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Schmelzebehandlung von Aluminiumlegierungen
im Rinneninduktions-GieBBofen

Melt Treatment of Aluminium Alloys in a Channel Induction Casting Furnace

Dipl.-Ing. Bernd Franz Prillhofer, Dokto-
ratsstudium Metallhittenwesen an der Mon-
tanuniversitdit  Leoben,  Christian-Doppler-
Labor fiir Sekunddrmetallurgie der NE-Metal-
le, seit Janner 2009 Assistent der Geschéfts-
fihrung der AMAG CASTING GMBH, Rans-
hofen

Ing. Gernot Lukesch, seit 2003 Mirarbei-
ter am Christian Doppler-Laboratorium fiir
Sekunddrmetallurgie der Nichteisenmetalle,
Montanuniversitdt Leoben, zustandig fir Com-
putersimulation im Bereich Strémungen und
Wdrmedurchgange mit dem Simulationspro-
gramm FLUENT

Die Effizienz der Schmelzebehandlung zur Steigerung der Schmel-
zequalitdt ist durch verschiedene Faktoren charakterisierbar Dies
sind z.B. Wasserstoff-, Alkali- und Erdalkalimetallgehalt sowie die Be-
lastung durch (metallische und nichtmetallische) Einschltsse. Auf-
grund der steigenden Quialitdtsanspriiche in der Automobil- und in
der Luftfahrtindustrie kommt der Schmelzeraffination grof3e Bedeu-
tung zu. Deshalb ist es erforderlich, zusétzlich zur standardisierten
,in-line"*-Raffination bereits im Rahmen der Schmelzebehandlung im
GieB3- bzw. Warmhalteofen einen ausreichend hohen Reinheitsgrad
zu erzielen. Dadurch kann die Effizienz der Behandlungsschritte in
der Giefrinne gesteigert werden.

I. Einleitung

Im Aluminium-Gieflereibetrieb ist die Einstellung der gewiinschten
Schmelzequalitdt das wesentliche Ziel. Deshalb ist es von besonderer
Bedeutung, dass nicht nur geléste Komponenten wie z. B. Wasser-
stoff, sondern auch metallische und nichtmetallische Einschlisse von
einem Prozessschritt zum anderen kontinuierlich reduziert werden.
Bei optimaler Betriebsweise stellen Raffinationsbehandlungen prozen-
tuale Schritte dar, was zur Folge haben muss, dass ein héherer Rein-
heitsgrad bei Behandlungsbeginn zu einer verbesserten Schmelze-
qualitdt nach Beendigung fihrt. Daraus lasst sich ableiten, dass jeder
Schritt der Prozesskette zu optimieren ist.
Erfolgt eine Beschrankung auf den Produktionsablauf im Giel3- bzw.
Warmhalteofen, welcher grofiteils die Legierungsarbeit, die Spilgas-
und Abstehbehandlung etc. beinhaltet, mussen folgende Aspekte er-
fullt werden:
® Gewadhrleistung der gewlnschten chemischen Zusammensetzung
® Ausreichende Schmelzehomogenitit
® Reduktion des geldsten Wasserstoffgehalts
® Abscheidung von Alkali- und Erdalkalimetallen durch selektive Ver-
bindungsbildung
® Erhdhung der Schmelzequalitdt hinsichtlich der enthaltenen Ein-
schltisse
Die Maf3nahmen, die alle angesprochenen Punkte zur Zufriedenheit
erflllen, sind als ,,Best-Practise” anzusehen. Gegenwartig ist die Erfll-
lung dieser Anforderungen grof3teils nur durch Hintereinanderrei-
hung verschiedener Teilprozessschritte méglich.

1.1 Salzbehandlung

Die Salzbehandlung ist eine erfolgreich angewendete Methode zur
Entfernung von Alkali- (Na, Li, K) und Erdalkalimetallen (Ca) durch se-

lektive Chlorierung. Diese kann durch manuelle Aufgabe erfolgen,
wodurch meist eine unvollstindige Reaktion einhergeht, die den
nachtrdglichen Einsatz einer Spulgaslanze erfordert. Daher wird oft
eine automatische Chargierung mit Hilfe von Spiillanzen oder Spul-
gasrotoren bevorzugt [1 bis 4]. Beide Verfahrensweisen stellen aber
aufgrund des benétigten Behandlungssalzes erhebliche Kostenfakto-
ren dar.

1.2 Spiilgasbehandlung

Spulgasbehandlungen in Kombination von reaktiven Gasen (z.B. Cl,,
C,Clg) mit Stickstoff oder Argon fiihren meist zu einer betrdchtlichen
Steigerung der Schmelzequalitit. Die reaktive Komponente bewirkt
eine Reduktion der Alkali- und Erdalkalimetalle und unterstiitzt die
Effizienz der Schmelzeentgasung. Die Einschlussreduktion wird durch
deren Flotation bewirkt. Folgende Technologien sind Ublicherweise in
Anwendung [5-217:

® Behandlungen mit Rotoren

® Eintrag des Spulgases Uber Dusen
® Verwendung von Spllsteinen

® Einsatz von Spullanzen

Die Wirkungsweise der einzelnen Methoden kann direkt Uber die
Grofe der eingebrachten Gasblasen beurteilt werden. Je kleiner die-
se sind, desto groBer ist die Reaktionsfliche. Furr die angefihrten Vari-
anten des Spllgaseintrags ist dieses Charakteristikum in Abb. I ge-
genibergestellt. Mit Hilfe von Rotorsystemen sind kleinste Gasblasen
und somit entsprechend hohe Schmelzequalitdten realisierbar.
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Abb. |: Freie Oberfliche von | dm? Gas als Funktion des Gasblasendurch-
messers [22]

1.3 Abstehbehandlung

Die dritte Methode stellt die Abstehbehandlung dar. Allerdings setzt
diese flr eine ausreichende Raffinationswirkung entsprechende
Ofentypen voraus. So eignen sich hierbei besonders Herddfen, da
diese im Gegensatz zu Induktionséfen die Schmelze in einem absolu-
ten Ruhezustand halten kénnen. Dadurch sind Einschlisse leichter se-
dimentierbar.

Alle diskutierten Behandlungsmethoden fihren unter bestimmten
Voraussetzungen zur gewlnschten Schmelzequalitdt. Dazu bedarf es
entweder einer bestimmten Ofenbauart oder einer definierten Gro-
e des Behandlungsaggregates und das Ergebnis ist stark vom Verun-
reinigungsgehalt der Schmelze abhingig.
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Im Rahmen dieser Arbeit wird ein 33-t-Rinneninduktionsofen be-
trachtet. Aufgrund der permanenten Badbewegung ist somit die Ab-
stehbehandlung auszuschlieen. Aus wirtschaftlichen Griinden erfolgt
die Durchfiihrung einer Spulgasbehandlung mit einem Impeller: Im
Zuge dieser Behandlung ist daher von entscheidender Bedeutung,
dass alle Legierungselemente aufgeldst und homogen in der Schmel-
ze verteilt, geldster Wasserstoff und Alkalimetalle abgeschieden und
Einschlisse reduziert werden.

Die Untersuchungen zeigen Méglichkeiten zur Optimierung dieses
Teilprozessschrittes auf, unterstitzt durch Strémungssimulationen.

2. Charakterisierung des Gie3- bzw.
Warmbhalteofens

Bei der Austria Metall AG (AMAG) sind an zwei verschiedenen Giel3-
linien jeweils kippbare Rinneninduktionséfen mit einem Fassungsver-
mdgen von ca. 33 t als Giel36fen im Einsatz (siehe Abb. 2). In diesen
wird eine Spilgas- bzw. Chlorierungsbehandlung (Chlor/Stickstoff-
Mischgas) mittels der klassischen Variante des FDU (Foundry Degas-
sing Unit)-Impellers durchgefihrt. Aufgrund der Tatsache, dass diese
Rotoren fir Behandlungsgefdl3e mit | bis 2 t Schmelzeinhalt optimal
abgestimmt sind, ist eine zufriedenstellende Betriebsweise fur 33-t-
Ofen nicht gegeben. Aufgrund der Badhdhe von tiber 2 m ist auch
der Einsatz von Spulsteinen nicht moglich.

Ziel ist daher die Entwicklung einer geeigneten Rotorgeometrie, wel-
che die bereits angesprochenen Anforderungen erfillen kann. Die
Legierungsarbeit soll in diesem Rahmen unmittelbar davor durchge-
fuhrt werden. Unterstiitzend fUr die Erreichung der Schmelzehomo-
genitdt ist die am rechten unteren Ende angebrachte Induktionshei-
zung (siehe Abb. 2). Sie weist zwei verschiedene Betriebsstufen auf.
Der bei der Chlorierungsbehandlung eingesetzte Impeller ist exzen-
trisch angeordnet, wodurch die Gefahr der Trombenbildung mini-
miert wird.

Abb. 2: Skizze des 33-t-Rinneninduktionsofens

Im Anschluss an den GieBofenprozess erfolgt im Zuge der ,,in-line"-
Behandlung eine weitere Schmelzeraffination durch die SNIF (Spin-
ning Nozzle Inert Flotation)-Box, sowie durch Filtration mit einer Ke-
ramikfiltereinheit.

3. Simulationsmodell

Zur Beurteilung des Betriebsverhaltens unterschiedlicher Rotortypen
erfolgt die Entwicklung eines Simulationsmodells. Dieses basiert auf
einer |:1-Abbildung des Rinneninduktionsofens (siehe Abb. 3). Somit
sind unerwinschte Effekte durch Systemreduktion auszuschlief3en.
Die Arbeitsposition des Rotors entspricht den realen Gegebenheiten
und die Eintauchtiefe in die Schmelze betrdgt |,2 m. Die Parameter
der Chlorierungsbehandlung sind wie folgt vorgegeben:

GIESSEREI-RUNDSCHAU 56 (2009)

e N,/Cl, =9I

® Gasdurchfluss = 4 Nm?/h

@ Rotordrehzahl = 450 min!

@ Konstanter Schmelzedurchfluss im Induktor

o Kontakt der Badoberfliche mit Umgebungsluft

Ziel der Simulation ist die Vergleichsmdglichkeit zwischen den unter-
schiedlichen Rotortypen hinsichtlich der auftretenden Gasblasengro-
Be und -verteilung, des stationdren Strémungszustands sowie der
Schmelzehomogenisierung. Weiterfihrend sollen anhand der Simula-
tionsergebnisse Aspekte fir die Adaption der Rotorgeometrie abge-
leitet und ein Rotorblatt entwickelt werden.

FUr die Analyse der Schmelzehomogenisierung erfolgt die Betrach-
tung zweier scheinbar unterschiedlicher Schmelzen in einem Masse-
verhdltnis von 1:1. Diese sind horizontal voneinander getrennt in der
oberen und unteren Ofenhilfte angeordnet (siche Abb. 4). Beide
Schmelzen weisen exakt dieselben chemischen und physikalischen Ei-
genschaften auf, allerdings sind sie fir das Simulationsmodell unter-
scheidbar. Diffusionsvorgiange werden aufgrund des geringen Einflus-
ses bei der Berechnung nicht berticksichtigt.

Abb. 3: Grundlegendes dreidimensionales Simulationsmodell

(4 1]
Ak
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Abb. 4: Modell zur Simulation der Schmelzehomogenisierung

Als Grundlage fir die Optimierung des Impellers dienten drei am
Markt erhdltliche Rotorgeometrien. Die Auswahl erfolgte aufgrund
der Verflig- und schnellen Einsetzbarkeit bei der Chlorierungsanlage.
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Sie werden mit Rotor | bis Il bezeichnet und sind in den Abbn.5 a
bis 5 c dargestelit.

2 . b). c) .

Abb. 5: a) Rotorgeometrie | [14,21]

4. Ergebnisse und Diskussion

Im Anschluss erfolgt jeweils die Gegenlberstellung der Berechnungs-
ergebnisse hinsichtlich des Gasblasenverhaltens, des sich ausbildenden
stationdren Strémungszustandes und der erzielbaren Schmelzehomo-
genisierung.

4.1

Das Gasblasenverhalten und die Verteilung der Gasblasen in der
Schmelze ist in Abb. 6 fir Rotor | und in Abb. 7 fir Rotor IIl darge-
stellt. Im Vergleich weisen beide eine nicht zufriedenstellende Gasbla-
sengrof3e und -ausbreitung in der Schmelze auf. Allerdings ist jeweils
ersichtlich, dass die Charakteristika in |- bis 2-t-Behandlungsgefdl3en
durchaus ausreichend gut sind. Jedenfalls zeichnet sich klar ab, dass
mit Rotor Il eine kleinere Gasblasengréfe erzielbar ist. Dies kann da-
rauf zurlickgefiihrt werden, dass Rotor | keine Moglichkeit der Gas-
blasenzerkleinerung aufweist. Rotor Il besitzt hierflr eigens angeord-
nete Ausnehmungen im oberen Bereich des Rotorblattes. Dadurch
entwickelt sich einerseits ein Gasstrom, der sich entlang des Schaftes
zur Badoberfliche bewegt, und andererseits eine Zerteilung, wo-
durch die entstehenden Gasblasen sich in einer trichterférmigen
Form ausbreiten.

Gasblasenverhalten

LET)

Abb. 6: Gasblasenausbildung bei Schmelzebehandlung mit Rotorgeometrie |

Fur den Abgleich der Simulationsergebnisse mit den realen Gegeben-
heiten erfolgte bei beiden Typen, die im Rahmen der Chlorierungsbe-
handlung zum Einsatz kamen, eine Analyse der an der Badoberfldche
auftreffenden Gasblasen mittels Videoaufnahmen. Hierbei sind fiir die
GasblasengroBBe und deren Ausbreitung rund um den Schaft ver-
gleichbare Ergebnisse erzielt worden.

b) Rotorgeometrie Il (SNIF-Rotor ohne Stator [6]) ¢) Rotorgeometrie Ill (FDU-XSR [ 9])

Abb. 7: Gasblasenausbildung bei Schmelzebehandlung mit Rotorgeometrie Il

Die Simulation des Gasblasenverhaltens fur Rotortyp Il ist aufgrund
der geometrischen Gegebenheiten und der damit verbundenen ho-
hen Elementanzahl, die zu einer nichtakzeptablen Rechenzeit fihrt,
nicht méglich gewesen.

Zusammenfassend kénnen fir die Adaption des Rotorblattes hin-
sichtlich einer kleineren Gasblasengrole folgende Aussagen getroffen
werden:

@ Reduktion der Austrittsfliche des Gasstromes

® Abédnderung der Geometrie durch entsprechende Vorkehrungen
fur die Gasblasenzerkleinerung oberhalb des Gasaustrittes

4.2 Stromungsausbildung

Fir die Beurteilung des Ausmal3es an Schmelzehomogenisierung, Re-
duktion der Alkali- und Erdalkalimetalle, Entfernung des gel®sten
Wasserstoffs und Abscheidung der in der Schmelze enthaltenen Ein-
schlisse werden die entstandenen stationdren Strémungszustdnde
herangezogen. Dies ist darauf zurlickzufUhren, dass das flissige Metall
in Kontakt mit den Gasblasen treten muss, weshalb eine ausreichen-
de Badbewegung Voraussetzung ist. Allerdings ist zu beachten, dass
der Eintrag an kinetischer Energie nicht so grof3 ist, dass es zu einem
kontinuierlichen Aufrei3en der schiitzenden Oxidschicht (ausgenom-
men im Austrittbereich der Gasblasen) kommt. Damit waéren eine
verstdrkte Bildung von Oxiden und ihr Eintrag sowie eine Aufnahme
von Wasserstoff in die Schmelze verbunden.

Mittels Geometrie | stellt sich ein zu erwartender Strémungszustand
(siehe Abb. 8) ein. Infolge des Gasstromes, beginnend beim Gasaus-
tritt bis hin zur Badoberfliche, werden in diesem Bereich die groften
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Stromungsgeschwindigkeiten erreicht. Allerdings zeigt sich keine um-
fassende Bewegung der Schmelze. Des weiteren besitzt der Rotor
keine Vorkehrungen, die einen Strémungswiderstand bewirken und
somit zu einer Erhohung der Stromungsgeschwindigkeit fihren wiir-
den. Es kommt daher zu einer geringen Wirbelbildung im oberen Be-
reich und zu beinahe keiner Bewegung in der unteren Ofenhdlfte, in
welcher sich die zugegebenen Legierungselemente befinden. Das
Aufldsungsverhalten wird somit nicht verbessert.

Im Gegensatz zu Rotor | und Il ist durch Geometrie Il eine ausrei-
chende Bewegung der Schmelze erzielbar (sieche Abb. 9). Obwohl
die Simulation ohne Gaseintrag durchgefihrt wurde, ist davon auszu-
gehen, dass dieser keinen negativen Einfluss auf die Stromungsausbil-
dung aufweist. Mit Rotor Il erfolgt daher auch eine entsprechende
Ausbildung von Stromungswirbeln in der unteren Ofenhilfte. Somit
kann das Aufléseverhalten von Legierungsmetallen beschleunigt und
der Schmelzeaustausch im gesamten Behandlungsgefd3 verbessert
werden.
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Abb. 8: Stromungsausbildung im stationdren Zustand bei Einsatz von Rotor |
(Vektoren in [m/s])

q“

Abb. 9: Strémungsausbildung im stationdren Zustand bei Einsatz von Rotor ||
(Vektoren in [m/s])

Rotor Il weist im Vergleich nur geringfigige Unterschiede zu Geome-
trie | auf. Aufgrund seiner speziellen Form an der Unterseite bewirkt
er einen gewissen Ansaugeffekt (siehe Abb. 10). Dadurch wird aller-
dings nur ein marginaler Effekt auf die Badbewegung unterhalb des
Rotors ausgelibt. Somit ist diese Eigenschaft ebenfalls als vernachlds-
sigbar zu beurteilen. Weiters misste der Rotor aufgrund der Ausneh-
mungen, die einen Stromungswiderstand bewirken sollen, zu einer
Erhdhung der Strémungsgeschwindigkeit in x-Richtung fihren. Diese
grundsitzlich mogliche Eigenschaft wird allerdings durch die Belegung
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der sogenannten ,Nasen" (siehe Abb. 5 ¢) durch den Gasstrom
aufgehoben. Somit fuhrt diese Geometrie ebenfalls zu keinem Wi-
derstand in der Schmelze, weshalb auch hier keine Steigerung der
Badbewegung im Ofen gegeben ist.

Der Einfluss des Induktors ist fir die Rotoren | und Ill als gleichwertig
einzustufen. Er bewirkt die Ausbildung schwacher Strémungswirbel in
der rechten unteren Ecke. Bei Geometrie Il kommt es allerdings zu
einer additiven Wirkung neben der eingebrachten Strémung durch
das Rotorblatt, was somit die Ausbildung effizienter Strémungswirbel
unterstitzt.

Abb. 10: Strémungsausbildung im stationdren Zustand bei Einsatz von
Rotor Il (Vektoren in [m/s])

Somit sind fur die Optimierung des Rotorblattes hinsichtlich einer
Steigerung der Badbewegung folgende Aussagen von Bedeutung:

® Anbringen von geometrischen Elementen, die einen Stromungswi-
derstand bewirken

® Positionierung dieser unterhalb der Gasaustrittsfliche

4.3 Schmelzehomogenisierung

Die bisher vorliegenden Ergebnisse sind auch auf die Fahigkeit zur
Schmelzehomogenisierung Ubertragbar, eine besonders wichtige Ei-
genschaft fir das Auflosen von Legierungsmetallen und fur die Ho-
mogenitdt der chemischen Zusammensetzung.

Werden die Ergebnisse der Strémungssimulation auf die Berechnung
des Schmelzeaustausches Ubertragen, ist bereits fur Rotortyp | er-
sichtlich (siehe Abb. 1), dass nur in der oberen Halfte des Ofens
eine Schmelzehomogenisierung auftritt. Nach ausreichend langer Be-
handlungszeit wird sich zwar eine [00-prozentige Durchmischung
einstellen, die Fahigkeit zur Auflésung grof3er Mengen an Legierungs-
metallen in kurzer Zeit ist allerdings nicht gegeben.
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Abb. | |: Grad an Schmelzehomogenisierung nach 8,6 s mit Rotor |
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Die Abbn. 12 und 13 stellen den Homogenisierungsfortschritt mit
Rotor Il nach 8,6 und 32,4 s dar. Aufgrund des hohen Eintrags an ki-
netischer Energie, sowohl durch das Rotorblatt als auch durch die un-
terstitzende Wirkung des Induktors, kommt es zur Ausbildung zahl-
reicher Wirbel in der Schmelze. Diese bewirken eine optimale
Durchmischung der Schmelze bzw. den erforderlichen Schmelze-
transport zum und vom Rotorblatt.
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Abb. 13: Grad an Schmelzehomogenisierung nach 32,4 s mit Rotor |l

In Abb. 14 ist der Homogenisierungsgrad nach 600 s (10 min) Be-
handlungszeit dargestellt, welche eine 100-prozentige Schmelzeho-
mogenisierung aufzeigt.
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Abb. 14: Grad an Schmelzehomogenisierung nach 600 s mit Rotor |l

4.4 Optimierte Rotorgeometrie

Flgt man die positiven Eigenschaften der diskutierten Rotoren zu-
sammen und ordnet sie entsprechend geometrisch an, dass sie ihre
Effizienz nicht verlieren kénnen, so ist es mdglich, eine ideale Rotor-
geometrie fur die Chlorierungsbehandlung zu gestalten. Davon aus-
gehend ist eine Rotorgeometrie, die sich derzeit im Simulationsstadi-
um befindet, entwickelt worden (sieche Abb. 15). Die untere Halfte —
der Rotorstern — bewirkt den Transport der Schmelze zum und vom
Rotorblatt, wodurch ein gewlnschter Schmelzeaustausch mdglich ist.
Des Weiteren soll dieser zu einer besseren Verteilung der Gasblasen
um den Rotorschaft fihren. Der Eintrag des Reaktionsgases erfolgt
ausgehend vom Schaft mittels acht sternférmig angeordneter Boh-
rungen im Rotorblatt Uber oval ausgefihrte Gasaustrittsldcher an der
Schnittstelle Rotorstern und oberer Halfte der Geometrie (siehe
Abb. 16). Diese sind jeweils zwischen zwei Rotorflanken positioniert.
Die Gasblasen werden durch die Rotationsbewegung an die Rotor-
auBenkante transportiert. Diese weist in der oberen Halfte Ausneh-
mungen — Nasen — auf, wodurch eine weitere Gasblasenzerkleine-
rung realisierbar ist.

Abb. | 6: Gasfiuhrung in der resultierenden Rotorgeometrie

5. Zusammenfassung

Anhand der Simulationsergebnisse ist ersichtlich, dass die Rotorgeo-
metrie einen entscheidenden Einfluss auf die erzielbare Gasblasen-
groBe, deren Ausbreitung in der Schmelze sowie auf die Homogeni-
sierung der Schmelze besitzt.
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Es kénnen daher folgende Charakteristika fur die Optimierung der
Rotorgeometrie abgeleitet werden:

® Das Rotorblatt benétigt Elemente, die unterhalb des Gasaustritts
fur den Eintrag von kinetischer Energie in die Schmelze geeignet
sind.

® Der Gasaustritt ist so zu gestalten, dass einerseits diese Elemente
fur die Schmelzebewegung nicht deaktiviert werden kénnen und
andererseits eine Zerkleinerung der eingetragenen Gasblasen
moglich ist.

® Oberhalb des Gasblasenaustritts in die Schmelze muss durch die
Rotorgeometrie eine weitere Zerkleinerung der Blasen mdglich
sein.
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Durch Kornfeinung kénnen die mechanischen Eigenschaften metalli-
scher Werkstoffe verbessert werden. Auch der GieB3prozess wird
durch eine effektive Kornfeinung positiv beeinflusst, beispielsweise
durch eine Verbesserung der Gief3barkeit, feinere Verteilung der Mi-
kroporositdten sowie eine Verringerung von Mikro- und Makroseige-
rung und ein Herabsetzen der Lunkerneigung.

Im vorliegenden Beitrag wird die Wirkung des Kornfeinungsmittels
Nucleant 5000 der Foseco GmbH, Borken, auf die Legierung AZ91
illustriert. Nucleant 5000 ist ein Kornfeinungsmittel fur aluminiumhal-
tige Magnesiumschmelzen, das zur Kornfeinung beim Sand- und Ko-
killengieBBen gedacht ist. Nucleant 5000 ist ein Pulver, das Kohlenstoff
in der Schmelze freisetzt. Der freigesetzte Kohlenstoff oder eine Ver-
bindung mit dem Kohlenstoff soll dann als Kornfeiner in der Schmel-
ze wirken.

Grundlagen

Bisheriger Kenntnissstand ist, dass in Magnesiumlegierungen Kornfei-
nung durch verschiedene Methoden erzielt werden kann:

I. Uberhitzung der Schmelze: , Superheating",

Lichtmikroskopische Aufnahme einer korngefeinten Aluminium-Knetlegierung

2. Zusatz von Legierungselementen wie Al, Zn, Zr,

3. Zusatz von heterogenen Keimen, z. B. Siliziumkarbid oder Kohlen-
stoff.

»Superheating

Bei Al-Mg-Legierungen ist die Uberhitzung der Schmelze ein seit lan-
gem gebrduchliches Verfahren zur Kornfeinung. Trotz der vermehrten
Gasaufnahme und der starken Oxidation der Schmelze bei hohen
Temperaturen wird dieses Verfahren angewendet [1, 2]. Es hat sich
gezeigt, dass insbesondere die Uberhitzung von aluminiumhaltigen
Magnesiumlegierungen zur Verringerung der KorngréB3e fuhrt und so-
mit die mechanischen sowie die giel3technischen Eigenschaften posi-
tiv beeinflusst werden [3].

