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Mit unseren neuen High-End-Schlichten sind Sie auf alles bestens vorbereitet.

Hydro A 86. Furtenbachs zukunftsweisende Antwort auf standig wachsende
Anforderungen im Automobilguss. Kunden bestatigten die herausragende
Schutzwirkung gegen Sandausdehnungsfehler dieser temperaturbestandigen F u RT E N BAc H
und isolierenden Wasserschlichte in zahlreichen Praxistests — wieder ein
klarer Beweis fiir die hohe Qualitat unserer Produkte. www.furtenbach.com Thinkin g works.
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Seit 30 Jahren im Dienste der GieRereien

Quarzsande mit neuen Eigenschaften, die eine
Revolution im Binderverbrauch darstellen
und dadurch umweltfreundlicher sind. ok

# MFL

Die Maschinenfabrik Liezen und GieRerei Ges.m.b.H. ist ein internatio-
nales Industrieunternehmen mit Standort in Liezen. Gepragt durch den
Leitgedanken ,,Perfection in all Areas®, arbeitet ein rund 800 Mitarbeiter/
innen starkes Team daran, unseren Kunden nur die besten technischen
Losungen anzubieten. Sind Sie dabei? Wir suchen ab sofort fiir unsere
GieRerei eine/n

Produktentwickler/in

Ihre Aufgaben:

« gieBtechnische Ausarbeitung von Neuteilen

« Entwicklungsarbeit an Gussteilen in Zusammenarbeit mit dem Kunden

« Herstellkosten der angefragten Gussteile kalkulieren

« Erstellung von 3D-Daten anhand von 2D-Zeichnungen fiir die Anferti-
gung von Modellen

« Organisation, Planung und Betreuung von Probeabgiissen bis hin zur
Serienreife des Bauteils

* Durchfiihrung von GieR- und Erstarrungssimulationsberechnungen

Anforderungsprofil:

« fundierte techn. Ausbildung (HTL bzw. FH, vorzugsweise GieRereitech-
nik oder Metallurgie)

» CAD-Kenntnisse (3D modellieren)

* Problemlésungskompetenz

« sehr gute MS-Office-Kenntnisse, SAP von Vorteil

+ hohes MaR an Eigenverantwortung und Selbsténdigkeit

« Prézision bei der Losung und Durchfiihrung von Aufgaben

« Teamfahigkeit sowie tiberdurchschnittliche Belastbarkeit erforderlich

Wir bieten lhnen:

- eine interessante und abwechslungsreiche Tatigkeit in einem zukunfts-
orientierten Unternehmen

« ergénzende Ausbildungen, umfassende Einschulungen sowie Entfal-
tungsmdglichkeiten in einem starken Team sowie

- eine leistungsgerechte Entlohnung. Das Mindestentgelt laut Kollektiv-
vertrag betragt € 2.228,05 brutto pro Monat auf Basis Vollzeitbeschaf-
tigung. Eine Uberzahlung ist méglich und orientiert sich sowohl an der
vorhandenen Qualifikation sowie an der mitgebrachten Berufserfahrung.

Bitte schicken Sie lhre Bewerbungsunterlagen an:

Maschinenfabrik Liezen & GieBerei GesmbH

z. H. Personalabteilung, WerkstraBe 5, 8940 Liezen
bzw. per E-Mail an: jobs@mfl.at
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Umfassende Charakterisierung von Formstoffen
mit einer neuen Priifmethode

Advanced Characterisation of Moulding Materials using a novel Test Method

Dipl.-Ing. Gerhard Schindelbacher
Absolvent der Montanuniversitét Leoben,
Fachgebiet Metallurgie. Seit 1985 Leiter
der Abteilung NE-Metall-Gusswerkstoffe
am Osterreichischen GiefBerei-Institut
(OGI) Leoben, seit 1998 Institutsleiter und
seit 2007 auch Geschiftsfithrer des Ver-
eins fiir praktische GieBereiforschung
(OGI).

Dipl.- Ing. Hubert Kerber,

studierte an der Montanuniversitit Leo-
ben Werkstoffwissenschaften. Seit 1984
arbeitet er am Osterreichischen GielBerei-
Institut in Leoben in der Abteilung Eisen-
guss in den Bereichen Schadensanalytik,
Gussfehlerberatung und mechanische
Werkstoffprifung; seit 2011 nun auch in
der Formstoffpriifung. Von 1992 bis 2001
war er als Leiter des mechanischen Priif-
labors und von 1995 bis 2009 als Q-Beauftragter der akkredi-
tierten Priifstelle OGI tatig.

Markus Riegler,

Abschluss AHS Bruck an der Mur. Seit
2007 Studium Metallurgie an der Univer-
sitdt Leoben mit Schwerpunkt GieBerei-
technik.

Mirnes Berbic,
nach erfolgreicher Ingenieursausbildung
an der HTL Jenbach mit Schwerpunkt
Wirtschaftsingenieurwesen Studium der
Metallurgie, seit 2007 Studium an der
Montanuniversitdit Leoben mit dem
Schwerpunkt GieBereiwesen. Seit 2011
technischer Projektmitarbeiter am Oster-
reichischen GieBerei-Institut.

Schliisselwort: Formsandpriifung

Einleitung

Das Wissen um die Qualitit und Eigenschaften der
Formstoffe sowie deren Einfliisse auf Gussfehler und da-
mit die Qualitdt der Gussstiicke hat in den letzten Jahr-
zenten in den GieBereien erheblich abgenommen. Durch
zunehmende Automatisierung und Kostendruck wurde
der enormen Bedeutung der Formstoffe und einer regel-
maéligen Formstoffpriifung fiir eine seriensichere Pro-
duktion zu wenig Augenmerk geschenkt. Vielfach sind
daher Gussfehler auf ein unzureichendes Formstoffma-
nagement zuriickzufiihren.

Diesen Verlust an Wissen im Formstoffbereich nur in
den GieBereien zu suchen, wire zu kurz gegriffen. Auch
in der universitdren Ausbildung hat die Formstoffthema-
tik in den letzten Jahren an Stellenwert verloren. Es gibt,
von einigen Ausnahmen abgesehen, kaum noch relevante
Forschungsprojekte, die der Bedeutung der Formstoffe ge-
recht werden.

Die Entwicklungen auf dem Formstoff- und Binder-
sektor sind daher in der jiingeren Vergangenheit haupt-
sdchlich durch die Zulieferindustrie erfolgt. Das Haupt-
augenmerk lag dabei in einer Renaissance der anorgani-
schen Binder. Es wurden aber auch neue Entwicklungen
bei den organischen Bindern zur Reduzierung der Bin-
dermenge und damit einer Reduktion von Emissionen
und Geriichen sowie Additiven zur Verbesserung von
gewissen Eigenschaften vorangetrieben.

Bei allen positiven Entwicklungen blieb ein wesentli-
cher Aspekt auller Acht, ndmlich der der Formstoffprii-
fung. Diese beruht heute noch auf einer Generation an
Priifgerdten, die vor mehr als 60 Jahren entwickelt wur-
den. Diese meist noch handbetriebenen Geréte sind heu-
te vielfach noch im praktischen Einsatz und als ,,allge-
meiner Stand der Technik” zu bezeichnen. Um aber die
Entwicklungen bei den Formstoffen voranzutreiben, ist
ein wesentlich besseres Verstdndnis tber die Einfliisse
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Abb. 1: Formstoffpriifgerédt der Fa. Jung Instruments GmbH mit Priifkurvendarstellung [1]
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Abb. 2:
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Sandprobe

und auch eine ganzheitliche Charakterisierung der

Formstoffe durch verbesserte Priifmethoden erforder-

lich. Das IfG-Institut fiir GieBereitechnik in Diisseldorf

hat diesen dringenden Entwicklungsbedarf nach einer

Erneuerung und Modernisierung der Formstoffpriifung

erkannt und bei der GIFA 2011 ein gemeinsam mit der

Fa. Jung Instruments GmbH entwickeltes modernes

Formstoffpriifgerdt und die damit durchfiithrbaren Prif-

moglichkeiten mit den damit verbundenen Vorteilen

vorgestellt (Abb. 1).

Am Osterreichischen GieBerei-Institut wurde eben-
falls im Jahr 2011 ein mehrjdhriges Forschungsprojekt
zum Thema Formstoffe mit nachfolgenden Schwerpunk-
ten gestartet:

e Entwicklung moderner mechanischer Priifmethoden
zur ganzheitlichen Charakterisierung der Formstoffe in
Hinblick auf heutige Anforderungen und Verdich-
tungsverfahren

¢ Bewertung industriell hergestellter Formstoffmischun-
gen und Priifkérper mit neuen Priifmethoden, laufen-
der Vergleich mit den klassischen Priifgerdten (am OGI
und in GieBereien)

e Entwicklung alternativer Formgrundstoffe zur Beein-
flussung der Warmeleitfdhigkeit in Formen und Ker-
nen, Anpassung der Form- und Kernherstellung an al-
ternative Formstoffe

e Adaptierung von Bindemitteln und Schlichten in Zu-
sammenarbeit mit Bindemittel- und Schlichteher-
stellern

Der Formstoff und seine Besonderheiten im
Hinblick auf die mechanische Priifung

Vereinfacht betrachtet, besteht der Formstoff aus einem
Formgrundstoff, einem Binder und Formstoffzusitzen
(Additive). Im Gegensatz zu einem metallischen Werk-
stoff, der weitgehend homogene und isotrope Eigenschaf-
ten aufweist, handelt es sich bei Formstoffen um ein gra-
nulares und inhomogenes Material, das aus vielen Ein-
zelkornern unterschiedlicher Struktur (GroBe, Form,
Oberflidche) besteht, wie Abb. 2 zeigt.

Die einzelnen Korner sind teilweise iiber Binderbrii-
cken (organischer oder anorganischer Natur) verbunden,
die auch fiir die Festigkeit bzw. Kraftiibertragung ma0-
geblich sind. Die hohe Anzahl an Kérnern bzw. Binder-
briicken sowie zusétzliche Additive, Reibungs- und Ko-
hésionskrafte spielen eine grofe Rolle bei der Festigkeit
einer Form und fithren bei Belastung zu einem komple-
xen Zustand, wie Abb. 3 verdeutlicht. Um diese komple-
xen Einfliisse auf die Eigenschaften der Formstoffmi-
schung erfassen zu kénnen, miissen die Priifung und
Messtechnik entsprechend sensitiv ausgefiihrt sein. Bei
der mechanischen Priifung von Formstoffen kommt es je
nach Belastung (Zug-, Druck- oder Scherbelastung) lokal
zu einem Aufreifen von Binderbriicken und damit in
der Folge zu einem Abgleiten von Kérner und schliel3-
lich zum Bruch der Probe. Diese Vorgidnge finden schon
bei sehr kleinen Kriften durch lokale Uberbelastung ein-
zelner Binderbriicken statt. Eine neue, verbesserte Priif-
methode sollte daher diesen Gegebenheiten Rechnung
tragen und mit entsprechender Empfindlichkeit gerings-
te Kraft-Weg-Anderungen erfassen und aufzeichnen kon-
nen.

Konventionelle Formstoffpriifung

Bei der konventionellen Formstoffpriifung wurden in ei-
nem ersten Schritt mittels Rammapparat durch drei Ver-
dichtungsschldge standardisierte Probekorper mit Durch-
messer und Hoéhe von jeweils 50 mm hergestellt und in
weiterer Folge hinsichtlich Griindruckfestigkeit, Spaltfes-
tigkeit, Scherfestigkeit, Doppelscherfestigkeit, Griinzug-
festigkeit und Nasszugfestigkeit gepriift. Dabei kommen
Gerdte zum Einsatz, die entweder noch von Hand betétigt
werden oder bei moderneren Ausfithrungen mit Servo-
motoren bestiickt sind. Durch Wechseleinsétze zur Pro-
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lation und Computer-

tomographie in die
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Abb. 4: Handbetriebenes +GF+-Formstoffpriifgerdt mit Wechseleinsétzen zur Priifung von Druckfestigkeit, Spaltfestigkeit, Scherfes-

tigkeit, Doppelscherfestigkeit und Biegefestigkeit

Abb. 5: Gerat
zur Nasszug-
priifung mit
Probe
(links/Mitte)
und Ver-
dichtungs-
priifung
(rechts)

benaufnahme konnen auf einem Gerédt mehrere Priifun-
gen durchgefiithrt werden (Abb. 4). Zur Bestimmung der
extrem empfindlichen Nasszugfestigkeit sowie der Ver-
dichtbarkeit sind wiederum eigene Geréte erforderlich
(Abb. 5).

Ein gravierender Nachteil bei handbetétigten Gerdten
liegt darin, dass ein bedienerbezogener Einfluss gegeben
ist und die Prifwerte groflere Streuungen aufweisen
kénnen. Ein weiterer Nachteil bei den konventionellen
Prifmethoden besteht darin, dass nur ein Maximalwert
mittels Schleppzeiger abgelesen werden kann und nicht,
wie z. B. bei der metallischen Werkstoffpriifung, ein
Kraft-/Weg-Verlauf angegeben wird. Zudem muss der
Messwert noch hédndisch iibertragen werden und kann
nicht direkt in ein QS-System {ibernommen werden.

Es ist daher hoch an der Zeit, die Méglichkeiten der
modernen Priif- und Messtechnik, wie sie seit tiber 20
Jahren in der Metallpriiftechnik angewendet werden,
auch fiir die Formstoffpriifung zu nutzen und die oben
genannten Nachteile durch eine neue Priifmethode zu
ersetzen.

NEUE Formstoffpriifung mit
der Zwick Universalpriifmaschine

Bei der Formstoffpriifung kommen im Vergleich zur Prii-
fung von metallischen Werkstoffen sehr kleine Priifkrifte
(z. B. 5—10 N bei der Nasszugfestigkeit) zur Anwendung.
Dies erfordert eine sehr préizise arbeitende Kraftmesszelle

60

und eine hohe Speicherfrequenz zur Erfassung geringster
Einfliisse und Anderungen auf den Kraft-Weg-Verlauf in-
folge sensibler Priifabldufe. Fiir die Auswahl der Priifma-
schine waren folgende Kriterien entscheidend:

e Hohe Messfrequenz und ausreichender Speicher

e Moglichkeit zur Beobachtung des Kraft-Weg-Verlaufes
withrend des Versuchs

e Flexible und einfache Programmierbarkeit der Priifab-
ldufe durch den Anwender

e FEine Kraftmesszelle mit hoher Auflésung, um auch
sehr sensible Priifungen wie die Nasszugfestigkeit mit
entsprechender Genauigkeit durchfiithren zu kénnen

* Flexible Gestaltung der Ergebnisdokumentation und
Darstellung

e Auslesbarkeit und Weiterverarbeitung der Messdaten
in QS-Systemen

Wegen der positiven Erfahrungen am OGI bei der Pro-
grammierung komplexer Priifabldufe mit Zwick Univer-
salpriifmaschinen und der Erfahrung bei der Priifung
von metallischen Kleinstzugproben mit 2 mm Durch-
messer aber auch weil versuchsweise Formstoffpriifun-
gen mit einer Zwick Versuchsanlage hinsichtlich Mess-
genauigkeit, Reproduzierbarkeit und Priitkurvenverlauf
durch gentigend hohe Messfrequenz iiberzeugt haben,
wurde fir die Formstoffpriifung eine Zwick Material-
priifmaschine mit einer Nennlast von 5 kN, Bezeich-
nung Z005 proline, angeschafft (Abb. 6).
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Abb. 7: Adaptierte Probenaufnahmevorrichtungen fiir Druck-,
Scher-, Doppelscher- und Spaltfestigkeitsprifung (v.l.n.r.)

Abb. 6: Formstoffpriifmaschine Fa. Zwick, Nennlast 5 kN, Be-
zeichnung Z005 proline

Priifkérperaufnahme und Probeneinsédtze wurden von
den konventionellen Formstoffpriifungsgerdten {iiber-
nommen und auf die Zwick Priifmaschine adaptiert
(Abbn. 7 und 8). Als besonders sensibel hat sich dabei
die Adaption der Nasszugpriifung erwiesen. Diese wur-
de dahingehend gelost, dass der Priifablauf der Priifma-
schine so programmiert wurde, dass in einem ersten
Schritt ein Heizelement auf die Probe aufgesetzt wird Abb. 8: Adaptierte Probenaufnahmevorrichtungen fiir Griinzug-,
und nach definierter Zeit die Priifung erfolgt. Die Tem- Nasszug- und Biegefestigkeitspriifung (v.1.n.r.)
peratur-/Zeit-Parameter wurden von der konventionel-
len Priifung mit dem +GF+ Gerit ibernommen. Ein ers-
ter Prototyp hat bereits zufriedenstellende Priifergebnis- Spaltfestigkeitspriifung gezeigt. Damit kann der Zusam-
se hinsichtlich Genauigkeit und Reproduzierbarkeit ge- menhang zwischen Rissbeginn und -verlauf sowie Belas-
liefert. Derzeit wird in Zusammenarbeit mit dem Priif- tung genauer untersucht und studiert werden.

maschinenhersteller Zwick eine industrietaugliche Prif- Als besondere Vorteile haben sich herauskristallisiert:
vorrichtung entwickelt und gebaut. e Samtliche mechanische Formstoffpriifungen kénnen
Bei den elektronisch gesteuerten Priifungen besteht auf einer einzigen Maschine durchgefiihrt werden, eine
auch die Mdglichkeit einer Protokollierung mittels Vi- Priifanlage ersetzt damit 5 Gerite
deokamera. Diese Moglichkeit wird in Abb. 9 beispiel- e Kraft-/Weg- (Spannungs-/Dehnungs-)-Kurven kénnen
haft am Kurvenverlauf der Druckfestigkeits- sowie der wihrend der Priifung online betrachtet werden
. Spaltfestigkeit e Griindruckfestigkeit
% /I"_:_-_:h" L /‘”‘r"\ e
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¢ Die unterschiedlichen Kurvenverldufe (z. B. Steigung)
liefern erweiterte Aussagemaoglichkeiten und eine bes-
sere Charakterisierung des Formstoffes

e Priifkdrper konnen mit einem Pressdruck, der auf Be-
triebsparameter aus der Praxis abgestimmt ist, herge-
stellt und gepriift werden

¢ Bei den elektronisch gesteuerten Priifungen besteht die
Moglichkeit einer Protokollierung mittels Videokamera
bzw. die Mdglichkeit einer nachtrdglichen Auswertung

Ergebnisse der Formstoffpriifung NEU
mit Zwick Universalpriifmaschine und
Vergleich mit der konventionellen Priifung

Fiir den Vergleich konventioneller und neuer Priifme-
thoden wurden insgesamt 6 Formstoffmischungen zu je

20 kg hergestellt, die sich grundsétzlich in ihrem Bento-
nit- und Wassergehalt unterscheiden, um die Abhéngig-
keit von tongebundenen Sanden von diesen beiden Para-
metern zu interpretieren. Des Weiteren wurden 2 dieser
Mischungen zusétzlich mit Kohlenstoff versetzt, um die
Auswirkungen des Kohlenstaubs auf den Formstoff zu be-
obachten. Die Zusammensetzung der Formstoffmischun-
gen ist in Tabelle 1 dargestellt. Die jeweiligen Kompo-
nenten wurden einzeln eingewogen und anschlieBend in
einem Laborkollergang aufbereitet (Abb. 10).

Mit jeder Formstoffmischung wurden Priifserien zu
je mindestens 10 Einzelpriifungen erstellt und Griin-
druck-, Spalt-, Doppelscher- und Nasszugfestigkeit so-
wohl nach der konventionellen Methode als auch mit
der neuen Zwick Priifmaschine ermittelt. Die Griinzug-
festigkeit wurde nur mit der neuen Zwick-Priifmaschine
gepriift.

zu je 20 kg Wasser [%] Bentonit [%] Kohlenstoff [%] Wasser [kg] Bentonit [kg] Kohlenstoff [kg]
Mischung 1 3,00 6,50 - 0,60 1,30 -
Mischung 2 5,00 6,50 - 1,00 1,30 --
Mischung 3 4,00 5,00 - 0,80 1,00
Mischung 3 + C 4,00 5,00 3,00 0,80 1,00 0,60
Mischung 4 4,00 8,00 - 0,80 1,60 --
Mischung4+C 4,00 8,00 3,00 0,80 1,60 0,60 Tabelle 1:
Zusammensetzung der
Formstoffmischungen
Druck- Griinzug- Nasszug- Doppelscher-
Messung festigkeit Spaltfestigkeit  festigkeit festigkeit festigkeit
[N/cm?] [N/cm?] [N/cm?] [N/cm?] [N/cm?]
#1 5,90 0,90 - 0,24 1,60
E-: #2 5,80 0,90 - 0,25 1,65
&? #3 5,80 0,80 - 0,25 1,50
w #4 5,80 0,80 - 0,25 1,55
?3 #5 5,70 0,90 - 0,27 1,60
a #6 5,80 0,80 - 0,26 1,55
% #7 5,80 0,80 - 0,26 1,60
g #8 5,90 0,80 - 0,25 1,60
"g #9 5,80 0,80 - 0,26 1,55
E #10 5,90 0,90 - 0,28 1,60
N X 5,82 0,84 - 0,26 1,58
S 0,06 0,05 - 0,01 0,04
#1 5,50 0,99 0,92 0,39 1,55
= #2 5,53 0,99 0,88 0,39 1,56
§ #3 5,78 0,98 0,89 0,38 1,54
< #4 5,62 1,01 0,90 0,40 1,52
g #5 5,66 0,95 0,88 0,40 1,51
:;E-. #6 5,63 1,01 0,88 0,39 1,52
g #7 5,61 0,98 0,82 0,39 1,49
g #8 5,42 1,00 0,89 0,40 1,55
S #9 5,55 0,98 0,91 0,39 1,51
% #10 5,57 0,97 0,94 0,37 1,58
o X 5,59 0,99 0,89 0,39 1,53 Tabelle 2:
s 0,10 0,02 0,03 0,01 0,03 Priifergebnisse der
Mischung 2
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Befiillung |

Einwaage

der liegenden ideal verlaufenden
Kurvenbiindel weisen auf eine gute
GleichmaéBigkeit und Reproduzier-
barkeit dieser Messungen mit der
Zwick Priifmaschine hin. Auch ist
eine sehr gute Ubereinstimmung
des Maximalwertes mit dem Priif-
wert der konventionellen Priifung
gegeben. Die Grlinzug- und Nass-
zugfestigkeit haben sich erwar-
tungsgemdl wegen der sehr gerin-
gen Priitkréfte als die sensibelsten
Priifungen herauskristallisiert. Aber

I Fertige Mischung |

Abb. 10: Herstellung der Formstoffmischung im Laborkollergang

An Hand der Mischung 2 werden beispielhaft die um-
fangreichen Ergebnisse inklusive Mittelwert X und Stan-
dardabweichung s detailliert dargestellt (Tabelle 2). Die
fiir alle Mischungen zusammengefassten Ergebnisse sind
aus Tabelle 3 ersichtlich.

In der Abb. 11 sind die Griindruck-, Spalt-, Doppel-
scher-, Griinzug- und Nasszugfestigkeitskurven sowie
die jeweiligen Mittelwertkurven der Mischung 2 gra-
fisch dargestellt. Eingezeichnet sind auch der jeweils
mit der konventionellen Priifung ermittelte Mittelwert
und die Standardabweichung. Die jeweils eng aneinan-

auch hier ist es nach einigen Opti-

mierungsschritten gelungen, ein zu-

friedenstellendes Ergebnis und re-
produzierbare Priifverlaufskurven zu erhalten.

Die Ergebnisse der neuen Formstoffpriifung korrelie-
ren sehr gut mit den konventionellen handbetriebenen
Geriten, wie eine Gegeniiberstellung in Abb. 12 zeigt.
Geringfiigige Abweichungen wurden nur bei der sensi-
blen Nasszugpriifung und hier bei besonders niedrigfes-
ten Griinsandmischungen festgestellt (Abb. 11). Die Ur-
sache lag hier am verwendeten Priifgerdt, das zu niedri-
ge Werte bei der Priifung lieferte. Ein Vergleich mit
Nasszugfestigkeitspriifergebnissen aus Giefereien ergab
aber eine sehr gute Ubereinstimmung mit Werten der
elektronischen Zwick.

