Global Foundry
Industry
Melting Methods and material
Metal matrix composites
Moulding and Core making Methods and

Material
New refractory technologies for foun-
dries
Pattern and tooling
People skills and the casting Industry
Post production processing, finishing and
Inspection
Simulation techniques for casting
Steel
Users perspectives on the Casting
Industry

Rules forAuthors ofTechnical
Papers
Authors of Technical papers are required to
adhere to the rules given here for the pre-
paration of Technical papers. The Organi-
sers reserve the right to reject papers that
have not been prepared according to these
rules.

1.TechnicalAspects
Papers must be Original. They must either
report original research work or be a detai-
led description of the latest Technology or
Knowledge within a specific field related to
Casting Industry. The subject must be of in-
terest to an International Audience.

2. Language
The papers must be written in English

3. Procedure for sending papers:
3.1 Abstract shall be sent by e-mail before
30th June 2007 to the following four,
a) iifchennai iifchn@md5.vsnl.net.in,
b) Info@wfcindia08.com
c) rkgnanamurthy@gmail.com, and

d) gopal@indiapistons.com

3.2 Abstract shall have not more than 300
words in Word format, Arial, font 12,
double spacing.There shall be no graphs
and pictures in the abstract.

3.3 You will get an acknowledgement by
mail for having received abstract within
72 hours. In case your mail with the ab-
stract is not acknowledged, do send a
reminder/give phone call to 0936
3260127.

3.4 Tentative acceptance of paper shall be
intimated to the author/s by 31st of July
07 by e-mail.

3.5 The Full paper shall not exceed 10 pa-
ges in A4, font 12, double spacing, inclu-
sive of Title page, Text, pictures, graphs,
reference work etc. Guidelines and tem-
plate for paper format will be given in
Website /intimated to authors directly.

3.6 The Full Text shall be sent by 30th Sept
07. One Electronic copy in CD Rom
and 2 Hard Copies shall be sent to the
following Address.

The Institute of Indian Foundrymen,

(Congress Secretariat)

‘Nelson Chambers’,

No.2, ‘C’ Block, Ground Floor,

No.115, Nelson Manickam Road, Aminji-
karai,

Chennai-600 029,

Tel: 91 44 2374 2394

Fax: 91 44 2374 2395

e-mail: Info@wfcindia08.com

Website: www.wfcindia08.com

3.7 Final Acceptance of Paper will be intima-
ted before 30th Nov 07.



Die Vorbereitungen für die vier internatio-
nalen Technologiemessen GIFA, METEC,
THERMPROCESS und NEWCAST laufen
auf Hochtouren. Wenn vom 12. – 16. Juni
2007 die neuesten Trends der Metallherstel-
lung und -verarbeitung gezeigt werden, zieht
es wieder viele Aussteller und Besucher aus
der ganzen Welt nach Düsseldorf.

Die Welt zu Gast am Rhein

Bisher liegen für alle vier Messen Anmel-
dungen von 1.188 Ausstellern aus 46 Län-
dern vor (Stand Dezember 2006).
Die meisten Unternehmen präsentieren
sich traditionell auf der internationalen
Gießereifachmesse GIFA. Von den bisher

561 Anmeldungen der GIFA kommen zur
Zeit 285 aus dem Ausland. Dabei ist vor al-
lem das Interesse chinesischer und ost-
europäischer Unternehmen stark gewach-
sen. Bei den US-amerikanischen Ausstel-
lern zeichnet sich ein Flächenzuwachs von
knapp 50 Prozent im Vergleich zur GIFA
2003 ab.
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Mitteilungen der CAEF
The European FoundryAssociation

Der Europäische Gießereiverband hat für 2007 noch folgende Veranstaltungstermine bekanntgegeben:

16./17.04. 2007 Sektion Guss für Windkraftanlagen, Düsseldorf

19./20.04. Gruppe Duktiles Gusseisen, Porto / Portugal

26./27.04. Sektion Walzen, Salzburg

10.05. Sektion Strangguss, Frankfurt/M.

02./04.06. Ratssitzung, Budapest

27./28.09. Gruppe Stahlguss, Sheffield / GB

Informationen: CAEF – The European Foundry Association, D-40237 Düsseldorf, Sohnstraße 70, Tel.: +49 (0)211 6871 215, Fax: 205,
E-Mail: info@caef-eurofoundry.org und www.international-foundry-forum.org

Das internationaleDas internationale
GrGroßeroßereignis des Jahreignis des Jahres 2007es 2007
GIFGIFA,A, METECMETEC,,THERMPRTHERMPROCESS und NEWCASTOCESS und NEWCAST

12.12. bis 16.bis 16. JJuni 2007,uni 2007, Messe DüsseldorfMesse Düsseldorf
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Nach ihrer Messe-Premiere im Jahr 2003
kann auch die NEWCAST – Internationa-
le Fachmesse für Gussprodukte – ein hohes
Maß an Internationalität aufweisen. 65 der
bisher 112 angemeldeten Aussteller (Stand
Dezember 2006) werden aus dem Ausland
anreisen. Ein gestiegenes Interesse ist dabei
vor allem bei türkischen Unternehmen zu
verzeichnen. Neu hinzugekommen sind in
diesem Jahr zudem Aussteller aus Hong-
kong, Japan und Italien. Das Institute of
Indian Foundrymen veranstaltet in Halle 11
auch in diesem Jahr wieder das Buyers/Sel-
lers Meeting parallel zur NEWCAST 2007.
Die METEC – Internationale Metallurgie-
Fachmesse – ist nach der GIFA die zweit-
größte Messe im Viererverbund. Auch hier
ist das Verhältnis mit zur Zeit 140 Teilneh-
mern aus dem Ausland und 142 deutschen
Ausstellern sehr ausgeglichen. Insgesamt
profitiert die METEC 2007 von der positi-
ven Stimmung im Markt und kann einen
deutlichen Zuwachs an Ausstellungsfläche
von über 16 Prozent verzeichnen. Auf der
neu eingerichteten METALS PLAZA sind
erstmalig Hersteller von Stahl und NE-Me-
tallen im Rahmen der METEC zugelassen.
Hier konnten bereits zahlreiche Aussteller
aus dem In- und Ausland gewonnen wer-
den.

Die THERMPROCESS – Internationale
Fachmesse für Thermprozesstechnik – war-
tet mit aktuell 233 Ausstellern (Stand De-
zember 2006) auf. Die Liste der Länderbe-
teiligungen ist dabei im Vergleich zu 2003
deutlich gewachsen. Neu hinzugekommen
sind Aussteller aus Australien, Japan, Litauen,
Luxemburg, Mexiko, Rumänien und der
Tschechischen Republik.

ITD Hungary mit Gemeinschafts-
stand vertreten
Erstmals wird die ITD Hungary als Förder-
stelle des ungarischen Ministeriums für Wirt-
schaft und Verkehr mit einem großen Ge-
meinschaftsstand in Düsseldorf vertreten
sein. Gemeinsam mit dem ungarischen
Gießereiverband plant die ITD Hungary im
Rahmen der GIFA und NEWCAST ein um-
fangreiches Rahmenprogramm mit hoch-
karätigen Seminaren und Vorträgen.
Insgesamt kommt rund die Hälfte der
GIFA/METEC/THERMPROCESS/NEW-
CAST-Aussteller aus dem Ausland. Der
Markt, der alle vier Technologiemessen um-
spannt, ist sehr global geprägt.
„Mit unserer hohen internationalen Ausrich-
tung sind wir der Spiegel des Marktes und lie-
fern somit die ideale Plattform für einen welt-

weiten Austausch“, fasst Friedrich-Georg Keh-
rer, Projektleiter der vier Messen, den bishe-
rigen Stand der Vorbereitungen zusammen.
Begleitet werden die vier Messen von einem
umfangreichen, international ausgerichteten
Kongressprogramm. Im Rahmen der
GIFA 2007 bietet der Verein Deutscher
Gießereifachleute e. V. (VDG) gemeinsam
mit der World Foundrymen Organization
das WFO Technical Forum an. Diese
Veranstaltung zum Thema „Leichtbau
und Bauteiloptimierung durch inno-
vative Fertigungstechniken“ findet
vom 12. - 14. Juni 2007 in Halle 10 statt und
umfasst thematisch alle Bereiche der innova-
tiven Prozesstechnologie für Gießereien.
Zielgruppe sind vor allem Entscheider, Wis-
senschaftler und Gießereifachleute aus aller
Welt.
(Das Vortragsprogramm siehe Seiten 59/60
dieses Heftes).
Weiterhin gibt es vom VDG die Sonder-
veranstaltung „Gussforum“, die über
die breite Palette der gedruckten Informa-
tionsmedien und die über Internet abrufba-
ren Dienstleistungs- und Informationsange-
bote der Branche informiert.
Dialog wird auch beim NEWCAST
Forum und den NEWCAST Sonderschau-



en groß geschrieben, die ebenfalls vom
VDG veranstaltet werden. Unter dem Mot-
to „Bioengineering of Castings –
Learning by Nature“ treffen Konstruk-
teure aus Maschinenbau und Fahrzeugbau
mit Gießereifachleuten zusammen und dis-
kutieren über aktuelle Themen rund um in-
novative Gusskonstruktionen und gegossene
Komponenten. Die Veranstaltungen können
jeweils am 13. und 15. Juni 2007 in Halle 10
besucht werden. Ausführliche Informationen
zu allen Kongressen, Fachsymposien, Semi-
naren, Konferenzen, Sonderschauen und
Technikforen sind im Internet unter
www.gmtn-congresses.com abrufbar.

Neu: NanoEurope Innovationpark
Aufgrund der wachsenden Bedeutung der
Nanotechnologie für den internationalen
Markt bietet die Messe Düsseldorf zum er-
sten Mal den Innovationpark NanoEurope an.
Gezeigt werden Produkte und Innovationen
der Nano- und Mikrotechnologie, die bei-
spielsweise mit der Automobilbranche oder
der Gießereichemie eng verzahnt sind. Die
neue Plattform für Forschung und Industrie
findet parallel zu allen vier Technologiemes-
sen statt und wurde in Kooperation mit den
Olma Messen St. Gallen konzipiert.
Nähere Informationen:
www.nanoeurope.com

Weitere Informationen zu den vier In-
ternationalen Fachmessen:

GIFA, METEC, THERMPROCESS und
NEWCAST
gibt es unter

www.gmtn.de
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Ein Hallenplan der Messe-
veranstaltung befindet sich
auf der U 3, der dritten Um-
schlagseite dieses Heftes !

