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Abstract

Das Problem der Warmrissbildung bei Aluminium-Gusslegie-
rungen ist altbekannt, aber nur unzureichend wissenschaftlich
erforscht. Bereits marginale Schwankungen in der Legierungs-
zusammensetzung konnen zu einem gednderten Warmrissver-
halten fiihren.

Ziel der Arbeit war es, die Einfliisse der Elemente Kupfer und
Magnesium auf die Warmrissneigung einer AlSi7Mg(Cu)-Basis-
legierung zu untersuchen. Zur Abschédtzung der ausgeschiede-
nen Phasen und deren Phasenanteilen wurden fiir fiinf Legie-
rungen thermodynamische Berechnungen mittels ThermoCalc-
Classic-Software (TCC) durchgefiithrt. Zusétzlich wurden fiir
diese Legierungsvarianten die Warmrisszahl (WRZ) und die
Warmrissempfindlichkeit anhand von Abgiissen in eine soge-
nannte Warmrisskokille empirisch ermittelt. Die mit Thermo-
Calc-Classic berechnete TerminalFreezing Range (TFR) wurde
den anderen relevanten Warmrissparametern, Warmrisszahl
und Warmrissneigungs-Koeffizient (CSC), gegentibergestellt. Die
Warmrissflaichen wurden im Rasterelektronenmikroskop (REM)
untersucht und der Einfluss der eutektischen Phasen auf die
Warmrissbildung beurteilt.

Im Rahmen der Arbeit konnte der Einfluss der Elemente Mag-
nesium und Kupfer auf die Warmrissneigung untereutektischer
Gusslegierungen bestimmt werden. Die Ergebnisse der Giefiver-
suche korrelieren ausgezeichnet mit den theoretischen Berech-
nungen zur Warmrissbildung.

Einleitung

Die zurzeit am Markt befindlichen Aluminiumgusslegierungen
haben fiir gewisse Anwendungsfille im automotiven Bereich
bereits ihre Grenzen erreicht. Bei der Entwicklung neuer Legie-
rungen wird haufig das Hauptaugenmerk auf die mechanischen
Eigenschaften gelegt; gieBtechnologische Eigenschaften werden
dabei kaum berticksichtigt.

Fiir viele im Kokillen- und Sandguss hergestellte Bauteile
werden AlSi7MgCu-Legierungen verwendet. Durch die Zugabe
von Kupfer und Magnesium wird die Festigkeit erhcht. Diese
Legierungsgruppe ermoglicht das GieBlen diinnwandiger Teile
mit sehr guten mechanischen Eigenschaften, wie sie beispiels-
weise bei Zylinderképfen gefordert werden. Im allgemeinen ist
die Warmrissempfindlichkeit von AlSi-Gusslegierungen gerin-
ger als bei AlZn-, AIMg- oder AlZnMg(Cu)-Legierungen [1-3].
Dennoch kénnen aber auch bei den AlSi-Legierungen Variatio-
nen im Kupfer- und Magnesiumgehalt erhebliche Auswirkun-
gen auf die Warmrissempfindlichkeit haben.

In korngefeinten Legierungen treten Warmrisse auf, wenn die
Volumenskontraktion bei der Erstarrung durch Schwindungs-
behinderung nicht vom Bauteil aufgenommen werden kann [4].
Zu diesem Zeitpunkt, dem sogenannten Dendritenkohédrenz-
punkt, wurden bereits stabile Briicken zwischen den Kérnern
gebildet und eine Nachspeisung damit behindert. Die niedrig-
schmelzende Phase bzw. die nicht in ausreichendem Male vor-
handene eutektische Phase zwischen den Kérnern kann die auf-
tretenden Schrumpfungen und Spannungsspitzen nicht kom-
pensieren und bewirkt so die Bildung von Spannungsrissen, die
als Warmrisse bezeichnet werden und unterhalb der Solidusli-
nie im durcherstarrten Bauteil erhalten bleiben [5-7]. Trotz zahl-
reicher Arbeiten ist der exakte Mechanismus der Initiierung
noch nicht vollstandig geklart.

Theorie

Die wichtigsten Einflussfaktoren auf die Warmrissbildung sind
die chemische Zusammensetzung, das daraus resultierende Er-
starrungsintervall und der letzte Erstarrungsbereich (Terminal-
Freezing Range), die KorngrofBe, der eutektische Anteil, die Bil-
dung intermetallischer Phasen und die Seigerungen an den
Korngrenzen in einem gegebenen GieBiprozess.
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Erstarrungsintervall:

Generell gilt der Zusammenhang, dass ein groBeres Erstarrungs-
intervall eine hhere Warmrissempfindlichkeit nach sich zieht.
Ein groBes Erstarrungsintervall gibt der schddlichen thermi-
schen Ausdehnung bzw. den Volumensédnderungen mehr Zeit,
um ausreichend Spannungen zu generieren. Diese Spannungen
verursachen ein Reiflen der Fliissigkeitsfilme und schéddigen so
das interdendritische Netzwerk. Reinmetalle und Legierungen
mit eutektischer Zusammensetzung haben hingegen einen sehr
kleinen bzw. keinen Erstarrungsbereich und daraus resultierend
auch eine niedrige Warmrissempfindlichkeit [7-9].

Der letzte Bereich des Erstarrungsintervalls (engl. Terminal
Freezing Range TFR) ist von entscheidender Bedeutung fiir die
Ausbildung von Warmrissen. Eine hohere TFR, d. h. ein groBer
Temperaturunterschied zwischen, beispielsweise 90 und 100 %
erstarrtem Anteil (Festphasenanteil), fiihrt zu einem komplexen
Dendritennetzwerk und in weiterer Folge zu einer hoheren
Warmrissempfindlichkeit. M.B. Djurdjewic et al. [10] haben, ba-
sierend auf umfangreichen Untersuchungen, vorgeschlagen, den
Bereich der TFR auf einen Festphasenanteil von 85 bis 95 %
oder 88 bis 98 % zu beziehen. Aufgrund unserer empirischen
Erfahrung wurde in der vorliegenden Arbeit die TFR auf den
Bereich zwischen 95 und 99,5 % Festphasenanteil bezogen. Die
Erstarrung der allerletzten 0,5 % Fliissigphasenanteile wird au-
Ber Acht gelassen, da die Gefahr von Fehlern bei der Berech-
nung in diesem Bereich besonders hoch ist [10].

Der Haupteinflussfaktor auf die TFR ist die chemische Zu-
sammensetzung der Legierung. Zusétzlich bewirken aber auch
Spurenelemente und die damit verbundenen Seigerungen eine
erhohte TFR bzw. eine hohere Warmrissempfindlichkeit [9].
Aus den geschilderten Zusammenhédngen und Abhédngigkeiten
ergibt sich die groBe Bedeutung der TFR fiir die Bildung von
Warmrissen.Eine groBle TFR ist demnach unerwiinscht, da das
Risiko von Heiflrissen in der letzten Stufe der Erstarrung erhéht
wird [9]. Geht man von einem eutektischen System aus, so bil-
den sich zwischen der Liquidus- und der Solidustemperatur
primére Dendriten. Hat nun eine Legierung einen hohen Anteil
solcher, bei hoher Temperatur gebildeter Dendriten, so entste-
hen bei der eutektischen Erstarrung der Restschmelze hohe Be-
lastungen durch Schwindungsspannungen.

KorngrofBe:

Allgemein bekannt ist, dass ein feines Korn zu einer besseren
Speisung des Gussteiles und zu einer gleichméaBigeren Vertei-
lung der eutektischen Phasen fiihrt. Kleine Kérner kénnen sich
besser in der Zweiphasenstromung bewegen und so Schrump-
fungsspannungen am Ende der Erstarrung knapp {iber der Soli-
duslinie minimieren [11]. H.F. Bishop [12] und D.C.G. Lees [13]
untersuchten den Einfluss der Korngrofe auf die Warmrissbil-
dung. Sie postulierten, dass ein grobes Korn lokal zu Tempera-
turspitzen an den Korngrenzen, zu hohen Spannungen und da-
durch in weiterer Folge zu Warmrissen fiihrt. Aus einem feinen
Korn hingegen resultiert eine Abnahme der Belastung und damit
einhergehend eine geringere Tendenz zu Warmrissen [12, 13].
Allerdings sollte die Verformung einer kornigen Struktur als Ver-
schiebung innerhalb eines Netzwerkes von Kérnern (in Abhén-
gigkeit der thermischen Ausdehnung) und nicht von Einzelkor-
nern betrachtet werden. Ein entsprechend feines Korn kann
durch die Zugabe von speziellen Kornfeinungsmitteln oder iiber
eine entsprechend hohe Abkiihlgeschwindigkeit realisiert wer-
den. In diesen Untersuchungen betrug die KorngrofBe bei den in
Kokille abgegossenen Proben ca. 250 pm und bei den Sandguss-
proben in Folge der niedrigeren Abkiihlrate ca. 350 pm.

Anteil eutektischer Phasen:

Ein hoher Anteil von Eutektikum mit ausreichender Benetzbar-
keit der Primérkristalle im Mikrogefiige fiihrt zu einer geringe-
ren Anfilligkeit fiir Warmrisse. Das Eutektikum umschliefit da-
bei vollstdndig die Primarkristalle. Dartiber hinaus erleichtern
sogenannte eutektische Filme zwischen den Kérnern die Bewe-
gung der kornigen Struktur. Fiir den Fall, dass durch die
Schwindung und die Spannungen kleine Risse initiiert werden,
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konnen diese durch Nachspeisung von eutektischem Anteil aus-
geheilt werden [7, 8]. Ist der Anteil der eutektischen Phase je-
doch zu gering, dann ist diese Ausheilung nicht méglich [9]. Si-
liziumhaltige Aluminiumgusslegierungen haben den Vorteil,
dass sich Silizium als Halbleiter bei der Erstarrung ausdehnt,
dadurch einen Teil der Schwindung kompensieren kann und
eine bessere Mikrospeisung ermdglicht. Geringe Mengen an Ver-
unreinigungen in der Schmelze kénnen niedrig schmelzende
Phasen und eine steigende Tendenz zur Warmrissbildung zur
Folge haben. Die Ursache sind die schwachen Briicken zwi-
schen den Dendriten im letzten Erstarrungsbereich bei 95 bis
100 % Festphasenanteil. Falls Zugspannungen auftreten, wer-
den diese Briicken zerstort und zwischen den Kornern bildet
sich ein Warmriss [14, 15].

Theoretische Modelle:

Es gibt in der Literatur eine Reihe von theoretischen Modellen
zur Berechnung der Warmrissempfindlichkeit. Fiir den Formguss
wird am hédufigsten das Modell des Warmrissempfindlichkeits-
koeffizienten (engl. Cracking Susceptibility Coefficient CSC) von
Clyne und Davis verwendet [16]. Nachteilig ist dabei, dass das
Modell nur die Materialeigenschaften bei einer Ungleichge-
wichtserstarrung nach Gulliver-Scheil und nicht die spezifischen
GieBbedingungen beriicksichtigt. Weitere Modelle wurden bei-
spielsweise von L. Katgerman [17], U. Feurer [18] oder M. Rap-
paz et. al. [19] entwickelt. Die angefiihrten Modelle sind jedoch
fiir die verschiedenen GieBprozesse, wie Sandguss, Kokillenguss,
Strangguss oder fiir SchweiBungen nicht immer anwendbar.

Das CSC-Modell berticksichtigt ergdnzend zu den Legie-
rungszusammensetzungen auch die prozessrelevante Zeit, in
der die Rissentstehung stattfindet und die Struktur am meisten
anfillig fiir Risse ist. Daraus ergibt sich ein kritisches Zeitinter-
vall wihrend der Erstarrung. Der CSC ist definiert als das Ver-
héltnis dieser kritischen Zeitspanne ty zur Relaxationszeit fiir
die Speisung tg. Der Faktor ty berechnet sich aus der Zeitdiffe-
renz zwischen einem Fliissigphasenanteil von 10 bis 1 % (Mfj ;¢
bzw. Mf; ;). Die Zeit tg wird benotigt fiir die Erholung und be-
rechnet sich aus der Zeitdifferenz zwischen 60 und 10 % Fliis-
sigphasenanteil (Mf}gq bzw. Mf; 1) (Abb. 1). Im Bereich von ty
ist ein hoher Anteil der Festphase vorhanden, die eine Speisung
verhindert und zu einer hohen thermisch induzierten Expansi-
on fithrt. Im Gegensatz dazu ist im Bereich von tg der Anteil der
Festphase geringer und eine Nachspeisung moglich.

100
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< 6017
.EJ .
= Nach-
% 40 speisung
a i maglich
=
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Abb. 1: Bestimmung des CSC
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Experimentelle Methoden

Zur Ermittlung der Warmrissempfindlichkeit wurden umfang-
reiche Untersuchungen und Berechnungen durchgefiihrt. Wich-
tig war der Vergleich zwischen den theoretischen und den prak-
tischen Ergebnissen. Bei fiinf Varianten einer AlSi7MgCu-
Basislegierung wurden der Magnesium- und der Kupfergehalt
unterschiedlich gewidhlt und die Auswirkungen auf die Warm-
rissempfindlichkeit praktisch und theoretisch untersucht. Zu-
sdtzlich erfolgte die Variation des GieBverfahrens (Kokillen- und
Sandguss), um dessen Einfluss auf die Warmrissneigung zu ve-
rifizieren.

Folgende Legierungen wurden hergestellt und nach den oben
erwdhnten Methoden untersucht:

AlSi7Mg0,1Cu0,05
AlSi7Mg0,1Cu0,5
AlSi7Mg0,3Cu0,05
AlSi7Mg0,6Cu0,05
AlSi7Mg0,6Cu0,5

Terminal Freezing Range:

Die Berechnung der Terminal Freezing Range (TFR) erfolgte mit-
tels ThermoCalc-Classic-Software (TCC) unter Verwendung der
TTAI5 Datenbank. Fiir die Simulation des Erstarrungsprozesses
wurden die entstehenden Phasen und deren Anteile bei unter-
schiedlichen Temperaturen fiir den Ungleichgewichtszustand
nach Gulliver-Scheil berechnet. Bei der Vorhersage der Ausschei-
dungen im Gusszustand bei Raumtemperatur ist vom Gleichge-
wichts- und Ungleichgewichtszustand ausgegangen worden.

Warmrissempfindlichkeitskoeffizient:

Der Warmrissempfindlichkeitskoeffizient (CSC) konnte halb em-
pirisch iiber TCC berechnet werden. Die dabei berechneten
Temperaturen und Massenanteile wurden mit den Resultaten
der praktisch durchgefiihrten Thermoanalysen in der Kokille
und der Sandform kombiniert. Daraus ergaben sich die jeweili-
gen kritischen Zeitspannen ty und die Relaxationszeiten tg. Die
Kokillentemperatur wurde beim Abguss fiir alle Legierungen
konstant gehalten. Sie betrug dabei 250 °C, es wurden Typ K
Thermoelemente, Klasse I kalibriert, zur Messung verwendet.

Warmrissempfindlichkeit:

Zur Bestimmung der Warmrissneigung der verschiedenen Le-
gierungen wurden Warmrissproben mit spezieller Geometrie

Anzahl der Haarrisse
(Stereomikroskop)

Gewichtungsfaktor 0,25 X

Abb. 3: Gewichtungsfaktoren fiir unterschiedlich ausgebildete Risse zur
Ermittlung der Warmrisszahl WRZ [21, 22]
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Anzahl der vollig abgerissenen Stabe

Anzahl der gut sichtbaren Risse

(Abb. 2) in eine Stahlkokille und in bentonit-gebundene Sand-
formen abgegossen. Durch die hohere Abkiihlrate des Kokillen-
gusses gegeniiber dem Sandguss wirken hier die Schwindungs-
spannungen entsprechend stdrker. Die Kokillenhélften wurden
hierbei mittels Zweikreistemperiergerat auf eine, beim Abguss
fiir alle Proben konstante Temperatur von 250 °C erwédrmt bzw.
gekiihlt.

Die Querschnittsdénderungen an den Enden der Probe rufen
Schwindungsspannungen hervor, die im Wéarmezentrum der
Probe zur Warmrissbildung fiihren. Die entstandenen Warmris-
se werden in Abhédngigkeit ihrer GroBe mit Gewichtungsfakto-
ren (GF) (Abb. 3) bewertet, daraus die Warmrisszahl (WRZ) als
Quotient der Anzahl der Risse multipliziert mit den Gewich-
tungsfaktoren und der Anzahl der Proben berechnet. Die Warm-
rissempfindlichkeit (WRE) einer Legierung ergibt sich aus den
in Tabelle 1 definierten Bandbreiten der Warmrisszahlen [11,
20, 22].

Abb. 2:
3D-Modell der Warm-
rissprobe der Sandab-

giisse zur Bestimmung
der Warmrissneigung

Warmrisszahl WRZ Warmrissempfindlichkeit WRE

0=0,5 keine WRE
0,5<1,25 geringe WRE
1,25 2,25 mittlere WRE
2,25<3,5 hohe WRE
>3,5 sehr hohe WRE

Tabelle1: Definition der Warmrissempfindlichkeit (WRE) auf Basis der
berechneten Warmrisszahl (WRZ) [22]

Mikroskopie:
Mittels Rasterelek-
tronenmikroskop
(REM) wurden an
metallographisch
préparierten Schlif-
fen die Phasen der
Proben im Gusszu-
stand bestimmt und
mit den Ergebnis-
sen der Thermo-
Calc-Berechnungen
verglichen. Die Auf-
nahmen erfolgten
bei 20 kV mittels
Riickstreuelektro-
nendetektor (BSD).
Zusatzlich wurden
die Bruchflichen
von Proben mit ei-
nem volligen Ab-
riss, einem gut
sichtbaren Riss und
einem Haarriss frak-
tographisch  beur-
teilt.

X Gewichtungsfaktor 1,0

X Gewichtungsfaktor 0,5
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i Abb. 4:
002 v Phasenanteile
’ BmMg2Si im Mikrogefiige,
: berechnet mit
AlI5FeSi (Bet
0,018 ® eSi e?) ThermoCalc
BAI5Cu2Mg8Si6
(Raumtemperatur,
< 0,016 BAI13Cr4Si4 Gleichgewicht)
S DAI2Cu
< 0,014
e
o 0,012
©
<
o
< 0,01
o
2
S 0,008
c
©
c
& 0,006
(7]
=
0,004
0,002
0
AISi7Mg0,1Cu0,05 AISi7Mg0,1Cu0,5 AISi7Mg0,3Cu0,05 AISi7Mg0,6Cu0,05 AISi7Mg0,6Cu0,5
Ergebnisse dung der Al5Cu,MggSig-Phase bei gemeinsamer Erhéhung des
. Kupfer- und Magnesiumgehaltes. Der Anteil der eisenreichen
Mikrostruktur:

Die im Gusszustand auftretenden Phasen in der Mikrostruktur
wurden fiir die verwendeten Legierungen mittels TCC unter An-
nahme des Gleichgewichtszustandes berechnet.Beachtenswert
sind die Verschiebungen bei den Kupferphasen Al,Cu und
Al5Cu,MggSig in Abhédngigkeit vom Magnesiumgehalt. Mit stei-
gendem Mg-Gehalt wird anstelle der bei niedrigem Mg-Gehalt
dominierenden Al,Cu-Phase das Magnesium verstarkt in der
Al5Cu,MggSig-Phase gebunden. Der Anteil der intermetalli-
schen Mg, Si-Phase steigt nahezu linear mit dem Magnesiumge-
halt, parallel dazu fdllt der Anteil der Mg,Si-Phase durch Bil-

\

A|5CUzSi5MQs

o\

N e
A\
il

AlsFeSi-Phase ist unabhéngig von den Variationen im Magnesi-
um- bzw. Kupfergehalt (Abb. 4).

Die Untersuchungen der Mikrostruktur am REM bestdtigen
die nach den theoretischen Berechnungen mittels TCC erwarte-
ten Ergebnisse. Es wurden dabei je Legierung eine in Kokille
und eine in Sand gegossene Probe im REM untersucht. In Abb. 5
ist das Ergebnis der Gefiigebeurteilung beispielhaft fiir die Le-
gierung AlSi7Mg0,6Cu0,5 ersichtlich. Basierend auf ca. 50 EDX-
Analysen pro Schliffprobe kann gesagt werden, dass bei den in
Sandform gegossenen Proben der Anteil der Mg,Si-Phase infol-
ge der langeren Erstarrungszeit wesentlich hoher ist.

Bruchfliache

Mittels REM wurden die
Bruchfldchen von Warm-
rissproben mit unter-
schiedlich ausgebildeten
Rissen bzw. Briichen un-
tersucht. Im Detail wur-
den vollstindig gebro-
chene Stdbe und nach ei-
ner mechanischen Riss-
o6ffnung auch Stdbe mit
gut sichtbaren Rissen
und solche mit Haarris-
sen betrachtet. In Abb. 6
sind die drei REM-Auf-
nahmen fiir die verschie-
denen Rissklassen darge-

100 pm Elektronenbidd 1 100 um

Abb. 5: REM, BSD-Modus, Riickstrahlelektronenbild, A1Si7Mg0,65Cu0,5F, (a) Kokillenguss, (b) Sandguss

® \;. !
':i'* ~
o

N Denduites |

stellt. Die REM-Resultate
zeigen, dass im unmittel-

i Abb. 6: REM-Bilder
von Bruchfldchen
(a) Dendriten in

{ vollstdndig abgeris-
senem Stab, GF=1,
(b) Dendriten und
Eutektikum in
Probe mit gut sicht-
barem Riss, GF=0,5
— mechanisch ge-
offnet,

& (c) Eutektikum in
Probe mit Haarriss,
GF=0,25 — mecha-
nisch geoffnet
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baren Umgebungsbereich des Warmrisses das Gefiige kristallin
ausgebildet ist, da keine oder nur wenig eutektische Phase vor-
handen ist. Dariiber hinaus ergaben detaillierte fraktographische
Betrachtungen, dass in der Bruchfldche keine Bifilme, die als
Rissausloser innerhalb der interdendritischen Restschmelze
fungieren konnen, vorhanden sind.

Terminal Freezing Range:
In Tabelle 2 sind die

Legierung TFR [°C] Ergebnisse fiir die
TFR fiir alle Legierun-

. gen zusammengefasst.
AlISi7Mg0,1Cu0,5 45,0 Es ist offenkundig,
. dass der Kupfergehalt
AISi7Mg0,6Cu0,5 27,0 den dominierenden
Einfluss  gegeniiber

AlSi7Mg0,1Cu0,05 17,0 dem Magnesiumge-
halt auf die TFR hat.

; Eine maximale TFR
AISTMg0;3Cu0,05 %9 ergibt sich demnach
) bei einem hohen Kup-
AISi7Mg0,6Cu0,05 4,0 fergehalt und einem

niedrigen Magnesium-
gehalt. Infolgedessen
besitzt die Legierung
AlSi7Mg0,1Cu0,5 die
groBite TFR (Abb. 7) und die Legierung AlSi7Mg0,6Cu0,05 die
kleinste TFR (Abb. 8).

Tabelle 2: TFR der verwendeten Legierun-
gen, mit ThermoCalc berechnet

Warmrissempfindlichkeitskoeffizienten:

In Tabelle 3 sind die CSC von drei ausgewéhlten Legierungen
sowohl fiir Kokillen — als auch fiir Sandguss ersichtlich. Wie be-
reits bei der TFR, iiberwiegt auch hier der Einfluss von Kupfer.

Tabelle 3:
CSC von aus-
gewidhlten
Legierungen
in Abhédngig-
keit vom
GieBverfah-
ren

CSC[-]
Kokille

7,30

Legierung Sand

AISi7Mg0,1Cu0,5 0,69

AlSi7Mg0,6Cu0,5 4,50 0,36

AISi7Mg0,1Cu0,05 3,70 0,33

Ein hoher Kupfergehalt kombiniert mit einem geringen Magne-
siumgehalt zieht den gréften CSC nach sich. Die Ergebnisse zei-
gen weiters, dass der CSC im Sandguss wesentlich niedriger ist
als im Kokillenguss. Die Ursache hierfiir sind die ldngere
Erstarrungszeit im Sandguss und der héhere Anteil an vorhan-
denem Eutektikum. Dadurch ist genug Zeit (tg) vorhanden, um
mogliche Ausheilungsprozesse fiir Anrisse in Gang zu setzen.

Warmrissempfindlichkeit:

Zur Ermittlung der Warmrissempfindlichkeit wurden je Legie-
rung fiinf Proben mit je sechs Stdben im Kokillen- und im Sand-
gieBverfahren abgegossen. Anhand dieser 300 Proben wurde die
Warmrisszahl berechnet und daraus die Warmrissempfindlich-
keit nach Tabelle 1 bewertet. Auch bei den praktischen Versu-
chen zeigte sich derselbe Trend wie zuvor bei der TFR und dem
CSC. Ein hoher Kupfergehalt fiihrt ebenso wie ein niedriger
Magnesiumgehalt zu einer erhhten Warmrissempfindlichkeit.
Die hochste Warmrissempfindlichkeit entsteht demnach bei Le-
gierungen, die diese beiden Extremwerte aufweisen. Im Sand-
guss besteht fiir keine der fiinf Legierungen die Gefahr von
Warmrissen. In Abb. 9 sieht man die hohe Ubereinstimmung
zwischen den theoretischen Berechnungen der TFR und den Er-
gebnissen aus den praktischen Versuchen.

Temperature, C

530
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510 _

1:uQuio
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w €: AL2SI2M ALFESI_BETA ALPHAFCC_A1 LIQUID SILICON

8: ALZSIZM ALBFEMGISIE ALPHAFCC_M LIQUID SILICON
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T T T T T T T T T |

L1 & B X . | .7 | A |
L] 0. 02 03 04 05 06 O 08 03.9510
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Abb. 7: TTC, Berechnung der TFR 45°C, AlSi7Mg0,1Cu0,5
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Abb. 8: TTC, Berechnung der TFR 4°C, AlSi7Mg0,6Cu0,05
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in der Legierung eine Verarmung an Eutekti-
50 1 kum (Mg,Si und AlSiMg), was zu einer ver-
5 - . . minderten Mikrospeisung der Hauptanteile
45 4 TFR WRZin Kokille | | g,9 der eutektischen Phasen fiihrt und sich somit
5 negativ auswirkt.
e, 40+ - 08 Die in Sand abgegossenen Proben haben
P gegeniiber jenen aus der Kokille generell eine
7 357 07 | deutlich niedrigere Warmrissempfindlich-
E x keit. Obwohl die KorngroBe bei den Sand-
o 307 F06 2 ussproben in Folge der 14 Erstar-
o S| gussproben in Folge der lingeren Erstar
§ » 8 ﬁ rungszeit grofer ist, werden vermehrt magne-
g 99 05 @| siumbhaltige Phasen im Eutektikum ausge-
£ E| schieden und so die Warmrissanfilligkeit
N 20 - - 04 £ . .. . . . <
2 & reduziert. Dariiber hinaus nimmt die weiche-
o = re Sandform einen Teil der Schrumpfungs-
L 15+ - 0,3 piung
g spannungen auf.
T 10 [ 0.2 Die vorliegende Arbeit zeigt die Mdoglich-
E ’ keiten auf, zukiinftig bei der Entwicklung
5 - L 0,1 neuer Legierungen mit verbesserten mecha-
nischen und/oder Korrosionseigenschaften
0 0 bereits im frithen Entwicklungsstadium tech-
& nologische Eigenschaften zu simulieren. Die
R &” &‘ o S bereits seit geraumer Zeit etablierten Form-
RS 9 N N & , ¢ j .
o o & S & fiillungs- und Erstarrungssimulationen und
,\é‘o" ,\\“Q’ v v w die Methode der Finiten Elemente kénnen so
?’6\ v}‘-’\ um ein weiteres Werkzeug ergénzt werden.

Abb. 9: Zusammenhang zwischen den theoretischen Berechnungen (TFR) und den praktisch er-
mittelten technologischen Eigenschaften (WRE) fiir die fiinf verwendeten Legierungsvarianten

Legierung WRZ [-] WRE WRZ [-] WRE
AISi7Mg0,1Cu0,5 0,80 Gering 0,01 Keine
AISi7Mg0,6Cu0,5 0,60 Gering 0,01 Keine
AlISi7Mg0,1Cu0,05 0,30 Keine 0,01 Keine
AlISi7Mg0,3Cu0,05 0,22 Keine - Keine
AlISi7Mg0,6Cu0,05 0,01 Keine - Keine

Tabelle 4: Warmrisszahl und Warmrissempfindlichkeit der untersuchten
Legierungen

Diskussion

In der Arbeit wurde ein kurzer Uberblick iiber Einflussfaktoren
und Zusammenhénge bei der Bildung von Warmrissen gegeben.
Fiinf Varianten der Basislegierung AlSi7MgCu mit variierenden
Kupfer- und Magnesiumgehalten wurden theoretisch und prak-
tisch auf ihre Warmrissanfilligkeit untersucht.