Druck- Spalt- Griinzug- Nasszug- Doppelscher-
Priifung festigkeit festigkeit festigkeit festigkeit festigkeit
[N/cm?] [N/cm?] [N/cm?] [N/cm?] [N/cm?]
. X 6,63 1,19 - 0,32 1,95
Konventionell
- S 0,25 0,06 - 0,01 0,06
2 . X 6,47 1,22 1,12 0,35 1,92
Zwick
S 0,18 0,03 0,14 0,01 0,07
. X 5,92 1,04 - 0,35 1,79
Konventionell
(o] S 0,09 0,05 - 0,01 0,03
= N X 5,85 1,11 0,99 0,41 1,73
Zwick
S 0,07 0,01 0,02 0,02 0,02
) X 4,76 0,73 - 0,27 1,33
Konventionell
o S 0,10 0,07 - 0,03 0,05
2 . X 4,58 0,83 0,75 0,32 1,10
Zwick
S 0,08 0,01 0,01 0,02 0,03
) X 5,82 0,84 - 0,26 1,58
o Konventionell
;’ S 0,06 0,05 - 0,01 0,04
s Zwick X 5,59 0,99 0,89 0,39 1,53
S 0,10 0,02 0,03 0,01 0,03
. )_( 7193 1/37 - 0,41 2,44
Konventionell
< S 0,12 0,05 - 0,01 0,06
2 . X 7,82 1,51 1,42 0,53 2,26
Zwick
S 0,12 0,02 0,04 0,02 0,04
. X 9,07 1,65 - 0,44 2,85
o Konventionell
éli-_ S 0,09 0,05 - 0,01 0,04
s ) X 8,85 1,64 1,40 0,61 2,65
Zwick
S 0,16 0,02 0,15 0,03 0,04

Tabelle 3: Priifergebnisse (Mittelwerte und Standardabweichungen von ca. 10 Einzelpriifungen) der Labormischun-gen 1 bis 4 1t.

Tabelle 1
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Griindruckfestigkeit - Mischung 2
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Abb. 12:

Vergleich der
konventionellen
mechanischen
Formstoffpriifung
mit der neuen
elektronischen Priif-
maschine.

Abb. 11: Griindruck-, Spalt-, Doppelscher-, Griinzug- und
Nasszugfestigkeitskurven der Mischung 2. (Blauer Balken:
Mittelwerte und Standardabweichungen (strichliert) der kon-
ventionellen Handgerétepriifungen It. Tabelle 3)
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Die unkomplizierten Priifverfahren wie Druck-, Spalt-
und Scherpriifungen brachten durchwegs gute Korrela-
tion zwischen der alten und neuen Priifmethode, so dass
eine Vergleichbarkeit gegeben ist.

Einfluss der Formstoffzusammensetzung
auf den Kurvenverlauf

In Abb. 13 sind jeweils die Mittelwertkurven der Griin-
druckfestigkeit, Spaltfestigkeit, Doppelscherfestigkeit,
Griinzugfestigkeit und Nasszugfestigkeit von den jeweili-
gen Mischungen tibereinander gelegt dargestellt.

Die Maximalwerte dieser Kurven spiegeln blitzlichtar-
tig folgende bekannte Zusammenhinge wieder: Ein
niedriger Bentonitgehalt (5 %) fithrt zu niedrigen Festig-
keiten, ohne Kohlemehlzugabe liegen die Werte beson-
ders niedrig (Mischungen 3 und 3+C).

Hohe Bentonitgehalte (8 %) bringen hohe Festigkei-
ten, wobei auch hier durch den Kohlemehlzusatz ein

Festigkeitsanstieg gegeniiber der kohlemehlfreien Mi-
schung zu beobachten ist (Mischungen 4 und 4+C).

Die Mischungen 1 und 2 mit dem mittleren Bentonit-
anteil von 6,5 % liegen festigkeitsmdBig genau dazwi-
schen.

Zusitzlich sind Unterschiede in den Kurvenverldufen
erkennbar, deren Interpretation in weiteren systemati-
schen Serienpriifungen noch herausgearbeitet werden
muss.

Die Spannungs-Verformungskurven der diversen me-
chanischen Griinsandpriifungen sind durch einen linea-
ren, stufenfreien Kraftanstieg gekennzeichnet, der je
nach Priifverfahren frither oder spéter in eine gleichma-
Bige Kriimmung iibergeht und ein Maximum ausbildet.
Nach dem Maximum zeigen die Formstoffpriifkurven
ein mehr oder minder ausgeprégtes plastisches Verhal-
ten, wobei hier die Formstofffeuchte den gravierendsten
Einfluss hat. Aber auch der Pressdruck, mit dem der
Priifkorper hergestellt wurde, hat mit Sicherheit Einfluss

Griindruckfestigkeit Mittelwertkurven Spaltfestigkeit Mittelwertkurven
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Griinzugfestigkeit Mischung 1
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auf die Plastizitdt, was Gegenstand weiterer Untersu-
chungen sein wird.

Der Verlauf der Spannungs-Verformungskurven gibt
wihrend der Priifung klaren Aufschluss dariiber, ob die
Priifung in Ordnung ist, oder ob fehlerhafte Einfliisse
aus dem Priifablauf eine Stérung bewirkt haben. Ent-
scheidend ist der Kraftschluss der Probenhalterung oder
des Priifstempels mit der Probe. Minimale Unregelma-
Bigkeiten fiihren hier zu einseitigen Zug- und Druckbe-
lastungen, die bei sensibler Kraftmessung in der jeweili-
gen Spannungs-Verformungskurve sofort am Beginn des
Versuchs erkennbar werden.

Priifkurven mit nicht idealem ,,Kraftanstieg®, d. h. mit
Abweichungen von einem gleichméfigen, linearen oder
gleichmiBig sanft gekrimmtem Anstieg, fithren durch-
wegs zu Minderbefunden im Maximalwert und sind
nicht représentativ. In Abb. 14 sind fehlerhafte Griinzug-
festigkeitskurven und Priifkurven nach der Optimierung
des Priifablaufes ersichtlich. Inhomogenitdten in der
Formstoffprobe, etwa durch Einschliisse, resultieren in
einem niedrigeren Priifmaximalwert und sind am Be-
ginn der Prifkurve nicht erkennbar. Hier besteht das
gleiche Verhalten wie bei Metallproben: Mikrofehler
mindern die Zugfestigkeit und die Bruchdehnung, nicht
aber den E-Modulanstieg am Beginn und auch nicht die
Dehngrenze.

Zusammenfassung und Ausblick

Die neue Formstoffpriifung mit der Zielstellung einer
hoch auflésenden Kraft/Spannungs-Verformungserfas-
sung und -aufzeichnung sowie mit der Vorgabe, den
Kraft-Verformungsverlauf wihrend des Versuchs beob-
achten zu koénnen, wurde erfolgreich umgesetzt. Die
Ergebnisse der neuen Formstoffpriifung korrelieren mit
den konventionellen handbetriebenen Gerdten sehr gut.
Abweichungen wurden fallweise nur bei der sensiblen
Nasszugpriifung festgestellt, und hier nur bei besonders
niedrigfesten Griinsandmischungen. Vergleiche von Nass-
zugfestigkeiten mit Priifgerdten, die in GieBereien stindig
eingesetzt werden, ergaben eine sehr gute Uberein-
stimmung mit der elektronischen Zwick. Die Streuungen
der Priifwerte und der Kurvenbiindel von Serienpriifun-
gen sind sehr gering und die Reproduzierbarkeit ist sehr
gut.
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Grinzug- Abb. 14: Griinzugfestigkeitskur-
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Bei der Interpretation der Kurven stehen wir am An-
fang. Klar erkennbar sind die steilen Kurven der trocke-
nen Sandmischungen mit geringer Verformbarkeit nach
dem Maximalwert und im Gegensatz dazu die nassen
Mischungen, die sich deutlich plastischer verhalten. Bei
letzteren ist ein markantes plastisches Verhalten nach
dem Uberschreiten eines Festigkeitsmaximums zu beob-
achten.

Aufgabenstellungen mit diversen Cold-, Warm- und
Hotbox-Kernsandsystemen zur Ermittlung der Biegefes-
tigkeit, Druckfestigkeit und Zugfestigkeit sind Gegen-
stand laufender und zukiinftiger Projektabschnitte.

Fazit: Die neue Formstoffpriifung enthélt ein groBes
Potential zur Beobachtung sowohl bekannter als auch
neuer Zusammenhdnge und es bieten sich interessante
Moglichkeiten zur erweiterten Aussage iiber die Form-
stoffeigenschaften an.
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Neue Solventless Cold-Box-Technologie
reduziert Emissionen
wihrend des gesamten Giellereiprozesses

A New Solventless Cold-Box Technology reduces Emissions in the Foundry Process
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Schliisselworter: Emissionen, Cold Box

Im GieBereiprozess konnen in verschiedenen Schritten
Emissionen entstehen. Beim Einsatz von organischen
Bindemitteln sind die GieBereimitarbeiter mit vielen ver-
schiedenen Emissionen wihrend des Produktionsprozes-
ses konfrontiert:

Die im Teil 1 zur Lésung von Phenolharz eingesetzten
Losungsmittel sowie die in Teil 2 zur Verdiinnung von
Polyisocyanat verwendeten Losungsmittel sind beide an-
fallig fir eine Verdunstung wiahrend der Kernfertigung,
der Lagerung und in hohem Male im evtl. vorhandenen
Trockenofen.

Die iibrigen Komponenten des Bindemittelsystems ver-
dunsten nicht; die restlichen Harzkomponenten der Lo-
sungsmittel (Phenolharzbasis und Polyisocyanat) werden
wihrend des anschliefenden GieBprozesses abgebaut
oder umgewandelt.

Die Emissionen wihrend der ersten beiden Schritte
(Kernfertigung und Lagerung) konnen, ausgehend von der
Bindemittelformulierung, angemessen vorhergesagt wer-
den. Sie werden von den GieBereimitarbeitern haupt-
sdchlich als fliichtige organische Verbindungen (VOC)
und/oder Geriiche wahrgenommen. Die Emissionen in

diesem Stadium des Prozesses konnen reduziert oder eli-
miniert werden, indem man die Bindemittel mit Lo-
sungsmitteln formuliert, die einen héheren Siedepunkt
aufweisen.

Im Trockenofen kénnen die Emissionen auch mit dem
Siedepunkt des Losungsmittels in Zusammenhang ge-
bracht werden, der Dampfdruck des eingesetzten Lo-
sungsmittels ist allerdings ein Sekundérfaktor, der im
Hinblick auf seine Bedeutung in Verbindung mit der
Temperatur im Trockenofen beriicksichtigt werden muss.

Die Vorhersage der Emissionen wéhrend des GieB-,
Abkiihl- und Ausleerprozesses (PCS) ist aufgrund der
Vielzahl der beteiligten Faktoren unmdaglich. Die allge-
meine Faustregel lautet, dass ein Teil des organischen
Restmaterials verbrannt wird, wahrend der andere Teil
abgebaut und durch Pyrolyse umgewandelt wird. Bei
dieser thermischen Zersetzung kénnen auch Emissionen
wie Benzol, Toluol, Xylol (BTX), Stickstoffoxid (NOx)
oder Luftschadstoffe (HAP) entstehen. Das restliche Bin-
demittel wird in Kondensat, Teer oder Koks umgewan-
delt, die erneut im Sand oder an der Oberflache der Me-
tallformen (Druckgussverfahren und Kokille) kondensie-
ren konnen.

Im Rahmen der Entwicklung der Amin-Cold-Box-
Technologie im letzten Jahrzehnt hat man sich insbeson-
dere auf die Eliminierung von VOCs durch den Einsatz
von Losemitteln auf Pflanzendlbasis mit hoherem Siede-
punkt oder durch die Reduzierung von BTX durch Ver-
wendung von schnell verdampfenden Lésungsmitteln
konzentriert. Es ist darauf hinzuweisen, dass der Einsatz
von Losungsmitteln mit niedrigem Siedepunkt (aromati-
sche Losungsmittel, Ethylsilikat, Tetraethyl-Orthosilikat
und dhnliche) wenig Rauch und Kondensat erzeugt und
ein schnelleres Gasentwicklungsprofil beim PCS-Prozess
aufweist. Dies ist vor allem gut fiir den Leichtmetallguss,
insbesondere das Schwerkraft-KokillengieBen, geeignet.
Bei der Mehrzahl dieser Art von Losungsmitteln handelt
es sich jedoch um VOCs, die somit mehr Emissionen ver-
ursachen, und einige dieser Losungsmittel weisen zudem
einen erheblich stirkeren Geruch auf. Des Weiteren kann
die schnelle Verdunstung eines Teils der Losungsmittel
die Lagerstabilitdt des Kerns und vor allem die Feuchtig-
keitsbestandigkeit beeintrachtigen.

Dagegen sind Losungsmittel, die nicht aus VOCs be-
stehen, wie z. B. Losungsmittel auf Pflanzenélbasis oder
Fettsdureester mit héheren Siedepunkten (bis zu 250/
300°C) sehr stabil und weisen eine deutlich geringere Lo-
sungsmittel-Verdunstungsrate auf. Wenn jedoch keine
Verdunstung auftritt, ist das gesamte organische Losungs-
mittelmaterial beim GieBen noch vorhanden. Die rest-
lichen Materialien sind schwerer zu verbrennen und be-
notigen mehr Sauerstoff als die fliichtigen Stoffe, daher
findet eine umfangreichere Pyrolyse statt. Dies hat zur
Folge, dass die Schadstoffemissionen beim Giefen wahr-
scheinlich geringfiigig hoher sind, die Rauchentwicklung
bei dieser Art von Bindemitteln allerdings stark erhéht
ist.
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Neue Binder-Generation

Die neue Generation an Bindemitteln enthélt nun VOC-
freie Losungsmittel, bei denen konstantere und veredelte
Chemikalien mit niedrigeren und engeren Destillations-
schnitten zum Einsatz kommen. In den Rezepturen der
neuesten Generation ersetzen diese Losungsmittel die al-
ten pflanzlichen Ester (wie beispielsweise in dem von
ASK Chemicals entwickelten High-Efficiency-System)
und bieten den Formulierern die einzigartige Moglich-
keit, einen Teil der Emissionen zu reduzieren.

Das Forschungsteam von ASK Chemicals hat zahllose
Stunden mit der Grunddatenanalyse dieser Variablen ver-
bracht und ist zu dem Schluss gekommen, dass die einzi-
ge Moglichkeit zur Gewéhrleistung einer deutlichen Ver-
ringerung der Emissionen wéhrend des PCS-Verfahrens
darin besteht, das groftmogliche Verhéltnis von Sauer-
stoff zu organischen Materialien aufrecht zu erhalten. In
den GieB- und Formsystemen wird der Sauerstoffgehalt
hauptséchlich durch die Gestaltung des Guss- und Form-
prozesses bestimmt. Die einzige Mdglichkeit fiir die Ent-
wickler von Bindemitteln, dieses Verhiltnis zu beeinflus-
sen, besteht daher in einer Reduzierung des Anteils an or-
ganischen Materialien.

Das erste Ergebnis dieser Idee war die Ausarbeitung des
High-Efficiency-Systems, das GieBereimitarbeitern die
Moglichkeit gibt, die fiir die Produktion von einwand-
freien Kernen und Gussteilen erforderliche Bindemittel-
menge zu reduzieren. Die optimierte Formulierung wurde
sowohl durch die Auswahl von wichtigen Rohstoffen als
auch die Optimierung der chemischen Verarbeitung ent-
wickelt. Diese neuen Bindemittel ermdglichen eine Re-
duzierung der Gesamtemissionen, ohne dabei auf die
wichtigsten Merkmale fiir die Produktion von Gussteilen
zu verzichten.

Solventless Technologie

Kontinuierliche, systematische Untersuchungen des For-
schungsteams von ASK Chemicals fiihrten zur Entste-
hung der SL-Systemtechnologie.

Ein Standard-Cold-Box-System kann als dreiteiliges
System beschrieben werden:

e Komponente 1 besteht aus etwa 55 % Phenolharz und
45 % Losungsmitteln,

e Komponente 2 besteht hauptsdchlich aus Polyisocya-
nat-Derivaten und 15 — 30 % Losungsmitteln.

e Komponente 3 bildet der tertidre Amin-Katalysator, der
die Reaktion in Gang setzt.

Sowohl Komponente 1 als auch Komponente 2 des Bin-
demittels konnen spezielle Additive enthalten, die einge-
setzt werden, um spezielle Merkmale oder Gusseigen-
schaften zu optimieren.

Die Polyurethan-Reaktion, der der Cold-Box PU-Pro-
zess seinen Namen verdankt, besteht aus phenolischen
Hydroxylgruppen in Komponente 1, die mit den NCO-
(Isocyanatgruppen) in Komponente 2 reagieren. Die Lo-
sungsmittel und Additive sind daher nicht Bestandteil
des chemischen Grundgeriists in diesem Prozess. In die-
sem neuen losungsmittelarmen System (SL-System) wur-
de die Komponente 2 speziell so konzipiert, dass sie die
gleiche Wirksamkeit hat wie ein normales Komponente-
2-System, allerdings ohne den Einsatz eines Losungsmit-
tels. Die patentierte 16sungsmittelfreie Komponente-2-
Rezeptur beinhaltet eine spezielle Polyisocyanat-Kompo-
nente, zudem wurden ausgewdhlte Additive entwickelt,
die mit der angepassten Komponente 1 zusammenwir-
ken. Alle vorhergehenden Versuche, die Komponente 1
oder die Komponente 2 zu konzentrieren, hatten keine
deutliche Reduzierung der Gesamtmenge an eingesetztem
Bindemittel zur Folge, sodass dadurch keine erheblichen
Emissionsminderungen erzielt werden konnten. Mit die-
ser einzigartigen Kombination war eine Verringerung der
Gesamt-Bindemittelmenge um 20 % zu verzeichnen. Die-
se 20%ige Reduzierung entspricht dem Prozentanteil an
Losungsmitteln, der normalerweise in einer Standard-
Komponente 2 eingesetzt wird.

Im Vergleich zu einem Standardsystem mit 100 Teilen
von Komponente 1 und 100 Teilen von Komponente 2 im
Sand ermdglicht das SL-System den Einsatz der gleichen
100 Teile der Komponente 1, reduziert jedoch den Anteil
der Komponente 2 auf nur noch 80 Teile. Somit enthélt
das Bindemittel-Gemisch den gleichen Gewichtsanteil an
Wirkstoffen (Phenolharz und Polyisocyanat) und Additi-
ven, bei gleichzeitiger Reduzierung des Losungsmittelge-
wichts um etwa ein Drittel (Abb. 1).

Typische Cold Box Rezeptur

Cold Box Teil 1 Cold Box Teil 2 ECOCURE SL Teil 1

Solvent Less Cold Box Rezeptur

Lésungsmittelfreier Teil 2:

Vergleich von Rezepturen

® Typische Rezeptur flr Aluminiumguss:
0,55 % Teil 1 und 0,55 % Teil 2

® Rezeptur mit dem SL-System:
0,55 % Teil1 und 0,50-0,40 % Teil 2

B Phenol-Formaldehyd-Harz
B Diphenylmethandiisocyanat
W Additive
Losungsmittel z. B.:
Aromaten, Polare Ester,
Weichmacher, Fettsédureester,

ECOCURE SL Teil 2 Aliphaten

Abb. 1: Gegeniiberstellung einer typischen Cold-Box-Rezeptur und der neuen Solventless Cold-Box-Technologie
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0,55 % je Teil, H32

Festigkeit 350
[N/cm2]

300
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200
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0 . '
Sof. 10" 0,5h 1h 2h 24h  24h
98% r.F.
Festigkeitsverlauf Feuchte

0,55 % Standard Cold Box Teil 1
0,55 % Standard Cold Box Teil 2
M 0,55% Ecocure SL Teil 1

0,45 % Ecocure SL Teil 2
2h/sof. 2h/24h

Sandlebenszeit

Abb. 2: Verbesserte Leistungsmerkmale der neuen Solventless Cold-Box-Technologie

Verbesserte Leistung

Zusitzlich weist das SL-System verbesserte Leistungs-
merkmale auf, die es zum fithrenden Cold-Box-System
auf dem Markt machen. Das allgemeine Festigkeitsprofil
ist hoher als bei normalen Systemen, auerdem konnte
die Feuchtigkeitsbestdndigkeit optimiert werden, ohne
die Sandlebensdauer zu beeintrdachtigen. Daher ist dieses
System optimal fiir die aktuellen Anforderungen von Gie-
Bereien geeignet, insbesondere im Hinblick auf die stédn-
dig zunehmende Nachfrage nach neuen Gussformdesigns
und auf immer anspruchsvollere Kundenanforderungen
(Abb. 2).

Diese enorme Losungsmittel-Reduzierung im SL-Sys-
tem bietet zahlreiche Vorteile. Zum einen wird das Emis-
sionspotenzial im gesamten Prozess durch den geringeren
Losungsmittelanteil reduziert, zum anderen — was jedoch
weniger offensichtlich ist — verringert das neue SL-Sys-
tem im Vergleich zu den herkdmmlichen Losungsmittel-
systemen mit hochsiedenden Estern zudem den Gehalt
an organischen Materialien. Infolgedessen werden mehr
Polymere verbrannt und damit die Pyrolyse reduziert, die
die meisten Emissionen zur Folge hat.

Durch die zahlreichen Entwicklungen auf der Grundla-
ge dieser Systeme in verschiedenen Aluminium-Giele-
reien konnte zudem die hervorragende Zerfallsneigung
des SL-Systems nachgewiesen werden. Es ist absolut
nachvollziehbar, dass man mit weniger organischem Ma-
terial und gleicher Sauerstoffmenge wihrend des Gie-
Bens, mehr Energie fiir das Aufbrechen der Bindung zur
Verfiigung hat, um die maximale Anzahl an Bindemittel-
briicken aufzubrechen. Dieser zusétzliche Vorteil wurde
in GieBereiversuchen bei gleichzeitiger Aufrechterhaltung
einer exzellenten Formgenauigkeit bestétigt. Dies ist ein
Hinweis darauf, dass die Temperaturbestdndigkeit des
SL-Systems entsprechend optimiert wurde, um beide Ei-
genschaften miteinander zu kombinieren.

In anderen GieBereiversuchen wurde nachgewiesen,
dass auch der Aminbedarf reduziert werden konnte. Ami-
ne werden im Cold-Box-Prozess als Katalysator einge-
setzt, der die Reaktion zwischen den Hydroxylgruppen
des Phenolharzes und den Isocyanatgruppen in Gang
setzt. Theoretisch ist nur sehr wenig Amin erforderlich,
um eine vollstdndige Polymerisation auszuldsen. In der
Praxis sind jedoch erhebliche Schwankungen im Amin-
bedarf anzutreffen, die auf die Unterschiede bei der Bin-
demittelformulierung zuriickzufiihren sind, da Amine in
den verschiedenen Losungsmitteln unterschiedliche Los-
lichkeiten aufweisen. Je geringer die Affinitdt der Amine
fiir das Losungsmittel ist, desto hoher ist der Wirkungs-
grad der Hartung. Es ist daher verstdndlich, dass durch
die Reduzierung des Lésungsmittelanteils in einem Bin-
demittelsystem auch der Aminbedarf verringert werden
kann.

Wie oben erlédutert, ist das SL-System aufgrund seiner
zahlreichen vorteilhaften Eigenschaften (geringere Gas-
entwicklung, weniger Kondensatbildung, geringerer
Aminbedarf, bessere Ausleerung und hervorragende
Formgenauigkeit) speziell fiir die Kernfertigung in Alu-
minium-GieBereien geeignet.

Zur Zeit beschiftigen sich die F&E-Teams der
ASK Chemicals-Gruppe intensiv damit, diese Losung auf
Anwendungen im Eisenbereich zu tibertragen und ent-
sprechend anzupassen.

Kontaktadresse:

ASK Chemicals GmbH

D-40721 Hilden | Reisholzstralle 16—18
Tel.: +49 (0)211 711030

Fax: +49 (0)211 7110370

E-Mail: info.germany@ask-chemicals.com
www.ask-chemicals.com

Der VOG im Internet:

www.voed.at
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Kein Gussstiick kann besser sein
als die Form dies zulisst

No casting can be better than the moulding sand allows

Herrn Prof. Dr.-Ing. habil. Werner Tilch, Freiberg, zum 70. Geburtstag gewidmet.

Dr.-Ing. Oleg Podobed,

studierte GieBereitechnik an der Nationa-
len Techn. Universitédt der Ukraine KPI in
Kiew und promovierte 2003 an der TU
Bergakademie Freiberg. Seit 2001 bei S&B
Industrial Minerals im Bereich F&E tatig,
seit 2007 Leiter Anwendungstechnik BU
Foundry Central Europe.

Schliisselworter: Griinsandformverfahren, Eigenschaften,
Wassergehalt

Mit einem Marktanteil von weltweit tiber 65 % gehort die
Gussteilherstellung mit Hilfe bentonitgebundener Form-
stoffe, auch Griinsandformverfahren genannt, zu den
wichtigsten und flexibelsten Technologien heutiger Zeit
und ist wegen hoher Produktivitdt und nicht zuletzt we-
gen der soeben erwihnten ,,griinen“ Umweltkomponente
aus der modernen GieBerei nicht mehr wegzudenken.