Veranstaltungskalender

Weiterbildung – Seminare – Tagungen – Kongresse – Messen
Der Verein Deutscher Gießereifachleute (VDG) bietet im 1. Halbjahr 2007 folgendeWeiterbildungsmöglichkeiten an:

Datum: Ort: Thema:
2007
20./21.04. Duisburg Putzerei u. Rohgussnachbearbeitung (QL)
24.04. Düsseldorf Praxis der Metallografie für Aluminium-Gußwerkstoffe (S)
25./26.04. Heilbronn Anschnitt- u. Speisertechnik für das Sand- u. Kokillengießverfahren von Al- u. Cu- Gusslegierungen (S)
26./28.04. Stuttgart Grundlagen der Gießereitechnik für Leichtmetallguß (QL)
04./05.05. Duisburg Schmelzbetrieb in Eisengießereien (QL)
09.05. Clausthal-Zellerfeld Qualitätsüberwachung von Eisenschmelzen durch Thermische Analyse (PS)
10./11.05. Duisburg Schmelzen von Aluminium (QL)
14./15.05 Duisburg/D`dorf Praxis der Metallografie für Gusseisenwerkstoffe (S)
22./23.05. Duisburg Anschnitt- u. Speisertechnik bei Gusseisen mit Kugelgrafit und

Stahlguß (S)
23./24.05. Bad Türkheim Technologie des Feingießens – Innovation durch fundiertes Wissen (S)
04./05.06. Duisburg Gussteilfertigung mit tongebundenen Formstoffen (S)
21./23.06. Bad Kissingen Erfolgreiches Führen (WS)
06./07.07. Stuttgart Schmelzen von Aluminium (QL)

Änderungen vorbehalten!
IV=Informationsveranstaltung, MG=Meistergespräch, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizierungslehrgang, S=Seminar,
WS=Workshop, FT=Fachtagung

Nähere Informationen erteilt der VDG: D-40237 Düsseldorf, Sohnstraße 70, Tel.: +49 (0)211 6871 0, E-Mail: weiterbildung@vdg.de,
Internet: www.vdgweiterbildung.com
Leiter der VDG-Weiterbildung: Dipl.-Ing. Marc Sander, Tel.: +49 (0)211 6871 363, E-Mail: marc.sander@vdg.de
Seminare u. Lehrgänge: Frau A. Kirsch, Tel.: 362, E-Mail: andrea.kirsch@vdg.de
Qualifizierungslehrgänge: Frau C. Knöpken, Tel.: 335/336, E-Mail: corinna.knoepken.@vdg.de

Fortbildungsseminare u. –praktika der Deutschen Gesellschaft für Materialkunde e.V. (DGM)
2007
19./20.04. Erlangen Zellulare Metalle
23./25.04. Erlangen Von der Mikrostruktur zu den mechanischen Eigenschaften (moderne Leichtmetall-Legierungen)
25./27.06. Maria Laach (D) Computerunterstützte Thermodynamik
27./29.06. Maria Laach Simulation of Phase Transformation
19./21.09. Bremen 41. Metallographie-Tagung mit Ausstellung (www.dgm.de/metallographie)

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

Weitere Veranstaltungen:
2007
16./20.04. Hannover Hannover Messe Industrie
17./20.04. Celje (Sl) 2nd Int. Fair of Foundry Products a. Services (www.ce-sejem.si)
19./20.04. Steyr 51. Österreichische Gießerei-Tagung (www.ogi.at)



HEFT 3/4 GIESSEREI-RUNDSCHAU 54 (2007)

6565

22./24.04. Dubai Alumex 2007 – Int. Exhibition on Aluminium Technologies (www.alumexdubai.com)
25./26.04. Aalen (D) Aalener Gießerei-Kolloquium (giesserei-kolloquium@htw-aalen.de)
14./15.05. Leoben Forum f. Metallurgie u. Werkstofftechnik (www.asmet.at)
15./18.05. Houston (USA) 111th Metalcasting Congress (www.metalcastingcongress.org)
07./09.06. Budapest 6. Glockenhistorische Enquete (Informationen: ontode@omm.hu)
11./14.06. Düsseldorf Emc 2007 European Metallurgical Conference (www.emc.gdmb.de)
12./16.06. Düsseldorf GIFA (www.gifa.de) – METEC (www.metec.de) – THERMPROCESS (www.thermprocess.de) –

NEWCAST (www.newcast-online.de) undWFO TECHNICAL FORUM 2007
26./28.06. Salzburg euroLITE – 1.Int. Fachmesse f. Leichtbaukonstruktion (www.hundkmesse.de)
27./28.06. Linz a.d.D. Korrosionsschutz von metallischen Oberflächen d. Beschichtungen (www.otti.de)
05./07.07. Shanghai Nonferrous & Special Casting 2007 (www.foundry-exhibition.com)
23./25.07. Sheffield (UK) 5th Decennial Int. Conf. on Solidification Processing (www.shef.ac.uk/materials/sp07)
23./25.08. Alpbach Europäisches Forum – Technologiegespräche (www.alpbach.org)
10./13.09. Nürnberg Euromat 2007 (www.euromat2007.fems.org) mit Ausstellung „Materials Science a. Engineering“

(www.mse-expo.com) u. Symposium “Solidification processes, microstructures and defects”
12./14.09. Portoroz 47. Slovenische Gießereitagung
12./14.09. Graz u. Seggau STEELSIM 2007 (www.asmet.at/steelsim2007)
26./28.09. Kielce / PL 13. Metal u. 6. NonFerMet (www.targikielce.pl)
26./28.09. Moskau Alumico 2007 – Aluminium Russia (Info: kam@mvk.ru)
09./11.10. Stuttgart parts2clean – Leitmesse f. industrielle Teilereinigung (www.parts2clean.de)
09./11.10. Karlsruhe Int. Zuliefermesse INTERPART mit Oberflächentechnik SURFACTS (www.surfacts.de)
14./16.10. Miskolc (Hu) 19th Hungarian Foundry Days (mit MEGI-Students Meeting)
18./19.10. Lohr (D) Süddeutscher Gießereitag
18./20.10. Modena (I) Alumotive (Info: Roberta.bordiga@edimet.com)
23./26.10. Stuttgart LASYS Int. Fachmesse f. Systemlösungen i.d. Lasermaterialbearbeitung (www.lasys-messe.de) und

„Stuttgarter Lasertage“ SLT

2008
Februar Chennai (IN) 68thWFCWorld Foundry Congress (www.wfcindia08.com)
09./12.04. Brescia (I) Metev & Foundeq 2008
13./16.05. Brno (CZ) FOND-EX 2008 mit WELDING, PLASTEX u. FINTECH
20./23.05. Hamburg Wind Energy International Trade Fair
22./26.09. Aachen ICAA 11 – Int. Conference on Aluminium Alloys

2009
01.06. Brno (CZ) WFO Technical Forum 2009 „History and Future of Castings“
02./03.06. Brno 46th Czech Foundry Days with WFO-General Assembly and MEGI-Meeting
14./15.05. Berlin Deutscher Gießereitag

2010 Shanghai 69thWFCWorld Foundry Congress (www.founmdrynations.com und www.wfc2010.com)
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Die Gießerei Technologie Aalen -GTA lädt ein zum

Tagungsvorschau

Aalener Giesserei Kolloquium 2007
„Druckguss und Druckgusslegierungen“

25. – 26.April 2007
Aula der HochschuleAalen

Technik und Wirtschaft

Mittwoch, 25. 4. 2007

14.00 Begrüßung und Eröffnung der
Fachausstellung

Prof. Dr. Dr. Ekbert Hering
Rektor der Hochschule Aalen

Prof. Dr.-Ing. Lothar H. Kallien
Urfomtechnik / Gießereitechnologie

14.15 Beginn der Vorträge:

Innovationen in Druckguss

Dr.-Ing. Markus Achten
Daimler Chrysler AG, Stuttgart

14.45 Druck- und Thixogießen von Stahllegierungen
Prof. Dr.-Ing. A. Bührig-Polaczek
Gießerei-Institut RWTH Aachen

15.15 Crashrelevante Aluminiumdruckgussteile

Dr.-Ing. Hubert Koch und Dipl.-Ing. Gerhard Orthen
Trimet Aluminium AG, Harzgerode

15.45 Moderne Metallanalytik

Dipl.-Ing. Marc Brüggemann
Institut für Gießereitechnik IfG, Düsseldorf

16.15 Kaffeepause und Fachausstellung

16.45 Innovationen in Zink

Dr.-Ing. Markus Rommerskirchen
Hettich GmbH & Co. KG, Frankenberg

17.15 Neue Entwicklungen und Materialdaten für
Zn-Druckgusslegierungen

Didier Rollez
Umicore Zinc Alloys, Balen

17.45 Kurzvorträge der Aussteller

19.00 Gießerabend mit Abendessen im Gießereilabor

Donnerstag, 26. 4. 2007

9.00 „Schneeflocke und Gussteil“ Kristallisationsvorgänge in
Natur und Technik

Dr. Georg J. Schmitz, ACCESS e.V., Aachen

9.30 Weiterentwicklung nah- und übereutektischer
Aluminium – Silizium - Legierungen
durch Mikrolegieren

Dipl.-Ing. Olga Zak, Institut für Metallurgie, Clausthal

10.00 Innovative eisenarme Al-Legierungen

Dipl.-Ing. R. Klos, Aluminium Rheinfelden

Aktuelle Forschungsthemen der Hochschule Aalen:

10.30 Innovative Steuerungskonzepte zur Herstellung von
Aluminiumdruckgussteilen mit Gasinjektion

Dipl.-Ing. Marcel Hogh

10.50 Neue Konzepte zur Herstellung monolithischer
Motorblöcke

Dipl.-Ing. Alexander Baesgen

11.00 Kaffeepause und Fachausstellung

11.30 Erste Ergebnisse zur Wechselfestigkeit von Magnesium
in Abhängigkeit innerer Fehler

Dipl.-Phys. Walter Leis

11.40 Mathematische Modelle zur Vorhersage der Wechsel-
festigkeit von Magnesium in Abhängigkeit innerer
Fehler

Dr. rer. nat. Hubert Burmas, Institut für Werkstofftechnik
Uni Bremen

12.00 Herstellung von Freeze Casting Preforms

Dipl.-Ing. Thomas Waschkies, Universität Karlsruhe, Institut
für Keramik im Maschinenbau

12.20 Infiltration von Freeze Casting Preforms
im Druckguss

Dipl.-Ing. Simon Frey

12.40 Neue Konzepte zur Herstellung von Kupferläufern
im Druckgießverfahren

Dipl.-Ing. Jens Kimmer

13.00 Gemeinsamer Mittagsimbiss

14.00 Ende der Veranstaltung

Programm

Redaktionsschluss für Ausgabe Nr. 5/6 zum Thema

„Zerstörungsfreie Bauteilprüfung“mit Rückblick auf die Gießereitagung Steyr

ist der 11. Mai 2007.