Im Gegensatz zu den Betrachtungen von D.G. Eskin et. al. [4]
bei Strangguss zeigen in diesem Fall alle durchgefiihrten Unter-
suchungen denselben Trend. Fiir AlSi7ZMgCu-Gusslegierungen
mit iiblichen Korngréfen gibt es eine ausgezeichnete Korrelati-
on zwischen den theoretischen Modellen und den praktischen
Versuchen. Der Kupfergehalt ist demnach der dominierende
Einflussfaktor auf die Warmrissanfalligkeit bei A1Si7MgCu-Le-
gierungen. Ein hoher Kupfergehalt fiihrt zu einer grofen Termi-
nal Freezing Range, einer hohen Warmrisszahl und einem ho-
hen Warmrissempfindlichkeitskoeffizienten. Beim Magnesium-
gehalt ist der Trend genau gegenldufig, d. h. bei niedrigem Mag-
nesiumgehalt steigen Terminal Freezing Range, Warmrisszahl
und Warmrissempfindlichkeitskoeffizient. Die h6chste Warm-
rissempfindlichkeit ergibt sich somit fiir Legierungen mit einem
niedrigen Magnesiumgehalt und einem hohen Kupfergehalt.

Die mittels ThermoCalc theoretisch berechneten Phasen wur-
den bei den Untersuchungen am Rasterelektronenmikroskop be-
stétigt. Bei einem hoheren Kupfergehalt scheiden sich die inter-
metallischen Kupferphasen Al,CuMg, Al5Cu,SigMgg und Al,Cu
wiéhrend der Erstarrung aus. Diese Ausscheidungen bewirken

Die ThermoCalc-Methode ist ein probates In-
strument zur Vorhersage der Warmrissnei-
gung von Legierungen. Dadurch konnen fri-
her Knock-Out Kriterien in der Legierungs-
entwicklung erkannt und durch die Modifikation der Legierung
am Computer Entwicklungskosten gespart werden. Auf auf-
windige experimentelle Versuche kann damit im Vorfeld ver-
zichtet, erst an der fertigen Legierung miissen die technologi-
schen Eigenschaften nachgewiesen werden. Vorversuche zeig-
ten, dass man die beschriebenen Methoden auch auf Magnesi-
um-und Zinkbasislegierungen sowie auf andere Aluminium-
gusslegierungen anwenden kann.
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5. Landshuter Leichtbau-Colloquium
mit Rekordbeteiligung

Eine Rekordbeteiligung verzeichnete das 5. Landshuter Leichtbau-Colloquium,
das am 23. und 24. Februar 2011 an der Hochschule Landshut stattfand. Den rund 270 Teilnehmern
wurden unterschiedlichste Losungsansdtze zur Gewichtsreduzierung im Fahrzeug- und Flugzeugbau
sowie bei Elektrofahrzeugen und im Maschinenbau vorgestellt.

Das Leichtbau-Colloquium stand in diesem Jahr unter dem Motto: Leichtbau
und nachhaltige Mobilitdt. Dazu bot die Veranstaltung wiahrend der zwei Tage
45 Vortrdge in drei Parallelsessions. Diese gliederten sich in die Bereiche
Leichtbauwerkstoffe, Leichtbau im Automobil und Nutzfahrzeug, Leichtbau-
konstruktion, Leichtbau im Elektrofahrzeug, Fertigung Faserkunststoffverbiin-
de und -strukturen, Magnesium, Zellulare Werkstoffe, Numerische Optimie-
rung, Hybride Strukturen, Bauweisen in der Luftfahrt, Nachhaltige Mobilitit,
Fiigen, Kleben und Verbinden sowie Ressourceneffizienz und Lebenszyklus-
analyse. Themen, die bei Entwicklern und Ingenieuren aus unterschiedlichs-
ten Industriezweigen auf sehr grofles Interesse stieBen. Denn mit 270 Teilneh-
mern war das diesjdhrige Colloquium, das zu den renommiertesten Veranstal-
tungen zum Leichtbau im deutschsprachigen Raum zahlt, so gut besucht wie
nie Zuvor.

Eine Rekordbeteiligung verzeichnete auch die angegliederte Fachausstellung. 23 Unternehmen und Institutionen nutzten
die Gelegenheit, die Teilnehmer tiber neue Entwicklungen in den Bereichen Leichtbautechnologien, Werkstoffe, Konstruk-
tionen, und Fertigungstechnologien zu informieren.

Veranstalter des Leichtbau-Colloquiums ist der Leichtbau-Cluster Landshut, ein technologie- und brancheniibergreifendes
Netzwerk von Unternehmen, Forschungsinstitutionen und Dienstleistern.

Das nichste Landshuter Leichtbau-Colloquium findet im Februar 2013 statt.

Weitere Informationen iiber den Landshuter Leichtbau-Cluster sowie das Leichtbau-Colloquium 2011 sind im Internet un-
ter www.leichtbau-cluster.de zu finden.

Kontaktadresse:
Leichtbau-Cluster, Hochschule Landshut, D-84036 Landshut, Am Lurzenhof 1
z.H. Marc Bicker, Tel.:+49 (0)871 506134, E-Mail: bicker@leichtbau-cluster.de, www.leichtbau-cluster.de
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JetCooling — Arbeitsweise, Wirkung und Ergebnisse
JetCooling — Working Method, Effect and Results
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Einleitung

Bereits seit vielen Jahren besteht das Bestreben der DruckgieBer
und Druckgussformenbauer zur Vermeidung von Fehlstellen in
den Gussteilen, aber auch zur Verringerung der Zykluszeiten
und damit der Steigerung der Produktivitit, geeignete Kiihlsys-
teme in die DruckgieBfformen einzubringen. Das ist seit langem
Stand der Technik. Nicht zuletzt wird damit das Ziel verfolgt,
eine moglichst hohe Standzeit der DruckgieBformen zu errei-
chen.

Besondere Schwierigkeiten bereitet die Warmeabfuhr aus
Kernen mit geringem Durchmesser und relativ groBer Lange so-
wie aus Formteilen mit komplizierter geometrischer Gestalt.

Zahlreiche Veroffentlichungen haben die giinstige Bemessung
und Gestaltung des Kiihlsystems zum Gegenstand [1-8].

Seit einigen Jahren bietet die franzosische Firma Lethiguel [5]
auf dem Markt eine technische Losung an, die als ,,JetCooling*

bezeichnet wird. Uber dieses Verfahren der Formkiihlung ist
bisher nur in geringem Mafe im internationalen Schrifttum be-
richtet worden. Obwohl es zahlreiche Anwender dieser Losung
gibt, wird das aus der Nutzung gewonnene Erfahrungswissen
nur bedingt, und vor allem von Fachmann zu Fachmann, wei-
ter gegeben.

Der vorliegende Beitrag dient deshalb dem Zweck, einem
breiten Kreis fachlich interessierter Spezialisten aus Druckgie-
Bereien und Druckgieformenbau-Unternehmen einen tieferen
Einblick zu geben und das gesammelte Wissen zu vermitteln.

1. Arbeitsweise des JetCooling und
Stand der Technik

Ein Ubersichtsbeitrag iiber den Aufbau einer JetCooling-Einrich-
tung wird in [9] gegeben. Der in Bild 1 gezeigte schematische
Aufbau einer derartigen Anlage ist dieser Quelle entnommen.
Die JetCooling-Station ist tiber Schlduche fiir Hochdruckwasser
und Druckluft mit einem Verteiler verbunden, der auf der Druck-
gieBform angebracht ist. Eine dritte Schlauchleitung ist fiir den
Riicklauf dieser Medien vorgesehen. Vom Verteiler fithren
Schlduche zu einem oder mehreren ,,JetCoolern. Das sind sehr
diinne Rohrchen, die in Kerne fiir die Formen oder andere Form-
teile eingebracht werden und die Medien Kiihlfliissigkeit und
Druckluft unmittelbar in den zu kiihlenden Bereich der Form
bringen. Bild 2 zeigt ein solches Zuleitungsrohrchen und die ein-
gebrachte Bohrung in einen Kern mit geringem Durchmesser.

Bild 1: Schematischer Aufbau einer JetCooling-Anlage (1 Druckgiefma-
schine mit Kontrolleinheit, 2 Elektrisches Signal fiir die Auslésung des
GieBvorganges, 3 Druckluft, 4 Hochdruck-Kiihlwasser, 5 Zentraleinheit,
Verteiler, 7 fluorhaltige Verbindungsschlduche, 8 Jet Cooler, 9 Kern mit
Kiihlkanal)

Bild 2: Der geoffnete Kern zeigt die Bohrung fiir das JetCooling-Strahl-
Réhrchen sowie den gesamten Kern oben
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Bild 3: Ablauf des Kiihl- und Reinigungsvorganges im JetCooling-Kern;
a) JetCooling-Kern unmittelbar vor DruckgieBvorgang, b) Kiithlwasser
durchstrémt unter Druck den JetCooling-Kern, c) Ausblasen des Kiihl-
wassers durch Druckluft, d) Der Hohlraum des JetCooling-Kerns wird
mittels Druckluft gereinigt und fiir den neuen Druckgiefvorgang vorbe-
reitet.

Die Arbeitsweise ist folgende (Bild 3):

Im ersten Schritt (Bild 3a) steht der JetCooling-Kern unmit-
telbar vor dem eigentlichen DruckgieBvorgang fiir den Einsatz
bereit.

Gleichzeitig mit der Auslésung des GieBvorganges wird ein
Ventil in der JetCooling-Anlage gedffnet und Druckwasser fliefit
zur Kithlung eine bestimmte, einstellbare Zeit lang durch den
Kern (Bild 3b). Es wird angenommen, dass das einstromende
Wasser durch die hohe Temperatur des Kerns verdampft und
durch den Entzug der Verdampfungswirme des Kiithlwassers
die Temperatur des Kerns und damit auch des unmittelbar um-
gebenden GieBmetalls abgesenkt wird.

Nach Ablauf der eingestellten Kiihlzeit wird das Wasser aus
dem Kern oder anderen Formteilen mittels Druckluft verdréangt
(Bild 3c), bis der entleerte Kern wieder fiir einen neuen Giel-
vorgang zur Verfiigung steht (Bild 3d).

2. Ansiitze zur Vorausberechnung der Wirkung
des JetCooling

Den Autoren dieses Beitrages waren bei Aufnahme erster Un-
tersuchungen zur Wirkung des JetCooling keine Mess-Ergebnis-
se liber den Temperaturverlauf im Kern bzw. an dessen Oberfla-
che bekannt. Nicht bekannt sind auch bis heute Vorausberech-
nungen der Wirkung des JetCooling, also die Simulation des
Einsatzes. Es tiberwiegt nach wie vor die Methode des ,,Trial
and Error*.

Diese Situation war Anlass, um eine studentische Arbeit [10]
zu initiieren und unter Produktionsbedingungen fiir ein an-
spruchsvolles Druckgussteil die thermischen Bedingungen im
JetCooling-Kern der entsprechenden Form zu erfassen.

Hierzu wurden in Abstimmung mit einem ausgewiesenen In-
genieurbetrieb fiir die Simulation von GieBvorgéngen [11] ein
JetCooling-Kern fiir die Aufnahme eines Thermoelementes pra-
pariert und gemeinsam die Messungen durchgefiihrt. Bild 4
zeigt den fiir die Messungen vorbereiteten Kern mit dem Ther-
moelement.

Wihrend des realen Einsatzes im DruckgieBprozess wurden
entsprechende Messungen durchgefiihrt. Neben der Kiihlzeit
wurde dabei auch der Zuschaltzeitpunkt variiert. Bild 5 zeigt
zwei typische Messkurven mit 4 bzw. 12 Sekunden Kiihlzeit.

Der hohe konvektive Anteil des Warmetransports sowie ge-
gebenenfalls vorhandene Verdampfungs- und Kondensations-
vorginge erschweren es, die thermische Wirkung eines JetCoo-
ling-Elements realitdtsnah in einer Simulation zu beschreiben.
Die Simulation eines Gussteils ist jedoch mehr denn je gefor-
dert, um qualifizierte Aussagen tiber die Qualitdt des Bauteils
zu erhalten. Kenntnisse {iber den Verzug eines Bauteils werden
benutzt, um ein endformnahes Produkt entwickeln zu konnen.
Die Werte der lokalen Spannungen sowie der lokalen mechani-
schen Eigenschaften werden als Eingangsdaten fiir die weitere
Festigkeits- und Lebensdaueranalyse bendtigt. Aus diesem
Grunde wird im Folgenden versucht, sich der Simulation von
JetCooling Elementen zu nahern. Zunéchst einmal soll eine Ab-
schitzung der iibertragbaren Warmemengen erfolgen. Dazu wird
an dieser Stelle von einem Zylinder mit einem Durchmesser
von 7 mm und einer Héhe von 50 mm ausgegangen. Die Durch-
flussmenge des Wassers betrage 20 ml/s. Bei einer angenomme-
nen Wirmekapazitdt des Wassers von 4.2 J/cm? K und einer
Autheizung des Wassers von 40 °C auf 100 °C betrégt die mogli-
che Warmeaufnahme 5040 J/s. Hinzukommt eine mdgliche Ver-
dampfung. Die Verdampfungsenthalpie von Wasser betrégt bei
Umgebungsdruck ca. 2.257 J/cm3, so dass sich hierdurch theo-
retisch weitere 45.000 J/s Warme abfiihren lieBen. Dem entge-
gen steht, dass die Oberfldche des Zylinders nur ca. 11 cm? be-
trdgt. Bei einem guten thermischen Kontakt mag der Warme-
iibergang ca. 0.5 J/s cm?, K betragen. Bei einer Gieftemperatur
von 700 °C und einer Oberfldchentemperatur des Zylinders von
100 °C kann damit maximal eine Warmemenge von 3.300 J/s
iibertragen werden. Verglichen mit der Menge, die notwendig
ist, um das Wasser von 40 auf 100 °C zu erhitzen, scheint eine
tatsdchliche (Teil-)Verdampfung des Wassers unter diesen Um-
stdanden eher unwahrscheinlich zu sein.

Da das Wasser bei den vorgesehenen Durchflussmengen eine
hohe Geschwindigkeit erreicht, ist eine Simulation der thermi-
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Bild 4: Préparierter JetCooling-Kern mit Thermoelement
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Bild 5: Gemessene Temperatur-Zeitkurven im JetCooling-Kern
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schen Verhéltnisse innerhalb des Kerns kaum mdglich. Eine ent-
sprechende zeitliche Diskretisierung miisste bei Schrittweiten
von 0.001 s und kleiner liegen, andernfalls kénnte keine Tem-
peraturverteilung im durchflieBenden Wasser bestimmt werden.
Damit wiirde aber die Berechnung schon eines einzigen GieB-
zyklus, selbst mit Hochleistungsrechnern, einen unvertretbaren
Berechnungsaufwand erfordern. Ganz abgesehen davon, dass
man mindestens 5 bis 10 Zyklen berechnen muss, um auch nur
annidhernd auf ein quasi-statisches Temperaturprofil zu kom-
men. Trotzdem erscheint es interessant, sich die Ergebnisse ei-
ner entsprechenden Testrechnung anzusehen (Bilder 6a und
6b). Die Temperaturen im dulBeren Wassermantel gehen bereits
am Ende der Auslaufzone noch innerhalb des Kerns wieder zu
tieferen Werten, da diese von innen durch das einlaufende Was-
ser gekiihlt wird.

Um die thermische Wirkung eines JetCooling Kerns in einer
kompletten Erstarrungssimulation zu berticksichtigen, muss
versucht werden, das thermische Verhalten mdoglichst genau zu
beschreiben, ohne auf sehr feine Zeitschritte zurtickzugreifen.
Hierzu gibt es im Wesentlichen zwei Moglichkeiten. Die abge-
fiihrte Warmemenge konnte iiber eine Warmesenke definiert
werden. Dazu miissten Nomogramme entwickelt werden, die
diese Warmemenge als Funktion der Durchflussmenge des Was-
sers und der Abmessungen des Kerns beschreiben. Inwieweit
hier noch die sich mit der Zeit &ndernde Temperatur der umge-
benden Schmelze zu beriicksichtigen ist, miissen weiterfiithren-
de Forschungsarbeiten zeigen.

Eine zweite einfachere Moglichkeit ist, entweder den Was-
serkern oder das ganze Kiihlelement mit einer konstanten
(Kiithl-)Temperatur zu beaufschlagen. Es sollten jedoch auch
hierbei weiterfithrende Arbeiten zeigen, welche Temperaturen
zu wihlen sind und von welchen Warmeiibergangskoeffizien-
ten ausgegangen werden kann.

Die Bilder 7a und 7b zeigen den Einfluss des gekiihlten Kerns
auf das Restfliissigkeitsgebiet zu einem bestimmten Zeitpunkt
im 4. GieBzyklus. Im Bereich des gekiihlten Kerns (Bild 7a), der
hier durch einen gelben Kreis markiert wurde, ist das Restfliis-
sigkeitsgebiet im Vergleich zum ungekiihlten Kern (7b) deutlich
zuriickgedriangt worden.

o
T

Bild 6: Temperaturvertei-
lung im Wasser (6a
links) und im Stahl (6b
rechts) des JetCooling-
Kerns. Um eine realisti-
sche Verteilung wihrend
der Durchstrémung be-
rechnen =zu konnen,
muss mit sehr feinen
Zeitschritten gerechnet
werden.

3. Ergebnisse aus Versuchen und
aus dem Produktionseinsatz

Bekannt waren zu Beginn der eigenen Untersuchungen folgende

Wirkungen des JetCooling:

e Porenarmes oder porenfreies Gefiige in der Umgebung der
mit JetCooling gekiihlten Kerne. Hierzu finden sich in den
Veroffentlichungen nur qualitative Aussagen in der Richtung,
dass die Ungédnzen in den Gussteilen verringert werden, was
zur Verbesserung der Qualitédt der Gussteile fiihrt.

e Ausgezeichnete Trennwirkung zwischen den Kernen und
dem erstarrten Gusswerkstoff im Ergebnis der Beschichtung
der Kerne mit Hartstoffschichten (Vanadium- und Titan-Ni-
tride, Karbide) und Vermeidung von , Metallanklebungen am
Kern. Das fiihrt sowohl zur Standzeiterh6hung der Kerne als
auch zur Vermeidung von vorzeitigen Kernbriichen. Nach [9]
wird in etwa eine Erh6hung der Standzeit von JetCooling-
Kernen auf 30.000 bis 40.000 Abgiisse gegeniiber herkémmli-
chen Kernen mit 10.000 bis 15.000 Abgiissen erreicht.

¢ Moglichkeit der Fertigung von Kernen mit wesentlich gerin-
gerem Durchmesser im Vergleich zu massiven Warmarbeits-
stahlkernen bei gleicher Kernlédnge oder bei gleichem Kern-
durchmesser groBerer Lange der Kerne. Das ist oftmals fiir die
Konstrukteure im Automobilbau von Interesse.

e Nach [9] kann man bei Einsatz des JetCooling Kerns bis zu ei-
nem Mindest-Durchmesser von 4 mm abgielen.

Bild 7: Vergleich der Rest-
fliissigkeitsgebiete eines
JetCooling Kerns (7a
links) mit einem konven-
tionellen Stahlkern (7b
rechts). Durch den Jet-
Cooling-Kern kann das
Restfliissigkeitsgebiet
deutlich zurtickgedrangt
werden.
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Bild 9: Charakterisierung der in den Versuchsteilen gefundenen Bereiche unterschiedlicher Po-
rositét (Bereich A : alle Gussteile porenfrei, Bereich B: 46,7 % aller Teile porenfrei, Bereich C:
6,7 % aller untersuchten Teile porenfrei).
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Bild 10: Verhéltnis von Kernldnge zu Kerndurchmesser entsprechend den Erfahrungswerten
des Verbandes Deutscher DruckgieBereien fiir massive Warmarbeitsstahl-Kerne (blaue Sdulen)
gegeniiber JetCooling-Kernen (braune Sdulen) nach den Erfahrungen von [5]. Der Wert fiir den
JetCooling-Kern mit drei Millimetern Durchmesser (hellbraun) bedarf noch einer grofitechni-
schen Erprobung.
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Es war ein besonderes Anliegen der Unter-
suchungen, zu quantifizierten Aussagen
iber die einzelnen Wirkungen des JetCoo-
ling zu gelangen und diese Erkenntnisse
moglichst mit Erfahrungswissen zu bestéti-
gen bzw. zu erweitern.

Zur Wirkung auf die Qualitit
von Druckgussteilen:

In umfangreichen Untersuchungen zur Wir-
kung unterschiedlicher Evakuierungssyste-
me auf die Qualitdt von Druckgussteilen
wurde zugleich auch die Wirkung des Jet-
Cooling untersucht.

Es wurde gefunden, dass sich um die ge-
kiihlten Kerne unterschiedlich mit Poren be-
setzte Bereiche im Gussteil ausbilden (Bild
8). Im Bereich bis 1,5 mm Abstand von der
Kernoberfldche wurden keine Poren gefun-
den. Das Gefiige ist zu 100 % porenfrei. Im
Bereich bis zu 2,5 mm Abstand finden sich
in 46,7 % aller untersuchten Teile keine Po-
ren, wihrend im Bereich bis zu 3 mm Ab-
stand von der Kernoberfldche 6,7 % der un-
tersuchten Gussteile als porenfrei zu be-
zeichnen sind.

Man kann demnach schlussfolgern, dass
mit Sicherheit die spanende Bearbeitung der
mit JetCooling-Kern hergestellten Innenkon-
tur in einer Tiefe bis zu 1,5 mm nicht zur
Funktionsbeeintrdachtigung, beispielsweise
bei Verwendung von Hochdruckal, fiihrt.

Zur Standzeiterhohung der JetCooling-
Kerne konnten im Rahmen der angefiihrten
Arbeiten keine Langzeituntersuchungen
durchgefiihrt werden.

Zu den Maoglichkeiten der
geometrischen Gestaltung von
JetCooling-Kernen:

In Bild 10 ist aufgezeigt, welche Techni-
schen Richtlinien des Verbandes Deutscher
Druckgieflereien fiir die Bemessung von Ker-
nen gelten (blau gekennzeichnete Sdulen).
Die braun gekennzeichneten Kerne zeigen
dagegen nach den Erfahrungswerten von [5]
wesentlich giinstigere Durchmesser-Léngen-
Verhéltnisse fiir JetCooling-Kerne. Ohne na-
here Untersuchung des Phdnomens wird hy-
pothetisch unterstellt, dass sich solche be-
deutend verbesserten geometrischen Ver-
héltnisse fiir die Kerngestaltung aus den
verbesserten Festigkeitswerten im Ergebnis
der Kiihlung des Kernwerkstoffs sowie be-
deutend verringerten Reibkriften durch das
Beschichten mit Hartstoffen und die Ver-
meidung von Anklebungen herleiten. Nicht
zuletzt tragt die hervorragende Oberflachen-
qualitdt der JetCooling-Kerne (gemessene
Werte fiir R, 0,095-0188 um, R, 0,679-1,306
pm sowie Ry 1,174-1,929 pnm) zur reibungs-
armen Funktion bei.

Es liegt nahe, dass man danach strebt, die
Zusammenhénge zwischen den Kernldngen
und den Kerndurchmessern mathematisch

Bild 10a: Abgeleiteter mathematischer Zusam-
menhang zwischen Kernldngen und Kerndurch-
messern
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zu erfassen. In den untersuchten Féllen ergeben sich dann fol-
gende Funktionen, wobei jeweils ein Bestimmtheitsmall von
100 % erreicht wird (Bild 10a):

KL =5xKp fiir die konventionellen Stahlkerne (blau) und
KL =15 x Kp—20 fiir die JetCooling-Kerne (braun).

Es bedeuten: KL Kernldnge, KD Kerndurchmesser.

4. Zusammenfassung und Schlussfolgerungen

Mit dem JetCooling hat sich in der DruckgieBtechnik eine effek-
tive Technologie fiir die Fertigung anspruchsvoller Druckguss-
teile eingefiihrt. Mit Messungen des Temperaturverlaufes in ei-
nem JetCooling-Kern wurden erste Erkenntnisse zur Bestdtigung
der angenommenen physikalischen Wirkung des JetCooling und
deren Vorausberechnung gewonnen. Aus den Untersuchungen
an einer groBeren Zahl unter Nutzung von JetCooling-Kernen er-
zeugten Druckgussteile kann abgeleitet werden, dass sich ins-
besondere in der unmittelbaren Umgebung des Kerns eine po-
renfreie Zone in den Gussteilen bis zu 1,5 mm Abstand von der
Kernoberfldche findet. Bestitigt werden konnen weiterhin Aus-
sagen zu stérungsarmem GieBbetrieb mit den beschichteten Jet-
Cooling-Kernen, wenngleich eine Langzeituntersuchung hierzu
noch nicht méglich war.

Es wire wiinschenswert, wenn der Anbieter dieser Technolo-
gie die Interessenten offensiver iiber die im GieBbetrieb gewon-
nenen Erfahrungen informieren wiirde.

Die bisher gewonnenen Erkenntnisse fordern zur weiteren
Beschiftigung mit dieser progressiven Technologie des JetCoo-
ling heraus und bieten Raum fiir zahlreiche weitere For-
schungsaufgaben.
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Structural-Anlage fiir den Klassenprimus
aus der Schweiz

Structural Production System for Switzerland’s Best in Class

Manuel Callegari,
Projektleiter Structural im Geschiftsbereich
Druckguss der Biihler Druckguss AG

Schliisselworter: Druckguss, Structural-Verfahren, Carat-Bau-
reihe, Kaltkammer-DruckgieBanlage, Strukturbauteile, 2-Platten-
SchlieBsystem, Echtzeitregelung

Der Druck auf die Automobilindustrie, die CO,-Emissionen der
Fahrzeuge zu senken, lisst den Bedarf nach hoch integrierten
Leichtbauteilen kontinuierlich wachsen. Strukturbauteile iiber-
nehmen dabei eine immer wichtigere Rolle. Mit der neuen
Biihler «Structural»-Anlage, ergianzt durch das eigene speziel-
le Prozess-Know-how, verfiigt die Schweizer Firma DGS
Druckguss Systeme AG in St.Gallen iiber modernste Druck-
giesstechnologie zur Herstellung von Strukturbauteilen.

Die DGS Druckguss Systeme AG ist ein mittelstdndisches Un-
ternehmen der Druckgussbranche, das auf das Verarbeiten von
Aluminium, Magnesium und Zink spezialisiert ist. In den drei
Werken in der Schweiz, in Tschechien und in China verarbei-
ten rund 500 Beschaftigte gegen 10.000 Tonnen Metall pro Jahr
zu hochwertigen Druckguss-Komponenten.

Technologiefiihrer bei Strukturbauteilen

Das im Dreilindereck Schweiz-Osterreich-Deutschland gelege-
ne Stammhaus der DGS in St.Gallen versteht sich als System-
lieferant und hat sich auf die Entwicklung und Herstellung
komplexer, endkonturnaher Leichtbaukomponenten und Mo-
dule spezialisiert. Seit einiger Zeit gehoéren auch sogenannte
Strukturbauteile zum Lieferspektrum. ,,Innert weniger Jahre ha-

s P . A

Die neue Structural-Anlage der DGS Druckguss Systeme A
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ben wir uns zum Technologiefiihrer bei der Herstellung derarti-
ger Strukturbauteile entwickelt, erldutert Axel Schmidt, tech-
nischer Leiter bei DGS, und ergédnzt: ,,Namhafte deutsche Auto-
mobilkunden bestdtigen das durch eine intensive Zusammenar-
beit bei der Produkt- und Prozessentwicklung*.

Anspruchsvolle Bauteile

Bei den zurzeit bei DGS hergestellten Strukturbauteilen handelt
es sich durchwegs um Komponenten fiir die Automobilbranche.
An diese Bauteile werden — bei sehr diinnen Wandstérken —
ausserordentlich hohe mechanische Anforderungen gestellt.

Eingesetzt werden Strukturbauteile zum Beispiel in Fahrgast-
zellen, wo sie als Knotenpunkte oder tragende Elemente mit an-
deren Bauteilen zusammengefiigt werden, um einen verwin-
dungssteifen und hochbelastbaren Rahmen zu bilden. Hierzu
miissen solche Bauteile schweissbar sein und ein hohes plasti-
sches Formanderungsvermogen, sprich eine hohe Dehnung, auf-
weisen, damit sie bei Uberlastung nicht sofort brechen.