Temperaturin °C

GieBvorgang

Zeit

Bild I: Schematischer Temperaturverlauf fir die Uberhitzung einer
Mg-Al-Schmelze. Die Uberhitzungstemperatur Ty, liegt im Bereich von
850 bis 900 °C, die Giefstemperatur T, liegt im Bereich von 700 bis 720
°C. Die Haltezeit tg, kann je nach Aluminiumgehalt von |5 bis 120 min
variieren. Die Giefzeit t, muss so kurz wie mdglich gehalten werden.
Sie muss unter |5 min liegen, um den groften Effekt zu erzielen.
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Beim Uberhitzungsprozess wird die Schmelze so kurz wie méglich
auf Temperaturen von |50 bis 260°C Uber die Liquidustemperatur
erhitzt und anschlie3end so schnell wie mdglich wieder auf die Giel3-
temperatur abgekiihlt, siche Bild | [4, 5]. Es gibt einen idealen Tem-
peraturbereich und eine optimale Haltezeit fiir die Uberhitzung. Die
Parameter variieren jedoch stark mit der Legierungszusammenset-
zung.

Der wichtigste Einflussfaktor auf die Haltezeit bei konstanter Tempe-
ratur ist der Aluminiumgehalt [4, 6]. Je niedriger der Aluminiumge-
halt der Magnesiumlegierung ist, desto langer muss die Schmelze auf
Uberhitzungstemperatur gehatten werden [7]. Die beiden Parame-
ter Temperatur und Haltezeit beeinflussen sich gegenseitig sehr stark.
Je niedriger die Uberhitzungstemperatur, desto linger muss bei dieser
Temperatur gehalten werden. Die Erfahrung zeigt, dass die beste
Wirkung bei hohen Uberhitzungstemperaturen und hohen Alumini-
umgehalten > 6 %) erzielt werden kann [8].

In der Literatur werden verschiedene Erklarungen der Kornfeinung
durch Uberhitzung diskutiert:

® Durch die hohen Temperaturen kann sich mehr Eisen aus dem
Tiegel 16sen, das mit Mangan und Aluminium unl&sliche Ausschei-
dungen bildet, die dann als heterogene Keime wirken [9, 10];

® bei hohen Temperaturen bilden sich nichtmetallische Einschlisse
wie Magnesiumoxid und Aluminiumoxid, die als Keime wirken
[10]:
® Partikel, die bei niedrigen Temperaturen zu grof3 sind, um als Kei-
me zu wirken, I8sen sich bei hdheren Temperaturen auf und bil-
den beim Abkulhlen feinere Teilchen, die dann als Keime wirken
kénnen [5,9, 117;
® der in jeder Magnesiumschmelze vorhandene freie Kohlenstoff bil-
det bei Anwesenheit von Aluminium Aluminiumkarbid, dass dann
als heterogener Keim fir die Kornfeinung zur Verfigung steht
[12-18]
Das Hauptproblem bei der Uberhitzung aus heutiger Sicht ist, dass
die Ublicherweise eingesetzten Schutzgase fur Magnesiumschmelzen
bei den hohen Temperaturen des Uberhitzungsprozesses ihre Schutz-
wirkung verlieren und die Schmelze daher mit Abdecksalzen abge-
deckt werden muss. Diese Abdecksalze erhdhen die Korrosionsanfdl-
ligkeit des Magnesiums, wenn sie Uber den Gie3prozess mit ins Bau-
teil gelangen. Zudem sind sie nur schwer zu recyceln und der Ener-
gieaufwand, um die Schmelze auf hohe Temperaturen zu bringen, ist
hoch und deshalb nicht wirtschaftlich. Zusétzlich ist es oft nicht prak-
tikabel, groBe Mengen an Schmelze aufzuheizen und dann schnell
wieder auf Gie3temperatur abzukihlen.

Zusatz von Legierungselementen wie Al, Zn, Zr

Durch Zugabe von Legierungselementen nutzt man die wachstums-
behindernde Wirkung einzelner Legierungselemente gezielt aus, um
die Korngréf3e zu reduzieren. Dieser Effekt der Kornfeinung kann mit
Hilfe des Q-Faktors beschrieben werden, der in der Literatur auch
als ,,grain growth restriction factor” bekannt ist [19-21].

Die Legierungselemente, die wéhrend der Erstarrung im Mischkristall
eine geringere Loslichkeit besitzen, reichern sich vor der Erstarrungs-
front an. Dies fuhrt zu einem Aufstau von Legierungselementen, was
die Mobilitdt der Erstarrungsfront behindert und das Wachstum des
Kristalls verlangsamt. Gleichzeitig wird vor der Erstarrungsfront die
Unterkihlung um den Betrag der ,konstitutionellen Unterkihlung”
erhoht, was wiederum zu einer Erhdhung der Anzahl aktiver Keime
in der Schmelze fihrt.

Der Q-Faktor (grain growth restriction factor) kann mit Gleichung |
fur jedes Legierungselement in Abhangigkeit der Elementkonzentrati-
on berechnet werden.

) Soferne nicht anders vermerkt, handelt es sich bei den prozentualen An-
gaben um Masseanteile
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Tabelle I: Auflistung aller Faktoren (m. ¢o, k) zur Berechnung des Q-Faktors
der géngigsten Legierungselemente [13].

Q-Faktor=Q =co.m;.(k—1) (Gleichung 1)
m, = Steigung der Liquiduslinie

¢o = Konzentration des Legierungselementes

k = Verteilungskoeffizient

Je hoher der Q-Faktor des jeweiligen Elements in Abhdngigkeit der
Konzentration ist, desto grof3er ist die Wachstumsbehinderung
(Tabelle ).

Der Zusammenhang zwischen KorngréBe und Q-Faktor ist in Bild 2
gut zu erkennen. Je hdher der Q-Faktor; desto kleiner die Korngrofle.

Es zeigt sich auch, dass Legierungselemente wie Zr, Zn, Ca und Si
schon bei geringen Q-Werten eine beachtliche kornfeinende Wir-
kung haben. Es muss darauf geachtet werden, dass die Beurteilung
der kornfeinenden Wirkung anhand des Q-Werts nur bis zur maxi-
malen Loslichkeit des jeweiligen Legierungselements erfolgen darf. In

Tabelle | ist auch das Ranking des maximal erreichbaren Q-VWerts
aufgelistet. Es zeigt sich, dass die Legierungselemente Aluminium und
Zink einen sehr hohen maximalen Q-Wert besitzen und somit einen
grol3en positiven Einfluss auf die KorngréBe haben. Dies ist mit ein
Grund, warum Al und Zn als Hauptlegierungselemente bei Mg-Guss-
legierungen Verwendung finden. Der hohe m - (k-1)-Wert von Fe
und Zr impliziert, dass schon geringe Mengen dieser Elemente sehr
stark kornfeinend wirken. Eisen hat jedoch schon in geringen Mangen
einen stark negativen Einfluss auf das Korrosionsverhalten. Zirkonium
hingegen wird sehr intensiv zur Kornfeinung von aluminiumfreien Mg-
Legierungen eingesetzt und hat im Vergleich zu Eisen nur einen gerin-
gen negativen Einfluss auf die Korrosionseigenschaften von Mg-Legie-
rungen.

KorngréBe in ym
1000 mAl  ®Si aCa vZr @Zn
800 / °
500 / R / .
400
W
200
[
0
0,0 0,2 0,4 0,6 0,8 1,0 1,2 1,4 1,6
1/7Q

Bild 2: Abhéngigkeit der KorngroBe vom Q-Faktor: Die Elemente wie Zr, Zn,
Si und Ca haben den groBten Effekt auf die Verringerung der Korngrofe

[13]




HEFT 3/4

GIESSEREI-RUNDSCHAU 56 (2009)

Zusatz von Fremdkeimen wie Siliziumkarbid
oder Kohlenstoff

Das Einbringen von heterogenen Keimen ist allgemein eine gute Me-
thode zur Kornfeinung. Fiir Magnesiumlegierungen ist die Kohlenstoff-
Inokulation (Impfung) die am héufigsten angewandte Methode. Diese
funktioniert jedoch nur bei aluminiumhaltigen Magnesiumlegierungen.
Das hat zur Annahme geflihrt, dass der zugegebene Kohlenstoff mit
Aluminium in der Schmelze zu Aluminiumkarbid Al,C3 (Gleichung 2)
reagiert und die gebildeten Aluminiumkarbidpartikel bei der Erstar-
rung als heterogene Keime wirken [13, 16, 18,22-26].

3C zugegeben + 4Al Schmelze > A|4C3 heterogener Keim (G|EiChung 2)

Neuere Untersuchungen gehen davon aus, dass es sich stattdessen
vermutlich um AI-C-O Verbindungen handett [12, 15, 27]. Das
Hauptproblem bei der Kohlenstoff-Inokulation ist die Einbringung des
Kohlenstoffs in die Schmelze.

Hierfir wurde eine Reihe von Methoden entwickelt:
® das Spulen mit kohlenstoffhaltigen Gasen wie CO, oder Acetylen,

® das Spllen mit organischen Chlorverbindungen wie Hexachlor-
ethan oderTetrachlorkohlenstoff,

® der Zusatz von RuB, Paraffin, Siliziumkarbid oder anderen kohlen-
stoffhaltigen Verbindungen [, 3].

Besonders effektiv ist das Spulen der Schmelze mit Hexachlorethan-
gas, weshalb diese Methode lange angewandt wurde [12]. Hexa-
chlorethan ist jedoch giftig und weitgehend verboten, weshalb Alter-
nativen notwendig sind.

Wenn SiC als Kornfeiner eingesetzt wird, wirken die SiC-Partikel als
direkte heterogene Keime, an denen dann das Magnesium ankeimen
kann. Dies ist begriindet durch den geringen Gittermisfit (Fehlpassung
des Gitters von Keim und Matrix) zwischen SiC und der Mg-Matrix
[16, 27]. Das Gleiche gilt auch bei der direkten Zugabe von Al,Cs
als heterogener Keim.

Das Einbringen von Kohlenstoff in fester Form als Graphit-, Alumini-
umkarbid- oder Siliziumkarbidpartikel ist eine attraktive Alternative
zum Spllen mit Hexachlorethan. Aufgrund der mangelnden Benet-
zung dieser Teilchen ist dies jedoch nicht einfach. Um die geringe Be-
netzung zu verbessern, wird in der Literatur eine Mischung aus
Wachs, Flussspat und den heterogenen Keimen vorgeschlagen [28].
Wenn Graphit, Al4C3 oder auch SiC als heterogener Keim in Frage
kommen, besteht die Mdglichkeit einer Zwangsbenetzung mittels
Druckinfittration [29] oder Hochenergiekugelmahlen [30].

Experimente

Bei allen Versuchen wurden kommerziell erhdltliche AZ91-Masseln
verwendet. Deren chemische Zusammensetzung ist in Tabelle 2 an-
gegeben. Die Kornfeinung wurde durch die Zugabe von Nucleant
5000 durchgefihrt.

Al Be Cu Fe Mn | Ni Si Zn
8,9 < <001|00-|02-|00-]|00-|0,7 -
0,001 02 4 01 3 4

Tabelle 2: Chemische Zusammensetzung der verwendeten Legierung AZ91 in %

Fir die Untersuchungen wurde AZ91 in einem Stahltiegel geschmol-
zen. Die Schmelzbadoberfliche wurde mit einer Mischung aus
I %igem SF¢ in Argon geschiitzt. Schmelzsalz wurde nicht verwendet.
Sobald die Schmelze die gewlnschte Temperatur hatte, wurden die
Referenzproben genommen. AnschlieBend wurde das Nucleant
5000-Pulver (0,1 % bzw. 0,2 % des Schmelzegewichts) zugesetzt und
die Schmelze griindlich gertihrt. Bei der Zugabe des Nucleant 5000
verbrannte das Bindemittel des Nucleant 5000 in kleiner Flamme, die
Magnesiumschmelze wurde dabei jedoch nie entziindet und die Tem-
peratur der Schmelze blieb konstant. 10 min nach der Zugabe des

Kornfeinungsmittels wurde die erste Probe entnommen, die folgen-
den Proben wurden in entsprechenden Intervallen genommen.

Fir die Zugproben wurden die Proben mit einem speziellen Probe-
nahmegerét aus der Mitte der Schmelze entnommen. Das Probenah-
megerit besteht aus einer 14 x 2,5 cm grof3en, verschlieBbaren Kokil-
le. Diese Kokille wurde 10 cm unterhalb der Schmelzeoberfliche ge-
offnet, wodurch die Kokille mit Schmelze befiillt wurde. Dann wurde
die Kokille aus der Schmelze genommen und mit Wasser abgekuhtt.
Die Zugproben wurden aus derartig genommenen Proben heraus-
gearbeitet. Die Thermoanalysen wurden in Sandtiegeln (80 g) durch-
gefuhrt, die Abkihlungskurven wurden mit PhaseLab (OCC GmbH)
aufgezeichnet. Die Korngréf3e wurde sowohl in den Zugproben als
auch in den Thermoanalyseproben bestimmt. Hierfir wurden die po-
lierten Proben mit einer Lésung aus Pikrinsdure, Essigsdure, Wasser
und Alkohol gedtzt und die Korngréf3en mithilfe der Schnittlinienme-
thode [31] bestimmt.

Ergebnisse und Diskussion

Nach der klassischen Kornbildungstheorie erfordert die Grenzfld-
chenenergie g5 zwischen dem kristallinen Keim und der Schmelze
eine Unterkihlung AT, die nach Gleichung 3 zu bewerten ist.

AT = ?'{55 r] (Gleichung 3)

AS = Entropieunterschied zwischen Schmelze und Kristall
r* = kritische Keimgrosse

Umgekehrt ist bei vorgegebener Unterkihlung ein Keim der Grof3e
r* wachstumsfahig (Gleichung 3a) und kann zu gréBeren Kérnern he-
ranwachsen.

. Bra

2 NGAT (Gleichung 3a)

Bei gezielt eingesetzten Kornfeinern mit einer entsprechenden Parti-
kelgrof3e ist die Keimbildung energetisch begiinstigt, weshalb eine ge-
ringere Unterkihlung notwendig ist. Fir die Wirksamkeit von hetero-
genen Keimen ist es glinstig, wenn sie die gleiche Gitterstruktur wie
die Legierung aufweisen, da damit die Grenzflichenenergie gq klein
wird und auch damit eine geringe Unterkihlung zur Bildung wachs-
tumfahiger Keime ausreicht. Aluminiumkarbid, das bei der Kohlen-
stoff-Inokulation gebildet wird, hat ebenso wie Magnesium ein hexa-
gonales Kristallgitter [1, 32] und kann deshalb als guter Kornfeiner
gewertet werden. Je grofer die Anzahl an aktiven Keimen ist, desto
feinkdrniger wird das Geflge.

Bei der Thermoanalyse werden die Abkihlkurven von Metallschmel-
zen aufgezeichnet. Die Effektivitdt von Kornfeinern ldsst sich anhand
dieser Abkuhlkurven auswerten. Je geringer die Unterkihlung ist, des-
to effektiver ist die Kornfeinung. Fir Aluminiumlegierungen wurde

Temperatur in °C

610

600 =~

Erstarrungsbeginn

595

590
20 25 30 35 40 45

Bild 3a: Abkuhlungskurve einer nicht korngefeinten (blau) und einer mit 0,1 %
Nucleant 5000 korngefeinten (rot) Probe die bei 750 °C Schmelzetempera-
tur entnommen wurden.
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Bild 3b. Berechnung des Erstarrungsintervalls mit Hilfe von Pandat der in den
Versuchen verwendeten Legierung AZ91 im Gleichgewicht. Die Erstarrung
beginnt bei ca. 602 °C.

eine Reihe von Auswerteverfahren entwickelt und Thermoanalyse-
systeme mit automatischer Auswertung der Abkihlungskurven sind
kommerziell erhdltlich. Fir Magnesiumlegierungen gibt es dagegen
noch keine derartigen Auswerteverfahren, daher kénnen die Abkih-
lungskurven derzeit nur qualitativ ausgewertet werden.

Bild 3a zeigt die Abkihlungskurven fur die Kornfeinung mit 0,1 %
Nucleant 5000 bei 750 °C. Mit der Zusammensetzung der Legierung
AZ91 (Tabelle 2) wurde eine thermophysikalische Berechnung
(Pandat) durchgeftihrt, um zu ermitteln, wann die Erstarrung beginnt,
um die Grofle der Unterkihlung qualitativ abschdtzen zu kénnen
(Bild 3b). Die entsprechenden Mikrostrukturen sind in Bild 4 ab-
gebildet. Bei der nicht korngefeinten Schmelze zeigt sich eine deut-
liche Unterkihlung, wahrend in der Schmelze mit Nucleant 5000
keine wesentliche Unterkihlung feststellbar ist. Die KorngréB3e ist in
der nicht korngefeinten Probe wesentlich gréfBer als in der kornge-
feinten.

Tabelle 3 zeigt die durchschnittliche KorngréBe in den Thermoana-
lyseproben. Die Temperatur wurde zwischen dem Kornfeinen und

Temperatur KorngréRRe vor |Zugesetzte Menge | Korngréfe nach
der Schmelze |der Kornfei- Nucleant 5000 in % |der Kornfeinung
in °C nung in gm in um

700 370 0,2 210

730 650 0,2 190

750 680 0,2 150

750 680 0,1 170

Tabelle 3: Durchschnittliche Korngréf3e vor und nach der Kornfeinung durch
Nucleant 5000; Messing an den Thermoanalysenproben

Bild 4a. Mikrostruktur vor der Kornfeinung bei einer Schmelzetemperatur von
750 °C.

der Probennahme nicht verdndert. Bei den nicht korngefeinten Pro-
ben haben die bei niedrigeren Temperaturen genommenen Proben
(700 °C/370 um) durch die raschere Erstarrung ein feineres Geflige
als die bei hoheren Temperaturen genommenen (750 °C/680 pm).
Daher sind direkte Vergleiche nur zwischen Proben, die bei gleicher
Temperatur genommen wurden, zuldssig. Um einen Vergleich zwi-
schen Proben, die bei unterschiedlichen Temperaturen genommen
wurden, zu ermdglichen, musste der Aufbau der Thermoanalyse so
adaptiert werden, dass eine konstante Abkihlrate eingestellt werden
kann.

Bei den bei 750 °C genommenen Proben wurde die Korngréf3e auf
weniger als ein Viertel der urspriinglichen Korngréf3e (von 680 um
auf 150 pm) verringert, bei den bei 730 °C genommenen Proben
betrug die Verringerung immerhin ein Drittel der KorngroBe (von
650 pm auf 190 pm), wahrend bei den bei 700 °C genommenen
Proben die KorngréfBe nur um 40 % verringert wurde (von 370 pm
auf 210 pm).Trotz der héheren Abkihlrate bei niedrigeren Schmel-
zetemperaturen ist die Korngréf3e nach der Kornfeinung bei den
Proben bei 700 °C gréfler als bei den Proben bei 750 °C. Dies
zeigt, dass die Wirksamkeit von Nucleant 5000 bei hohen Tempe-
raturen deutlich gréfer ist als bei niedrigen. Die Bildung von Alumi-
niumkarbiden ist bei den hoheren Temperaturen beglnstigt und
somit stehen mehr aktive Keime zur Kornfeinung zur Verfligung
[33,34].

Auch die Menge an verwendetem Kornfeinungsmittel spielt bei der
Keimbildung eine Rolle. Bei derVerwendung von 0,1 % Kornfeiner er-
gibt sich eine KorngréBe von 170 pm, bei der Verwendung von 0,2 %
eine KorngréBe von 150 um. Wenn mehr Kornfeiner in die Schmelze
eingebracht wird, ist die Anzahl an potentiellen Keimen hoher, da-
durch wird die Korngréf3e geringer. Dieser Effekt ist jedoch schwa-
cher als der Effekt der Schmelzetemperatur. Man sieht aber hieraus
auch schon sehr gut, dass geringe Zugabemengen an Nucleant 5000
zu einem feinkdrnigen Geflge fuhren.

Mechanische Eigenschaften

Die Bruchdehnung zeigt einen gekoppelten Verlauf zur Korngrofe —
je kleiner die Korngréfe, desto groBer die Bruchdehnung, Nach der
Zugabe des Kornfeinungsmittels verringert sich die KorngréBe, wobei
die minimale Korngréf3e nach 40 min erreicht wird. Nach 55 min
Haltezeit steigt die Korngré3e wieder an (Bild 5 ndchste Seite).

Der Vergleich der Korngréf3en ist in Bild 5 dargestellt, die Kornfei-
nung mit Nucleant 5000 ist bei 750 °C effektiver als bei 700 °C, je-
doch ist auch bei Kornfeinung bei 700 °C eine Verringerung der
Korngrof3e zu beobachten.

Bild 4b. Mikrostruktur 20 min nach der Zugabe von 0,1 % Nucleant 5000 bei
einer Schmelzetemperatur von 750 °C.
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Bild 5. Korngréf3e der Zugproben vor und nach der Kornfeinung mit 0,2 %
Nucleant 5000 bei 700 °C (blau) und 750 °C (rot); Messung in den Zugsta-
ben.
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Bild 6. Zugprifung vor und nach der Kornfeinung bei einer Schmelzetempe-
ratur von 750 °C.
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Bild 7. Zugpriifung vor und nach der Kornfeinung bei einer Schmelzetempe-
ratur von 700 °C.
Alle Bilder:ARC Leichtmetallkompetenzzentrum Ranshofen GmbH

Bild 6 zeigt die Wirkung der Kornfeinung bei 750 °C auf die mecha-
nischen Kennwerte von AZ91. Die Bruchdehnung verbessert sich
nach der Zugabe des Kornfeinungsmittels. Das Maximum der Bruch-
dehnung haben die Proben, die 40 min nach der Zugabe genommen
wurden. 55 min nach der Zugabe des Kornfeinungsmittels verringert
sich die Bruchdehnung der Proben wieder. Die Zugfestigkeit R, zeigt
einen analogen Verlauf, wihrend sich die 02 %- Dehngrenze Ry,
nicht wesentlich verdndert.

Temperaiur
e Simups Fagam Aam An [Kemgrils in
in"C Hirnm® Pimren® % um
T Wit Korrfiin [:H] 154 10 [470
30 min racn K-
T o ) IE'|= glcr] =2 |130
TR wioT Hormlain ureg 81 1ar 1,2 |20
&0 i meaecn Koy
750 g | 20z afi [0

Tabelle 4: Mechanische Kennwerte und durchschnittliche Korngréf3e vor und
nach der Kornfeinung mit Nucleant 5000; Messung an den Zugproben.

Bei 700 °C Schmelzetemperatur bietet sich ein anderes Bild
(Bild 7). Es gibt keine grof3en Unterschiede in der Bruchdehnung,
der 0,2 %-Dehngrenze und der Zugfestigkeit. Offensichtlich hat hier
die Kornfeinung keine wesentliche Verbesserung der mechanischen
Kennwerte verursacht, obwohl sich die Korngréf3e verringert hat
(Bild 5). Die Bruchflachen der Zugproben zeigen keine wesentlichen
Qualitdtsunterschiede, daher sind die Unterschiede in den Zugwer-
ten nicht auf Poren oder Oxide zurlickzufiihren.

In Tabelle 4 sind die mechanischen Kennwerte und die KorngréBen
vor und nach der Kornfeinung nochmals zusammengefasst. Bei einer
Schmelzetemperatur von 750 °C ist nicht nur die erreichbare Korn-
groBe kleiner als bei 700 °C, sondern es ist auch die maximale Bruch-
dehnung gréBer Um eine moglichst gro3e Bruchdehnung, also kleine
Kérner, zu erhalten, ist also die Kornfeinung bei 750 °C durchzufihren.

Zusammenfassung

Sowohl die KorngréBenbewertung, als auch die Messung der mecha-
nischen Kennwerte zeigen, dass die Kornfeinungswirkung von Nucle-
ant 5000 mit der Haltezeit zundchst zunimmt und dann wieder ab-
nimmt. Um einen maximalen Kornfeinungseffekt zu erreichen, ist es
also wesentlich, auch die Zeit zwischen der Zugabe des Kornfeiners
und dem Abguss richtig zu wahlen.

Neben der Zeit spielt insbesondere die Schmelzetemperatur bei der
Zugabe eine grof3e Rolle. Die Kornfeinung mit Nucleant 5000 ist bei
hohen Temperaturen effektiver: Dieser Effekt ist fur kohlenstoffhaltige
Kornfeiner bei Magnesium bekannt. Die Wirkung von Kohlenstoff als
Kornfeiner von aluminiumhaltigen Magnesiumschmelzen beruht auf
der Bildung von Aluminiumkarbiden, die als Kornfeiner wirken. Hohe-
re Temperaturen beglinstigen die Reaktion zwischen Aluminium und
Kohlenstoff zu Aluminiumkarbid. Zudem verbessert eine hoéhere
Temperatur die Benetzung der Keime und Verteilung der Keime in
der Schmelze [28, 35, 36].
Die Studie erbrachte folgende Erkenntnisse:
® Nucleant 5000 ist ein wirksamer Kornfeiner fir AZ91.
o die Wirksamkeit von Nucleant 5000 ist temperaturabhidngig. Sie
ist bei 750 °C grofBer als bei 700 °C. Dies ldsst den Schluss zu,

dass das Aluminiumkarbid, das als heterogener Keim wirkt, sich bei
héheren Temperaturen vermehrt bildet.

® der Kornfeinungseffekt hangt von der Menge an Nucleant 5000
ab. Es zeigt sich, dass schon geringe Mengen des Kornfeiners eine
gute Wirkung zeigen.

o die KorngrofBe ist abhdngig von der Haltezeit der Schmelze. Es
zeigt sich, dass mit langern Haltezeiten die Korngréf3e zuerst ab-
nimmt, sich dann aber wieder vergréBert. Die mechanischen Ei-
genschaften zeigen einen dhnlichen Verlauf, sie verbessern sich mit
der Abnahme der KorngréBe, verschlechtern sich aber wieder mit
Zunahme der Korngréfle.