Für Rückfragen:
Hochschule Aalen Technik und Wirtschaft
D-73430 Aalen, Beethovenstraße 1
Prof. Dr.-Ing. Lothar H. Kallien: Tel. 07361-576-2252
Walter Leis: Tel. 07361-576-2255, Frau Schnepf: Tel: 07361-576-2259
Giesserei-Kolloquium@htw-aalen.de
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PLASTISCHE TAGE
im ImpulszentrumAuersbach
Die Kunstgießerei Loderer lädt im Juli und August d.J. zu einer Wo-
che künstlerischen Gestaltens in die Süd-Oststeiermark ein.
In Bildhauerkursen soll professionelle Anleitung zu plastischem Schaf-
fen vermittelt werden.
Die Gießerei bietet die Möglichkeit, die entstandenen Arbeiten
gießen zu lassen und auch beim Guss dabei zu sein. In den letzten 10
Jahren gingen viele Kunstschüler und Autodidakten durch diese
Workshops und sind heute freischaffende und ausstellende Künstler
geworden.

8. bis 15. Juli 2007 18. bis 25. August 2007
Mag. Hannes Fladerer Mag. Ferdinand Böhme
Kurs 1: KOPF- GESICHT- PORTRAIT Kurs 2: GANZ.- UND TEILKÖRPER

Programmgestaltung:
Kurs 1:

Je nach Vorkenntnissen werden Wege vorgeschlagen, sich mit grundlgegen-
den plastischen Ausdrucksmöglichkeiten vertraut zu machen. Im Mittelpunkt
steht eine genaue “Schule des Sehens”, die Übertragung von visuellen Ein-
drücken ins Plastische und Räumliche.

Zeichnen nach Modell / Entwerfen einer Kopf / Portraitplastik

Erkennen grundlegender Proportionen und formaler Zusammenhänge

Plastische Kopf- und Portraitstudien in verschiedenen Größen

Herstellen der Armierung für ein lebensgroßes Tonmodell

Abgusstechniken mit Silikon und Gips

Kunstgeschichtlicher Überblick über die Entwicklung der Portraitplastik

Betriebsführung in der Kunstgießerei Loderer mit Erklärung

Kurs 2:
Der Körper als Ebenbild der Schöpfung und Selbstbildnis. Ambivalenz und
Kontrast von sanftem, weichem Fleisch zu konstruktiven lichtdurchflute-
ten Knochen. Der Körper gehorcht dem Seelentreiben und spiegelt dieses
wieder.

Erkennen grundlegender Proportionen, formaler Zusammenhänge
der Körperplastik

Plastische Portrait- und Körperstudien in verschiedenen Größen

Herstellen von Wachs- und Tonmodellen

Abgusstechniken mit Silikon und Gips

Einführung in die Steinbildhauerei

Betriebsführung in der Kunstgießerei Loderer in Feldbach
„der Bronzeguss“

Gemeinsamer Besuch des Österreichischen Skulpturenparks in Graz

Informationen:
LODERER Kunstgießerei , A-8330 Feldbach, Mühldorf 3
Tel/Fax: + 43 (0)3152 2847, Mobil: + 43 (0)664 110 83 00
E-Mail: kunstguss@loderer.at, www.loderer.at

Bildhauer-

Seminar



Eine nicht funktionierende Temperierung
der Gussform kann diverse Probleme verur-
sachen. Die Druckgießform wird lokal zu
heiss oder zu kalt. Dies kann zu abweichen-
den Qualitäten der Druckgussteile und zu
Störungen der Produktionsabläufe führen.
Die Bühler Druckgiess-Spezialisten haben
nun unter dem Namen Buhltemp ein Ge-
samtsystem entwickelt, das eine Optimie-
rung der Formtemperierung erlaubt.

Die Hauptmerkmale dieses
Gesamtsystems sind:
Eine vollständig integrierte Überwachung
(Temperatur und Durchfluss) der Tem-
perierkreise. Durch die Integration in die
Steuerung der Druckgiessanlage können
die Prozessparameter komfortabel über-
wacht werden. Störungen und Abwei-
chungen werden sofort erkannt und
nicht erst, wenn Produktions- oder Qua-
litätsprobleme auftreten.
Alle Temperierkreise in der Form wer-
den an das/die Temperiergerät/e an-
gehängt. Möglich wird dies durch den
Einsatz von Verteilerblöcken. Im Vertei-
lerblock wird der Hauptstrom eines

Temperiergerätes auf drei bis sechs Tem-
perierkreise verteilt. Die integrierte Über-
wachung ermöglicht ein korrektes Ein-
stellen der einzelnen Temperierkreise.
Anstelle des klassischen Systems von Öl-
temperiergeräten und Wasserkühlkreisen
werden nur noch Wassertemperiergerä-
te eingesetzt. Die Hauptvorteile: sauber,
günstig, effizientes Temperiermedium,
keine Entsorgungsprobleme.
Durch eine im Verteilerblock integrierte
Kupplungsplatte und klare Kennzeichnung
der Temperierkreise wird ein falsches

Anschließen der Temperierschläuche
verhindert.

Die Kosten für dieses neue System liegen im
Bereich der klassischen Formtemperierung,
sind jedoch geringer als die teilweise aufwen-
digen und teuren Sonderlösungen, welche
für Druckgießzellen für hoch qualitative Gus-
steile speziell entwickelt werden mussten.
Bühler wird an der GIFA 2007 mit neuen
Produkten und Altbewährtem glänzen: Neu-
igkeiten bei Geräten und Steuerungen, bei
Dienstleistungen vom Prozess Know-how
bis zu den Serviceleistungen und neuste Er-
fahrungen von der Druckguss-Front.
Bühler POWERFUL, COMPLETE, GLOBAL,
Ihr Partner!!

Auskünfte zu Buhltemp erteilt:
Wouter Hazeleger, Gruppenleiter Entwicklung
bei Bühler Druckguss AG in CH- 9240 Uzwil
Tel.: +41 (0)71 955 36 39, Fax: +41 (0)71 955 25 88
E-Mail: wouter.hazeleger@buhlergroup.com,
www.buhlergroup.com
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Firmennachrichten

BUHLTEMP – neues Überwachungs- und
Steuerungssystem von Bühler zur Optimierung der

Formtemperierung von Druckgießformen

Casting Competence Center – „Allianz für Mehrwert in Guss“

Besuchen Sie uns auf der
GIFA 2007 in Düsseldorf !
Halle 11, Stand A28

Blick in eine Druckgiesszelle mit einer Wärme-
bildkamera

C3 ist das Casting Competence Center, auf
dem FOSECO und MAGMA gemeinsam
Lösungen für den Gießer in Halle 3/Stand A
48 vorstellen.
C3 schlägt eine Brücke zwischen der gieß-
technischen Auslegung durch MAGMA-
SOFT® und der Anwendung von FOSECO
Produkten in der Gießtechnik.
Gemeinsam bieten beide Firmen bessere
Lösungen für eine optimierte Anschnitt- und
Speisertechnik. Sie schaffen so einen Mehr-
wert für den Gießer und unterstützen damit
Kosteneffizienz, Qualitätsdenken und robu-
ste Fertigungsbedingungen. Dies wird im C3

an zahlreichen Beispielen durch die konse-
quente Anwendung von Gießprozesssimula-
tion in Verbindung mit den Produkten im
Bereich der Filtrations- und Speisertechnik
für Stahl-, Gusseisen- und Nichteisenbauteile
präsentiert.

Grundlage hierfür ist die Berechenbarkeit
der Produkte von FOSECO. Hierzu wurden
die Produkteigenschaften der FOSECO Pro-
dukte durchgängig und auf Basis physikali-
scher Methoden ermittelt. Diese Informatio-
nen werden dem Gießer mit dem FOSECO
PRO MODULE in einer Geometrie- und

Materialdatenbank in MAGMASOFT® zur
Verfügung gestellt.
Das Casting Competence Center stellt die
Methodik zur Ermittlung der Daten, die ge-
meinsam erarbeiteten Lösungen und Ihre
Anwendung in der Gießerei an zahlreichen
industriellen Beispielen vor.

Vorhersage von Speisereinfall und Gussteilporositäten in MAGMASOFT® mit dem FOSECO PRO
MODULE und der Vergleich mit dem realen Abguss.
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F&S PROGRAMM
Ferro-Legierungen Aufkohlungsmittel
Ferrosilizium, Ferromangan
Ferrochrom, Ferrophosphor Vorlegierungen
Ferrotitan, Spiegeleisen KBAlloys Inc.
Calzium-Silizium usw. Anglo Blackwells Ltd.

Bostlan S.A.

Sorelmetal Diamant Graphit- und
Spezial-Roheisen für Sphäroguss SIC-Schmelztiegel

VESUVIUS becker + piscantor GmbH

Roheisen Erze
Gießerei, Hämatit, Stahl Chrom, Zirkon, Rutil

Metalle Erzeugnisse für Eisen- und
Mn-, Mg- und Si-Metalle NE-Metallgießereien
MS-, RG-, BZ-, Mg- und Sonderlegierungen FOSECO GMBH

F&S Frank & Schulte in Austria
GESELLSCHAFTMIT BESCHRÄNKTER HAFTUNG
1040WIEN 4, PAULANERGASSE 10 – Tel. 01 / 587 55 11-0, Fax 01 / 587 51 48

E-Mail: office@fus.at

FFFF&&&&SSSS

Besuchen Sie uns auf der GIFA 2007 in Düsseldorf !
Halle 3, Stand 3A 48

Einsatz des FOSECO PRO MODULE in der Pra-
xis. Die sichere Vorhersage von Porositäten ist
eine Grundbedingung für gute Speiserdaten. Dies
wird mit MAGMASOFT® und dem FOSECO
PRO MODULE an einem industriellen Gussteil
aus GJS im Vergleich zwischen Simulationsvor-
hersage und Schliff am Bauteil dokumentiert.

Das FOSECO PRO MODULE für MAGMASOFT® macht Spei-
sung und Filtration berechenbarer.