Was steckt aus der Sicht eines Sandgiefers genau unter
dem Begriff Produktivitdt? Auf jeden Fall sollte man da-
bei an Qualitidt, Effizienz, Wirtschaftlichkeit, Wettbe-
werbsfahigkeit und Nachhaltigkeit denken, die als Biin-
del das Fortbestehen und die Zukunft einer solchen Gie-
Berei angesichts aktueller turbulenter Zeiten sicher ge-
stalten konnen.

Zu den spezifischen Indikatoren ,,vor Ort“ zdhlen all-
gemein z.B. Formanlagenverfiigbarkeit, Nutzungsgrad,
Taktzeiten, Storzeiten, Anzahl gieBbarer oder nicht gielB-
barer Formen/Kéasten, Ausschuss,
Ausbringen, vergossene Metall-

wahrscheinlich, laut Murphy’s Gesetz, etwas libersehen
oder geht von falschen Zahlen aus).

,,Kein Gussstiick kann besser sein, als die Giefiform
dies zuldsst“ [1]. Dieser einfache, aber aulerst treffende
Gedanke begleitet einen Sandmann stets auf dem langen
Weg von der Formulierung der Anforderungen an den
Formstoff iiber die Auswahl der Komponenten, Festle-
gung der SteuergroBen und KontrollmaBnahmen bis hin
zu deren prozesssicherer Realisierung.

Von einem prozessfahigen Formstoff erwartet man all-
gemein eine Reihe von Leistungsmerkmalen:

Hohes FlieBvermdogen - gute Plastizitdt — gute Bild-
samkeit — hohe Festigkeit — hohen Erosionswider-
stand — geringe Klebneigung — ausreichende Gas-
durchléssigkeit — gute Zerfallseigenschaften — mog-
lichst geringe Wechselwirkungen mit zu vergieBen-
den Legierungen — Umweltvertrdglichkeit und Wirt-
schaftlichkeit

Jede GieBerei ist jedoch individuell und einzigartig und
bedarf einer sorgfiltigen Analyse, um diesen Zielsetzun-
gen gerecht zu werden [2] (Bild 1).

Die vier wichtigsten Regeln fiir ein stabiles und gut lau-
fendes Formstoffsystem fiir die Gussherstellung mit ei-
nem bentonitgebundenen Griinsandsystem lassen sich
wie folgt kurz formulieren [3, 4, 5]:

e fiigen Sie eine richtige Wassermenge hinzu

e geben Sie die notwendige Bentonitmenge zu

e geben Sie entsprechende Mengen an C-Trager zu

e sorgen Sie fiir eine ausreichende Auffrischung mit Neu-
sand

menge, guter Guss oder die Men-
ge an geleertem ,Ofen“, Mann-
stunden, Uberstunden usw. Es \
werden, meist jahrlich, neue Ziel-
werte gesetzt und immer wieder
entsprechende ,,Rekorde” aufge-
stellt, was man oft bereits beim
Betreten der GieBlerei an den ver-
schiedenen Infotafeln neben
Krankenstand, Unfallzahlen und
Informationen des Betriebsrates
unaufgefordert verfolgen kann.

Daraus resultieren direkt und
indirekt wirtschaftliche Indika-
tionen wie Verbrauch an Bento-
nit, Kohlenstofftrager, Wasser,
Neusand, Trennmittel, Form-
schlichten etc.

Wodurch werden nun all diese
Zahlen beeinflusst und wie kon-
nen diese Indikatoren zur ,,vollen
Zufriedenheit” optimiert werden?
(Lauft bereits alles zur ,,vollsten

Anforderungsprofile von Giel3ereien

Sortimentspezifische Fehler-2

Sortimentspezifische Fehler-1

Umweltanforderungen

» Die Anforderungen an die Zusatzstoffe ergeben
sich aus dem Anforderungsprofil der Giessereien

Aufbereitungsintensitat

6

Altsandkonditionierung

Formschwierigkeit

Themische Belastung

7 AN
i

Auspackverhalten Spezifische Systembelastung

1 GieBerei A

Zufriedenheit“, dann hat man

Bild 1: Anforderungsprofile von GieBereien
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Fiir deren praktische Umsetzung sind weiterhin unab-

dingbar:

e Festlegung der Zielwerte in Bezug auf die Zusammen-
setzung und Formstoffeigenschaften

¢ die Beschreibung von allen variablen GréBen, die die
Qualitdt und vor allem Kontinuitét eines Sandsystems
bestimmen

e das Erreichen einer weitgehenden Kontrolle iiber diese
Variablen

e stindige Optimierung der Prozessparameter und Kon-
trollsysteme

Zu den variablen Faktoren, die die Sandkontinuitét be-

stimmen, zdahlen dabei:

e Entwicklung der Sandtemperatur (Kiithlen, Mischen,
Transportieren, Lagern)

¢ Entwicklung der Staub- und Feinanteile (Staubentfer-
nung/Absaugung oder Staubzugabe/Riickfithrung)

e Kernsandmenge und Kernsandzulauf (unter Bertick-
sichtigung des Kernherstellungsverfahrens)

e Wasserkontrolle (durch den kompletten Kreislauf, inkl.
Messtechnik und Messstationen)

e Zuschlagsstoffe, Additive sowie deren Mengen und
Qualitat

e Formstoffnachbehandlung (Entfernen der Eisenreste,
Entfernen der Kernknollen und Agglomerate)

e Homogenisierung verschiedener Formstoffqualitdten
(oder mehrerer Formstoffstrome)

e Mischtechnik und Mischereffizienz

¢ Formstoffauflockerung und Formstoffdosierung

Moderne Misch- und Formtechnik sowie Additive zum
Griinsandsystem kénnen die Schwachstellen in der Pro-
zesskette nicht grenzenlos kompensieren! Sie kénnen
zwar einiges abpuffern, aber keine Wunder bewirken. Mit
vorausschauender Planung, Datenaktualisierung und vor-
beugender Steuerung stellen sich zusatzliche HilfsmaB-
nahmen zum Erreichen zuverldssiger prozessfihiger Pro-
duktionsabldufe dar.

Die Priifung und besonders eine kontinuierliche Prii-
fung der bentonitgebundnen Formstoffe gewinnt in einer
modernen GieBerei zunehmend an Bedeutung. Der Priif-
umfang und die Priifhdufigkeit sollen sinnvoll und rea-
listisch festgelegt werden. Ein motiviertes und gut ge-
schultes Personal bildet eine wichtige Voraussetzung fiir
den dauerhaften Erfolg in diesem Bereich.

Bei der Durchfiithrung ist besonders auf eine definierte
und sorgfiltige Probeentnahme zu achten (reprédsentative
Probe). Die Probenbeschreibung sollte mindestens die
Entnahmestelle, die Urzeit der Probenahme und die Pro-
betemperatur beinhalten. Auch die Sand- bzw. die Sys-
temeinstellungen (SOLL Werte) zum Zeitpunkt der Pro-
benahme miissen moglichst abrufbar und verfiighar/ver-
folgbar sein.

Die verwendeten Priifapparate diirfen zwar in Design
und Optionen variieren, sollen aber den geltenden DIN
Normen und Priifvorschriften entsprechen, um eine Ver-
gleichbarkeit der Werte zu gewéhrleisten und kompli-
zierte Interpretationen zu vermeiden.

Zu dem Mindestaufwand der Tagespriifung gehoren die
Bestimmungen von:
e Verdichtbarkeit, Schiittgewicht, Wassergehalt
Griindrickfestigkeit, Nasszugfestigkeit
e Gasdurchlassigkeit
e Sandtemperatur
e Priifkdrpergewicht
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Wdchentlich oder 6fter sollen auch Schldmmstoffgehalt,
Siebanalyse, Glithverlust/ C-Gehalt, Aktivtongehalt/ MB-
Wert bestimmt werden.
Ein komplett abgerundetes Bild bekommt man mit
halbjdhrlicher oder jadhrlicher Analyse von
e Wasserqualitét (pH, Leitfdhigkeit, Salzgehalt)
e Quarzsandkontrollen (Sinterpunkt, SiO2 Gehalt etc.)
e QOolitisierungsgrad, Staubqualitét
e Gasmengenmessungen (ml/g Probe)
e S, N, F- Gehalt (%, ppm)
e Deponiekennzahlen fiir die Abfallsande und Stdube
(z.B. nach LAGA - Phenolindex etc.)
e Emissionen ( BTEX, VOC, PAK).

Diese Messungen empfehlen sich allerdings auch bei An-
derungen der Prozessparameter, der Anlagetechnik oder
der Einsatzstoffe.

Fiir eine aussagefdhige Bewertung der Priifergebnisse
ist eine gewisse Statistik und Trendverfolgung {iber einen
léngeren Zeitraum von Vorteil, da sich sonst die sporadi-
schen Momentaufnahmen als irrefithrend herausstellen
konnen. Auch die Berticksichtigung weiterer spezifischer
Parameter, wie Entfernung Mischer-Maschinenbunker,
Umgebungstemperaturen, Verweilzeit der Formkésten vor
dem Zulegen und AbgieBen trédgt zum positiven Ergebnis
bei. Die einzuleitenden Reaktionsmafinahmen zum Ein-
stellen bestimmter GrofBen sollen eine Uberpriifung der
Einflussnahme auf andere Bereiche beinhalten.

Die beste Bestédtigung, eine gewisse Riickmeldung fiir
ein gut laufendes Sandsystem werden letztlich die Guss-
qualitdt und die Analyse der Gesamtkosten, des Gesamt-
aufwandes, liefern.

Wasser bestimmt alle Formstoffeigenschaften (auBer die
Sandkornverteilung) und somit sind fast alle sandbeding-
ten Gussfehler direkt oder indirekt wasserabhédngig. Was-
ser ist also ein notwendiger Teufel!

Je nach Wasserbedarf einzelner Formstoffbestandteile
ergibt sich ein notwendiger Wassergehalt zum Erreichen
vorgegebener Verdichtbarkeit. Dabei existieren im We-
sentlichen drei Gebiete (Bild 2), wonach neben dem opti-
malen Wassergehalt auch ein ,,zu trockener” und ein ,,zu
feuchter” Bereich jeweils links und rechts zu finden sind,
deren mogliche Merkmale unten aufgefiihrt sind.

Eine wichtige Bemerkung: die hochste Griindruckfes-
tigkeit liegt lediglich am Rande (oder sogar auBlerhalb) des
optimalen Bereiches.

zu trocken OK ZU nass

Griindruckfestigkeit

Wassergehalt %

Bild 2
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Umweltfreundliche
Losungen fur die Zukunft

Das AWB-System stellt eine innovative Lésung zur Herstellung
von Kernen und Formen dar und sorgt insbesondere zu einer weit-
gehenden Emissionsreduzierung in den Giessereien. Neben der
Bildung von optimalen Gussoberflachen weist das anorganische
Bindesystem ein gutes Entkernungsverhalten auf. Das System ist
vollstdndig mechanisch regenerierbar.

Losungen fiir Giessereien
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Wassergehalt zu niedrig

Niedrige Verdichtbarkeit - Plastizitdt/Verformbarkeit geht
zuriick — Griindruckfestigkeit steigt — Formen werden
sprode und Abriebverluste steigen — niedrige Trocken-
und HeiBfestigkeit — Spring-back Effekt/Verklemmungen
werden kritischer

Mogliche Folgen:

Formenbruch und Ballenabrisse — Gratbildung und Me-
tallauslauf (beim GieBen) — Sandeinschliisse, Erosionen
und Abspiilungen

Wassergehalt zu hoch

Erhohte Verdichtbarkeit — erhohte Trocken- und HeiBfes-
tigkeiten (Restfestigkeiten) — erhohte/tiberh6hte Plastizi-
tdat/Verformbarkeit — Griindruckfestigkeit sinkt — Form-
hérte nimmt ab

Mogliche Folgen:

Sandanhaftungen/Sandaustrag — Gefahr von Gasblasen
nimmt zu — Gefahr von ,,weichen Formen* — Gussteiltrei-
ben — Anbrennungen und Penetration

Zum Abschluss mochte ich personlich und im Namen
der gesamten S&B Industrial Minerals GmbH (IKO) mei-
nem Doktorvater, Herrn Prof. Dr.-Ing. habil. Werner
Tilch, zu seinem 70. Geburtstag recht herzlich gratulie-

ren und alles Gute wiinschen: ,Bleiben Sie gesund und
stets aktiv und lustig, wie immer!*

Literaturquellen:

1. E. Flemming, W. Tilch, , Formstoffe und Formverfahren®,
Deutscher Verlag fiir Grundstoffindustrie, 1993.

2. IKO interne Schulungsunterlagen.

3. 0. Podobed, C. Grethorst, ,,Priifung und Bewertung von ben-
tonitgebundenen Formstoffen”, Vortrag zum Ledebur Kollo-
quium in Freiberg am 24. 10. 2008.

4. V. LaFay, S&B Industrial Minerals North America, “Training
Program for the Application of Green Sand Molding Tech-
nology”, 2008.

5. 0. Podobed, “Improved Green Sand Properties and Stability
in endeavoring increased Productivity”. Vortrag zum schwe-
dischen GieBereitag und Konferenz (Sveriges Gjuteriteknis-
ka Forening) in Jonkdéping am 8. 3. 2013.

Kontaktadresse:

S&B Industrial Minerals GmbH

D-45772 Marl, Schmielenfeldstral3e 78,

Tel.: +49 (0)2365 804-262

Fax: +49 (0)2365 804-211

Mobile: +49 (0)172 7817136,

E-Mail: o.podobed@sandb.com | www.sandb.com

Ingenieurbiiro fiur Chemie und Verfahrenstechnik

APSI-C hem Engineering office for chemical and process engineering
Dipl.-Ing. Dr. Angelos Ch. Psimenos

APSI-Chem ist ein Ingenieurbtiro fir Chemie und Verfahrenstechnik.
Unser Tatigkeitsbereich ist primar die GieRereiindustrie.

APSI-Chem bietet Projektierung und Beratung bei der Entwicklung, Herstellung und Anwendungstechnik
von chemischen Stoffen, wie Harzen und Bindemitteln, Hartern und Katalysatoren, Plastifizierungs-
und Modifizierungsmitteln, Klebern, Schlichten, Additiven, Trennmitteln, Reinigungsmitteln u.a.

Die Kompetenz von APSI-Chem liegt in der Projektierung, Anlagetechnik, Verfahrenstechnik, Reaktions- und
Chemietechnik bzw. in der Herstellungstechnologie und Anwendungstechnik der oben angefiihrten Stoffe.

APSI-Chem berat die Hersteller dieser Chemikalien bei der Entwicklung neuer oder bei der Verbesserung
bereits bestehender Produkte, Verfahren und Technologien.

Die Unternehmen, die diese Stoffe verwenden, unterstiitzt APSI-Chem bei der Auswahl und Anwendung
der richtigen Produkte. Gemeinsam mit unseren Partnern konzipieren wir individuelle Lésungen
fur deren Anforderungen und Prozessparameter. Wir kdnnen effektiv dazu beitragen, dass relevante Probleme ge-
I6st werden und das Unternehmen Zeit und Geld spart.

In Zusammenarbeit mit renommierten Chemikalienherstellern kann APSI-Chem
eine optimale Problemlésung anbieten.

Aufbauend auf unser Know-how und langjahrige Erfahrungen, beraten wir unsere Partner zusatzlich
bei der Planung, Erstellung und Durchfiihrung von F&E-Projekten. Nach Wunsch kénnen wir auch
die Leitung und Koordination der Projektdurchfiihrung Gbernehmen.

KONTAKT

APSI-Chem.com | Dipl.-Ing. Dr. Angelos Ch. Psimenos | Storchensiedlung 2 | A-2822 Bad Erlach | Osterreich
Tel.: +43(0)2627/812 77 | Mobil: +43(0)664/735 273 06 | E-Mail: ach.psinemos@aon.at | Web: www.apsi-chem.com
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Der Weg zu einer wirtschaftlichen und
emissionsfreien Giellerei

On the way to an economic Foundry without Emissions

Ralf Boehm,
Produktmanager fiir anorganische Binder-

systeme bei Hiittenes-Albertus Chemische
Werke GmbH in Diisseldorf/D

Mitautoren:

Jiirgen Asal, Leitung Bereich Kernschiess-
maschinen, Liiber GmbH, Bazenheid/CH
Bernhard Miinker, Leiter Technologie
Transfer Schwerkraft Guss, Daimler AG, Mercedes-Benz Werk
Untertiirkheim/D

Bild 1: Mit anorganischen
Bindern hergestellter Wasser-
raumkern

Schliisselworter: Cordis Binder, Anorganische Kernferti-
gung, Liiber Kernschiefmaschine

Auf dem Weg zu nachhaltigen, energie- und ressourcen-
effizienten Prozessen riicken die anorganischen Binde-
mittel in der GieBereibranche (Bild 1) immer stirker in
den Mittelpunkt von strategischen Entscheidungen. Da-
bei spielen 6konomische Aspekte eine entscheidende
Rolle.

Die Umstellung von bereits angelaufenen Produkten ge-
staltet sich je nach vorliegender Fertigungsstruktur sehr
aufwendig. Die Anpassung des Kernaufbaus ist vielen
Restriktionen unterlegen, die bei Neuplanungen nicht
vorhanden sind. Dies trifft nicht nur auf die Bauteilge-
staltung zu, sondern auch auf Fertigungsprozesse und
-anlagen.

Die Gestaltung von Kernen und Gussteilen muss sich
beispielsweise an den spezifischen Besonderheiten des
Bindersystems orientieren. Ebenso miissen die Belange
von Konstruktion und GieBerei durch Anpassungen des
Binders beriicksichtigt werden. Aus diesem Grund ist die
frithzeitige Zusammenarbeit von Teileentwickler, Werk-
zeugkonstrukteur und GieBer von groBer Bedeutung.

Die intensive Zusammenarbeit aller Beteiligten gehort
zu den wesentlichen Erfolgsfaktoren auf dem Weg zum
Serieneinsatz der anorganischen Bindemittel.

Im Rahmen dieser Zusammenarbeit ist Hiittenes-
Albertus Chemische Werke GmbH die Entwicklung
eines anorganischen Bindersystems gelungen, das mit
den derzeit am Markt befindlichen organischen Binde-
mitteln vergleichbar ist und dariiber hinaus deutliche

Vorziige hinsichtlich Emissionsreduzierung und Produk-
tivitatssteigerung bietet.

Die Kombination aus Einsatz eines neuen Bindersys-
tems und frithzeitig optimierten Fertigungsbedingungen
gewdhrleistetet von Beginn an einen wirtschaftlichen und
ganzheitlichen Prozessablauf.

Ausgangssituation

In der LeichtmetallgieBerei des Mercedes-Benz Werkes
Untertiirkheim werden unter anderem Zylinderkopf-Roh-
teile fiir PKW und leichte Nutzfahrzeuge gefertigt. Die Zy-
linderkopfe werden in verschiedenen Schwerkraftguss-
verfahren (statisch und dynamisch) hergestellt. Dabei
werden die AuBlenkonturen durch Stahlkokillen gebildet,
wihrend die komplizierten Innenkonturen durch Sand-
kerne dargestellt werden. In der GieBerei hat die Auswahl
des Kernherstellungsverfahrens einen bedeutenden Ein-
fluss sowohl auf die entstehenden Emissionen und/als
auch auf die Kostensituation.

In der LeichtmetallgieBerei wird tiberwiegend das sehr
ausgereifte und hoch produktive Cold-Box-Verfahren zur
Serienfertigung von Zylinderkdpfen eingesetzt. Auch die
gesamte Fertigungsinfrastruktur, beginnend mit der Werk-
zeugkonstruktion inklusive Simulation, Werkzeugferti-
gung, Kernfertigungsanlagen tiber die GieBerei bis hin zur
Entkernung und Regenerierung ist mafigeblich durch das
Cold-Box-Verfahren bestimmt. Allerdings ist es system-
bedingt nur teilweise moglich, das Verfahren anzupassen.
So werden beispielsweise die Emissionen in der Kernfer-
tigung und beim GieBen zwar erfasst, sie miissen aber ge-
sondert aus der Abluft gereinigt werden. Ebenso ist zu-
kiinftig mit einer Verschérfung der Grenzwerte durch den
Gesetzgeber zu rechnen (Bild 2).

Anorganische Bindemittel (AOB)

Anorganische Silikate werden bereits seit den fiinfziger
Jahren als Bindemittel fiir die Kern- und Formherstellung
in GieBereien verwendet. Hauptsdchlich finden diese in
Form des sogenannten CO;-Verfahrens Verwendung. Kalt-
hértende Silikat-Bindersysteme, bei denen beispielsweise
organische Ester als Harter verwendet werden, kommen
iiberwiegend bei der Formherstellung fiir grofe Eisen-
gussteile zum Einsatz.

Fir die Anwendung im Serien Aluminium-Kokillen-
guss wire der Einsatz des CO2-Verfahrens eine logische

_ mit Cordis

Ty L.

Bild 2: Emissionsvergleich Cold-Box vs. Cordis
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kannten Aminsorten und auch fiir
Harz- und Bindersysteme beliefert.
Das Schweizer Unternehmen defi-
niert sich heute als Systemlieferant
kunden- und branchenspezifischer An-
lagen fiir alle kalt- und warmhértenden

Bild 2 :
Vergleichsschema
Anorganik - Cold-Box-
Verfahren.

Kernfertigungsverfahren — von der
Konstruktion bis zur schliisselfertigen
Anlage.

Seit 2010 hat die Liiber GmbH ihr
Produktportfolio um die Entwicklung
und Fertigung von Kernschiefmaschi-
nen fiir alle géngigen, insbesondere
aber fiir den Kernfertigungsprozess mit
anorganischen Bindemitteln, erweitert.

Auf der grobten GieBerei Fachmesse
GIFA 2011 wurde die erste LUBER
KernschieBmaschine dem internatio-
nalen Publikum présentiert. Zwischen-
zeitlich ist die Endausbaustufe (Bild 4)

Bild 3: Vergleichsschema Anorganik — Cold-Box Verfahren

Konsequenz zur Reduzierung von Emissionen, Konden-
saten und Geruch. Dieses Verfahren ist fiir die Serienfer-
tigung mit kurzen Taktzeiten aus mehreren Griinden, wie
etwa der schlechten FlieBfihigkeit, geringen Sofortfestig-
keit und schlechten Lagerstabilitdt aber nicht geeignet.

Mit dem anorganischen Bindemittel ,,Cordis“ gelang es
Hiittenes-Albertus, ein Bindemittel zu entwickeln, mit
dessen Hilfe Gussqualitéten erzielt werden, die mit den
derzeit am Markt befindlichen organischen Bindemitteln
vergleichbar sind und zudem deutliche Vorteile hinsicht-
lich Emissionsreduzierung und Produktivitédtssteigerung
bieten.

Das Cordis-Bindersystem ist ein komplett anorgani-
sches Zweikomponenten-System, das sich aus dem Cor-
dis Binder und dem Anorgit Additiv zusammensetzt. Der
Binder, eine modifizierte Silikatlosung, basiert auf dem
Losungsmittel Wasser.

Kernherstellung

Die anorganische Kernfertigung (Bild 3) stellt neue An-

forderungen an die Kernschiefmaschine, um eine opti-

male Sandkernfertigung im Serienbetrieb zu gewéhrleis-
ten. Diese Hauptanforderungen sind im Wesentlichen:

e Maschinenseitige Mallnahmen zur Kompensation der
etwas schlechteren FlieBfdhigkeit des anorganischen
Kernsandes gegeniiber dem Cold-Box Kernsand.

e Vermeidung der Sandaustrocknung zwischen Mischen
und SchieBen des Kernsandes.

¢ Konstante Heissluftspiiltemperatur wiahrend der kom-
pletten Spiilzeit (Aushértezeit) des Sandkernes.

e Homogene regelbare Beheizung der Werkzeuge

Neben den bereits bestehenden KernschieBmaschinen

mussten in einer 2. Ausbaustufe weitere Kapazititen ge-

schaffen werden, um den Bedarf an Aluminium-Zylin-
derkopfen abzudecken.

Die LUBER GMBH in Bazenheid/ Schweiz blickt auf
eine 40-jdahrige Firmengeschichte zuriick. Das 1972 ge-
griindete Unternehmen hat sich bis heute zu einem global
agierenden Unternehmen entwickelt, das den internatio-
nalen Markt mit hochwertigen Begasungs- & HeiBluftgera-
ten sowie mit Kernsandaufbereitungsanlagen (organisch &
anorganisch), Lager- & Dosiereinrichtungen fiir alle be-
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einschlieBlich zentraler anorganischer
Kernsandaufbereitungsanlage mit voll-
automatischer Sandverteilung (Verteil-

fahrzeug Wireless) installiert (Bild 5).
Bei der Entwicklung der neuen KernschieBmaschinen
wurde groBer Wert auf die Ergonomie der Anlagen sowie
die Nachhaltigkeit im Umgang mit den Ressourcen gelegt.
Diese neuen Anforderungen wurden in einem intera-
gierenden Engineering-Team der Unternehmen DAIMLER

AG — HUTTENES-ALBERTUS — LUBER erarbeitet und

umgesetzt.