Die Autoren danken der Foseco GmbH und der Technologie Impulse Ge-
sellschaft (TIG), dem Land Oberosterreich, sowie der Austrian Research
Centers GmbH (Holding) fiir die Unterstiitzung dieser Arbeit im Rah-
men des Kplus Forschungsprogramms. Weiterhin danken sie Prof. Peter
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Kausalzusammenhang
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Erstarrungsgefiige‘ bei Aluminiumlegierungen®)

Interrelationship between ,,Process Specific Alloy Properties — Solidification Structure® for Aluminum Casting Alloys
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In den letzten Jahren spielen dinnwandige Leichtbauteile immer
mehr eine zentrale Rolle in der Fahrzeugindustrie. Die Gewichtsre-
duktion ist ein wesentlicher Faktor bei der Konzipierung neuer
Fahrzeuge. Die wachsende Verwendung von Aluminiumgusslegie-
rungen erlaubt es, das Gewicht des Autos zu reduzieren und damit
einen geringeren Kraftstoffverbrauch zu erreichen.

Zurzeit ist noch wenig Uber die Herstellung sehr dinnwandiger
Gussbauteile im KokillengieBBverfahren bekannt. Deshalb wurde ver-
sucht, die Abhdngigkeiten zwischen bestimmten GieBparametern,
den gieftechnologischen Eigenschaften und den mechanischen Ei-
genschaften bei der Erzeugung dinnwandiger Leichtbauteile aus
Aluminiumlegierungen beim Kokillengieen zu durchdringen.

In einer Kooperation zwischen der Audi AG, Neckarsulm, und der
Otto-von-Guericke-Universitdt Magdeburg wurde ein Versuchspro-
gramm erstellt und durchgefiihrt, in dessen Verlauf fir das Kokillen-
gieB3en verschiedene Aluminium-Legierungen unter dem Aspekt der
Dunnwandigkeit bei hohen mechanischen Eigenschaften verglei-
chend untersucht wurden.

") Nach einem Vortrag von M. Gugisch am 10. 2. 2009 auf der VDI-Tagung ,Gie3-
technik im Motorenbau —Anforderungen der Automobilindustrie”, 10./11. 2.
2009, Maritim-Hotel Magdeburg/D (s.a.VDI-Berichte 2061, Gie3technik im Mo-
torenbau,VDI-Verlag GmbH Dusseldorf 2009, S.91/106).

Im Rahmen der Untersuchungen wurden Gief3versuche mit AlSi-
und AlMg-Legierungen durchgefihrt. Die Untersuchungen waren
auf die Bestimmung der Giel3eigenschaften und der mechanisch-
technologischen Eigenschaften ausgerichtet. Neben den konventio-
nell behandelten Aluminiumlegierungen wurden in die Untersu-
chungen Legierungen einbezogen, die einer elektromagnetischen
Schmelzebehandlung unterzogen wurden.

I. GieBtechnologische Eigenschaften von
untereutektischen Al-Legierungen

Bei der Herstellung von Aluminiumgussteilen mit Wandstdrken unter
4 mm im KokillengieBverfahren haben die gie3technologischen Eigen-
schaften der Legierung eine grof3e Bedeutung. Sie umfassen die Ge-
samtbewertung der physikalischen und chemischen Eigenschaften der
Legierung. Die gief3technologischen Eigenschaften hangen von vielen
Faktoren ab, die mit dem vergossenen Metall, mit der auszufiillenden
Form und den Bedingungen beim Abgief3en zusammenhangen.

Als eine wichtige spezifische Giel3eigenschaft gilt die Fahigkeit einer
Legierung, den Formhohlraum wiederzugeben. Das FormfUllungsver-
mogen hangt von solchen Faktoren wie Oberflichenspannung, metal-
lostatische Druckhéhe, Dichte und Temperatur der Schmelze ab. Eine
ebenso bedeutende Rolle bei der Herstellung diinnwandiger Bauteile
spielt das FlieBvermogen, welches die Fahigkeit der Schmelze be-
schreibt, in einen Auslaufkanal zu flieBen. Die Flie3fahigkeit wird vor
allem durch die Strémungsverhattnisse im Werkzeug, die Erstarrungs-
mechanismen des Werkstoffes, die chemische Zusammensetzung
und die Giel3- und Werkzeugtemperatur beeinflusst. Gute Giel3eigen-
schaften der Legierung sind eine Vorrausetzung flr die Herstellung
qualitativ hochwertiger Bauteile.

Einzelne Prozessparameter haben einen signifikanten Einfluss auf die
gie3technologischen Eigenschaften von Aluminiumlegierungen. In die-
sem Sinn wurden spezielle Vergleichsversuche mit verschiedenen
Aluminiumlegierungen durchgefihrt, um jeweils die Gief3eigenschaf-
ten in Abhdngigkeit von Werkzeug- und Gief3temperatur mittels spe-
zieller Proben zu ermitteln.

Die Bestimmung des Flievermogens erfolgte mittels Spiralkokille (Bild
1). In dieser Probe erstarrt das Metall beim Flie3en, ohne das Ende der
Form zu erreichen. Als Kenngrél3e fir das FlieBvermdgen wird die Aus-
lauflinge der Schmelze in der Spiralprobe ermittett. Da nicht die gesam-
te Spirale ausgeflllt wird, ist es moglich, vergleichende Untersuchungen
des FlieBvermdgens fur verschiedene Legierungen durchzufihren.

s

Bild |:Versuchswerkzeug — Spiralkokille (links), Spiralprobe (rechts)

ofs | | |_|i'- L A . d

e e

Fir die Ermittlung des Formfuillungsvermégens wurde die Kugelkokil-
le (Bild 2) verwendet.

Diese Probe wurde gewihlt, da sie folgende Vorteile hat:

® das Volumen der zu untersuchenden Legierungen bleibt bei allen
vergleichenden Untersuchungen praktisch gleich;
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e die Kugelprobe ermdglicht eine Aussage, welche Mindestwanddi-
cke eines Gussstlicks gegossen werden kann;

® der dynamische Druck beim Giessen hat keinen Einfluss auf den
Grad der Raumausflllung um die Kugel.

Als Wert fur das Formfillungsvermogen dient die nicht ausgeflllite

Flache in der Kugelprobe. Je kleiner diese Fldche ist, desto besser ist

das Formfllungsvermdgen der Legierung.

Bild 2:Versuchswerkzeug — Kugelkokille (links), Kugelprobe (rechts).

Um gleiche Bedingungen bei jedem Versuch zu gewdhrleisten, wurde
ein Dosierungssystem mit einem keramischen Gief3timpel und ei-
nem keramischen Stopfen verwendet. Die verwendete Anlage
(Bild 3) erlaubt es, den GieBvorgang zu steuern und damit reprodu-
zierbare Giel3bedingungen bei jedem Abguss abzusichern. Die Giel3-
temperatur wurde mit einer Genauigkeit von +/-2 °C geregelt. Das
Thermoelement fir die elektronisch gesteuerte automatische Off-
nung des Stopfens wurde direkt im Gief3tlimpel eingebaut.

L) Beramischer Slopren

21 Thermpelemend

3) Esramiecher GeeMninped

Bild 3:Versuchseinrichtung mit Dosiersystem

Die Bilder 4 und 5 zeigen das Flie3- und Formfillungsvermogen
fur die untersuchten Legierungen bei unterschiedlichen Giel3parame-
tern.
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Bild 4: Einfluss der Gief3- und Kokillentemperatur auf das FlieBvermodgen
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Bild 5: Einfluss der GieB3- und Kokillentemperatur auf das Formfullungsver-
mogen

Die Untersuchungsergebnisse haben die Stirke des Einflusses der
Prozessparameter auf die Gie3eigenschaften gezeigt. Die Legierungen
zeigen verschiedene Werte fur das FlieBvermdgen. Es ist zu erken-
nen, dass die Giel3- und Werkzeugtemperaturen einen sehr grof3en
Einfluss auf das FlieBvermodgen haben. Die VergréBerung der FlieBlan-
ge ist linear und erhdht sich um ca. 10% bei einer Erhdhung der
Gief3temperatur um 20 K und um ca. 3-5 % bei Erhéhung der Werk-
zeugtemperatur: Die Legierung mit der groften AusflieBlange Uber-
trifft die anderen um mehr als 12%.

Die experimentellen Ergebnisse bei der Ermittlung des Formfullungs-
vermaogens in Abhdngigkeit von den Prozessparametern haben keine
signifikanten Unterschiede zwischen den Durchbruchflichen der ver-
schiedenen Legierungen gezeigt. Alle Werte liegen im gleichen Be-
reich. Die Werte der Durchbruchflichen haben sich bei Verdnderung
der Prozessparameter nur minimal gedndert. Der Unterschied zwi-
schen diesen Werten liegt zwischen | bis 10 mm?2 Das bedeutet,
dass eine héhere Temperatur nicht zu einer besseren Konturausful-
lung durch die Legierung fihrt.

Die experimentellen Ergebnisse beim Vergleich von konventioneller
und elektromagnetisch behandelter Legierung haben gezeigt, dass die
Vorbehandlung der Schmelze durch die Einwirkung eines elektro-
magnetischen Feldes nicht zu besseren Gief3eigenschaften der Legie-
rung fuhrt. Alle Legierungen haben einen unterschiedlichen Kristallisa-
tionstyp und unterschiedliches Erstarrungsintervall, was mit der den-
dritischen Erstarrung zusammenhdngt. Das geringere Flie3- und
Formflllungsvermdgen im gréfBer werdenden Erstarrungsintervall
wird durch die dendritische Kristallisation verursacht, die das unge-
hinderte NachflieBen der Schmelze stért. Eine bedeutende Rolle bei
der Erstarrung der Legierung spielt die Viskositdt. Alle untersuchten
Legierungen haben eine unterschiedliche Viskositdt. Die Erhdhung
der Werte der Viskositdt vermindert die Giel3eigenschaften. Das ist
ein wichtiger Faktor bei der Herstellung dinnwandiger Bauteile. Die
dinneren Wande kihlen sehr schnell ab und die hdhere Viskositdt
kann zu einer Kristallisation fuhren, bevor der Hohlraum der Form
vollig gefullt ist.

Auf die GieBeigenschaften der flissigen Metalle Ubt die Oberflichen-
spannung einen grof3en Einfluss aus. Aber das FlieBen des Metalls
wird nicht nur durch die Krifte der Oberflichenspannung, sondern
auch durch Oxyde an der Oberflache behindert.

2. Gief3index

Flie3- und Formfillungsvermdgen werden als voneinander unabhén-
gige Eigenschaften einer Legierung betrachtet. Jedoch wurde auf der
Basis theoretischer Untersuchungen und mathematischer Beziehun-
gen zur quantitativen Berechnung der gief3technologischen Eigen-
schaften (FlieB- und Formflllungsvermdgen) einer Legierung ein
,Giefindex" als quantitatives Kriterium von H. Stroppe definiert. Der
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Gielindex wird als ein Produkt aus der Reynoldszahl und der We-
berzahl ermittelt:

10g +
CF 1
r..;=,.:' | .I'.|'.=p!.1'_,.-:|u I‘:Il-e-”"u 0
e i o
dabei ist
n — die dynamische Viskositdt der Schmelze,
o — die Oberflichenspannung der Schmelze,

I — die von der Schmelze benetzte Randlinie des Strdmungskanals,
IL=A - die effektiv durchstromte Querschnittsfliche,

L — eine den Strémungsquerschnitt kennzeichnende Lénge,

v — die FlieB3- bzw. Strdmungsgeschwindigkeit.

Wird die Reynoldszahl mit dem Produkt vL und die Weberzahl mit
der Lange | erweitert, erhdlt man:

Re=_.ﬂ_l'i"=M We = PF-L:EY-_A (2a,b)
i) vl o ler

Der gemeinsame Ausdruck pv?A im Zihler von (2a, b) bezeichnet
die Tragheitskraft der Schmelze, entsprechend dem zu Uberwinden-
den Stromungswiderstand. Im Nenner von (2a) ist nvL die Reibungs-
kraft und in (2b) ist lo die Kapillarkraft. Die Reynoldszahl (2a) erweist
sich somit als quantitatives Merkmal fiir das FlieBvermdgen, die We-
berzahl (2 b) fur das Formflllungsvermd&gen einer Schmelze.

Es ist:

FFF=C, .Re FFV =C, e ©)

mit den vom Erstarrungsgefige abhdngigen Konstanten C, und C,
fur die betreffende Legierung. Fir die Berechnung des FV (FlieBver-
mogen) ist die Viskositit E, fir die Berechnung des FFV (Formftil-
lungsvermdgen) die Oberflichenspannung U erforderlich. Aus den
Beziehungen (2) und (3) ist ersichtlich, dass FlieBvermdgen und
Formflllungsvermdgen miteinander zusammenhangen.

3. Einfluss der Gefiigemerkmale auf die
mechanischen Eigenschaften

Die mechanischen Eigenschaften hidngen signifikant von den struktu-
rellen Gefligemerkmalen (Dendritenarmabstand, Porositdt usw.) ab.
Diese werden von der chemischen Zusammensetzung, der metallur-
gischen Behandlung der Schmelze (Kornfeinung, Veredelung) und den
unterschiedlichen Parametern wahrend des GielBvorgangs beeinflusst.
Alle Gefligemerkmale korrelieren Uber die Erstarrungszeit miteinan-
der. Mit zunehmender Erstarrungszeit nehmen der Dendritenarmab-

Hrfﬁi"_i’

Bild 6:Versuchswerkzeug — Stufenkeilkokille mit Wandstarken von 2 bis 6 mm

stand und das Porenvolumen zu. Das vorherrschende Gefligemerk-
mal der Aluminiumlegierung ist die dendritische Struktur.

Die technologischen und werkstofftechnischen Eigenschaften der un-
terschiedlichen Wandstarken wurden mit Hilfe eines neu gebauten
GielBwerkzeuges (Stufenkeilkokille) untersucht (Bild 6). Die Stufen-
platte, dargestellt in Bild 7, hat vier unterschiedliche Wandstérken.
Von der Stufe | bis zur Stufe 4 nimmt die Wandstirke von 6, 4, 3 auf
2 mm ab.

Bild 7: Stufenplatte

Die Untersuchung des Gefliges der Aluminiumlegierungen wurde an
metallographischen Schliffen durchgefihrt, welche aus den einzelnen
Stufen der Stufenplatte entnommen wurden.

Der Sekunddrdendritenarmabstand ist einer der wichtigen Parameter
fur eine Aluminium-Legierung und hat grof3en Einfluss auf die mecha-
nischen Eigenschaften. Der Dendritenarmabstand in einem Gussteil
hangt sowohl von der Konstruktion als auch von den Prozessparame-
tern ab.

Im Bild 8 ist das Geflige des Stufenkeils fur die einzelnen Stufen dar-
gestellt. Der SDAS wurde fur die Werkzeugtemperatur 250 und
300 °C bei den Gieftemperaturen 700, 720 und 740 °C untersucht.

Die Untersuchungen fur die einzelnen Legierungen haben fur die un-
terschiedlichen Gie3parameter-Varianten als Mittelwert Uber die
Wanddicken (Bild 9) und fur die verschiedenen Wanddicken als
Mittelwert Uber alle GieBparameter-Varianten (Bild 10) folgende Er-
gebnisse gezeigt:

Die unterschiedlichen Werkzeug- und Giel3temperaturen haben kei-
nen signifikanten Einfluss auf den SDAS. Mit zunehmender Wandstarke
von 2 bis 6 mm steigt der SDAS von 10 ym bis auf 20 uym an. Solche
Unterschiede in einem Gussstiick sind durch die unterschiedlichen Er-
starrungsbedingungen der einzelnen Stufen zu erkldren. Die gleichma-
Bige Abkihlung und Erstarrung geht von der dinnsten Stufe (2mm)
aus und setzt sich in Richtung der Stufe mit 6 mm Wanddicke fort. Fir
den Vergleich der elektromagnetisch behandelten und der konventio-
nellen Legierung liegen die SDAS-Werte im gleichen Bereich.

Zur Ermittlung der mechanischen Eigenschaften (0,2%-Dehngrenze
Rpo2 Zugfestigkeit R, Bruchdehnung A) der dinnwandigen Probe-
teile wurden Flachzugproben genutzt, die aus den vier Stufen jeder
Stufenplatte entnommen wurden. Die Zugprobengeometrie ent-
sprach DIN-EN 10002-1.

Die schnellere Erstarrung von Aluminiumlegierungen bedeutet nicht
nur eine kurze Erstarrungszeit beim Gief3en, sondern auch eine feine-
re Struktur im Geflge der Gussteile (Bild 8). Mit Abnahme der
Wanddicke sind die SDAS der Proben kleiner. Das bedeutet, dass die
mechanischen Eigenschaften diinnwandiger Gief3proben im Verhaltnis
hoher als die mechanischen Eigenschaften dickwandiger GieB3proben
sind. Die Werte der mechanischen Eigenschaften sind am Beispiel ei-
ner Legierung bei der Gie3temperatur 720 °C und Kokillentempera-
tur 300 °C in Tabelle | dargestellt.
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Bild 8: Experimentell ermittelter Sekunddrdendritenarmabstand
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Bild 9: Einfluss der Gief3- und Kokillentemperatur auf den SDAS
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Bild 10: Abhdngigkeit der SDAS-Werte von der Wanddicke
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Tabelle |
Wandstarke, Zugfestigkeit, Dehngrenze, Bruchdehnung,
mm Ry MPa Ro2 MPa A%
2 [31 168 0,7
3 13 143 1
4 I31 188 1,5
6 132 |51 04

Die Bilder 11 bis 14 zeigen die mechanischen Eigenschaften fur die
Wandstdrke 2 mm (Bild 11), 3 mm (Bild 12), 4 mm (Bild 13) und
6 mm (Bild 14) fir alle 6 Legierungen.

Brachdihmey, T

Legmmurmg § Legirang 2 Léignues 3 Lepouzg 4 Legoury * Legeuzgd
Bild 12: Mechanische Eigenschaften der Legierungen fir 3 mm Wandstérke
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Bild 13: Mechanische Eigenschaften der Legierungen fir 4 mm Wandstérke
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Bild 14: Mechanische Eigenschaften der Legierungen fir 6 mm Wandstérke
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Die Bilder 11 bisl4 zeigen, dass die Legierungen 3 und 4 die bes-
sere Zugfestigkeit und Dehngrenze im Vergleich mit anderen Legie-
rungen erreichen. Die Vorzlige dieser Legierungen gegeniiber den
anderen Legierungen kann man besonders bei den Wandstarken 2, 3
und 4 mm erkennen. Es sei auch bemerkt, dass diese Legierungen die
besseren gie3technologischen Eigenschaften im Vergleich mit den an-
deren Legierungen gezeigt haben. Aus diesem Grund haben diese
Legierungen die Voraussetzungen, bei weiteren Untersuchungen gute
Ergebnisse bei der Erreichung der geforderten Dinnwandigkeit bei
hohen mechanischen Eigenschaften zu erreichen.

Bei Aluminiumlegierungen hdngen die im Zugversuch ermittelten
Festigkeitseigenschaften mit dem sekundédren Dendritenarmabstand
(SDAS) zusammen. Fir die analytische Methode gelten folgende
Hall-Patch-Gleichungen:

: K I e
R.—|:=H:"'-_' .I"T.|=|';:",+—*.-!='— —‘] 4
' WEDAY | VALY € | Ru:) O
n —Verfestigungsexponent,
K, K5, K3, K4 — experimentell ermittelte Koeffizienten.
[l1_,5_| .5
Jr——'_l e (5)
[ EA
[n_.. s |
LR

L

Aus der Zugfestigkeit und der Bruchdehnung wird nach Drouzy, Ja-
cob und Richard der Qualitdtsindex einer Aluminiumlegierung be-
rechnet:

=8 +ﬂ'-!{ag{|ﬂ'{jul:| (6)

a — Legierungsparameter; welcher mit der ndchsten Gleichung be-
rechnet wird:

a=R, nl0-J4—n-(1+1n4)] @)
Durch Einsetzen in Gleichung (6), ergibt sich fir den Qualititsindex:

ek s+ la—n (14 n )] inlion.4); ®)

Die Qualitdtsindex-Werte liegen je nach Gussqualitdit und Wéarme-
behandlung bei den Aluminiumlegierungen zwischen 100 und 500
MPa.

Zusammenfassung

Die Untersuchungen haben gezeigt, dass das Fliessvermdgen stark
temperaturabhangig ist und hier ein direkter Zusammenhang besteht.
Wohingegen sich fur die Formflillfdhigkeit keine Abhdngigkeit zwi-
schen Variationen Temperatur und Durchbruchflache ableiten Idsst.

Fir die Ausprdgung des SDAS bestdtigt sich im Versuch mit der Stu-
fenkokille die Auswirkung der Wanddicke. Kleinere Wanddicken lie-
fern hierbei die kirzeren Dendritenarmabstdnde. Bei den Untersu-
chungen hat sich ebenfalls gezeigt, dass sowohl die Giel3- als auch die
Formtemperatur fur den SDAS, dhnlich der Formfillfahigkeit, eine un-
tergeordnete Rolle spielen.

Die Legierungen 3 und 4 zeigen im Vergleich gute bis sehr gute Wer-
te bei Fliess- und Formfillifahigkeit. Auch bei den mechanisch- tech-
nologischen Eigenschaften lassen sich die besten Kennwerte inner-
halb derVergleichsuntersuchung erzielen.

Resultierend daraus ergeben sich gute Ansdtze, um kinftig weiterfih-
rende Untersuchungen an diesen Legierungen durchzufihren.
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Giaflarel Tacnnzicsia Anlen Die Gief3erei Technologie Aalen -GTA ladt ein zum
.-.- Aalener Giesserei Kolloquium 2009
:.f -:-: - y»yDruckguss und Druckgusslegierungen‘

s * 6.—7.Mai 2009

Aula der Hochschule Aalen
Technik und Wirtschaft

Programm

Mittwoch, 6.5.2009 Donnerstag, 7. 5.2009

1400 BegriiBung und Eréffnung der Fachausstellung. 800  Kaffee und Fachausstellung

Prof. Dr--Ing. L. Kallien
8.30 Veredelung von Aluminiumdruckgusslegierungen

Prof. Dr. G. Schneider Dr. B. Closset

Rektor der Hochschule Aalen Modal Technologies, Petit-Lancy CH
Beginn der Vortrige: 9.00 Magnesium Spritzguss - ein virtueller Prozess?
[4.15  Innovativer Guss im Automobilbau Dipl-Ing. E. Hepp

Dipl.-Ing. U. Michallik MAGMA Giel3ereitechnologie GmbH, Aachen

BMW Group, Landshut
930  Mehrstufen-Vakuumtechnologie Vacu2
1445  Guss in Mexiko: Chancen in der Krise Dipl-Ing. H. Lismont
Dipl.-Ing. M.R. Baur MBA Glimo N.V, Montenaken, Belgien

Grupo Bocar S.A, Mexiko
10.00  Kaffeepause und Fachausstellung

[5.15 Deutsche GieBereien in einem wirtschaftlich .

schwierigen Umfeld 1030  Salzkerne im Druckguss?

Dr. G. Kliigge gr.-lng._f; Stx(ggl Lauf

BDG Bundesverband der Deutschen GieB3erei-Industrie, SIS LEE

Dusseldorf

Aktuelle Forschungsthemen der Hochschule Aalen:
545  Kaffeepause und Fachausstellung 10.50  Rheometall - Druckguss ohne Lunker?
Prof. Dr-Ing. L. Kallien

[6.15  Automation im Druckguss sichert Wirtschaftlichkeit

Dr-Ing. N. Erhard [1.10  Neue libereutektische AlSi-Legierungen fiir Druckguss-

Oskar Frech GmbH + Co. KG, Schorndorf EnWencHngen
Dipl-Ing.A. Baesgen

i ¥actraliDrickenssiinhochibeahspruchtelRatiteile [140  Wechselfestigkeit vacuralgegossener Al- und Mg-Druck-

Dipl-Ing.A.M.Weidler gussteile im Vergleich zu koventionellen Druckgussteilen
Ritter Aluminium GmbH, Wendlingen Dipl.-Phys.W. Leis, Dr. H. Bomas, AWT Bremen

17.15 Formenbau fiir Greenfield-DruckgieBereien im Klima- 1200  3-dimensionale funktionale Hohlrdume im Druckguss
kompressormarkt Dipl-Ing. C. Bohnlein
Dipl-Ing. J. Beck
Aweba Werkzeugbau GmbH, Aue 1220  Erste Ergebnisse zur Alterung von Zinkdruckgussteilen

Dipl.-Phys.W. Leis

745  Kurzvortrige der Aussteller
1240  Innovative Entliiftung von DruckgieBwerkzeugen

1900 GieBerabend mit Abendessen im GieBereilabor Dipl-Ing. M. Buschle

1250  Neue Steuerungskonzepte fiir variable Anschnitte in

Fiir Riickfragen: DruckgieBwerkzeugen
Hochschule Aalen Technik und Wirtschaft Dipl-Ing.T.Weidler

D-73430 Aalen, Beethovenstrafe |

Prof. Dr-Ing. Lothar H. Kallien: Tel. 0736 -576-2252 1300 Gemeinsamer Mittagsimbiss
Walter Leis: Tel. 0736 [-576-2255, Frau Schnepf: Tel: 07361-576-2259

Giesserei-Kolloquium@htw-aalen.de 1400  Ende der Veranstaltung




GIESSEREI-RUNDSCHAU 56 (2009)

HEFT 3/4

& Die World Foundry Organization (WFO) und die Gesell-
schaft der Tschechischen GieBereifachleute laden ein zu drei

Svaz slévaren

-

attraktiven Informations-Veranstaltungen an einem Ort:

H__u, WORLD TECHNICAL FORUM 2009

46" Czech Foundry Days
I15*World PhD Foundry Conference

315t May - 3"9 June 2009, Brno, Czech Republic

EITCH
iR
sy el

WFO

Das umfangreiche Vortragsangebot umfasst Beitrdge von GieBereifachleuten, aus der Zulieferindustrie
und von Universitdten und Forschungseinrichtungen.

Das Gesamtprogramm ist unter www.wtf2009.cz abrufbar.