Kontaktadressen:
MAGMA Gießereitechnologie GmbH, Fr. Nanette Baxter, D-52072 Aachen
Kackertstraße 11
Tel.: +49 (0)241-88901-11, Fax: +49 (0)241-8890-62
E-Mail: N.Baxter@magmasoft.de

oder
FOSECO GmbH, Hr. Martin Scheidtmann, D-46325 Borken
Gelsenkirchener Str. 10,
Tel.: +49 (0)2861-83-207, Fax: +49 (0)2861-83-392
E-Mail: Martin.Scheidtmann@foseco.com
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DISA MAC: Schwergewicht in Leichtmetall

Die neu entwickelte DISA MAC Strahlanla-
ge wird primär zum Entgraten und zur
Oberflächenveredelung von High-tech
Gusskomponenten aus Aluminium und Ma-
gnesium (Zylinderblöcke und -köpfe,
Gehäuse und andere Komponenten für die
Fahrzeug- und Maschinenindustrie) einge-
setzt. Die Anlage arbeitet im Verbund mit
einem Industrieroboter, der mit einem Dop-
pelgreifer für das Teilehandling (Beladen,
Entladen, Strahlmittelentleerung) ausgerüstet
ist. Durchsatzrichtwert bis zu 200 Teile pro
Stunde im Einzellenmodus, je nach Komple-
xität der Komponenten. Die Maschine kann
mit 2 oder 3 Schleuderrädern ausgerüstet
werden. Beim Strahlen werden die Werk-
stücke in einem C-förmigen Manipulator mit
festem und beweglichem Spannarm fixiert,
stetig nachgespannt und sicher gehalten. Im
Manipulator rotiert das Werkstück um die

Längs- und Querachse vor den Schleuderrä-
dern und kann so – außen wie innen – ge-
zielt gestrahlt werden. Zur Exaktpositionie-
rung wird die Werkstücklage über Servo-
motoren und Drehgeber gesteuert. Frei
programmierbare Bewegungsabläufe (dre-
hen, pendeln, halten) und Geschwindigkei-
ten ermöglichen werkstückspezifisches
Strahlen „auf Knopfdruck“ und sorgen dafür,
dass laufend Strahlmittel aus Innenpartien
ausgetragen wird.

Arbeitsablauf
Der mit Drehkopf versehene Industrierobo-
ter ist mit einem Doppelgreifer für die Auf-
nahme von zwei Werkstücken ausgerüstet,
fasst ein rohes Werkstück, schwenkt in die
Strahlmaschine und entnimmt mit dem un-
belegten Greifer das gestrahlte Werkstück.
Anschließend wird das Rohgussteil in den
Manipulator eingelegt. Dann schwenkt der
Roboter aus dem Arbeitsbereich der Strahl-
maschine und legt das gestrahlte Teil auf ei-
ner Transportvorrichtung ab. Während in
der Maschine gestrahlt wird, laufen andere
Vorgänge, z. B. externe Strahlmittelentlee-
rung, Ablegen oder Aufnehmen von Teilen
synchron ab. Im Tandemmodus bedient ein
Roboter gleichzeitig zwei DISA MAC Anla-
gen. Der Durchsatz kann so entscheidend
gesteigert werden. Das Auswechseln der
Greifwerkzeuge am Roboter ist einfach und
zeitsparend. Greifwerkzeug und Roboter
sind nicht dem Schleuderstahl (Verschleiß,
dynamische Belastung) ausgesetzt.
Spezifische Anforderungen beim Strahlen
von Aluminium und Magnesium sind im
Konzept berücksichtigt: So ist das pneuma-
tische Separationssystem direkt unter der

Strahlkabine angeordnet, damit sich mög-
lichst wenig Metallstaubdepots bilden. Die
konstruktive Ausführung in Kombination
mit Nassabscheider (Option) entspricht
den einschlägigen Ex-Schutz Richtlinien.

Kontaktadresse:
DISA Industrie AG, CH-8207 Schaffhausen,
Postfach,Tel.: +41 (0)52 631 4378,
Fax: +41 (0)52 6314888,
E-Mail: hansjoerg.stoll@disagroup.com,
www.disagroup.com

Besuchen Sie uns auf der
GIFA 2007 in Düsseldorf !
Halle 15, Stand G24

DISA MAC Strahlanlage mit Roboter

Blick in die Strahlkabine beim Beladen / Entladen
des Manipulators durch den Roboter



Bereich: Nichteisengießereien
Schmelzebehandlung

Der Bereich Schmelzebehandlung präsen-
tiert neue Produkte für die automatisierte
Behandlung von Aluminiumschmelzen und
die Kontrolle von Schmelzebehandlungspro-
zessen.

Der neue elektrochemische Wasserstoff
Sensor erlaubt eine direkte und schnelle
Messung des Wasserstoffgehaltes in Alumi-
niumschmelzen, entweder in Einzelmessun-
gen oder kontinuierlich zur permanenten
Kontrolle und Dokumentation des Wasser-
stoffgehaltes z.B. in Dosieröfen. Der Sensor
erfasst dabei den Wasserstoff selektiv, d.h.
ohne Beeinflussung durch Spülgase wie
Stickstoff oder Argon. Daher ist der Sensor
auch während einer Entgasungsbehandlung
einsetzbar. Durch eine Koppelung des Sen-
sors mit einem Rotorentgasungsgerät kann
der gesamte Entgasungsprozess gesteuert
und automatisiert bzw. ein gewünschter
Wasserstoffgehalt in der Schmelze einge-
stellt werden.

Das neue Schmelzebehandlungssystem MTS
1500 erlaubt eine automatisierte Schmelze-
behandlung in einem Schritt bei dem
während der Rotorentgasung gesteuert gra-
nulierte Schmelzebehandlungsprodukte zur
Reinigung, Veredelung, Kornfeinung oder
Entfernung unerwünschter Alkali- und Erdal-
kalimetalle zudosiert werden. Mit einem neu
entwickelten sehr wirksamen Rotor Design
wird die Entgasungsbehandlung weiter ver-
bessert und die Verteilung der Behandlungs-
mittel in der Schmelze optimiert.

Das Schmelzetransportsystem INSURAL
ATL erlaubt eine schnelle und kostenspa-
rende Neuauskleidung von Transportpfan-
nen und spart Energiekosten durch ausge-

zeichnete Isolierung. Die nichtbenetzende
Eigenschaft des Auskleidungsmaterials ver-
hindert oxidische Anbackungen in der
Transportpfanne und trägt damit zur Ver-
besserung der Schmelzequalität bei.

Speisungstechnik und Filtration

Der Bereich Speisung und Filtration stellt
den optimalen Einsatz von Filtern und Spei-
sern in Sand- und Kokillengussanwendungen
in den Vordergrund. Neue Anwendungsbei-
spiele des nichtkeramischen SIVEX Filters in
Gussteilen, an die sehr hohe Qualitätsanfor-
derungen gestellt werden, einschließlich der
neuen anorganisch gebundenen KALPUR
Speiser-Filter Kombination für den Direkt-
einguss demonstrieren die Fähigkeit des
Schaumstrukturfilters, eine weitgehend tur-
bulenzfreie Formfüllung sicherzustellen, die
wiederum turbulenzbedingte Gussfehler
ausschaltet. Zu den ausgestellten Gussteilen
sind ergänzende Video Fallstudien und
Formfüllungssimulationen zu sehen.

Die neue Generation der anorganisch ge-
bundenen und maßgenauen KALMIN 250
Speiser, vorgestellt an aktuellen Gussteilen,
erlauben eine innovative, umweltfreundliche
und kostensparende Speiseranwendung so-
wohl bei Sand- als auch bei Kokillenguss-
teilen.

Bereich: Eisengießereien
Schmelzebehandlung
Die Forderung nach immer hochwertigeren
Eisengussstücken mit gleichbleibenden tech-
nischen Merkmalen und Bearbeitungseigen-
schaften erfordert fortschrittliche Produkti-
onstechniken.
Gießstrahlimpfung ist ein wichtiger Teil
des metallurgischen Prozesses in der Ei-
sengießerei.
Nach mehr als 3 Jahrzehnten Erfahrung
mit über 500 MSI-Anlagen weltweit stellt
FOSECO jetzt die dritte Generation von
MSI Anlagen mit integrierter dynamischer

Kontrolle vor, die der Gießerei folgende
Vorteile bietet:
Gleichmäßige Keimbildung in den gesam-
ten Gussstücken
Homogene Siliziumverteilung in den ge-
samten Gussstücken
Höchste Sicherheit, dass das Impfmittel
(INOCULIN) direkt in den Gießstrahl ge-
langt ist
Kostenersparnis aufgrund der direkten
Eingabe in den Gießstrahl.

MSI+ DC besteht aus folgenden Kompo-
nenten:
Zuteilgerät (Hot Box), einer äußerst prä-
zisen Dosiervorrichtung für reproduzier-
bare Ergebnisse. Sie dient zum Einstellen
und Abwiegen der INOCULIN Zugabe
je nach aktueller Eisendurchflussrate
INOCHECK, einer Digitalkamera, die die
gleichmäßige und korrekte Zugabe von
INOCULIN in den Gießstrahl überwacht
Thermoanalysegerät von ITACA, das den
Keimzustand der Schmelze erfasst und
die INOCULIN Zugabe den Bedingun-
gen anpasst
Intel Pentium PC Panel mit Touch Screen
Monitor, fungiert als Bedienungs- und
Überwachungsgerät

MSI+DC befördert das Impfmittel (INOCU-
LIN) zur richtigen Zeit in der richtigen Men-
ge an den richtigen Ort.

Filtration für Stahl- und
Eisenguss

FOSECO wird auf der diesjährigen GIFA u.a.
die Anwendung von Schaumstrukturgießfil-
tern im Bereich Stahlguss sowie für schwere
und kompakte GJL und GJS Gussteile vor-
stellen. Diese Filter senken die Produktions-
kosten und sind für eine Anwendung in der
Direkt- bzw. in der In-Line-Gießtechnik be-
stens geeignet.
Die besonderen Eigenschaften der kohlen-
stoffgebundenen Keramik ermöglichen eine
bei Zirkonoxidfiltern noch nicht da gewese-
ne Anwendungsvielfalt. Durch die hervorra-
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genden Primingeigenschaften der STELEX
PrO Filter vergrößert sich außerdem der
Spielraum bei der Platzierung der Filter im
Gießsystem.
Diverse Ausstellungsstücke veranschaulichen
die vielfältigen Nutzungsmöglichkeiten dieser
Gießfilter. Außerdem werden Computerstu-
dien zur Formfüllsimulation sowie ein Video
über die Montage eines großen keramischen
Gießlaufsystems in einer Gießerei zu sehen
sein.

Eisenfiltration

Verbesserte Anwendungstechnik in der Au-
tomotive-/Serienfertigung und damit ver-
bundene Kostenreduzierung sind unabding-
bar im globalen Wettbewerb. Aus diesem
Grund werden spezielle Techniken für die
Gestaltung von DISA Modellplatten, Opti-
mierungsmöglichkeiten an Gießsystemen für
horizontale Formanlagen sowie die automa-
tische Handhabung von SEDEX Filtern de-
monstriert.
Im Blickpunkt stehen u.a.:
– Verbesserungen der Bearbeitbarkeit
durch neu gewonnene Erkenntnisse bei
der Gestaltung von Gießsystemen für
vertikal geteilte Formen. Dadurch wird
die Strömung erheblich beruhigt und so-
mit der Ausschuss reduziert.