Die wesentlichen technischen Neuerungen an den neu-
en KernschieBmaschinen sind:

e Automatisches Wechseln des Schusssiebes mit dem pa-
tentierten Schusssiebwechsel (Bild 6)

e Drehen des Werkzeugoberteils im aufgespannten Zu-
stand zur Inspektion und Reinigung der Werkzeug-
Gravur (Bild 7)

e Neu konzipiertes Schusssystem fiir verbesserte Sand-
verdichtung im Werkzeug.

e Elektronisch geregelte Heizkreise fiir die Werkzeugbe-
heizung

e Geschlossenes Sandsystem innerhalb der Maschine zur
Vermeidung der Kernsandaustrocknung innerhalb der
Maschine

e Wasserkiihlung aller sandfiihrenden Teile

e Lasersonden-gesteuerte Sandniveauregulierung in der
Schiesseinheit

e Zyklon-Abscheider fiir Staubpartikel der Schussentliif-
tung

e Neuentwickeltes energieeffizientes Hydrauliksystem.

e Neuentwickelte Bedieneroberflache mit Datenbanksys-
tem

e Ergonomische Gestaltung der Maschine fiir Betrieb und
Wartung

Mit dem Start einer neuen Baureihe bot sich die Mdg-

lichkeit, neue Fertigungsstrukturen neben und teilweise

in die bereits bestehenden Fertigungslinien einzubringen.

Die Kombination des neuen Bindersystems mit friih-

zeitig optimierten Fertigungsbedingungen gewéhrleistete
von Beginn an ein geringes Mall an Korrekturschleifen.
Die Einfithrung eines komplett neuen Bindemittelsystems
in Kombination mit verdnderten Kerngestaltungen, ande-
rer Auslegung der Werkzeuge sowie Umgestaltung der
einzelnen Prozesse in Kernfertigung und GiefBlerei erfor-
derten eine akribische Vorbereitung und héchsten Einsatz
aller Beteiligten.
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Validierung der Versuchsergebnisse

Durch einjdhrige Untersuchungen und Testreihen konnte
die Leistungsfdhigkeit des anorganischen Cordis Binder-
systems nachgewiesen werden, so dass einem Serienein-
satz nichts mehr im Wege stand.

Die zu erwartenden Vorteile des anorganischen Binder-
systems haben sich in vollem Umfang in der Serienpro-
duktion bestétigt, wobei noch nicht alle Leistungspoten-
tiale, wie etwa reduzierte Kokillentemperaturen zur Ver-
besserung der Bauteileigenschaften, ausgeschopft wurden.

Interne Messungen haben die erwartete Reduzierung
der Emissionen bestétigt.

In der Kernmacherei wurden die Werte fiir Gesamt-C
um mehr als 97 % reduziert. In der GieBerei reduzieren
sich die Werte sogar um mehr als 99 %, so dass in beiden
Bereichen die heutigen Grenzwerte ohne Abluftreinigung
deutlich unterschritten werden. Dariiber hinaus entfallt
die bisher mehrmals pro Schicht notwendige Beseitigung
der Kondensate aus den Kokillen mittels CO,.

Wirtschaftliche Aspekte

Dariiber hinaus hat der Einsatz von anorganischen Bin-
dersystemen wirtschaftliche Vorteile. Bei der Betrachtung
des Kosten-/Nutzenverhéltnisses bestétigte sich, dass eine
Entscheidung zu Gunsten anorganischer Bindemittel
langfristig sinnvoll ist:

¢ Bestehendes Invest kann weitestgehend weiter

genutzt werden -
¢ Heute iibliche Taktzeiten werden erreicht -
¢ Binderkosten sind vergleichbar -

Bild 4 (oben re.): Liiber Kernschiefmaschinen

Bild 5 (oben li.): Liiber Sandversorgung zu den Kernschiefma-
schinen

Bild 6 (ganz li.): Patentierter Schusssiebwechsel

Bild 7 (li.): 90° gedrehtes Werkzeugoberteil an Liiber Kernschiess-
maschine

e Entfall der Abluftreinigung in Kernfertigung

und GieBerei !
e Automatisierung des Kernhandlings !
e Hohere Kokillenverfiigbarkeit, weniger

Kokillenverschleil3 !
 Vergleichbare oder bessere Gussteilequalitét !
e Stabiler und zuverlédssiger Prozess !
e Energiekosten (Werkzeugheizung,

Kiithlungen am Schiefkopf) ?

e Werkzeugkosten (Heizung, Diisen, Aussparungen) *

Regenerierung

Durch das erhebliche Altsandaufkommen gehort auch
eine Wiederaufbereitung des Kernsandes zu den Kern-
punkten bei der Einfiihrung anorganischer Bindersysteme.

Nach der Regenerierung von diversen Probelosen, um-
fangreichen Untersuchungen und den hierbei gewonnen
Erkenntnissen erfolgt im ndchsten Schritt die Installation
einer Regenerierungsanlage. Damit wird tibergreifend ein
geschlossener Kreislauf entstehen.

Fazit/Ausblick

In der ZylinderkopfgieBerei gibt es keine Alternative zur
weiteren Einfiihrung anorganischer Bindersysteme.

Dass sich die Umstellung auf Anorganik lohnt, belegen
kurze Durchlaufzeiten, geringerer manueller Aufwand
und der Wegfall aufwendiger Anlagentechnik zur Ver-
meidung bzw. Aufarbeitung von Luftemissionen.

Umwelt- und Arbeitsschutz sowie nachhaltiges und
wirtschaftliches Wirtschaften sind zukiinftig die zentra-
len Herausforderungen an die GieBereiindustrie.

Mit Weiterentwicklung der anorganischen Bindersyste-
me und der beteiligten Prozesse und Produkte konnen
diese Herausforderungen gemeistert werden.

Kontaktadresse:

HUTTENES-ALBERTUS Chemische Werke GmbH
D-40549 Diisseldorf | Wiesenstr. 23/64

Tel.: +49 (0)211 5087-242 | Fax: +49 (0)211 5087-228
E-Mail; rboehm@huettenes-albertus.com
www.huettenes-albertus.com
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Konstruktion und Giefitechnik des Aluminium-
Kurbelgehiuses der neuen Spitzenmotorisierung
des BMW M550xd unter Einsatz
der anorganischen Sandkernfertigung”

The New Top Diesel Engine for the BMW M550xd:
Design and Casting Technology of the Aluminum Crankcase by Application of anorganic Core Production.

Dr.techn. Emmerich Weissenbek,

Fachprojektleitung Qualitdtsmanagement
Antrieb, BMW AG Miinchen

Mitautoren:

Bernhard Zabern und Johann Stastny,
BMW Steyr, Dieselmotorenentwicklung
Dr. Andreas Fent und Christian Hogl, BMW Werk Landshut,
LeichtmetallgieBerei

Schliisselworter: anorganische Sandkernfertigung, Giel3-
technik Kurbelgehduse, Zentralspeiserkonzept

Kurzfassung

Wesentliche Ziele fiir die Entwicklung des Motors waren
ein Leistungs-, Drehmoment- und Komfortangebot min-
destens auf Niveau von 8-Zylinder Wettbewerbern, je-
doch gleichzeitig einen fiir bisherige BMW 6-Zylinder
Dieselmotoren typisch niedrigen Kraftstoffverbrauch und
niedriges Leistungsgewicht beizubehalten. Die Vision, die
BMW Strategie ,,EfficientDynamics® im Bereich der Die-
selmotoren durch Weiterentwicklung der BMW TwinPo-
wer Turbo-Technologie mit drei Abgasturboladern auf ein
neues Niveau zu heben, fiihrt natiirlich auch fiir die trieb-
werksseitige Darstellung der Dauerhaltbarkeit zur Not-
wendigkeit, neue Losungsansitze zu entwickeln. Die
Konstruktion des Kurbelgehduses basiert auf dem 6-Zy-
linder Basismotor, optimiert mit einer Fiille von festig-
keitssteigernden MafBinahmen fiir 200 bar Spitzendruck
und auf dem Einsatz eines Zugankerkonzeptes zur Ver-
meidung von Direktverschraubungen im Aluminium.

Die BMW LeichtmetallgieBerei nutzt die Erkenntnisse
der anorganischen Sandkernfertigung und 16st die gestie-
genen Anforderung im Bereich des Lagerstuhles und spe-
ziell des Zylindersteges durch den Einsatz des neuartigen
Zentralspeiserkonzeptes. Es basiert auf den Vorteilen der
anorganischen Sandkernfertigung und bringt massive
Funktions- und Kostenvorteile. Der neue Motor setzt erst-
mals in den betont sportlichen BMW M-Performance-
Automobilen der X5/X6- sowie der 5er und 7er-Baureihe
ein.

1. Einleitung

Die BMW Dieselmotoren sind ein fester Bestandteil der
BMW Strategie ,,EfficientDynamics® und stellen mit der

*) Vorgetragen von E. Weissenbek auf der VDI-Tagung ,,Giefitech-
nik im Motorenbau — Potenziale fiir die nidchste Generation
von Fahrzeugantrieben“, Magdeburg, 5./6. Februar 2013 (s.a,
VDI-Berichte 2189, Rezension auf Seite 104 dieses Heftes)
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erstmaligen Einfiihrung der Stufenaufladung aus dem
Jahr 2004 den Benchmark im Wettbewerbsumfeld dar [1].
Die konsequente Weiterentwicklung der TwinPower Tur-
bo Technologie ermoglicht einerseits die Verbindung von
8-zylindertypischer Leistung mit 6-zylindertypischem
Verbrauch und Gewicht, stellt aber andererseits durch die
notwendige Erhchung des Ziinddruckes die Konstrukti-
on des Triebwerks und die GieBtechnologieentwicklung
fiir das Aluminium-Kurbelgehduse vor neue Herausfor-
derungen.

Der Entwicklungsprozess der Motorkernbauteile Zylin-
derkopf und Kurbelgehduse stand immer in enger Ab-
stimmung zwischen der Bauteilkonstruktion und der
GieBprozessentwicklung. Die urspriinglich eher ver-
suchsorientierte Geometrie- und Verfahrensoptimierung
ist heute einer fast vollstdndig numerischen Produkt- und
Prozessauslegung gewichen. Im Jahr 2005 wurden die bis
dahin im Dieselmotor {iblichen und teilweise heute noch
verwendeten Graugusskurbelgehduse von BMW erstmals
durch deutlich leichtere Aluminiumbauteile aus der
BMW LeichtmetallgieBerei ersetzt [2, 3].

Parallel zur leichtbauorientierten Produktentwicklung
hat die BMW LeichtmetallgieBerei 2006 begonnen, syste-
matisch und flaichendeckend die Sandkernfertigung im
Kokillenguss auf anorganisch gebundene Sandkerne um-
zustellen. Diese nachhaltige (,,sustainable”) Prozessinno-
vation fiihrte, passend zur BMW Philosophie ,,CleanPro-
duction®, zu Vorteilen fur Mitarbeiter und Umwelt sowie
zur Qualitdtsverbesserung und zur Kostenreduktion. In
der folgenden Dieselmotorgeneration [4] ist diese Prozess-
innovation im (dem klassischen GieBprozess) vorgelager-
ten Bereich der Sandkernfertigung erstmals auch die Ba-
sis fiir gieBtechnologische Neuerungen in der Kokillen-
auslegung. Produktseitig fithrt die anorganische Sand-
kernfertigung zur Verbesserung der Bauteilqualitdt und
ermdglicht Festigkeitssteigerungen der Motorkernbauteile
Zylinderkopf und Zylinderkurbelgehduse. Die Umstel-
lung der Sandkernfertigung in der BMW Leichtmetallgie-
Berei auf nachhaltige Bindemitteltechnologie ist abge-
schlossen. Der Schwerpunkt der aktuellen Kokillenwerk-
zeug-, Prozess- und Bauteilentwicklung liegt nun auf der
Nutzung der beschriebenen Vorteile des Vorprozesses
Kernfertigung zur weiteren Hebung von Kosten- und
Leichtbaupotentialen im Folgeprozess GieBen innerhalb
des Wertstromes Giel3erei.

2. Beschreibung Motorkonzept

Zum weiteren Ausbau der Fithrungsposition im Premi-
umsegment wurde als Dieselspitzenmotorisierung eine
neue BMW TwinPower Turbo-Variante entwickelt. We-
sentliche Ziele waren ein Leistungs-, Drehmoment- und
Komfortangebot mindestens auf Niveau von 8-Zylinder
Wettbewerbern, jedoch gleichzeitig ein fiir bisherige
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Bild 1: Entwicklung der Leis-
tungsdichte von BMW Diesel-
motoren [5].
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BMW 6-Zylinder Dieselmotoren typisch niedriger Kraft-
stoffverbauch und niedriges Leistungsgewicht.

Aufladung, Einspritztechnik und die triebwerksseitige
Darstellbarkeit hoher Zylinderdriicke sind Schliisseltech-
nologien zur Leistungssteigerung. Der neue BMW Twin-
Power Turbo-Dieselantrieb basiert auf den Hauptabmes-
sungen der bisherigen 3.0 1 6-Zylinder Reihendieselmo-
toren [5]. Kernstiick des neuen Motors ist ein 2-stufiges
Aufladesystem, bestehend aus drei Abgasturboladern.
Erstmals wird ein Common Rail-Einspritzsystem mit
2.200 bar Systemdruck eingesetzt. Das Triebwerk wurde
fiir einen maximalen Zylinderdruck von 200 bar ausge-
legt; innovatives Merkmal ist ein Aluminium-Zylinder-
kurbelgehduse mit Zugankerverschraubung. Das Kiihl-
system beinhaltet eine indirekte zweistufige Ladeluft-
kithlung [6].

Der neue BMW 6-Zylinder TwinPower Turbo-Diesel-
motor erreicht eine Nennleistung von 280 kW und ein
maximales Drehmoment von 740 Nm. Mit einer spezifi-
schen Leistung von 93,6 kW/I Hubraum nimmt er die
Spitzenposition unter Seriendieselmotoren ein. Durch
umfangreiche ReibleistungsmaBnahmen wird trotz héhe-
rer Ziinddruckauslegung das Reibleistungsniveau bishe-
riger BMW 6-Zylinder Dieselantriebe erreicht. Der BMW
X5 M50d erreicht in nur 5,4 s die 100 km/h-Marke und
liegt mit einem Normverbrauch von 7,5 1/100km um min-
destens 18 % unter den Wettbewerbern. Der BMW
M550d xDrive ist mit einer Beschleunigung 0 — 100 km/h
in 4,7 s und einem Normverbrauch von 6,3 1/100 km in
seiner Kategorie konkurrenzlos. In der BMW 5er-Baurei-
he wird der neue Dieselantrieb ausschlieBlich mit der Ab-
gasstufe EU6 angeboten, die Abgasanlage ist serienmébBig
mit einem NOx-Speicherkatalysator ausgertistet.

2.1 Herausforderungen Bauteilfestigkeit
durch Aufladung

Hohe Fahrdynamik verbunden mit niedrigem Kraftstoff-
verbrauch war immer schon eine Doméne der BMW Die-
selfahrzeuge. Mit diesen Eigenschaften stellen die Diesel-
antriebe wichtige Bausteine der BMW Strategie Efficient-
Dynamics dar. Neben einer Vielzahl direkter motorischer

VerbrauchsmaBnahmen kommt dabei dem ,,Upgrading*
der Zylinderleistung je Hubraum eine zentrale Bedeutung
zu (siehe Bild 1). Dadurch kénnen Fahrleistungen groB-
volumiger Motoren erreicht werden; gleichzeitig wird der
Verbrauchs- und Gewichtsvorteil kleinvolumiger Motoren
bewahrt. Mit der Einfiihrung des ersten 2-stufig aufgela-
denen 6-Zylinder PKW-Seriendieselmotors durch BMW
in 2004 wurde diesbeziiglich ein neues Kapitel aufge-
schlagen [1]. BMW hat diesen Weg in den Folgejahren
konsequent fortgesetzt. In 2011 lief mit dem 640d bereits
die vierte Generation der zweistufig aufgeladenen BMW
6-Zylinder Dieselmotoren an [5].

Mit steigenden Ladedriicken verschieben sich die Op-
tima der Leistungsdichte zu héheren Zylinderdriicken.
Gleichzeitig nimmt die Sensitivitdt der Leistungsdichte
auf den maximalen Zylinderdruck deutlich zu (Bild 2).

4000 mbar

5 kW/dm? 3500 mbar

3250 mbar

3000 mbar

)

spezifische Leistung [kW/dm3]

A

\mmbar

170 180 190 200 210
maximaler Zylinderdruck [bar]

150 160 220 230

Bild 2: Hauptparameter zur Leistungssteigerung [5].
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Entsprechend dieser Zusammenhinge wurden die

Schliisseltechnologien fiir den neuen Motor ausgewihlt:

o 2-stufige Aufladung im nahezu gesamten Motorkenn-
feld fiir hochste Ladedriicke

¢ Indirekte Ladeluftkithlung mit Zwischenkiihlung zwi-
schen Nieder- und Hochdruckstufe

¢ Druckgesteigertes Common Rail-Einspritzsystem

e Triebwerksauslegung fiir erhohte maximale Zylinder-
driicke

3. Grundmotor und konstruktive Losung
Kurbelgehiuse

Das Triebwerk des neuen BMW 6-Zylinder TwinPower
Turbo-Dieselmotors basiert auf dem bekannten 2.01/3.01
BMW Baukasten mit einem einheitlichen Zylindervolu-
men von 499 cm?® [5]. Der Hub von 90 mm, die Bohrung
von 84 mm und der Zylinderabstand von 91 mm sind
identisch [6], wodurch eine Integration in den existieren-
den BMW Fertigungsverbund mit minimalem Aufwand
darstellbar ist.

3.1 Zylinderkurbelgehiuse

Bei der Gestaltung des Zylinderkurbelgehduses mussten

folgende Zielkonflikte geldst werden:

e Darstellung in Voll-Aluminium-Bauweise bei Ziind-
druck von 200 bar

e Integration in Fertigungsverbund mit vorgegebenen
Hauptabmessungen

e Ubernahme der Anbauteile vom 6-Zylinder Basismotor

Um das Voll-Aluminium-Zylinderkurbelgehduse unter
den o.a. Randbedingungen zu ertiichtigen, wurde eine
Kombination aus Werkstoff- und GestaltungsmaBnahmen
umgesetzt. Analog zum BMW Basis 6-Zylindermotor wird
als Werkstoff AlSi7ZMgCu0,5 mit einer T6 Warmebehand-
lung verwendet. Der Warmebehandlung ist ein sogenann-
ter ,,HIP-Prozess“ (HIP = HeiB-isostatisches-Pressen) vor-
geschaltet. Dadurch kann die Bauteilfestigkeit um durch-
schnittlich 12% gesteigert werden. Zusétzlich mussten die
Vorspannkrifte der Zylinderkopf- und Hauptlagerschrau-
ben erh6ht werden. Um einen optimalen Kraftfluss zu er-
halten und weil eine Direktverschraubung im Alumini-
umwerkstoff nicht mehr moglich war, wurde ein Schraub-
verbund mit einem im Al-Kurbelgehduse eingepressten
Zugankerbolzen aus Stahl entwickelt (siehe Bild 3).

Fiir die Zylinderlaufbahn wurde die thermisch gefiigte
GG-Buchse mit 1 mm Wand-
stdrke iibernommen. Um den

Zylinderkopfschraube

Zugankerbolzen aus Stahl

Hauptlagerschraube

KW-Lagerdeckel Sinter

Bild 3: Zylinderkurbelgehduse mit Zugankerkonzept [5].

konnen damit um bis zu 27°C reduziert werden. Ausfiih-
rung und Temperaturverteilung sind in Bild 4 dargestellt.

4. GieBtechnik fiir Kurbelgehiuse

4.1 Aluminium-Kurbelgehiuse der 1. Generation

Im Gegensatz zum Zylinderkopf, bei dem sich der Be-
reich schneller Erstarrung mit dem Bereich hoher Belas-
tung im Brennraum beim Schwerkraftguss normalerwei-
se deckt, sind der funktionsorientierte Ansatz ,,Maximie-
rung der Lagerstuhlfestigkeit und der prozessorientierte
Ansatz ,Anschnitt in den dicken Lagerstuhlbereichen®
diametral gegenldufig. Beim in 2005 eingefiihrten Sechs-
zylinder-Diesel Zylinderkurbelgehéduse im Kokillenguss
hat die LeichtmetallgieBerei den Anschnitt an die weni-
ger belastete Olwanne (,,Schiirzenanguss“) verlegt, die Er-
starrungsrichtung (Niederdruckerstarrung) von oben nach
unten aber beibehalten. Fiir das deutlich hoher belastete
V8-Bauteil wurde bereits in 2004 die Erstarrungsrichtung
umgedreht und das GieBverfahren ,,Niederdruckbefiil-
lung mit Schwerkrafterstarrung” eingesetzt. Die Umset-
zung dieser Innovation im Kleinserien-Sandgussverfah-
ren (wegen der deutlich geringeren Stiickzahlen des V8-
Diesels) war werkzeug- und anlagentechnisch leichter
moglich. Die Gewichtsentwicklung durch die Substitu-
tion GG auf Aluminium ist in Bild 5 dargestellt [3].

Stegbereich thermisch stabil
zu halten bzw. eine ausrei-
chende Wérmeabfuhr zu ge-
wahrleisten, wurde im Ver-
gleich zum Basismotor eine
zweite Steg-Kiithlungsbohrung
eingebracht. Als festigkeitsop-
timale Losung wird die obere
Kiihlungsbohrung mit geringe-
rem Durchmesser ausgefiihrt.
Diese konstruktive Losung
fiihrt natiirlich auch zu einer
gesteigerten Anforderung an
die Dichtheit und damit an

Basis

Basis

]

A-20°C  A-27°C

das Gefiige. Die Stegtempera-
turen auf der Brennraumflache
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Bild 4: Vergleich Stegbohrung Basis- zu neuem TwinPower Turbo-Dieselmotor [5].
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4.2 Aluminium-Kurbelgehiuse der 2.Generation

In der GieBkonzeptfestlegung der nachfolgenden Diesel-
motorengeneration wurden diese Erkenntnisse hinsicht-
lich Bauteilfestigkeit und Erstarrungsrichtung erstmals im
Kokillenguss umgesetzt [4, 7, 8]. Damit wurde die Basis
fiir hohere Bauteilfestigkeitswerte im Bereich des (die
Ziinddruck- und Leistungsentwicklung) limitierenden La-
gerstuhls gelegt. Die Verwendung einer Kokille ermdg-
licht auch in den anderen Bereichen des Bauteiles eine
schnelle Erstarrung und damit gute Festigkeitswerte so-
wie geringe Porositdten.

Die ,,Niederdruckbefiillung mit Schwerkrafterstarrung*
kombiniert die Vorteile des Niederdruckgusses und des
Schwerkraftgusses (Bild 6):

e die gesteuerte Fiillung des Werkzeuges sowie
e die Erstarrung von unten nach oben (Schwerkrafter-
starrung) zum Brennraum hin

und konnte auch in den damals neuen Fertigungsstruktu-
ren der LeichtmetallgieBerei umgesetzt werden.

Die Anderung der Erstarrungsrichtung und die neuen
Entwicklungen im Bereich der Aufladung lassen zusétz-

'!mT.!cllﬂule
Empty
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580.0

) s
575.0
s1es
s70.0
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S65.0
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560.0
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555.0
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|
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Bild 6: Temperaturverteilung bei der Erstarrung des Zylinderkurbelgehduses [4].

lich den Zylindersteg in den Fo-
kus der Motor- und GieBentwick-
lung treten. Eine schnelle Erstar-
rung und ein geringer DAS im La-
gerstuhlbereich fiithren zwangs-
weise zu einem héheren DAS im
Stegbereich (siehe auch Bild 10,
1. Gen) und umgekehrt (2. Gen).
Dieser dialektische Ansatz fiihrt
entweder zu nicht akzeptablen
Einschrankungen der Motorenent-
wicklung oder der Substitution
von Aluminium durch das drei-
mal schwerere Gusseisen, verbun-
den mit einer deutlichen Ge-
wichtszunahme im Motor und zu-
sédtzlich im Vorderwagen.

4.3 Anorganische Sandkern-
fertigung: Zusammenfassung
und Vorteile

Die Vorteile der anorganischen
Sandkernfertigung sind zwischen-
zeitlich umfangreich publiziert
[7,8,9] und innerhalb der BMW
AG nicht nur Teil der GieBerei-
strategie, sondern auch Teil der
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Konzernstrategie ,,CleanProduction® (siehe auch Nach-
haltigkeitsbericht der BMW AG [10]).