Solche Anforderungen zu erfiillen, ist im Druckguss ein an-
spruchsvolles Unterfangen. Neben wichtigen Aspekten, wie der
optimalen Wahl der Legierung des zu vergiessenden Alumini-
ums, der richtigen Durchfiihrung der nachgelagerten Warmebe-
handlung, der Bearbeitung und Oberfldchenbehandlung der
Komponenten und einigen weiteren Aspekten, kommt dem
Giessprozess und der dahinterstehenden Giesstechnologie eine
entscheidende Rolle zu. Beim Structural-Verfahren erfolgt das
Vergiessen iiblicherweise im Hochvakuum. Damit wird die Bil-
dung von Poren und Lufteinschliissen im Bauteil minimiert.
Dies ist erforderlich, um die Teile schweissbar zu machen und
die Steigerung der Materialkennwerte durch eine Wérmebe-
handlung zu gewdhrleisten.

Structural-Druckgiessanlage als Basis

Die bei DGS neu verwendete Giesstechnik basiert auf der Biithler
Carat Maschinentechnologie im Zusammenspiel mit einem
Hochvakuum-System, das durch DGS fiir die spezifischen An-
forderungen entwickelt wurde. Innovative Werkzeugkonzepte

Der technische Leiter der DGS, Axel Schmidt,
mit einem Strukturbauteil aus Aluminium
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sowie die von DGS optimierte Legierungszusammensetzung
sind weitere Kernelemente. Axel Schmidt: ,,Um unsere in den
letzten Jahren erarbeitete, gute Position langerfristig im Markt
behaupten zu konnen, beschlossen wir, in modernste und leis-
tungsfdhige Druckgiesstechnologie zu investieren. Wir ent-
schieden uns fiir eine neue Giesszelle von Biihler mit einer
2800-Tonnen Druckgiessmaschine des Typs Carat“. Der Ent-
scheid fiir Biihler basierte auf den bereits ausgewiesenen Qua-
litdten der neuen 2-Platten-Technologie von Biihler. ,,Wir haben
uns bewusst fiir Carat entschieden, weil uns die innovative 2-
Platten-Technologie tiberzeugt®, erklart Axel Schmidt. ,,Carat
eignet sich bestens zur Herstellung von Struktur-Bauteilen. Die
hohe Steifigkeit des Schliesssystems fiihrt zu dichter schlies-
senden Formen und damit zu weniger Flitterbildung. Dies hilft
den Evakuierungsprozess konstant zu halten und unterstiitzt
insgesamt die Prozessstabilitdt beim Giessen. Ausserdem sind
wir davon iiberzeugt, dass die 2-Platten-Technologie der Aus-
gangspunkt weiterer innovativer Entwicklungsschritte bei der
Druckgiesstechnik ist*.

Die Echtzeit-geregelte Carat-Giesseinheit sichert mit ihrer ho-
hen Reproduzierbarkeit eine gleichbleibende Teilequalitédt — von
Schuss zu Schuss. Die vielfiltigen Einstellmdglichkeiten des
Giessprofils erleichtern die Herstellung solch anspruchsvoller
Komponenten. ,,Mit der Wahl der Carat 280 runden wir unseren
Maschinenpark nach oben ab“, meint Schmidt. ,,Was noch hin-
zukommt: Die Mitarbeiter der DGS arbeiten seit Jahren mit
Druckgiessanlagen von Biihler und sind damit bestens vertraut®.

Biihler als Generalunternehmer

Der Auftrag der DGS Druckguss Systeme AG umfasste die Lie-
ferung einer kompletten ,Structural“-Giesszelle. Die in die
Druckgiesszellen-Steuerung integrierten Biihler Peripheriegera-
te fiir die Teileentnahme, das Form-Spriihen und die Teile-Mar-
kierung bilden den Kern der Anlage. Dosierofen, Stanzpresse,
Kiihlbecken und Absaughaube komplettieren den Lieferumfang.
,Wir haben den Auftrag fiir die komplette Giesszelle an Biihler
als Generalunternehmer erteilt®, erklart Axel Schmidt. ,,Auch
dieser Entscheid hat sich als richtig erwiesen. Es hat sich ndm-
lich im Verlauf des Projektes gezeigt, wie wichtig es ist, dass die
Projektabwicklung aus einer Hand erfolgt®.

Das spezifische Know-how der gesamten Prozesskette im ei-
genen Haus zu haben, betrachtet die Druckguss Systeme AG als
wesentlichen Leistungsausweis und Voraussetzung, um best-
moglichen Kundennutzen zu schaffen. Teilprozesse wie die War-

Die Biihler Druck-
guss AG wird von
28. Juni bis 2. Juli
auf der GIFA 2011 in
Diisseldorf in Halle
11 Stand 11A36 ver-
treten sein.

Ein auf der neuen Anlage
gefertigtes diinnwandiges,
komplexes Strukturbauteil
aus Aluminiumguss

mebehandlung, die Nachbearbeitung und die Oberfldchenbe-
handlung wurden durch DGS selbst entwickelt und installiert.

Mit hochster Prizision

Der Zeitplan fiir die Installation und die Inbetriebnahme der
neuen Giesszelle war sehr eng gesteckt. Dank gutem Projektma-
nagement schafften es die Spezialisten von Biihler, die neue
Giesszelle im vorgesehenen Zeitplan zu montieren und in Be-
trieb zu nehmen. Seit der Ubergabe im Friihling 2009 arbeitet
die neue Druckgiessanlage mit hochster Prdzision. Axel
Schmidt: ,,Wir haben an unserer neuesten Biihler Anlage echt
Freude und sind auf gutem Wege, unsere Ziele erfolgreich um-
zusetzen. Und wir sind stolz darauf, mit der neuen Anlage, der
modernsten und zurzeit grossten Druckgiessanlage der Schweiz,
fiir unsere Kunden produzieren zu kénnen*.

Structural

e Mit der Carat-Baureihe bietet Biihler eine Maschinengene-
ration an, die ideal auf Structuralanwendungen abge-
stimmt ist.

* Die ausserordentlich hohe Steifigkeit des Biihler 2-Platten-
Schliesssystems unterstiitzt die Prozessstabilitdt. Durch
das Einleiten der Schliesskraft direkt an den Sdulen lassen
sich Parallelitdtsfehler im Werkzeug ausgleichen. Dies
fiithrt durch dichter schliessende Formen zu weniger Flit-
terbildung und zu einer hoheren Masshaltigkeit der Bau-
teile, was ideal fiir Vakuumanwendungen ist.

e Die Biihler Echtzeit-Regelung unterstiitzt eine konstante
Prozessfithrung durch reproduzierbare Fiillvorgénge.

 Die flexible Gestaltung des Giessprofils erlaubt ein form-
schonendes Giessen, was zu einer ldngeren Lebensdauer
der Giessform beitragt.

* Die Biihler Dat@net-Steuerung bietet umfangreiche Mog-
lichkeiten zur Prozessvisualisierung und Uberwachung an.
Dadurch lésst sich die Prozessstabilitdt nachvollziehbar
dokumentieren, was bei Strukturbauteilen gefordert wird.

Kontaktadresse:

Biihler Druckguss AG

CH-9240 Uzwil, Tel.: +41 (0)71 955 17 82
Fax: +41 (0)71 955 25 88

E-Mail: manuel.callegari@buhlergroup.com
www.buhlergroup.com




GIESSEREI-RUNDSCHAU 58 (2011)

HEFT 3/4

Nachhaltigkeitsorientierter Ansatz
zu energie- und ressourceneffizienter Produktion
in der Zylinderkopffertigung

A sustainable Approach for Energy and recource efficient Cylinder-Head Manufacturing

Dipl.-Ing. Thorsten Becker,

nach Ingenieurwissenschaftlichem Studium,
Fachrichtung Fertigungstechnik und Arbeits-
stattenbau an der RWTH Aachen, seit elf Jahren
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Funktionen tdtig. Seit 06/2009 Programmver-
antwortlicher an der AutoUni/Volkswagen AG
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seit 01/2011 Leiter des Instituts fiir Produktion
und Logistik, Lehrauftrdge an der FH Magde-
burg und an der FH Ostfalia fiir Produktionsmanagement. Seit
08/2009 nebenberuflich Doktorand an der Uni Magdeburg bei Prof.
Dr.-Ing. R. Béhr.

Prof. Dr.-Ing. habil. Riidiger Bihr,

Leiter des Bereiches Ur- und Umformtechnik
am Institut fiir Fertigungstechnik und Quali-
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Magdeburg. Nach dem Studium an der Univer-
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Schliisselworter: Zylinderkopffertigung, nachhaltigkeitsorien-
tierter Ansatz, nachhaltige Entwicklung, energie- und ressour-
ceneffiziente Produktion, Lebenszyklusbetrachtung, Produkti-
onssystem, GieBereitechnische Fertigungsprozesse, mechani-
sche Fertigungsprozesse, Stoffstrommanagement, Energie- und
Ressourcenverbrauchssimulation

Der Ausstieg aus der Atomenergie und die Erfiillung eines am-
bitionierten Klimaschutzziels sind simultan nur zu erreichen,
wenn der Ausbau erneuerbarer Energien und verstdrkte An-
strengungen im Bereich der Energie-/Ressourceneffizienz sowie
des Energie-/Ressourcensparens parallel verlaufen. Beide Teil-
strategien sind in der Politik des Bundesumweltministeriums
verankert und von unbestrittener Bedeutung. Die energieeffi-
ziente Fabrik ist zunehmend eine zentrale Forderung fiir die
Planung und den Betrieb bestehender und zukiinftiger Automo-
bilfabriken. Die Fabrik soll ihren Einfluss auf die Umwelt redu-
zieren, soll emissions- und energiearm sein.

Ubliche Konzepte zur Optimierung des Energieverbrauchs
und zur Reduktion der Emissionen basieren im Wesentlichen auf
zwei Wegen: Zum einen ist es die Optimierung der Gebaude-
infrastruktur, um Verluste in der Warmeversorgung zu verrin-
gern. Zum anderen steht die auf verbrauchsstarke Einzelanlagen
konzentrierte Optimierung des Energie- und Ressourceneinsat-
zes bei Energieerzeugung, -bereitsstellung/-verteilung und -nut-
zung im Vordergrund.

Energie- und Ressourceneffizienz
in der Produktion

Automobilfabriken stehen im Spannungsfeld verschiedener Ein-
flussfaktoren, wie Verkiirzung der Produktlebenszyklen, stei-
gender Variantenvielfalt und Technologieentwicklungen. Der
Klimawandel und die zunehmende Ressourcenverknappung an
Primédrenergietrdgern stellen neue Faktoren mit einem wesent-
lichen Einfluss auf das zukiinftige Gestalten und Betreiben von
Fabriken dar. Diese Entwicklungstreiber eréffnen damit ein neu-
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Gesellschaft

Abb.1: Zieldreieck der nachhaltigen Entwicklung [1]

es Handlungsfeld fiir die Produktionssysteme — die energie- und
ressourceneffiziente Produktion. In Zukunft wird das Thema
Energie- und Ressourceneffizienz eine wesentliche Variable in-
nerhalb des Produktionssystems darstellen.

Bisher besitzt die Energie- und Ressourceneffizienz in Pla-
nungs- und Produktionsprozessen einen untergeordneten Stel-
lenwert. Hauptziele sind bisher Taktzeit, Verfiigbarkeit, Qualitét
der Fertigungsprozesse sowie die Anschaffungskosten fiir Ferti-
gungsanlagen. Zusammenhédnge und Wechselwirkungen zwi-
schen den etablierten Zielen und dem Energieverbrauch bzw.
Ressourcenverbrauch und den Kosten fiir Energie/Ressourcen
werden im Fahrzeugbau kaum betrachtet.

Hierzu ist eine nachhaltigkeitsorientierte Betrachtung des
Produktionsprozesses notwendig. Dies beinhaltet die integrative
Betrachtung 6konomischer, 6kologischer und sozialer Aspekte
fiir diese lebensphaseniibergreifenden Disziplinen. Fiir die le-
bensphasenbezogenen Disziplinen, d.h. fiir Lebenszykluspha-
sen, Produktentstehung, Produktion, Nutzungs- und Recycling-
phase ist zu untersuchen, inwieweit diese Lebenszyklen zur
Energie- und Ressourceneffizienz beitragen kénnen.

Nachhaltigkeit ist fiir die Automobilindustrie ein wichtiger
Wettbewerbsfaktor. Insbesondere die energie- und ressourcenef-
fiziente Produktion entwickelt sich dabei zu einem Mikrotrend.
Im Rahmen des Fahrzeuglebenszyklus zeigt sich die Zylinder-
kopffertigung als ein besonders umweltrelevanter Bereich.

Daher wird in einem aktuellen Projekt die gesamte Prozess-
kette der Zylinderkopffertigung durch Beschreibungsmatrizen
erfasst und bilanziert, um anschliefend eine strategische Bewer-
tung und Gewichtung ableiten zu kénnen. Die daraus abgeleite-
te optimierte Prozesskette ist zu evaluieren und umzusetzen.

Nachhaltigkeitsorientierung in der
Zylinderkopffertigung

Betrachtet man den Lebenszyklus eines Fahrzeugs, so ergibt
sich, dass bis zu 20% des Gesamtenergieverbrauchs zur Her-
stellung eines Fahrzeugs fiir die Produktion des Fahrzeugs ver-
braucht werden.
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MEGATRENDS

DER AUTOMOBILINDUSTRIE

]

Innovative Materialien

Urbanisierung

Flexible Produktig

Umweltrelevante Bereiche, die einen hohen bis sehr hohen
Energie- und Ressourcenverbrauch generieren, sind im Rahmen
der Automobilproduktion/Komponentenfertigung insbesonde-
re die GieBerei, der vorgelagerte Bereich Schmelzerei/Kernma-
cherei sowie der nachgelagerte Bereich Warmebehandlung und
die mechanische Bearbeitung, wo Bewegungsenergie u.a. auch
in Prozesswidrme umgewandelt werden [4].

Insbesondere die Zylinderkopffertigung ist als ein solcher Be-
reich, der einen hohen Energie- und Ressourcenverbrauch ver-
ursacht, zu identifizieren. Aluminium ist als Werkstoff fiir den
Zylinderkopf aufgrund der guten Warmeleitfahigkeit und des
geringen Gewichts, insbesondere im Rahmen der Leichtbaudis-
kussion der letzten Jahre, anzustreben bzw. gesetzt. Damit gibt
es beim Zylinderkopf keine echten Alternativwerkstoffe. Die
Aluminiumherstellung ist allerdings mit erheblichen Umwelt-
belastungen verbunden. Beispielhaft hierfiir ist der Bauxitabbau
bzw. der hohe Energieanteil zur Herstellung von Priméralumi-

Abb. 2:

TOP 10
Megatrends der
Automobil-
industrie [2]

Technology Watch

pro

nium. Aluminium wird aufgrund des hohen Energieeintrags zur
Herstellung von Priméraluminium vollstdndig recycelt.

Aufgrund der hohen Stiickzahlen pro Jahr, der hohen Anfor-
derungen an die Oberflachenbeschaffenheit und die technische
Sauberkeit beim Zylinderkopf, ist eine signifikante Energie- und
Ressourceneffizienzsteigerung zu erwarten. Gleichzeitig handelt
es sich beim o.g. Aggregat um eine aktuelle Technologie, die
noch viele Jahre Stand der Technik sein wird.

Bei Betrachtung des gesamten Lebenszyklusses im Rahmen
der Zylinderkopffertigung ergibt sich fiir den Lebensweg Pro-
duktentwicklung ein geringer Energieeintrag, der Werkstoff Alu-
minium ist gesetzt. Im Rahmen der produktbezogenen Prozess-
kette ist hier neben der Dimensionierung von Anlagentechnik
und der Fahrweise von Anlagen auch das Produktdesign zu un-
tersuchen.

Im Rahmen des Lebensweges Produktion von Zylinderképfen
gibt es hohe Energieeintrdge aufgrund der energie- und ressour-

cenintensiven Prozesskette.

Life Cycle
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=54tCO,

207 4

[ 249 4

Hier ergibt sich eine intensive
weitere Untersuchung, um ei-
nen Beitrag zur energie- und
ressourceneffizienten Produk-
tion zu leisten.
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Im Rahmen der Planungsansitze geht es um das Verstehen
von Zusammenhédngen energie- und ressourceneffizienter Mal-
nahmen und daraus abgeleiteter Methoden zur Bewertung und
Vorhersage von Betriebsverhalten. In einem weiteren Schritt
sind solche Methoden als weitere Dimension in die betriebliche
Entscheidungswelt (neben den klassischen Planungspramissen:
Stiickzahl/Auslastung, Qualitédt, Kosten, Motivation) zu inte-
grieren.

Die Prozesskette soll entsprechend dem SADT-Ansatz/Ge-
samtbeschreibung von Prozessen mit seinen Prozessschritten im
Detail entsprechend der Beschreibungsmatrix (siehe Abb. 7) ab-
gebildet werden. Hierbei lassen sich sowohl die Input-/Out-
putfaktoren getrennt nach Energie- und Stoffstrémen unter-
scheiden als auch die Produktionsfaktoren bzw. Fiihrungsgro-
Ben (z.B. vorgegebene Stiickzahlen, Qualitdten, Kosten) und
Storgrofen (z.B. Ausschuss, Streik, usw.) als Rahmenbedingun-
gen integrieren.

Abb. 4: Zylinderkopf 1,6 TDI Common Rail [5]

Produkt- Produktion Nutzungs- Recycling- Betrachtung der Betriebszustinde
entwicklung phase phase . .
— ) — der Betriebsmittel
Der Energie- und Ressourceneinsatz wird durch die Betriebszu-
stdnde der Betriebsmittel stark beeinflusst. Hierbei sind weitere
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Abb. 6: Prozesskette TDI-Zylinderkopffertigung CR
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Abb. 8: Betriebszustdnde in der mechanischen Bearbeitung

Teil direkten Einfluss auf die Betriebszustdnde haben. Am Bei-
spiel einer mechanischen Bearbeitungsstation im Rahmen der
gesamten Prozesskette der Zylinderkopffertigung sollen Ver-
brauchsmessungen der jeweiligen Betriebszustdnde vorgestellt
werden:

A Wochenendbetrieb
Die Anlagen sind weitestgehend ausgeschaltet. Der Restener-
giebedarf resultiert aus den kontinuierlich eingeschalteten
Steuereinheiten und Schaltschrankkiihlungen.

B Bearbeitungsbetrieb
Die Anlagen bearbeiten Teile im regulédren Betrieb. Alle dazu
erforderlichen Medien sind eingeschaltet.

C Warten
Die Anlagen warten auf Teile zum Bearbeiten. Alle Medien
bleiben vollstdndig eingeschaltet.

D Riisten
Umriisten der Anlagen auf eine andere Produktvariante.
Auch wenn die Anlagen nicht mechanisch umgeriistet wer-
den miissen, wird der Schutzkreis der Anlagen gedffnet, um
den Bearbeitungsraum zu reinigen. Durch die Offnung des
Schutzkreises sind automatisch alle Medien abgeschaltet.

E Standby Modus
Nach langerem Warten auf Teile gehen die Anlagen in den
Standby Betrieb, um Energie zu sparen. Dazu werden Kiihl-
mittelpumpen und Spindeln abgeschaltet. Die Hydraulikag-
gregate bleiben eingeschaltet, werden jedoch durch Uber-
stromventile entlastet (Konstantstromprinzip). Bei einigen
Anlagen werden die Aggregate nach Erreichen des System-
drucks abgeschaltet (Konstantdruckprinzip, frequenzgeregel-
te Antriebsmotoren).

F Storung
Die Anlagen sind durch Fehler im Betrieb gestort. Je nach
Auswirkung der Storung nehmen die Anlagen wéhrend die-
ser Zeit Zustdnde an, die sich zwischen dem Warten auf Tei-
le und gedffnetem Schutzkreis bewegen. Bei gedffnetem
Schutzkreis werden samtliche Medien abgeschaltet.

Energie- und Stoffstrombilanzen durch
Stoffstrommanagement

Stoffstrommanagement ist die Verkniipfung von 6konomischen
und 6kologischen Daten zur Steuerung und Lenkung der Pro-
duktionsprozessketten. Es besteht ein starker Zusammenhang
zwischen Umwelteinwirkungen und Kosten, z.B. bei Material-
verbrduchen oder den generellen Umweltschutzkosten. Folglich
ergibt sich durch die Erh6hung des Wirkungsgrades und eine
Optimierung der Stoffstrome ein Potential zur Kostenreduzie-
rung [9].

Im Rahmen des Stoffstrommanagements werden Stoff- und
Energiestromanalysen durchgefiihrt. Dadurch werden die ver-
schiedenen Produktionsprozesse niaher analysiert, so dass u.a.
eine Aussage zur Energie- und Ressourceneffizienz der Prozesse
moglich ist. Sie erhéhen in diesem Kontext die Transparenz be-
ziiglich der Produktionsprozesse im Unternehmen. Das Erken-
nen und Visualisieren der Energie- und Stoffstréme als Energie-
und Stoffstrombilanzen sowie der damit verbundenen Kosten-
strome ist ein zentraler Bestandteil der Analysen. Dadurch las-
sen sich Prozessbewertungen durchfithren und in Folge dessen
auch mogliche ckologische und 6konomische Optimierungspo-
tenziale aufdecken [10].

Okobilanzen haben Uberschneidungspunkte mit dem Stoff-
strommanagement. Aus Unternehmenssicht ist der priméire As-
pekt der Okobilanzierung das Aufzeigen der lebenswegspezifi-
schen Eigenschaften der Produkte. Beim betrieblichen Stoff-
strommanagement stehen aber hauptsichlich die Produktions-
prozesse innerhalb der Betriebsgrenzen im Vordergrund.
Folglich ist die Systemgrenze nur der Betrieb und nicht der ge-
samte Lebensweg der Produkte [11].

Nachhaltigkeitsorientierter Ansatz

In der digitalen Fabrik fehlen Informationen zum Energie- und
Ressourcenverbrauch von Anlagen. Anhand der digitalen Mo-
delle ist der Energie- und Ressourcenbedarf nur grob prognosti-
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zierbar. Energie- und Ressourcenverbrauche sind nicht transpa-
rent. In der Planung wird daher mit Sicherheitszuschldgen kal-
kuliert, die Uberdimensionierungen zur Folge haben.
Zielsetzung ist, entsprechend des Handlungsbedarfs die Ener-
gie- und Ressourceneffizienz in der Produktion zu erhéhen. Da-
mit ergeben sich die Anforderungen an eine energie- und res-
sourceneffiziente Zylinderkopffertigung:
e Optimierung der produktbezogenen Prozesskette, z.B. durch
optimale Ausnutzung der Anlagenressourcen infolge Pro-
zessverkettung/Automatisierung oder Optimierung des Pro-
duktdesigns
Bedarfsgerechte Prozesssteuerung, z.B. Erweiterung des Pro-
duktionssystems um energetische und ressourcenrelevante
KenngroBen, Simulation unterschiedlicher Produktionssze-
narien, Vision der durchgédngigen digitalen Integration
Geschlossene Ressourcenkreisldufe, Ressourcenvernetzung in
der Prozesskette, Reduzierung des Kreislaufmaterials
Optimiertes Nutzungsverhalten, optimiertes Lastmanage-
ment/Energiemanagement

Die Umsetzung erfolgt durch Aufnahme der gesamten Prozess-
kette der Zylinderkopffertigung inkl. aller Input- und Output-
strome in Abhéngigkeit der jeweiligen Grundlast entsprechend
der vorgestellten Beschreibungsmatrix. Die Istsituation wird im
Rahmen einer Stoff- und Energiestrombilanz abgebildet. Die
Modellierung der Prozesskette erfolgt parallel durch eine Ener-
gie-/Ressourcenverbrauchssimulationsanalyse. Hieraus ergibt
sich eine Energie-/Ressourcenverbrauchstransparenz zur be-
darfsgerechten Dimensionierung bzw. zur Aufdeckung von Op-
timierungspotential. Durch den Einsatz etablierter Werkzeuge
werden die Energie-/Ressourcenverbrauche/Emissionen in die
betriebliche/reale Daten- und Planungswelt im Rahmen eines
kontiniuierlichen Verbesserungsprozesses integriert.

Durch die Integration geeigneter Verbrauchsmessungen von
Energie und weiteren Ressourcen in die vorhandene betriebli-
che Datenwelt (Digitale Fabrik) ist eine integrierte Betrachtung
okologischer und klassischer Produktionsziele wie Kosten, Zeit
und Qualitdt bei der Planung und Steuerung der Produktion
moglich.

Reale Fabrik

Digitale Fabrik

Simulation Erweiterung der

Bibliotheken um Energie-

Anlagenstruktur Modellierung
Analyse
Ist- Energie- Validierung

bedarf

und Ressourcenaspekte

Ableiten

Energiebedarf je Anlage

Energiebedarf
Prognose

Gesamtenergiebedarf

Ermittlung von
Lastprofilen

Abb. 9: Vorgehen bei der Energie/Ressourcenverbrauchssimulation

-
Plant Simulation Simulations-
Ergebnis
:
Energie u. IE Betriebszustand Gesamt-
Ressourcen '™ bedarf
zustandsspezifisch Ferﬁgung Warten Anlagen_
bedarf
Sparbetrieb Ma:ﬁgine
Verbrauchs-
Nutzungsprofil profile
Spezifischer

Verbrauche

Bedarf je Kopf

Abb. 10: Energieverbrauchssimulation

68




HEFT 3/4

GIESSEREI-RUNDSCHAU 58 (2011)

Zusammenfassung

In der ersten Dekade des 21. Jahrhunderts stehen Produktent-
wicklung und Produktion vor umwilzenden Verdnderungen.
Angestofen werden die Wandlungsprozesse von den Umfeld-
bedingungen einer global vernetzten Wirtschaft einerseits und
innovativen Informations- und Kommunikationstechnologien
andererseits. Der Produktion kommt eine zunehmend strategi-
sche Bedeutung zu, die Neuausrichtung der Wertschopfungs-
strukturen sichert Wettbewerbsvorteile.

Nachhaltigkeit ist fiir die Automobilindustrie ein wichtiger
Wettbewerbsfaktor. Insbesondere die energie- und ressourcenef-
fiziente Produktion entwickelt sich dabei zu einem Mikrotrend.

Im Rahmen des Fahrzeuglebenszyklus zeigt sich die Zylin-
derkopffertigung als ein besonders umweltrelevanter Bereich.

Daher soll im Rahmen der Arbeit die gesamte Prozesskette
der Zylinderkopffertigung durch Beschreibungsmatrizen erfasst
und bilanziert werden, um anschlieBend eine strategische Be-
wertung und Gewichtung ableiten zu kénnen. Die daraus abge-
leitete optimierte Prozesskette ist zu evaluieren und umzuset-
Zen.

Auf Grundlage eines stetig wachsenden Umweltbewusstseins
der globalen Bevdlkerung ist es insbesondere zur Imagewahrung
fiir Unternehmen der Zukunft von entscheidender Bedeutung,
Umweltaspekte in unternehmerisches Handeln zu integrieren.
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Hochleistungsdiesel-Kurbelgehduseentwicklung
in Aluminium”
Druckguss-Kurbelgehéuse fiir 180bar Ziinddruck

Highpowerdiesel Crankcase Development in Aluminium*)
High Pressure Diecast Crankcase for 180 bar Peak Firing Pressure

Dipl.-Ing. Dr.techn. Wolfgang Schéffmann, Abstract
Studium Maschinenbau und Dissertation tiber Mo-

torenleichtbau an der TU Graz. 1987 Einstieg als The main drivers of new engine development for the world-

Projektingenieur bei AVL, 1992 bis 1995 Senior In- wide passenger car market are cost‘reduction, emissions re-
genieur Strukturanalyse/Berechnung, 1995 bis 2001 duction and minimal fuel consumption. The European Union
Projektleiter Konstruktion Antriebssysteme PKW, will introduce a fleet-average limit of 130 g/km CO, in 2012
2001 bis 2005 Leiter Konstruktion Vorentwicklung, which will be progressively reduced. The challenge for engine
Antriebssysteme PKW, seit 2006 Leiter der Moto- developers is to improve efficiency under increasing cost
renkonstruktion. Daneben Lehrauftrag fiir Kolben- pressure.

und Verbrennungskraftmaschinen an der FH-Joanneum in Graz. Downsizing is a very promising route for further fuel con-

CO-AUTOREN: sumption reduction. Here the engine capacity is reduced and

Michael Howlett, BSc, Leiter Konstruktion PKW-Dieselmotoren hurbo&:ha;gln%hanlgl d;aecj[,t}i,n]imtg)nt techln Oiorgy V\f;lﬁ)(;il}‘trro-
Dipl.-Ing. Karl Weihrauch, Leiter Konstruktion PKW-Ottomotoren uced across the board. 1his leads 10 a clear TequIrement tor a

Ing. Robert Berger, Leiter Konstruktion Zylinderkurbelgehduse uniyd selhiipii e b now gesoline: aud dissel eughoe -

: . ilies.
g elbvg IRl 6 e iergen, Laition llemaelsmm i IS , Aluminium cylinder blocks produced by high pressure die
Dipl.-Ing. Franz Zieher, Leiter Berechnung und Mechanikentwicklung

. . . . A . casting have become well established in the cost sensitive
Dipl.-Ing. Dr. Helfried Sorger, Executive Chief Engineer Konstruktion, high volume sector. The requirements of the HPDC process
Berechnung u. Mechanikentwicklung ' ’

especially the open deck structure, represent a limitation on
the maximum mechanical loading of these blocks. For the
Schliisselwirter: Druckgusskurbelgehiuse fiir Diesel-Hochleis-  highest power variants, closed-deck blocks produced by low-
tungsvariante / Konzeptvergleich Druckguss zu Schwerkraftguss ~ pressure or gravity casting are currently state of the art.