– Effizientere Modellplattenbelegung durch
den Einsatz von KALPUR Speiser-Eingus-
ssystemen. Diese Technik wird am Bei-
spiel einer DISAMATIC Anwendung ge-
zeigt, bei der die Anzahl der Gussstücke
auf der Modellplatte verdoppelt werden
konnte.

– Zwei Beispiele für Formanlagen mit hori-
zontaler Formteilung erläutern, wie be-
stehende Modellplatten optimiert und
dadurch das Ausbringen verbessert bzw.
der Ausschuss reduziert werden kann.

– Die automatisierte Handhabung von SE-
DEX Filtern, d.h. das Abnehmen der Fil-
ter von den Zwischenlagen und das Posi-
tionieren in der Form, wird an einer Ver-
suchsanlage demonstriert.

Metalltransfer

Eine Optimierung der Pfannenauskleidungs-
technik in Eisen- und Stahlgießereien kann
signifikante Auswirkungen auf die Qualität
der Gussstücke und die Herstellungskosten
haben.
FOSECO zeigt anhand von innovativen Lö-
sungen mit KALTEK-Systemen, wie das flüs-
sige Metall und damit die Sauberkeit der
Gussstücke bei gleichzeitiger Reduzierung
von Ausschuss und Nacharbeit verbessert
werden können. Prozesskontrolle spielt im
Gießereimanagement eine herausragende
Rolle. Mit Hilfe von isolierenden Systemen,
die eine ausgezeichnete Temperaturführung
in der Pfanne gewährleisten, können auch
hier Verbesserungen erzielt werden. Da das
Vorheizen der Pfannen überflüssig wird, er-
geben sich positive Auswirkungen auf die
Umwelt und geringere Abhängigkeit von
steigenden Energiekosten.

Speisungstechnik
FOSECO wird auf der GIFA 2007 Innova-
tionen vorstellen, die den Gießer beim Stre-
ben nach einem möglichst hohen Ausbrin-
gen Unterstützung bieten. Einen Beitrag
dazu leisten Weiterentwicklungen der
KALPUR-Direkteingusstechnik. Des weite-
ren werden FEEDEX K Kompressorspeiser-
Systeme vorgestellt, die eine optimale An-
wendungstechnik zur weiteren Reduzierung
der prozessbedingten sowie der Energieko-
sten in den Gießereien garantieren.
Gießstudien aus diversen europäischen Län-
dern zeigen die Anwendung der neuen
Kompressorspeisertechnik und ihre positi-
ven Resultate im Hinblick auf das Ausbrin-
gen und die Reduzierung der Putzkosten für
verschiedene Gussstücke. Die Optimierung

der Speisungstechnik gewährleistet, dass die
hohen Qualitätsstandards für sicherheitsrele-
vante Komponenten im Bereich der Auto-
mobil- und Maschinenbaubranche eingehal-
ten werden können.
Außerdem werden Gießstudien vorgestellt,
welche eine Kombination der FEEDEX Kom-
pressorspeisertechnik mit dem KALPUR Fil-
ter-Speiser-Eingussverfahren zeigen. Durch
die Bestimmung einer optimalen Speiserpo-
sition und den möglichen Verzicht auf ein
traditionelles Gießsystem können lunkerfreie
Gussteile für die Fahrzeugindustrie und den
allgemeinen Maschinenbau gefertigt werden.
Die Gießstudien werden unterstützt durch
aktuelle Formfüll- und Erstarrungssimulatio-
nen. Sie zeigen innovative Anwendungsmög-
lichkeiten im Bereich der Speiser- und Filter-
technik, die den Gießereien signifikante Ein-
sparungen im Bereich der Gesamtkosten
und des Energieverbrauchs ermöglichen.

Formstoffüberzüge (Schlichten)
Die Auswahl und Anwendung von geeigne-
ten Form- und Kernschlichten kann erheb-
lich zur Verminderung von Ausschuss sowie
zur Reduzierung von interner und externer
Nacharbeit beitragen. Die innovative Vorge-
hensweise von FOSECO wird anhand von
Anwendungsbeispielen demonstriert. Dabei
stehen kundenspezifische Produkte und
neue Anwendungstechniken im Vorder-
grund.
Highlights sind u.a. die Neuvorstellung einer
überzeugenden Schlichtenreihe, die das Pro-
blem der Fehlerentstehung bei Verwendung
von Cold Box Bindern eliminiert sowie von
Flutschlichten für den Großguss.

FOSECO-Komplettlösungen
für die Kernmacherei
Die Herstellung hochkomplexer, fehlerfreier
Gussteile für den Automobilguss erfordert
nicht nur den Einsatz moderner, sondern
auch technisch exakt aufeinander abge-
stimmter Kernhilfsstoffe.
Foseco präsentiert anhand von Motoren-
Gusskomponenten, wie die Forderung nach
ausdehnungsfehlerfreien Gussteilen höchster
Oberflächengüte durch ein eigens für diesen
Anwendungsfall entwickeltes Konzept um-
gesetzt wird.
Das Lösungspaket besteht aus einem
Cold-Box-Bindemittel der POLITEC-Rei-
he mit ausgezeichneten Festigkeitseigen-
schaften, das die Anwendung geringster
Bindemittelmengen erlaubt und somit
den Spannungsaufbau während der ther-
mischen Belastung verringert
NORACEL-Additiv zur Vermeidung von
Blattrippen, welches Einfluss auf die
Heißausdehnungseigenschaften des Bin-
ders nimmt und die Ausdehnung des
Formgrundstoffs erfolgreich kompensiert,

sowie Formstoffüberzügen (coatings) aus
der RHEOTEC-Familie mit ausgezeichneten
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Isoliereigenschaften, wodurch der Wärmeü-
bergang vom flüssigen Eisen auf den Kern-
sand deutlich verzögert wird.

Bindemittel
Foseco hat das Produktspektrum im Be-
reich umweltfreundlicher Kernbindemittel
erweitert und stellt erstmalig eine neue Ge-
neration von Polyurethan-Cold-Box-Binde-

mitteln vor, die keine aromatischen Löse-
mittel mehr enthalten und aufgrund ihrer
Reaktivität mit sehr geringen Katalysator-
mengen ausgehärtet werden können.
Anspruchsvolle Gussteile und komplexe
Kerne, die mit Hilfe dieser neuartigen Bin-
demittel hergestellt werden, dokumentieren
die erfolgreiche Anwendung im Eisen- und
Nichteisenguss für den Maschinenbau und
den Automobilgusssektor.

Kontaktadresse:
FOSECO GmbH, D-46322 Borken
Gelsenkirchener Straße 10, Tel.: +49 (0)2861/83 0,
Fax: 338, www.Foseco.com
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Besuchen Sie uns auf der
GIFA 2007 in Düsseldorf !
Halle 3, Stand 3A 64

Vor allem im Kaltkammer-Bereich ist
die Lösung aus einer Hand wichtig. Denn
jede zusätzliche System-Schnittstelle geht auf
Kosten der Wirtschaftlichkeit und Zuverläs-
sigkeit. Frech zeigt auf seinem Messestand
eine DAK Kaltkammer-Druckgießmaschine
mit einer Vielzahl an integrierter Automati-
onstechnologie.
ImWarmkammer-Bereich ist der op-
timierte echtzeitgeregelte Antrieb (RC)
ein gutes Beispiel für die Innovationskraft
des Unternehmens. Ein weiteres Highlight

ist die patentierte Frech Option „Vorfül-
len“. Lufteinschlüsse werden reduziert, die
Qualität des Druckgussteils deutlich er-
höht und Zykluszeiten verkürzt, ohne da-
bei die hohen Sicherheitsstandards zu ver-
letzen.
Mehr Qualität und mehr Wirtschaftlichkeit
werden durch ein neues Frech-Infomo-
dul erreicht. Dabei werden alle Maschinen-
parameter automatisch an einen externen
PC übertragen, wo sie in Standard-Software
dargestellt und nach den Anforderungen des

Kunden statistisch sowie individuell ausge-
wertet werden können.
Über 50 Jahre Erfahrung im Druckgießbe-
reich zeigen sich auch in der Produktlinie
Werkzeugtechnologie. Mit Hilfe von Si-
mulationsprogrammen definieren die For-
menbau-Spezialisten exakte Gießsysteme
und können somit die Druckgießform opti-
mal auslegen.
Eine Neuheit stellt die konsequente Überho-
lung von Maschinen mit Hilfe von Aus-
tauschkomponenten nach einem Bau-
kastenprinzip dar. Von der Überholung
einzelner Baugruppen, über die Erneuerung
der Steuerung bis hin zur kompletten Über-
holung einschließlich CE-Kennzeichnung und
Automatisierung kann dieses System mo-
dular und damit wirtschaftlich umgesetzt
werden.

Kontaktadresse:
Oskar Frech GmbH + Co. KG
D-73614 Schorndorf-Weiler
Schorndorfer Straße 32, Tel.: +49 (0)7181 702-2
Fax: +49 (0)7181 75430, E-Mail: info@frech.com
www.frech.com

Magnesium Warmkammer-Druckgießmaschine

Frech präsentiert auf der GIFA 07 in Düsseldorf Neuheiten,
Weiterentwicklungen und Komplett-Lösungen

für die Druckgießbranche

Besuchen Sie uns auf der
GIFA 2007 in Düsseldorf !
Halle 10, Stand 10A 32
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Im Rahmen der Messe-Präsentation 2007
wird hws unter anderem eine moderne,
mechanisch und steuerungstechnisch op-
timierte Gießmaschine zur hochpräzi-
sen, vollautomatischen Formfüllung vor-
führen.
Erfahrungen haben gezeigt, dass durch de-
ren Einsatz bei vorhandenen und/oder neu-
en Formanlagen durch die funktionale Präzi-
sion und exakte Wiederholbarkeit der
Gießvorgänge qualitativ hochwertigere und
zugleich ökonomisch beste Ergebnisse er-
zielt werden.
Im Bereich der Antriebstechnik offeriert
hws eine neue Schubsteuerung für hydrauli-
sche Antriebe, die hinsichtlich der bekann-
ten Temperatur- und Viskositätsschwankun-
gen der Formanlagenhydraulik prozessopti-
mierend eingreift.
Das Thema Vakuum-Formverfahren erlebte
in den letzten Jahren eine Renaissance, ins-
besondere bei der Herstellung großformati-
ger Gussteile mit einer Grundfläche von
mehr als 10 m2.
Zum Themenschwerpunkt „Vollautoma-
tische Hochleistungsformanlagen mit
V-Process-Technologie“ werden unter
anderem neue, Maßstab setzende Gussteile,
präsentiert werden.
Kastenlose Formanlagen der Serie
FBO sind seit vielen Jahren weltweit erfolg-

reich im Einsatz. hws präsentiert nun eine
Formmaschine der neuen Generation
FBO X mit horizontal geteilter, kastenloser
Form und optimierten Sandfülleigenschaf-
ten.
Software für Gießereien ist eines der
bedeutsamen Themen, die hws schwer-
punktmäßig 2007 in Düsseldorf vorstellen
wird. Bereits 1986 gelang hws mit A.L.S.
2000, (Anlagenleitsystem), einem eigens ent-
wickelten Programm zur Datenverwaltung
und -verarbeitung, ein innovativer Schritt hin
zur kontinuierlichen Kontrolle und Visuali-
sierung von Formanlagenfunktionen.
A.L.S. 2000 wurde weiterentwickelt und fin-
det seit Jahren als Version A.L.S. 2010 mit
über 100 Installationen weltweit seinen Ein-
satz.
P.D.C. 2010, (Plant Data Collection), ein
innovatives System zur Erfassung aller Pro-
duktionsdaten war die nächste Entwicklung
des hws-Software-Teams.
2007 präsentiet hws nun das dritte Mitglied
der hws-Software-Familie: C.A.S. 2010
(Cycle Time Analysis System).
C.A.S. 2010 unterstützt die Ablauf- und
Taktzeitoptimierung hochkomplexer Form-
anlagen. Durch grafische und tabellarische
Animationen werden automatisch gezielte
Hinweise auf Optimierungspotentiale ge-
geben.