Daher nur eine kurze Zusammenfassung:

Bisher beruhte die Aushédrtung von Sandkernen mit
handelsiiblichen organischen Bindersystemen auf kataly-
tisch (Coldbox durch Amin) oder thermisch (Warmbox,
Hotbox) eingeleiteten Vernetzungsreaktionen (Polymeri-
sation). Die harzumhiillten Quarzsandkoérner werden
durch kleberdhnliche Binderbriicken bei der Sandkern-
fertigung miteinander verbunden. Beim Gieffen kommt es
zum Kontakt mit der heiBen Schmelze und daher zu Zer-
setzungsreaktionen der organischen Binderanteile, dhn-
lich einer Verbrennung unter Sauerstoffmangel mit ent-
sprechender Rauchentwicklung.

Die neuen wasserglasbasierten Silikatbinder sind von
ihrer chemischen Struktur dem Quarzsand sehr dhnlich.
Die Aushértung des Kernes erfolgt {iber eine Polykonden-
sationsreaktion, bei der Wasser abgespalten wird. Der
Kernsand muss also ,nur” durch das heifle KernschieB-
werkzeug mit HeiBluftspiilung getrocknet werden [11].
Die organische Rauch- und Kondensatentwicklung wirkt
sich negativ auf
e die Arbeitsbedingungen der Mitarbeiter,
die Bauteilfestigkeit,
die Taktzeit,
die Anlagen- und Werkzeugverfiigbarkeit sowie
die Abluftreinigung und den daraus resultierenden
Energieverbrauch aus.

Der Wegfall dieser Verbrennungsprodukte fiithrt zu vielen
Vorteilen, diese lassen sich in drei Gruppen zusammen-
fassen:

e die Arbeitsbedingungen der Mitarbeiter

e die Qualitdt und die Festigkeit der Bauteile

e die Kosten

Die grofien technologischen Anstrengungen mussten bis-
her im Feld der vorgelagerten Kernfertigung erbracht wer-
den, um die Serieneinfithrung dieser anspruchsvollen
Technik iiberhaupt zu ermdglichen. Die Vorteile, basie-
rend auf der neuen Bindertechnologie, haben sich im ers-
ten Ansatz natiirlich auch auf die nachfolgende Kokillen-
gieB- und Werkzeugtechnologie ausgewirkt. Daher kurz
die Zusammenfassung der zu diesem frithen Zeitpunkt
bereits erzielten Optimierungspotenziale im GieBprozess,
basierend auf dem Einsatz von anorganisch gebundenen
Sandkernen:

o Taktzeit —15 Prozent
e Produktivitat +15 Prozent
e Werkzeuginstandhaltung —50 Prozent

e Werkzeugstandzeit +25 Prozent

Erst nach einer umfassenden Serienerfahrung iiber meh-
rere Millionen Bauteile sowie viele unterschiedliche Bau-
teil- und Werkzeugkonstruktionsstdnde (Kurbelgehduse,
Zylinderkopfe fiir Otto und Dieselmotoren, Fahrwerkstei-
le) ist eine zusammenfassende Bewertung dieser Techno-
logie und ihrer Potentiale moglich. Nun kénnen auch alte,
eingefahrene Grenzen der Werkzeug- und Giefkonzept-
entwicklung neu bewertet und ggf. iiberfahren werden.

5. GieBtechnik fiir Kurbelgehiuse
der 3. Generation

Die bereits dargelegten Entwicklungen in der Motoren-
technik haben eine neue Betrachtung der GieBtechnik fiir
Kurbelgehduse erforderlich gemacht. Die strategische Ab-
leitung eines Zielekataloges fiir ein neues GieB- und
Werkzeugkonzept fithrt zu folgenden Pramissen:
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1. Deutliche Steigerung der Festigkeit im Zylindersteg

(Aufladung)

Leichte Steigerung der Festigkeit im Lagerstuhl

3. LDS-Tauglichkeit des Gefiiges (Laufflaichenbeschich-

tung)

Absenkung der Taktzeit

Reduktion des Kreislaufmaterials

Hohe Dichtheitsanforderung nach Bearbeitung im

Zylindersteg/Zuganker

7. Reduzierung des Kokillenverschleifes (Standzeit,
Wartungskosten)

8. Nutzung vorhandener Strukturen und Werkzeugkon-
zepte

Nach verschiedenen umfangreichen Konzeptuntersu-

chungen stellte sich nur eine Losung als zielfithrend he-

raus:

N

S

Die Basis ist die Speisung im thermischen Zentrum!

Dies ist der Bereich, wo ohne massive Werkzeugbeein-
flussung der Hotspot am Ende der Erstarrung entsteht.
Das thermische Zentrum liegt in der Mitte des Zylinder-
segments im Bereich Lagerstuhl/unterer Totpunkt des
Kolbens. Alle bisherigen Losungen waren durch die lan-
gen Nachspeisewege (wegen der Bauhohe) von oben nach
unten oder von unten nach oben kompromissbehaftet.
Speziell die Anforderung ,,Dichtheit der Zugankerboh-
rungen” fithrte immer wieder zu prozessualen Einschrén-
kungen, wie lange Erstarrungszeiten oder beheizten Be-
reichen des Werkzeuges. Damit steigt natiirlich der Ver-
schleill und die Wartungsintensitit der GieBkokillen. Erst
die umfangreiche Erfahrung im Kokillenguss mit anorga-
nisch gebundenen Sandkernen (z.B. Fahrwerksteile mit
Kernen und innenliegenden Speisern) und die konse-
quente Nutzung deren Vorteile, speziell
e hohe thermische Stabilitét
e hohe chemische Stabilitét
e  Rauchfreiheit” bzw. die sehr geringe Kondensatbil-
dung
zeigten diesen Weg als gangbar auf.

5.1. Zentralspeiserkonzept:
Technische Umsetzung

Bild 7 zeigt die Anordnung der Speiserkerne in der geoft-
neten GieBkokille. Die Einzelspeiser werden in einer
hochautomatisierten KernschieBanlage mit Mehrfach-
werkzeug gefertigt, anschlieBend manuell in die Kokille
eingelegt und sind im vergossenen Zustand nur 500 g
schwer. Dieser fertigungstechnische Mehraufwand geht
natiirlich in die Gesamtbetrachtung des Systems ein.
Bild 8 zeigt den nédchsten Arbeitsschritt in der Kerneinle-
gereihenfolge. Das mit dem Wasserpumpenkern (Funk-
tionsintegration Wasserpumpengehéuse ins Kurbelgehéu-
se) vormontierte Wassermantelkernpaket kann wegen des
geringen Gewichtes auch beim Sechszylindermotor ma-
nuell in die Kokille eingelegt werden. Aufwendige Kern-
einlegevorrichtungen, die die Zugénglichkeit der Kokille
und die Platzsituation fur den Mitarbeiter erschweren,
miissen nicht eingesetzt werden. Die Kokille schliefit, der
Kokillenhohlraum wird mit Aluminium gefiillt. Die an der
Stahlkokille anliegenden Bereiche erstarren zuerst, spe-
ziell gilt das fiir den Lagerstuhl, den Zylindersteg und
auch den Zugankerbereich. Dies fiihrt zu kurzen Erstar-
rungsintervallen und einem geringen Dendritenarmab-
stand (DAS). Natiirlich kommt der Kokillenentliiftung
eine entscheidende Rolle zu. Die erwidrmte Luft aus dem



HEFT 3/4

GIESSEREI-RUNDSCHAU 60 (2013)

Kokillenhohlraum und die zwischen den anorganisch ge-
bundenen Sandkernen eingelagerte Luft muss entweichen
koénnen. Das Risiko der Versottung der Entliiftungskanale
ist jedoch durch die ,,Rauchfreiheit* massiv reduziert.

Der Erstarrungsstart an der Oberfldche der Stahlkokille
fithrt zu geringen Oberfldchentemperaturen des GieB-
werkzeugs und damit auch zu gesteigerten Wartungsin-
tervallen, geringeren Wartungsaufwendungen und ldange-
rer Kokillenlebensdauer. Die Erstarrung von aullen nach
innen fiihrt ebenso zu einer ,,Halbierung der Speisungs-
wege” — von oben zum Zentralspeiser und zeitgleich von
unten zum Zentralspeiser — und damit zu einer deutli-
chen Absenkung der Erstarrungszeit. Die Bauteilkon-
struktion ist in weiten Bereichen vom Basismotor abge-
leitet, auch die Kokillenkonstruktion kann trotz stark ver-
dnderter Erstarrungsmorphologie vom Basismotor kon-
zeptionell ibernommen werden; die Anschliisse und
GestellmaBe sind unverédndert. Das neue Werkzeug- und
Erstarrungskonzept ,,Zentralspeiser” kann also in beste-
hende Strukturen integriert werden.

5.2. Zentralspeiserkonzept:
Festigkeits- und Kostenvorteile

Die weit verbreitete, klassische Niederdruckerstarrung
(von oben nach unten, vom Brennraum zur Olwannenfla-
che) fithrt zu einem sehr guten DAS im Stegbereich, aber
zu deutlich langsamerer Erstarrung im Lagerstuhl (siehe
Bild 9, Kokillenguss 1. Gen.). Die Drehung der Erstar-
rungsrichtung (Kokillenguss 2. Gen.) verbessert die Lage
im Lagerstuhl drastisch, aber fiihrt zu einem Ansteigen
des DAS im Bereich des Zylindersteges. Das neue Zen-

Kokillenguss Kokillenguss

1.Generation 2.Generation

DAS [pm] DAS [pm]
Zylindersteg 30 45
Lagerstuhl 45-50 30

Bild 9: Vergleich des DAS in kritischen Bereichen des Kurbelgehéuses.

Bild 8: Speiserkerne und Wassermantel-Wasserpumpenkern-
paket in der Kokille.

tralspeiserkonzept verbindet die Vorteile der beiden und
fithrt sowohl im Lagerstuhl, aber speziell im Zylindersteg,
zu deutlich reduzierten DAS-Werten. Durch die kon-
struktiven Einschrdankungen (Zylindersteg, Lagerbreite)
hat die Motorkonstruktion in diesen Bereichen nur wenig
Spielraum und ist daher auf ein extrem gutes Gussgefiige
angewiesen.

Die DAS Verteilung der drei Konzepte ist in Bild 10
dargestellt (links oben 1. Generation, rechts oben 2. Ge-
neration, Mitte unten 3. Generation mit Zentralspeiser).
Es ist erkennbar, dass das neue Zentralspeiserkonzept zu
DAS Vorteilen in allen Bauteilbereichen fiihrt. Die
wiérmste Stelle (thermisches Zentrum, Anbindung des
Speisers) und damit die Stelle mit dem lokal hochsten
DAS liegt im Bereich des unteren Totpunktes des Kol-
bens, eine Stelle, die sowohl mechanisch als auch ther-
misch nicht iberméBig belastest ist. Auch der Zuganker-
bereich erstarrt sehr schnell und kann von auBlen tiber die
Kokille beeinflusst werden. Die Neigung zur Undichtheit
nach der mechanischen Bearbeitung sinkt drastisch, die
Abdichtquoten sind verschwindend gering. Die Be-
schichtungstauglichkeit (LDS anlog neuer Vierzylinder-
Ottomotor) wurde anhand von Schliffen und Stichversu-
chen bestétigt; auf eine Umsetzung innerhalb der aktuel-
len Dieselmotorenfamilie wurde verzichtet.

Die aus der strategischen Ableitung des Zielkataloges
stammenden Punkte konnen zusammenfassend positiv
bewertet werden:

1. Deutliche Steigerung der
Festigkeit im Zylindersteg (Aufladung)
2. Leichte Steigerung der Festigkeit im Lagerstuhl

erledigt
erl.

Kokillenguss 3. LDS Tauglichkeit des Gefiiges

. (Laufflachen-
— beschichtung) erl.
4. Absenkung der Taktzeit -20%
5. Reduktion des Kreislauf-
SR materials -85%
6. Hohe Dichtheitsanfor-
20-25 derung Zylindersteg/
Zuganker erl.
7. Reduzierung Kokillenver-
schleiff erl.
i 8. Nutzung vorhandener Struk-
turen und
Werkzeugkonzepte erl.
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Bild 10: Vergleich des DAS im Querschnitt des Kurbelgehéuses.

3. Generation

6. Zusammenfassung

Der neue BMW Dieselantrieb hat eine Nennleistung von
280 kW und ein maximales Drehmoment von 740 Nm.
Durch umfangreiche Reibleistungsmafinahmen wird trotz
hoherer Ziinddruckauslegung das Reibleistungsniveau
bisheriger BMW 6-Zylinder Dieselantriebe erreicht und
damit die Basis fiir einen deutlichen Vorteil in der Dis-
ziplin Kraftstoffverbrauch gegentiber Wettbewerbern im
Segment ,,grofer” Dieselmotoren gelegt. Der neue BMW
6-Zylinder TwinPower Turbo-Dieselantrieb ist durch sein
hohes Mal an Sportlichkeit, kombiniert mit einem in die-
sem Segment bislang unerreicht niedrigen Kraftstoffver-
brauch, ein weiteres Paradebeispiel fiir die BMW Strate-
gie EfficientDynamics.

Die nachhaltige Neuentwicklung der GieBtechnik fiir
Kurbelgehéduse, basierend auf den Vorteilen der in der
BMW LeichtmetallgieBerei erstmals weltweit vollstindig
eingefiihrten anorganischen Sandkernfertigung, fiihrt zu
den fiir die Motorentwicklung notwendigen Festigkeits-
steigerungen im Bereich Lagerstuhl und Zylindersteg. Die
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2. Generation

Festigkeitssteigerung spiegelt sich auch in deutlich abge-
senkten Erstarrungszeiten wieder und zeigt auch massive
Kostenvorteile. Diese nachhaltige Technologie ist Teil des
Fertigungsbaukastens Kurbelgehduse und wird in zu-
kiinftigen Motorgenerationen ausgerollt.
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Mobil: +49 (0)176 601 15142

E-Mail: emmerich.weissenbek@bmw.de

www.bmwgroup.de
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WFO

Neue Mitglieder

Die World Foundry Organization
Ltd., die Internationale GieBlerei-Or-
ganisation mit derzeit weltweit 32
nationalen Mitgliedsorganisationen
hat drei neue Mitglieder bekommen:
Australien, Italien und Saudiarabien.

Australien wird durch eine Abtei-
lung der Sydney Business School,
University of Wollongong, vertreten,
die auch aktiv den Vorsitz der WFO-
Kommission ,Sustainable Manu-
facturing” (Nachhaltige Produktion)
ibernommenhat.

Italien wird durch ASSOFOND re-
préasentiert und die WFO freut sich
iiber den Wiedereintritt nach einer
kurzen Unterbrechung der Mitglied-
schaft.

Saudiarabien wird durch SAUDI-
CAST, eine der groBeren EisengieBe-
reien, reprasentiert.

WFO Technical Forum 2013

Dieses wird im Rahmen des
117. AFS Casting Congress mit

St. Louis, Missouri, in der Zeit von
7./9. April 2013 unter dem Motto
,Foundry Industry - Success
through Partnership“ abgehalten.

Die Forums-Vortrige werden in-
nerhalb der technischen Sessionen
stattfinden und folgende Themen be-
handeln:

Sunday, April 7, 2013

‘Experiences in developing e-learn-
ing training modules for greensand
practice and the potential industry
benefits’ by Patrick Verdot, AMCOL
International

‘The foundry industry — a supply
chain analysis’ by Andrew Turner,
World Foundry Organization

‘The overview of research activities
at Azterlan and recent technology
developments’ by Gorka Zarrabeitia,
R. Suarez Creo, Azterlan

Monday, April 8, 2013

‘Redefining the business of sustain-
able manufacturing’ by Lee Styger,
Sydney Business School at the Uni-
versity of Wollongong

Mitteilungen der WFO

‘Lessons learned in casting; manu-
facturing, technology and leadership’
by Paul Mikkola, retired, Metal Cast-
ing Technology Inc.

Tuesday, April 9, 2013

‘Supplier partnerships and relation-
ships — how to manage your supply
base’ by Rex Harrison, Oshkosh Corp
‘A paradigm for innovation and dis-
covery through collaboration and
partnerships’ by Diran Apelian,
Worcester Polytechnic Institute

Quelle: www.thewfo.com
www.afsinc.org

WFO-General Assembly 2013

Anlédsslich des 117. AFS Casting
Kongresses wird die WFO World
Foundry Organization Ltd. am
9. April 2013 im The America’s Cen-
ter, St Louis, Missouri, USA, ihre
Jahreshauptversammlung abhalten.
Ndhere Informationen  siehe
www.thewfo.com.

CastExpo ’13 im US-amerikanischen
71" WQRLD
L éaso EOUNDRY
.. -» 2012 CONGRESS
71. WFC World Foundry

Congress 2014
Bilbao/Spanien, 19./21. Mai 2014

Call for Papers

Paper submissions are now invited
from researchers, technicians and
professionals. The main theme of the
congress is

‘Advanced Sustainable Foundry’

with a wide range of technical areas

covered as follows:

e Metallurgy and ferrous casting
production (e.g. grey and ductile
iron)

e Steel, non-ferrous materials

(aluminium, magnesium,

titanium and other

advanced non-ferrous alloys

Advanced mould systems

Simulation and design

Quality control

Mould and core making

technology

86

Bilbao, Guggenheim Museum

e Equipment and automation

processes

Heat treatments

Refractory materials

Finishing and inspection systems

Environmental protection and

energy saving technologies

e Markets and new casting
applications

¢ Qualification and training for
the industry

e Technology transfer and
management

Key Dates:

Submission of abstracts
May 31 2013

Abstract acceptance and
notification to authors

June 24™ 2013
Submission of full paper
November 29% 2013
Definitive paper approval
January 31* 2014

For more information about the call for papers:
E-Mail: info@71stwfc.com or visit www.71stwfc.com
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Deutscher Giellereitag 2013
und 5. NEWCAST-Forum

am 25./26. April 2013
in Fellbach

Schwabenlandhalle

D-70734 Fellbach, Tainer Stralle 7

PROGRAMMUBERSICHT

DONNERSTAG, 25. APRIL 2013

ab Abfahrt der Busse zu den

08.45 Uhr Werksbesichtigungen

11.00 Uhr Registrierung

EROFFNUNG

> Gussausstellung im Rahmen des
NEWCAST-Forum

> Firmenprdsentation der GiefSerei-
Zulieferindustrie

13.00 Uhr

PLENARVERANSTALTUNG

14.00 Uhr BEGRUSSUNG
Die Zukunft nicht verpassen — GieB3ereitech-
nik von morgen mit Menschen von heute
DipL-Ing. Lars Steinheider,
Prdsident des VDG - Verein Deutscher
Giessereifachleute e. V

GTK: Das neue Institut fiir GieBereitechnik
an der Universitiat Kassel

Prof. Dr.-Ing. Martin Fehlbier,

Universitdt Kassel, Lehrstuhl/Fachgebiet

., GiefSereitechnik*

14.30 Uhr

Hat der Produktionsstandort Deutschland
eine Zukunft?

Dr.-Ing. Willi Fuchs, Direktor und
Geschdiftsfithrendes Mitglied des Prdsidi-
ums Verein Deutscher Ingenieure e. V.

15.00 Uhr

Situation und Potentiale der
deutschen Giellereiindustrie

Dr.-Ing. Erwin Flender

Priisident des BDG Bundesverband der
Deutschen GiefSerei-Industrie

15.30 Uhr

16.00 Uhr Kaffeepause

MITGLIEDERVERSAMMLUNGEN
gesonderte Einladungen

16.30 Uhr VDG Verein Deutscher Gielerei-
fachleute e.V.

17.45 Uhr FVG Forschungsvereinigung Gielerei-
technik e.V.

18.00 Uhr BDG Bundesverband der
Deutschen GielBerei Industrie

GIESSERTREFFEN

19.00 Uhr Bustransfer zum GieBertreffen oder
FuBweg (ca. 10 Minuten)

19.30 Uhr GieBertreffen in der ,,Alten Kelter*

FREITAG, 26. APRIL 2013
VORTRAGSREIHE GUSSWERKSTOFFE

Diskussionsleiter:

Dipl.-Ing. Hartwig Haurand,

HegerGuss GmbH, Enkenbach-Alsenbom
09.00 Uhr Materialflussoptimierung in einem
modernen Schmelzbetrieb — Vorstellung
eines Staplerleitsystems
Dipl.-Ing. Robert Greibig, Georg Fischer
Automobilguss GmbH, Singen

Ursachen fiir Blockaden von
keramischen Filtern in Schaumstruktur
im Eisen- und Stahlguss

Dipl.-Min. Stephan Giebing*,

Andreas Baier, Foseco Germany,

Borken

09.30 Uhr
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10.00 Uhr

10.30 Uhr

11.00 Uhr

11.30 Uhr

12.00 Uhr

12.30 Uhr

13.30 Uhr

14.00 Uhr

14.30 Uhr
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Die Einfithrung von mischkristall-
verfestigtem Gusseisen mit Kugelgraphit
in die Industrie - eine Erfolgsstory
Dr.-Ing. Herbert Loblich*,

Dr.-Ing. Wolfram Stets, IfG Institut fiir
GiefSereitechnik gGmbH, Diisseldorf

Kaffeepause

Stand der Simulation von lokalen
Eigenschaften und Lebensdauer fiir
Gusseisenwerkstoffe

Dr. Jorg Sturm, Dipl.-Ing. Guido Busch*,
MAGMA GmbH, Aachen

Stahl noch diinnwandiger gieflen —

ist das moglich?

Markus Albert*, Wolfensberger AG, Bauma,
MAC GmbH Consulting and Engineering,
Gundetswil/ Schweiz; Prof. Dr. Norbert
Hofmann, Fachhochschule Nordwest-
schweiz, Windisch/Schweiz

Tiegel- und Spuleniiberwachung im
induktiven Schmelzbetrieb

Dipl.-Ing. Christoph Forsthovel*,
Dr.-Ing. Marco Rische, ABP Induction
Systems GmbH, Dortmund

Imbiss

Diskussionsleitung:
Dipl.-Ing. Ansgar Pithan, Martinrea Honsel
Germany GmbH, Meschede

GieBereiplanung fiir Kfz-Strukturteile
im Verfahren Druckguss

Dipl.-Ing. (FH) Andreas Harborth,

MAC GmbH Consulting and Engineering,
Gundetswil/Schweiz

Anwendung und zukiinftige Anforde-
rungen an die Prozess-Simulation in
der Entwicklung von Aluminium-
Motorenkomponenten

Dr.-Ing. Franz Josef Feikus*, Nemak
Europe GmbH, Frankfurt; Paolo Bovero,
Antoni Drys, Nemak Poland Sp.z o.o,
Bielsko-Biala; Dipl.-Ing. Gerhard Huber,
Nemak Linz GmbH, Linz; Dr.-Ing. Alexander
Wagner, Nemak Wernigerode GmbH,
Wernigerode

Neue Methode zur erweiterten Qualitéts-
beurteilung von Aluminiumgussstiicken
mittels Computertomographie

Dr. Bernd Oberdorfer*, Dr. Erhard
Kaschnitz, Osterreichisches Gieferei-
Institut, Leoben/ Osterreich;

Dr.-Ing. Andreas Kessler, Dr.-Ing. Wolfram
Stets, IfG Institut fiir GiefSereitechnik,
Diisseldorf

* Vortragende(r)
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15.00 Uhr

15.30 Uhr

Forschungscluster AMAP und Open
Innovation - ein Zukunftsweg fiir die
NE-Gieliereiindustrie

Univ.-Prof. Dr. -Ing. Andreas Biihrig-
Polaczek*, GiefSerei-Institut, RWTH
Aachen, Aachen; Dr.-Ing. Rolf Weber,
AMAP GmbH, Aachen

Ende

FERTIGUNGSTECHNIK UND UMWELTSCHUTZ

09.00 Uhr

09.30 Uhr

10.00 Uhr

10.30 Uhr

11.00 Uhr

11.30 Uhr

12.00 Uhr

12.30 Uhr

Diskussionsleiter:
DipL-Ing. Christoph Althausse,
Rémbheld & Mélle GmbH, Mainz

Vorstellung des Umweltinnovations-
programmes — ein Forderprogramm des
Bundesumweltministeriums

Dr. Heidrun Moser*, Dr. Fabian Jdger,
Umweltbundesamt, Dessau-Rof3lau

CLEANTECH: Der neue Kernherstellung-
sprozess fiir Eisen- und NE-Metallguss
Manuel Vargas, Hiittenes-Albertus France
S.A.R.L. Pont-Sainte- Maxence
Cedex/Frankreich; DipL-Ing. Amine
Serghini*, HiittenesAlbertus Chemische
Werke GmbH, Diisseldorf

Induktionsofensysteme fiir den
kontinuierlichen Niederdruckguss von
Eisen- und Nichteisenwerkstoffen

Dr.-Ing. Alejandro Hauck*,

Dipl.-Ing. Frank Donsbach, INDUGA GmbH
& Co. KG, Simmerath-Lammersdorf

Kaffeepause

Einflussfaktoren auf das
Hochtemperatur-Verhalten von
bentonitgebundenen Formstoffen
Dr.-Ing. habil. Hartmut Polzin*,

Dr.-Ing. Matthias Strehle, Prof. i.R.
Dr.-Ing. habil. Dr. h.c. Werner Tilch, TU
Bergakademie Freiberg, GiefSerei-Institut,
Freiberg

Ein neues Sandadditiv zur Unterdriickung
der Blattrippenbildung und Vermeidung
des Erfordernisses von feuerfesten
Schlichten

Ismail Yilmaz*, Dr. Reinhard Stétzel, Jaime
Prat, ASK Chemicals GmbH, Hilden

Formstoff 2020 - die Zukunftsfihigkeit des
Nassgussverfahrens sichern.