/ Virtuelle Entwicklungsphase Design-Optimierung und Simu- AVL was set the objective to develop a 4-cylinder HPDC

lation / Vergleich der Auslegungsgrenzen zu etablierten Schwer-  cylinder block for all variants of a passenger car diesel engine
kraft- oder ND-GieBverfahren / Einblick in die Verifikation an  including a high power variant with 2-stage turbocharging.

Prototypen This paper describes the virtual development process and

the main design features in detail as well as giving a short

Kurzfassung overview of the results obtained on the component rig test

and engine dynamometer tests.
Die bestimmenden Entwicklungstreiber fiir den weltweiten B ¥

PKW Markt sind Kostenreduktion, Reduktion der Emissionen
und Verbrauchsminimierung. Die Européische Union limitiert Finfiih
ab 2012 den CO,-FlottenausstoB auf 130 g/km, mit kontinuer- m rung

lichen Reduktionen danach. Die Herausforderung fiir die Mo- ~ Aluminium hat sich in den letzten Jahrzehnten als Zylinder-
torenentwickler besteht dabei in der weiteren Effizienzsteige-  kurbelgehduse (ZKG)-Werkstoff fiir PKW-Motoren sehr gut etab-
rung unter steigendem Kostendruck. liert. Neben Ottomotoren setzte sich der Trend im letzten Jahr-

Fiir weitere Verbrauchsoptimierung stellt ,Downsizing,  zehnt bei Dieselmotoren fort. Aktuell wird etwa die Hélfte aller

die Reduktion von Hubraum und Zylinderzahl mit durchge- ZKG aus Aluminium gefertigt; bis 2015 wird ein steigender An-
hendem Einsatz von Turboaufladung auch in Zukunft einen  teil erwartet.

moglichen Weg dar. Eine einheitliche Familienarchitektur ist Die Hauptvorteile von Aluminium als ZKG-Werkstoff sind
dabei eine Lastenheftforderung fiir zukiinftige Otto- und Die-  sein signifikant niedrigeres Gewicht als das von Gusseisen und
selmotorfamilien. seine hohere spezifische Steifigkeit bzw. Festigkeit. Da das ZKG

Aluminium-Kurbelgehiuse haben sich in der kostensensi- ~ bis zu 25% zum Gesamtgewicht eines typischen PKW-Motors
tiven GrofBserie insbesondere im DruckgubBverfahren etabliert.  beitrégt (Bild 1), ist hier das groBte Reduktionspotenzial zu fin-
Die Randbedingungen des Druckgussverfahrens, wie die offe-  den; bei einem 2,0 L Dieselmotor in der Gréenordnung von bis
ne Zylinderdeckstruktur, sind dabei als limitierende Faktoren zu 20 kg.
hinsichtlich der mechanischen Beanspruchung zu betrachten.
Fiir Hochleistungsvarianten werden daher im allgemeinen
Schwerkraft- oder Niederdruck-GieBverfahren bevorzugt.

Gegenstand eines Entwicklungsprojekts war die Darstel-
lung eines Reihen-4-Zylinder-Druckgusskurbelgehéuses fiir Crankcase
alle Varianten eines PKW-Dieselmotors einschlieBlich einer 2- Cylinderhe ad
stufig aufgeladenen Hochleistungsvariante.

Dieser Artikel beschreibt insbesondere die virtuelle Ent-
wicklungsphase und Schwerpunkte der Design-Optimierung,
gibt aber auch Einblick in die Umsetzung der Prototypen und Intake Manifold
die Entwicklungsergebnisse vom Komponentenpriifstand bis Exhaust Manifo
zum gefeuerten Motor.

*) Vorgetragen von W. Schoffmann auf der 6. VDI-Tagung ,,GieBtechnik
im Motorenbau®, Magdeburg, 8./9. Februar 2011.
Nachdruck mit freundlicher Genehmigung des VDI-Verlages Diissel-
dorf aus VDI-Berichte 2122 / 2011, Seite 261/282 [5]. Bild 1: Gewichtsanteil Kurbelgehéduse am Gesamtmotor (IL4 mit GG ZKG)
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Der grofite Nachteil von Aluminium hingegen sind die hohe-
ren Kosten von Legierung und Gussprozess im Vergleich zum
Grauguss-Block. Um ein leichtes und kostengiinstiges ZKG zu
ermoglichen, wird die tiberwiegende Zahl (mehr als 90%) aller
PKW-ZKG aus Aluminium im DruckgieBverfahren mit einge-
gossenen Graugusslaufbuchsen produziert.

Die erreichbaren Werkstoffeigenschaften sind fiir die meis-
ten Anwendungen — vor allem Ottomotoren aber auch Diesel-
motoren mit Zylinderdriicken bis etwa 150 bar — v6llig ausrei-
chend.

Aktuell ist allerdings ein Anstieg der thermischen als auch
mechanischen Beanspruchungen aufgrund des Trends zu
Downsizingkonzepten mit steigenden spezifischen Leistungen
zu sehen [1]. Bei Hochleistungsdieselmotoren sind aktuell Drii-
cke bis 200 bar gefordert. Bei den aufgeladenen Ottomotoren
steigen die Driicke ebenfalls, in diesem Fall mit gleichzeitig star-
kem Anstieg der thermischen Belastung der Laufbuchse.

Solche Hochleistungsanwendungen stellen eine grofie He-
rausforderung fiir die Anwendung von Druckgusszylinderbls-
cken dar. Die GussprozeB3-bedingte ,,open-deck” Struktur, sowie
die typischen Materialeigenschaften (Porositiat, Wechselfestig-
keit, Warmebehandlungsfahigkeit) limitieren die Belastungs-
grenzen.

Fiir solche Anwendungen bietet ein Sandgussprozess klare
Vorteile durch die groBeren konstruktiven Mdoglichkeiten mit
dem Einsatz von Kernen und dadurch einer geschlossenen Top-
deckstruktur, sowie die deutlich besseren Materialeigenschaften
und die Warmebehandlungsméglichkeiten.

Aus diesen Griinden stellt fiir Hochleistungsmotoren mit
Aluminium-ZKG das Kernpaket-Gussverfahren (CPS) im allge-
meinen die leistungsfidhigste Losung dar, wie aktuelle Serien-
beispiele zeigen (Bild 2).

AVL stellte vor einigen Jahren ein hochbelastbares Leicht-
baukonzept (Bild 3) fiir Aluminium- sowie Magnesiumwerk-
stoffe in dieser Veranstaltungsreihe vor, das in Zusammenarbeit
mit Fa. NEMAK im CPS-Verfahren ausgefiihrt und erprobt wur-
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= Bild 2: Diesel-ZKG im CPS-Ver-
fahren; Daimler OM642 3.0 V6,
BMW N47 2.0 R4

Hinsichtlich der mechani-
schen und thermischen Be-
lastbarkeit stellt dieses Kon-
zept den VergleichsmafBstab
fiir Hochleistungskonzepte
dar.

Entwicklungsziel

Gefordert war eine Konstruktion, die die Méglichkeiten eines
Al-Druckguss-Kurbelgehduses mit Warmebehandlung voll aus-
reizt. Sie soll in einer Motorbaureihe auch dem hohen Spitzen-
druck einer Diesel-Hochleistungsvariante mit seriell-sequen-
tieller Aufladung standhalten und gleichzeitig den Gewichtvor-
teil behalten, mit exzellenten Biichsenverziigen und zuldssigen
Dichtspaltschwingungen und Belastungen im Bereich der Zy-
linderkopfdichtung. Eine motornahe Integration der Ol- und
Wasserfithrungen wurde angestrebt, um eine zusétzliche Ver-
steifung der Struktur zu erreichen. Das Kurbelgeh&use bildet zu-
sammen mit einem Aluminium Bedplate mit eingegossenen La-
gerdeckeln, einem Aluminium Kettendeckel und einer Alumi-
nium Olwanne einen steifen und beziiglich Gerdusch und Vi-
bration (NVH)*) vorteilhaften Verbund, der direkt an das
Getriebekupplungsgehduse angeflanscht wird.

Entwicklungsziel war die Konstruktion, Simulation und Er-
probung eines Kurbelgehduses, das die oben genannten Anfor-
derungen erfiillt. Eine seriennahe Konstruktion des Kurbelge-
hduses und Bedplates wurde in enger Abstimmung mit der Gie-
Berei entwickelt

Konstruktion und Simulation
Hauptmerkmale der ausgefiihrten Konstruktion

Das DruckgieBverfahren schreibt die Ausformbarkeit in Stahl
zwingend vor. Die Open Deck Bauweise ist daher im allgemei-
nen Randbedingung des Verfahrens. Die durch das DruckgieB3-
verfahren bedingten Darstellungsmdglichkeiten wurden bereits
vor Beginn der Konzeptphase evaluiert. Dabei wurden Themen
wie Werkstoff und gieBigerechte Auslegung, Struktursteifigkeit
und Akustik untersucht. Dariiber hinaus gab es die Lastenhef-
tanforderung einer grosserientauglichen Konstruktion, die es er-
moglichte, bereits in der Prototypenphase Kurbelgehéuse aus se-
riennahen Werkzeugen sowie einem seriennahen GieBprozess
mit Warmebehandlung zur Verfiigung zu haben.

Das gewihlte ZKG Konzept zeichnet
sich durch folgende Eigenschaften aus:

durchgehender
Wassermantel

e Open Deck ZKG mit Bedplate (Bild 4)
e Zylindervolumen ~400 cm®, mit Zy-

de [2].
eingesetzte / Ny
AlSi-Zylinderbuchsen p= 5
Q7
b f » - % 5

gegossener | i+
Druckoélkern F/

EinguBteil mit
Gewinde fr
die Zuganker

linderstegbreite 10 mm

e Eingegossene Zylinderbiichse aus
Grauguss mit 2,7 mm Nominalwand-
starke

°* 4 mm Nominalwandstirke mit 1°
Ziehschrdgen (im Wassermantelbe-
reich 0,5°)

e Als Werkstoff wurde eine AlSi12Cu3
Legierung mit T6 Warmebehandlung
gewdhlt. Die damit erreichten Werk-
stoffeigenschaften liegen somit deut-
lich hoher als bei einer Standard-

Bild 3: Kurbelgehédusekonzept fiir den Leichtbau-Forschungsmotor

*) NVH = Noise Vibration Harshness
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Druckgusslegierung und lassen sich im GieBprozess durch
Warmauslagerung und Losungsgliithen einstellen. Als Vortei-
le sind hier geringere Eigenspannungen, ein homogenes Ge-
fiige und hohere Wechselfestigkeiten zu nennen. Die Biege-
wechselfestigkeit konnte so um ca. 35% gesteigert werden.
Diese hat einen wesentlichen Einfluss auf die hoch bean-
spruchten Hauptlagerwdnde sowie die ebenfalls kritischen
Zylinderstegbereiche, insbesondere nahe am Feuerdeck.

e ZKG Gewicht mit Zylinderbiichsen ca. 18 kg

e Gesamtgewicht mit montiertem Bedplate (inkl. Eingussteile
und Hauptlagerschrauben) ca. 27 kg

* Die AuBenwidnde wurden durch dle Olriicklédufe und die in-
tegrierten Blow-by Kanile versteift. Rippen an der Aullen-
form wurden gezielt angebracht, um die globale Steifigkeit
des ZKG zu erhohen, sowie um lokale Verformungen und
Schwingungen zu minimieren

e Deutlich reduzierter Wassermantel mit Sinusform zur Ver-
besserung der Zylinderverformung

Bild 4: Kurbelgehéuse
X » mit eingegossenen Biichsen

Bedingt durch das DruckgieBverfahren gibt es 3 Hauptzugrich-
tungen (Bild 5). Besonderheit in X-Richtung ist die Hauptolga-
lerie, die nicht bearbeitet werden musste. Die Y-Richtung bein-
haltet die Anschliisse fiir die Wasserpumpe und den Olkiihler
sowie die Turboladerdlversorgung. In Hochrichtung (Z) befin-
det sich der Wassermantel mit den Olriicklaufkandlen und
Blow-by Kanélen. Bedingt durch den beengten Bauraum und
zur Vermeidung einer zusétzlichen geneigten Zugrichtung wur-
den einige Versorgungsleitungen gebohrt.

Der Kiithlwassermantel ist am unteren Ende sinusférmig ge-
staltet. Als Vorteile dieser Ausfiithrung sind strukturelle Verbes-

s Wassermantel
Olriicklauf

Blow-by

Kurbelraum
Hauptolzulauf

Hauptolgallerie

Bild 5: Kernschema

serungen im Bereich der Zylinderkopfschraubenanbindung so-
wie deutlich verbesserte Biichsenverformungen zu nennen. Ein
Schwerpunkt bei der ZKG-seitigen Auslegung des Kithlwasser-
kreislaufes war, keine externen Kiihlwasserleitungen zu ver-
bauen. Durch einen in den Wassermantel eingesetzten Kunst-
stoffeinsatz auf der Einstromseite wird der Wasserstrom zwi-
schen Ein- und Auslassseite gezielt gesteuert. Der Kithlmittel-
riicklauf aus dem Zylinderkopf zum Thermostatgehduse wurde
ebenfalls in das ZKG integriert (Bild 6).

Durch die Integration von Ol- und Kiihlwasserpfaden, den
Anbau von Olfilter und Olwirmetauscher, simtlicher Nebenag-
gregate und den im Kettenkasten integrierten Flansch fiir die
Hochdruckpumpe wird eine zusétzliche Versteifung der Ge-
samtstruktur erreicht. Ol und Blow-by Gase werden getrennt ge-
fithrt. Die Blow-by Gase werden aus dem geschiitzten Bereich,
unweit des Hauptlagers, abgezogen und in den Zylinderkopf ge-
fithrt. Das aus dem Zylinderkopf zuriickflieBende Ol wird iiber
mitgegossene Kanéle durch das Bedplate nach unten geleitet, um
das Risiko einer Olverschdumung zu minimieren (Bild 7).

Zwischen den Zylindern wurde eine optionale Stegkiihlung
mittels Bohrungen vorgehalten. Erste Temperaturmessungen am
gefeuerten Motor bestitigten die Ergebnisse der FE-Berechnung
und zeigten, dass die Maximaltemperaturen auch ohne Kiihl-
bohrungen im Stegbereich deutlich unter den Limits lagen.

Zur Verringerung der Ventilationsverluste zwischen den Zy-
lindern wurde eine Entlastungsbohrung in Kurbelwellenachse
in den Hauptlagerstuhl eingebracht.

zum Thermostat
Wasserriicklauf vom ZK
™~

Wasserzulauf von WP

Wasserzulaur zum ZK

JWassgrn'.'lcklauf
vom Olkiihler

Wasserzulauf zum
Olkiihler

:w:mm-mmc

Bild 6: Kiithlmittelfluss im ZKG
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Besonderes Augenmerk wurde auf den Ubergang
Hauptlagerélversorgung zur Hauptlagerbohrung ge-
legt. Die auftretenden Spannungen in diesem Uber-
gangsbereich wurden mittels einer mitgegossenen Ent-
lastungssichel reduziert (Bild 8).

Als Zylinderlauffliche wurde eine eingegossene
Graugussbuchse mit rau gegossener Oberfldche ge-
wihlt (Bild 9). Diese ist zum Feuerdeck hochgezogen.
Um einen sauberen Abschluss ohne undefinierte Off-
nungen durch die Noppen am Feuerdeck nach Bear-
beitung zu vermeiden, wurde das obere Ende der
Buchse bearbeitet und damit die Wandstérke von 2,7
auf 2,0 mm auf einer Héhe von 3 mm eingezogen. Zu-
sédtzlich konnte dadurch sichergestellt werden, dass
der Stopper der Zylinderkopfdichtung zu gleichen
Teilen auf der Biichse und am Aluminium unter Be-
riicksichtigung der Toleranzen aufliegt (Bild 10).

Die Open-Deck Bauweise und die damit offene
Deckplatte macht es notwendig, die Zylinderrohre in
den nicht abgestiitzten Bereichen, insbesondere in
Querrichtung, zu versteifen, um die Biichsenverfor-
mung zu minimieren. Dies wurde durch eine gezielte
lokale Aufdickung der Wandstdarke um den Liner rea-
lisiert (Bild 11).

Um die globale Steifigkeit als auch die Steifigkeit
im Bereich der Hauptlager zu optimieren, wurde eine
Bedplate-Konstruktion gewdhlt, die im Standard
DruckgieBverfahren hergestellt wird (Bild 12). Als
Werkstoff wurde ebenfalls eine AlSi12Cu3 Legierung,
hier ohne Warmebehandlung, verwendet. Im Bereich
der Lagerstellen sind Einsédtze aus GJS-450 miteinge-
gossen. Das Bedplate wird mit dem ZKG mittels M12
Hauptlagerschrauben und weiteren M8 Schrauben,
welche auBen am Dichtflansch positioniert sind, ver-
schraubt. Zur exakten Positionierung des Bedplates
wurden 2 Passhiilsen pro Hauptlager verbaut.

GieBprozess

Um das Entwicklungsziel zu erreichen, erfolgte die
Konstruktion in enger Zusammenarbeit mit der
GieBerei. Kernthemen waren die Einschrankung bzw.

Bild 9: Zylinderlaufbiichse und Detailansicht der AuBenseite
der Rauhgussbuchsen

Blow-by Olriicklauf

Olriicklauf

Bild 7: Ol- und Blow-by Kaniile

Bild 8: Entlastungssichel im Ubergangsbereich Hauptlagerslversorgung — Haupt-
lagerbohrung

@B +1 2 Stopper
_’

_

~

Bild 10: Einbausituation
@B = Bohrung R 2 der Biichsen sowie ZKD
> Auflage

A4
A

Bild 11: Verdickte Liner an nicht abgestiitzten Bereichen

Bild 12: Bedplate mit Eingussteilen
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Minimierung der Schrumpfporosititen in hochbelasteten Zo- 1 70 7 #i Gee 0 o e
nen, das Biichsenkonzept sowie die gieBtechnische Entwick- ' AN
lung des Bedplates samt Eingussteilen.

Als Ziel galt es, eine feine Mikrostruktur mit kugelférmigen
eutektischen Phasen zu erreichen, um die Zugfestigkeit, Dehn-
grenze und Bruchdehnung sowie Umlaufbiegefestigkeit gegen-
iiber Standard AlSi12Cu3 deutlich zu steigern.

Dabei wurden folgende Prozessparameter entwickelt:
Giefigeschwindigkeit

Formfiillungszeit

Erstarrungszeit

Materialtemperatur der Eingussteile
Werkzeugtemperatur

Fiir ein gutes Formfiillungsvermdgen iiber den relativ langsa-
men Giefprozess wurden ein groBer Anguss und eine optimier-
te Struktur des ZKG an der Angussseite realisiert. Dieser wurde
mittels Fiill- bzw. Erstarrungssimulation bereits in der virtuel-
len Phase parallel mit der Bauteilkonstruktion optimiert.

Die Biichsen werden vor dem Einsetzen vorgeheizt, um das
Formfiillungsvermogen zu steigern und den Korrosionsschutz
der Biichsen vor dem GieBlen abzudampfen.

100um

Materialeigenschaften

Das Material entspricht im Wesentlichen dem Standard fiir
AlSi12Cu3, mit Massnahmen zur Verringerung der Dendriten-
armabstédnde.

Festigkeitswerte der verwendeten Legierung und Gief3- Bild 13:
prozess: AlSi12Cu3 — T6 Dendritenarmabstinde
Rm: 310 MPa und Porositat (Probe)
Rp0.2: 240 MPa
A: P2 Kurbelgehiuse Hauptlagerwand
HBW 5/250 >120 5 ptiag

Umlaufbiegefestigkeit: 135 MPa Ein Hochleistungsdieselmotor mit gewichtsoptimierten Kom-

ponenten erfordert eine Strukturoptimierung mit modernsten

Simulationsmethoden. Bei der Hauptlagerwandberechnung

Dendritenarmabstdnde im Bereich von 15—20 pm und eine ex- werden Verformungen, Festigkeit und Dauerhaltbarkeit des

trem geringe Porositdt um die 0,01% in den gezogenen Proben Block-Bedplate-Verbandes unter maximalen Betriebsbelastun-
(Bild 13) bestatigen zusitzlich die guten Festigkeitswerte. gen optimiert (Bild 14).

Dabei werden die Belastungen
durch Eigenspannungen, Schrau-
5 benvorspannung, Lagerschalen-
b. shell HCI‘EI‘IKT&S b preBsitz und dynamische Lager-

i : 2 krifte betrachtet (Bild 15). Die
\ Oldruckverteilung in den Haupt-

: lagern wurde mit einer Kurbel-
‘ triebsdynamiksimulation mit der

| Bearing shell: Excite/EHD p

MKS*)-Software AVL-EXCITE
fiir den gesamten Betriebsbereich
des Motors bestimmt (elastohy-
drodynamische (EHD) Lagerbe-
rechnung).

*) Mehrkorper-Simulations-Soft-
Bild 14: Kréfte im Block-Bedplate-Verband ware

3
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Bild 15: Spannungen im Kurbelgehéduse
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Bild 16: Spannungen im Bedplate

Sowohl im Steg zwischen den Zy-
lindern (Gefahr von Kriecheffekten
im Aluminium) als auch an den Zy-
linderlaufbuchsenoberflachen (Ge-
fahr von Olzersetzung) konnten ak-
zeptable Temperaturen erzielt wer-
den. Die Querbohrungen in den Ste-
gen werden trotz der hohen Leis-
tungsdichte nicht benétigt. Durch
den kurzen Wassermantel wird ein
eher hoheres Temperaturniveau im
unteren Linerbereich erreicht, was
sich positiv auf die Kolben- und
Ringreibung auswirkt. Im oberen
Linerbereich werden durch die star-
ke, optimierte Stromung mit Aus-
nahme der Stegbereiche zwischen

Die guten Materialeigenschaften des Kurbelgehéduses ermog-
lichen ausreichend groBe Ventilations6ffnungen (verursachen
Spannungskonzentrationen!) in der Hauptlagerwand, gewichts-
optimierte Lagerdeckelgusseinlegeteile und ausreichend hohe
Schraubenkrifte (kritisch fiir Festigkeit im Schraubengewinde
und Pressung in der Teilfuge) fiir die rutschsichere Verbindung
mit den Bedplate-Einlegeteilen.

Besondere Formoptimierung erfordert das Bedplate im Be-
reich der Gusslagerdeckel (Eingussteile) durch die hohen Ei-
genspannungen vom Gussprozess und im Bereich der Anbin-
dung an die Schiirzen durch die dynamische Belastung
(Bild 16). Die Lagerwédnde miissen eine gewisse Nachgiebigkeit
unter Biegebelastung in den Hauptlagern aufweisen, um bei der
Interaktion mit der gewichts- und reibungsoptimierten Kurbel-
welle nicht die Hauptlagerschalen unzuldssig hoch zu bean-
spruchen. Hier ist eine Interaktion mit der KW-Dynamikberech-
nung erforderlich, um die Belastungen ausreichend genau ab-
zubilden.

Zylinderkopf - Kurbelgehiduse Verband

Bei der Kopf-Block-Verbandsrechnung werden Temperaturen,
Verformungen, Festigkeit, Dauerhaltbarkeit, Buchsenverziige,
Dichtungspressung und Dichtspaltschwingung optimiert.

Fiir die Temperaturfeldberechnung werden als Randbedin-
gungen Ergebnisse der CFD*)-Kiithlwasserstromungsberechnung
und der Verbrennungssimulation ibernommen. Die Optimie-
rung von Kithlmittelstromung und Wandtemperaturen erfolgt
im Zusammenspiel von FEA und CFD-Berechnung. Die Wand-
temperaturergebnisse im Bereich des Wassermantels wurden fiir
die CFD-Stromungsanalyse als Randbedingung bereitgestellt.

*) Computed Fluid Dynamics

den Zylindern hohe Temperaturen
vermieden, was sich positiv auf Kol-
benkiihlung und Kolbenfiihrung (durch die relativ gleichméBige
thermische Ausdehnung auf Druck- und Gegendruckseite tiber
die gesamte Linerhohe) auswirkt (Bild 17).

Bei der Festigkeitsberechnung werden die Belastungen durch
Temperatur, Schraubenmontage und Gasdruck, sowie die Block-
eigenspannungen (nach Warmebehandlung und Bearbeitung)
berticksichtigt.

Im Linerbereich nahe dem Oberdeck treten sowohl die hochs-
ten statischen Spannungen durch Schraubenmontage und Tem-
peratur, die hochsten Eigenspannungen durch die eingegosse-
nen Gussliner und die héchsten dynamischen Spannungen
durch Gasdruck auf (Bild 18). Am Wassermantelboden sind
weitere kritische Stellen, obwohl durch die Sinusform ein kon-
zentrierter Kraftfluss zwischen Schraubenbutzen und Zylinder-
rohren vermieden wird. Spezielle Formoptimierung war im Be-
reich der Vorderwand, der Hinterwand und der Wasserpumpe
notig. Mit der hohen statischen und dynamischen Materialfes-
tigkeit des warmebehandelten Werkstoffes konnten ausreichen-
de Sicherheiten gegen plastische Verformungen und fiir Dauer-
haltbarkeit erreicht werden.

Bohrungsverformung

Durch des optimierte Temperaturfeld und die Designmalnah-
men Sinus-Wassermantel und hohe Linerwandstiarke (im Alu-
minium) werden die Amplituden fiir die konzeptbedingt auf-
tretenden horizontalen Buchsenverformungen, vierte Ordnung
durch Schraubenmontage und zweite Ordnung durch thermi-
sche Ausdehnung, gering gehalten. Dadurch ergeben sich auch
relativ ebenméBige vertikale Verformungskonturen. Durch zu-
sidtzliche Randstopperelemente im Bereich der Vorder- und
Riickwand an der Zylinderkopfdichtung werden dhnliche Buch-
senverformungen fiir Rand- und Innenzylinder erreicht.

NG o e

omNBwBinbNBERDD

21!
20!
19!
18
17!
186;
15,
147,
13
12
11
10!
101

e Sl ants

Max. Principal stress

Min. Principal stress

Bild 17: Temperaturbelastung zwischen den Zylinderlinern

Bild 18: Eigenspannungen im Kurbelgehduse
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Kurbelgehdusewandtem-
peraturen wéhrend des
Abschreckens analysiert,

l Top-down

500°C|

230°C

20°C

4 gekoppelt mit dem Kiihl-
mittel. Verschiedene Ein-
tauchrichtungen des Kur-
belgehduses in das Wasser-
bad wurden verglichen,
um bestmogliche Fillung
der Hohlrdume (Wasser-
mantel und Olriicklaufe)
zu gewdhrleisten und um
ungiinstige  Siedeeffekte

machining

Bottom-down

t gering zu halten (Bild 19).
In den ersten Sekunden
nach dem Eintauchen kon-
nen bei ungtinstigen Kiihl-
verhdltnissen starke plasti-
sche Verformungen auftre-
ten. Auf Basis der Tempe-
raturfelder wurden
transiente Festigkeitsbe-
rechnungen durchgefiihrt,
wobei noch zusétzliche
Lastfdlle definiert wurden,

Horizontal-Liner

Bild 19: Verschiedene Arten der Abkiihlung

um das Anlassen und die
Bearbeitung  (Entfernen

Air quenching

1

WQ- Top Down

LT et el  KepaVarded veven 14 '.unllﬂ.lul K]

'”WQ- Honzontal Llner

von Material, um von der
Geometrie des Gussroh-
teils zum fertigbearbeite-
ten Bauteil zu gelangen) zu
simulieren (Bild 20). Fiir
das Anlassen wird dabei
ein anndhernd homogenes
Aufheizen und Abkiihlen
angenommen. An zahlrei-
chen Stellen treten Druck-
eigenspannungen auf, aber
an einigen Querschnitts-
iibergéngen wurden Zugei-
genspannungen ermittelt.
In diesen Bereichen wurde
die Formgebung verdndert.
Nennenswerte Zugeigen-
spannungen treten am
Ende der Optimierung nur
noch durch die Material-
kombination mit den
Graugusslinern auf. Diese
sinken beim Anlassen und
durch die Reduktion der
Wandstérke der Grauguss-
liner auf ein akzeptables

Bild 20: Zugeigenspannungen aufgrund verschiedener Abkiihlungsarten

Eigenspannungsanalysen

Im Bedplate treten durch die Einlegeteile aus Grauguss im Alu-
minium wegen der doppelt so hohen Warmeausdehnung durch
den Herstellungsprozef3 hohe Eigenspannungen mit Spitzen im
plastischen Bereich auf. Die Eigenspannungen durch die Mate-
rialkombination und die Bearbeitung des Gussrohteils werden
bei der Hauptlagerwandberechnung vereinfacht berticksichtigt.
., Vereinfacht” im Hinblick darauf, dass eine homogene Abkiih-
lung nach dem Giessen angenommen wird. Da das Bedplate als
Standard-Druckgussteil ausgelegt ist, kann ein optimierter GieB-
prozess vorausgesetzt werden, bei dem keine zusétzlichen we-
sentlichen Eigenspannungen durch Erstarrung und inhomoge-
ne Abkiihlung auftreten.