hws – 70 Jahre Erfahrung im
Gießereibereich
hws wird auf der GIFA 2007 sicherlich signi-
fikante Unterscheidungsmerkmale zu seinen
Wettbewerbern herausstellen. Dies gilt für
die Bandbreite des Produktspektrums, das
Know-how, den Service und nicht zuletzt für
die inzwischen 70 Jahre Erfahrung, die hws
im Gießereiwesen aufweisen kann.
hws-Technologie ist individuell konzipiert
und stets abgestimmt auf spezielle kunden-
seitige Anforderunsprofile.
Von der kleinen Gießerei bis hin zum inter-
national agierenden Gießerei-Konzern erhal-
ten hws-Kunden Planung, Beratung und
Technologie vom Feinsten. Ein Konzept, das
durch fortwährenden internationalen Erfolg
bestätigt wird, nicht zuletzt durch enorme
Besucherzahlen während der vorausgegan-
genen GIFA-Jahre.

Kontaktadresse:
Heinrich Wagner Sinto Maschinenfabrik GmbH
D-57334 Bad Laasphe, Bahnhofstr. 101
Tel.: +49 (0)2752-9070, Fax: +49 (0)2752-907280
E-Mmail: info@wagner-sinto.de
www.wagner-sinto.de

Innovationen aus dem Hause hws auf der GIFA 2007

Mitten im Fluss

Besuchen Sie uns auf der
GIFA 2007 in Düsseldorf !
Halle 17, Stand 17A 15

MAGMA präsentiert auf der GIFA 2007
Entwicklungen der Gießereiprozess-Simula-
tion für den gesamten Lebenszyklus eines
Gussteils vom Design bis zur Fertigung.
Auf ihrem Stand A 44 in Halle 3 wird die
Anwendung der Simulation von der Kon-
zeptphase über Prototypen, den Werkzeug-
und Modellbau sowie die Produktion bis hin
zu den Erfordernissen im Einsatz vorgestellt.
MAGMASOFT® hat sich als das leistungs-
fähige Simulationswerkzeug zur Vorhersage
der Gussteilqualität für alle Werkstoffe und
Verfahren etabliert.
Auf der GIFA 2007 stellt MAGMA mit
MAGMA5 die nächste Generation von Si-
mulation vor, die Konstrukteur, Gießer und
Gussteilanwender noch stärker verbindet.
MAGMA5 bietet eine komplett neue Pro-
grammstruktur mit neuer Benutzeroberfläche
und Prozessdefinition. Es liefert einen schnel-
leren und sicheren Weg zu verlässlichen Er-
gebnissen. Durch signifikant erweitere Funk-

tionalität liefert MAGMA5 zusätzliche Infor-
mationen in der Sprache des Fachmanns.
Ein neuer Geometriemodellierer, der voll-
ständig in MAGMA5 integriert ist, liest CAD
Daten über Direktschnittstellen und ermög-
licht die Rückkopplung von Änderungen am
Gussteil oder Gießsystem zum Werkzeug-
bauer oder Konstrukteur.
In MAGMA5 kann nicht nur simuliert, son-
dern zu jedem Zeitpunkt auch optimiert
werden. Der Fachmann entscheidet, wo er
mit Vorgaben rechnen oder das Programm
Ziele verfolgen lassen möchte.
Mit der selbsttätigen Optimierung kann der
Gießer die Simulation nutzen, um Qualitäts-
und Kostenziele zu verfolgen. MAG-
MAfrontier macht Vorschläge für die rich-
tige Gießtechnik oder optimale Prozesspara-
meter. Auf Basis der physikalischen Grundla-
gen von MAGMA5 sucht das Programm die
bestmöglichen Bedingungen für Anschnittdi-
mensionierung, Anschnittpositionen aber

auch für die Lage von Speisern und Kühlko-
killen und ihre optimale Größe.

Mit MAGMAfrontier können gleichzeitig
mehrere Ziele verfolgt werden. Dieser An-
satz entspricht der Arbeitsweise von
Gießern, die immer auf der Suche nach dem
besten Weg sind.

Die automatische Optimierung von Gießsyste-
men mit MAGMAfrontier stellt sicher, dass das
Laufsystem so gestaltet ist, dass keine Luftein-
schlüsse in das Gusseil gerissen werden (farbige
Gebiete).



Auf der GIFA stellt MAGMA darüber hinaus
ihre neuesten Entwicklungen vor, die
Gussteileigenschaften von Aluminium, Guss-
eisen oder Stahlguss im Gusszustand und
nach der Wärmebehandlung mittels Ge-
fügesimulation quantitativ ermitteln.
MAGMAnonferrous berechnet Gefüge
und Eigenschaften für Aluminiumwerkstoffe
unter Berücksichtigung der Metallurgie, Impf-
technik und des Wasserstoffgehaltes in der
Schmelze.

MAGMAiron sagt die Gefüge für Gussei-
senwerkstoffe von der Graphitausbildung bis
hin zur Verteilung des Grundgefüges voraus.
MAGMAsteel berechnet Makroseigerun-
gen in Stahlguss und das Gefüge aus der
Wärmebehandlung.

Das Wissen um prozessbedingte Spannun-
gen und Verzug in Gussteilen wird immer
wichtiger. Das Verhalten von Gussteilen im
Einsatz wird hiervon maßgeblich bestimmt.
Mit einer neuen Version von MAGMA-
stress werden alle thermisch erzeugten
Spannungen im Gusszustand und der Wär-
mebehandlung vorhersagbar. Dies gilt auch
für zeitabhängige Prozesse wie bei der Aus-
lagerung oder dem Spannungsarmglühen.
MAGMAstress sagt kritische Bereiche für
Rissbildung in Werkzeugen voraus und un-
terstützt damit die Verlängerung der Le-
bensdauer von Dauerformen.

Die frühestmögliche Zusammenarbeit von
Gussteilkonstrukteur und Gießer unterstützt
MAGMA durch Produkte zur Ergänzung
und Vereinfachung der Kommunikation. Da-
durch wird für die Bauteilentwicklung das
gesamte Potential des Gießens nutzbar.
Gleichzeitig werden Entwicklungsrisiken
frühzeitig minimiert. MAGMAlink erlaubt
den reibungslosen Austausch von Simula-
tionsergebnissen mit konventionellen Pro-
grammen zur Bauteilauslegung bis hin zur
Lebensdauervorhersage von Gussteilen.

MAGMAcomposer und der MAGMA-
viewer helfen, Simulationserkenntnisse zu
dokumentieren, im Unternehmen einfach zu
verbreiten und für die gesamte Bauteil-
entwicklungskette zur Verfügung zu stellen.
Mit MAGMApost advanced wird auch
die nächste Generation von Visualisierungs-
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Simulation von Gefügen und Eigenschaften.
MAGMAnonferrous erlaubt die quantitative Vor-
hersage von Gussgefügen und resultierenden me-
chanischen Eigenschaften und die Verknüpfung zu
realen Gefügebildern aus einer Datenbank.

Vorhersage von Gusspannungen und Verzug für
den gesamten Herstellungsablauf. In MAGMA-
stress werden Eigenspannungen im Gusszustand,
nach Abtrennen des Gießsystems, für alle Teil-
schritte einer Wärmebehandlung und für die
nachfolgende Bearbeitung berechnet.

Simulation des Kernschießprozesses. Die Vorher-
sage von lokalen Dichten mit MAGMAc+m im
Sandkern hilft, die Fertigungstechnik für Kernbüch-
sen und robuste Prozessparameter zu ermitteln.
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Seit über 40 JahrenTrenn- und Schmierstoffe
für den NE-Metall-Druckguss

Die positive Umsatzentwicklung der letzten
Jahre konnte auch 2006 fortgeführt werden.
Ein durchschnittliches jährliches Wachstum
von etwa 5–10% ist Ausdruck der erfolgrei-
chen Ausrichtung des Unternehmens.
Ziel ist es, den Druckgießern im In- und
Ausland maßgeschneiderte Produkte zur
Verfügung zu stellen, die den jeweiligen spe-
zifischen Anforderungen genügen können.
Dazu wurden auch in 2006 zahlreiche Pro-
jekte ins Leben gerufen, die gemeinsam mit
unseren Kunden durchgeführt werden bzw.
teilweise bereits abgeschlossen sind.
Ob es sich um spezielle Anforderungen bez.
Porositäten handelte – Stichwort „schweiß-
barer Guss“ – oder ob neue schwer zu
vergießende Legierungen eingesetzt
werden, letztendlich führt der wirtschaftliche
Erfolg immer über die Zusammenarbeit zwi-
schen Trennstoff-Hersteller und Gießer.
Auch Umstellungen auf umweltfreundliche
Lacke sowie neue Beschichtungsverfahren
machten in Einzelfällen entsprechend wei-
terentwickelte Trennstoffe notwendig. Hier
konnte mit Trennex W 3218 ein silikon-
freier Trennstoff erfolgreich am Markt
platziert werden.

Im Bereich Magnesium wurden bereits zur
Verfügung stehende Trennstoffe weiter
verbessert, um auch hier den nochmals ge-
stiegenen Ansprüchen gerecht zu werden.

Wachsarme Trennstoffe, die zu einer
Verminderung der Rückstandsbildung in und
an der Form sowie deutlich reduzierten Rei-
nigungsintervallen an den Sprühwerkzeugen
führen, wurden in Form der Produktreihen
Trennex VM 3351 WL und VM 3325-
er WL Reihe vorgestellt.