Ein Bericht aus der Expertengruppe
DipL-Ing. Wolfgang Ernst, datec GmbH,
Braunschweig

Imbiss

Diskussionsleiter:

Prof. Dr.-Ing. Klaus Eigenfeld, TU
Bergakademie Freiberg, Giesserei-Institut,
Freiberg/Sachsen
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14.30 Uhr
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Maoglichkeiten zum Einsatz erneuerbarer
Energien in GieBereien — Ergebnisse einer
Potentialanalyse

Dr.-Ing. Horst Wolff*, IfG Institut fiir
Giefereitechnik gGmbH, Diisseldorf;
Dipl.-Ing. Jan-Martin Rhiemeier, Ecofys
Germany, Koln; Dr. rer. nat. Fabian Jdger,
Umweltbundesamt, Dessau-Rofslau

Entwicklung von feuerfestem
Spezialpapier fiir die Anwendung in

der GieBereitechnik

Dr. rer.nat. Andreas Hofenauer*, Papier-
technische Stiftung (PTS), Miinchen;

Dr. Ing. Horst Wolff, B. Sc. Patrick Sichala,
IfG Institut fiir GiefSereitechnik gGmbH,
Diisseldorf

Mit innovativen Bindemitteln und
Schlichten auf die neuen Anforderungen
bei der Herstellung hochkomplexer
Gussteile antworten

Dr. rer. nat. Klaus Seeger*; Dipl.-Ing. Amine
Serghini, Hiittenes-Albertus Chemische
Werke GmbH, Diisseldorf

Maoglichkeiten und Potentiale der
Variantenflieffertigung in Handformereien
Prof. Dr.-Ing. Gotthard Wolf,

Rolfs RP Management Consultants GmbH,
Diisseldorf

Ende

FREITAG, 26. APRIL 2013
NEWCAST-FORUM

09.00 Uhr

09.30 Uhr

10.00 Uhr

10.30 Uhr

Diskussionsleiter:
Dr.-Ing. Andreas Huppertz,
CLAAS GUSS GmbH, Bielefeld

Hoch- und warmfeste Aluminium-
gusslegierungen fiir zukiinftige Leicht-
bauanwendungen

Prof. Dr.-Ing. Babette Tonn*, Dr.-Ing. (UA)
Hennadiy Zak, TU Clausthal, Institut fiir
Metallurgie, Clausthal-Zellerfeld

GieBsimulation fiir die schwingfeste
Auslegung von Kokillengussteilen aus
AlSi7Mg0.3

Dr.-Ing. Rolf Michael Hilbinger*,

Dipl.-Ing. Markus Kramer, Neue Materialien
Fiirth GmbH, Fiirth; Prof. Dr.-Ing. Robert F.
Singer, Universitdt Erlangen-Niirnberg,
Lehrstuhl Werkstoffkunde und Technologie
der Metalle, Erlangen

Nachhaltigkeit in Produktentwicklungs-
partnerschaften — Eine empirische Studie
der deutschen GieBerei-Industrie

M.Sc. Robert Christian Fand],
Hochschule fiir Angewandte Wissen-
schaften Hamburg, Hamburg

Kaffeepause

11.00 Uhr

11.30 Uhr

12.00 Uhr

12.30 Uhr

13.30 Uhr

14.00 Uhr

14.30 Uhr

15.00 Uhr

15.30 Uhr

Bearbeitungskosten sparen —
Feinguss einsetzen
Manfred Litchen, TITAL GmbH, Bestwig

Aluminium-Zylinderkurbelgehiuse fiir
zukiinftige Motorengenerationen

Dr. Stephan Beer, KS Aluminium-
Technologie GmbH, Neckarsulm

Geht nicht, gibt’s nicht -

Neue Entwicklungen im Bereich
anorganischer Bindemittelsysteme

Dr. Jens Miiller, ASK Chemicals GmbH,
Hilden

Imbiss

Diskussionsleiter:
Dipl.-Ing. Gerd Réders,
G.A. Roders GmbH & Co. KG, Soltau

Simulationsgestiitzte Optimierung

der MabBhaltigkeit in der Prozesskette
Druckguss

Dipl.-Phys. Christopher Thoma*,

Prof. Dr.-Ing. Wolfram Volk, Lehrstuhl

fiir Umformtechnik und GiefSereiwesen
(utg), Technische Universitdt Miinchen,
Garching; Dr.-Ing. Gregor Branner,
Dipl.-Ing. Harald Eibisch, AUDI AG, Tech-
nologieentwicklung GiefSen, Ingolstadt

Leichtigkeit in Guss — Gewichtsreduktion
durch optimale Kombination von Design,
Material und Verfahren

Dipl.-Ing. (FH) Guido Rau*,
Dipl.-Wirt.-Ing. Klaus Decking,

Georg Fischer Automotive AG,
Schaffhausen/Schweiz

Neue Entwicklungen und Produktions-
technologien zur Herstellung von GJL-
Zylinderkurbelgehdusen in Diinnwandguss
Dipl.-Ing. Ralph Wegener, Eisenwerk Briihl
GmbH, Briihl

Legierungs- und Wiarmebehandlungs-
einfluss auf thermomechanische Eigen-
schaften von Aluminium-Zylinderkopfen
Dipl.-Ing. Bernhard Stauder®, Dr.-Ing. Peter
Stika; Dipl.-Ing.(FH) Michael Rafetzeder,
Nemak Linz GmbH, Linz/Osterreich;
Dipl.-Ing. Patrik Huter, Institut fiir Allg.
Maschinenbau der Montanuniversitdt
Leoben/Osterreich; Dipl.-Ing. (FH) Tobias
Bischoff, IABG Industrieanlagen Betriebs-
gesellschaft mbH, Ottobrunn

Ende

Anmeldungen und Auskiinfte:

VDG Verein Deutscher Giessereifachleute e. V
Gabriela Bederke

Sohnstraf$e 70 - 40237 Diisseldorf

Telefon: +49 (0)211/6871-332 - Telefax: DW -109
Mail: gabriela.bederke@vdg.de - Internet: www.vdg.de
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Die GieBerei Technologie Aalen-GTA lddt ein zum =
ner Giesserei Kolloquium 2013 ---<®3-
o

mit Fachausstellung

15. und 16. Mai 2013 — Aula der Hochschule Aalen

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

Donnerstag, 16. 5. 2013

Kaffee und Fachausstellung

Entformung von Kernen in Gussteilen durch
Hochdruckwasserstrahlanlagen

Rainer Bardtenschldger, RST GmbH,
Hamminkeln

Innovationen beim Einsatz von Vakuum-
anlagen im Druckguss
Dominik Baumgartner, Fondarex SA, Schweiz

Nebenstromfiltration von Hydraulikfluiden
an Druckgussmaschinen

Dr. Olaf Schmidt, Karberg & Hennemann
GmbH & Co. KG, Hamburg

Kaffeepause und Fachausstellung

Aktuelle und neue Forschungsthemen
der Hochschule Aalen:

Hohle Strukturen im Druckguss durch
Gasinjektion und Salzkerne
Prof. Dr.-Ing. Lothar H. Kallien

Eisenhaltige, iibereutektische Al-Si-
Legierungen im Druckguss
Dr.-Ing. Alexander Baesgen

Energiewertstrombetrachtung am
Beispiel einer Giesserei
M.B.A+Eng. Timo Stock

MUSIC - ein neues EU-Vorhaben
zur Optimierung des DruckgieBprozesses
M. Eng. Martina Winkler

CCMSE-Abschlussbericht
Dipl.-Phys. Walter Leis

Turbulenzarme Formfiillung durch
Gegendruck in der 1. Phase
B. Eng. Valentin Scholz

MAGIT - Magnesiumstrukturteile mit
Gasinjektion im Warmkammerverfahren
B. Eng. Marcel Becker

Gemeinsamer Mittagsimbiss

PROGRAMM
Mittwoch, 15. 5. 2013 Innovationen in Druckguss
14.00 Begriibung und 08.00
Eroffnung der Fach-
ausstellung 08.30
Prof. Dr.-Ing. Lothar
H. Kallien
14.15 Beginn der Vortrige:
Center of Excellence 09.00
fiir Aluminium- und
Magnesiumguss im
Volkswagen Konzern  Aalener
— die globale Heraus- GieBerei 09.30
forderung fiir die Kolloquium
Standardisierung von 9()] 3 miFechanssetong
Fertigungskonzepten ' 16 w2013
PI‘Of_ DI‘_ HanS-Hel- Au‘la dérHochschuIeAalen
mut Becker, Dr.-Ing. 10.00
Raimund Rosch,
Volkswagen AG, Bau- Eee— 0 30
natal ’
14.45 Innovationspotenzial Salzkerne, Herausforde-
rungen fiir Serienanwendungen im Al-Guss
Dipl.-Ing. Michael Scheydecker, Daimler AG,
Ulm
15.15 Salzkerne — neue Perspektiven 11.00
fiir den Druckguss
Bernard Aschmann, Biihler AG, Uzwil
15.45 Kaffeepause und Fachausstellung ez
16.15 Eine Wirtschaftlichkeitsbetrachtung beim
Einsatz von Salzkernen im Druckguss
Georg Habel, Bocar S.A., Mexico 11.40
16.45 Simulationsgestiitzte Vorhersage der
Uberlebenswahrscheinlichkeit verlorener
Salzkerne im Druckguss 12.00
Dipl.-Ing. Burkhard Fuchs, AUDI AG, Ingolstadt
17.15 Kurzvortriage der Aussteller 12.20
19.00 GieBerabend mit Abendessen im GieBereilabor
Riickfragen an die Hochschule Aalen: 12.40
gta@htw-aalen.de
Prof. Dr.-Ing. Lothar H. Kallien: Tel. +49 (0)7361-576-2252
Dipl.-Phys. Walter Leis: Tel. +49 (0)7361-576-2255 13.00
Frau R. Schnepf: Tel: +49 (0)7361-576-2259 14.00

Ende der Veranstaltung
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare — Tagungen — Kongresse — Messen
Der Verein Deutscher Giel3ereifachleute bietet in seiner VDG-Akademie im Jahr 2013 folgende Weiterbildungs-
moglichkeiten an:
Datum: Ort: Thema:
2013
15./16.04.  Diisseldorf Herstellung und Anwendung von Stahlguss (SE)
17.04. Diisseldorf Eigenschaften und Schmelztechnik der Al-Gusslegierungen (QL)
19./20.04.  Diisseldorf Qalitatssicherungsfachkraft fiir GieBereien — 3. Teilkurs (QL)
02./03.05. Bad Wildungen  C-Techniken im Modellbau (SE)
06./07.05.  Diisseldorf Kernherstellung mit chemisch gebundenen Formstoffen und deren
Priifverfahren (SE)
13./14.05.  Diisseldorf Werkstoffpriifung der Gusswerkstoffe (SE)
15.05. Diisseldorf Arbeitsschutz in GieBereien (SE)
16./18.05.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik (QL)
23.05. Diisseldorf Produktivitdtssteigerung in GieBereien — in 4 Schritten zum effizienten
Betrieb (WS)
04./05.06.  Disseldorf Betriebswirtschaftliches Know-how fiir GieBereien (SE)
05./06.06.  Esslingen Herstellkosten senken durch Feinguss (WS)
10./11.06.  Diisseldorf Formherstellung mit Kaltharzsystemen (SE)
12./13.06. Diisseldorf Prozessoptimierung in GieBereien (SE)
19./20.06.  Esslingen Konstruieren mit Gusswerkstoffen im Maschinenbau (FT)
19./21.06.  Diisseldorf Fihrungskompetenz fiir die betriebliche Praxis (WS)
25.06. Diisseldorf Européische Normen fiir Gusswerkstoffe und Gussstiicke (SE)
26./27.06.  Disseldorf Formstoffbedingte Gussfehler (SE)
28./29.06. Diisseldorf Schmelzbetrieb in EisengieBereien (QL)
04./06.07.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik fiir Al-Gusslegierungen (QL)
16./17.07.  Diisseldorf Grundlagen der DruckgieBtechnik (SE)
05./07.09. Stuttgart Grundlagen der GieBereitechnik (QL)
11./13.09.  Diisseldorf Fiithrungstraining fiir Meister (WS)
17./18.09.  Diisseldorf Fertigungskontrolle und Qualitétssicherung (QL)
19./20.09. Kevelaer Niederdruck-Kokillenguss (SE)
19./20.09. Bad Wildungen  Optimieren mit Simulation — Praxisbeispiele mit MAGMA5 (SE)
19./21.09.  Duisburg Einsatz feuerfester Baustoffe in EisengieBereien (SE)
23./24.09. Diisseldorf Tongebundene Formstoffe und ihre Priifverfahren (SE)
25./26.09.  Duisburg Formherstellung: Hand- und Maschinenformverfahren (QL)
26./28.09.  Kevelaer Planung von GieBprozessen (SE)
30.09./01.10. Dusseldorf Werkstoffkunde der Gusseisenwerkstoffe (SE)
09./10.10.  Bad Diirkheim Technologie des FeingieBens — Innovation durch fundiertes Wissen SE)
09./10.10.  Diisseldorf DruckgieBformen — Auslegung, Aufbau und Funktion (SE)
17./19.10. Goslar Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt u. Speisertechnik im Leichtmetall-,
Sand- und Kokillenguss (SE)
24.10. Diisseldorf Eigenschaften und Schmelztechnik der Aluminium-Gusslegierungen (QL)
28./30.10.  Stuttgart Grundlagen der GieBereitechnik (QL)
07./08.11.  Disseldorf Kernmacherei (QL)
11./12.11.  Disseldorf Einsatz von Regeneraten in GieBereien — Herausforderungen u. Chancen (SE)
14./15.11.  Diisseldorf Projektorganisation und Komplexitdtsmanagement in Gielereien (SE)
14./16.11.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik (QL)
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21./23.11.  Goslar Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt- und Speisertechnik
bei Gusseisenwerkstoffen (SE)

25.11. Diisseldorf FMEA in GieBereien (WS)
27./28.11.  Disseldorf Fortbildungslehrgang fiir Immissionsschutzbeauftragte in GieBereien

02.12. Diisseldorf Gefiigebildung u. Gefiigeanalyse der Aluminium-Gusswerkstoffe (SE)
04./06.12.  Diisseldorf Fiithrungskompetenz fiir die betriebliche Praxis (WS)
09./10.12.  Disseldorf Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt- und Speisertechnik bei Stahlguss (SE)
09./10.12.  Duisburg MaB-, Form- und Lagetolerierung von Gussstiicken (SE)
11./12.12. Diisseldorf Schlichten von Sandformen und Kernen (SE)

Anderungen von Inhalten, Terminen und Veranstaltungsorten vorbehalten!

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

Ansprechpartner bei der VDG-Akademie:

Leiter der VDG-Akademie: Dipl.-Bibl. Dieter Mewes, Tel.: +49 (0)211 6871 363, E-Mail: dieter.mewes@
vdg-akademie.de | VDG-Zusatzstudium, Industriemeisterlehrgang Fachrichtung Giesserei: Frau Mechthild
Eichelmann, Tel.: DW 256, E-Mail: mechthild.eichelmann@vdg-akademie.de | Seminare, Qualifizierungslehr-
ginge, Fachtagungen: Frau Andrea Kirsch, Tel.: DW 362, E-Mail: andrea.kirsch@vdg-akademie.de | Seminare,
Qualifizierungslehrgénge, Fachtagungen: Frau Corinna Knopken, Tel.: DW 335, E-Mail: corinna.knoepken.@
vdg-akademie.de | Inhouse-Schulungen, Workshops: Martin GroBchen, Tel.: DW 357, E-Mail: martin.
groesschen@vdg-akademie.de

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

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

DGM-Fortbildungsseminare und -praktika der Deutschen Gesellschaft fiir Materialkunde e.V. (www.dgm.de)
2013

18./19.04.  Bochum Rostfreie Stdhle

23./25.09.  Siegen Einfithrung in die mechanische Werkstoffpriifung

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 (internationale) Veranstaltungen:

2013
06./09.04.  St.Louis (USA) CastExpo 13 und 117" AFS Metalcasting Congress (www.afsinc.org)
mit WFO Technical Forum
08./12.04. Hannover Hannover Messe (www.hannovermesse.de)
11./12.04.  Leoben 57. Osterreichische GieBereitagung (E-Mail: office@ogi.at)
18./19.04. Lubeck 13. Anwendertage ,,Wertanalyse Praxis 2013“ (www.vdi-wissensforum.de/)

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

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

25./26.04. Luzern (CH) Europédische Warmebehandlungskonferenz 2013 (www.haerten.ch)
08./09.05.  Aalen GieBereikolloquium 2013 mit Fachausstellung (gta@htw-aalen.de)
14./15.05. Leoben Forum fiir Metallurgie und Werkstofftechnik (www.asmet.at)
14./15.05.  Graz Grazer Symposiun ,,Virtuelles Fahrzeug” (www.gsvf.at)

14./15.05.  Erfurt Rapid.Tech 2013 (www.rapidtech.de)

14./17.05. Stuttgart Control 2013 (www.vision.fraunhofer.de)
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14./18.05.  Mailand 8" World Congress “Aluminium Two Thousand” (www.aluminium2000.com)
16./17.05.  Opatija (HR) 13" International Croatian Foundrymen Conference (www.simet.hr/~foundry)
13./14.06.  Prag International Zinc Diecasting Conference (www.zinc.org)

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

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

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

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

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

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

19./22.09.  Berlin 3. Internationales Treffen der Freunde des Eisenkunstgusses — 200 Jahre
,Gold gab ich fiir Eisen“ (www.stadtmuseum.de, Eisen2013@stadtmuseum.de)

26./27.09.  Clausthal Metallurgisches Kolloquium

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

28./29.11.  Neu-Ulm Werkstoffpriifung 2013 — Fortschritte in der WP fiir Forschung und Technik
(www.tagung-werkstoffpruefung.de)

2014

14./16.01.  Niirnberg EUROGUSS

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

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

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

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

11./14.06.  Verona (I) Metef — Foundeq

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

2015

15./20.06. Diisseldorf GIFA, METEC. THERMPROCESS, NEWCAST (www.gifa.de)

mit WFO-Technical Forum

Fiir die Angaben iibernimmt die Redaktion keine Gewdhr!

EUROGUSS 2014 feiert zehntes Messe-Jubilium

Vom 14. bis 16. Januar 2014 trifft sich die Druckguss-Fachwelt auf der Fachmesse EUROGUSS in Niirnberg, die im
kommenden Jahr ihre zehnte Auflage feiert. Was mit 93 Ausstellern 1996 in Sindelfingen als Fachausstellung be-
gann, hat sich mit zuletzt knapp 400 Ausstellern und mehr als 8.500 Fachbesuchern zu einer erfolgreichen Fach-
messe fiir Druckgusstechnologie entwickelt.

Die EUROGUSS ist die einzige Messe, die die gesamte Druckguss-Wertschopfungskette abbildet. Das Fachangebot
umfasst das komplette Spektrum an Druckguss-Technik, -Prozessen und -Produkten. Das Publikum der EUROGUSS
ist international und hoch qualifiziert. Jeder vierte Besucher der EUROGUSS reist aus dem Ausland an. Zwei Drit-
tel sind in Beschaffungsentscheidungen ihres Unternehmens einbezogen. Die Fachbesucher kommen vor allem aus
der Automobil(zuliefer)industrie und dem Fahrzeugbau (45 Prozent), aus DruckgieBereien (13 Prozent), dem Ma-
schinen- und Anlagenbau (11 Prozent), dem Formenbau (6 Prozent) sowie der Elektronik-Industrie (4 Prozent).

voestalpine

GIESSEREI TRAISEN GMBH

www.voestalpine.com/giesserei_traisen
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Firmennachrichten

FURTENBACH

Thinking works.

FURTENBACH GmbH -

Neue High-End-Schlichte Hydro A 86 fiir den Automobilguss

Um den stdndig wachsenden Anfor-
derungen der modernen GieBereiin-
dustrie zu entsprechen und den Be-
diirfnissen ihrerKunden gerecht zu
werden, hat die Firma Furtenbach
GmbH ihr Schlichteprogramm um
eine High-End-Schlichte fiir den Au-
tomobilguss ergénzt.

Gefordert war die Entwicklung ei-
ner temperaturbestdndigen, isolie-
renden Wasserschlichte mit einer he-
rausragenden Schutzwirkung gegen
Sandausdehnungsfehler (Blattrip-
pen). Erreicht wurde dies durch eine
speziell abgestimmte Mineralien-
und Bindemittelkombination. Das
Entwicklungsresultat ist eine hoch-
wertige Wasserschlichte mit ther-
misch isolierenden, blattrippenredu-
zierenden Eigenschaften.

Die ausgezeichnete Leistung der
Hydro A 86 wird durch weitere tech-
nische Parameter vervollstandigt:
¢ herausragende Suspensionsstabili-

tat,

e geringes Absetzverhalten sowie
¢ geringe Bodensatzharte,

Hydro A86 — Messung der Oberfldchen-
spannung

e perfekter Verlauf ohne Trédnenbil-
dung,

extrem glatte Oberflédche,

hohe Abriebbestandigkeit,
niedrige Gaszahlen und

e eine gute Gasdurchldssigkeit.

Im groBtechnischen Mafstab wurden
die hervorragenden Eigenschaften
der Hydro A 86 bei unseren Kunden
in der Praxis bestdtigt. An den getes-
teten Cold Box-Kernen wurde eine
einwandfrei glatte Oberfliche mit
hervorragender Abriebfestigkeit er-
zielt, die gefertigten Gussteile zeigen
keinerlei Sandausdehnungsfehler.

Das Endprodukt Hydro A 86 steht
fiir die gewohnt hohe Qualitédt der
Erzeugnisse der Firma Furtenbach
GmbH.

Quelle: Furtenbach-Pressemitteilung
vom 20. 11. 2012

Kontaktadresse:

FURTENBACH GmbH

Frau Sonja Blank-Lisci

A-2700 Wr. Neustadt

Neunkirchner Str. 88

Tel.: +43 (0)2622 64200-10 | Fax: 15
E-Mail: s.blank@furtenbach.com
www.furtenbach.com

ASKCHEMICALS O
We advance your casting

ASK Chemicals investiert
in neue Produktionsstitte in Indien

Mit einem feierlichen
ersten Spatenstich legte
ASK Chemicals in Kur-
kumbh (nahe Pune), In-
dien, den Grundstein
zum Bau eines neuen
Werkes. Damit erdffnet
das Unternehmen ein
weiteres Kapitel in sei-
ner indisch-deutschen
Zusammenarbeit. Auf
80.000 m? Flache ent-
steht im ersten Schritt
eine 12.000 m? grobe
Produktions- und Lager-
stitte zur Herstellung
von Bindern, Schlich-
ten, Hilfsstoffen und
Speisern fiir die indische GieBerei-
Industrie. Mit dem neuen Haupt-
werk von ASK Chemicals werden
wichtige neue Arbeitsplitze in Kur-
kumbh geschaffen. Die Fertigstel-
lung der Produktionsstitte ist fiir
2014 geplant.
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Das Team von ASK Chemicals ldsst Tauben aufsteigen

Mit diesem Engagement schafft ASK
Chemicals, der weltweit fiihrende
Anbieter von GieBereichemikalien,
die Basis fiir den weiteren erfolgrei-
chen Ausbau seiner geschiftlichen
Tétigkeiten in einem wichtigen asia-
tischen Zielmarkt.

,Unsere Intention ist,
schneller zu wachsen als
der indische Gesamtmarkt",
so Stefan Sommer, CEO von
ASK Chemicals, zur strate-
gischen Planung des Unter-
nehmens. Die Wirtschafts-
kraft Indiens spielt dabei fiir
die Investition von ASK
Chemicals eine wesentliche
Rolle. ,,Wir sind fest davon
iiberzeugt, dass die indische
GieBereibranche von unse-
rer langjahrigen Erfahrung
und unserem fundierten
Know-how in dieser wichti-
gen Schliisselindustrie pro-
fitieren wird“, prognosti-
ziert Sommer anlédsslich der feierli-
chen Zeremonie.