Fiir das Kurbelgehduse wurden detaillierte Berechnungen im
Hinblick auf Eigenspannungen durchgefiihrt. Dabei wurden
Temperaturen und Spannungen wihrend der Warmebehand-
lung simuliert. Mit der CFD-Software AVL-FIRE wurden die

76

Niveau.

Akustik-Struktursimulation

Fiir den Motor (Motor-Getriebe-Verband) wurde eine gekoppelte
Finite Elemente (FEM)/Mehrkorpersimulations(MKS)-Akus-
tik(NVH)-Berechnung mit der Software AVL-EXCITE durchge-
fithrt, um ein hochfrequent (im Hinblick auf Schallabstrahlung)
und tieffrequent (im Hinblick auf Fahrzeuginnengerdusch) op-
timiertes Schwingungsverhalten sicherzustellen (Bild 21). Das
Bedplate-Konzept ermoglicht eine stabile Anbindung des Kur-
belgehauses zum Getriebe und bietet eine schwingungsarme Ba-
sis fiir die Olwanne. Die Olriickldufe an beiden Seiten des
Blocks und die Anbindung zum Bedplate vermeiden akustisch
ungiinstige Schiirzenschwingungen. Die Olriickldufe bieten
auch eine stabile Basis fiir die Langsrippen an den Blockseiten-
wénden und Schiirzen, die lokale hochfrequente Resonanzen
vermeiden. Durch die geringe Linerverformung kommt es auch
zu keinen starken Kolbensekundédrbewegungen und damit kei-
nem auffilligen Kolbengerdusch.
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Prototyp-Erprobung

Im Anschluss an die CAE-un-
terstiitzte Konstruktionsphase
wurden Prototypblécke im
DruckgieBverfahren  herge-
stellt und am Komponenten-
priifstand sowie im gefeuerten
Vollmotor am Priifstand un-
tersucht. Die Verfiigbarkeit der
Druckgussblocke bereits in
der Generation 1 Erprobung
fithrt zu einer deutlich héhe-
ren Aussagekraft der Tester-
gebnisse im Vergleich zur Er-
probung mit reinen Prototy-
pen aus Sandguss.

Im folgenden Abschnitt ——
werden Ergebnisse als Auszug Node1esevel)
aus den umfangreichen Ge- -B Ny - v -
samtmotoruntersuchungen, :
die Bohrungsverformung so-
wie der Kurbelgehduse Hydro-
pulstest vorgestellt.

.Node 1280142 Node 1279371

e

In the whole frequency range of interest and for
‘the all engine speeds crankcase shows good level
(of structural response.

Bild 21: Geschwindigkeiten auf der Kurbelgehduseoberfldche

70,0° o
0.0° 200 180.0° 90,0° oo 270.0°
TIIT TT - T T T &,00 mm 10 T T 2,00 mm
T - T T rsam T T ]
MTTITTTT] [T i | |
e e 17,45 mm A : - 17,35 mm
| [RRERRLI] (IITEREN | | | [
RRRRA M [111] |
.||."I. 30,00 mm et |'| s poreedy 30,00 mm
i H | ' L]
|
i | | 40,05 mm TN 1 T |||| 40,05 mm
L I il
| I ill 50,00 mm Ii = | | : 1 I . 50,00 mm
- | . | |
1 |
— - 0,00 mm 11 ! I 0,00 mm
L T |
=TT T T T 70,00 mm 1 i i L 1 . . | 70,00 mm
(1] | | |
[l | Il
i::! 80,00 mm T !i i T l.l 80,00 mm
|
' (T
1 | | | L]
-—'——-——-—I-—' - 90,00 mm I! | . MR | 90,00 mm
| IR
T 100,00 mm e TN 1 100,00 mm
| "||,:." i'||' []] (T
| i T |'I|I' 110,00 mm ||':|I i 1 '.,.I'". T | 110,00 mm
[1]] I L | H
| 11| 111 | LT
T 120,00 mm - 'lI!' T i II:. !ll 120,00 mm
| | 1 |
| | | | | | |
||i||”|'r Illl-lll | | | II,I."
|
125,00 mm - ! L - 135,00 mm
—_— 90,07 n y " 180,0° —_—
25 O pm =25 -25 O pm 25 25 0 pm -25 -25 Opm 25
CYLINDER: 22 CYLINDER: 22

Bild 22: Biichsenverformungskontur
Bohrungsverformungen

Die Biichsenverformungen, gemessen mit verschraubtem Zylin-  Block) und Zylinderkopfdichtung. Diese wurde spiter durch
derkopf und Bedplate, zeigten eine sehr gute Form (Bild 22). eine speziell entwickelte Honbrille ersetzt, dabei konnte die
Vorraussetzung dafiir war eine Honung mit Brille (einfacher Al ~ Verwendung der Zylinderkopfdichtung entfallen. -

Speziell die hinsichtlich Olver-

35 , . . brauch und Blow-by empfindliche
g ——AVL Guide Line 4. Or‘dnung Zeigte hier extrgm
3 30 . niedrige Werte (Bild 23), was sich
a \ —=— Cylinder1 spéter im Motorenversuch positiv
E & —— Cylinder2 auswirkte [3].
§_ 20 \ Cylinder3
E E \ Cylinder4 Kurbelgehiuse Puls-Test
2 1 \ Das Kurbelgehduse wurde mit ei-
& 10 = ner aus der Simulation ermittelten
% I = Belastung mit entsprechender
£ 5 Uberhohung gepulst (Bild 24). In
8 di Priifverfahren wird haupt-
5 e iesem P
e 0 T-K'*: ; . . 5 ] sichlich der Bereich um die
1 2 3 4 5 6 s 8
Harmonic Order[+] Bild 23: Maximale harmonische Ord-
nung
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L
hydraulic oil pressure
(R=0)
oy t

Bild 24: Versuchsaufbau des Puls-Tests

Hauptlagerstiihle beansprucht. Ziel sind 4x10° Zyklen
(30Hz/R=0) ohne Risse, um die Dauerfestigkeit der Bldcke fiir
Zylinderdriicke von 180 bar zu bestétigen.

Die Proben absolvierten das Programm als Durchldufer ohne
Risse (Bild 25). Diese sehr positiven Ergebnisse wurden wieder-
um im Motorenversuch bestatigt.

Ausblick

Eine aktuelle Fragestellung an die Technik ist die Darstellung
von FahrspalBl und Verbrauchsreduktion gleichzeitig — mit mog-
lichst geringen Zusatzkosten. Der heute feststellbare Trend zu
Downsizing-Konzepten wird sich fortsetzen, weil der Ansatz
eine sehr interessante Antwort auf diese Frage anbietet [4].
Downsizing fiihrt naturgemédl zu erhéhter mechanischer sowie
thermischer Belastung der Motorstruktur. Dariiber hinaus for-
dert der verstdrkte Einsatz von alternativen Kraftstoffen, wie
Erdgas oder Ethanol, eine weitere Erhohung der Zylinderdrii-
cke, um das Potential hinsichtlich Wirkungsgrad auszuschép-
fen.

Die in diesem Projekt erzielten Ergebnisse bestdtigen das
hohe Potenzial von Aluminium-Druckguss fiir die Herstellung
von Motorblécken. Das dargestellte Zylinderdruckpotential
schlieBt sogar den Bereich der Hochleistungsdieselmotoren ein,
der aktuell weitestgehend eine Doméne von Aluminium-Kern-
paketverfahren oder hochfesten Gusseisenlegierungen ist.

Mit der Erweiterung des Druckgusseinsatzes zu hoheren Be-
lastungsgrenzen wird eine wichtige Voraussetzung fiir die Aus-
legung neuer Motorfamilien geschaffen. So ist es zum Beispiel
moglich, eine Motorfamilie mit einem einheitlichem ZKG aus

dem Leichtbauwerkstoff Aluminium auszulegen, das sowohl
kostengtinstige Volumenvarianten mit Fokus auf niedrigsten
Verbrauch, als auch Hochleistungsvarianten anbietet. Eine Ver-
blockung der Benzin- und Dieselvarianten auf einer einheitli-
chen Motorarchitektur bietet die Chance von Kostenreduktion
durch erhéhte Gesamtstiickzahlen, sowie eine flexiblere Gestal-
tung des zukiinftigen Produkt-Mix.
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Tagungsvorschau

G—I A Die GieBerei Technologie Aalen-GTA ladt ein zum =
Aalener Giesserei Kolloquium 2011 ~--<@2<
el Techneosie Aalen mit Fachausstellung ,,Jnnovationen im Druckguss* ®

4. bis 5. Mai 2011 - Aula der Hochschule Aalen

Hochschule Aalen, Technik und Wirtschaft
D-73430 Aalen, Beethovenstralie 1

Vorldufiges Programm

Mittwoch, 4. 5. 2011 Donnerstag, 5. 5. 2011
14.00 Begriifung und Eroffnung der Fachausstellung 8.00 Kaffee und Fachausstellung
Prof. Dr.-Ing. L. Kallien 8.30 Laserstrahlschweilien von Aluminiumdruckguss
Dr.-jur. Johann Rist, Kanzler der Hochschule Aalen Prof. Dr.-Ing. Harald Riegel, Hochschule Aalen

9.00 New results of the European NADIA research
project on aluminum high pressure die castings

Prof. Franco Bonollo and Dr. Giulio Timelli,
Universita di Padova, Vicenza

9.30 Neue Entwicklungen bei Aluminiumlegierungen

Prof. Dr.-Ing. Babette Tonn, TU Clausthal, Institut
fiir Metallurgie, Clausthal-Zellerfeld

10.00 Innovationen im Bereich der Spriihtechnik
Dipl.-Ing. Robert Miiller, Wollin GmbH, Lorch

10.20 Potenziale fiir Magnesiumdruckgussteile
im Warmkammerverfahren

14.15 BEGINN DER VORTRAGE:
Anforderungen an Druckgussteile im Automobilbau
Dipl.-Ing. Jan Gaugler, AUDI AG, Neckarsulm

14.45 Closed-deck Motorblécke im Druckguss mit Keramik-
kernen und SSR-Technology
Dr. Renzo Moschini, MaProf sas, Zola Predosa
Roberto Boni, Idra Presse SpA, Brescia

15.15 Innovative Messtechnik zur Prozessoptimierung
im Druckguss

Dipl.-Wirt.-Ing. (FH) M 1 KeBler,
Hlolilsel KG nMges(che]de anuet febier Dr.-Ing. Norbert Erhard, Oskar Frech GmbH, Schorndorf

10.40 Kaffeepause und Fachausstellung

15.45 Kaffeepause und Fachausstellung
11.20 Hybride Druckguss Bauteile

16.15 Strukturbauteile im Druckguss

M. Fabbroni, Biihler Druckguss AG, Uzwil Marc Fuchs, Wagner AG, Waldstatt, AR
17.30 Druckgussteile aus Sicht des Abnehmers 11.50  Temperierung in DruckgieBwerkzeugen
Dipl.-Ing. Stefan Wandel, David Lowe, Regloplas, St.Gallen
ZF Lenksysteme GmbH, Schwiibisch Gmiind 12.10 Kiirzere Zyklen und verbessertes FlieGverhalten
18.00 ,Einfach besser sein geniigt“ — durch beheizte Angussdiise im Zink-Druckguss
von der Methodik zum Resultat Dipl.-Ing. Andreas Filler, Hotset Heizpatronen
Dipl.-Ing. Herbert Smetan, und Zubehor GmbH, Liidenscheid
SMETAN engineering GmbH, Rehlingen-Siersburg 12.30 Magnesium - ein Update
18.40 Kurzvortrige der Aussteller Dipl.-Ing. Christoph Schendera, EFM, Aalen
19.00 GieBerabend mit Abendessen im Giefereilabor Aktuelle Forschungsthemen der Hochschule Aalen:

12.45 Alterung von Zinkdruckgussteilen — Update
Dipl.-Phys. Walter Leis

Fiir Riickfragen: Ubereutektische AlSi-Legierungen
Hochschule Aalen Technik und Wirtschaft Dipl.-Ing. Alexander Baesgen
D-73430 Aalen, BeethovenstraBe 1 PGDS und kinVACD - Update

Prof. Dr.-Ing. Lothar H. Kallien: Tel. +49 (0)7361-576-2252 s e

Dipl.-Phys. Walter Leis: Tel. +49 (0)7361-576-2255 Gasinjektion - Update

Frau R. Schnepf: Tel: +49 (0)7361-576-2259 Dipl.-Ing. Christian Béhnlein
13.15 Gemeinsamer Mittagsimbiss

Giesserei-Kolloquium@htw-aalen.de 14.30 Ende der Veranstaltung

voestalpine

GIESSEREI TRAISEN GMBH
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Positive Perspektiven stimmen GieBerei-
branche und ihre Zulieferer langfristig
optimistisch. Fiir die GieBerei-Industrie
zeichnet sich nach dem Krisenjahr 2009
eine konjunkturelle Trendwende ab.

>

Glaubt man den Konjunkturexperten des
Internationalen Wéhrungsfonds (IWF),
dann scheint der Tiefpunkt der weltwei-
ten Finanz- und Wirtschaftskrise im
Herbst 2010 durchschritten zu sein. Auch
die World Foundry Organization (WFO)
sieht deutliche Anzeichen einer sich ab-
zeichnenden nachhaltigen Erholung der
internationalen GieBlereibranche und ih-
rer Markte. Die aktuellen Geschéftsprog-
nosen fiir 2010 wurden in den vergange-
nen Monaten von vielen GieBereien und
ihren Wirtschaftsverbdnden nach oben
korrigiert. Eine Trendwende bei der welt-
weiten Gussproduktion zeichnet sich all-
mahlich ab, ausgehend von einem extrem
niedrigen krisenbedingten Produktions-
niveau in 2009.

Moderate Produktionszuwichse
fiir wenige Léander

Es gibt nur wenige GieBereinationen, die
die Auswirkungen der Wirtschafts- und
Finanzkrise relativ unbeschadet tiberlebt
haben. So hat unter Beriicksichtigung des
Produktionsvolumens China in 2008 sei-
ne Fithrungsposition beibehalten. Neben
China gab es, nach Angaben des US-
Fachmagazins Modern Casting, nur noch
ein halbes Dutzend weiterer Lander mit
moderaten Produktionszuwédchsen in
2008. Dazu zihlten Brasilien, Korea, Po-
len, Norwegen und Ddnemark. Auch Ja-
pan, Indien und die USA gehéren defini-
tiv zu den Verlierern der im Herbst 2008
einsetzenden weltweiten Rezession.

Konjunktureller Aufschwung im
Vorfeld der GIFA

Schneller als von vielen erwartet, zeich-
net sich zurzeit im Vorfeld der GIFA
2011 auf breiter Front ein konjunkturel-
ler Aufschwung in der GieBereibranche
ab, der schon in der zweiten Jahreshilfte
2010 nach Angaben des Bundesverban-
des der Deutschen GieBerei-Industrie
(BDG), dem groBten GieBereiverband in
Europa, Anlass zu vorsichtigem Optimis-
mus gab. In den bisher sehr dynamischen
globalen Wachstumszentren, vor allem in
Asien, expandiert die Wirtschaft weiter-
hin. Automobilhersteller und Maschi-
nenbauer sind wieder richtig in Fahrt ge-
kommen. Die Zuwachsraten sind extrem
dynamisch, davon profitiert die GieBerei-
branche als Zulieferindustrie. So legten
im ersten Halbjahr 2010 die Orders bei
den deutschen EisengieBereien um 46
Prozent auf iiber 1,138 Millionen Tonnen
Guss zu. Die Bestellungen aus dem Stra-
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Benfahrzeugbau
fielen mit 793 000
Tonnen wum 92
Prozent hoher aus
als im Vergleichs-
zeitraum 2009.
Insgesamt erreich-
te das Fertigungs-
volumen der Ei-
sen- und Stahlgie-
Bereien mit 1,719
Millionen Tonnen
in  Deutschland
ein um gut sechs
Prozent hoheres
Niveau als in den
ersten sechs Mo-
naten des Vorjah-
res. Auch die NE-
MetallgieBereien
verzeichnen wie-
der steigende Auftragseingédnge im zwei-
stelligen Bereich.

VDMA verdoppelt Produktions-
prognose

Ahnlich positive Riickmeldungen gibt es
derzeit aus den europdischen GieBerei-
nationen Italien, Frankreich, Spanien
und Polen. Die zu beobachtende V-férmi-
ge Aufwirtsentwicklung ist das Ergebnis
von massiven, weltweit ergriffenen Kon-
junkturprogrammen und der Revision
von Ubertreibungen auf den Mairkten.
Angesichts der robusten Verfassung der
deutschen GieBerei-Industrie ist mit ei-
nem nachhaltigen Wachstum im Umfeld
der GIFA 2011 zu rechnen. Fakt ist: die
Automobilindustrie erholt sich, und das
wesentlich schneller als erwartet, und
mit ihr ziehen die Geschéfte ihrer Zulie-
ferer, der GieBereien, auch wieder rasch
an. Gleiches gilt fiir das zweitwichtigste
Kundensegment der Gieflereien, den Ma-
schinen- und Anlagenbau. Der Verband
Deutscher Maschinen- und Anlagenbau-
er (VDMA) hat mit Blick auf das letzte
Quartal 2010 seine Produktionsprognose
von bisher drei auf nun sechs Prozent fiir
2010 verdoppelt. Parallel zu den zahlrei-
chen Neuauftrdgen steigt nun seit Juli
2010 die durchschnittliche Kapazitéts-
auslastung der VDMA-Mitgliedsunter-
nehmen wieder kontinuierlich an. Sie lag
im September 2010 bereits bei rund 85
Prozent (September 2009: 69,35 Prozent).

Deutliche Erholung im ersten
Halbjahr 2010

Das erste Halbjahr 2010 brachte fiir die
Produzenten von GieBereitechnologie
verglichen mit den ersten sechs Monaten
des Vorjahres insgesamt eine deutliche
Erholung der Produktion. Experten des
Europdischen Komitees der Hersteller
von GieBlereimaschinen und GieBereiaus-

Messe Duesseldorf/Fairground

Meet the
world’s best

Foto: Messe Duesseldorf/Tillmann & Partner

riistungen (CEMAFON) rechnen bereits
ab dem Friihjahr 2011 mit einem nach-
haltigen Aufschwung. Die Stimmung der
groflen Hersteller von GieBereimaschinen
sei durchaus zuversichtlich. Die Binnen-
nachfrage werde sich weiter stabilisieren
und die Auslandsnachfrage ziehe eben-
falls spiirbar an, heilit es beim VDMA.
Getragen werden die positiven Konjunk-
turaussichten der GieBereimaschinen-
Hersteller durch die verbesserte Auf-
tragslage der GieBereien, deren Kapazi-
tdtsauslastungen teilweise schon wieder
Vorkrisenniveau erreicht haben.

Messetermin und Stimmungs-
barometer passen ideal zusammen

Die 12. Internationale Fachmesse fiir Gie-
Bereimaschinentechnik, GIFA, kommt
genau zum richtigen Zeitpunkt. Die GIFA
ist die internationale Leitmesse der welt-
weit bekanntesten und renommiertesten
Anbieter modernster GieBereimaschinen-
technik, die sich seit ihrer ersten Auflage
in den 1950er Jahren zur grofiten interna-
tionalen Plattform fiir GieBereitechnolo-
gie entwickelt hat. Sie bietet den interna-
tionalen Herstellern von GieBereimaschi-
nen vor allem die Méglichkeit, ihre Inno-
vationsfahigkeit den Kunden zu présen-
tieren. Messetermin und Stimmungsba-
rometer in der GieBereibranche passen
ideal zusammen. Denn aktuell steigen
Zuversicht und Investitionsbereitschaft
in der GieBereibranche wieder. Damit
bietet die Weltleitmesse GIFA 2011 Gie-
Bereiexperten die Chance, sich an fiinf
Tagen vom 28. Juni bis 2. Juli 2011 iiber
die neuesten Verfahren und Techniken
zu informieren, die dazu beitragen kon-
nen, dass sich die GieBereien auf Dauer
fiir die Zeit nach der groBlen Krise mit
modernster Gieflereitechnologie fit ma-
chen konnen.
Quelle: Pressemitteilung
der Messe Diisseldorf vom 9. 2. 2011
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Instituteschau
,Stralle der Wissenschaft*

in Halle 7 — Stand C 20

Zur Forderung der Innovationskraft und Wettbewerbsfahigkeit
der Branche bedarf es stdndiger Forschung und Entwicklung.
Steigende Qualitdtsanforderungen an gegossene Bauteile erfor-
dern Werkstoffentwicklungen, genaue Fertigungsverfahren mit
neuen und umweltvertrdglichen Formstoffen sowie sichere
Priiftechniken. Auch eine kostengiinstige Betriebsorganisation
trdgt wesentlich zur Rationalisierung bei.

Als Mitglied der Arbeitsgemeinschaft industrieller For-
schungsvereinigungen ,,Otto-von-Guericke” e.V. (AiF) und in
Zusammenarbeit mit Bundes- und Linderministerien fordert
die FVG die gieBereitechnische Gemeinschaftsforschung an
zahlreichen Instituten.

Von groBer Bedeutung ist es, die Forschungsergebnisse auf
kiirzestem Wege in die Praxis umzusetzen und nutzbar zu ma-
chen. Hierzu soll auch die von der FVG organisierte Institute-
schau ,,Strasse der Wissenschaft“ beitragen, die wihrend der ge-
samten GIFA-Laufzeit vom 28. Juni bis 2. Juli 2011 in Halle 7
auf dem Diisseldorfer Messegeldnde stattfindet. 20 mit der FVG
verbundene Institute aus dem In- und Ausland présentieren Er-
gebnisse und Aktivitdten aus Forschung und Entwicklung.

Die Darstellung der Forschungstatigkeit soll gleichzeitig Wer-
bung fiir den Beruf des GieBereiingenieurs sein. Jungen Leuten
soll die Faszination dieses Berufes ndhergebracht werden und
zum Studium der GieBereitechnik anregen.

Folgende Institute werden vertreten sein:
1. AGH University of Science and Technology — Faculty of
Foundry Engineering, Krakow/Polen

2. Brno University of Technology — Fakulty of Mechanical
Eng., Brno/Tschechien

3. VSB - Technical University of Ostrava — Faculty of Metal-
lurgy and Materials Engineering, Ostrava/Tschechien

4. DIFK - Deutsches Institut fiir Feuerfest und Keramik, Bonn

5. Fachhochschule Siidwestfalen — Fachbereich Ingenieur und
Wirtschaftwissenschaft, Meschede

6. Fachhochschule Nordwestschweiz, Hochschule fiir Tech-
nik, Brugg-Windisch/Schweiz

7. Hochschule Aalen fiir Technik und Wirtschaft, Aalen
8. IfG Institut fiir GieBereitechnik, Diisseldorf

9. Lehrstuhl fiir Umformtechnik und Giessereiwesen — Tech-
nische Universitat Miinchen, Miinchen

10. Otto-von-Guericke Universitit Magdeburg — Institut fiir Fer-
tigungstechnik und Qualitatssicherung IFQ, Magdeburg

11. RWTH Aachen — Giesserei-Institut, Aachen

12. Technische Universitit Braunschweig — Institut fiir Fiige-
und SchweiBtechnik, Braunschweig

13. Technische Universitit Clausthal — IMET Institut fiir Metal-
lurgie, Clausthal-Zellerfeld

14. TU Bergakademie Freiberg — Giesserei-Institut, Freiberg/Sa.

15. TU Bergakademie Freiberg — Institut fiir Maschinenbau,
Freiberg/Sa.

16. Osterreichisches GieBerei-Institut OGI, Leoben/Osterreich
17. Montanuniversitiit Leoben, Leoben/Osterreich

18. Universitidt Duisburg-Essen — Institut fiir Angewandte Mate-
rialtechnik IAM, Duisburg

19. University of Ljubljana — Faculty of Natural Sciences and
Engineering, Ljubljana/Slowenien

20. University of Johannesburg, Metal Casting, Johannes-
burg/Stidafrika

www.gifa.com
www.newcast.com

N | The Bright
newcast| Worild
of Metals.

Dusseldorf, Germany
28 June - 02 July 2011

Die GIFA und die NEWCAST 2011 prasentieren
im weltweiten Kontext die technische Vernet-
zung und den Leistungsstand der kompletten
Wertschopfungskette im Gussbereich.

GIFA: GieBtechnologien von Maschinen bis hin
zu optimierten Produktionsverfahren.

NEWCAST: Vom Feingussteil der Medizintechnik
bis zum einbaufertigen komplexen
GrofBgussteil.

Herzlich willkommen in Disseldorf!

Gesell GmbH & Co. KG -.. | ®
Sieveringer Str. 153 1
1190 Wien

Telefon: (01) 320 50 37 m

Telefax: (01) 320 63 44
E-mail: office@gesell.com M e S S e
Diisseldorf

Metals

Internet: www.gesell.com
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Hochkaritige Vortragsveranstaltungen

Wiéhrend der Laufzeit der GIFA
finden in Halle 13 neben dem
GIFA-Treff hochkardtige Vortrags-
veranstaltungen (mit Simultan-
itbersetzung Englisch u. Deutsch)
im Rahmen des WFO-Technischen
Forums und des NEWCAST-Fo-
rums bei freiem Eintritt fiir die
Messebesucher statt.

VORLAUFIGES PROGRAMM

Dienstag, 28. Juni 2011 -
WFO Technisches Forum

10.00 Uhr A. Turner, World Foundry
Organization Ltd., West Midlands/UK
Eroffnung

10.30 Uhr A.Serghini*, Dr. K. Seeger,
Hiittenes-Albertus Chemische Werke
GmbH, Diisseldorf/Germany
Antriebskonzepte bediirfen neuer Bin-
demittel- und Schlichte-Losungen

11.00 Uhr Dr.-Ing. M. Rische*, S. An-
dorf, Dr.-Ing. E. Détsch, ABP Induction
Systems GmbH, Dortmund/Germany
GieBtechnologie fiir Schwerkraft- und
Niederdruckgiefen von Eisenwerk-
stoffen

11.30 Uhr Dr. H. Polzin*, P. Jarus-
zewski, J. Miiller-Spcith, TU Bergaka-
demie Freiberg, Freiberg/ Germany
Regenerierung von Wasserglas-Ester-
Altsanden in einer mittelsténdischen
AluminiumgieBerei

12.00 Uhr Dr. J. Miiller*, Dr. C. Wallen-
horst, ASK Chemicals GmbH, Hil-

den/Germany
Anorganisches Bindersystem im
Sandwich zwischen ,Technology

Push“ und ,,Market Pull“ - Die Basis
fiir einen dauerhaften Erfolg?