Trennstoffe auf Ölbasis werden in den
letzten Jahren wieder vermehrt eingesetzt.

Es handelt sich hier überwiegend um Wei-
terentwicklungen der aus der Vergangenheit
bekannten Produkte.

Bei diesen Anwendungen steht vor allem das
formschonende Arbeiten im Vordergrund.

Unsere Ölprodukte werden heute sowohl
im Aluminium- (Trennex 3000) als auch
im Magnesiumbereich (Trennex VM
3009) eingesetzt.

Forschung und Entwicklung, aber auch
das Erbringen von Serviceleistungen im
weitesten Sinne (z. B. Kundenunterstützung
durch Thermographieaufnahmen mittels

neuer Flir Kamera; mobile Trennstoffanlage
mit variabler Druckanpassung für Versuche
usw.) haben einen deutlich höheren Stellen-
wert bekommen.
Für den Druckgießer bedeutet dies z.B., dass
bei Einführung eines neuen Produktes in den
Markt bereits am Nachfolgeprodukt gearbei-
tet wird. Permanente Entwicklungsarbeit
und ständige Beobachtung des Marktes und
seiner Erfordernisse sind hierfür eine unab-
dingbare Voraussetzung.
Letztendlich hat sich am Erfolg der letzten
Jahre gezeigt, dass unsere Vorgehensweise
eine Abgrenzung vom Wettbewerb am
Markt ermöglicht, die von den Kunden ange-
nommen wird.

Kontaktadresse:
Geiger + Co. Schmierstoff-Chemie GmbH,
D-74008 Heilbronn, Postf. 1847,
Tel.: +49 (0)7131 1563 0,
Fax: 39, E-Mail: info@trennex.de
www.trennex.de

Besuchen Sie uns auf der
GIFA 2007 in Düsseldorf !
Halle 11, Stand 11D 27

Marktführer in den Bereichen Innovationskraft,Qualität und Service
tailor-made und umweltfreundliche Lösungen

Beste Kundenbetreuung und Qualität

Schwerpunkt auf der GIFA 2007 sind unsere
AL-Gusslegierungen, speziell widmen wir
uns der duktilen Legierungsfamilie MAXX-
ALLOY®.

Dieses High Tech Produkt bietet
Vorteile:
Keine Wärmebehandlung bei dünnwan-
digen Teilen erforderlich

Verzugsprobleme gehören der Vergan-
genheit an
Richtkosten entfallen
Ausschusskosten werden gesenkt

Diese duktile high-end Legierung unterstützt
moderne Fügeverfahren.

Kontaktadresse:
Aluminium Lend GmbH & Co KG, A-5651 Lend 25,
Tel.: +43 (0)6416 6500 0,
Fax: +43 (0)6416 6500 369, www.sag.at

Besuchen Sie uns auf der
GIFA 2007 in Düsseldorf !
Halle 11, Stand 11D 31

Die Kernkompetenz des Unternehmens liegt in

AL-Gussplatten PLANCAST®

AL-Schmiedematerial FLOWFORM®, FLOWFORGE®

AL-Thixotrope Legierungen THIXALLOY®

AL-Pressbolzen TEC(X)TRUSION®

AL-Gusslegierungen MAXXALLOY®, MAXXALLOY ULTRA®,
MAXXALLOY®-59, SILAFONT®, UNIFONT®,
PERALUMAN®, ALUFONT®, ANTICORODAL®

AL-Stromschienen

werkzeugen für Ergebnisse aus der Gieß-
prozesssimulation vorgestellt. Praktisch in
Realzeit können Strömungs- und Erstar-
rungsvorgänge visualisiert und gleichzeitig in
3D dargestellt werden.
Die Herstellung von Formen und Kernen
bestimmt die Gussteilqualität. Dieser Pro-
zess hat sich bisher weitgehend der Vorher-
sage durch Simulation entzogen. MAGMA

stellt mit dem MAGMAc+m Programm
ein neues Werkzeug zur Fertigungsausle-
gung für die Form- und Kernherstellung vom

Schießen über das Begasen bis hin zur Pro-
gnose des Zersetzungsverhaltens vor.

Kontaktadresse:
MAGMA Gießereitechnologie GmbH
Fr. Nanette Baxter
D-52072 Aachen, Kackertstraße 11
Tel.: +49 (0)241-88901-11
Fax: +49 (0)241-88901-62
E-Mail: N.Baxter@magmasoft.de
www.magmasoft.de

Besuchen Sie uns auf der
GIFA 2007 in Düsseldorf !
Halle 3, Stand 3A 44
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Personalia
Wir gratulieren zum Geburtstag

Herrn Ass. Prof. Dr.Sc. Faruk Unkic,
University of Zagreb, Faculty of Metallurgy,
HR-44103 Sisak, Aleja narodnih heroja 3,
zum 60. Geburtstag am 12. April 2007

HerrnDipl.-Ing. Jan Slajs, CZ-53701 Chru-
dim, Sobetuchy-Vrcha 208, zum 60. Ge-
burtstag am 27. April 2007

Geboren in Repiste (Landkreis Frydek-Mi-
stek) absolvierte Jan Slajs nach der Grund-
schule und einer Modellbauerlehre die
Gießereifachschule Brünn und danach das
Studium der Metallurgie/Gießereitechnik an
der Technischen Universität Brünn. Die be-
rufliche Laufbahn begann Jan Slajs im Unter-
nehmen LIAZ zunächst als Mitarbeiter , von
1980 bis 1983 als Leiter der Abteilung
„Technische Arbeitsvorbereitung“. 1984
wechselte er als Chefmetallurge zur Fa.
TRANSPORTA in Chrudim, wo er eine
neue Gießerei in Betrieb nehmen konnte
und ihm die Werksleitung übertragen wurde.

Im Mai 1989 gründete Dipl.-Ing. Jan Slajs in
Chrudim /CZ die Firma METOS als metall-
urgisch-technisches Dienstleistungsunterneh-
men für die tschechische Gießereiindustrie
und führt dieses Unternehmen seither mit
großem Erfolg.
Seit vielen Jahren für die Gemeinschaftsar-
beit der tschechischen Gießerei-Industrie
tätig, ist Dipl.-Ing. Jan Slajs seit 2005 Vorsit-
zender des Vereins Tschechischer Gießerei-
fachleute.
Seit 2002 ist er Mitglied des Vereins Öster-
reichischer Gießereifachleute.

Herrn FOL OSR Karl Bachhofner,
A-2353 Guntramsdorf, Rohrgasse 43, zum
70. Geburtstag am 10. Mai 2007

Der berufliche Lebenslauf von Karl Bachhof-
ner wurde im Heft 3/4 der Giesserei Rund-
schau 49(2002), Seite 65, anlässlich seines
65. Geburtstages gewürdigt.

Herrn Dipl.-Ing. Franz Stoschek,
A-6020 Innsbruck, Pontlatzerstraße 42,
zum 75. Geburtstag am 11. Mai 2007

Der berufliche Lebenslauf von Dipl.-Ing.
Franz Stoschek wurde im Heft 3/4 der Gies-
serei Rundschau 49(2002), Seite 65, anläss-
lich seines 70. Geburtstages gewürdigt.

Herrn Ing. Christoff Langthaler, geschf.
Gesellschafter der Ing. Christoff Langthaler
GmbH – LCI Engineering, A-1090 Wien,
Porzellangasse 47/11, zum 50. Geburts-
tag am 29. Mai 2007

Den JubilarDen Jubilaren ein herzlichesen ein herzliches
Glückauf !Glückauf !

UnsereToten -
Wir trauern um

Herrn Helmut Hämmerle, A - 6973 Höchst,
Falkenstraße 10.

geb. 21.01.1945 gest. 12.02.2007

Der berufliche Lebenslauf von Helmut
Hämmerle wurde im Heft 11/12 der Gies-
serei Rundschau 51(2004), Seite 240, anläss-
lich seines 60. Geburtstages gewürdigt.

Wir werWir werden unserden unseremem
vvererstorbenen Mitglied einstorbenen Mitglied ein

ehrehrendes Gedenkendes Gedenken been bewwahrahren.en.

Vereinsnachrichten

MMMMiiii ttttgggg llll iiiieeeeddddeeeerrrr ----
iiiinnnnffffoooorrrrmmmmaaaatttt iiiioooonnnneeeennnn

In diesem HIn diesem Hefef t finden St finden Sie eineie eine

BBeilage der Feilage der Fa.a. GGeiger + Ceiger + Co!o!
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EuropäischeAluminium-
werkstoffe
Umschlüsselung DIN zu EN

H.-W. Wenglorz, DIN
Deutsches Institut für
Normung e. V. (Hrsg.),
Beuth Verlag GmbH: Ber-
lin, Wien, Zürich 2006.
230 S. 21 x 10,5 cm.
Brosch., 29,80 EUR,
ISBN 978-3-410-16287-2
Auch im Bereich Alu-
minium hat die Nor-
mung, insbesondere die
europäische, große
Veränderungen erfah-
ren bzw. bewirkt: Na-

tionale Normen sind durch Europäische
Normen ersetzt worden. In den EN-
Normen wurden Bezeichnungssysteme und
Werkstoffzustands-Bezeichnungen geän-
dert.
Der soeben erschienene Beuth-Pocket-Band
dient Praktikern als Instrument zur Um-
schlüsselung alt/neu für Aluminium und Alu-
miniumlegierungen und hilft entsprechend,
die EN-Umstellung Nichteisen – Alumini-
um/Kupfer nachzuvollziehen.

Amerikanische Stahlsorten
Leitfaden für denVergleich ame-
rikanischer Stahlsorten mit EN-
bzw.DIN-Normen

P. Marks, DIN Deut-
sches Institut für Nor-
mung e. V. (Hrsg.),
Beuth Verlag GmbH:
Berlin, Wien, Zürich,
2. Aufl. 2006. 230 S.
21 x 10,5 cm. Brosch.,
24,00 EUR, ISBN 978-3-
410-16072-8
Der Leitfaden ‘Amerika-
nische Stahlsorten’ stellt
die amerikanischen
Werkstoffe den ihnen
vergleichbaren EN- und

DIN-Stahlsorten gegenüber.
So wird mit einem Blick deutlich, welche
Werkstoffe der unterschiedlichen Systeme
einander ähnlich oder identisch sind und

welche alternativ für den gewünschten Ein-
satz in Frage kommen.
Die 2. Auflage berücksichtigt die aktuellen,
äußerst vitalen Entwicklungen auf dem Stahl-
sektor – der Umfang des Werks hat sich
entsprechend verdreifacht.
Die maßgeblichen Vorschriften, die die che-
mische Zusammensetzung und die techno-
logischen Kennwerte ausweisen, können
sämtlich über den Beuth Verlag bezogen
werden.