Preliminary Programme:

Sunday 31t May 2009

14.00 WFO executive meeting

(Hotel Holiday Inn Brno)

16.00 WFO past presidents

(Hotel Holiday Inn Brno)

16.00 MEGI meeting

(Hotel Voronéz Brno)

16.00 — 18.00 Registration of delegates
(Voronéz Hotel — Conference Centre)

Monday I5¢ June 2009 (WTF - Day 1)

(Voronéz Hotel — Conference Centre)
8.00 Registration of delegates
10.00 Opening session “History of Casting Technology”

Engels, G. (Meerbusch, D):
”5000 years of metal castings — material, methods, applications”

Bahr, R. (Otto-von-Guericke-Universitat Magdeburg, D)
“The Great Discovery of Foundry Moulds in Magdeburg”

Muralidhar, M. (North Eastern Regional Institute of Science and
Technology, IND)

‘“Technological Developments of Metal Casting Technology”

Rusin, K.., Stransky, K. (Brno University of Technology, CZ)
“Foundry History in the Czech Territory”
12.00 - 12.45 Transfer to Technical Museum Brno by buses

13.00 Welcome Reception
(TM Technical Museum Brno)
13.00 Welcome Speeches

13.30 Presentations

Merta, J. (Technical Museum Brno, CZ)
“Findings + Related Activities of TM Brno in the Field of Metallurgy”

POSTER
Sykora, P.,,Otahal,V., Hutka,)., Mores, (Czech Technical University
in Prague, CZ)

“60™ anniversary of ductile iron castings production in Czech Re-
public and actual situation”

14.00 — 16.00 Culture programme
(History of industrial revolution + old time music)

14.00 Buffet Lunch including “Real Czech Beer Party”
15.00 Exhibition in the TM Brno

16.00 — 17.00 Transfer to Voronéz Hotel via Brno Centre by His-
torical Vehicles

17.30 p.m. General Assembly of the WFO
(Voronéz Hotel — Conference Centre)

20.00 Get-together party at the Brno Lake — Santon Hotel

Tuesday 2™ June 2009
(WTF -Day 2 + 46" F.D.- Day 1)

(Main lecture hall of the Congress centre — hotel Voronéz)
8.00 Registration of delegates
9.00 Opening Addresses

9.15 - 10.30 Generally Oriented Papers - ,,Future of Foundry
Technology*¢

9.15 Wolf, G. (Bundesverband der Deutschen Giesserei-Industrie, D):
““The Foundry Industry in Europe —Today and Tomorrow”.

9.40 Horacek, M. ( Brno University of Technology, CZ)
‘“Tradition, Present State and Perspectives of Foundry Industry”

9.55 lzaga,)., Leceta, }.)., Azpiri, X.G. (Azterlan Metallurgical tech-
nical Centre, JJ. Leceta Assoc.,TABIRA Foundrymen Institute,
ESP)

“New Customer — Supplier Relationship and Foundry Technology
Developments”’

10.15 Kikuo Kato (J):

“Challenges to Strong Competitiveness in Japanese Foundry
Industry”
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10.30-11.00coffeebreak

11.00-12.45 Progress in Using Computer Simulations, RP Techniques...

11.00 Bdhr, R.., Misiar, H., Kasala, J. (TU Magdeburg, D, TU
Trena_iin, SK)

“Innovations and Perspectives in Foundry Science — Casting in
Virtual Reality”

11.20 Bohres C. (RGU GmbH, Dortmund,D)
“Continuous Development of ERP Systems over last 10 Years in
Accordance with the Requirements of today’s Foundry Industry”.

11.40 Suarez, R., Hartmann, D., Gottschling, ). (TU Kempten, D —
TU Deusto and Azterlan Met.Tech.Centre, ESP).

“Intelligent Process Control in Foundry Manufacturing”
12.00 Aloe, M. ( ESI Group ,CH)
“Trends in Numerical Simulation of Foundry Processes”

12.20 Draapela, M. (MCAE, CZ)
“3D Digital Methods in Foundry Technology”

12.45-13.45 lunch

13.45 —=15.50 Progressive alloys, materials, processes, etc.

13.45 Vroomen, U., Biihrig-Polaczek, A., (RWTH,Aachen, D)
“Hybrid Cast Products for Future Applications in the Automotive
Industry”’

14.05 Sobczak, N .(Foundry Research Institute, Krakow,PL)
“The Mystery of Molten Metal”

14.25 Hur, Bo Young, Park, Sunja (Korea)
“Casting of Foam Metals”

14.45 Ford, D.A. (European Investment Casting Federation, UK)
“Future Trends in Investment Casting”

15.05 Nofal,A. (Central Metallurgical RD Institute, Cairo, ET)
“Novel Processing Techniques and Applications of ADI”’

15.20 Mrvar, P. and others (Faculty of Natural Science and Engi-
neering, Ljubljana, SLO)

“New Complete ‘In Situ’ Thermal and Chemical Analysis for
Quality Control of Al - alloys”

15.35 Rosc, ). and others (Austrian Foundry research Institute,
Leoben,A)

“Assessing Casting Quality Using Computed Tomography with
Advanced Visualization Techniques”

15.50-16.15 coffee break

16.15 -=18.20 Sand moulds-Sands, Binders, Coatings, Environmen-
tal ......

16.15 Polzin, H. (TU Bergakademie Freiberg, D)
“The State-of-the-Art in the Field of Inorganic Chemical Bin-
ders”

16.35 Girrbach,U., Miiller, . (ASHLAND-SUDCHEMIE-KERN-
FEST, Hilden, D)

“Network Strategies: An Entire Approach for Break through of
Competitiveness of Foundries”

16.55 Lochte, K. (HUTTENES-ALBERTUS, Diisseldorf, D)
“General Development of Binder Systems”

17.20 Hrabina, D. (FOSECO Europe, Borken, D)

“The Total Liquid Iron Quality Control Process — FMS (Ferrous
Melt Shop)”

17.40 Bast, )., Schmidt,P., Graf, M., Simon, W. (Technical Universi-
ty Freiberg, D)

“A Study of a New Core Shooting Process for the Improvement
of Core Quality”

18.00 Mats Holmgren (Swedish Foundry Association, Jonkoping, S)
‘“Environmental Innovations in Swedish Foundries”

18.20 — 18.30 Discussion and Closure of the WTF

10.00 - 18.00
Accompanying Exhibition of Foundry Suppliers and Foundries

19.45 Concert in the Brno Cathedral
20.30 Get-together party — wine Cellar “U kralovny Elisky’”’ - Mo-
ravian folk music and wines

Wednesday 3™ June 2009 (WTF - Day 3)
Works Visits for WTF participants

In Moravia Region

A) Jihomoravska armaturka s.r.o., Hodonin + Lednice Castle
(grey iron castings for water pump industry)

B) Prvni brnénska strojirna, a.s.,Velka Bites$ + the Moravian Karst,
Punkva River Caves

(steel investment castings —vacuum and air)

C) FIMES, a.s., Uherské Hradisté/ALUCAST, s.r.o., Tupesy + Veleh-
rad Monastery

(Al investment castings)

D) Tafonco, a.s./ CIREX CZ, s.r.0., Kopfivnice +Veteran Car Museum

(grey/ductile iron and Al automotive castings / steel investment
castings)

In @ohemia
E) SKODA AUTO, a.s., Mlada Boleslav — back to Brno

(grey iron + aluminium pressure die foundries) + ’museum of
historical cars”

F) SKODA AUTO, a.s., Mlada Boleslav + Prague
NOTE:Tour F) also with a stop in Prague on the way back but
finishing in Brno

Wednesday 3™ June 2009
(46" F.D. - Day 2 + PhD World Foundry Conference)

Detailed Program of Czech Foundry Days see (www.wtf2009.cz)

PhD World Foundry Conference
(Conference held under the WFO and the MEGI “umbrella’)

9.00 - 17.00 Session “A” — Foundry Alloys and Metallurgy
(15 min presentations - total 29 PhD students from the World)
9.00 - 11.00 Aluminium alloys -1 (8)

Brina, M.( University of Zilina, SK)

MODELLING OF REOXIDATION PROCESSES OF ALUMINIUM ALLOYS
Pastircakova, M. (Universita of Zilina, SK)

THE INFLUENCE OF ANTIMONY AMOUNT ON SHAPE OF EUTECTIC
SILICIUM IN ALLOYS BASED ON AL-SI

Zovko Brodarac, Z. (University of Zagreb, Sisak, HR)
SOLIDIFICATION AND MICROSTRUCTURE CHARACTERISTICS OF
THE ALMG9 ALLOY

Moravek, J. (Technical University of Liberec, CZ)
MEASUREMENT OF THE COEFFICIENT OF TEMPERATURE
CONTRACTION OF CASTING ALUMINUM ALLOYS

Rihova, M. (Brno University of Technology, CZ)

EVALUATION OF MECHANICAL PROPERTIES DEPENDENT ON
STRUCTURE AND POROSITY OF AL ALLOYS POURED INTO
GRAVITY SAND AND DIE CASTING

Polyakova, I. (Technical University Bergakademie, Freiberg, D)
RESEARCH OF REASONS AND AVOIDANCE METHODS OF
DEFECTS IN ALUMINIUM ALLOYS

Benda, O. (Brno University of Technology, CZ)

QUALITY MANAGEMENT SYSTEM IN DIE CASTING FOUNDRY FOR
AL ALLOYS

Slama, A. (Brno University of Technology, CZ)
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FILTRATION OF AL ALLOYS

11.00-11.15 coffee break

11.15-13.00 Aluminium alloys — Il (8)

Petri¢, M. (Faculty of Natural Science and Engineering, Ljubljana,
SLO)

ABILITY OF FEEDING FOR AL-ALLOYS DEPENDANT ON GRAIN REFI-
NEMENT

AND MODIFICATION

Voncdina, M. (Faculty of Natural Science and Engineering,
Ljubljana, SLO)

TRANSITION PHASES IN AL-CU ALLOY — TEMPERATURES AND
ACTIVATION ENERGIES

Kores, S. (Faculty of Natural Science and Engineering, Ljubljana,
SLO)

EFFECT OF MG, CU AND FE ADDITIONS ON SOLIDIFICATION OF
HYPEREUTECTIC AL-SI ALLOYS

Klanénik, G. (Faculty of Nnatural Science and Engineering,
Ljubljana, SLO)

DSC ANALYSIS OF ALSIIOMG AND ALSII2 ALLOYS

Tuchkova, N. (Institut fir Fertigungstechnik und Analititsiche-
rung, Magdeburg, D)

PREDICTION OF MECHANICAL PROPERTIES AND LIFETIME OF
THIN-WALLED ALUMINIUM-CASTINGS

Szombatfalvy, A. (University of Miskolc, H)

INCLUSIONS EXAMINATION OF FOUNDRY ALUMINIUM
ALLOYS

Puchert, P. (Technical University of Leoben,A)

EFFECT OF COMPOSITIONAL VARIATIONS ONTHE
MECHANICAL AND FLUIDITY PERFORMANCE OF THE
ALUMINIUM CAST ALLOY ALSI19CU3 (A226)
Pavlovic-Krstic, J. (Institut fiir Fertigungstechnik und Analitit-
sicherung, Magdeburg, D)

PARAMETERS CONTROLLING THE SOLIDIFICATION
BEHAVIOUR IN Al -Si-Cu ALLOYS

13.15-14.00 lunch

14.00 - 15.15 Mg ,Zn and other non-ferrous alloys (5)
Stunovaa, B. (Czech Technical University in Prague, CZ)

THE INFLUENCE OF METALLURGICAL TREATMENT, CASTING
METHOD AND HEAT TREATMENT ON MG ALLOY PROPERTIES
Pénicka, P. (Technical University of Liberec, CZ)

MONITORING OF DILATATION CHANGES DURING SOLIDI-
FICATION OF CASTINGS FROM ZINC AND ZINC ALLOYS
Figala,V. (Technical University of Ostrava, CZ)

TECHNICAL AND ECONOMIC ANALYSIS IN PRODUCTION OF
LIQUID METAL

IN FOUNDRIES

Zak, P. (Faculty of Foundry Engineering, Krakéw, PL)

MICRO MODEL OF AZ91/SIC COMPOSITE NUCLEATION

Slokar, L. (University of Zagreb, Sisak, HR)

NIOBIUM EFFECT ON MICROSTRUCTURE AND PROPERTIES OF AS
CAST TI-CR BIOMEDICAL ALLOYS

15.15-15.30 coffee break

15.30 —= 17.45 Ferrous alloys (9)

Zoltai, L., Kaptay, G. (University of Miskolc, H)
FORMATION AND STABILISATION OF NANO-SIZED
GRAPHITE PARTICLES IN CAST IRONS

Diaconu Vasile, L. (University of Miskolc, H)
EXAMINATION OF GREY CAST IRON PROPERTIES
Lastovica, . (Brno University of Technology, CZ)
INFLUENCE OF CAST IRON CLEANNESS ON GRAPHITE
MORPHOLOGY AND ITS SIZE

Svidré Jozsef ,T. (University of Miskolc, H)

BURN-ON SURFACE DEFECTS OF IRON CASTINGS
Flanderka, M. (Technical University of Liberec, CZ)
METHOD OF MAGNETICAL DOT — REASEARCH OF PROGRAMMABLE
MAGNETION FOR CAST IRON STRUCTURESCOPI
Vaucheret,A. (Technical University Cluny ,F)

OPTIMIZING THE INOCULATION OF A DUCTILE CAST
IRON USING THERMAL ANALYSIS.

Militaru, K. (Politechnica of Bucharest, RO)

DUCTILE IRON SOLIDIFICATION UNDER MOLD TYPE AND WALL
THICKNESS INFLUENCE

Ojo Seidn, S. (Politechnica of Bucharest, RO)

INOCULTANS EFFECT ON CHILLING TENDENCY IN DUCTILE IRON
Karia, V. (Brno University of Technology, CZ)

RESULTS OF FILTRATION OF AUSTENITIC NI ALLOY CASTINGS

17.45 - 18.00 Discussion and Closure of the Session “A”

9.00 - 17.00 Session “B” — Foundry Technology and Ot-
her Related Topics
(15 min presentations — total 24 PhD students from the World)

9.00 - 11.00 Simulations of Foundry Processes (7)
Malinowski, P. (Faculty of Foundry Engineering, Krakow, PL)
DATABASE FOR FOUNDRY ENGINEERS — SIMULATION “DB" AS USE-
FUL AND ESSENTIAL TOOL FOR INEXPERIENCED TECHNOLOGISTS

Wiiller, E. (Giesserei Institut,Aachen, D)

SIMULATION OF RESIDUAL STRESSES IN FIBRE-REINFORCED METAL-
MATRIX COMPOSITES

Pavlovic-Krstic, J. (Institut fiir Fertigungstechnik und Analitats-
icherung, Magdeburg, D)

NEW CASTING TECHNOLOGIES AND PREDICTION OF CASTING
PROPERTIES USING ADVANCED COMPUTATIONAL SIMULATION
TECHNOLOGY

Cygan, R. (Faculty of Foundry Engineering, Krakéw, PL)
TEMPERATURE FIELD DISTRIBUTION IN A THERMALLY INSULATED
CERAMIC SHELL

Léranth, G. (University of Miskolc, H)

FILLING AND SOLIDIFICATION SIMULATION OF HIGH
PRESSURE DIE CASTING

Kosour,V. (Brno University of Technology, CZ)

SIMULATION OF WAX FLOW IN SILICON MOULD

Kastelic, S. (Faculty of Natural Science and Engineering,
Ljubljana, SLO)

WELDING SIMULATION OF A TEST COVER

11.00-11.15 coffee break
11.15-12.30 Sand Moulds -1 (5)

Machuta, J. (Technical University of Liberec, CZ)

RESEARCH OF THERMAL LINEAR EXPANSIVITY OF THE
COMPACT MOULDING AND CORE MIXTURES

Michels, H. (Giesserei Institut,Aachen, D)

SUITABILITY OF LOST CORES IN THE RHEOCASTING PROCESS
Tomek, L. (Brno University of Technology, CZ)

INTERACTION BETWEEN LIQUID METAL AND FOUNDRY
CEMENT SAND

Schmidt, P. (Technical University Bergakademie, Freiberg, D)

A STUDY OF A NEW CORE SHOOTING PROCESS FOR THE IMPRO-
VEMENT OF CORE QUALITY

Paudel Ananda, M. (Western Michigan University, USA)
OPTIMIZING GREEN SAND PROPERTIES OF FLUIDIZED SAND
FROM AERATION AND DEVELOPING NEW GREEN SAND TESTING
TECHNIQUE

12.30-13.30 lunch

13.30 -14.45 Sand Moulds - Il (5)

Berio, J. (Technical University of Ostrava, CZ)

SOLUTION OF NEGATIVE IMPACTS OF CARBONACEOUS ADDITIVES
PYROLYSIS OF BENTONITE MIXTURES

Fridrich, R. (Technical University of Ostrava, CZ)

POLYSIALATE BINDERS A WAY TO SOLVE SHAKE-OUT OF
FOUNDRY SAND MIXTURES WITH ALKALINE SILICATES

Burianova, K. (Brno University of Technology, CZ)

EXPERIMENTS WITH THE PORTLANDS AND ALUMINA CEMENTS IN
THE MOULDING SANDS
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Nezvalova, H. (Brno University of Technology, CZ)
THEORETICAL PROBLEMS IN USING CEMENT BONDED SAND
MIXTURES

Nykodymova,V. (Technical University of Ostrava, CZ)
COST ANALYSIS OF SAND MIXTURES PREPARATION

14.45 -15.00 coffee break

15.00 — 16.45 Rapid Prototyping and other topics (6)
Kantorik, R. (University of Zilina, SK)

UTILIZATION OF SYNCHRONOUS TECHNOLOGIES AT
DEVELOPMENT

AND PRODUCTION OF CAST PROTOTYPE COMPONENTS
Charvat, O. (Brno University of Technology, CZ)

PRODUCTION OF KNEE REPLACEMENT BY USING RP TECHNOLOGY
Nyembwe, K. (University of Johannesburg, ZA)

RAPID CASTING FORTOOLING

Ivanov,T. (Giesserei Institut, Aachen, D)

REPLICATION OF MICROSTRUCTURED FUNCTIONAL SURFACES VIA
INVESTMENT CASTING AND POSSIBLE APPLICATIONS

Fukushima, R., (Toyohashi University of Technology, J)

FALLING POSITION AND ANTI - SLOSHING CONTROL OF
LIQUID USING AUTOMATIC POURING ROBOT

Tasaki, R. (Toyohashi University of Technology, J)

PRESSING VELOCITY CONTROL FOR MOLTEN METAL’S
PRESSURE CONSIDERING VISCOUS FLOW IN PRESS CAST-
ING PROCESS

16.45 — 17.00 Discussion and Closure of the Session “B”’

Contact:
Chairman of WTF 2009 committee, Milan Hordcek
Tel. +420 541 142 663, E-mail: horacek@fme.vutbr.cz

Czech Foundrymen Society, FrantiSek Urbanek — secretary
Tel/Fax +420 542 214 481, E-mail: slevarenska@volny.cz

Organisational secretariat, TA-SERVICE, s.ro.
Daniela Pivodovd, Hana Bezdékovd, Hlinky 48, 603 00 Brno, Czech Republic
Tel/Fax +420 543 21| 134, E-mail: conference@ta-service.cz

*
o
SCAEF}
* x %
Mitteilungen der CAEF
The European Foundry Association

Der Europdische Giel3ereiverband hat fir 2009 bisher folgende
Veranstaltungstermine bekanntgegeben:

23./24.04.2009 Steel Castings Group, Ankara (Turkei)

23./24.04. Ductile Cast Iron Group, Budapest (Ungarn)
29.04. Automotive Castings Section, Frankfurt/M (D)
['1./12.05. Wind Turbine Castings Section, Arroa-Zestoa
(Spanien)
12.05. Investment Casting Section, San Sebastian
(Spanien)
27.05. Continous Casting Section, Frankfurt/M (D)
06./08.06. CAEF Council Meeting, Wien

September 2010 International Foundry Forum, Spanien

Die NEWCAST findet in diesem Jahr
nicht statt

Die nachste NEWCAST geht 201 | turnus-
gemiB mit den Fachmessen GIFA, METEC
und THERMPROCESS an den Start

Die Auswirkungen der weltweiten Wirtschafts- und Finanz-
krise sind unibersehbar. Vor allem die Automobilbranche
und der Maschinenbau sind stark in Mitleidenschaft gezogen.
Dies bekommen auch Hightech-Giel3ereien aus aller Welt zu
spuren, deren Hauptabnehmer vornehmlich aus diesen bei-
den Branchen kommen. Angesichts dieser Entwicklung
hat sich die Messe Diisseldorf entschlossen, die auf
23. bis 25. Juni d.). angesetzte NEWCAST - Inter-
nationale Fachmesse fiir Gussprodukte — in diesem
Jahr nicht durchzufiihren. Die nichste NEWCAST fin-
det turnusgemal3 erst 201 | wieder parallel zu den drei Fach-
messen GIFA, METEC und THERMPROCESS statt.

,Eine Messe ist immer Spiegel des Marktes.Vor einem Jahr
niemand ahnen kénnen, welches Ausmal3 die

sen. Rennoch meinen wir, dass unsere Entschei-
dung in 'e&M' tschaftlich angespannten Zeiten verant-
wortungsvq|l ung im Interesse unserer Kunden ist", so
Joachim Sch? hiftsfuhrer der Messe Dusseldorf.
Die Entscheidun in enger Abstimmung mit den be-
teiligten Tragerv der NEWCAST getroffen. ,,Im

schluss der Messe Dusz
stattfinden zu lassen.
besseren Zeiten entgegeN ¥
hard Wolf vom Bundesverb
Industrie  (BDG).  Auch

Deutschen Giel3erei-
e Aussteller der

Bis vor wenigen Monaten meldete die Giel
hohe Zuwachsraten. Durch die weltweite

Finanzkrise sind mittlerweile viele Betriebe v z be-
troffen. Eine Besserung der wirtschaftlichen Lage ist en
Branchenexperten flhrender Wirtschaftsinstitut o}
Deutsches Institut fur Wirtschaftsforschung (DIVV) oder

Deutsche Bank Research derzeit nicht in Sicht.

NEWCAST

Quelle:
Pressereferat NEWCAST,
[2.3.2009

e, gﬂ':;.'ipr:l-:luktu
SEENEWPART
INNEVATION PARK
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare —Tagungen — Kongresse — Messen

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

Datum: Ort: Thema:
2009
21./22.04. Dusseldorf Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt- und Speisertechnik bei Stahlguss. (SE)
24.04. Clausthal Qualitatsiberwachung von Eisenschmelzen durch thermische Analyse.(PS)
24./25.04. Duisburg Schmelzbetrieb in EisengieBereien. (QL)
27./28.04. Disseldorf Metallographie fur Eisengusswerkstoffe. (SE)
29./30.04. Dusseldorf Herstellung und Anwendung von Stahlguss. (SE)
05.05. Schlof3 Holte- Praxis des Schmelzens im Induktionsofen. (MG)
Stukenbrok
05.05. Dusseldorf Workshop fiir Gussverkaufer (WS)
06./07.05. Disseldorf Kernherstellung mit chemisch gebundenen Formstoffen und ihre Prifverfahren. (SE)
07./09.05. Stuttgart Grundlagen der GieBereitechnik. (QL)
15.05. Dusseldorf Die neue ISO 9001: 2008 (Prozessorientiertes QM-System) (IV)
03./04.06. Dusseldorf Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt- und Speisertechnik bei Gusseisenwerkstoffen. (SE)
09.06. Dusseldorf DIN EN ISO 8062 — MaB3-, Form- und Lagetoleranzen fiir Formteile — Anwendung fiir gegossene
Bauteile. (IV)
16./17.06. Dusseldorf Grundlagen der Kosten- und Leistungsrechnung fiir Eisen- und StahlgieBereien. (SE)
18./20.06. Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik: (QL)
26.06. Dusseldorf Die neue ISO 9001: 2008 (Prozessorientiertes QM-System) (IV)

Anderungen vorbehalten!
[V=Informationsveranstaltung, MG=Meistergesprach, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizierungslehrgang, SE=Seminar, WS=Work-
shop, FT=Fachtagung

Nihere Informationen erteilt der VDG: D-40237 Disseldorf, Sohnstral3e 70,

Tel: +49 (0)211 6871 256, E-Mail: info@vdg-akademie.de, Internet: www.vdg-akademie.de

Leiter derVDG-Akademie: Dipl.-Ing. Dipl.-Wirtsch.-Ing. Marc Sander; Tel.: +49 (0)21 | 6871 256,

E-Mail: marc.sanden@vdg-akademie.de

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

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

|5./17.06. Maria Laach Computer-Aided Thermodynamics

17./19.06. Maria Laach Simulation of Phase Transformation

22./25.09. Darmstadt Einflihrung in die Metallkunde fiir Ingenieure und Techniker
23./25.09. Siegen Einflhrung in die mechanische Werkstoffprifung
28./30.09. Siegen Ermidungsverhalten metallischer Werkstoffe

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

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

Weitere Veranstaltungen:

2009

20./24.04. Hannover Hannover Messe Industrie

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

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

23./24.04. Salzburg 53. Osterreichische GieBereitagung

22./25.04. Salzburg PROTEX Fachmesse f. Arbeitsschutz u. moderne Berufsbekleidung (www.protex-messe.at)

27./28.04 Regensburg OTTl-Fachforum Metallkorrosion — eine vermeidbare Materialzerstorung? (Info: nicole.wittmann@otti.de)
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06./07.05. Aalen Aalener Gielerei-Kolloguium ,,Druckguf3 u. Druckgusstechnologie*
06./08.05. Steyr / OO FEMFAT User Meeting 2009 — Betriebsfester Leichtbau (www.femfat.com)
14./15.05. Berlin Deutscher GieBereitag — 100 Jahre VDG (info: ingeborg klein@vdg.de)
14./16.05. Guangdong (Cn) 2009 Dongguan Int. Exhibition on Foundry a. Diecasting Industries (www.worldtradeexpo.com.hk)
01.06. Brno (CZ) WEFO Technical Forum 2009 “History and Future of Castings”
02./03.06. Brno 46t Czech Foundry Days with WFO-General Assembly and MEGI-Meeting
18./20.06. Opatija 9t Int. Foundrymen Conference (www.simet.hr/~foundry)
23./25.06. Diisseldorf 3.Int. Fachmesse f. GuBprodukte mit 4. NEWCAST-Forum (www.newcast.com) abgesagt!
23./25.06. Salzburg euroLITE Int. Fachmesse f. Leichtbaukonstruktion (www.euroLITE-expo.eu
23./25.06. Salzburg euroSUPPLY  |.Int. Zuliefermesse f. Teile, Komponenten, Technologien (www.hundkmesse.de)
23./26.06. Guangzhou (Cn) 4% Int. China Metals Industry Trade Fair 2009 (www.metalsfaircom)
28.06./01.07. QI Resort a.Spa LMT2009 4th Int. Light Metals Technology Conference (www.lightmetals.org)
(AUS)
30.06./02.07.  Shanghai (Cn) ALUMINIUM China 2009 (www.aluminiumchina.com)
07./10.09. Glasgow (UK) EUROMAT 2009 (www.eoromat2009.fems.eu)
09./11.09. Portoroz (SI) 49. Slovenian Foundry Conference
14./19.09. Essen Schweil3en u. Schneiden (www.schweissenuschneiden.de)
16./18.09. Aachen 43. Metallographietagung 2009 (www.dgm.de/metallopgraphie)
29.09./01.10.  Kielce (PL) Aluminium & Nonfermet (www.nonfermet.targikielce.pl)
29.09./01.10.  Kielce (PL) METAL (www.metal.targikielce.pl)
20./22.10. Stuttgart parts2clean Int. Leitmesse f.Teilereinigung i.d. Produktion mit Kongrel3 (www.parts2clean.de)
20./22.10. Stuttgart COROSAVE — I. Int. Fachmesse f. Korrosionsschutz, Konservierung und Verpackung (www.corosave.de)
26./29.10. Weimar 8" Int. Conf. on Mg-Alloys and their Applications (www.dgm.de/magnesium)
29./30.10. Freiberg/Sa. 19. Freiberger Ledebur-Kollogquium (www.vdg-mitteldeutschland.de)
02./05.12. Frankfurt/M. Euromold 2009 (www.euromold.com)
2010
19./21.01. Nirnberg EUROGUSS (www.euroguss.de)
20./23.03. Orlando (USA) CastExpo " 10 (Co-sponsored by AFS & NADCA)
12./16.04. Detroit (USA) SAE World Congress 2010 (Society of Automotive Engineers)
03./07.05. Schaumburg (USA) | 14" Metalcasting Congress
04./06.05. Dusseldorf Aluminium Brazing — 6. Int. Kongre3 (www.alu-verlag.de)
30.08./02.09.  Nirnberg MSE 2010 — Materials Science a. Engineering (www.dgm.de)
14./16.09. Essen Aluminium 2010 — 8. Weltmesse u. Kongre3 (www.aluminium-messe.com)
28.09./02.10.Y  Stuttgart AMB 2010 (www.amb-messe.de)
Oktober Hangzhou (Cn) 69t WFC World Foundry Congress (www.founmdrynations.com und www.wfc2010.com)
13/17.11. Luxor (Egypt) Symposium on Science a. Processing of Cast Iron
2011
04./08.04. Schaumburg (USA) |15 Metalcasting Congress (Co-sponsored by AFS & NADCA)
28.06./02.07. Diisseldorf GIFA, METEC,THERMPROCESS, NEWCAST
{
+GF o GEOQORG FISCHER
PIFIMG SYSTEMS

Tempergussfittings
mit dem doppelten Plus

Georg Fischer Fittings GrabH
1480 Traisaen f Osterraich
wianefiltingz.al

Adding Quality to People's Lives.,
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Aus den Betrieben

Gruber & Kaja - Fiir die Zukunft geriistet

Die Gruber & Kaja High Tech Metals GmbH
in St. Marien/OO zihtt zu den bedeutend-
sten Druckgusslieferanten fur die Automo-
bilindustrie im deutschsprachigen Raum. Da-
mit dies so bleibt, setzt das GieB3ereiunter-
nehmen u. a. auf einen hohen Automatisie-
rungsgrad, integrierte Bearbeitungsschritte
beim Druckgieen und eine prozessnahe
Ansiedelung der mechanischen Bearbeitung
im Materialfluss.