12.30 Uhr M. Tapola, AX-LVI Consul-
ting Ltd, Tampere/ Finland
Foundrybench - Maglichkeiten zur
Energieeinsparung in Giefereien

13.00 Uhr PAUSE

13.15 Uhr S. Tsuzuki*, Y. Hadano, T.
Komiyama, S. Takasu, Sintokogio
Ltd., Toyokawa/Japan
Entwicklung der Aeration Formtech-
nologie und ihre praktische Anwen-
dung bei einer kastenlosen Formma-
schine

13.45 Uhr J. Soudier*, Calderys, Saint
Quentin Fallavier/France; P. Malkmus,
Calderys, Neuwied/ Germany
Quick Dry Beton: Neuartiges und
zementfreies System mit Mineral-
bindung, das eine flexible Zustellung
und extrem schnelle Aufheizraten er-
laubt
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14.15 Uhr U. Petzschmann*, Dr. G.
Wolf; Dr. W. Stets, IfG Institut fiir Gie-
fSereitechnik gGmbH, Diisseldorf/Ger-
many
Beitrag zur quantitativen Bewertung
des Einflusses unterschiedlicher Car-
bidbildner auf Gefiige und Eigen-
schaften von ferritischem GJS

14.45 Uhr B. Simmons, Foseco Interna-
tional Limited, Tamworth/UK
Ein neuer Prozess fiir die Herstellung
von Gusseisen mit Kugelgraphit

15.15 Uhr A. Ogasaware, Honda Motor
Co., Ltd,/ Japan; K. Ishikawa, S. Take-
chi, Direct SenBou Co., Ltd./ Japan; H.
Kosugi, Moto Honda da Amazonia
Ltda./ Brasil
Optimierung des Schlichteauftrags —
eine Parameterstudie/ Qualitits-Engi-
neering

15.45 Uhr U. Getzlaff, ACTech GmbH,
Freiberg/Germany; O. Koeser*, A. Ja-
cot, Calcom ESI, Lausanne/Switzer-
land
Vorhersage der Mikrostruktur von ge-
temperten Gusseisen (ADI) nach der
Wirmebehandlung

16.15 Uhr I Hahn, Dr-Ing. J. C. Sturm*,
MAGMA GiefSereitechnologie GmbH,
Aachen/Germany
Autonome Optimierung der GieBtech-
nik

16.45 Uhr F. Heppes*, Dr. S. Rupp,
Drahtzug Stein combicore GmbH &
Co. KG, Griinstadt/Germany
Getiillte, stabile Aluminium-Einlege-
rohre fiir Druckguss, Magnesiumguss
und andere GieBverfahren

17.15 Uhr ENDE

Foto: Edgar Schoepal

Mittwoch, 29. Juni 2011 -
NEWCAST-Forum

10.00 Uhr P Hofer, Osterreichisches
GiefSerei-Institut, Leoben/Austria
Simulation von Verzug und Eigen-
spannung beim Druckgiefen - ein
Vergleich zwischen Simulation und
Experiment

10.30 Uhr A. Heinrietz*, ]. Eufinger,
Fraunhofer-Institut fiir Betriebsfestig-
keit und Systemzuverldssigkeit LBF,
Darmstadt/Germany; A. Sobota, Insti-
tut fiir GiefSereitechnik gGmbH, Diis-
seldorf/Germany
Gusseisen mit Kugelgraphit — Ein-
fluss des Gefiiges auf die Betriebsfes-
tigkeit

11.00 Uhr Dr.-Ing. A. Kef3ler*, IfG Insti-
tut fiir GiefSereitechnik gGmbH, Diis-
seldorf/Germany; Dr.-Ing. ]. Schdd-
lich-Stubenrauch, SpaceCast Prdzisi-
onsguss GmbH & Co. KG, Eschweiler/
Germany
Innovatives Rapid Manufacturing mit
dem Vakuumformverfahren

11.30 Uhr T Zucker*, K. Morgenstern,
Dr. W. Nendel, TU Chemnitz, Chem-
nitz/Germany; B. Zimmer, GOEPFERT
Werkzeug & Formenbau GmbH & Co.
Teilefertigung KG, Weimar/Germany;
Dr.-Ing. N. Erhard, H. Dannenmann, J.
Kurz, Oskar Frech GmbH + Co. KG,
Schorndorf-Weiler/Germany
Energie- & materialeffiziente Herstel-
lung hybrider Metall-Kunststoff-
Bauteile

12.00 Uhr Dr.-Ing. Thorsten Schmidt,
Heidenreich & Harbeck AG, Moélln/
Germany
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Schnell und kostengiinstig zu materi-
al- und energieeffizienteren Gussteilen

12.30 Uhr noch offen
13.00 Uhr PAUSE

13.15 Uhr Dr. R. Larker, Indexator AB,
Vindeln/Sweden
Ein Paradigmenwechsel in der revi-
dierten EN 1563 (GJS) ermoglicht ver-
besserte Eigenschaften und hohe Wett-
bewerbsfihigkeit sowohl fiir den
Gusszustand als auch fiir den ausfer-
ritischen Zustand

13.45 Uhr F J. Wéstmann*, A. Kock, D.
Schmidt, F. Horsch, H. Pleteit, M. Gro-
ninger, Fraunhofer Institut fiir Ferti-
gungstechnik und Angewandte Materi-
alforschung — IFAM, Bremen/Germany
Einsatz verschiedener Gieflverfahren
zur Herstellung innovativer Radna-
benmotoren

14.15 Uhr C. Grefhorst*, Dr. O. Podo-
bed, S&B Industrial Minerals, Marl/
Germany; V. Lafay, S&B Industrial Mi-
nerals, Cincinnati/USA; N. Rickard-
son, S&B Industrial Minerals, Mon-
toir/ France
Mold and Core Future has started
today - Die Konditionen fiir zukiinfti-
ge Form- und Kernherstellung wurden
entwickelt

14.45 Uhr ENDE

Donnerstag, 30. Juni 2011 -
WFO-Technisches Forum

10.00 Uhr M. Dittrich*, Heinrich Wag-
ner Sinto Maschinenfabrik GmbH &
Co. KG, Bad Laasphe/Germany, D.
Metz, Prof. Dr.-Ing. M. Grauer, S. Ka-
radgi, Universitdt Siegen; Prof. Dr.-Ing.
J. Bast, TU Bergakademie Freiberg,
Freiberg; Dr.-Ing. G. Dieckhues, Ohm
&Hiner Metallwerk GmbH & Co. KG,
Olpe/Germany
Wissensbasierte Regelung formtechni-
scher Fertigungsprozesse in GieBerei-
en auf Basis der Echtzeitanalyse von
Produkt- und Prozessdaten

10.30 Uhr K. Gehring, Dr.-Ing. F. Han-
sen*, G. Jdger, S. Uhde, Volkswagen,
Hanover Foundry, Hanover/Germany;
K. Lochte, Dr. rer. nat. U. Pohlmann,
Hiittenes-Albertus Chemische Werke
GmbH, Diisseldorf/Germany
Grofiserie mit anorganischer Kern-
technik i.d. Volkswagen-GieBerei Han-
nover

11.00 Uhr Dr.-Ing. ]. Volkert, promeos
GmbH, Erlangen/Germany
Technologie und Aufbau von Promeos
Porenbrennern

11.30 Uhr R. Wintgens, Laempe&Moss-
ner GmbH, Schopfheim/Germany
Angepasste Maschinentechnik fiir die
Kernherstellung mit anorganischen
Bindemitteln

12.00 Uhr M. Vargas*, S.Sarrazin,
Tung-Fai Lo, Hiittenes Albertus/France
CLEANTECH: Ein neuer Kernherstel-
lungsprozess fiir den Leichtmetallguss

N

12.30 Uhr B. Miinker*, Daimler AG,
Stuttgart/Germany; R. Bohm, Hiitte-
nes-Albertus Chemische Werke GmbH,
Diisseldorf/Germany; M.C. Schneider,
MAGMA GmbH, Aachen/Germany
Der Weg zu einer wirtschaftlichen
und emissionsfreien GieBerei

13.00 Uhr PAUSE

13.15 Uhr Dr. R.Stétzel, ASK Chemi-
cals GmbH, Hilden/Germany
Leistungssteigerung im Aluminiumau-
tomobilguss durch neuartige Kokil-
lenschlichte

13.45 Uhr K. Weifs*, C. Honsel, R. Vom-
hof; RWP GmbH, Roetgen/Germany;
H. Zeilmaker, C. van den Broek, Bra-
bant Alucast Products BV, AN Oss/
The Netherlands; Rolf Krack, Schauf-
ler Tooling GmbH & Co0.KG, Laichin-
gen/Germany
Die Simulation als Werkzeug zur Ver-
kiirzung der Time to Market — der ers-
te Schuss im Druckguss erfiillt die
MabBanforderungen

14.15 Uhr Dr.-Ing. N.Erhard*, D.Ger-
wig, Oskar Frech GmbH + Co. KG,
Schorndorf-Weiler/Germany
FGS - Druckgiefien ohne Anguss?

14.45 Uhr B. Haugbelle*, DISA Indus-
tries A/S, Herlev/Denmark; V. N. Sa-
tyanarayana, DISA India, Bangalore/
India/India
Senkung der Produktionskosten durch
mabgenaues Formen auf der DISA
MATCH Formmaschine

15.15 Uhr Prof. Dr-Ing. T. Steinhduser*,
B. Wehren, Universitdt Duisburg-Es-
sen/Germany
Beitrag zur Technologie der Regene-
rierung von anorganisch gebundenen
Kernsanden

15.45 Uhr M. Kohlmaier*, M. Kremer,
ABB AG, Wr. Neudorf/Austria
Force Control - Robotergestiitzte me-
chanische Bearbeitung

16.15 Uhr K.Togawa*, H. Ohira, H.
Komatsubara, M. Kobayashi, Aoki
Science Institute/Lubrolene, Tokyo/Ja-
pan; R.Aoki, T. Hattori, Asahi Sunac,
Owariasahi/Japan; T. Butler, Ultraseal
International, Coventry/UK
Wasserfreie elektrostatische Spriih-
technologie fiir Druckguss

16.45 Uhr B. Miiller, Keller Lufttechnik
GmbH + Co. KG, Kirchheim unter
Teck/Germany
Energieeffiziente dezentrale Entstau-
bungstechnik am Beispiel Gussputze-
rei

17.15 Uhr ENDE

Freitag, 1. Juli 2011 -
NEWCAST-Forum

10.00 Uhr Dr.-Ing. A. Egner-Walter,
MAGMA GiefSereitechnologie GmbH,
Aachen/Germany
Eigenspannungen und Verzug groBier
Eisenguss-Bauteile zuverlissig vor-
hersagen

10.30 Uhr A.Sobota*, A. Nissen, IfG In-
stitut fiir GiefSereitechnik gGmbH,
Diisseldorf/Germany
Einfluss von Gefiigeabweichungen auf
das Festigkeitsverhalten von ausferri-
tischen Gusseisen mit Kugelgraphit
(ADI)

11.00 Uhr M. Fabbroni, Biithler Druck-
guss AG, Uzwil/Switzerland

Strukturbauteile - faszinierende
Wachstumschance
11.30 Uhr U. Schwab, Adolf Fohl

Gmbh & Co. KG, Rudersberg/Germany
FertiggieBen eines Innengewindes in
Zinkdruckguss

12.00 Uhr Prof. Dr. T. Maruyama*,
Dr. Eng.T.Kobayashi; Kansai Univer-
sity, Suita/Japan; R. Matsubayashi,
K. Shimizu, Shiga Valve Cooperative,
Hikone/Japan; H. Abe, North Eastern
Industrial Research Center of Shiga
Prefecture, Hikone/Japan
Bleifreie Bronzegiisse mit Sulfid-Dis-
persion fiir Produkte zur Wasserver-
sorgung

12.30 Uhr PAUSE

Freitag, 1. Juli 2011 -
WFO-Technisches Forum

12.45 Uhr U. Jordi, Biithler Druckguss
AG, Uzwil/Switzerland
Projekt Energie- und ressourcenscho-
nendes Druckgiefien

13.15 Uhr Dr. P. V. Evans, Technology
Strategy Consultants, Blackwell/UK;
R. Simon, A. Froescher, Foseco Foun-
dry Division, Vesuvius GmbH, Bor-
ken/Germany; R. Kendrick, Foseco
UK, Tamworth/UK
Untersuchungen und mathematische
Modellierung der Rotorentgasung in
AluminiumgieBereien

13.45 Uhr M. Schneider*, 1. Wagner,
MAGMA GiefSereitechnologie GmbH
Aachen/Germany
Transparente Kernherstellung in der
GieBerei durch Simulation

14.15 Uhr A. Udroiu, SatefHiittenes Al-
bertus Spa/Italy
WedgeTheory - Ein neuer Ansatz, die
Bildung von ,,Chunky Grafit“ in Guss-
eisen mit Kugelgraphit zu erkldren

14.45 Uhr S. Grenier*, C. Labrecque,
Rio Tinto Iron & Titanium, Sorel/Ca-
nada
Auswirkungen verschiedener Para-
meter auf die Kugelgraphit-Verteilung
im Dickwand-Guss

15.15 Uhr ENDE

* Vortragender
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare — Tagungen — Kongresse — Messen
Der Verein Deutscher GieBereifachleute bietet im Jahre 2011 in seiner VDG-Akademie noch folgende Weiterbil-
dungsmaglichkeiten an:
Datum: Ort: Thema:
2011
14./15.04.  Diisseldorf Personalmanagement im demografischen Wandel (SE)
02.05. Diisseldorf Metallografie der Stahlgusswerkstoffe (SE)
03./04.05. Diisseldorf Kokillenguss — Maschinentechnik — Formen, Kerne u. Schlichten (SE)
05.05. Diisseldorf Marketing fiir GieBereien (WS)
05.05. Duisburg Eigenschaften und Schmelztechnik der Aluminium-Gusslegierungen (QL)
12./13.05.  Braunschweig DruckgiefBtechnik — Teil 1 (PS)
17./18.05. Wil (CH) Niederdruck-Kokillenguss (SE)
19.05. Diisseldorf Effiziente Losungen fiir Qualitdtsprobleme (SE)
24./25.05.  Diisseldorf Formfillung, Erstarrung, Anschnitt- u. Speisertechnik bei Stahlguss (SE)
27./28.05. Goslar Strategisches Konfliktmanagement (WS)
07./08.06. Diisseldorf Kosten- und Leistungsrechnung in GieBereien — Teil 2 (SE)
09./11.06.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik fiir Eisen- u. Stahlguss (QL)
07./09.07. Bad Boll Fiithrungskompetenz fiir die betriebliche Praxis (WS)
16./17.09. Diisseldorf Putzerei und Rohgussnachbehandlung (QL)
19./20.09. Bonn Metallurgie und Schmelztechnik der Al- und Mg-Gusswerkstoffe (SE)
21./22.09.  Wiirzburg Fortbildungslehrgang fiir Immissionsschutzbeauftragte in Gieflereien
30.09./01.10. Stuttgart Schmelzen von Gusseisenwerkstoffen (QL)
04./05.10. Diisseldorf Tongebundene Formstoffe und ihre Priifverfahren (SE)
06./08.10. Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik (QL)
10./11.10. Diisseldorf Metallurgie und Schmelztechnik der Gusseisenwerkstoffe im Induktions-Tiegelofen (SE)
14./15.10. Diisseldorf Qualitatssicherungsfachkraft fiir GieBereien — 1. Teilkurs (QL)
19.10. Will (CH) Eigenschaften und Schmelztechnik der Al-Gusslegierungen (SE)
03.11. Diisseldorf Gefiigebildung und Gefiigeanalyse der Al-Gusswerkstoffe (SE)
03./05.11. Stuttgart Grundlagen der GieBereitechnik (QL)
08./09.11. Diisseldorf Werkstoffkunde der Gusseisenwerkstoffe (SE)
10./12.11.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik fiir Al-Gusslegierungen (QL)
17./18.11. Braunschweig DruckgiefBtechnik — Teil 2 (PS)
22./23.11.  Diisseldorf Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt- u. Speisertechnik bei Gusseisenwerkstoffen (SE)
24./26.11.  Bedburg-Kaster = Fiihrungskompetenz fiir die betriebliche Praxis (WS)
30.11./01.12. Diisseldorf Maschinelle Formherstellung (SE)
02./03.12. Diisseldorf Kernmacherei (QL)
07./08.12. Diisseldorf Schweillen von Gusswerkstoffen (PS)
20./21.12. Diisseldorf MaB-, Form- u. Lage-Tolerierung von Gussstiicken (SE+Praxisteil)
Anderungen von Inhalten, Terminen u. Durchfiihrungsorten vorbehalten!
IV=Informationsveranstaltung, MG=Meistergespréch, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizierungslehrgang, SE=Seminar, WS=Workshop, FT=Fachtagung
Nihere Informationen erteilt der VDG: D-40237 Diisseldorf, Sohnstralle 70, Tel.: +49 (0)211 6871 256,
E-Mail: info@vdg-akademie.de, Internet: www.vdg-akademie.de; Leiter der VDG-Akademie: Dipl.-Bibl. Dieter Mewes,
Tel.: +49 (0)211 6871 363, E-Mail: info@vdg-akademie.de
Seminare, Meistergespriche, Fachtagungen: Frau Andrea Kirsch, Tel.: 362, E-Mail: andrea.kirsch@vdg-akademie.de
Qualifizierungslehrgénge, Workshops: Frau Corinna Knopken, Tel.: 335/336, E-Mail: corinna.knoepken.@vdg-akademie.de
DGM-Fortbildungsseminare u. -praktika der Deutschen Gesellschaft fiir Materialkunde e.V. (www.dgm.de)
2011
29.06./01.07. Osnabriick Praxis der Bruch- und Oberflichenpriifung
04./06.07.  Maria Laach Simulation of Phase Transformation
06./08.07.  Maria Laach Computer aided Thermodynamics
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Weiterfiihrende Informationen gibt das Online-Portal der DGM:

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

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

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

Kontaktadresse: DGM Deutsche Gesellschaft fiir Materialkunde e.V., D-60325 Frankfurt a.M., Senckenberganlage 10,

Tel.: +49 (0)69 75306 757, E-Mail: np@dgm.de, www.dgm.de, www.materialsclub.com.

Weitere Veranstaltungen:

2011

14./15.04. Leoben 55. Osterreichische GieBereitagung

28./29.04.  Opatija (HR) 11" International Croatian Foundrymen Conference (www.simet.hr/~foundry)

28.06./02.07. Diisseldorf GIFA, METEC, THERMPROCESS, NEWCAST und WFO Technical Forum
www.gifa.de, www.metec.de, www.thermprocess.de, www.newcast.de)

29./30.06. Hamburg 32. VDI/VDEh-Forum Instandhaltung (www.vdi.de/instandhaltung)

04./06.07.  Wien 16. Tagung Festkorperanalytik (www.tuwien.ac.at)

19./22.07.  Liineburg 5% International Light Metals Technology Conference (www.lmt2011.de)

25./27.08.  Alpbach 67. Europdisches Forum Alpbach — Technologiegespriache

12./15.09. Montpellier (F) EUROMAT 2011 mit C11 Solidification Symp. (www.euromat2011.fems.eu)

14./16.09.  Portoroz 51. Slowenische GieBerei-Tagung

14./16.09.  Karlsruhe 45. Metallographietagung mit Ausstellung (www.dgm.de/metallographie)

19./21.09.  Columbus (USA) NADCA Die Casting Congress

19./24.09. Hannover EMO — Welt der Metallbearbeitung

22./25.09.  Bendorf-Sayn (D) 2. Internationales Treffen der Freunde und Sammler von Eisenkunstguss
(Info: museum@bendorf.de)

26./29.09. Hamburg GroBe SchweiBtechnische Tagung GST 2011 (www.dvs-ev.de)

05./07.10.  Bremen ECAA 2011 — European Conference on Al-Alloys (www.dgm.de/ecaa)

25./27.10.  Stuttgart Parts2clean — Internationale Leitmesse fiir Reinigung in Produktion und Instandhaltung
(www.parts2clean.de)

25./28.10. Karlsruhe Friction, Wear and Wear Protection (www.dgm.de)

2012

17./19.01. Niirnberg EUROGUSS 2012 (www.euroguss.de)

28./29.02.  Duisburg 9. Formstofftage

17./20.04. Columbus (USA) 116" Metalcasting Congress (Co-sponsored by AFS & NADCA)

25./27.04. Monterrey (Mex) 70" WFC World Foundry Congress

01./03.10 Indianapolis (USA) NADCA Die Casting Congress & Exhibition

2013

Februar Landshut Landshuter Leichtbau-Kolloquium

06./09.04.  St.Louis (USA) CastExpo '13 und 117" AFS Metalcasting Congress

WEFC 2012 - Call for Papers

The WFC 2012 organizers invite you to send your paper
abstracts according the Symposia and schedules:

Symposium Chairing by (proposed)

Casting Heat Treatment Emilio Ramous

Simulation of Casting Process ?

Application of Computers, Robotics and ?

Automation in the Foundry Industry
9 Inorganic Chemical Binders

10 Evaporative Patterns Casting, Lost Foam 7

11 Rapid Prototyping Tony Lowe or Oliver Johnson

12 Austempered Ductile Iron Adel Nofal

13 Light Alloy Castings Salvador Valtierra

14 Innovations and Education in Foundry Lee Styger

15 New Refractory Developments ?

1 Environmental Protection Mats Holmgren

2 Energy Saving Vijay PrakashsAHA
3 Cast Irons ?

4 Steel Castings Reinhold Hanus

5 Cast Composites Natalia Sobczak

6

7

8

VinodKapur
?

WFC2012 Symposia

Schedule Date
Dead Line to receive Abstracts Jan.—June 2011
Abstracts receive
Review of Abstracts Jan.—June 2011
Accepted Author will notify
to prepare final Papers July 2011
Deadline to receive final Papers October 2011
Send Comments & Corrections
of Papers to the Authors
Deadline to receive the final
corrected Papers

Oct.—Dec. 2011
January 2012

The abstracts should be sent to:
WFC2012Monterrey@comimsa.com

Contacts for Information:
Andrew Turner
andrewturner01@btinternet.com
WFO General Secretary

J. Antonio Lazcano P.
jlazcano@comimsa.com
COMIMSA General Director
Arturo Reyes
areyes@comimsa.com

WFC2012 General Chair
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Firmennachrichten

Messe-Vorschauberichte GIFA 2011

Bereich: Verbrauchsmaterialien fiir Eisen- und Stahlgielereien
GIFA Halle 12 - Stand Nr. 12A04

Schmelzebehandlung

Die Produktionskosten fiir Gussstiicke
aus Gusseisen mit Kugelgraphit sind der
malgebliche Faktor fiir GieBereien im
Wettbewerb zu alternativen Materialien
wie SchweiBkonstruktionen oder Stahl-
gussteilen. Der Foseco INITEK Prozess
nimmt dieses Thema auf, indem er alle
unerwiinschten Nebeneffekte der unver-
meidlichen, aber schéddlichen Zugabe
von Mg in die Metallmatrix verhindert
(Karbid- und Schlackenbildung).

Der Foseco INITEK Prozess erlaubt
eine signifikante Reduzierung der Zuga-
be von Mg-Vorlegierungen und gewihr-
leistet eine gleichméBige und produktive
Keimbildung. Die Ofen- und GieBtempe-
raturen werden auf das Niveau wie beim

Grauguss zuriickgefahren, was erhebli-
che Kosteneinsparungen entlang des ge-
samten GieBereiprozesses bedeutet.

Der INITEK Prozess ist Teil des Fer-
rousMelt Shop (FMS) Konzepts von
Foseco. Dieses Konzept beinhaltet und
vereint die Vorteile einer Software zur
Gattierungsoptimierung (FurnaceCalc),
eines Gerites zur thermischen Analyse
(ITACA) und einer verbesserten Techno-
logie zur GieBstrahlimpfung (MSI+ DC)
und bildet damit den Rahmen fiir die

metallurgische Prozesskontrolle im
Schmelzbetrieb.
Feuerfesttechnik

Die Techniken und Auskleidungen, die
fir das Schmelzen und den Metalltrans-

port genutzt werden, haben einen grofen
Einfluss auf die Gussproduktion. Sie be-
einflussen Gussqualitdt, Produktivitit,
Energieverbrauch und den CO,-Bilanz
des Gussherstellers.
Foseco bietet jetzt ein umfassendes
Sortiment von Losungen fiir das Schmel-
zen, den Transport und das GieBen von
Metallen. Auf der Messe werden die fol-
genden Produkte zu sehen sein:
e KELLUNDITE — Trockenstampfmassen
fiir Induktionstiegel6fen
e CRITERION - Niedrigzementbetone
mit hoher VerschleiBfestigkeit

e TRIAD — Zementfreie Giebetone mit
extrem schnellen Trocknungseigen-
schaften und sehr einfacher Handha-
bung

e KALTEK — Pfannenauskleidungen mit

niedriger Dichte fiir Anwendungen im

kalten Zustand und optimale Tempe-

raturkontrolle
e VAPEX, VISO & ROTOLOK - Stopfen
und Ausgiisse fiir Anwedendungen in

Eisen- und Stahlgiessereien

N
O

FOSECO

Bereich: Verbrauchsmaterialien fiir den Nichteisenbereich

GIFA Halle 12 - Stand Nr. 12A04

Tiegel

Die neue Produktgruppe der ENERTEK
Tiegel von Foseco hat bereits ihre ener-
giesparenden Eigenschaften unter Beweis
gestellt. Die verbesserten thermischen Ei-
genschaften der ENERTEK Tiegel iiber
den gesamten Lebenszyklus und ihre
stets gleich bleibende Qualitdt ermogli-
chen den GieBereien signifikante Einspa-
rungen. Ausfiihrliche Testreihen haben
gezeigt, dass hidufig Energieeinsparungen
von bis zu 8% erreicht werden.
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Traditionell konzentrieren sich
GieBereien bei der Tiegelauswahl
hauptsédchlich auf Einkaufspreise
und Lebensdauer, erst in der letzten
Zeit werden auch die Gebrauchs-
kosten mit in die Uberlegungen ein-

bezogen.
Wie auch immer, die Energiekos-
ten, die einer GieBerei beim

Schmelzen und Warmhalten von
Aluminium entstehen, sind um ein
Mehrfaches hoher als die Kosten fiir
die Tiegel. Die stetig steigenden



SCHLICHTEN

FILTRATION

SPEISERTECHNIK

FEUERFESTTECHNIK

SCHMELZE-
BEHANDLUNG

BINDEMITTEL

@ dd ©00

TIEGEL

THE POWER OF 2

Foseco und Vesuvius — ein Unternehmensverbund mit Mehrwert fir Sie.

Gemeinsam sind wir starker. Denn wir bieten lhnen ein erweitertes
und aufeinander abgestimmtes Produkt- und Dienstleistungsangebot.
Komplett und kompetent.

Die Vesuvius GieRerei-Produkte erganzen ideal das Portfolio der Foseco.
Das bedeutet fir Sie: Integrierte Leistungen vom Marktfuhrer bei Verbrauchsgttern und
Dienstleistungen fiir die GieRerei-Industrie.

Vertrauen Sie weiterhin unserer hohen Qualitat — mit mehr und neuen Maglichkeiten.
Profitieren Sie von unseren gemeinsamen Prozess- und Anwendungserfahrungen.

Wir bieten Losungen, die Ihre Effizienz und Ihre Wettbewerbsfahigkeit
nachhaltig stdrken.

Sprechen Sie mit uns.

I_I DEN GIESSEREIEN VERPFLICHTET

Tel : +49(0) 286183 0

Fax: +49 (0) 2861 83 338
fosecogermany@vesuvius.com
www.foseco.de

VESUVIUS

FOSECO
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Energiekosten und das wachsende Um-
weltbewusstsein zwingen den modernen
GiebBereimitarbeiter dazu, sich auch mit
dem Energieverbrauch auseinanderzuset-
Zen.

Zusitzlich zu den Kostensenkungen
haben ENERTEK Tiegel einen positiven
Einfluss auf den CO, Aussto3 der Gielle-
reien. In Versuchen wurde pro Ofen und
Monat bereits eine Reduzierung von 2 bis
3 Tonnen CO, erzielt.

Ein weiterer Vorteil der verbesserten
thermischen Eigenschaften ist die Ver-
kiirzung der Schmelzzeit. Je nach Verfah-
ren kann eine Reduzierung um bis zu
20% erreicht werden, was wiederum die
Produktivitét betrdchtlich erhdht.

Schmelzebehandlung

Im Bereich der Nichteisen Schmelzebe-
handlung wird die neueste Generation
der FDU und MTS Anlagen von Foseco
vorgestellt — modernste Technologie fiir
die automatische Behandlung von Alu-
miniumschmelzen. Zu den Verbesserun-
gen gehort auch eine neue, internetbasie-
rende Entgasungssoftware fiir die Analy-
se und Verbesserung der Entgasungspro-
zesse in GieBereien.

Die neue Generation der elektrochemi-
schem Wasserstoffsensoren (ALSPEK)
kombiniert eine schnelle und genaue
Messung der Wasserstoffwerte in fliissi-
gem Aluminium mit robustem Design.
Zusitzlich zu den bereits existierenden

ALSPEK Mini vor, ein Handgerit fiir be-
sonders schnelle Einzelmessungen bei
anspruchsvollen Anwendungen.