Europäisches Recht der
Technik
EG-Richtlinien, Bekannt-
machungen,Normen,Grundwerk
Loseblattwerk - 50. Ergänzungslieferung
Anselmann, N.; Dirscherl, C., DIN Deut-
sches Institut für Normung e.V. (Hrsg.),
Beuth Verlag GmbH: Berlin, Wien, Zürich
1990. 4958 S. A4. 6 Ordner. Jährlich
erscheinen etwa 3 bis 4 Ergänzungen.
148,00 EUR . Nur Abonnementbezug. Wei-
tere Informationen auf Anfrage.
Telefon: +49 (0)30 2601-2121, Telefax:
+49 (0)30 2601-1721. ISBN 978-3-410-
12360-6

Europa wächst. –
Und damit es
auch gedeiht,
braucht es einen
f r u c h t b a r e n
Grund: Für die
Staaten- und
Völkergemein-
schaft bedeutet
das konkret,
über ein harmo-
nisiertes rechtli-

ches Fundament zu verfügen. Heutzutage,
da juristische Aspekte auch in der Technik
immer mehr an Bedeutung gewinnen, bildet
z. B. das „Europäische Recht der Technik”
eine zentrale Säule der juristischen Architek-
tur Europas insgesamt.
Die Loseblattsammlung „Europäisches Recht
der Technik” aus dem Beuth Verlag enthält
die authentischen Texte sämtlicher Rechts-
und Verwaltungsvorschriften zu nahezu allen
Bereichen der Technik – einschließlich aller
nachfolgenden Änderungen und Ergänzungen.
Die nunmehr ausgelieferte 50. Ergänzungs-
lieferung dokumentiert wichtige rechtliche
und normentechnische Aktualisierungen für
„Energieverbrauchseinrichtungen / Gasgerä-
te“, „Bauprodukte“, „Arbeitsschutz“, „Arz-
neimittel“ sowie im Hinblick auf „die allge-
meinen Regelungen im Umweltrecht“.
Ferner wurden wegen aktueller Änderungen
auch die Kapitel „Maschinenbau“, „Persönli-
che Schutzausrüstungen“ sowie „Abfallbesei-
tigung, Abfallverwertung, Abfallvermeidung“
ergänzt.

Mit diesem Loseblattwerk – den Originaldo-
kumenten einerseits und der systematischen
Auswertung der Verkündungsblätter der
amtlichen Publikationsorgane aus Bund, Län-
dern und EU andererseits – verfügen Juris-
ten, Entwickler, der Handel, technische Re-
dakteure, Sachverständige sowie Normungs-
beauftragte über eine zuverlässige Wissens-
basis für ein erfolgreiches Arbeiten – heute
und in Zukunft.

Umweltmanagement für
kleine und mittlere Unter-
nehmen
Die ISO-14000-Normen und
ihre Umsetzung
Dr. Hans-Jürgen Klüppel, DIN Deutsches In-
stitut für Normung e.V. (Hrsg.),
Beuth Verlag GmbH: Berlin, Wien, Zürich
2006. 120 S. A5. Brosch., 29,80 EUR
ISBN 978-3-410-16360-2

Umweltschutz und
nachhaltiges Wirt-
schaften sind in den
letzten Jahrzehnten
ein zentrales Anlie-
gen geworden – für
alle gesellschaftlichen
Gruppen.
Für kleine und mittle-
re Betriebe, die die
Einführung eines Um-
weltmanagementsys-

tems in Erwägung ziehen, stellt das Buch von
Dr. Hans-Jürgen Klüppel „Umweltmanage-
ment für kleine und mittlere Unternehmen”
die entscheidenden Grundlagen und Argu-
mente zusammen und zeigt anhand zahlrei-
cher Beispiele mögliche Vorgehensweisen
auf.
Ausgangspunkt ist die Norm DIN EN ISO
14001. Sie gilt als international akzeptierter
und eingeführter Maßstab für ein geordne-
tes, nachvollziehbares Umweltmanage-
mentsystem. Die Norm enthält Anforderun-
gen und Anleitungen, die es einer Organisa-
tion ermöglichen, mit Blick auf mögliche
Umweltauswirkungen und auch unter Be-
rücksichtigung von rechtlichen Verpflichtun-
gen eine eigene, zielgerichtete Umweltpolitik
zu entwickeln.
Klüppel fasst die zentralen Inhalte der DIN
EN ISO 14001 sowie der anderen Normen
der ISO-14000-Reihe verständlich und prä-
zise zusammen. Im ersten Kapitel wird die
14000er Normenfamilie als integraler Be-
standteil betrieblichen Handelns im Zusam-
menhang mit anderen – intern wie extern
ausgerichteten – Aktivitäten betrachtet. Ka-
pitel 2 beschreibt die Inhalte der wichtigsten
Normen, deren Anwendung im dritten Ka-
pitel an praktischen Beispielen erläutert wird.
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Im 4. Kapitel schließlich wird detailliert auf
die konkrete Implementierung eines Um-
weltmanagementsystems eingegangen.
Der Autor – selbst jahrelang für das Um-
weltmanagement eines Unternehmens ver-
antwortlich und an der Erstellung deutscher
und internationaler Umweltnormen beteiligt
– macht deutlich, welche Vorteile die ange-
messene Einführung eines Umweltmanage-
ments mit sich bringt: So lässt es sich mitt-
lerweile belegen, dass Unternehmen beson-
ders erfolgreich sind, wenn sie bei ihrem
Handeln alle Aspekte der Nachhaltigkeit ge-
wissenhaft berücksichtigen – sich also nicht
nur an ökonomischen Gesichtspunkten ori-
entieren.

VDI Richtlinie 2286 Blatt 2 –
EmissionsminderungAlumi-
niumschmelzanlagen
Entwurf Februar 2007

meiden/Vermindern von Abfällen und Ab-
wasser sowie zur Nutzung von Abwärme.
Die Richtlinie berücksichtigt Schmelzanlagen,
in denen Aluminiumlegierungen hergestellt
und eingesetzt werden. Im Einzelnen sind
hierunter Schmelzanlagen, wie sie im Be-
reich der Primäraluminiumerzeugung (siehe
VDI 2286 Blatt 1) Verwendung finden,
Schmelzanlagen zur Sekundäraluminiumer-
zeugung aus Aluminiumschrotten sowie
Schmelzanlagen, soweit sie in Formgießerei-
en zur Erzeugung von Flüssigaluminium für
nachgeschaltete Gießprozesse eingesetzt
werden, zu verstehen.
Die Richtlinie erläutert sowohl die Maßnah-
men zur Luftreinhaltung als auch die Anfor-
derungen an die Abwasser- und Reststoff-
entsorgung. Die nach derzeitigem Stand der
Technik erreichbaren Emissionswerte sind
aufgelistet. Ferner wird eine ausführliche An-
leitung zum Messen der in diesen Anlagen
anfallenden Emissionen gegeben.

Der Entwurf der Richt-
linie VDI 2286 Blatt 2
ist ab Februar 2007
zum Preis von 89,80 €

beim Beuth Verlag in
Berlin erhältlich. Unter
der Telefonnummer
+49 (0) 30 26 01 27
59 ist der Verlag in
Berlin erreichbar.
Einsprüche können
bis zum 31. 5. 2007
geltend gemacht
werden. Online-
bestellungen sind unter
www.vdi.de/richtlinien
oder www.beuth.de
möglich.

AFS 2007 Publi-
cations Catalog

Der 48 Seiten umfassende Katalog der AFS
American Foundry Society weist auf das in
den USA in Büchern, Fachzeitschriften, auf
Tonträgern, Videos und CD-Rom’s verfüg-
bare Gießereiwissen hin. Kurzbeschreibun-
gen mit Preisangaben und Bezugsbedingun-
gen für AFS-Mitglieder und Nichtmitglieder
werden gegeben.

Online Catalog & Ordering auch über das
Internet www.afsinc.org/estore möglich.

Online-Marketing – Hoch-
schulkataster hilft Unter-
nehmen bei der Suche nach
Kooperations-Partnern
Geringer Bekanntheitsgrad und fehlende
Transparenz erschweren oftmals die Zusam-
menarbeit zwischen wissenschaftlichen Ein-
richtungen und der Industrie. Dies gilt seit
Jahren im Besonderen für den Werkstoff Al-
uminium. Der Aluminium-Verlag liefert jetzt
mit seinem neuen Hochschulkataster Impul-
se für die Aluminium-Branche und die
Hochschulen, indem er eine digitale Bindung
zwischen Forschung, Lehre und Wirtschaft
herstellt.
Dieses neue Hochschul-Verzeichnis gibt
erstmals einen sehr umfangreichen Über-
blick über bundesweite Forschungsein-
richtungen zu den Themen Alumini-
um und Leichtbau. Die Herausgeber
wollen Unternehmen der Aluminiumwirt-
schaft bei der Suche nach geeigneten For-
schungspartnern und Ansprechpersonen un-
terstützen. Aufgeführt sind Universitäten
und Fachhochschulen, deren Lehrstühle und
Institute öffentliche und private Forschungs-
einrichtungen unterhalten im Hinblick auf
Werkstoff-Forschung, Herstellungs-, Verar-
beitungs- und Fertigungsverfahren.
Um die Suche so einfach wie möglich zu ge-
stalten, ist dem Katalog eine umfassende
Stichwort-Sammlung hinterlegt. Die Benut-
zer erhalten nach ihrer Eingabe detaillierte
Informationen der entsprechenden For-
schungseinrichtung sowie die zuständigen
Ansprechpartner.

Der Hochschulkataster 2007 steht im Inter-
net unter www.hochschulkataster.de
zur kostenlosen Nutzung zur Verfügung und
ermöglicht anhand einer detaillierten Gliede-
rung mit umfangreichen Suchfunktionen eine
strukturierte und einfache Recherche.

Weitere Informationen:
Christiane Czech, Aluminium-Verlag Marketing
Kommunikation GmbH,
D-40223 Düsseldorf, Aachener Strasse 172
Tel.: +49(0)211-1591-372, Fax: +49(0)211-1591-379
E-Mail: c.czech@alu-verlag.de
Internet: www.alu-verlag.de
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Im Februar 2007 veröffentlichte die Kom-
mission Reinhaltung der Luft im VDI und
DIN die neue Richtlinie VDI 2286 Blatt 2
„Emissionsminderung – Aluminiumschmelz-
anlagen“. Sie beschreibt den aktuellen Stand
der Technik bei Anlagen zum Schmelzen
von Aluminium einschließlich vorgeschal-
teter Verfahren zur Aufbereitung der metall-
haltigen Einsatzstoffe. Ferner behandelt diese
Richtlinie Gesichtspunkte zum Weiterver-
wenden von Nebenprodukten, zum Ver-