Die Gruber & Kaja High Tech Metals GmbH
in St. Marien entstand 1950 auf dem Be-
triebsgeldnde der ehemaligen VOEST (Verei-
nigte Osterreichische Eisen u. Stahlwerke).
Das Spezialgebiet des Unternehmens ist die
Produktion motornaher Teile und Fahr-
werkskomponenten sowie ganzer Baugrup-
pen fir die Automobil-, Nutzfahrzeug- und
Zweiradindustrie. Dabei liegt die Stirke des
Anbieters, der seit Februar 2007 der HTI-
Gruppe angehort, in der Produktion dinn-
wandiger, druckdichter Druckgussteile mit
einem hohen Maf3 an integrierten Funktio-
nen (Bild I). Mit seinen etwa 400 Mitarbei-
tern verarbeitet das Unternehmen rund
8.000 t Aluminium pro Jahr.

;= - -

Bild I: Gruber & Kaja fertigt u. a. motornahe Tei-
le und Fahrwerkskomponenten sowie Baugrup-
pen fur die Automobil-, Nutzfahrzeug- und Zwei-
radindustrie.

Umzug nach einem halben
Jahrhundert

Seit 1954 liegt der Sitz des GieBereiunter-
nehmens im oberdsterreichischen Traun. Die
Produktionsverhdltnisse in  diesem alten
Werk waren gekennzeichnet durch sehr
schwierige Platzverhdltnisse, viele Doppel-

Bild 2: Die nicht mehr zeitgemaBen, schwierigen Produktionsverhdltnisse im Werk Traun machten den

Umzug in das neue Werk in St. Marien erforderlich.

funktionen und einen hohen Zeitverlust
durch internen Werksverkehr auf einer sehr
staugefdhrdeten Strecke. Darlber hinaus lag
das alte Werk zwischen einem Naherho-
lungsgebiet und einem Wohngebiet, wo-
durch es am alten Standort keine Expansi-
onsmdglichkeiten mehr gab.

Fiir Abhilfe sorgte die schrittweise Ubersie-
delung im Jahr 2001 in das neu gebaute
Werk Il (I. Ausbaustufe) am Standort St.
Marien (Bild 2).

2008 schlieBlich wurde derVollausbau dieses
Werks abgeschlossen und das Werk am
Standort Traun geschlossen.

Eine Herausforderung in diesem Prozess
war es, die Verlagerung von 16 Druckgief3-
maschinen, drei Schmelzdfen, 14 Entgrat-
pressen, vier Strahlanlagen, einem Bearbei-
tungszentrum, einer Réntgenanlage und des
kompletten Werkzeugbaus bei laufendem
Vollbetrieb ohne Stérung der Kundenver-
sorgung zu bewerkstelligen. Besonders
schwierig stellte sich der Umbau aller Ent-
gratpressen im Herstellerwerk heraus, da es
im Zuge der Verlagerung galt, zwolf zusatzli-
che vollautomatische Gief3zellen mit Robo-
terinstallation aufzubauen (Bild 3).

Durch den Einsatz von 38 erfahrenen Un-
ternehmen und eines hauptberuflichen Ver-
lagerungsmanagers konnte die Ubersiedlung
aber genau nach Plan am 30. Juni 2008 ab-
geschlossen werden.

FUr die Zeit der Verlagerung stelite Gruber
& Kaja die Produktion auf Vierschichtbetrieb
um und stellte etwa 150 Leasingmitarbeiter
ein. AuBerdem baute der Anbieter bereits
vor der Verlagerung ein grof3es externes La-
ger auf, das die Kapazititsreduktionen wah-
rend der Verlagerung zu einem grof3en Teil

ausgleichen konnte. Trotzdem konnten einige
Produkte nur im letzten Moment per Son-
derfahrt bei den Kunden angeliefert werden.

Als grofBte Vorteile nach der Zusammenle-
gung bezeichnet Mag. Karlheinz Wintersber-
ger, Geschaftsfihrer des oberdsterreichi-
schen Giel3ereiunternehmen, die kurzen
Wege und die ungleich besseren Moglichkei-
ten zur Zusammenarbeit zwischen den
Fachbereichen. Weiterhin sei die klare Logis-
tik mit Uberschaubaren Lagerflichen eine
eindeutige Verbesserung.

Bild 3: Im Zuge der Verlagerung wurden zwolf
zusdtzliche vollautomatische Gief3zellen mit Ro-
boterinstallation aufgebaut.

Alle Fotos: Gruber & Kaja
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Vollstandige Integration aller
Bearbeitungsschritte

Nach Beseitigung der Anlaufprobleme mit
den neu automatisierten Giefzellen am
Standort St. Marien kommt die Produktion
mittlerweile in einen prozesssichern Bereich.
,Die daraus entstandene Produktivititsver-
besserung wird im Jahr 2009 voll durch-
schlagen”, so Wintersberger. Ebenfalls im
Sinne der Produktivititssteigerung ist die Im-
plementierung einer neuen 20.000-kN-
Gief3zelle, die fur die Produktion und inte-
grierte vollautomatische Vorbearbeitung ei-
nes neuen BMW-Teiles bendtigt wurde. , Auf
der bestehenden |5 000-kN-Maschine ware
der neue BMW-Auftrag weder wirtschaftlich
noch kapazititsmafig unterzubringen gewe-
sen”, so der GeschdftsfUhrer des GieB3erei-
unternehmens weiter.

Die neue DruckgieB3maschine ist fir Schuss-
gewichte bis 25 kg Aluminium vorgesehen
und beinhaltet eine moderne Steuerung mit
Echtzeitregelung. Die Maschine wurde von
der italienischen Firma Oleopress geliefert.

Fur Entwicklung und Aufbau der gesamten
Automatisierung zeichnete das Unterneh-

men G-Tech aus Ried im Traunkreis verant-
wortlich. Beide Firmen hatten das beste
Preis-Leistungs-Verhdltnis.

Das Besondere an der Giefizelle ist die voll-
stdndige Integration aller Bearbeitungsschritte
in den Gief3prozess. Diese komplexe Aufgabe
lie sich nur durch das Zusammenwirken von
vier Robotern bewiltigen. In der Formtechno-
logie wurde ebenfalls Neuland beschritten und
mit einer ,,Schieber-im-Schieber'*-Konstruktion
ein an sich nicht entformbares Bauteil als
Druckgussteil realisiert. Dabei hatte das inter-
ne Projektmanagement die Aufgabe, die hoch-
spezialisierten Fachfirmen zu koordinieren.

Nach den ersten Erfahrungen und Produkti-
onskennziffern nach dem Produktivstart der
Zelle gefragt, resimiert Wintersberger: , Wir
konnten die technische Machbarkeit der sehr
schwierigen Aufgabe unter Beweis stellen. Die
Qualitdt der produzierten Bauteile entspricht
nach einer Lernphase den hohen Anforde-
rungen unseres Kunden. Bis zum Erreichen
der notwendigen Produktivitit sind aber
noch einige Optimierungen erforderlich.”

Um die Wettbewerbsfahigkeit in allen Pro-
duktgruppen garantieren zu kénnen, plant

das Unternehmen den Aufbau eines Pro-
duktionsstandorts in Rumdnien durch Ko-
operation mit einem bereits dort bestehen-
den Partnerbetrieb. ,Wir sehen Ruménien
als Chance, weil dort nicht nur personalin-
tensive Arbeitsgdnge wirtschaftlich abgewi-
ckelt werden k&énnen, sondern auch steigen-
de Inlandsnachfrage der Automobilindustrie
gegeben ist”, so Wintersberger zum neuen
Standort. ,An unserem Standort in Oster-
reich werden wir uns auf die Stirkung der
Entwicklungskompetenz und die Installation
vollautomatischer  Produktionsanlagen — —
dort wo diese fir das Teilespektrum sinnvoll
sind — konzentrieren*.

Kontaktadresse:

Gruber & Kaja High Tech Metals GmbH
A-4502 St.Marien, Gruber & Kaja Strafle |

Tel: +43 (0)7229 61141, Fax: 62470

E-Mail: office@gruber-kaja.at, www.gruber-kaja.at

Quelle: Der Bericht entstammt einem Interview
von Christian Bothur mit Mag. Karlheinz Winters-
berger und wird mit freundlicher Zustimmung
der Redaktion der GIESSEREI, Dusseldorf, wieder-
gegeben (Vgl. Giesserei 96 (2009) Nr. 2, S. 64/65,
Unternehmen u. Markte).

Neue Therme Oberlaa-Wien

Die Wellnhess-Oase der Stadt Wien steht auf TRM-Pfihlen

Therme Wien-Oberlaa — die neue Wellness Oase

Oberlaa mit seinen zahlreichen Heurigen-
Lokalen ist ein beliebtes Wiener Ausflugsziel.
Im Jahre 1965 begann man hier mit der Er-
schlieBung einer Schwefelquelle und erdffne-
te schlieBlich im Jahre 1974 mit der Therme
Oberlaa die bislang einzige Thermalquelle
Wiens.

Mit der neuen Wellnessoase im Kurzentrum
Oberlaa — schon bisher eine der meistfre-
quentierten Thermen Osterreichs — schafft
Wien eine neue Attraktion auf hdchstem in-
ternationalem Standard. In den ndchsten
zwei Jahren wird auf einem Areal von
200.000 Quadratmetern eine in Europa ein-
zigartige Wellnesslandschaft entstehen. Die
Thermenanlage wird komplett neu errichtet,
dazu kommen ein Hotel mit integriertem
Gesundheitszentrum, Apartments und ein
exklusiver DaySpa. Insgesamt werden 220

der Stadt

Millionen Euro investiert — ein wesentlicher
Beitrag zur Sicherung des Wirtschaftsstand-
ortes Wien.

Aufgrund der Bodenverhdltnisse am Ober-
laaer Standort — Schicht A besteht aus An-
schittungen unterschiedlicher Machtigkeit —
ist es erforderlich, die Fundamente mit Pfah-
len zu sichern. Die Entscheidung fiel ganz
klar aus — Gusspfahle der Tiroler Réhren-
und Metallwerke AG (TRM) kommen zum
Einsatz. Ausschlaggebend daflir war zum ei-
nen die hohe Effizienz bei der Tagesleistung
und der Umstand, dass beim TRM-Pfahlsys-
tem das Erdreich verdrdngt bzw. verdichtet
wird, so dass eine Entsorgung von Bohrgut
komplett entfillt.

Seit Juni 2008 sind die Griindungsarbeiten in
vollem Gang und nach letztem Planungs-
stand werden ca. 350 Stiick duktile Pfihle,

[70 mm, mit einer maximalen Tragkraft von
900 kN und rund 180 Stick, |18 mm, mit
einer maximalen Tragkraft von 600 kN zur
Ausfuihrung kommen.

Bis Juni 2009 wird es dauern, dann werden
alle Pfahle in der Erde sein und ab 2010
wird die neue Therme Oberlaa-Wien ihren
Betrieb aufnehmen.

Quelle: inFORM 4(2008) Nr.3, Magazin fir Mit-
arbeiter u. Geschdftspartner, herausgegeben von
der Geschiftsfihrung der GieBerei Wetzlar

GmbH und vom Vorstand der Tiroler Réhren-
und Metallwerke AG
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Baustelle Therme Oberlaa
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Wiener Wasser

Quellen, Stollen und duktile Gussrohre der TRM

[g Wosserversorgung der Siaodl Wien

0% reker

BTEIEFR &R

e

I\'hu.r-.--:al*-—l &

Wk Losey

AL %lenrer Wamsrktideg
sl iyl M by

— e |
ety emgemea |

Zwei Hochquellenleitungen versorgen Wien mit Gebirgswasser

Wiener Hochquellenleitung

Das Wiener Wasser kommt aus den nieder-
Osterreichisch-steirischen Alpen. Das Quell-
gebiet der |. Wiener Hochquellenleitung um-
fasst den Schneeberg, die Rax und die
Schneealpe; das Quellgebiet der Il. Hoch-
quellenleitung den Gebirgsstock des Hoch-
schwabs.

Durch die Einleitung der Pfannbauernquelle,
die sich am 6&stlichen Auslaufer des Hoch-
schwabs befindet, in die I. Hochquellenlei-
tung, ist fast ein Ringschluss hergestellt. Die
beiden Quellgebiete umfassen mehr als 600
Quadratkilometer.

In unterirdischen Leitungen, die zum Teil
durch Berge gefihrt werden, gelangt das
Wasser grof3teils im natlrlichen Gefdlle bis
in die Stadt Wien. Die Gravitationsenergie.
wird entlang der Leitung zusdtzlich zur
Stromproduktion verwendet. Auf Grund
des grof3flichigen Quellschutzes ist eine
Aufbereitung des Quellwassers nicht not-
wendig.

Die Pfannbauernquelle

Wien kiimmert sich um sein Wasser; des-
halb wurde 1958 eine weitere Quelle er-
worben — die Pfannenbauernquelle - die
stdlich von GuBwerk in der Steiermark liegt.
Fur die Einleitung des Quellwassers in den
Schneealpstollen war eine ca. 20 Kilometer
lange Rohrleitung DN 700 erforderlich. Das
Quellwasser wird mittels Hebewerk ca. 70
Meter zum Beginn des Wetterinstollens ge-
hoben; die weiterfihrende Leitung verlduft
durch drei Stollen, den 8,1 km langen Wet-
terinstollen, den 2,6 km langen Lirchstein-
stollen und den mit |2 km kirzesten
Scheiblingstollen. Der Bau der Stollen erfolg-
te von Herbst 1986 bis Frihjahr 1989. Mit

dem wasserrechtlichen Bewilligungsbescheid
vom 30. Dezember 1988 wurde der Betrieb
der Pfannbauernquelle genehmigt.

Stollensanierung

Das kostbare Nass muss natirlich auch eine
intakte Umgebung haben, deshalb dokumen-
tieren die Wiener Wasserwerke sehr genau
den jeweiligen Zustand der Stollen und Lei-
tungen. Dabei stellte sich heraus, dass auf-
grund von Gebirgsdruck und aggressiven
Wissern Schaden im Wetterin- und Lar-
chensteinstollen aufgetreten waren.

Man entschloss sich daher, die Stollen nach-
haltig instand zu setzen, um die Qualitdt des
Quellwassers zu sichern. Im Jahr 2007 be-
gannen die aufwandigen Sanierungsarbeiten.
Zur dauerhaften Bestandssicherung werden
in den Stollen die Abschnitte mit vorhande-

nen Schidden sowie jene Abschnitte, in de-
nen aus heutiger Sicht zukinftig Schaden
auftreten werden, durch zusatzliche Ausbau-
malBnahmen saniert. Um die Arbeiten
durchfiihren zu kénnen, wurde in Summe
auf einer Lidnge von ca. 7200 m die beste-
hende Transportrohrleitung DN 700 AZ de-
montiert und entsorgt. Wahrend dieser Ar-
beiten hat die Baufirma die Baustellenein-
richtung fertig gestellt und die erforderlichen
Gewadsserschutzanlagen  errichtet.  Ein
Schwerpunkt  der  stollenbautechnischen
MafBnahmen lag in der Erneuerung der Stol-
lenentwasserung in den Ostabschnitten der
beiden Stollen.

Sichere Rohrleitungen aus Tirol
fur das Wiener Wasser

Nach Abschluss der umfangreichen Bau-
meisterarbeiten hiel3 es Vorhang auf fur die
duktilen Trinkwasserrohre, denn die demon-
tierte Leitung wird durch TRM-Druckrohre
DN 700, Wanddickenstdrke K9, mit Zink-
Uberzug und Epoxidharz-Deckbeschichtung
ersetzt. Bis Ende des Jahres 2008 muf3ten
7200 Meter Rohre geliefert werden, das
heiBt rund 100 Lieferungen bzw. vier bis
sechs LKW-Ladungen taglich. Dies erforder-
te eine genaue logistische Planung. Seit Ende
Oktober 2008 rollten sie an die Baustelle —
die mit duktilen Trinkwasserrohren belade-
nen Laster, damit der neue Rohrstrang zligig
verlegt werden konnte, auf dem zum Schluss
eine 20 kV-Leitung und Steuerungskabel auf
Kabeltassen aufgestindert wurden.

Quelle: inFORM 4(2008) Nr.3, Magazin fir Mit-
arbeiter u. Geschdftspartner, herausgegeben von
der Geschiéftsfihrung der GieBerei Wetzlar

GmbH und vom Vorstand der Tiroler Réhren-
und Metallwerke AG




HEFT 3/4

GIESSEREI-RUNDSCHAU 56 (2009)

Innovation bei der Magnetpulverpriifung durch Einsatz einer Hochleistungsanlage zur
Oberflichenrisspriifung an GroBkomponenten aus Stahlguss bei voestalpine Giesserei Linz

Die konventionelle Priifung von Stahlgusstei-
len erfolgt in der Regel mittels Handelek-
troden, Vollwellengleichstrom und Trocken-
pulver. Da Vollwellengleichstrom die grofBte
Eindringtiefe hat, ist dieses Verfahren optimal
zum Auffinden von Warmrissen unter der
Gussoberfliche geeignet.

Um die Effizienz der Magnetpulverprifung
zu steigern, wurde in der voestalpine Giesse-
rei Linz schon vor ca. 20 Jahren eine Anlage
fur die multidirektionale Ganzk&rpermagne-
tisierung der Fa. CGM installiert. Diese Anla-
ge war fur Wechselstrom mit 3 x 10.000 A
und Halbwellengleichstrom mit 3 x 15.000 A
ausgelegt. Mit dieser Anlage konnten Guss-
stlicke bis in den mittleren Gewichtsbereich
problemlos gepriift werden. Durch den in-
duktiven Widerstand des Halbwellengleich-
stroms und die notwendigen Kabelldngen
(insgesamt ca. 670 m) war der Effektivstrom
fur grofere Teile nicht ausreichend, deshalb
musste hier in zwei oder mehrere Priifab-
schnitte unterteilt werden. Dies bedeutet je
nach Geometrie des Gussstiickes ein mehr-
faches Wechseln der Klemmpositionen und
damit eine Erhdhung der Prifzeit.

Durch die steigende Nachfrage nach immer  feld in der jeweiligen Leistungsstark
") Das Unternehmen ITW Tiede ist nach Ubernahme durch den amerikanischen Trocken
Mischkonzern lllinois Tool Works (mit Sitz in Glenview / lllinois / USA) im No- LY 'F
vember 2006 aus der Tiede GmbH & Co. KG entstanden. ©fiir
=
- Kokillen
o
- Kernkasten
172
| -Druckgussformen
| - etc.

- RS T

Die neu errichtete Oberflichen-Risspriifanlage der voestalpine Giesserei Linz

grof3eren Stahlgusskomponenten (Turbinen-
gehduse-Halften bis 100 t) war eine Investiti-
on in eine stirkere Anlage unumganglich.
Die Wahl fiel auf eine Hochleistungsanlage
der Fa. ITW Tiede"), Essingen/D, mit einer
Leistung von effektiv 3 x 17.000 A Vollwel-
lengleichstrom.

Diese Mitte 2008 installierte Sonderprifan-
lage ermdglicht eine sehr kurze Prifzeit. Der
Prifvorgang kann in einem Zug durchge-
fuhrt werden und erleichtert so dem Prifer
das Handling. Die neue muttidirektionale An-
lage, die in jedem der

drei Stromkreise Stréme

Ausrichtung gehalten. Fiir die Anlage wurden
mit dem Know-how der Fa. ITW Tiede spe-
zielle Hochstromumschalter entwickelt, die
sehr kurze Schaltzeiten gewahrleisten.

Kontaktadresse:

Manfred Fureder, Leiter derZfP der
voestalpine Giesserei Linz GmbH
A-4020 Linz, voestalpine Straf3e 3
Tel: +43 (0)50304 15 2120

Fax: +43 (0)50304 55 2270

E-Mail: giesserei@voestalpine.com
www.voestalpine.com/giesserei_linz

von 17.000 A Vollwellen-
gleichstrom erzeugen
kannwird mit einem au-
tomatischen  Prifzyklus
mit anschlieBendem Ent-
magnetisierungsvorgang
betrieben. Durch den
Uberlappenden  Betrieb
von zwei Magnetisie-
rungskreisen  gleichzeitig
wird beim Benetzen des
Werkstiicks das Magnet-

ASCOJET

DRY ICE BLASTING

Reinigung mit Trockeneis

Nicht abrasiv

ASCO KOHLENSAURE AG
lhr Partner fur individuelle
Gesamtlosungen im Giessereibetrieb

Industriestrasse 2 Tel:
CH-8590 Romanshorn Fax: +41 71 466 80 66
www.ascojet.com

A SCO KOHLENSAURE AG

+41 71 466 80 80

ascojet@ascoco2.com

voestalpine

EINEN SCHRITT VORAUS.
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Firmennachrichten

Erster Computer-Tomograph mit unipolarer

300 kV Mikrofocus-Rontgenrohre

GE Sensing & Inspection Technologies bringt
mit dem vjtome|x L 300 seiner Produktlinie
phoenix|x-ray ein richtungsweisendes neues
CT-System auf den Markt. Es eignet sich glei-
chermaflen fur 2D- und 3D-Untersuchun-
gen als auch fUr prédzise dimensionelle Mes-
sungen an Bauteilen, die aufgrund ihres kom-
plexen Aufbaus nicht zerstorungsfrei mit op-
tischen oder taktilen Koordinatenmessgera-
ten untersucht werden koénnen. Die neu
entwickelte 300 kV / 500 Watt Mikrofocus
Réntgenrdhre erdffnet ein weites Anwen-
dungsspektrum fur CT-Analysen von schwer
zu durchstrahlenden Bauteilen mit beson-
ders hoher VergréBerung. Erstmals wird fur
eine 300 kV Réntgenrdhre eine Detailer-
kennbarkeit von bis zu | um erreicht. Zu-
gleich kommit in dem CT-System ein neuer
Typ von temperaturstabilisierten GE-Digital-
detektoren mit noch hoherer Kontrastauflo-
sung zum Einsatz.