Der Geschéftsfiihrer von ASK Che-
micals India, Dr. Jochen Landes,
sieht fir das Unternehmen groBe
Entwicklungschancen in Indien. ,,Ich
freue mich sehr, dass sich unser



HEFT 3/4

GIESSEREI-RUNDSCHAU 60 (2013)

Haus bei dieser Investition fiir Kur-
kumbh entschieden hat und kann es
kaum erwarten, das neue Werk
wachsen zu sehen.”

Als Mitglied des globalen Netz-
werks hat ASK Chemicals India Zu-
griff auf das gesamte GieBerei-Know-
how des in Deutschland ansédssigen

Global Players und kann so Kunden
in ganz Indien mit seinen innovati-
ven Produkten und Dienstleistungen
versorgen.

Quelle: Presseaussendung der ASK Chemicals, Hilden, vom 13. 11. 2012

SCHMOLZ + BICKENBACH GUSS

Providing special cast solutions

B

Neuer Gusswerkstoff
fiir den Tieftemperatureinsatz

An Stihle, die im Tieftemperaturbe-
reich zum Einsatz kommen, werden
besondere Anforderungen gestellt —
miissen sie doch Temperaturen von
bis zu —196 °C standhalten. Bisher
wird dabei auf austenitische Stdhle
zurlickgegriffen. Diese sind aufgrund
ihrer niedrigen Streckgrenze aller-
dings der Gefahr der frithen Verfor-
mung ausgesetzt und miissen des-
halb besonders dickwandig gegossen
werden. Das war der Ausgangspunkt
fir die Entwicklung des neuen kalt-
zdhen Werkstoffs DUX CRYQOP®. Die-
ser weist bei einer guten Zihigkeit
deutlich hohere Festigkeitswerte auf.
Vorteil fiir den Anwender: Das Guss-
teil kann diinnwandiger konstruiert
werden und das spart nicht nur Ge-
wicht, sondern auch Kosten.

Anstatt auf austenitische setzt man
bei SCHMOLZ + BICKENBACH
GUSS fiir Aufgaben im Tieftempera-
turbereich seit neuestem auf marten-
sitische Stdhle — das ist das Ergebnis
eines vom deutschen Bundesminis-
terium fiir Wirtschaft und Technolo-
gie geforderten umfangreichen For-
schungsprojekts.

Ergebnis dieser Versuchsreihe ist
der neue kaltzdhe Werkstoff DUX
CRYO®. Er ist fiir alle Bereiche ge-
eignet, in denen mit Temperaturen
zwischen —100 °C und —196 °C gear-
beitet wird, und damit z.B. iiberall
dort, wo Kryogene wie Trockeneis
oder fliissiger Sauer- und Stickstoff
zum Einsatz kommen. Das gilt unter
anderem fiir Luftverfliissigungs- und
-zerlegungsanlagen, in denen Luft-
komponenten durch thermische
Trennverfahren getrennt werden, um
Stickstoff, Sauerstoff, Argon und an-
dere Edelgase in hochreiner Konzen-
tration und in fliissiger Form sowie
gasformig zu gewinnen.

Ein weiteres zukunftstrachtiges
Einsatzfeld ist dariiber hinaus die
Erdgasverfliissigung: Hier wird das
Erdgas in sogenannten LNG-Termi-
nals auf bis zu —164 °C herunterge-
kiihlt — entsprechend hoch sind auch
die Anforderungen an die eingesetz-
ten Komponenten. Ahnliches gilt fiir
die Kaltvermahlung und das kryoge-
ne Recycling. Diese Verfahren wer-
den z.B. in der Lebensmittelindustrie
und im Bereich der Verbundstoffe ge-

© Carabay — Fotolia.com

Schiff bei Fliissiggastransport

nutzt. Auch in den Bereichen Boden-
gefrierung, industrielle Kiltetechnik
sowie Olsandgewinnung konnten fiir
diesen Werkstoff noch interessante
Potenziale liegen. Das Gleiche gilt fiir
alle Bauteile, die bei tiefen Aullen-
temperaturen eingesetzt werden: ob
Pumpen in Alaska oder Offshore-An-
wendungen in der Tiefsee.

Quelle: Pressemeldung v. 13.2.2013

Kontaktadresse:

SCHMOLZ + BICKENBACH GUSS Gruppe
zH Fr. Vera Jansen

D-47798 Krefeld | Blumentalstr. 2

Tel.: +49 (0)2151/764-1257
v.jansen@schmolz-bickenbach.com
www.guss.schmolz-bickenbach.com

Georg Fischer Fittings GmbH
A-3160 Traisen / Osterreich

Tel.:  +43(0]2762/90300-378
Fax:  +43(0)2762/90300-400

fittings.ps@georgfischer.com
www.fittings.at

+GF+

Hochwertige Gewindefittings und
PRIMOFIT-Klemmverbinder aus Temperguss




GIESSEREI-RUNDSCHAU 60 (2013)

HEFT 3/4

(‘ HEXAGON

METROLOGY

Neue Leitz PMM-Xi: Hochgenau und budgetschonend
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Mit der neuen Leitz PMM-Xi wendet
sich Hexagon Metrology an kleine
und mittlere Fertigungsunterneh-

men, fir die bislang die hoéchstge-
nauen Koordinatenmessgeréte Leitz
PMM-C und Leitz Infinity nicht er-
schwinglich waren. Wie die beste-
henden Leitz Modelle bietet auch
dieser Neuzugang sehr hohe und
langzeitstabile Messsicherheit, kurze
Messzeiten und hohen Teiledurch-
satz.

Mit einer Grundgenauigkeit von
0,6 + L/550 Mikrometern eignet sich
die neue Leitz PMM-Xi in der indus-
triellen Praxis fiir das Kalibrieren
von Messwerkzeugen und als Refe-
renz-Gerét fiir Fertigung, Qualitéts-
zentren und Messlabore. Als Univer-
sal-Messgerit ersetzt die Leitz PMM-
Xi zudem Formtester, Verzahnungs-
und Nockenwellenmessgerite sowie
weitere Spezialmaschinen. Fiir re-
produzierbare Messergebnisse sorgt
die hohe Auflosung der Massstibe.
Sie betrdgt bei der Leitz PMM-Xi
0,02 Mikrometer.

Sensorseitig wird dieses Koordina-
tenmessgerdt mit der neuen Version
des LSP-X5 High-Speed-Scanning-
Sensor auf den Markt gebracht. Die-
ser in der industriellen 3D-Messtech-
nik etablierte Sensor unterstiitzt va-

riables High-Speed-Scanning, selbst-
zentrierendes 3D-Scanning sowie
Einzelpunktantastungen. Die neue
Generation des LSP-X5 bietet zudem
eine Schnittstelle fiir einen aus-
tauschbaren Werkstiick-Temperatur-
sensor. Der Temperatursensor kann
jederzeit wiahrend des Messlaufs in
den Messkopf integriert werden.
Durch die Temperaturmessung des
Werkstiicks und die folgende rechne-
rische Kompensation werden die
Messwerte noch genauer.

Insgesamt stehen neun Modelle
der Leitz PMM-Xiin den bewihrten
Messbereichen der Leitz PMM-C Li-
nie zur Verfiigung. Sie sind ab sofort
iiber alle Hexagon Metrology-Nieder-
lassungen weltweit erhéltlich.

Quelle: Pressemitteilung vom 27. 2. 2013

Kontaktadresse:

Hexagon Metrology GmbH

A-2351 Wiener Neudorf

Brown Boveri Stralle 8

Tel.: +43 (0)2236 860 070

Fax: +43 (0)2236 860 070-11
contact.at@hexagonmetrology.com
www.hexagonmetrology.com

(‘ HEXAGON

METROLOGY

Verbessertes Laserscannen —

ROMER Absolute Arm jetzt um bis zu 66% schneller

Hexagon Metrology entwickelt seine
Laserscanner-Technologie fiir mobi-
le Messarme weiter. Der integrierte
Laserscanner fiir den ROMER Abso-
lute Arm ist nun wesentlich schnel-
ler. Aullerdem ist ab sofort kabello-
ses Laserscannen maglich.

Der verbesserte ROMER Absolute
Arm mit integriertem Laserscanner
ist nun mit einer Erfassungsge-
schwindigkeit von bis zu 50.000
Punkten pro Sekunde noch schneller
als die fritheren Generationen. So
kann der Anwender den Scanner
deutlich schneller iiber das zu mes-
sende Objekt bewegen als friiher, da-
bei jedoch die fiir ROMER typische
hohe Datenqualitét erzielen. Dies gilt
auch, wenn Oberflichen schwierig
zu scannen sind, wie es beispiels-
weise bei hochgldnzender Kohlefaser
der Fall ist. Es konnen nun bis zu
66% mehr Flache in derselben Zeit
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gemessen werden, wie mit vorheri-
gen Modellen des ROMER Absolute
Arm mit integriertem Laserscanner.
Dartiber hinaus bringt Hexagon
Metrology auch eine Option zum ka-
bellosen Scannen mit dem ROMER
Absolute Arm mit integriertem La-
serscanner auf den Markt. Der neue
Wireless Scanning Pack ermdglicht
den vollkommen kabellosen Betrieb
sdmtlicher Arme mit integriertem
Scanner ohne Kompromisse in Be-
zug auf die Geschwindigkeit der Da-
teniibertragung im Vergleich zur An-
wendung mit Kabel. Um den unbe-
schriankten kabellosen Betrieb an je-
dem Ort der Anwendung zu ge-
wahrleisten, ist der Wireless Scan-
ning Pack auBerdem mit einem spe-
ziellen Akkusystem ausgestattet, das
den Akkutausch wihrend des lau-
fenden Betriebs erlaubt. Der Wireless
Scanning Pack kann als Zubehor be-
zogen werden. Er ist mit allen neuen

ROMER Absolute Arm mit integriertem
Laserscanner
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und dlteren ROMER Absolute Armen
mit integriertem Laserscanner kom-
patibel. Die Installation kann vom
Anwender selbst innerhalb weniger
Minuten durchgefiihrt werden.

Die neuen Laserscanner-Funktio-
nen sind ab sofort erhéltlich. Hexa-
gon Metrology hat sie auf der Messe
IMTS in Chicago von 10. bis 15. Sep-
tember 2012 vorgestellt.

Beim ROMER Absolute Arm mit
integriertem Laserscanner handelt es
sich um ein mobiles Koordinaten-
messgerit fiir taktile und beriihrungs-
lose 3D-Messungen. Der Laserscanner
ist vollstandig in den Arm integriert,
was eine Zertifizierung des Messarms
als Komplettsystem anhand interna-
tionaler Normen und Standards wie
B89 oder VDI/VDE erlaubt.

Kontaktadresse:

Hexagon Metrology

zH Frau Birgit Albrecht

Marketing & Communications Manager
CH-8152 Glattbrugg

Europastrale 21

Tel.: +41 (0)44 809 2566

Mobile: +41 (0)79 290 35 80

Fax: +41 (0)44 809 2568
birgit.albrecht@hexagonmetrology.com
www.hexagonmetrology.com

Quelle: Pressemitteilung vom 11. 9. 2012

StrikoWestofen ©
Group

Die StrikoWestofen Group
bietet Schulungen aus Expertenhand an

Voll funktionstiichtig: Der Westomat-Dosierofen im Technikum
Wiehl ermoglicht umfangreiche praktische Kundenschulungen
Bild: StrikoWestofen

unter realen GieBereibedingungen.

Gut geschultes Personal kann den
tiaglichen Betrieb von Schmelz- und
Dosieranlagen deutlich effizienter
und wirtschaftlicher machen. Daher
betreibt die StrikoWestofen Group
an ihrem Standort in Wiehl ein voll-
stindig ausgestattetes Technikum.
Hier bietet der Hersteller thermi-
scher Prozesstechnik fiir den Leicht-
metallguss seinen Kunden umfang-
reiche theoretische und praktische
Schulungen an. Der Fokus liegt da-
bei auf Anlagenverfiigbarkeit und
energieeffizienter, ressourcenscho-
nender Betriebsweise — Aspekte, die
im tédglichen GielBereibetrieb einen
wichtigen Wettbewerbsfaktor be-
deuten.

Produktionsausfille und Stillstdande
sind groBe Kostentreiber im téglichen
GieBereibetrieb. Daher verbessert
StrikoWestofen seine Schmelz- und
Dosierdfen nicht nur in Bezug auf
ihre Energie- und Materialeffizienz,

sondern auch im Hinblick auf ver-
kiirzte Riist- und verldngerte Stand-
zeiten. Qualifiziertes Personal ist ent-
scheidend, um einen prozesssicheren
Betrieb zu gewihrleisten sowie Feh-
lerquellen friihzeitig zu erkennen
und zu beseitigen. Bereits seit Jahren
bietet die StrikoWestofen Group da-
her ein umfangreiches Kundenschu-
lungsprogramm an. ,,Jm Rahmen un-
seres Firmenumzuges war es fiir uns
ein logischer Schritt, auch Kapazita-
ten fiir verbesserte Weiterbildungs-
mafnahmen zu schaffen. Das Resul-
tat ist unser neues Technikum, das
uns  hervorragende  Schulungs-
bedingungen auch fiir praktische
Kurse bietet”, erkldrt Holger Ste-
phan, Leiter ,Service und Spare
Parts®“ bei StrikoWestofen. In zwei-
bis dreitdgigen Seminarreihen lernen
die Bediener dabei alle wichtigen
Details fiir den energieeffizienten Be-
trieb von Schmelz- und Dosieranla-
gen.

DPC- bis hin zur ProDos XP-Steuerung.

Im Technikum kénnen Lerneinheiten mit allen StrikoWestofen-
Steuerungssystemen durchgefiihrt werden — von Westronics- tiber

Bild: StrikoWestofen

Die Effizienz einer Schmelz-
anlage hingt auch vom
Bediener ab

StrikoMelter-Schmelzéfen aus dem
Hause StrikoWestofen erreichen heu-
te bereits Energieverbrduche von nur
53 Kubikmeter Erdgas pro Tonne ge-
schmolzenem Aluminium und erzie-
len eine Materialausbeute von bis zu
99,7 Prozent. Diese Effizienz hingt
von einer Vielzahl von Faktoren ab —
beispielsweise von der Qualitét der
Ofenausmauerung. Um {iber die ge-
samte Betriebszeit der Anlage hochst-
mogliche Effizienz zu gewdhrleisten,
kommt dem Bediener eine wichtige
Rolle zu: Dieser kann — bei entspre-
chender Qualifikation — eventuelle
Schwachstellen schon friih erkennen
und vermeiden. Aus diesem Grund
bietet StrikoWestofen insgesamt zwei
Schulungsblécke fiir Bediener von
StrikoMelter-Schmelzofen an. Neben
dem Grundlagenkurs hilft insbeson-
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dere der Vertiefungskurs , Energieeffi-
zienz“ dabei, mogliche Schwachstel-
len im GieBerei-Alltag zu finden und
Energieverluste zu minimieren. In ei-
nem mehrstufigen Prozess aus Schu-
lung, Evaluation der Ist-Situation so-
wie der gezielten Uberarbeitung der
Anlage erzielt StrikoWestofen so beim
Kunden erhebliche Verbesserungen
unter den Gesichtspunkten Energie-
und Materialeffizienz. Diese Verbes-
serungen spiegeln sich letztendlich
als direkter Wettbewerbsvorteil in
verringerten Guss-Stiickkosten wider.

Westomat-Schulung:

Nicht nur graue Theorie

Das Technikum in Wiehl verfiigt iiber
einen voll funktionstiichtigen West-
omat-Dosierofen, der es ermdglicht,
unterschiedlichste Szenarien nachzu-
stellen. So kann StrikoWestofen voll-

stindige Produktionszyklen simulie-
ren und somit ein realitdtsnahes Schu-
lungsprogramm anbieten. ,Der Do-
sierofen hier im Technikum kann mit
allen unseren derzeit erhaltlichen
Steuerungssystemen gekoppelt wer-
den. Dadurch konnen wir auf die in-
dividuellen Bediirfnisse unserer Teil-
nehmer eingehen und den groBtmog-
lichen Kundennutzen erzielen. Im Ge-
gensatz zu Schulungen vor Ort beim
Kunden, haben wir hier bei uns au-
Berdem die Méglichkeit, gezielt Fehler
in den Dosierprozess zu integrieren
und dann die Fehlersuche und -besei-
tigung zu trainieren“ erklart Holger
Stephan die Vorteile der Schulung in
Wiehl. Denn: Jede Minute Stillstand
im alltdglichen Anlagenbetrieb kostet
den Produzenten bares Geld. Werden
Fehleinstellungen nicht entdeckt, so
entstehen Ausschusschargen, die als
Verlust zu Buche schlagen.

Neben den Grundlagen- und Pra-
xisseminaren zum Westomat-Alumi-
nium-Dosierofen bietet StrikoWest-
ofen in Wiehl aulerdem eine Fortbil-
dungsreihe zu Magnesiumanlagen an.

Weitere Informationen zum Schu-
lungsprogramm und zu freien Termi-
nen im Technikum Wiehl erhalten
Interessenten direkt bei der Striko-
Westofen Group — telefonisch (+49
(0)2261-70910) oder im Internet un-
ter www.strikowestofen.com.

Quelle: Pressemitteilung
vom 21. 2. 2013

Kontaktadresse:

StrikoWestofen GmbH

D-51643 Gummersbach

Hohe StralBe 14

Tel.: +49 (0)2261 7091 0

Fax: +49 (0)2261 7091 107
E-Mail: sales@strikowestofen.com
www.strikowestofen.com

Castolin | Fulectic
Eutectic|Gastolin

Part of the Messer World « «

Das Castolin Institut in Kriftel bietet Praxis Know-how rund um
Instandhaltung, Verbindungstechnik und Reparatur

Der weltweite Marktfithrer fiir An-
wendungsldsungen bei Verschleil3-
schutz, Reparatur und Wartung, Cas-
tolin Eutectic, stellt sein Experten-
wissen in Form von Kursen und Se-
minaren in Deutschland zur Ver-
fligung. Dazu wurde das Castolin In-
stitut in Kriftel gegriindet. In moder-
nen Vortragsrdumen und gut ausge-
statteten Werkstédtten bietet Castolin
Weiterbildungen zu allen Themen
rund um die Instandhaltung, Verbin-
dungstechnik und Reparatur. Die
Kurse und Seminare eignen sich her-
vorragend fiir Mitarbeitertrainings,
zur Qualifizierung sowie zum Erfah-
rungsaustausch. Friedrich-Carl Han-
nig, Leiter des Castolin Instituts, fasst
den Service seiner Einrichtung zu-
sammen: ,,Ziel unserer Veranstaltun-
gen ist, schweil}-, 16t- und beschich-
tungstechnisches Fachwissen, Féhig-
keiten und Techniken zu vermitteln.
Der wesentliche Aspekt dabei ist,
personliche und betriebliche Poten-
ziale zu erschliefen und zu qualifi-
zieren.*

Das Seminarwesen des Instituts er-
ginzt die Aktivititen des AuBen-
dienstes von Castolin sowie die Vor-
tragstdtigkeit bei Fachverbédnden,
Forschungseinrichtungen, Firmen
und Beraterseminaren. Die Intensiv-
kurse und Seminare dienen der fach-
lichen Weiterentwicklung der Mitar-
beiter von Unternehmen der Produk-
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tion, Fertigung, Instandhaltung und
Reparatur. Das Programmspektrum
reicht von Workshops fiir industriel-
le Fihrungskrifte und Praktiker in
Konstruktion und Arbeitsvorberei-
tung bis hin zu diversen Kursen zum
SchweiBen, Loten und thermischen
Beschichten. Dariiber hinaus bietet
Castolin Unternehmen die Moglich-
keit, Vortragsveranstaltungen mit
Praxis-Demos zu buchen. Die Basis-
kurse, Aufbauseminare und Sonder-
veranstaltungen umfassen in der Re-
gel drei bis vier Tage und finden in
Kriftel, unweit des Frankfurter Flug-
hafens, statt. Fiir die Unterbringung
und Verpflegung vor Ort sorgt das
Castolin Institut.

Gemeinsam mit einem akkreditier-
ten Partner nimmt Castolin Schwei-
Berpriifungen nach DIN EN ISO 287
und 9606 sowie Loterpriifungen
nach DIN EN ISO 13133 ab. Einige
Kurse dienen der Priifungsvorberei-
tung, wie beispielsweise der dreitdgi-
ge Intensivkurs ,,.Schweillen an Guss-
eisen, der die Teilnehmer auf die
SchweiBerpriifung nach DIN EN ISO
287-6 vorbereitet. Nach dem Lernef-
fekt gefragt, urteilt ein Seminarteil-
nehmer: ,Ich habe wahrend eines
viertdgigen Seminars im Castolin In-
stitut mehr tiber das Reparatur- und
UnterhaltsschweiBlen gelernt, als
wihrend meiner gesamten Ausbil-
dung als berufsméBiger Schweiler”.

Die bereits tiber drei Jahrzehnte
wihrende Geschichte der Castolin
Eutectic Institute begann 1967, als
René Wassermann, der Sohn des
Castolin-Firmengriinders, die Pforten
des ersten Instituts in Lausanne 6ff-
nete. Aufgrund der rasanten Nachfra-
ge der Technik-Gemeinschaft wurde
kurze Zeit spéater der Grundstein fiir
ein weiteres Institut an der amerika-
nischen Ostkiiste gelegt. Die Einrich-
tungen in New York und Lausanne
gehorten schon in ihren Anfangsjah-
ren zu den einflussreichsten und in-
novativsten Schulungsstétten fiir In-
standhaltung und Reparatur.

Das deutsche Castolin Institut ist
Mitglied der ,,Community of Trai-
ning Practice” des Industrieverban-
des ,,HessenMetall“ und gehort zu
den wichtigsten Impulsgebern fiir
Instandhaltung und Reparatur in
Deutschland. Bereits tausende Kurs-
teilnehmer profitierten von der breit
gefacherten Erfahrung der Castolin
GmbH.

Mehr Information: http://www.castolin.
com/de-DE/schulung
Quelle: Pressemitteilung vom 27. 2. 2013

Kontaktadresse:

Castolin GmbH | zH Fr. Heike Briickner
D-65830 Kriftel | Gutenbergstr. 10

Tel.: +49 (0)6192 403-253
heike.brueckner@castolin.de
www.castolin.de
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@ BUHLER

Ecoline Pro:

Die jiingste Ergdnzung der neuesten Maschinenreihe

Mit der Ecoline Pro bringt Biihler
eine neue Kaltkammer-Druckgiess-
maschinenreihe auf den Markt und
erweitert nahtlos das bestehende
Maschinenportfolio.

Dort, wo im Druckguss hochste
Qualitiat und Produktivitit bei gross-
ter Flexibilitit zdhlen, ist diese Ma-
schine die genau richtige. Ecoline
Pro verfiigt iiber eine Schliesskraft
von 3.400 bis 8.400 kN. Die flexibel
verstellbare Giesseinheit schafft ei-
nen hohen Freiheitsgrad fiir den
Einsatz verschiedenster Formen.
Ecoline Pro ist die ideale Losung zur
Herstellung von Gussteilen mit ge-
ringer Komplexitit und vereint mo-
derne und zuverlissige Druckgiess-
technik mit einfachster Handhabung
und héchster Produktivitit.

Einfach in der Handhabung

Ecoline Pro richtet den Fokus auf das
Wesentliche: einfach in der Anwen-
dung, hochst verfiigbar und flexibel
im Einsatz. Die durchdachte Kon-
struktion garantiert maximale Pro-
duktivitat.

Die Maschine iiberzeugt durch Ro-
bustheit und Zuverlédssigkeit. Ihre
Schliesseinheit baut auf dem tau-
sendfach bewihrten Biithler Kniehe-
bel-Gelenksystem auf und trégt zu ei-
ner hohen Betriebssicherheit der An-
lage bei.

Perfekt bis ins Detail
Ecoline Pro ist perfekt auf die Anfor-
derungen wechselnder Produktionen

Ecoline Pro: Die neue Druckgiessmaschinenreihe von Biihler ist die ideale Losung zur

Herstellung von Gussteilen.

vorbereitet: schnell umgeriistet, fiir
unterschiedliche Giessverfahren ein-
zusetzen und schlank in der War-
tung. Dies senkt nachhaltig Service-
und Stiickkosten.

Die hohenverstellbare Ecoline-
Giesseinheit arbeitet dusserst prézise
und bietet mit der Biihler Drei-Pha-
sen-Technologie alle Voraussetzun-
gen fiir eine stabile Produktion.

Die Biihler Multistep-Giesstechnik
bietet grosste Flexibilitdt bei der Ge-
staltung des Fiillvorganges.Giesshub
und Geschwindigkeit lassen sich
wiahrend der Vorfiillphase individu-
ell auf die Erfordernisse des herzu-
stellenden Bauteils anpassen.