Nichteisen GieBtechnik

Der Bereich GiefBtechnik zeigt die opti-
male Anwendung von Filtern, Kokillen-
schlichten und Speisertechnik bei Sand-
und Kokillengussanwendungen. Die Bei-
spiele fir Gussteile aus Aluminium-,
Magnesium- und Kupferlegierungen zei-
gen eine hohere Ausbringung bei verbes-
serter Gussqualitat.

Neue Fallstudien fiir die Anwendung
von nichtkeramischen SIVEX FC Filter
bei qualitativ hochwertigen und tech-
nisch anspruchsvollen Gussteilen wer-
den vorgestellt.

Neben den herkémmlichen Einguss-
systemen werden auflerdem KALPUR
Filterspeiser gezeigt, die ein direktes Gie-
Ben durch eine Filter-Speiser Kombina-
tion ermdglichen.

2 . Mit den neu-
l’ ; en DYCOTE
' Dura Kokil-
lenschlichten
werden lange
Standzeiten
sowie deutli-
che Verbesse-
rungen  bei
der Produkti-
vitdt im Kokil-
len- und Nie-
derdruckguss
erzielt.

Neue An-
wendungen
der mafgenauen, anorganisch gebunde-
nen KALMIN 250 Speiser zeigen Mog-
lichkeiten zur Kostensenkung und fiir
ein besseres Arbeitsumfeld bei der Pro-
duktion von Gussteilen im Aluminium-
sand- und Kokillenguss.

Die Ausstellungsstiicke werden er-
génzt durch Fallstudien und MAGMA
Computersimulationen.

Metalltransport im NE-Bereich

Die Anwendung energiesparender Do-
sier6fen in AluminuimgieBereien ist
heutzutage Stand der Technik. Foseco
stellt eine aus INSURAL gefertigte Do-
sierofen-Auskleidung aus, eine isolieren-
de, einteilige Auskleidung, die ge-
brauchsfertig geliefert wird und schnell
und einfach eingebaut werden kann.
Durch ihre geringe Benetzbarkeit schiitzt
sie auflerdem das Metall vor Verunreini-
gung.
r Passend dazu
werden eintei-
lige INSURAL
Dosierrohre,
Filltrichter
aus INSURAL
und Tongra-
phit, ISOPRI-
ME  Schutz-
rohre zZum
Schutz  von
Heizelemen-
ten, EKA-
THERM Ther-
moelement-
schutzrohre
sowie ZYA-
ROCK Fiillrin-
nen zur Isolie-
rung und zur Vermeidung von Oxidbil-
dung vorgestellt.

Dariiber hinaus werden INSURAL
Giefibecher fiir das KippgieBverfahren ge-
zeigt. Sie vermeiden Oxidbildung und
bieten eine ldngere Standzeit, geringere
Ausschussraten sowie geringeren Metall-
verlust.

Kontaktadresse:

FoundryDivision, Vesuvius GmbH

z.H. Martin Scheidtmann

Brand Communication Manager Europe
D-46325 Borken, Gelsenkirchener Stralie 10
Tel.: +49 (0)2861 83 207

Mobile: +49 (0)171 97 14 747

E-Mail: martin.scheidtmann@foseco.com
www.foseco.com

Mit Innovationen zum Exportmeister
GIFA Halle 16 — Stand 16A51

Ausleseeinheiten stellt Foseco das
YOUR FUTURE
Fill Maschinenbau freut sich iiber

Rekordzuwichse im Bereich GieBerei-
technik und steigert seinen Exportanteil
auf 90 Prozent. Internationale Auto-
mobilhersteller setzen vermehrt auf
Kompetenz und Know-how des ober-
osterreichischen Maschinenbauspezia-
listen.

Fiir Fill Maschinenbau war 2010 das bes-
te Auftragseingangsjahr in der 45-jahri-
gen Firmengeschichte im Bereich des
Kompetenz Centers Metall/GieBereitech-
nik. Derzeit lduft die Produktion auf
Hochtouren. Verantwortlich fiir diese er-
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folgreiche Entwicklung sind die 16sungs-
orientierten Innovationen, mit denen das
Maschinenbauunternehmen regelméaBig
den Markt beeindruckt.

Vor allem die im Aufwind befindliche
internationale Automobilindustrie setzt
vermehrt auf die Kompetenz des ober-
osterreichischen Hightech-Maschinen-
bauers. ,,Wir investieren kontinuierlich
in Forschung und Entwicklung. Die da-
raus resultierenden Komplettldsungen
bringen entscheidende Vorteile fiir unse-
re Kunden. Gemeinsam entwickeln wir
die individuell besten Losungen®, erldu-
tert Wolfgang Rathner, Geschéftsfiihrer

und Leiter des Kompetenz Centers Metall
bei Fill, das erfolgreiche Konzept.

Die Auftragsbiicher des Fill Kompe-
tenz Centers Metall sind voll gefiillt.

Hauptverantwortlich fiir die exzellen-
te Geschiftsentwicklung sind hohe Zu-
wachsraten — vor allem aus der Automo-
bilindustrie. Aus allen Teilen der Welt
gingen in den letzten Wochen zahlreiche
Bestellungen ein. ,Das ist auch ein Er-
gebnis unserer verstirkten Prdsenz auf
internationalen Fachmessen, wie der
ALU in Essen und der Euroguss, Niirn-
berg, im Jahr 2010%, sagt Wolfgang Rath-
ner. Dadurch wurde eine optimale Aus-
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gangssituation fiir das Messejahr 2011 ge-
schaffen, das mit der nur alle vier Jahre
stattfindenden GIFA — der weltgréften
GieBerei-Fachmesse in Diisseldorf — sei-
nen Hohepunkt findet.

Perfekte Symbiose
aus Prizision
und Wirtschaftlichkeit

Mit mafigeblichen Innovationen bei Ma-
schinen und Anlagen fiir die Bereiche
GieBereitechnik und Metallzerspanung
begleitet Fill Maschinenbau sdmtliche
Produktionsprozesse. Das oberosterrei-
chische =~ Maschinenbauunternehmen

Neueste Innovation von
Fill Maschinenbau: Der
,low pressure caster” ver-
eint Gieflen, Kithlen und
ergonomische Bedienung
in einem reproduzierbaren
Prozess.

Quelle:
Fill Pressemitteilung vom
23. 02. 2011

Kontaktadresse:

Fill Gesellschaft m.b.H.
A-4942 Gurten,FillstraBe 1
Tel.: +43 (0)7757 7010-0
Fax +43 (0)7757 7010-275
E-Malil info@fill.co.at
www.fill.co.at

iibernimmt die Gesamtverantwortung
selbst fiir die komplexesten Automatisie-
rungsprozesse.

Kompetenz aus einer Hand — das ga-
rantiert den Kunden einen entscheiden-
den Wettbewerbsvorteil.

Innovationen fiir Erfolg
verantwortlich

Zahlreiche Innovationen der letzten Jah-
re sind mafgeblich fiir den Erfolg von
Fill Maschinenbau verantwortlich.

Die Neuentwicklung ,low pressure
caster” etwa, die GieBen, Kiithlen und er-
gonomische Bedienung in einem repro-

duzierbaren Prozess bietet und als Ergeb-
nis hochwertige Aluminium-Gussteile
liefert.

Oder die neue Gussputzzelle fiir Ei-
sengussteile. Diese aulergewohnliche
Entgratanlage setzt neue Mafstdbe beim
Gussputzen im Eisenguss. Einsatzgebiet
ist das Entkernen, Schleifen und Entgra-
ten von Gusseisen-Zylinderképfen. Die
innovative Entgrattechnologie wurde von
Fill zum Patent angemeldet. Die erste
Gussputzzelle wird 2011 als Referenz-
projekt fiir einen namhaften deutschen
Autohersteller realisiert. Weitere Anfra-
gen fiir diese neue Technologie sind be-
reits eingegangen.

Corporate Data

Fill ist ein international fithrendes Ma-
schinen- und Anlagenbau-Unternehmen
fir verschiedenste Industriebereiche.
Modernste Technik und Methoden in
Management, Kommunikation und Pro-
duktion zeichnen das Familienunter-
nehmen aus. Die Geschiftstatigkeit um-
fasst die Bereiche Metall, Kunststoff und
Holz fiir die Automobil-, Windkraft-,
Luftfahrt- und Bauindustrie. In der Alu-
minium-Entkerntechnologie sowie fiir
Ski- und Snowboardproduktionsma-
schinen ist das Unternehmen Welt-
marktfithrer. Andreas Fill und Wolfgang
Rathner sind Geschéftsfithrer des 1966
gegriindeten Unternehmens, das sich zu
100 Prozent in Familienbesitz befindet.
Der Betrieb wird seit 1987 als GmbH ge-
fiihrt, wurde 1997 ISO 9001 zertifiziert
und beschaftigt mehr als 440 Mitarbei-
ter/-innen.

Entstehung und Transport von Kerngasen
Neues aus der Entwicklung
GIFA Halle 12 - Stand 12A15 und 12A16

Gasdruck im Kern bei giinstigen Ent-
liftungsbedingungen (linke Hiilfte)
und bei eingeschrédnkter Entliiftung
(rechte Halfte)

Kerngase sind eine mégliche Fehlerquel-
le fiir Gussporositdten. Die Analyse der
Quelle fiir Gasporositdten wihrend des
Abgusses ist schwierig. Daher ist es hilf-
reich, bereits bei der Auslegung des
Werkzeugs und der Kernmarken zu wis-
sen, wohin und wie schnell die beim
GieBprozess entstehenden Gase entwei-
chen kénnen.

Die Simulation der Binderzersetzung
beim GieBprozess ist Entwicklungsthema
bei der MAGMA. In Abhédngigkeit von
der lokalen Temperatur des Kerns beim
Abguss werden die Kernbinder in gasfor-
mige Produkte zersetzt. Die entstandenen
Gase stromen durch den Kern und kon-
nen iiber Kernmarken entweichen. Der
sich aufbauende Gasdruck ist primér von
physikalischen Randbedingungen wie
dem Stromungswiderstand des Kerns
(Sandkérnung) und der Gasdurchlissig-

keit der Kernschlichte an Kernmarken
sowie von Art, Menge und Entstehungs-
geschwindigkeit der entstehenden Gase
abhédngig.

Die Modelle zur Simulation des Gas-
stoBes durch Kernentgasung sind vor-
handen und werden zurzeit von MAG-
MA grundlegend validiert. Die zeitab-
héngige Druckverteilung zeigt auf einfa-
che Weise, ob Kerngase schnell genug
iiber Kernmarken aus dem Kern stromen
kénnen oder eine Gefahr fiir Gasporosita-
ten bilden. Die Binderzersetzung ist ein
komplexer physikalisch-chemischer Vor-
gang. Dabei sind die temperaturabhéngi-
ge Zersetzungskinetik und die entstehen-
den Produkte fiir unterschiedliche Bin-
dertypen und Losungsmittel durch expe-
rimentelle Messungen zu bestimmen.

Ziel ist es, die Gasentstehung und den
Gastransport wiahrend der Formfiillung
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und der Erstarrung vorherzusagen. Neue
Kriterien, wie lokaler Gasdruck in Kom-
bination mit der Bewertung von metallo-
statischem Druck bzw. erstarrter Rand-
schale ermdglichen die Abschédtzung der
Gasaufnahme durch die Schmelze und
somit die Vorhersage von Gussfehlern.
Der Anwender kann dann bei Gussfor-
men mit Kernen die Ursache fiir Gasfeh-
ler identifizieren und AbhilfemalBnah-
men wie zusitzliche Kernentliiftungen
zielsicher festlegen. Der Einfluss von Fer-
tigungsparametern wie Sandkornung,
Schlichte an Kernmarken usw. auf das
GasstoBverhalten konnen frithzeitig vor
Produktionsstart tiberpriift werden.

Quelle:
MAGMATIMES Jg.16, Nr. 4,
Dez. 2010, S. 5

Bindergehalt im Kern (links) und Entliiftungsgeschwindigkeiten und -verlauf im Kern (rechts):
Durch die Temperatureinwirkung wird der Kernbinder zersetzt

Kontaktadresse:

MAGMA GieBereitechnologie GmbH, D-52072 Aachen, Kackertstrafie 11
Tel: +49 (0)241 8 89 01-96 19, Fax: +49 (0)241 8 89 01-62
E-Mail: K.Thews@magmasoft.de, www.magmasoft.de

+HAGI+ Giessereitechnik mutiert zu

+HAGI+ Ingenieurbiiro fiir Giesserei- und Industriebedarf

Die frithere +HAGI+ Giessereitechnik
wurde im Lauf der vergangenen 2 Jahre
ausgebaut und firmiert nun unter
+HAGI+ Ingenieurbiiro fiir Giesserei-
und Industriebedarf. Zukiinftig kénnen
somit auch beratende und planende In-
genieursarbeiten von +HAGI+ gemein-
sam mit Partnerfirmen iibernommen
werden.

+HAGI+ ein kompetenter
Partner durch personliches
Know-How

Ein allgegenwirtiger Kostendruck kom-
biniert mit den Forderungen nach Effi-
zienzsteigerung in der Produktion erzeu-
gen Leistungsdruck. Dazu kommt die He-
rausforderung, mit den aktuellsten Inno-
vationen Schritt zu halten. Leicht geht
den Produktionsfirmen dabei der Blick
auf wesentliche, langfristige Ziele verlo-
ren. Wir erdrtern gemeinsam mit Thnen
Thre strategischen Chancen — speziell im
Investitionsbereich.

+HAGI+ garantiert mit der praxisori-
entierten Kompetenz von Dipl.-Ing. Jo-
hann Hagenauer, seinem Team und dem
erstklassigen Vertretungsprogramm fiir
Giesserei-, Bearbeitungs- und Industrie-
anlagen eine optimale Betreuung bei al-
len Investitionsprojekten und bei Proble-
men in und um die Giesserei.

Planungszyklen werden immer kiirzer.
Oft werden gemeinsam mit der Produkt-
entwicklung die Verfahrensentwicklung
und die Anlagenplanung in einem sehr
kurzen Zeitfenster durchgefiihrt. Damit
sowohl technologisch als auch wirt-
schaftlich rasch die richtigen Partner ge-
funden werden konnen, bietet +HAGI+
eine wichtige und zeitsparende Unter-
stiitzung mit entsprechendem Uberblick.

Aber auch, wenn Investitionen und
Giessereien auf ihre Wirtschaftlichkeit
von unabhéngigen Experten gepriift wer-
den sollen, steht +HAGI+ mit seinen
Partnerfirmen zur Verfiigung.

Sie profitieren
von unserem
Netzwerk

Unser Angebot an Sie
ist eine gezielte, part-
nerschaftliche Unter-
stiitzung.  Abhéngig
von Ihren Anforde-
rungen greifen wir auf
die Kapazitdten unse-
rer Branchenspezialis-
ten zu. Wir kennen
die Rahmenbedingun-
gen Threr Markte. Da-
her ist es uns moglich,
Thre Chancen optimal
zu nutzen: Wer sich
am heutigen Markt behaupten will, muss
alle Faktoren mit einbeziehen: moderne
Verfahrenstechnik, neue Werkstoffe, in-
novative Produkte und kreative Ideen!

Wir freuen uns auf gemeinsame Heraus-
forderungen!

+HAGI+ Ingenieurbtiro fiir Giesserei-

und Industriebedarf wird von 28. Juni bis
2. Juli auf der GIFA 2011 in Diisseldorf
vertreten sein.

Terminvereinbarungen bitte rechtzeitig bei
Herrn Dipl. Ing. Johann Hagenauer

unter Tel. +43 664 22 47 128.

fir Giesserei- und Industriebedarf
DI Johann Hagenavuer
3143 Pyhra, Hauptstraf3e 14

Ingenieurbiro

mber of the Austrian At
r Eoﬂsultlﬂi Engineers rvn cu-nlrw Irr

JoN =12

Tel. +43 274524 172-0

Fax +43 274524172 -30
johann.hagenauver@giesserei.at
www.hagi.at www.giesserei.at
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GTP
SCHAFER

CERATEC - ein synthetischer Formstoff
als Alternative zu Zirkon- und Chromerzsand
GIFA 2011 - Halle 12 Stand 12G29/G30

Bild 1: Gussteil mit Chromerzsand

Im Rahmen der GIFA 2011 stellt GTP
Schifer den Formgrundstoff CERATEC
als eine technisch interessante Alternati-
ve zu den heute gebrdauchlichen Form-
stoffen Chromerz- und Zirkonsand vor,
die ein bis zu 50% hoheres Schiittge-
wicht aufweisen.

Der Formgrundstoff CERATEC besteht
aus Sandkornern mit einer nahezu per-
fekten Kugelform. Hierauf sind einige der
hervorragenden Eigenschaften, wie die
hohe Gasdurchléssigkeit, das sehr gute
FlieBverhalten und ein wesentlich ver-

Bild 2: Gussteil mit CERATEC

ringerter Binderbedarf zuriick zu fiihren.
Im Vergleich zum Einsatz von traditio-
nellen Formgrundstoffen kann die do-
sierte Bindermenge je nach verwendetem
Bindersystem um bis zu 60% reduziert
werden.

Bedingt durch die auch dadurch resul-
tierende hohe Gasdurchlassigkeit von
Formstoffmischungen auf Basis CERA-
TEC werden Gussfehler wie Gasblasen
oder Schiilpen vermieden. Als Ergebnis
der hohen thermischen Belastbarkeit
kénnen mit CERATEC selbst mit fili-

Fotos: GTP SCHAFER

gransten Kernen iiberdurch-
schnittliche Oberflachen er-
reicht werden, die je nach
GieBverfahren mit den Ergeb-
nissen von Keramikguss ver-
gleichbar sind.

Der im Vergleich zu Quarz-
sand geringe mittlere Ausdeh-
nungskoeffizient im Bereich 20
bis 600°C von 7,2 - 10-6 K ver-
hindert die Bildung von Blatt-
rippen und sorgt damit eben-
falls fiir eine erhebliche Redu-
zierung der Putzkosten.

Ein hoher Al,05-Gehalt und
hoher Reinheitsgrad fithren zu
einer sehr guten mechanischen
und thermischen Stabilitat,
wodurch die Bildung von Vererzungen
und Metall-Formstoffreaktionen vermie-
den wird, wie dies auch die Bilder 1 und
2 im Vergleich zeigen.

Enorme Kosteneffizienz erlangt CERA-
TEC durch den leichten Zerfall sowie die
guten Gussoberfldchen in der Putzerei.

Kontaktadresse: GTP Schifer GmbH
D-41515 Grevenbroich, BenzstraBle 15
Tel.: +49 (0)2181 233 94 0

E-Mail: info@gtp-schaefer.de,
www.gtp-schaefer.de

Flexibilitidt und Sicherheit in Kernmachereien
GIFA 2011 - Halle 11 Stand 11D46

walther

prazision

Schnellkupplungssysteme

Die Arbeit in Kernmachereien fiir Guss-
form-Kerne ist oftmals extrem gesund-
heits- und umweltschéddlich, da dem
Kernsand héufig die gesundheitsschadli-
che und giftige Chemikalie , Ethyldime-
thylamin“ zugefiihrt wird. Diese Fliissig-
keit beschleunigt den Aushértungspro-
zess der Kerne.

Die Ethyldimethylamin-Behalter sind
meist durch eine verschraubte Schlauch-
leitung angebunden. Beim Austausch
leerer Behilter wird die Verschraubung
geldst, so dass im Schlauch befindliche

Ball-Face Clean-Break Kupplung Serie BF

Restmengen des gefdhrlichen Stoffes un-
gehindert austreten und der Anwender
muss unflexible Schutzausriistung beim
Behilterwechsel tragen.

WALTHER-PRAZISION liefert eine si-
chere, umweltfreundliche und saubere-
Losung: Clean-Break-Kupplungen der
BF-Serie. Kupplungen dieser Baureihe
erfiillen héchste Anspriiche an Bediensi-
cherheit, Restleckage und Zuverldssig-
keit. Die patentierte Fithrung und die
Ball-Face-Stirnflachen der Kupplungs-
hilften garantieren einfaches Kuppeln
und dichten schon vor dem Offnen der
Ventile ab. Zudem sorgt die besondere
Ventilbauweise fiir den vollendeten
Clean Break Effekt: austretendes ,Tot-
raumvolumen® gibt es nicht!

In einem Feldtest bei einem namhaf-
ten Guss-Hersteller wurden die Vorteile
dieser Kupplungen nachgewiesen. Zwi-
schenzeitlich wurden dort alle vorhande-
nen Kernherstellungsanlagen auf Kupp-
lungen der BF-Serie umgeriistet. Das
Wechseln der Chemikalienbehilter wur-
de so zu einer sauberen Sache.

Vorteile der BF—Se}jie fiir die
Kernmacherei im Uberblick:

e schneller Behélterwechsel

e leckfreies Kuppeln/kein Medien-
austritt

e keine der Gesundheitsgefahrdung

¢ keine Umweltbelastung

e leicht Reinigung durch glatte Ober-
flachen

e 1-Hand Bedienung

e zuverldssig und langlebig durch
angepasste Dichtwerkstoffe

e keine Schutzkleidung erforderlich

Gesundheits- und Umweltschidden geho-
ren mit dieser Entwicklung der Vergan-
genheit an!

Kontaktadresse:

Carl Kurt Walther GmbH & Co KG
D-42781 Haan, WestfalenstraBe 2
Tel.: +49 (0)2129 567 0

Fax: +49 (0)2129 567 450

E-Mail: info@walther-praezision.de
www.walther-praezision.de
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vexeljet

Sandformen im XXL-Format

GIFA Halle 13 - Stand 13B32

Die voxeljettechnology GmbH baut ihr
Leistungsspektrum auf dem Dienstleis-
tungssektor weiter aus. In Europas grof-
tem Dienstleistungszentrum fiir die on
demand-Fertigung von Formen und Mo-
dellen fiir den Metallguss schlagen die
Augsburger ein neues Kapitel im Bereich
Sandformen auf. Dazu voxeljet-Ge-
schaftsfiithrer Dr. Ingo Ederer: ,,Dank In-
vestitionen in den Maschinenpark an un-
serem neuen Standort Friedberg bei
Augsburg kénnen wir ab sofort Sandfor-
men im XXL-Format, konkret mit einem
Volumen von maximal acht Kubikme-
tern, generieren. Die Herstellung von
Formen in den Dimensionen 4 x 2 x 1
Meter ist weltweit einmalig.”

Bei dem voxeljet-Verfahren profitiert
der Anwender von entscheidenden Zeit-
und Kosteneinsparungen. Ausgehend
von 3D-CAD-Daten werden die Formen
werkzeuglos und vollautomatisch im
Schichtbauverfahren generiert. Der auf-
windige und teure Umweg {iiber die
sonst notwendige Formeinrichtung ent-
fallt.

Die erweiterte Anlagentechnik im vo-
xeljet Dienstleistungszentrum punktet
aber auch in Sachen Geschwindigkeit
und Flexibilitdt. Die Maschine arbeitet
im Vergleich zu den kleineren 3D-Dru-
ckern mit einer iiber 300 Prozent héhe-
ren Baugeschwindigkeit bei gleicher Auf-
l6sung und Prézision. AuBlerdem erlaubt
das riesige Baufeld die Herstellung ex-
trem grofBer Einzelformen, bei Bedarf
lasst es sich aber flexibel fiir die gleich-
zeitige Erzeugung diverser Formen nut-
zen. ,,Auf dem riesigen Baufeld der neu-
en Maschine lassen sich Kleinserien be-
sonders schnell und wirtschaftlich gene-
rieren”, so Dr. Ederer.

Dank der sicheren Beherrschung der
Schichtbauprozesse in einzigartiger Ge-
schwindigkeit vergehen nur wenige Ar-
beitstage von der Auftragserteilung bis
zur Lieferung der fertigen Formen. Selbst
komplexe Geometrien mit Hinterschnei-
dungen lassen sich auf den hauseigenen
Maschinen herstellen. Alle Formen
zeichnen sich durch hochste Detailtreue
und Prézision aus.

Quelle:
Pressemitteilung v. 14.12.2010

Kontaktadresse:

voxeljettechnology GmbH

D-86316 Friedberg, Paul-Lenz-Str. 1
Tel.: +49 (0)821 7483-440

Fax: +49 (0)821 7483-111

E-Mail: stefanie.feneberg@voxeljet.de
www.voxeljet.de

HIHITEST

WISSEN IST SICHERHEIT.

,DuraVision*

Innovation in der Makrohirtepriifung

92

Mit dem Erscheinen des brandneuen
Makrohirtepriifers ,,DuraVision“ ist die
revolutionire , DuraLine“ von EMCO-
TEST Hirtepriifern komplett.

Durch diese bahnbrechende Produktlinie
wird das gesamte Spektrum der Hérte-
priifung vollstdndig abgedeckt.

Universal einsetzbar, schnell und zu-
verldssig:

e Priazise Lastaufbringung durch ge-
schlossenen Regelkreis
9,8 — 2450 N (1 — 250 kg) & 196 —
29430 N (20 — 3000 kg)

e ecos Workflow — Modernste Software-
technik, gepaart mit bewéhrten Lésun-
gen fiir klassische Aufgabenstellungen
in der Hértepriifung

e Das bewihrte V-Konzept bietet einen
groBen Priifraum bei gleich bleibender
Arbeitshéhe und kompakten Abmes-
sungen.

e Zeitersparnis durch einen Hochstgrad
an Automatisierung und vollautomati-
scher Bildauswertung

e Effiziente Datenverwaltung und indi-
viduelle Priifberichte

Der in zwei Lastbereichen (1 bis 200 kg
bzw. 20 bis 3.000 kg) erhéltliche Hérte-
priifer zeichnet sich neben seinem fort-
schrittlichen Design und in einer Viel-
zahl an technischen Rafinessen und In-
novationen vor allem durch die einzigar-
tige Software ,,ecos Workflow* aus.

Quelle:
Presseaussendung EMCO-TEST, Mérz 2011

Kontaktadresse:

EMCO-TEST Priifmaschinen GmbH
A-5431 Kuchl, Brennhoflehen-Kellau 174
Tel.: +43 (0)6244 20438 31

Fax: +43 (0)6244 20438 8

E-Mail: a.weiss@emcotest.com
www.emcotest.com
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VOG ‘ Verein Osterreichischer
GieRereifachleute

Micglieder-
injformationen

Neue Mitglieder

Ordentliche (Personliche)
Mitglieder

Wenka, Stefan, Dir. Mag., Schulleiter der
Hoheren Technischen Bundeslehranstalt
Wien 10, A-1100 Wien, Ettenreichgasse
54

Privat: 1220 Wien, Dumreichergasse 57

Personalia — Wir gratulieren
zum Geburtstag

Herrn KommR Gewerke Mag. Rudolf
Weinberger, Eigentiimer und Vorsitzen-
der des Vorstandes der Eisenwerk

Sulzau-Werfen, R.&E. Weinberger AG,
A-5451 Tenneck, zum 65. Geburtstag am
21. April 2011.

In Salzburg ge-
boren, studierte
Rudolf Weinber-
ger nach der Ma-
tura am huma-
nistischen Gym-
nasium im Jesui-
tenkollegium
Kalksburg/Wien,
Sozial-und Wirt-
schaftswissen-
schaften an der
Universitdt Innsbruck und einige Semes-
ter Hiittenwesen an der Montanuniversi-
tdt Leoben. Verschiedene Praktika in Eng-
land und den USA ergéinzten den Aus-
bildungsweg.

1977 tibernahm Rudolf Weinberger 25%
der Unternehmensanteile und trat damit
in das seit 1899 im Familienbesitz be-
findliche Unternehmen ein.

1978 heiratet er seine Frau Brigitta
und bewohnt mit seinen 3 Kindern das
Familienanwesen in Tenneck.

Es war die Zeit des Umbruchs, des Er-
neuerns und des Heranfiihrens des Be-
triebes zu seiner heutigen Bedeutung als
einer der weltweit fiihrenden Walzen-
giessereien. Das Unternehmen erzeugte in
diesem Zeitabschnitt ein breitgefachertes
Produktprogramm von Walzen und Uni-
versalringen in den Gewichtsklassen 1 to
bis 25 to im Gravitations- und Schleuder-

Vereinsnachrichten

gussverfahren fiir den Einsatz in Walz-
strassen der Stahlindustrie — fiir Langpro-
dukte und warmgewalzten Bandstahl.

Die Wirtschaftskrise in den 80-er Jah-
ren zwang das Unternehmen, seine zu-
kiinftige Strategie zu tiberdenken. Statt
das Unternehmen der konjunkturellen
Situation anzupassen und die Produk-
tion zurtickzufahren reagierte man anti-
zyklisch; es wurde eine neue Fertigungs-
halle fiir die mechanische Bearbeitung
der Walzen und Walzringe gebaut und in
neue CNC-gesteuerte Bearbeitungsma-
schinen investiert, um damit mit Mehr-
umsatz und hoherer Wertschopfung der
Krise entgegenzuwirken. Eine nachhaltig
zukunftsorientierte Entscheidung.