Durch die Mdglichkeit, beispielsweise Guss-
teile bis zu 50 kg mit hoher Auflésung kom-
plett dreidimensional zu erfassen und virtuell
beliebige Schnitte durch ihr Inneres anzule-
gen, ist CT mit dem v|tome|x L 300 ideal fur
die Qualitdtsiberwachung. Darlber hinaus
verflgt das System auch Uber ein spezielles
Metrologie-Paket, das von Kalibrierkorpern
bis hin zu Oberflaichenextraktions-Modulen
alles beinhaltet, was fur dimensionelle Mes-
sungen mit hochster Prazision und Anwen-
derfreundlichkeit erforderlich ist. Neben 2D-
Wandstdrkenmessungen kénnen z.B. die CT-
Volumendaten mit den CAD-Daten vergli-
chen werden, um das komplette Bauteil in
Bezug auf Einhaftung aller Maf3e einfach und
zeitsparend zu analysieren .

Uber phoenix|x-ray

phoenix|x-ray ist die Produktlinie von GE
Sensing & Inspection Technologies fir
hochauflésende  2D-Rdntgeninspektion
und  3D-Computer-Tomographie. Am
Standort Wunstorf bei Hannover befin-
det sich neben der Forschung und Ent-
wicklung auch die Produktion der phoe-
nixx-ray Réntgeninspektionssysteme, To-
mographen und Rontgenrdhren. Weitere
Dienstleistungszentren bestehen in Stutt-
gart, Miinchen, Limonest (Frankreich), Le-
wistown  (Pennsylvania/USA) und Ne-
wark  (Kalifonien/USA). Ein  weiteres
Zentrum wird demnéchst in Shanghai er-
offnet. phoenix|x-ray ist ,Center of Ex-
cellence” fur Computer-Tomographie so-
wie Mikroelektronik- und materialwissen-
schaftliche Anwendungen von GE Sen-
sing & Inspection Technologies.

Der phoenix|x-ray v[tome|x L 300 mit unipolarer Mikrofocus-Rontgen-

réhre.

Wihrend herkédmmliche 300 kV-Réntgen-
réhren aufgrund der bipolaren Bauform und
des vergleichsweise grof3en Brennflecks kei-
ne hohen geometrischen VergroBerungen
erlauben, ist die neue phoenix|x-ray Ront-
genrdhre unipolar aufgebaut — ihr Brennfleck
(Fokus) liegt lediglich 4,5 mm vom Awustritts-
punkt der Rontgenstrahlung entfernt. Da bei
der Kegelstrahl-Tomographie  besonders
hohe VergréBerungen nur bei méglichst ge-
ringem Fokus-Objekt-Abstand mdglich sind,
ist die unipolare 300 kV-Réhre hier eindeutig
Uberlegen. Der vjtome|x L 300 verfugt fer-
ner Uber eine Messbereichserweiterung flr
Proben bis 500 mm Durchmesser. Zur wei-
teren Optimierung der Scan-Qualitdt kann
das System mit einer Multizeile ausgestattet
werden. Ohne auf einen aufwandig zu instal-
lierenden Wechselkopf zurlickgreifen zu
mussen, kann in den vijtome|x L 300 auch
eine zusatzliche 180 kV high power nanofo-
cus-Réntgenrdhre fur besonders hoch aufls-
sende Scans integriert werden. Der Rohren-
wechsel erfolgt einfach per Knopfdruck.

Automatische Porenanalyse an einem Alumini-
um-Gussteil

Die bedienungsfreundli-
che und effiziente phoe-
nixjx-ray  CT-Software
datos|x mit ihren zahlrei-
chen Modulen zur Opti-
mierung der CT-Ergeb-
nisse gewdhrleistet hohe
Prazision und Qualitit.
So bietet zB. das neue
bhc|modul eine vollauto-
matische  Strahlaufhdr-
tungskorrektur.

Durch die Kompensation
dieser  unerwiinschten
Artefakte wird etwa die
Prazision von Porenana-
lysen oder die Oberfla-
chenextraktion fir nach-
folgende  dimensionelle
Messungen deutlich erhdht. Dank neuer
Hard- und Software ist es mit dem v|tome|x
L 300 moglich, aussagekréftige CT-Ergebnisse
in sehr kurzer Zeit zu erzielen.

Dimensionelles Messen: Vergleich der gemesse-
nen CT-Oberflichendaten mit den CAD-Daten

GE Sensing & Inspection Technologies bietet
ein breites Spektrum von Computer-Tomo-
graphen fur Proben bis zu 100 kg Gewicht
und 800 mm Durchmesser, mit denen auch
groBere Gussteile komplett dreidimensional
erfasst, analysiert und gemessen werden
kénnen. Alle Kernkomponenten der phoe-
nix|x-ray CT Systeme wie Réhren- und Ge-
neratortechnologie, Digitaldetektoren und
CT-Software stammen aus eigener Entwick-
lung.

Kontaktadresse:

GE Sensing & Inspection Technologies GmbH
D-31515 Wunstorf, Niels-BohrStr. 7

zH Dr. Stefan Becker Tel: +49 (0)5031 172-143
Stefan.Becker@ge.com, phoenix-info@ge.com
www.phoenix-xray.com

Quelle: Pressemitteilung der GE Sensing & In-
spection Technologies v. 23.02.2009
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Kapazititserweiterung mit neuer
Scheuch-Lufttechnik bei Alzmetall/D

Die Alzmetall Werkzeugmaschinenfabrik und
GieBerei Friedrich GmbH & Co. KG in Al-
tenmarkt/Bayern betreibt seit ihrer Grin-
dung 1945 auch einen Giefereibetrieb. Von
Anfang an ist das Segment Kundenguss ge-
genlber dem Bedarf fur das eigene Maschi-
nenbauprogramm dominant, auch wenn die
Entwicklung der Werkzeugmaschinen das
Unternehmen prégte. Der Anteil an Guss fur
den Eigenbedarf der Maschinenfabrik be-
tragt heute 10 %.

Der Name des Unternehmens steht fur In-
dustriebohrmaschinen und CNC-Frasbear-
beitungszentren. Im Geschaftssegment Bohr-
maschinen ist man Marktfihrer. Entwicklung,
Produktion und Vertrieb von vertikalen
Hightech-CNC-Frisbearbeitungszentren
stellen den jingsten Geschéftsbereich im
Maschinenbau dar. Aus dieser Entwicklung
hat sich das Unternehmen als Partner auf
dem Gebiet der Bearbeitungstechnologie
etabliert und bietet heute in zunehmendem
Mafe einbaufertigen Guss und Systemkom-
ponenten an.

Die Uber die letzten Jahre stabile Nachfrage
nach Gussprodukten auf hohem Niveau, be-
einflusst durch den Hoéhenflug des deutschen
Maschinenbaus im Rahmen zunehmender
Globalisierung, hat das Unternehmen veran-
lasst, in den Geschéftsbereich Gief3erei und
Bearbeitungstechnologie zu investieren.

Innerhalb von nur vier Monaten konnten bei
laufender Produktion die Erweiterungs- und

Neubaumafinahmen  fur
einen neuen Formbetrieb
im  Bereich Kaltharzfor-
men abgeschlossen wer-
den. 1000 m? zusitzliche
Formfliche  ermdglichen
eine  Kapazititserweite-
rung um 4000 t Guss. Das
Ausbauprojekt ist das um-
fangreichste seit der Fir-
mengrindung vor 64 Jah-
ren.

Lufttechnik

Aufgrund der positiven Erfahrun-
gen mit bereits ausgefUhrten Ent-
staubungsanlagen fur die Kupol-
ofenanlage sowie die Sandaufberei-
tung der manuellen Formerei wur-
de die Scheuch GmbH, Aurolz-
miinster/Osterreich, wieder —mit
der Planung und der Realisierung
der gesamten Lufttechnik fir die
neue Kaltharzformanlage beauf-
tragt. Aus Grinden der Wirtschaft-
lichkeit schlug Scheuch vor, die Ent-
staubung auf drei Anlagen aufzutei-
len.

So ist fur Absaugung und Entstau-
bung der Ausschlagsstation sowie
fur die beiden Sandkihler ein Im-
puls-Schlauchfitter mit einer Ab-
saugleistung von rund 40.000 Bm?/h instal-
liert. Im Bereich der Ausschlagsstation erfasst
eine Absaughaube die Staube zuverldssig.

Da der neue Durchlaufmischer nur peri-
odisch im Einsatz ist, lohnt es sich fur diese
Anwendung, eine eigene kompakte Filteran-
lage mit integriertem Ventilator einzusetzen.
Fir die Absaugung des Abflimmtunnels so-
wie des Schlichtebeckens ist lediglich eine
Abluftanlage erforderlich.

Mit diesem Konzept konnte sichergestellt
werden, dass einerseits alle Anforderungen
erfullt und andererseits die Investitionskos-
ten und vor allem die Betriebskosten mini-

Luft-Luft-Waérmetauscher und Scheuch-IMPULS-Filteranlage

miert werden. Alle Anlagen entsprechen
dem letzten Stand der Technik und gewédhr-
leisten eine hohe Verflgbarkeit und Be-
triebssicherheit bei gleichzeitig geringem
Wartungsaufwand.  Die  vorgegebenen
Grenzwerte der TA-Luft werden deutlich
unterschritten und sicher eingehalten.

Scheuch konnte alle Erwartungen seines
Kunden Alzmetall erfillen. Montage und In-
betriebnahme verliefen genau nach Zeitplan,
sodass Produktionseinschrankungen vermie-
den werden konnten, was fir die Wirt-

schaftlichkeit des Gesamtprojektes von
groBter Bedeutung war.

Quelle: Fa. Scheuch, AurolzmUnster, Februar 2009

Kontaktadressen:

Scheuch GmbH, 497 Aurolzminster
Weierfing 68,Tel.: +43 (0)7752 905 0, Fax: 370
E-Mail: office@scheuch.com, www.scheuch.com
Alzmetall Werkzeugmaschinenfabrik u.
GieBerei Friedrich GmbH & Co. KG,
83352 Altenmarkt Harald Friedrich Straf3e 2-8,
Tel: +49 (0)8621 88 0

Fax: 213, E-Mail: info@alzmetall.com
www.alzmetall.com

voestalpine
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ESK erhilt Gold-Award fiir EKamold® Cast-M

V Neue Schlichte fiir die GieBereiindustrie haftet zuverlissig auf metallischen Untergriinden

ESK Ceramics GmbH & Co. KG,
Kempten/D, hat beim Wettbewerb
,,Jnnovative Produkte fiir den Alumi-
nium- und Nichteisenmetallguss‘‘ der
ALUMINIUM & NONFERMET 2008
in Kielce/Polen den Gold-Award fiir
die neue GieBereischlichte EKamold®
Cast-M erhalten.

Die dreikdpfige Jury suchte vor allem Inno-
vationen, die die Qualitdt von Produkten aus
Aluminium steigern und sich zudem durch
Haltbarkeit, einfaches Handling und Umwelt-
freundlichkeit auszeichnen. Sie bestand aus
zwei wissenschaftlichen Experten der inter-
national renommierten Universitit , AGH
University of Science and Technology" in
Kielce/Polen und einem Reprdsentanten fur
die polnische Hitten- und Giel3ereiindustrie.
Krystian Korgiel, Geschaftsflhrer und techni-
scher Direktor der Guenther Polska GmbH
in Wroclaw und damit offizieller ESK-Ver-
triebspartner fur Metallurgieprodukte in Po-
len, konnte die Jurymitglieder schnell Uber-

zeugen: , Erstmals steht den Giel3ereien eine
Schlichte zur Verfugung, die leicht zu applizie-
ren ist und zudem auf metallischen Unter-
grinden zuverldssig haftet. Aufgrund ihrer
glatten Oberfliche stellt EKamold® Cast-M
die hohe Qualitdit der Gussstlicke sicher.
Gleichzeitig erhoht die Schlichte die Standzeit
der Werkzeuge, senkt den Zeitaufwand beim
Gief3en und reduziert die Energiekosten."

Die Jury zeichnete EKamold® Cast-M mit
dem Gold-Award als innovativstes Produkt
im Bereich ,, Aluminium- und Nichteisenme-
tallguss” aus. Der Wettbewerb war unter
fast 200 Ausstellern ausgeschrieben.

Beim Gie3en von Aluminium erzeugt die
neue Schlichte auf der Oberflache des Gief3-
|6ffels eine glatte, lang anhaftende Schutz-
schicht, die von flissigem Metall nicht be-
netzt wird — die Schmelze perlt vom Gief3-
|6ffel ab wie Wasser vom Blatt einer Pflanze.
So trennt sie die heif3e Aluminiumschmelze
sicher vom Substrat und gewahrleistet, dass
keine eingeldsten Fremdmaterialien das End-
produkt verunreinigen.

Uber ESK Ceramics GmbH & Co.KG

Die ESK Ceramics GmbH & Co. KG ist ein weltweit fihrender Anbieter keramischer
Hochleistungsprodukte fir industrielle Anwendungen und ein Spezialist im Bereich Ni-
ckel-Dispersionsschichten. Die umfangreiche Werkstoffpalette umfasst Boride, Carbide
und Nitride, beispielsweise Borcarbid, Bornitrid, Siliciumcarbid, Siliciumnitrid oder Titandi-
borid. Zum Produktportfolio gehdren |8 eingetragene Marken und zehn spezialisierte,
anwendungsorientierte Keramikwerkstoffe, die weltweit Kunden aus tber 30 Industrien
nutzen. Zudem entwickett ESK in Kooperation mit Kunden und internationalen For-
schungsinstituten kontinuierlich innovative Produktldsungen und ermdglicht neue Herstel-
lungsprozesse in verschiedenen Industrien. Das Unternehmen wurde 1922 gegriindet
und beschéftigt heute am Hauptsitz in Kempten (Allgdu) und der Niederlassung in Bazet
(Frankreich) Gber 700 Mitarbeiter: Seit 2004 ist ESK ein hundertprozentiges Tochterunter-
nehmen der an der US-Technologiebérse NASDAQ notierten Ceradyne, Inc. mit Sitz in
Costa Mesa, Kalifornien (USA). Ceradyne beschdftigt Uber 2.500 Mitarbeiter an insgesamt
|4 Standorten weltweit und erreichte 2007 einen Umsatz von 756 Mio. US-Dollar.

\

:

Die Oxidhaut bleibt nicht haften — vor dem
erneuten Fullen sind die GieBl6ffel sauber.

EKamold® Cast-M ist wasserbasiert und be-
lastet die Umwelt nicht durch schddliche
oder giftige Emissionen. Eine der Innovatio-
nen ist, dass die Schlichte keine gesundheits-
schadlichen Abbriande freisetzt und beim
Applizieren und Reinigen insgesamt sauber
zu handhaben ist.

Ein neuentwickelter Binder verleiht der ge-
trockneten Schlichte eine so hohe Festigkeit,
dass sie auch dann nicht abplatzt, wenn sie in
sehr dicken Schichten aufgetragen ist. So er-
zielt sie eine lange Standzeit.

Dartber hinaus ist die Schichtdicke weitge-
hend unkritisch und ungewollte Dicken-
schwankungen koénnen in weiten Grenzen
toleriert werden.

Erste Erfahrungen aus GieBereien zeigen,
dass die Standzeit der Schutzschicht im Ver-
gleich mit klassischen Schlichten um ein Viel-
faches hoher ist und mehr Gief3zyklen er-
reicht werden.

Kontaktadresse:

ESK Ceramics GmbH & Co. KG, Roland Schmid,
Corporate Branding & Communications,

87437 Kempten/D, Max-Schaidhauf-Straf3e 25,
Tel: +49 (0)831 - 5618-259,

Fax: +49 (0)831 - 5618-8259,

E-Mail: mailto:press@esk.com, www.esk.com
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Informationssystem FIF aus Osterreich reduziert

Wartungskosten bis 20 Prozent

Maschinenbauunternehmen aus
Gurten/OO erhoht mit neuem
Softwaresystem die Effizienz
von Anlagen

Mit einem neuen EDV-unterstiitzten Analy-
sewerkzeug (Fill Information Frame-
work — FIF) tbernimmt Fill eine Vorreiter-
rolle in der Optimierung der Produktivitat
von Anlagen. Die von Fill realisierte Entwick-
lung ermdglicht eine bis zu 20-prozentige
Einsparung bei Betriebs-, Instandhaltungs-

und Folgekosten. ,,Das System gewahrleistet
hochste Effizienz und Produktionssicherheit”,
erklart Geschaftsfihrer Wolfgang Rathner.
Das Projekt des Innviertler Maschinenbauun-
ternehmens basiert auf dem Konzept der in-
formationstechnischen Erfassung und auto-
matisierten Auswertung von Produktions-
prozess-, Betriebs- und Instandhaltungsdaten.
Das Fill-Anlageninformationssystem  (FIF)
wurde aufgrund langjdhriger Erfahrung im
Maschinenbau entwickelt. Oberstes Ziel des
Vorhabens war die weitere Optimierung

des Qualitidtsanspruchs fir Fill-Maschinen.
,Wir haben gesehen, wie viel Potenzial in
der Bewertung der Arbeitsablaufe und in
der Automatisierung der Instandhaltung
steckt”, fasst FIF-Produktentwickler Dr.
Christian Riedler zusammen. Die Zahlen des
darauf basierenden  Forschungsprojektes
sprechen fur sich: Mit den beiden Teilsyste-
men ,fill logging” und ,fill monitoring” redu-
zieren sich durch FIF die jahrlich anfallenden
Instandhaltungskosten fir den Anlagenbe-
treiber um bis zu 20 Prozent.
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fill logging und fill monitoring

il logging" bezeichnet ein Analysemodul
von FIF, das Produktions- und Anlagendaten
erfasst, Uberwacht und die Erkenntnisse dem
Anlagenmanagement zur Verflgung stellt. Ba-
sierend auf den Produktionskennzahlen von
fill logging™ und unter Verwendung von Sen-
sorkomponenten (Schwingungssensorik, Ol-
zustandssensorik etc.) gewdhrleistet das
zweite bislang realisierte Systemmodul |, fill
monitoring” erhdhte Anlagen-Prozesssicher-
heit durch eine zustandsorientierte Inspekti-
on definierter Bauteile und die Einleitung
von Instandhaltungsmal3nahmen zum opti-
malen Zeitpunkt.

Das Analysewerkzeug
beobachtet und plant

,Firmen, die Uber FIF verflgen, gestalten ihre
Produktionssteuerung transparenter; verbes-
sern ihre Kapazitdts- und Ressourcenauslas-
tung und optimieren die Instandhaltungskos-
ten ihrer Anlagen", nennt Dr. Christian Ried-
ler die Vorteile des Systems. Zusdtzlich er-
moglicht das Programm eine Verknipfung
von Service- und Produktionsplanung und
liefert Datengrundlagen fur Kalkulations-
und Investitionsvorhaben. Das Innviertler
Maschinenbauunternehmen arbeitet in der
firmeneigenen Produktentwicklungsabteilung
seit 2007 an dieser technischen Losung.
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Steigende Nachfrage

,Das Potenzial in unseren Schwerpunktbran-
chen ist grof3", so Geschéftsfuhrer Wolfgang
Rathner: Seit der ersten Vorstellung des ,Fill
Information Frameworks" im Rahmen einer
Fill-Hausmesse wadchst das Interesse der
Kunden an dem Werkzeug kontinuierlich.
Derzeit laufen mit Erfolg zwei Testinstallatio-
nen in der deutschen Automobil-Zulieferer-
industrie.

Auch eine grof3e &sterreichische Gielerei
hat die Installation der neuesten Fill-Entwick-
lung bereits in Auftrag gegeben.

Quelle: Fill Pressemitteilung vom 14.01.2009

Weitere Informationen unter: wwwidfill.co.at

GF Automotive verlagert Fertigung von Kanada nach China

GF Automotive, eine Unternehmens-
gruppe der Georg Fischer AG, Schaff-
hausen, wird den grossten Teil der Ak-
tivititen im Bereich Druckguss vom
Standort Montreal, Kanada, in die
Leichtmetallgiesserei Suzhou, China,
verlagern. Mit diesem Schritt stellt
GF Automotive auf Ende Juli 2009
seine Giessereiaktivititen in Kanada
ein. Produkte von GF Automotive fiir
den NAFTA-Raum werden kiinftig in
China oder Europa gefertigt. Die zur-
zeit 60 Beschiftigten werden im Rah-
men der Verlagerung graduell freige-
stellt. Die Produktion am kiinftigen
Standort in China soll ohne Lieferun-
terbruch fir die Kunden weiterge-
filhrt werden. Der Entscheid geht da-

rauf zurlick, dass sich das wirtschaftli-
che Umfeld in Nordamerika in den
vergangenen Monaten stark ver-
schlechtert hat und steht im Einklang
mit der von Georg Fischer bereits im
November 2008 angekiindigten
Uberpriifung aller Standorte von GF
Automotive. Die Verlagerung fiihrt zu
keiner wesentlichen Belastung der
Rechnung 2009.

Ein kleiner Teil der Geschaftstdtigkeit, der auf
Kundenwunsch lokal erfolgen soll, kann in
Zukunft mit Partnern vor Ort abgewickelt
werden. Die Giesserei in Kanada produziert
im Druckgussverfahren Komponenten aus
Leichtmetall fir die Automobilindustrie und
andere Industriezweige und erziette 2008 ei-

nen Umsatz von rund CHF 10 Mio. Davon
entfallen rund drei Viertel auf den Bereich
Automobilguss.

Aufgrund des stark ricklaufigen Auftragsein-
gangs und der damit verbundenen unterkriti-
schen Grosse kann ein wirtschaftlicher Be-
trieb in Montreal nicht mehr gewihrleistet
werden. Die Verlagerung der wichtigsten Ak-
tivitdten in die moderne Leichtmetallgiesserei
in Suzhou ist ein weiterer Schritt von Georg
Fischer, sich dem wirtschaftlich schwieriger
gewordenen Umfeld ohne Verzug und mit
weitreichenden  Massnahmen  anzupassen
und dadurch Kosten zu reduzieren.

Quelle: Georg Fischer Pressemitteilung vom
24. Februar 2009 und www.georgfischercom

@ BUHLER

Weiteres Wachstum von Bihler

Der Technologiekonzern Biihler ist
im Geschiftsjahr 2008 wiederum ge-
wachsen. Der Auftragseingang hat
um 3% und der Umsatz um rund 7%
zugenommen. Der Betriebsgewinn
konnte Uberproportional gesteigert
werden.

Nach den guten Ergebnissen im Jahr 2007
hat Buhler im vergangenen Jahr das Wachs-
tum nochmals steigern kdnnen. Trotz des ge-
gen Jahresende schwierigeren Marktumfelds
erhohte das Unternehmen seinen Auftrags-
eingang um rund 3% auf CHF 1891 Mio.
(Vorjahr: CHF 1838 Mio.). Der erzielte Um-
satz liegt bei CHF 1893 Mio. gegeniber
CHF 1773 Mio. im Vorjahr.

Die Kernbereiche in der Verarbeitung von
Grundnahrungsmitteln  entwickelten  sich
Uber das ganze Jahr gemdss Erwartungen.
Einzelne Bereiche verzeichneten jedoch im

vierten Quartal einen schwéicheren Ge-
schaftsgang.

Insbesondere ging die Nachfrage nach Lo-
sungen im Druckgussbereich aufgrund der
Schwiche in der Automobilindustrie stark
zurlick. Ingesamt konnte dieser Rickgang je-
doch durch das Wachstum in den anderen
Divisionen kompensiert werden. Das diver-
sifizierte Portfolio im Food- und Nonfood-
Bereich sowie die geografische breite Ab-
stitzung hat sich im vergangenen Jahr des-
halb erneut als grofler strategischer Vorteil
erwiesen.

Geografisch betrachtet erzielte Blhler das
starkste Wachstum in den Regionen Afrika,
Osteuropa und im Mittleren Osten. Uberaus
erfreulich entwickelte sich der Auftragsein-
gang auch in China, Indien und Korea, wih-
rend das Unternehmen in Stdamerika und
in Sldostasien aufgrund von Projektver-
schiebungen zurtickstecken musste. In Nord-

amerika blieb das Geschift in etwa auf Vor-
jahresniveau.

Der detaillierte Jahresabschluss und der Ge-
schéftsbericht wurden zur Bilanzpressekon-
ferenz 2009 verdffentlicht. Diese fand am 2.
April 2009 statt.

Blhler ist ein global fihrendes Unterneh-
men der Verfahrenstechnik, insbesondere fr
Produktionstechnologien  zur Herstellung
von Nahrungsmitteln und technischen Mate-
rialien. Bihler ist in Uber 140 Landern tétig
und beschiftigt weltweit rund 7000 Mitar-
beitende. Im Geschéftsjahr 2008 erwirt-
schaftete das Unternehmen einen Umsatz
von CHF 1893 Mio.

Kontaktadresse:

Corina Atzli, Head Corporate Communications,
Bihler AG, CH- 9240 Uzwil, Schweiz

Telefon +41 (0)71 955 33 99, Fax +41 (0)71 955
38 51, E-mail: corina.atzli@buhlergroup.com
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Aus dem Osterreichischen
GieBerei Institut des Vereins flr

praktische GieBBereiforschung in Leoben

Teilnahme des OGI und des Lehrstuhls fiir GieBereikunde, Leoben,
an der San Francisco TMS Konferenz 2009

- =l S 3

| 38. TMS-Jahrestagung im Moscone West Convention Center in San Francis-
co/USA mit rund 4.000 Teilnehmern

Professor Peter Schumacher (MU Leoben) in Diskussion mit den Professoren
Nick Green (M) und Mark Jolly (r) von der University of Birmingham/UK

. e
Professor John Campbell (I) (University of Birmingham/UK) und DI Georg
Geier (OGlI)

DI Katharina
Haberl (Lehr-
stuhl f. GieBerei-
kunde, MUL) bei
ihrem Vortrag

Die 138 Jahrestagung der TMS (The Minerals, Metals & Materials
Society) fand heuer vom 15. bis zum 9. Februar in San Francis-
co/Kalifornien/USA statt. Sie ist wohl als die gréBte werkstoffkund-
liche Konferenz weltweit anzusehen. Trotz der derzeit angespann-
ten wirtschaftlichen Situation kamen rund 4.000 Teilnehmer aus
68 Nationen zusammen, um sich Uber neue Erkenntnisse und Ent-
wicklungen im gesamten Bereich der Materialgewinnung, -verarbei-
tung und -modellierung auszutauschen. Weit Uber 1.000 Konfe-
renzbeitrdge dokumentieren die rege Forschungs- und Entwick-
lungstatigkeit an Universitdten, au3eruniversitdren Forschungsein-
richtungen und in Unternehmen in diesen Bereichen. In der ange-
schlossenen Messe mit tUber 145 Ausstellern wurde Uber Neuigkei-
ten und Innovationen in der Branche informiert.

Das Osterreichische GieBerei-Institut und der Lehrstuhl fur GieBe-
reikunde an der Montanuniversitdt Leoben waren mit einer Dele-
gation unter der Leitung von Prof. Dr. Peter Schumacher bei die-
sem wichtigen Branchentreff vertreten. In insgesamt drei Vortrdgen
konnten die Forschungsleistungen der beiden Institutionen présen-
tiert und auch mit grof3em Interesse diskutiert werden.

Professor Schumacher berichtete im Rahmen des Magnesium Tech-
nology 2009 Symposiums Uber ,Neue Mbglichkeiten der Kornfei-
nung von Magnesiumlegierungen mit Hilfe von ZrB,-Partikeln”. Die
erfolgreiche Anwendung dieser Moglichkeiten, die Korngréf3en von
bis zu 60 um ermdglichen, stie3 auf groBtes Interesse der zahlrei-
chen Zuhorer.

DI Georg Geier referierte in seinem Vortrag zum Thema , Anwen-
dungsmoglichkeiten der industriellen Computertomographie fir
Formgussteile und Materialuntersuchungen®. Schwerpunkt des Vor-
trages bildeten die, gemeinsam mit dem VRVis Zentrum fiir Virtual
Redlity und Visualisation in Wien entwickelten Mdglichkeiten der
Visualisierung mit mehrdimensionalen Transferfunktionen. Die ver-
besserten Ergebnisse und die sich zusitzlich bietenden Mdglichkei-
ten gegenilber bisher verwendeten Visualisierungstechniken konn-
ten eindrucksvoll dargestelit werden.

Im Rahmen des Shape Casting Symposiums berichtete DI Katharina
Haberl Uber die ,Beurteilung der Schmelzequalitit im Al-Gief3erei-
betrieb”. Unterschiedliche Messverfahren wurden einander in
praktischen Versuchen gegenibergestellt, wobei der Schwerpunkt
auf Detektion von Biflmen, welche die Schmelzequalitdt wesentlich
beeinflussen, lag. Das Thema wurde vom anwesenden Fachpubli-
kum interessiert aufgenommen und diskutiert.

Die Vortrage und anschlieBenden Fachgesprache haben gezeigt,
dass die in Leoben durchgefihrten Forschungsarbeiten thematisch
hochaktuell sind und international Beachtung finden.

Kontaktadressen:
Osterreichisches GieBerei-Institut
8700 Leoben, Parkstr. 2|

Tel.+43 (0)3842 43101 O, Fax: 43101 |
E-Mail: office@ogi.at, www.ogi.at

Lehrstuhl fiir GieBereikunde

an der Montanuniversitdt, 8700 Leoben, Franz-Josef-Stral3e |18
Tel: +43 (0)3842 402 3300, Fax: 3302

E-Mail: giesskd@mu-leoben.at

www.mu-leoben.at



HEFT 3/4

Verein Jstarreichischer
GieBargifachloule

VoG @

Mizgliedar
informationen

Neue Mitglieder
Personliche Mitglieder

Barth, Wolfgang, A-3423 St Andrd-Wor-
dern, Hanslweg 6

Riedelbauch, Hans Christian, Dipl-
Kaufm., Drrerpol,, D-55545 Bad Kreuznach,
Otto-Hersing-Straf3e 2|

Personalia

Wir gratulieren zum Geburtstag

Frau Wilhelmine Heintschel, A-2500
Baden, Neustiftgasse 12, zum 65. Ge-
burtstag am |9. April 2009.

Geboren 1944 in Wien, begann Wilhelmine
Heintschel lhre Berufslaufbahn als Industrie-
kaufmannlehrling 1958 bei der ELIN in
Wien. Nach Abschluf3 dieser Lehre 1961 be-
suchte sie die Abendmaturaschule und
wechselte 1962 in das damalige Elin-Werk
GiefBerei Méllersdorf. Einmal Gie3ereiluft ge-
schnuppert, ist sie mit kurzen Unterbrechun-
gen der GieBerei treu geblieben. Zu Beginn
war Frau Heintschel im Verkauf als Angestell-
te und nach der Privatisierung des Unter-
nehmens von 1990 bis 2000 war sie als Pro-
kuristin der ,EISENGIESSEREI MOLLERS-
DORF" titig.

Mitglied im Verein Osterreichischer GieBe-
reifachleute ist Frau Wilhelmine Heintschel
seit 1994.

Herrn Professor Dipl.-Ing. Drrernat. Drh.c.
Friedrich Klein, D-73431 Aalen, Schleier-
macherstrale 20, zum 70. Geburtstag
am 22.April 2009.

Geboren 1939 inVélklingen / Saar, studier-
te Friedrich Klein nach seinem Abitur in
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Vereinsnachrichten

Volklingen 1958 Metallphysik und Metall-
kunde an der Universitdt Saarbriicken, wo er
nach seinem Studienabschluss als Diplomin-
genieur weiter als Dissertant und wissen-
schaftlicher Assistent bis Ende 1968 titig
war. Dr. Klein wechselte dann als Oberinge-
nieur an das damals neu geschaffene Institut
fur Verformungskunde und Giel3ereiwesen
derTU Minchen zu Prof. Dr. F. Fischer, wo er
auch einen Lehrauftrag fur das Fach Giefle-
reikunde an der Fakultdt fir Maschinenbau
und Elektrotechnik erhielt. In diese Zeit fal-
len auch Dr. Kleins erste Industriekontakte
im Rahmen von Gemeinschaftsaufgaben auf
dem Gebiet der Urformtechnik.

Von August 1973 bis Februar 1975 sammel-
te Dr. F Klein als Assistent des GieB3ereilei-
ters in den BHS-Werken Weiherhammer In-
dustrieerfahrung, setzte aber auch wahrend
dieser Zeit seine Vorlesungstdtigkeit und
Betreuung von Diplomanden und Dissertan-
ten an der TU Minchen fort.

Ab Méarz 1975 war Dr. F. Klein Hochschulleh-
rer an der Fachhochschule Aalen und be-
treute das Fachgebiet Urformtechnik und
Werkstoffkunde in Lehre und Forschung.

Verbunden mit der Lehrtdtigkeit war die
Ubernahme der Geschiftsleitung der Ar-
beitsgemeinschaft Giel3ereitechnik, einer Ge-
sellschaft  birgerlichen Rechts, die zum
01.01.1991 in das TZ ARGE Metallguss der
Steinbeis-Stiftung Uberfihrt wurde und seit
2007 als GmbH titig ist. Zusammen mit
Herrn Dr:Thomas Heckel ist Prof. Klein Ge-
schiftsfuhrer der Arbeitsgemeinschaft Me-
tallguss GmbH.

Von 1980 bis 2004 fand alljghrlich das Aale-
ner Gie3ereisymposium statt, auf dem Uber
eigene Untersuchungen und neue technolo-
gische Entwicklungen berichtet wurde. Die
Veranstaltung wurde ab dem Jahr 2005 als
Aalener Praxistage von der Arbeitsgemein-
schaft Metallguss weitergefiihrt und wird in-
zwischen sehr erfolgreich in der 7. Auflage
auch in diesem Jahr wieder abgehalten wer-
den.

Ende August 2004 wechselte Prof. Dr. F. Klein
nach fast 25 jahriger Téatigkeit in den Ruhe-
stand und Ubergab seine Position an der
Fachhochschule Aalen an Prof. Dr-Ing. Lothar
Kallien. Zur gleichen Zeit richtete Prof. Klein
in Aalen die AAGE Entwicklungsgielerei ein,

an der Weiterentwicklungen an Verfahren
und Gussteilen umgesetzt werden.

Herr Professor Dr. Friedrich Klein ist ein
weit Uber die Grenzen seines Landes hinaus
anerkannter und hochgeschétzter Fachmann
auf seinem umfangreichen Arbeitsgebiet und
Mitglied zahlreicher Fachorganisationen.

Seit 2002 ist er auch Mitglied des Vereins
Osterreichischer GieBereifachleute.

Herrn  DiriR. Dipl-Ing. Karl Probst,
A-3133 Traismauer, Nussdorferstrasse 32,
zum 70. Geburtstag am 23. April 2009.

-

Geboren 1939 in Krems/Donau, studierte
Karl Probst nach der 1957 mit Auszeichnung
in Krems abgelegten Matura Technische Phy-
sik an der TU Wien und schloss das Studium
als Diplomingenieur ab. Bereits wahrend sei-
ner Studienzeit begann er seine berufliche
Laufbahn ab 1961 bei der |. M. Voith AG —
Maschinenfabrik und GieB3erei, St. Pélten. Sei-
ne Einsatzgebiete waren in der Einstiegszeit
physikalisch-mathematische  Problemfelder,
wie z. B. Schwingungsmessungen und -be-
rechnungen an hydraulischen Kraftibertra-
gungssystemen, die Analyse von Reibschwin-
gungen bei Lokomotiven und diverse Elasti-
zitdts- und Festigkeitsberechnungen.

1969 wurde ihm die Leitung der Abteilung
Terminwesen der |.M. Voith AG Ubertragen
und die Handlungsvollmacht erteilt. 1971 er-
folgte die Ernennung zum Oberingenieur.
Nebenberuflich wirkte er als Lehrbeauftrag-
ter an der Héheren Technischen Bundeslehr-
und Versuchsanstaft St. Polten. Karl Probst
unterrichtete dort von 1965 bis 1979 die
Gegenstande Physik und Mechanik an den
Abteilungen Maschinenbau, Elektrotechnik
und Nachrichtentechnik.

Die JM.Voith AG Ubertrug ihm neben sei-
nen bisherigen Aufgaben 1972 auch die Lei-
tung des Arbeitskreises EDV. In diesem Rah-
men realisierte er als Projektleiter die Ein-
fihrung der EDV in Konstruktion, Arbeits-
vorbereitung, Vorkalkulation (Preisbildung)
und in der Fertigung mit zum Teil selbst ge-
schaffener Software bzw. mit auf Voith-Be-
durfnisse  modifizierten  Standardprogram-
men der EDV-Anbieter.

Im selben Jahr wurde er auch zum Assisten-
ten der Betriebsdirektion ernannt.
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Seine berufliche Laufbahn beiVoith setzte er
1980 als Leiter der Zentralen Werksplanung
und Stellvertreter des Betriebsdirektors fort.
1981 wurde er zum Betriebsdirektor er-
nannt und erhielt die Gesamtprokura erteilt.
Daneben Ubertrug man ihm auch die
Funktion des gewerberechtlichen Geschéfts-
fUhrers.

Neben seinen verantwortungsvollen Aufga-
ben im Produktionsbereich bis hin zur Au-
Benmontage wirkte Dir Probst auch bei
StrukturanpassungsmalBnahmen und Kosten-
senkungsprogrammen, Griindung von Joint
Ventures in der ehemaligen Sowjetunion
und derVR China intensiv mit.

Im Rahmen der Konzernumstrukturierung
bei Voith wurden die Produktbereiche An-
triebstechnik, Kraftwerkstechnik und Verfah-
renstechnik in selbststindige GmbH & Co
KG's ausgegliedert. Im Zuge dieser Verande-
rung Ubernahm Dir: Dipl. Ing. Karl Probst die
Leitung des in der Aktiengesellschaft zentral
geflhrten Bereiches Personal- und Sozialwe-
sen. Diesem Bereich waren auch die Lehr-
lingsausbildung und Aus- und Weiterbildung
zugeordnet. Mit dem Wechsel in das neue
Betdtigungsfeld wurde Karl Probst von der
Arbeitgeberseite auch in den Beirat des Ar-
beitsmarktservice St. Pélten entsandt.

Dir. Dipl. Ing. Karl Probst war ab 1988 Aus-
schussmitglied beim Fachverband der Gief3e-
reiindustrie und ab 1989 Stellvertreter des
Fachverbandsvorstehers. Seine Mitgliedschaft
im Verein Osterreichischer GieBereifachleute
besteht seit 1989.

Mit seinem Eintritt in den Ruhestand im Jah-
re 2000 beendete Dir. Dipl. Ing. Karl Probst
seine aktive Berufslaufbahn.

Seine Freizeit in der Pension, soweit sie zur
Verflgung steht, nltzt er fir Reisen insbe-
sondere in den &dgdischen Inselraum und fir
Besuche von Museen, Ausstellungen und
Konzerten in Wien und Salzburg. Eine wet-
terabhangige Beschiftigung liegt im Forellen-
fischen in der Erlauf, dem er seit 1970 front,
eine arbeitsintensive Beschéftigung in der
Pflege des Gartens.

Herrn Dir .i. R Ing. Anton Vigne, A-35] |
Furth — Gottweig, Schubertstral3e 216, zum
85. Geburtstag am 25. April 2009.

Geboren in Angern bei Krems / NO, absol-
vierte Anton Vigne nach den Pflichtschulen
in Traisen die damalige Staatsfachschule fir
Maschinenbau in Steyr / OO. Nach Ableis-

tung des Wehrdienstes und nach Rickkehr
aus der Kriegsgefangenschaft begann Vigne
seine berufliche Laufbahn im Mai 1946 als
Technischer Zeichner im Konstruktionsbtiro
der Feinstahlwerke Traisen (heute VOEST-
ALPINE Traisen), wo er in der Folge als Ar-
beitsvorbereiter und Kalkulant eingesetzt
war. Danach wechselte Anton Vigne als Ar-
beitsvorbereiter; Kalkulant und Betriebsassis-
tent zur Fa. Rittmann’s Nachf. in Leoben, wo
er nach dem Ausscheiden des Betriebslei-
ters mit der Leitung der EisengieBerei be-
traut wurde.

Nach Zusatzstudien in Darmstadt erwarb
Vigne den Titel REFA-Ingenieur: Zur Weiter-
bildung auf dem Gielereisektor besuchte er
neben seiner beruflichen Tétigkeit Vorlesun-
gen fur Metall- u. GieB3ereikunde an der
Montanistischen Hochschule Leoben.

Ab 1971 Ubernahm Ing.Vigne auch die Lei-
tung der Rittmann'schen MetallgieBerei in
Leoben.

Nach SchlieBung der Fa. Rittmann wechselte
Ing. Anton Vigne im Friihjahr 1977 zur Gies-
sereisand KG Ing. Fischer in Statzendorf /
NO, wo er bis zu seinem Ubertritt in die
Pension 1984 als Direktor und Prokurist ta-
tig war.

Diri.R. Ing. Anton Vigne ist seit 1977 Mitglied
im Verein Osterreichischer GieBereifach-
leute.

Herrm Ing. Laszlo Vida, A-1100 Wien,
Fernkorngasse 103/4/12, zum 50. Ge-
burtstag am 30. April 2009

Herrn Glinter Medlin, A-1238 Wien, En-
dresstra3e 96, zum 65. Geburtstag am
10. Mai 2009.

Herrn KR Dipl.-Ing. Drtechn. Robert Spo-
ner, A-2353 Guntramsdorf, Anton Wild-
gansweg 7, zum 80. Geburtstag am ||
Mai 2009.

..s.;

Geboren in Zwittau, Mahren, als Sohn eines
Textilfabrikanten, wurde das Leben von Ro-
bert Sponer schon nach dem Besuch von
5 Klassen Realgymnasium von den Kriegs-
wirren erfasst, sodal3 er erst nach dem Krieg
1947 in Wien die Externistenmatura ablegen
konnte. Es folgte ein geordnetes Studium an
der Technischen Hochschule Wien, Fakultdt
Chemie, Abteilung Gas- und Feuerungstech-
nik. Den AbschluB3 als Diplomingenieur
machte er im November 1954 und drei Jah-
re spater wurde ihm von der TH Wien nach

abgelegtem Rigorosum der akademische
Grad eines Doktors der technischen Wis-
senschaften verliehen.

Kurz darauf legte Dr. Robert Sponer 1960
die Zivittechnikerprifung fur das Fachgebiet
Gas- u. Feuerungstechnik ab und erhielt die
Befugnis, den Titel Zivilingenieur zu tragen.

Die berufliche Laufbahn von Dr. Robert
Sponer begann schon 1953 mit seiner Tétig-
keit als wissenschaftliche Hilfskraft am Insti-
tut fur Physikalische Chemie der TH Wien
und 1954 als Leiter des Heizungslabors der
Heizgerdtefabrik Karl Meller in Wien. 1959
wurde er mit der Gesamtleitung des Betrie-
bes betraut. Ab Mai 1960 erhielt Dr. Sponer
die Einzelprokura der Fa. Ing. Gustav Weiss,
EisengieBerei Wien, eines Schwesterunter-
nehmens der Fa. Meller: 1969 wurde er ge-
schaftsfihrender Gesellschafter der Fa. IRE,
Ofen- u. Metallwarenfabrik GmbH in Wien
und 1980 auch geschiftsfihrender Gesell-
schafter der Fa. EGW Eisengiel3erei Weiss
Gesm.b.H.in Wien-Liesing.

Neben seiner hauptberuflichen Tatigkeit wirkte
Herr Dr. Robert Sponer in zahlreichen Gre-
mien mit: Im Fachverband der Gielerei-
Industrie Osterreichs war er von 1962 bis
1996 Ausschussmitglied, wahrend eines Grol3-
teils dieser Zeit als Obmannstellvertreter.

Als Vorsitzender des arbeitsrechtlichen Aus-
schusses oblag ihm von 1968 bis 1995 bei
den jdhrlichen Lohn- und Kollektivvertrags-
verhandlungen mit der Gewerkschaft die In-
teressen der Gielerei-Industrie zu vertreten.
Eine zeitaufwéndige, nicht immer dankbare
Aufgabe.

Ab 1970 war Dr. Sponer im Rahmen der
Sektion Industrie der Bundeskammer (heute
Wirtschaftskammer Osterreich) Vorsitzen-
der des neu gegriindeten ,Komitees fir
menschengerechte Arbeitsgestattung”. Zahl-
reiche Sitzungen und Sozialpartner-Veran-
staltungen mussten abgehalten werden.

Im Kuratorium des Forschungférderungs-
fonds FFF hat Dr. Sponer in den Jahren 1987
bis 1994 die GieBereiindustrie vertreten.
Auch in verschiedenen Normenausschiissen
und Umweltverhandlungen hat er aktiv mit-
gestaltet.

Im Jahre 1974 wurde Dr. Robert Sponer der
Titel Kommerzialrat verliehen.

Ab 1964 war er Mitglied des Vorstandes des
Vereins fur praktische Gief3ereiforschung des
Osterreichischen GieBereiinstitutes, Leoben,
dessen Vorstandsvorsitz er ab 1977 stellver-
tretend und von 1983-1996 hauptverant-
wortlich inne hatte.

1983 wurde ihm die goldene Ehrennadel
verliehen und im Jahre 1997 verlieh der Ver-
ein fur praktische GieBerforschung seinem
langjdhrigen Vorstandsmitglied und Vorsitzen-
den die Ehrenmitgliedschaft

Herrn Dipl.-Ing. Peter Haensel, D-40699
Erkrath, Rathelbecker Weg 3B, zum
70. Geburtstag am 3. Juni 2009
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Dipl.-Ing. Peter Haensel wurde am 3. Juni
1939 als Sohn der Eheleute Baurat h. c.
Dipl-Ing. Georg Haensel (des spéteren lang-
jahrigen Direktors der TRM Tiroler Réhren-
u. Metallwerke in Hall i.T.) und dessen Ehe-
frau Alice in Riga, Lettland, geboren. Nach
Besuch der Volksschule in Schruns und in
Jenbach sowie des Realgymnasiums in Inns-
bruck mit Matura-Abschluss im Jahr 1957
studierte er EisenhUttenwesen an der Mon-
tanistischen Hochschule (der heutigen Mon-
tanuniversitdt) in Leoben. Wéhrend seines
Studiums war er 2 Jahre als wissenschaftliche
Hilfskraft an der Lehrkanzel fur Mathematik
und Darstellende Geometrie bei Professor
Koch titig. Nach Absolvierung des Militar-
dienstes begann er im Juni 1968 seinen be-
ruflichen Werdegang bei den Buderus'schen
Eisenwerken in Wetzlar, zundchst als Ver-
suchsingenieur, ab 1972 als stellvertretender
Abteilungsleiter. 1973 Ubernahm er in der
Uberbetrieblichen Qualititskontrolle die spe-
zielle Aufgabe, Kontrollablaufsysteme fir 6
Buderus-Gief3ereien aufzubauen und zu
Uberwachen sowie in diesen Werken eine
Systematik fur die Qualitdtskostenermittlung
zu erstellen. Im Januar 1975 wechselte Dipl.-
Ing. Peter Haensel an das Institut fur Giele-
reitechnik in Dusseldorf mit Aufgaben in
Forschung und Beratung sowie als Immissi-
onsschutzbeauftragter.

Im Januar 1980 trat er in die Redaktion des
Vereins Deutscher Giessereifachleute ein
und Ubernahm 1997 die Leitung der Redak-
tion des Vereins Deutscher Giessereifachleu-
te, Herausgeber der weltweit angesehenen
Fachzeitschrift Giesserei, der wissenschaftli-
chen Fachzeitschrift Giessereiforschung, der
englischsprachigen Kennzifferzeitschrift Cast-
ing Plant + Technology International sowie ne-
ben Biichern und einer Reihe weiterer Titel
des bekannten Giesserei Jahrbuches, des fri-
heren Giesserei-Kalenders.

Mit seinem Charme und seinem Humor er-
warb sich Peter Haensel viele Freunde im In-
und Ausland. Seine vielfdltigen Kontakte zu
Fachleuten aus allen Bereichen des Gief3erei-
wesens haben dazu gefihrt, dass die GIESSE-
REl ihren Lesern immer fundierte Berichte mit
hohem Informationswert bieten konnte.

Von 1991 bis 2003 war Peter Haensel der
deutsche Vertreter im Editing Committee
des CEN/TC 190 GieBBereiwesen in der eu-
ropdischen Normung.

Wihrend seiner Studienzeit feierte Peter
Haensel mit dem Leobner Bridge-Team na-
tional und international eine Reihe von Erfol-
gen, so gewann er mehrfach den Alpenpokal.
Mitglied des VOG ist Dipl.-Ing. Peter Haensel
seit 2004,

Herrn  Hubert Kalt, A-1110 Wien,
Meidlgasse 13/7/5/19, zum 70. Geburts-
tag am 4. Juni 2009.

In Wien geboren, absolvierte Hubert Kalt
nach dem Besuch der Grundschulen von
1953 bis 1956 die Former- und Giel3er-Leh-
re in der EisengieBerei R Trebitsch in Wien,
die er mit der Facharbeiterprifung abschlof3.
In der Folge war er in dieser Gie3erei bis
1972 als Handformer tétig. Schon 1965 hat-
te H. Kalt auch die Meisterprifung fir Me-
tall- und Eisengief3er abgelegt und Ubernahm
ab 1972 die Giel3ereimeisterstelle im Guss-
werk Brunn — |. Kudlacek bis zur Betriebs-
stilllegung im Mérz 1977. Nach rd. einem
Jahr Ttigkeit im Schmelzbetrieb der OGUS-
SA (Osterr: Gold- u. Silberscheideanstalt) in
Wien wechselte Hubert Kalt 1978 als Gie-
Bereitechniker und AuBendienstmitarbeiter
zur Firma Ashland Sddchemie Hantos in
Wien, wo er als Stellvertreter des Werk-
meisters auch Laborverantwortung fur die
Produkt-Ein- u. Ausgangskontrolle zu tragen
hatte. 1984 erhielt Hubert Kalt Handlungs-
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vollmacht, ein Jahr spéter wurde ihm Proku-
ra erteitt. Von 1992 bis zu seinem Ausschei-
den in die Pension Ende 2000 war Hubert
Kalt GeschiftsfUhrer der Ashland Stidchemie
Hantos GmbH in Wien.

Herr Hubert Kalt ist seit 1985 Mitglied des
Vereins Osterreichischer GieBereifachleute
und seit April 2001 auch Vorstandsmitglied
und Kassier.

Herrn Ing. Hans Ableidinger, A-1190
Wien, Pyrkergasse 29, zum 65. Geburts-
tag am 4. Juni 2009.

L

Geboren in Wien, absolvierte Hans Ableidin-
ger hier auch die Grundschulen und die HTL
fur GieBereitechnik. Nach Ableistung des Pra-
senzdienstes begann er seine Berufslaufbahn
1966 in der Modelltischlerei des Wiener Un-
ternehmens Waagner Biro, wo er sich bis zum
Leiter der Giel3erei emporarbeitete. 1974 be-
schlof3 Ing. Hans Ableidinger sich selbstindig
zu machen und griindete die Firma Enginee-
ring Ableidinger + Co, Technology for Iron
and Steel Foundries, welche bis heute auf den
Gebieten Beratung und Lieferung von Gief3e-
reihilfsstoffen fir Stahl- und Stahlwalzen-Gie-
Bereien weltweit erfolgreich tatig ist.

Herr Ing. Hans Ableidinger ist seit 1971 Mit-
gied imVOG.

Herrn Prof. Dr-Ing. Lothar H. Kallien,
D-73434 Aalen, Im Sonnenwinkel 12, zum
50. Geburtstag am 4. Juni 2009.

Herrn Dipl-Ing. Dr. Robert Mergen,
A-4813 Altminster, Am Wiesenhof 61, zum
50. Geburtstag am | . Juni 2009

Der Jubilarin und den Jubilaren
ein herzliches Gliickauf !

Wir trauern um

*11.03.1937 1 10.02.2009

Herrn Giinter Neumeister, A-3500
Krems, H. PldckingerstraBe 9/3/8, der am
|0. Februar 2009 im 72. Lebensjahr nach
schwerer Krankheit verstorben ist.