1988 wurde Mag. Rudolf Weinberger
in die Geschiftsfithrung der GmbH beru-
fen, die im selben Jahr in eine AG umge-
wandelt wurde.

1998 erwarb er die restlichen 75% der
Unternehmensanteile von seinem Cousin
Stefan Weinberger. Es war dies ein wohl-
iiberlegter und entscheidender Schritt in
seinem unternehmerischen Werdegang.
Er verhinderte damit eine in Diskussion
stehende Ubernahme des Werkes durch
einen indischen Investor und sicherte
zum Wohle der Belegschaft und der Wirt-
schaftsregion Salzburg, aber auch der Fa-
milie, den Gestaltungsfreiraum des Un-
ternehmens.

Mit der ihm angeborenen unternehme-
rischen Weitsicht bereitete er das Unter-
nehmen wiederum strategisch fiir eine
Neuorientierung vor. Das breitgefdcherte
Produktionsprogramm wurde gestrafft,
die technischen Krifte wurden gebiin-
delt, die Produktion von nicht mehr kos-
tendeckenden Produkten wurde einge-
stellt, ein neuer Walzenwerkstoff bis zur
Patentreife entwickelt und weltweit zum
Patent angemeldet.

2001 wurde Mag. Rudolf Weinberger
vom Aufsichtsrat zum Vorsitzenden des
Vorstandes gewihlt, eine Funktion, die er
bis heute innehat.

Im gleichen Jahr wurde das Unterneh-
men mit dem Innovationspreis der Salz-
burger Wirtschaft ausgezeichnet.

Das technologieintensive Unterneh-
men produziert heute ausschlieBlich
hochspezialisierte Arbeitswalzen fiir die
Warm-Breitband erzeugende internatio-
nale Stahlindustrie, exportiert 98 % sei-
ner Produkte, hat in seinem Produktbe-
reich einen Weltmarktanteil von knapp
10% und zdhlt heute sicherlich zu den
bedeutendsten Walzenherstellern der
Welt.

2010 erzielte das Eisenwerk Sulzau
Werfen mit seinen 260 Beschiftigten ei-
nen Umsatz von knapp 80 Mio Euro.
Etwa 2.000 Walzen mit einem Stiickge-
wicht bis zu 40 Tonnen verlassen jdhr-
lich das Werk.

2009 iibernahm das ESW eine kleine,
auf die Fertigung von Rollen und Mién-
teln fiir Langprodukte spezialisierte Gie-
Berei in den USA (Miller Centrifugal
Casting in Pittsburgh) und stellte damit
sein Produktprogramm auf eine etwas
breitere Basis. 2010 erzielte diese 100%-
ige Tochterfirma des ESW mit ca. 50 Be-
schéftigten 16 Mio US $ Umsatz und halt
in den USA einen Marktanteil von knapp
80%.

Neben seinen unternehmerischen Auf-
gaben widmet sich Mag. Rudolf Weinber-
ger Gemeinschaftsaufgaben in Wirtschaft
und o6ffentlichem Leben.

Seit 1985 ist er Mitglied der Sparten-
leitung Industrie und seit 2003 stv. Ob-
mann der Sparte Industrie in der Wirt-
schaftskammer Salzburg.

Als Vorstandsmitglied in der Standes-
vertretung der Industriellenvereinigung
und stv. Spartenobmann in der Salzbur-
ger Wirtschaftskammer trégt er durch sei-
ne industrielle sachbezogene Erfahrung
massgeblich dazu bei, wirtschaftliche
Rahmenbedingungen zu gestalten und
umzusetzen, was durch die Herausforde-
rung der Wirtschaft im Zuge der Globali-
sierung regional und iiberregional not-
wendig und von hichster Bedeutung ist.

Als Prasident des bekannten Seebrun-
ner Kreises, einer tiberparteilichen Platt-
form, widmet er seine Zeit ehrenamtlich
zur Erarbeitung von Zukunftsstrategien.

Beispielhaft fiir sein soziales Empfin-
den und sein Engagement ist nicht nur
seine langjdhrige Verantwortung als Pra-
sident des SOS Kinderdorfes in Seekir-
chen, sondern auch seine Sensibilitat fiir
die sozialen Belange der Belegschaft und
der ortsansédssigen Bevolkerung.

Die Verleihung des silbernen Ehren-
zeichens des Landes Salzburg, die Verlei-
hung der Ehrenbiirgerschaft in Werfen,
die Verleihung des Titels Kommerzialrat
durch die Wirtschaftskammer Salzburg
und nicht zuletzt die Auszeichnung im
Jahre 2005 als bestes Familienunterneh-
men in Salzburg wiirdigen dieses Enga-
gement und unterstreichen die Bedeu-
tung seines Wirkens und seiner Wert-
schitzung durch die Offentlichkeit.

KR Gewerke Mag. Rudolf Weinberger
ist seit 2002 Mitglied des Vereins Oster-
reichischer GieBereifachleute.

Herrn Ing. Josef Lamplmair, 4210 Gall-
neukirchen, Lindach 31, zum 50. Ge-
burtstag am 19. Mai 2011.

Herrn Dipl.-Ing. Dr.mont. Karl Wagner,
D-87527 Sonthofen, Central-Residenz,
VolkstraBe 2, zum 90. Geburtstag am
25. Mai 2011.
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Karl Wagner stu-
dierte an der
RWTH  Aachen
und begann seinen
Berufsweg 1947
bei der Karl
Schmidt GmbH in
Hamburg und Ne-
ckarsulm. 1957
ging er zur Ma-
schinenfabrik Ess-
lingen. Von 1964
bis 1967 war Dipl.-Ing. Karl Wagner Be-
triebsdirektor bei der Friedrich Krupp
Schmiede und GiefBerei in Essen, danach
von 1967 bis 1971 Technischer Werkslei-
ter der Friedrich-Wilhelms-Hiitte in
Miihlheim, der damaligen Rheinstahl

Giesserei AG; dann bis 1974 in gleicher
Position bei der Stotz AG in Kornwest-
heim und schlieBlich bis zu seiner Pen-
sionierung 1984 Technischer Werksleiter
der Thyssen Giesserei AG Concordiahiit-
te in Bendorf.

Viele Jahre war Dipl.-Ing. Karl Wagner
Mitglied des VDG-Vorstands, Vorsitzen-
der der VDG-Fachgruppe 1 Eisenguss,
Leiter des Fachausschusses Gusseisen
und Mitglied des VDG-Forschungsbei-
rats. Wagners unablédssiges Bemiithen um
den Fortschritt des GieBereiwesens ist
1984 mit der Verleihung der Bernhard-
Osann-Medaille gewtiirdigt worden. Nach
dem Ausscheiden aus dem aktiven
Dienst iibernahm Karl Wagner von 1985
bis 1994 mit der Leitung des VDG-Fach-

ausschusses Geschichte erneut eine inte-
ressante und lohnende Aufgabe.

1993 promovierte Dipl.-Ing. Karl Wag-
ner mit seiner Arbeit zum Thema ,Der
Einfluss von Werkstoff, konstruktiver Ge-
stalt und Formverfahren auf die MaBun-
terschiede zwischen Modell und Guss-
stiick® am Institut fiir GieBereikunde der
Montanuniversitdt Leoben zum Dr.mont.
Diese Arbeit fithrte nicht nur zu einer
neuen Betrachtungsweise des Schwind-
mabes, sondern zeigte auch Lésungen
zur rechnerischen Voraussage des
SchwindmaBes mit Hilfe der multiplen
EinflubgréBenrechnung auf.

Dipl.-Ing. Dr.mont. Karl Wagner ist seit
2003 Mitglied des Vereins Osterrei-
chischer GieBereifachleute.

Den Jubilaren ein herzliches Gliickauf!

Biicher
Mediecn
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GIESSEREI-Jahrbuch 2011

GIESSEREI-Jahrbuch 2011

GIESSEREI Jahrbuch 2011

Herausgegeben vom Bundesverband der
Deutschen Giesserei-Industrie (BDG) ge-
meinsam mit dem Verein Deutscher Gie-
Bereifachleute (VDG). Giesserei Verlag
GmbH, Diisseldorf 2010. 14,8x21,0 cm.
2 Binde, 758 Seiten. Die 2 Bédnde sind
nur zusammen erhéltlich bei Giesserei
Verlag GmbH, D-40237 Diisseldorf, Sohn-
straBe 65, Tel.: +49 (0)211 6707 551, Fax:
+49 (0)211 6707 517, E-mail: barbara.
keisker@stahleisen.de. Preis: € 15,50 fiir
personliche VDG/DFB - Mitglieder.
€ 31, fiir Nichtmitglieder (jeweils zu-
ziiglich Versandkosten).

Inhalt:

Band 1/Teil 1: Anschriften deutscher
Giessereiorganisationen /Kalendarium
2010 / Eisen- und Stahlguss / Leichtme-
tallguss / Weitere NE-Gusswerkstoffe
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Biicher und Medien

(Cu, Sn, Zn, Pb) / Druckguss / Ferti-
gungsverfahren und -einrichtungen /
Qualitétssicherung / Arbeits- und Um-
weltschutz / Betriebswirtschaft / Berufs-
ausbildung und Weiterbildung / For-
schungsforderung / Fachinformationen
fiir das GieBereiwesen / Statistik der Gie-
Bereiindustrie / GieBereiorganisationen
in Deutschland / GieBereiorganisationen
in aller Welt / Internationale GieBereior-
ganisationen / Berufliche Ausbildungs-
stdtten / Normungsgremien f. d. Giesse-
rei-Industrie / Weitere Organisationen

Band 1/Teil 2:

VDG mit Satzungen, Geschéftsordnung
und Mitgliederverzeichnisse. Inserenten-
verzeichnis

Band 2:

Bezugsquellen fiir Erzeugnisse der wei-
terverarbeitenden und Zulieferindustrie
/ Alphabetisches Firmen- und Stichwort-
verzeichnis u.a.

GieBtechnik im Motorenbau -
Anforderungen
der Automobilindustrie

- VDI-Berichte Nr.
2122 der 6. VDI-
Giefitechnik im Tagung ”Gieﬁtech_
Matorantiau nik im Motoren-
bau“ am 8./9. 02.
2011 in Magde-
burg, VDI-Verlag
GmbH, Diisseldorf
2011, 326 Seiten,
- | zahlreiche Bilder
VDI-Berichte 2122 | u. Tabellen, ISBN
978-3-18-092122-8,
Preis € 74,—, VDI-Mitgl. € 66,60. Be-
zugsadresse: VDI-Verlag Vertriebsabwick-
lung, Postf. 10 10 54, D-4001 Diisseldorf,
Tel.: +49 (0)211 6188 445, www.vdi-lite-
ratur.de

Asfordersngen an dis
Automabilinduttrie

Die Vortrage und die Fachausstellung der
im zweijdhrigen Turnus stattfindenden
Tagung stehen im Zeichen groBer He-
rausforderungen: Globalisierung, CO,-
Problematik, Effizienz- und Qualitétsstei-
gerung, Beschleunigung und Verbesse-
rung des Entwicklungsprozesses. Durch
den Anstieg der Energiekosten wird eine
noch bessere Effizienz des Antriebsstran-
ges und ein entsprechender Leichtbau er-
wartet.

Kein anderes Fertigungsverfahren hat
die Entwicklung des Automobils so stark
beeinflusst, wie das GieBen. Das ge-
schérfte Bewusstsein gegentiber der Um-
welt und die Notwendigkeit, sparsam mit
den Stoffen der Natur umzugehen, eroff-
nen dem GieBen heute neue Mdoglichkei-
ten. Gussstiicke sind in Bezug auf ihre
hohe Recyclingfihigkeit gut aufgestellt.
Die breite Palette der zur Verfiigung ste-
henden Gusswerkstoffe sowie der Form-
und GieBverfahren gewdhrleistet auch
zukiinftige anspruchsvollere Bauteilent-
wicklungen.

Fachtagungen bieten die Gelegenheit,
neue Forschungsansitze und Ergebnisse
im Rahmen von Vortrdgen vorzustellen
und im persénlichen Gesprdch und Mei-
nungsaustausch zwischen Fertigungs-
technikern und Konstrukteuren zu dis-
kutieren und bekannt zu machen.

Die diesjdhrige Fachtagung ,,GieBtech-
nik im Motorenbau“ beschiftigte sich
schwerpunktsmébig mit aktuellen The-
menstellungen, wie:

e Auswirkungen von Elektromobilitédt
und Leichtbau auf den Verbrennungs-
motor

e Innovative Entwicklungsprozesse fiir
hochkomplexe Bauteile

e Entwicklungstrends fiir die betriebs-
feste Auslegung von Zylinderkdpfen
und Zylinderkurbelgehdusen

e die Herstellung neuartiger Al-Ver-
bundwerkstoffe fiir Gleitlager
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* neue Einsatzfelder in der Serie fiir Mg-

Druckguss

Der Berichtsband ist ein nichtredigier-
ter Manuskriptdruck der auf der Tagung
gehaltenen 19Experten-Vortrdage und 13
Kurzprésentationen des Doktorandense-
minars der Otto-von-Guericke-Universi-
tdt Magdeburg.

Aluminium-Schliissel -
Key to Aluminium Alloys

Der von Dr.-Ing.
Werner Hesseneu

[r—— bearbeitete und in
b 9. Auflage von
Alu Media GmbH,
Diisseldorf, 2011
herausgegebene
Al-Schliissel in
deutsch/englisch
ist wieder als
praktische Lose-
blatt Sammlung im DIN A4 Ordner er-
schienen: ISBN 978-3-942-486-05-7, Preis
Euro 235,00, Best.Nr. 2061, zu beziehen
von Alu Media GmbH, D-40474 Diissel-
dorf, Am Bonneshof 5, Tel.: +49 (0)211
4796 422, Fax: 424, E-Mail: info@alu-
media.de, www.alu-media.de

Das Werk umfasst 628 Seiten und ist in 5

(frither 9) Kapitel gegliedert:

Kapitel 1: Bezeichnungsysteme fiir Al-
Legierungen / Zustandsbezeichnungen
/" Erzeugnisformen, GieBverfahren /
Normen der Al-Erzeugnisse

Kapitel 2: Chemische Zusammensetzun-
gen (A1 bis A 248)

Kapitel 3: Mechanische Eigenschaften

Kapitel 4: Physikalische u. Technologi-
sche Eigenschaften

Kapitel 5: Verzeichnis / Anhang

Die vorgenommenen Aktualisierungen
umfassen 17 neue Ausgaben der EN-Nor-
men, Anderungen durch20 EN- Leglerun-
gen und 27 Legierungen der AA sowie
eine Uberarbeitung des Registers.

Der Al-Schliissel kann auch als Buch-
StickUSB und als Online Version fiir Ein-
und Mehrplatzbetrieb geliefert werden.
Nihere Informationen und Preise siehe
www.alu-media.de.

Gusseisen mit Kugelgraphit

Herstellung, Eigenschaften,
Anwendung

Gusseisen mit Kugelgraphit (neu: EN-
GJS, alt: GGG) ist nach DIN EN 1563
(Normalsorten) und DIN EN 1564 (hoch-
feste Sorten) ein Eisen-Kohlenstoff-
Gusswerkstoff, dessen als Graphit vorlie-
gender Kohlen- stoffanteil nahezu voll-
stdndig in weitgehend kugeliger Form im
Gefiige vorliegt. Der Werkstoff verfiigt
heute iiber eine breite Sortenpalette von
den Normalsorten iiber die austeniti-
schen und verschleifibestindigen bis hin
zu den ADI-Sorten mit spezifischen Ei-

bdg genschaften und
schlieBt damit die
Licke zwischen
dem Gusseisen mit
Lamellengraphit
und den Stdhlen.
Bei den Stihlen ist
bei  vergleichbar

hoher Festigkeit
ﬁ die Bruchdehnung
b, hoher als beim

Gusseisen mit Ku-
gelgraphit. Das ist jedoch, wie sich in
vielen Féllen gezeigt hat, kein Nachteil.
Die Bruchdehnung beschreibt in erster
Nédherung das Umformverhalten (zum
Beispiel die Schmiedbarkeit) eines Werk-
stoffs und ist deshalb eher eine Verarbei-
tungs- als eine Gebrauchseigenschaft, die
bei Gussteilen zur Formgebung nicht be-
notigt wird.

Aus dem Inhalt: Konstruieren in Guss/
GieBtechnik / Metallurgie / Wéarme- und
/ Oberflaichenbehandlung / Schweillen /
Qualitdtsmanagement und -sicherheit /
mechanische und physikalische Eigen-
schaften / spanende Bearbeitung / Werk-
stoffe mit besonderen Eigenschaften (aus-
tenitisches, carbidisches und austeni-
tisch-ferittisches Gusseisen (ADI), Guss-
eisen mit Vermiculargraphit, SiMo-
Gusseisen) / Normen und Richtlinien

Das BDG-Sonderheft im Format DIN
A4 hat 100 Seiten und kann unter info-
zentrum@bdguss.de kostenfrei bezogen
werden

Stahlguss

Herstellung, Eigenschaften,
Anwendung

Stahl ist eine Ei-
senlegierung, de-
ren wichtigstes Le-
gierungselement
Kohlenstoff  ist
und die sowohl
vergossen als auch
umgeformt  wer-
den kann. Wird
fliissiger Stahl in
/| feuerfeste Formen
= vergossen, spricht
man vom Stahl-
guss. Je nach verwendeter Stahlsorte —
der GieBer unterteilt die Stahlgusssorten
generell in unlegierte, niedrig legierte
und hoch legierte Sorten — und der gege-
benenfalls anschlieBend vollzogenen
Wiarmebehandlung, kénnen dem Werk-
stoff Stahl in weiten Grenzen variable Ei-
genschaften verliehen werden. Dies
macht den Stahlguss fiir weite Abneh-
merkreise zu einem interessanten Werk-
stoff.

belg

Stahlguss

Aus dem Inhalt: Was ist und kann Stahl-
guss / Konstruieren in Stahlguss / Giel-
technik und / Erschmelzen von Stahlguss
/ Warmebehandeln / Schweillen von
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Stahlguss / Priifen und Uberwachen / der
Stahlgussherstellung / Die Stahlguss-
werkstoffe / Stahlguss fiir allgemeine
Verwendungszwecke / Stahlguss fiir das
Bauwesen / Stahlguss fiir Druckbehélter
/' Hochfester Stahlguss mit guter
SchweilBeignung / Vergiitungsstahlguss /
Warmfester Stahlguss / Kaltzdher Stahl-
guss / Stahlguss mit weichmagnetischen
Eigenschaften / Nichtrostender Stahlguss
/ Hitzebestdandiger Stahlguss / Nichtmag-
netisierbarer Stahlguss / Verschleifibe-
standiger Stahlguss / Werkzeug-Stahlguss
/ Normeniibersicht

Die BDG-Broschiire im Format DIN A4
hat 80 Seiten und kann unter infozen-
trum@bdguss.de kostenfrei bezogen wer-
den.

Weitere kostenfrei vom Bundesverband
der Deutschen Giesserei-Industrie BDG,
D-40237 Diisseldorf, Sohnstralie 70, Tel.:
+49 (0)211 6871 0 oder iber E-Mail:
mailto:infozentrum@bdguss.de zu bezie-
hende informative BDG-BROSCHUREN
sind:

e Verschleifibestindige weile Gussei-
senwerkstoffe - Eigenschaften und An-
wendung (74 Seiten)

¢ Feinguss — Herstellung, Eigenschaften,
Anwendung (48)

* Weiller Temperguss - Diinnwandige
und komplexe Gussteile (24)

e Austenitisches Gusseisen (30)

e Druckguss aus NE-Metallen — Techni-
sche Richtlinien (64)

¢ Sand- und Kokillenguss aus Alumini-
um — Technische Richtlinien (90)

¢ Guss aus Kupfer und Kupferlegierun-
gen — Technische Richtlinien (77)

e Festigkeitsnachweis fiir komplexe
Gussteile jetzt rechenbar (26)

¢ Vergleichsmuster fiir die visuelle Be-
stimmung von Gussoberfldchen (7)

¢ Bruchmechanische Kriterien ermagli-
chen eine bessere Werkstoffauswahl
(33)

e Neue Erkenntnisse zur Bestimmung
zum Elastizititsmodul erméglichen
superleichte und hochfeste Gussteile
(18)

e ADI - ein spezielles Gusseisen fiir ex-
treme Beanspruchungen (42)

* Wirmebehandelte Eisengusswerkstof-
fe gewinnen Marktanteile (18)

e Teile aus Gusseisen zerstérungsfrei
auf Qualitit gepriift (19)

e Bionisch gestaltete Gussteile - leicht
und hochfest (22)

¢ Guss aus hoch korrosionsbestindigen
Nickel-Legierungen (8)

Diese Sonderhefte konnen auch von der
Internetseite des BDG: www.kug.
bdguss.de/publikationen kostenlos he-
runtergeladen werden.
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Alles liber Standards
in 9 %2 Minuten
All about Standards
in 9 2 minutes

Austrian Standards -
Informations DVD 2010

Das Osterreichische Normungsinstitut,
das tber rd. 120 qualifizierte Mitarbeiter
und iiber ein Netzwerk von 5.880 Exper-
ten verfiigt, hat eine 9 % miniitige DVD
in Deutsch und Englisch herausgegeben,
mit der in kurzen Beitrdgen

(Intro / Wozu Normen? / die Geschich-
te der Normung / Wie entsteht eine
Norm? / Beispiele fiir Normen / Die Ser-
vices von Austrian Standards) auf die
wertvolle und international notwendige
Normungsarbeit hingewiesen und zur
Mitarbeit bzw. zur Inanspruchnahme der
angebotenen Dienstleistungen eingela-
den wird.

Kontaktadresse:

Austrian Standards Institute
A-1020 Wien, HeinestraBe 38,
E-Mail: media@as-institute.at
www.austrian-standards.at

WIRTSCHAFTSGRAFIK 2010
— ein statistischer Riickblick

WIRTSCHAFTSGRAFIK 2010

Ein statistischer Rilckblick

Service GmbH der Wirtschaftskammer
Osterreich, Wien, Janner 2011, 32 Seiten.
Die Inhouse GmbH, Bereich Statistik, der
Wirtschaftskammem Osterreichs publi-
ziert laufend Wirtschaftsgrafiken. Eine
Auswabhl soll in dieser Publikation einem
weiteren Interessentenkreis zuginglich
gemacht werden.

Aktuelle Wirtschaftsgrafiken sind auch
auf der Homepage der Wirtschaftskam-
mer unter wko.at/statistik enthalten.

Die Broschiiren kénnen von der Ser-
vice GmbH kostenlos bezogen werden:
Tel.: +43 (0)5 90 900 5050, Fax: +43 (0)5
90 900 236, E- Mail: mservice@wko.at
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Aluminium Lieferverzeichnis
— Aluminium Suppliers
Directory 2011

Das von Alu Media GmbH, Diisseldorf,
2011 herausgegebene Lieferverzeichnis in
deutsch/englisch ist als brosch. Ausgabe
erschienen: ISBN 978-3-942486-04-0,
Preis Euro 16,50, zu beziehen von Alu
Media GmbH, D-40474 Diisseldorf, Am
Bonneshof 5, Tel.: +49 (0)211 4796 422,
Fax: 424, E-Mail: info@alu-media.de,
www.alu-media.de.
In diesem Bran-
=== chen-Nachschlage-
"“'ﬂ werk  sind figlst
zehntausend Unter-
nehmen der Alumi-
nium erzeugenden
und verarbeitenden
Industrie, der Zu-
lieferbranche, des
Metallhandels und
der Dienstleis-
tungsanbieter verzeichnet.
Die Unternehmen prasentieren ihre Pro-
dukte und Angebote von der Erzeugung
iiber die Ausriistung bis zur Anwendung.
Technische Marktinformationen, beson-
ders umfassende Handlernachweise und
die Adressen von Priifinstituten, Gutach-
tern und Dienstleistunganbietern runden
das Verzeichnis ab.
Die Online Version des Aluminium
Lieferverzeichnisse steht im Internet un-
ter www.alu-lieferverzeichnis.de allen
Usern kostenlos zur Verfiigung.
Ein Einkaufsfiihrer und Nachschlage-
werk fiir die gesamte Aluminium-Pro-
zesskette.

Eisenkunstguss aus der
Osterreichisch/Ungarischen
Monarchie

Von MartinaPall, Beschreibung von Ex-
ponaten der Hanns Schell Collection,
Graz 2011. ISBN 978-2-9501071-3-6, 140
Seiten mit mehr als 300 Abbildungen
und mehr als 100 Signaturen einzelner
GieBereien.Verkaufspreis im Museum
Euro 29,—, bei Postversand zzgl. Porto-
kosten. Hanns Schell Collection, Osterr.
Museum fiir Schloss, Schliissel, Kast-
chen und Eisenkunstguss, A-8020 Graz,
Wienerstrasse 10, Tel./Fax: +43 (0)316
715656-38, E-Mail: museum@schell-col-
lection.com, www.schell-collection.com

EisengieBereien aus der Kaiserlich-
und Koniglichen Monarchie waren, vom
Zentrum in Wien ausgehend, in allen
Teilen des groBen Reiches zu finden.

_ Die Leistungen der GieBereien in
Osterreich, Ungarn, Bohmen und Mih-
ren sind weitgehend unbekannt. Als fiih-
rende Hersteller galten und gelten vor-
wiegend die PreuBischen Gielereien von
Gleiwitz, Berlin und Sayn. Erst langsam
werden der Modellreichtum, die Genau-
igkeit des Gusses und die Prézision der

Monarchie

Hanns Schell Collection

Ziseleure der ehemaligen k. und k. Gie-
Bereien erkannt und wertgeschitzt.

Mit diesem neuen Fachbuch soll die
Bedeutung des altgsterreichischen
Kunstgusses hervorgehoben werden, der
den Vergleich mit den GroBen Drei aus
Preufien nicht zu scheuen braucht.

In Osterreich selbst sind die GieBerei
in Gusswerk bei Mariazell sowie die Gie-
Bereien von Joseph Glanz und Meindl-
Breit in Wien zu nennen. Ein Gebiet um-
fasste das damalige ungarische Staatsge-
biet mit den Werken in Dernd, Budapest
und Rhonic. Siebenbiirgen war ein zwei-
tes Zentrum der GieBereien, die ebenso
wie die ungarischen Werke der Nieder-
osterreichischen Kammerunterstellt wa-
ren, um den Bergbau und die Metallurgie
zu fordern. Erwdhnenswerte GieBereien
waren hier die Werke Bogséan, Resicabdn-
ja, Ruszkabdnja, Munkdts und Stajerlak-
Anina.

Das Staatsgebiet von Bohmen und
Maéhren umfasst die beiden bedeutenden
GieBereien Horovice und Blansko, dane-
ben noch Hiitten in Dobis, Rokycany,
Plzn, Adamov, Sobotin, Stpanov,
Frydlant, Neu Joachimsthal, Ransko und
Bolikov.

Ein Exkurs verweist zusitzlich auf die
russische GieBerei in Kasli im Ural, von
der sich ebenso viele Beispiele in der
Schell-Collection befinden.

In der Sammlung der Hanns Schell
Collection in Graz finden sich hervorra-
gende Belege der meisterlichen Guss-
technik aus vielen dieser GieBereien.
Durch fehlenden Musterschutz und Wan-
derung der Mitarbeiter sind verkaufs-
trdchtige Modelle in anderen GieBereien
nachgegossen worden — ohne exakte
Kennzeichnung durch die einzelnen Gie-
Bereien ist eine Zuordnung unmdaglich.
Daher wird in der Schell Collection
schon seit Jahren groBer Wert auf Erfor-
schung und Aufzeichnung der Markie-
rungen sowie Kennzeichnung der einzel-
nen Gussstiicke gelegt. Im Anhang es Bu-
ches finden sich daher auch mehr als 100
Signaturen von Giellereien aus ganz
Europa.



Weltwelter Kundenfokus
IN einer neuen Dimension

ASK Chemicals ist einer der weltweit groBten Anbieter umfassender Komplettidsungen
und maBgeschneiderter Beratungsdienstleistungen fiir die GieBereibranche.

Durch unsere Prasenz in 24 Landern und mit 30 Standorten in den wichtigsten GieBerei-
mérkten der Welt helfen wir Ihnen, mit den globalen Entwicklungen in der weltweiten
GieBereibranche Schritt zu halten. Gemeinsam werden wir innovative Ldsungen finden
und den Fortschritt beschleunigen.

ASK Chemicals — We advance your casting

Besuchen Sie uns auf
der GIFA in Diisseldorf
28.06. - 02.07. 2011
Halle 12, Stand A24
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