Ginter Neumeister wurde am | |. Marz
1937 als zweiter Sohn einer Bickerfamilie in
Wien geboren und besuchte von 1951 bis
1956 die GieBereifachschule in der Perners-
torfergasse in Wien. Im Anschluss daran be-
gann er seine berufliche Laufbahn als Giel3e-
reiassistent in der WalzengieB3erei des Eisen-
werkes Sulzau-Werfen in Tenneck, Salzburg,

wo er bis 1962 titig war und mit betriebli-
chen Fuhrungsaufgaben betraut wurde.
Nach einem Jahr beim Bundesheer wechsel-
te Glnter Neumeister als Betriebsassistent
zur GieBerei Vogelsinger in Wien. Sein Auf-
gabengebiet waren der Schmelzbetrieb mit
Kupolofen und die Herstellung von Serien-
und Einzelgussstlicken im Nassgussverfahren.
1971 bot sich ihm die Gelegenheit, in die
GrofBguB3-EisengieBerei Voith in St. Pdlten
einzutreten und sich der Herstellung von
GroBguBstlicken fir Papiermaschinen zu
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widmen. Eine besondere Herausforderung
war die Fertigung von Papiermaschinenzylin-
dern aus hochfestem GrauguB3 mit beson-
ders guter Warmeleitfahigkeit.

Im Oktober 1978 wechselte Giinter Neu-
meister zur deutschen Représentanz der ka-
nadischen  SORELMETAL-Beratungsgesell-
schaft, der heutigen Rio Tinto Iron & Titani-
um GmbH, wo er als Beratungsingenieur,
insbesondere fur die Herstellung von Guss-
eisen mit Kugelgrafit, bis zu seiner Pensionie-
rung 1999 tatig war.

Besonders aktiv war Ginter Neumeister in
den ehemaligen Reformlandern.

In dieser Zeit war er auch an der Entwick-
lung und erfolgreichen Einfuhrung des Tun-
dish-Cover Verfahrens maf3geblich beteiligt.
Gunter Neumeister genol3 hohe Anerken-
nung als erfahrener GieB3ereifachmann und
wird allen, die ihn kannten, als stets ideenrei-
cher Gesprachspartner und als humorvoller

und lebenslustiger Mensch in Erinnerung
bleiben.

Herrn Johann Proll, 1040 Wien, Rie-
noBlgasse 20/3/5/13, der am 18. Februar
2009 im Alter von 72. Jahren nach schwerer
Krankheit verstorben ist.

*15.01.1937 1 18.02.2009

Geboren am 5. Janner 1937 in Wien, wo er
auch die Grundschulen besuchte, absolvier-
te Hans Proll in der Folge eine kaufmanni-
sche Ausbildung als Grof3handelskaufmann.
Sein Berufseinstieg fuhrte ihn zundchst zur
Fa. Gasser — Handel mit GieB3erei- u. Stahl-
werksbedarf GmbH, Wien, wo er sich auch
gieBereitechnisches Fachwissen erwerben

konnte. Nachdem Herr Ing. Karl Sypien von
Gasser als Geschéftsfihrer zur damaligen
Fa. Emanuel Hess (spater Giel3erei- u. Hut-
tenbedarf und ab 1971 Frank & Schulte in
Austria) gewechselt war, holte dieser 961
Hans Proll als seine ,,rechte Hand" nach. Auf’
Grund seiner exzellenten Branchen- und
Fachkenntnisse wurde Hans Proll schon in
jungen Jahren Prokura erteilt. Hans Proll
blieb ,;seinem Unternehmen* 35 Jahre lang
bis zu seiner Pensionierung im Jahre 2006
treu. Dem Verein Osterreichischer GieBerei-
fachleute gehorte er seit 1981 als Mitglied
an.

Hans Proll erfreute sich bei allen seinen Kun-
den auf Grund seiner professionellen und
engagierten Art grof3ter Beliebtheit. Der
Giel3ereifamilie wird er als humorvoller;
keinem Scherz abgeneigter Gesprachspart-
ner, insbesondere an den Gief3ereiabenden,
immer in Erinnerung bleiben.

Dem Verein Osterreichischer GieBereifach-
leute gehdrte er seit 1981 als Mitglied an.

Wir werden den Verstorbenen stets ein ehrendes Gedenken bewahren!
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GIESSEREI Jahrbuch 2009

Herausgegeben vom Bundesverband der
Deutschen Giesserei-Industrie (BGD) ge-
meinsam mit dem Verein Deutscher Giel3e-
reifachleute (VDG).

Giesserei Verlag GmbH, Dusseldorf 2008,
14,8 x 21,0 cm. 2 Binde, 808 Seiten. Die
2 Béande sind nur zusammen erhdftlich bei
Giesserei Verlag, GmbH, D-40237 Ddssel-
dorf, Sohnstraf3e 65, Tel: +49 (0)211 6707
561, Fax +49 (0)211 6707 547.
E-Mail: annette.engels@stahleisen.de, www.
giesserei-verlag.de. Preis: € 1550 fur per-
sonliche VDG/BDG-Mitglieder, € 31— fur
Nichtmitglieder (jeweils zuzlglich Versand-
kosten).

Inhalt:

Band 1/Teil I: Anschriften deutscher Gies-
sereiorganisationen / Kalendarium 2009/Ei-

sen- und Stahlguss / Leichtmetallguss / Kup-
fer-Gusswerkstoffe / Druckguss/Fertigungs-
verfahren und -einrichtungen / Qualitéts-
sicherung / Arbeits- und Umweltschutz / Be-
triebstechnik und Arbeitsorganisation / Be-
rufsausbildung ~ und ~ Weiterbildung ~ /
Forschungsférderung /  Fachinformationen
fUr das Gie3ereiwesen / Statistik der Giel3e-
reiindustrie /  Giel3ereiorganisationen in
Deutschland / Gief3ereiorganisationen in al-
ler Welt / Internationale Giel3ereivereinigun-
gen / Forschungs- und Ausbildungsstatten
des GieB3ereiwesens in Deutschland / Nor-
men fUr das Giel3ereiwesen / Weitere Orga-
nisationen

Band I/Teil 2: Der VDG — Verein Deut-
scher Giessereifachleute e.V. / Satzung des
VDG / Geschéftsordnung der Landesgrup-
pen / Geschiftsordnung des VDG For-
schungsbeirates / Vorsitz und Geschéftslei-
tung des VDG seit der Grindung / Ehrun-
gen und Auszeichnungen/Verzeichnis der
personlichen Mitglieder / Bundesverband
der Deutschen Giesserei-Industrie (BDG) —
Satzung / Verzeichnis der Firmenmitglieder /
Inserentenverzeichnis.

Band 2: Bezugsquellen flr Erzeugnisse der
GieBereiindustrie, der weiterverarbeitenden
und Zulieferindustrie / Alphabetisches Fir-
men- und Stichwortverzeichnis / Anzeigen
im Giesserei Jahrbuch 2009.

GieBBtechnik im Motorenbau
— Anforderungen der
Automobilindustrie

VDI-Berichte Nr. 2061
(incl. CD-ROM)  der
5. VDI-Tagung ,GieB3-
technik im Motoren-
bau am 10./11.02.2009
in Magdeburg, VDI-Ver-
lag  GmbH, Disseldorf
2009, 296 Seiten, zahl-
reiche Bilder u. Tabellen,
ISBN 978-3-18-092061-0, Preis € 74—,VDI-
Mitgl. € 66,60.

Bezugsadresse: VDI-Verlag Vertriebsab-
wicklung, Postf. 10 10 54, D-4001 Dissel-
dorfTel: +49 (0)211 6188 445

Die Vortrdge und die Fachausstellung der im
zweijdhrigen Turnus stattfindenden Tagung
stehen im Zeichen grof3er Herausforderun-
gen: Globalisierung, CO,—Problematik, Effi-
zienz- u. Qualitdtssteigerung, Beschleunigung
u. Verbesserung des Entwicklungsprozesses.
Durch den Anstieg der Energiekosten wird
eine noch bessere Effizienz des Antriebs-
stranges und ein entsprechender Leichtbau
erwartet.

' Ir lr‘ |
(e |
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Der Berichtsband ist ein nichtredigierter
Manuskriptdruck der auf der Tagung gehalte-
nen 22 Vortrage:

Inhalt:

Innovative Antriebe —Wohin entwickelt sich
der Fahrzeugantrieb / Gusskomponenten fir
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Grof3motoren / Gusseisen mit Vermicular-
graphit (GJV) — Der Sandwichwerkstoff zwi-
schen Gusseisen mit Lamellengraphit und
Aluminium fir PKW-Zylinderkurbelgehduse
/ Optimierter Druckguss fur hochstbelastete
Té-/T7-wdrmebehandelte buchsenlose Alu-
minium-Motorblécke / Aluminiumgussteile
fir hoch beanspruchte Motoren der neues-
ten Generation / Verkirzung des Entwick-
lungsprozesses von Gussteilen durch Einsatz
von virtueller DoE / Defektanalyse u. dime-
sionelles Messen mit hochauflésender Com-
putertomographie / Schnelle 3D-Analyse
von Gefligemerkmalen — Moglichkeiten der
hochauflésenden  Réntgencomputertomo-
graphie zur Analyse von Gefligemerkmalen
metallischer Werkstoffe / Kausalzusammen-
hand ,,Giel3technologische Legierungseigen-
schaften — Erstarrungsgefige — Lebensdau-
er" bei Aluminiumlegierungen / Schwingfes-
tigkeit von Gusseisen mit Lamellengraphit —
Literaturdatenauswertung, Untersuchungser-
gebnisse an GJL-250 u. Aspekte zum mehr-
achsigen Festigkeitsnachweis / Potenziale von
Aluminiumlegierungen fir hoch belastete
Zylinderkopfe / Automotive — Forschung —
Ausbildung — Eine Forschungsinitiative der
Otto-von-Guericke-Universitat Magdeburg /
Grundlagen und praxisnahe Entwicklungen
als Basis einer innovativen Kolbengussstrate-
gie / SiMo 1000 — Hochtemperaturbestiandi-
ger Gusseisenwerkstoff als Innovation der
Georg Fischer Automotive AG / Betriebsfes-
te Auslegung von Al-Druckgulteilen unter
Berlicksichtigung der Porenverteilung im
Bauteil / Untersuchungen zu Al-basierten
Strukturverstarkungen fur Zylinderkurbel-
gehduse / Einstufige Wirmebehandlungen
eroffnen neue Perspektiven fur Druckguss-
anwendungen / Hei3isostatisches Pressen
von Bauteilen aus Leichtmetallgusslegierun-
gen — Nischenanwendung oder zukunftiger
Serienprozess! / Anorganische Kernferti-
gung fUr hochbelastete Zylinderkdpfe am
Beispiel des neuen BMW-Sechszylinderdie-
selmotors / Markierung von Gussteilen
wiahrend des Urformprozesses und deren
Anwendung zur Rickverfolgbarkeit u. Pro-
zessoptimierung bei der Komponentenferti-
gung / Leichter, kleiner, starker — Downsizing
mit Gusseisenwerkstoffen / Erstes Vermicu-
largraphitguss-Zylinderkurbelgehduse — fur
hochaufgeladene direkteinspritzende Otto-
motoren

Die GIESSEREI-
LITERATURSCHAU (GLS)

im neuen Gesicht ist ein
monatlich erscheinender
Informationsdienst  zum
GieB3ereiwesen, der vom
Bundesverband der
Deutschen  Giessereiin-
dustrie  herausgegeben
wird.

In der GLS werden aktuelle Literaturhinwei-
se zu neuen giefereitechnischen Entwicklun-
gen, Technologien, Trends und praktischen
Erfahrungen in Form einer aussagekraftigen
Inhaltsangabe der jeweiligen Originalarbeit
verdffentlicht. Hierfir werden laufend ca.
1.400 Fachzeitschriften, Buicher, Dissertatio-
nen, Forschungs- und Tagungsberichte aus
der weltweit publizierten Fachliteratur in
Zusammenarbeit mit dem FlZ-Technik,
Frankfurt, Uberwacht, selektiert und ausge-
wertet.

Mit dem Inhalt der GLS wird die VDG-Lite-
raturdatenbank VDGLIT (www.vdglit.com)
monatlich aktualisiert.

Inhaltsiibersicht der GLS:

Aktuelle Highlights / Allgemeines / Werkstof-
fe / Eisengusswerkstoffe / NE-Metallguss-
werkstoffe / Schmelzeinrichtungen / Ausklei-
dung / Schmelztechnik / Sandformverfahren
und Formeinrichtungen / Formstoffe und
Formstoffprifung / Feinguss, Genauguss /
Kokillenguss, Schleuderguss, Strangguss /
Druckguss / Modell- und Formenbau / Gief3-
technik, Erstarrung / Ausleeren und Putzen /
Widrme- und Oberflichenbehandlung  /
Qualitdt und Werkstoffprifung / Fertigungs-
fehler / Spanen, Fugen, Umformen / Guss-
stlckfertigung, Gussverwendung / Giel3erei-
betrieb als Gesamtanlage / Energie / Um-
welt und Arbeitssicherheit / Betriebsorgani-
sation und Betriebswirtschaft / Wirtschaft
und Recht / Bildung, Beruf, Soziales / Ge-
schichte, Kunstguss / Verschiedenes

Bestelladresse:

Bundesverband der Deutschen Giessereiindustrie,
BDG-Informationszentrum,

D-40042 Dusseldorf, Postfach 10 51 44 oder
D-40237 Dusseldorf, Sohnstr. 70,

Tel: +49 (0)211 68 71-247,

Fax: +49 (0)211 68 71-361,

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

Einfliihrung in die Werkstoff-
kunde und Werkstoffprifung,
Band |

Werkstoffe: Aufbau — Behand-
lung — Eigenschaften

&1 Fuhrmann, Emst (Hrsg.),
__ﬁ unt. Mitarb. v. 6 Ko-Auto-

ik | AL ren, 2., verb. u. erw. Aufl.

h#,::ﬂiﬁlrwu 2008, 400 S., zahlr Abb,,
_"_"f':,_ CD-ROM (Ed.eS, 6|),
ISBN-13:

Tl Kt. 4700 €,
: 978-3-8169-2731-0

expert verlag GmbH,
D-71272 Renningen,
Wankelstr. |3,

Tel: +49 (0)7159 9265-0,
Fax. +49(0)7159 9265-20,
E-Mail: www.expertverlag.de
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Einfiihrung in die Werkstoff-
kunde und Werkstoffpriifung,
Band II:

Werkstoff- und Werkstiick-

prifung auf Qualitit, Fehler,
Dimension und Zuverlassigkeit

£ TR

Fuhrmann, Ernst (Hrsg.),
unt. Mitarb. v. 7 Ko-Auto-
ren 2., verb. u. erw. Aufl.

Mirkadiseiras 2008, 372 S, zahlr: Abb,
St t CD-ROM (Edes, 62) Kt.

45,00 €, ISBN-13: 978-
3-8169-2732-7, expert
verlag GmbH.

Mit dieser zweibdndigen Einfihrung liegt
eine nicht nur fir den deutschen Fachbuch-
markt einmalige, umfassende Darstellung
des gesamten Gebietes der Werkstoffwis-
senschaft vor. Damit verflgen alle, die Werk-
stoffkunde und Werkstoffprifung studieren,
lehren oder auf diesen Gebieten arbeiten,
Uber ein modernes, ausgereiftes Lehrbuch.

Die Einflihrung in die Werkstoffkunde und
Werkstoffprifung  informiert  umfassend
Uber die werkstoffkundlichen Grundlagen,
die modernen Werkstoffe und Uber die Ver-
fahren in der Werkstoffwissenschaft. Die
Darstellung fihrt in klaren, nachvollziehba-
ren Schritten zur Umsetzung in die Praxis
und zum Verstdndnis weiterfihrender Litera-
tur Aus der in sich geschlossenen Vorstellung
aller wichtigen Grundlagen bis hin zu mo-
dernen Entwicklungen ist eine Ubersicht zu
gewinnen, die die wachsende Bedeutung der
Werkstoffwissenschaft und ihrer Anwendun-
gen flr innovative Spitzentechnologien in
der heutigen Technik dokumentiert. Die CD-
ROMs, die jeweils dem | und dem II. Band
beiliegen, enthalten vertiefende Zusitze und
die Darstellung wichtiger Randgebiete.

Inhalt:

Band | enthilt alle wichtigen und moder-
nen Entwicklungen und Verfahren, die bislang
Eingang in die Werkstoffkunde gefunden ha-
ben. Er vermittelt die notwendigen Grundla-
gen und behandelt die Eisenwerkstoffe, die
Leichtmetalle, die dielektrischen Werkstoffe,
die Siliziumplanartechnik, die Sinterwerkstof-
fe. Dazu gehort auch die Beschreibung der
modernen Diinnschichttechnik und der Me-
thoden der Oberflichenbehandlung mit La-
ser, Elektronen, Plasma etc. Kunststoffe wer-
den ebenfalls behandelt. Weitere Kapitel auf
einer CD-ROM widmen sich u. a. den The-
men der Diffusion, der Hochpolymere, der
Korrosion, der Magnetwerkstoffe, der Um-
formtechnik und der Schweiltechnik.

Band Il behandelt die wichtigsten Verfahren
der Werkstoffprifung. Neben den zersto-
renden Prifverfahren werden ausfuhrlich die
modernen Verfahren der zerstérungsfreien
Prifung dargestellt. Dazu gehdren die Ront-
gentechnik, die Ultraschalitechnik, die mag-
netischen/magnetinduktiven Verfahren und
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die in letzter Zeit in den Vordergrund getre-
tenen optischen Methoden. Es werden auch
weitere Einflisse besprochen, die neben der
Qualitdt und den Fehlern die Festigkeit und
Zuverldssigkeit eines  Werkstoffes  oder
Werkstlickes bestimmen. Zu nennen sind
Werkstoffermidung, die Eigenspannungen
und die bruchmechanische Sicherheitsanaly-
se. Die restlichen Kapitel ordnen sich wie-
derum als vertiefende Zusatze und wichtige
Randgebiete auf einer CD-ROM ein. Sie be-
inhalten u. a. die Themen Réntgenfeinstruk-
tur-Analyse, holografische Interferometrie
und FEM.

,Ein sehr gutes Fundament der physikali-
schen Grundlagen, der Werkstoffe und ihrer
Eigenschaften, der Oberflichenbehandlung,
der Ungdnzenentstehung im Herstellungs-
prozess und vor allem der komplexen
Werkstoffpriifung. Die Grundlagen, der Auf-
bau und die Eigenschaften der Werkstoffe
werden so Ubersichtlich und anschaulich
dargestellt, dass diese Literatur jedem Studi-
enanfinger nur empfohlen werden kann.”
(ZfP-Zeitung).

Entgrattechnik

Entwicklungsstand und
Probleml6sungen

N Von Alfred P Thilow un-
H ter Mitarb. v. 6 Ko-Auto-
ren, 3. verb. Aufl. 2008,
215 S, 178 Abb, || Tab.
(K&S, 392) Kt 49,00 €,
ISBN-13: 978-3-8169-
2831-7, expert verlag
GmbH, D-71272 Ren-
ningen, Wankelstr. |3, Tel.:
+49 (0)7159 9265-0, Fax: +49(0)7159
9265-20, E-Mail: expert@expertverlag.de

Dieser Themenband zeigt den aktuellen
Stand der Entgrattechnik auf. Er stellt dan
welche Gratdaten als Entscheidungskriterien
herangezogen werden kdénnen, wie sie be-
einflussbar sind und welche Entgratverfahren
sich im konkreten Fall eignen. So ist zum Bei-
spiel der Einfluss auf die Gratausbildung
durch die Auswahl der Fertigungsparameter
und der Fertigungsfolge mitentscheidend fur
den nachtrédglichen Entgrataufwand bzw. fir
das anzuwendende Entgratverfahren.

Enigratéechnih

Es werden die Entgratverfahren vorgestellt
und ihre Anwendungsbereiche und Einsatz-
grenzen durch Eckdaten aufgezeigt. Abge-
rundet wird das Thema durch die Darstel-
lung der weniger bekannten Entgratverfah-
ren wie DruckflieBldppen, magnetabrasive
Feinstbearbeitung und Hochdruckwasser-
strahlen.

Inhalt: Entgraten, ein undefinierter Begriff
mit undefiniertem Arbeitsinhatt? — Grundla-
gen zur Losung von Entgratproblemen —
Grundlagen der Gleitschleiftechnik — Elek-
trochemisches und chemisches Badentgra-
ten von Metalloberflichen — Elektrochemi-
sches Formentgraten (ECM) — Thermische

Entgratmethode (TEM) — Sonderverfahren
der Entgrattechnik — Mechanisches Entgra-
ten — Birsten: Forschungsergebnisse zu ei-
nem alten Fertigungsverfahren — Birsten in
der Praxis — Frdsen, Schleifen, Feilen und
sonstige Verfahren, Gratmessverfahren — Ma-
schinenbauarten. Problemlésungen — Entgra-
ten mit Industrieroboter — Literatur; Stich-
wort- und Autorenregister

Das Buch richtet sich an Fertigungsplaner,
Fertigungsmeister, Betriebsleiter und Be-
triebsingenieure, Arbeitsvorbereiter; Quali-
tdtskontrolleure und Konstrukteure.

Neue Verfahrensansitze auf
dem Gebiet der Einsatzhar-
tung von Stahlen und deren
Auswirkungen auf Bauteil-
eigenschaften

Von  Dr-lng.  Brigitte
Clausen, Habil.-Schrift D
46 ad. Univ. Bremen,
Shaker Verlag Aachen
2009, 52018 Aachen / D,
PF 101818,  E-Mail:
info@shaker.de. Band 43
der Forschungsberichte
—_— | ad. Stiftung Inst. f. Werk-
stofftechnik Bremen, ca. 240 Seiten, 21x14,8
cm,ISBN 978-3-8322-7878-6. Preis. € 49,80.

Seit die Mdglichkeit der Steigerung des Koh-
lenstoffibergangs durch Niederdruckverfah-
ren erkannt wurde, arbeitet man in Industrie
und Forschung an der mdglichst effizienten
Umsetzung dieser Verfahren in die Praxis.
Die Voreile sind neben der hohen Aufkoh-
lungsgeschwindigkeit die Integrierbarkeit in
die Fertigungslinie und die Moglichkeit der
Verwendung hoher Aufkohlungstemperatu-
ren sowie die damit verbundene Verkirzung
der Aufkohlungsdauer:

Die Niederdruckaufkohlungsverfahren sind
insbesondere dadurch interessant, dass bei
diesen, im Gegensatz zur heute Ublichen
Gasaufkohlung, keine Randoxydation festge-
stellt wird. Randoxydation wird fur die grof3e
Streubreite der Schwingfestigkeit einsatzge-
hirteter Getriebebauteile mal3geblich ver-
antwortlich gemacht. Die bisher zu den
Dauerschwingeigenschaften von im Nieder-
druck aufgekohlten Proben verdffentlichten
Arbeiten sind jedoch teilweise widerspriich-
lich. Wahrend auf der einen Seite von Stei-
gerungen berichtet wird, zeigen Ergebnisse
von anderer Seite keinerlei Anderung der
Dauerfestigkeit, bis hin zu einer leichten Ver-
schlechterung der Ergebnisse.

Zur Randschichtbeeinflussung, zur Hochtem-
peraturaufkohlung sowie zur Hochdruckgas-
abschreckung nach Niederdruckaufkohlung
wurden in den letzten Jahren mehrere For-
schungsvorhaben durchgefihrt, deren Er-
gebnisse hier zusammengefihrt werden.
Eine Verwendung von, soweit irgend mog-
lich, einheitlichen Probenformen, in den ver-
schiedenen Projekten erlaubt eine verglei-

chende Bewertung Uber die einzelnen Vor-
haben hinweg und schafft so einen Gesamt-
Uberblick Uber die Einflisse von Ranschicht-
und Kerneigenschaften von im Niederdruck
aufgekohlten Proben auf die mechanischen
Eigenschaften.

Marketing-Attacke

Das So-geht’s Buch fiir messbar
mehr Verkaufe

Stefan Gottschling
(Hrsg,), SGV-Verlag 2009,
D-86150 Augsburg,
Walter-Oehmichen-
Weg 6,Tel: +49 (0)821
4190 363 Q,

E-Mail: info@sgv-
verlagde, | 7x24 c¢m, 328
Seiten, ISBN 978-3-
9811027-4-1, Preis €
26,90.

Das Fachbuch ist eine Handlungsanleitung.
Es redet nicht lang herum, sondern gibt Uber
200 konkrete Expertentipps zu Themen
rund um Marketing, Vertrieb und Organisati-
on. Kompakt, im Checklisten-Format und
ganz praktisch. Es ist kein Lehrbuch, sondern
eine Schatzkiste fur jeden, der verkauft. Mit
Werkzeugen, die helfen, hr Marketing noch
besser zu machen und so messbar mehr zu
verkaufen.

Aus dem Inhalt:

Top Return. Hohere Verkaufserfolge erzielen
/" Konsumentenpsychologie / Total Loyalty
Marketing / Meetings erfolgreich leiten / Bes-
sere Werbung durch bessere Briefings /
Adressen und Datenbanken / Messeauftritt
erfolgreicher machen / Mit starken Texten
mehr verkaufen / Das Mailing / Anzeigen /
Angebote in Katalog und Onlineshop / Mit
Kundenbriefen erfolgreich werben / Mit An-
geboten Uberzeugen / Erfolgsfaktoren fir
lhre Pressearbeit / Erfolgsfaktoren des Rund-
funk-Marketings / Suchmaschinen-Marketing
/ E-Mail-Marketing / Uberzeugen mit Websi-
te und Weblogs.

Der Herausgeber, Stefan Gottschling, hat
selbst Uber 20 Jahre Direktmarketing-Erfah-
rung und hat fur dieses Buch 20 ausgewiese-
ne Kenner und Kénner mobilisiert, die je 10
wichtige praxisorientierte Tipps zum jeweili-
gen Thema abgeben. Marketing-Attacke ver-
mittelt damit Profi-Wissen, das sonst in die-
ser Form nur in Beratungsprojekten vermit-
telt und in dieser Fille kaum angeboten
wird.
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Wenn man mit allem rechnen muss.
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MAGMA GieRereitechnologie GmbH
KackertstraRe 11 - D-52072 Aachen - Tel. +49 (0)241 88901-0 - www.magmasoft.de
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