Hohe Produktivitat

Die Bedienoberflache der Ecoline Pro
ist klar strukturiert und anwender-

freundlich konzipiert. Auch Hydrau-
lik und Elektronik sind durch die Re-
duktion der Komponenten einfach
verstdndlich, was den Ausbildungs-
bedarf fiir Bedienung und Wartung
minimiert. Ein integriertes Diagnose-
werkzeug unterstiitzt den Anwender
bei der Analyse von Abweichungen
im Produktionsprozess.

Quelle: Biihler Pressemitteilung
vom 5. Mérz 2013

Kontaktadresse:

Biihler AG | Die Casting

zH Marcello Fabbroni

Head Marketing & Product Management
CH-9240 Uzwil

Tel.: +41 (0)71 955 21 04 | Fax: 25 88,
marcello.fabbroni@buhlergroup.com
www.buhlergroup.com/die-casting

voestalpine

www.voestalpine.com/giesserei_linz
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_ FOSECO

Sert Metal und Foseco biindeln Ihre Krifte zur Wertschopfung
in Eisengiessereien mit automatischen Giesseinrichtungen

Mirz 2013 — Seit der Akquisition
von SERT Metal durch Vesuvius
Ende 2011 konzentrieren sich die
Anstrengungen der beiden Unterneh-
men auf die Zusammenfiihrung von
Fachwissen, um den Gieflereikunden
weltweit die bestmdglichen Losun-
gen im Bereich Metal Flow Control
Systeme anbieten zu konnen. Als
Teil dieses Prozesses wurde die Ver-
kaufsverantwortung fiir die GieBerei-
produkte von SERT auf die lokalen
Verkaufs- und Technikteams von Fo-
seco iibertragen.

Foseco und SERT haben ihre Kraf-
te gebilindelt, um weltweit gemeinsa-
me Interessen bei der Entwicklung
von Losungen fiir Schmelz- und
GieBbetriebe in EisengieBereien zu
verfolgen. ,,Das Angebot von Foseco
beinhaltet nun auch einzigartige
Kombinationen von SERT Systemen
mit Foseco Feuerfestprodukten, me-
tallurgischem Equipment, Software
und technischen Dienstleistungen.
Damit konnen wir jetzt ein auf den
Kunden zugeschnittenes breites Lo-
sungsportfolio anbieten, das direkt
auf die Anspriiche von hochproduk-
tiven EisengieBereien ausgerichtet

ist“, so Hans-Gerd Erger, Verkaufs-
leiter Eisen der Foseco in Borken.
Trotz der Integration in die Foseco
Foundry Division der Vesuvius
Gruppe, behilt SERT METAL weiter-
hin seine Stiarke, sein Know-how
und seine Werte bei gleichzeitiger
Biindelung der Krifte und gemeinsa-
mer Anstrengungen fiir eine bessere
Gussqualitdt, hohere Produktivitét
und ein sicheres Arbeitsumfeld.
,Die Zusammenfithrung dieser
beiden Unternehmen ermdoglicht es

uns, die weltweit fiihrende SERT
Technologie im Bereich der GieBsys-
teme durch unsere lokalen Experten-
teams anzubieten und sie mit Up-
und Downstream-Verfahren zu kom-
binieren wie Schmelzen, Metallbe-
handlungsprozessen und GieBkon-
trollsystemen®, so Hans-Gerd Erger
weiter.

Die Synergien, die sich aus der Zu-
sammenarbeit zwischen Foseco und
SERT in Bezug auf Fachkenntnisse
und Technologien ergeben, eréffnen
weltweit Innovationsmoglichkeiten
fiir Schmelzbetriebe und GieBstatio-
nen in GieBereien. Der Integrations-
prozess wird auch im Jahr 2013 wei-
tergefiihrt, wenn die Verkaufsverant-
wortung vollstdndig auf Foseco tiber-
gehen wird.

Kontaktadresse:

Foseco Europe

zH Martin Scheidtmann

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

Mob: +49 (0)171 9714747
martin.scheidtmann@foseco.com
Wwww.vesuvius.com

() cold Jet.

Neue Reinigungsgeneration fiir
die GieBerei- & Schmiedeindustrie

Die SDI Select 60 ist ein revolutioné-
res Trockeneisreinigungssystem, das
maximale Flexibilitdt im weltweiten
GieBereimarkt bietet. Das neue Sys-
tem akzeptiert jegliche Trockeneis-
form — von Standardblocken, 3 mm
Pellets und Nuggets bis hin zu Schei-
ben, Resteis oder automatisierte Tro-
ckeneis Pellet Produktion & Zufuhr.
Die SDI Select 60 bietet die Moglich-
keit, Trockeneis abzuschaben oder
eine direkte Pelletzufuhr fiir gren-
zenlose Kontrolle. Jedes Cold Jet
Aero Standard Zubehor kann ver-
wendet werden und Sie liefert ge-
priifte Reinigungseffektivitdt beim
kompletten Spektrum der GielBerei-
reinigungsanwendungen.

Ein Hauptproblem fiir die Giel3e-
rei- und Schmiedeindustrie sind die
Stillstandszeiten, um permanente
Aluminiumformen, Kernkastenent-
liiftungen bzw. -6ffnungen, halbfeste
Gussstiicke und Gussmaschinen zu
reinigen. Bei typischen manuellen
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Reinigungsmethoden muss man erst
alles abkiithlen, ausbauen, Stunden
mit unproduktiver Handreinigung
verbringen oder z. B. mit Glaskugeln
reinigen und dann wieder alles ein-
bauen. Zudem sind die meisten tra-
ditionellen = Reinigungsmethoden
nicht sicher und effektiv und daraus
resultieren oft Schdden an den Fer-
tigteilen oder dem Equipment.

Die SDI Select 60 bietet eine un-
iibertroffene Vielseitigkeit der Tro-
ckeneisreinigungsperformance mit
jeglichem Eis, jeglicher Anwendung,
immer und tberall. Durch die paten-
tierte Cold Jet ,,Abschabe“-Technolo-
gie kann die SDI Select 60 hoch sen-
sibel fiir empfindliche Teile oder
hoch aggressiv fiir sehr schmutzige
Oberfldchen reinigen und das ist
jetzt alles mit nur einer Anlage mog-
lich. Fiir den internationalen Giele-
reimarkt hat die Trockeneisreinigung
mit abgeschabtem Trockeneis zu sig-
nifikanten Verbesserungen in der

Reinigungszeit (bis zu 60 %) und zu
Verringerungen der Equipmentsché-
den und AusstoBraten gefiihrt. Cold
Jet’s neue SDI Select 60 hat die pa-
tentierte = Trockeneis-,,Abschabe“-
Technologie auf den ndchst héheren
Level gehoben, denn die filigrane,
stromlinienférmige Einschlauchlo-
sung konnte das Reinigungsergebnis
wesentlich verbessern. Das bedeutet
fiir den Endkunden eine wesentliche
Einsparung an Luft- und Trockeneis-
verbrauch; und daher zusatzliche
Kosteneinsparungen, verbunden mit
einer erhohten Sauberkeit.

Das zur Zeit einfachste und benut-
zerfreundlichste  Trockeneisreini-
gungssystem ist die SDI Select 60.
Die erhohte Flexibilitdt der Anlage
reduziert die Stillstandzeit (kein
Ausbau von Teilen notwendig), er-
hoht die Produktionsleistung, ist
nicht abrasiv, produziert keine se-
kundéren Abfallkosten und hat ei-
nen reduzierten Larmpegel. Mit der
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Moglichkeit, das patentierte Dosier-
system mit jedem Trockeneismedi-
um zu befillen, eroffnet die SDI Se-
lect 60 neue Reinigungsmdaglichkei-
ten fur Anwender, die schon Erfah-
rungen mit begrenzter Trockeneisver-
fiigbarkeit gemacht haben.

In Verantwortung gegeniiber unse-
rer Umwelt ist Trockeneis nicht nur

sauber und sicher, es ist auch wich-
tig daran zu erinnern, daB es ein Ne-
benprodukt der chemischen Indus-
trie ist — das heiBt, es ist riickgewon-
nenes CO;. Es produziert kein CO,
oder fiigt es der Atmosphiére zu, des-
halb trdgt es nicht zum Treibhausef-
fekt bei.

Kontaktadresse:

Cold Jet Deutschland GmbH

D-54595 Weinsheim

Zum Niesenberg 2

zH Christiane Rach | Business Assistant
Tel.: +49 (0)6551 9606-0

Mob: +49 (0)151 1515 2231

Fax: +49 (0)6551 9606-26

E-Mail: crach@coldjet.com
www.coldjet.com

VOG ‘ Verein Osterreichischer
GieRereifachleute

Micglieder-
injformationen

Neues Firmenmitglied

BEGALOM GUSS GMBH, A-4813
Altmiinster, GrossalmstralBe 5

Personalia -
Wir gratulieren zum
Geburtstag

Ing. Erwin Siegmund,
A-3124 Oberwdlbling,
WaldstraBe 17, zum
70. Geburtstag am 27.
April 2013

Geboren in Linz/ Do-
nau besuchte Erwin
Siegmund im Anschluss an die
Pflichtschule die HTL Wien 10, Abt.
fiir GieBereitechnik von 1958 bis
1963. Nach vollendetem Prisenz-
dienst begann Siegmund 1965 als La-
borant bei der Ing. Fischer KG in
Statzendorf. Als Verantwortlicher fiir
Entwicklung und Marketing, sowie
in seiner spéteren Position als Proku-
rist war er maBigeblich an der Errich-
tung des Quarzsandwerkes in Melk
beteiligt. 1976 schied Erwin Sieg-
mund auf eigenen Wunsch aus dem
Unternehmen aus und griindete mit
Hermann Frings, dem damaligen In-

P. Maiwald

Obmann

Fur den Fachverband

Vereinsnachrichten

haber der Frings-Werke als Partner,
die Silmeta GmbH.&Co. KG. In den
folgenden Jahren befasste sich Erwin
Siegmund vorwiegend mit der Pro-
duktion und dem Vertrieb von feuer-
festen Baustoffen sowie metallurgi-
schen Zusétzen fiir GieBereien.

In diese Zeit fdllt auch die Anmel-
dung seines ersten Patentes. Auf-
grund einer schweren Explosion in
einer deutschen Gieferei in Zusam-
menhang mit einem 60 t Rinnenofen
begann Ing. Erwin Siegmund 1986
mit der Entwicklung eines Systems
und den dazu erforderlichen Bau-
stoffen fiir Notauffanggruben, um
derartige Unfille in Zukunft zu ver-
hindern. 1992 erfolgte die Griindung
der Silmeta Systems und im gleichen
Jahr wurde die Notauffanggrube
,System Silmeta“ weltweit paten-
tiert. Eine Notauffanggrube Typ Sil-
meta entspricht bzw. ibertrifft samt-
liche Anforderungen laut VDG-Merk-
blatt und ist sowohl im GieBereilexi-
kon als auch in der Online Ausgabe
unter www.gieBereilexikon.com ent-
halten. Mittlerweile stehen etwa 400
Anlagen in Europa, Amerika und
Asien erfolgreich im Einsatz.

1994 lbernahm Ing. Erwin Sieg-
mund alle Anteile der Silmeta von
Hermann Frings und erwarb im Juni
2006 die Frings-Werke inkl. der Ton-
gruben Maiersch mit eigenen Roh-
stoffvorkommen. Entsprechend den
neuen Gegebenheiten wurde das Pro-
duktionsprogramm vor allem um die
Sparten Bauchemie, Umwelt- und

Gewdsserschutz sowie Recycling von
GieBereireststoffen erweitert.

Zwei Gliihofen ermoglichen die
Wéarmebehandlung von Betonfertig-
teilen bei 750 C° bis zu einem Stiick-
gewicht von 1.000 kg. Im Zuge einer
Investition von etwa 1,5 Millionen
Euro wurde ein neuer Mehrlagenfer-
tiger installiert, der nicht nur die
Herstellung von Kupolofenpaketen
mit ganz speziellen Eigenschaften,
sondern dariiber hinaus auch die
Produktion von Pflastersteinen ver-
schiedenster Formate, Farben und
Formen in Normalqualitédt oder Feu-
erfest ermdglicht. Seit 2011 wird po-
renoffenes Kapillarpflaster fiir den
Landschafts- und Biotopbau sowie
der Griine-Teich-Ufer-Porenbeton, als
der weltweit erste vegetationsfahige
Beton fiir Teich und Biotopbefes-
tigungen in der zu diesem Zweck
neu etablierten SILMETA UMWELT-
TECHNIK hergestellt.

Ein mit Fachleuten entwickelter
Lehmputz rundet das Programm fiir
die Baustoff- und Umwelttechnik ab.
Das Unternehmen verfiigt iiber ein
Betriebsareal von iiber 70.000 m?
und befindet sich zu 100 % im Fami-
lienbesitz.

Ing. Erwin Siegmund ist Geschifts-
fithrer der Silmeta GmbH und seit
1965 Mitglied im Verein Osterrei-
chischer GieBereifachleute VOG.

Dem Jubilar
ein herzliches Gliickauf!

Zum 50. Geburtstag am 15. Mirz 2013 ein herzliches Gliickauf!

Herrn RA Max Schumacher

Hauptgeschiftsfiihrer des Bundesverbandes der Deutschen GieBerei-Industrie
(BDG) und Generalsekretar des CAEF — The European Foundry Association

Im Namen der 6sterreichischen GieBereiindustrie

A. Kerbl
Geschaftsfiihrer

Fiir den Verein Osterr. GieBereifachleute

M. Zimmermann E. Nechtelberger
Vorstandsvorsitzender

Geschaftsfiihrer
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Biicher
Medien

Anorganische Binder zur
Form- und Kernherstel-
lung in der GieBerei

Von Dr.-Ing.
Hartmut Polzin
(Chefredakteur
der GIESSEREI
PRAXIS). Fach-
verlag Schiele
und Schon
GmbH, D-10969
Berlin, Mark-
grafenstralfe 11,
Tel.: +49 (0)30/
253 752 52, www.schiele-schoen.de,
1. Auflage 2012, broschiert, 240 Sei-
ten, mit zahlreichen farbigen Abbn.
und Grafiken, Literaturangaben zu
jedem Abschnitt, ISBN: 978-3-7949-
0824-0, Preis Euro 68,00.

Die Verwendung anorganischer, che-
misch hértender Binder besitzt im
GieBereiwesen eine lange Tradition:
Bereits seit den 30er Jahren des letz-
ten Jahrhunderts wird Zement zur
Form- und Kernherstellung genutzt,
in den 50er Jahren revolutionierte
das Wasserglas-CO,-Verfahren die
Kernfertigung. Spéter wurden die
klassischen anorganischen Binder je-
doch zunehmend durch organische
Bindersysteme verdringt, und erst ab
der Jahrtausendwende weckten ein
gestiegenes Umweltbewusstsein und
Druck von Seiten des Gesetzgebers
das Interesse fiir anorganische, che-
misch hértende Binder neu.
Hartmut Polzin bietet in diesem
Buch, das auf seiner Habilitations-
schrift an der TU Bergakademie Frei-
berg/Sa. basiert, einen umfangrei-
chen Uberblick dariiber, was anorga-
nische Bindersysteme heute leisten
konnen. Der Autor schildert den ge-
genwdrtigen Stand der Anwendung
und rdumt mit widersprichlichen
Informationen iiber das erreichbare
Eigenschaftsniveau auf. Er diskutiert
offene Fragen iiber die zukiinftige
Entwicklung des Verfahrens und bie-
tet einen Ausblick darauf, welche
Maoglichkeiten sich in der Form- und
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Kernherstellung durch den verstark-
ten Einsatz anorganischer Binder er-
geben konnen.

Aus dem Inhalt: Die Anfinge der
Anwendung anorganischer Binder-
systeme / Entwicklung und Stand
der Anwendung bis ca. 2000 / Uber-
blick iiber aktuell verfiigbare anorga-
nische Bindersysteme / Einteilung
der Formverfahren mit anorgani-
schen Bindersystemen / Verwendung
alternativer Formgrundstoffe / Rege-
nerierung von Altsanden / Der Ein-
fluss anorganischer Binder auf tonge-
bundene Umlaufformstoffe /
Stichwortverzeichnis.

Leitfaden zur industriel-
len Bildverarbeitung

Herausgegeben
von Michael
Sackewitz,
Fraunhofer-
Allianz Vision,
als Band 13 der
Leitfaden-Reihe,
broschiert, 90
Seiten, 4-farbig,
ISBN 978-3-
8396-0447-2,
Schutzgebiihr Euro 35,00 zuzgl.
MwsSt, Bezug im Webshop des
Biiros der Fraunhofer-Allianz Visi-
on, unter www.vision.fraunhofer.de/
webshop oder tiber den Buchhandel.

LEITFADEN
TUR INDUSTRIELLEM BELDVER.

Der Leitfaden gibt einen Uberblick
iiber das Themenspektrum der in-
dustriellen Bildverarbeitung und
zeigt die Moglichkeiten und Randbe-
dingungen beim Einsatz digitaler
Bildverarbeitung im industriell ge-
pragten Umfeld auf.

Digitale Bildverarbeitung ist eine
Schliisseltechnologie mit hoher Dy-
namik. Viele der Produkte, die heute
aus unserem tdglichen Leben aus
Komfort- oder Sicherheitsgriinden
nicht mehr wegzudenken sind, ha-
ben diesen Status nur aufgrund der
in ihnen integrierten Bildverarbei-
tung erreicht. Auch wenn als ,,Hid-
den Technology* meist gar nicht er-
kennbar, ist Bildverarbeitung allge-
genwdrtig und spielt im gesamten in-
dustriellen Wertschopfungsprozess
brancheniibergreifend eine tragende
Rolle. Immer neue Einsatzmdoglich-
keiten werden erschlossen — in der
Fertigungs- und Automatisierungs-
technik, der Qualitdtssicherung und

Biicher und Medien

als leistungsstarkes Werkzeug der
zerstorungsfreien Priifung. Vor allem
dem enormen Leistungszuwachs der
Rechnertechnik sind wirtschaftliche
Systemlésungen zu verdanken, die
durch Flexibilitdt und einfache Be-
dienung die typischen Erfordernisse
in der modernen Produktion erfiil-
len.

Der vorliegende Leitfaden mochte
eine praktische Hilfe zur Selbsthilfe
bieten. Er enthélt Erfahrungen von
Forschern und Entwicklern, Syste-
manbietern und Anwendern, um die
Moglichkeiten und Randbedingun-
gen zum Einsatz digitaler Bildverar-
beitung im industriell gepragten Um-
feld aufzuzeigen.

Materialwissenschaften
und Werkstofftechnik -
Eine Einfiihrung
= Von William
D. Callister
(University of
Utah) u. David
G. Rethwisch
(University of
Iowa).
Ubersetzungs-
herausgeber
Prof. Dr.rer.nat.
Michael Scheff-
ler (Otto v. Guericke Universitat
Magdeburg).
Ubersetzt aus dem Englischen der
8. Originalauflage von Prof. Franzis-
ka Scheffler, Prof. Manja Kriiger und
Dr. Hans-Jorg Mohring, 1. Deutsch-
sprachige Auflage 2013, Hardcover,
21,5 x 28,5 cm, XXV, 882 Seiten,
1200 Abbn. (800 Farbabbn.) — Lehr-
buch — ISBN 978-3-527-33007-2 —
Verlag Wiley-VCH & Co. KGaA,
D-69469 Weinheim, BoschstraBe 12.
Preis inkl. Mehrwertsteuer zzgl. Ver-
sandkosten Euro 69,00 Einfiihrungs-
preis (giiltig bis 15. September
2013), danach Euro 79,00.

Wiiam . Colicnar nd D . Bt

Materialwissenschaften
und Werkstofftechnik
Eine Eisfilhrung

Ubermmmgihersingrber Wahar et

Der ,,Callister” bietet den gesamten
Stoff der Materialwissenschaften und
Werkstofftechnik fiir Studium und
Priifungsvorbereitung. Hervorragend
aufbereitet und in klarer, pragnanter
Sprache wird das gesamte Fachge-
biet anschaulich dargestellt. Das er-
probte didaktische Konzept zielt ab
auf ,,Verstandnis vor Formalismus*
und unterstiitzt den Lernprozess der
Studierenden:
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e ausformulierte Lernziele

e regelmiBig eingestreute Verstidnd-
nisfragen zum gerade vermittelten
Stoff

e Kapitelzusammenfassungen mit
Lernstoff, Gleichungen, Schliissel-
wortern und Querverweisen auf
andere Kapitel

e durchgerechnete Beispiele, Fragen
und Antworten sowie Aufgaben
und Ldsungen

e Exkurse in die industrielle Anwen-
dung

e an den deutschen Sprachraum an-
gepasste Einheiten und Werkstoff-
bezeichnungen

e durchgehend vierfarbig illustriert

e Verweise auf elektronisches Zu-
satzmaterial (www.wiley.com/go/
global/callister)

Der ,,Callister” ist ein Muss fiir ange-
hende Materialwissenschaftler und
Werkstofftechniker an Universitidten
und Fachhochschulen — und ist ideal
geeignet fiir Studierende aus Physik,
Chemie, Maschinenbau und Werk-
stoffwissenschaften, die sich mit den
Grundlagen des Fachs vertraut ma-
chen mochten.

Handbuch der
européischen Eisen- und
Stahlwerke

Handbook of the European Iron
and Steel Works

Neue aktualisier-
te 16. Auflage,
Montan- u. Wirt-
schaftsverlag
GmbH, D-40042
Diisseldorf, Post-
fach 105164,
Tel.: +49 (0)211
69936 264, Fax:
266, E-Mail:
annette.engels@
stahleisen.de, www.stahleisen.de,
2012, ca. 700 Seiten, Buchausgabe
mit CD-ROM, ISBN: 978-3-87552-
169-6, Preis: Euro 79,00.

Inhalt: Liste aller Unternehmen, al-
phabetisch nach Lindern geordnet /
Statistiken fiir jedes Land mit wich-
tigen Daten der Stahlwirtschaft (Er-
zeugung, Einfuhr, Ausfuhr) / Unter-
nehmensprofile (alphabetisch): Fir-
menname, Postfach, Ort, StraBe, Te-
lefon, Telefax, Internet, E-Mail /
Management: Vorstand, Geschifts-
fiihrung / Produktionsanlagen / Pro-
duktionsprogramm / Produktregister
/ Personenregister

Die Physik der Zukunft -

unser Leben in 100 Jahren

Von Prof. Dr. Mi-
chio Kaku, City
University of New
| 24l York. Hardcover,
Pl R 1. Auflage 2012,
MICHIO KAKU

Rowohlt Verlag
GmbH, Reinbek
bei Hamburg, 608
Seiten, ISBN 978-
3-498-03559-4,
Euro 24,95.

DIE PHYSIK
DER ZUKUNFT

UNSER LEBEN IN 100 JAHREM

Der Theoretische Physiker Michio
Kaku ist einer der Véter der String-
theorie und zdhlt zu den beriihmtes-
ten Physikern weltweit. Er sagt der
Menschheit eine interessante Zu-
kunft voraus. Roboter werden uns
die Alltagsarbeit abnehmen. Gerite
und Maschinen steuern wir mit der
Kraft unserer Gedanken. Medizini-
sche Nanobots werden aufmerksam
durch unsere Blut- und Nervenbah-
nen eilen und sogar Krebs heilen. In-
formationen konnen direkt Giber die
Retina ins Kleinhirn projiziert wer-
den. Wir beherrschen auch das Wet-
ter, und Nationalstaaten spielen
kaum noch eine Rolle.

Science Fiction? Nein — der Autor
entwirft in diesem Buch das farbige
Bild einer vielversprechenden Zu-
kunft und wie diese in 20, 60, 100
Jahren aussehen kénnte — eine Zu-
kunft, die in den Labors von Wissen-
schaft und Industrie heute schon be-
gonnen hat. Kaku hat weltweit 300
Forscher von Rang befragt, wie die
gesellschaftlich-technische Entwick-
lung ihrer Voraussicht nach verlau-
fen wird: von der Kiinstlichen Intel-
ligenz bis zur Raumfahrt, von der
Medizin und Biologie bis zur Nano-
technologie. Und er présentiert seine
Befunde iiberzeugend und mit leich-
ter Hand, wie die kliigsten Kopfe der
Welt unsere Zukunft sehen.

WIRTSCHAFTSGRAFIK
2012 - ein statistischer
Riickblick

Stabsabteilung
Statistik der Wirt-
schaftskammer
Osterreich, Wien,
Janner 2013, 32
Seiten. Die Stabs-
abteilung Statis-
tik publiziert lau-
fend Wirtschafts-
grafiken.

Eine Auswahl soll in dieser Publi-
kation einem weiteren Interessenten-
kreis zugédnglich gemacht werden.

Aktuelle Wirtschaftsgrafiken sind
auch auf der Homepage der Wirt-
schaftskammer unter wko.at/statistik
enthalten.

Die Broschiiren konnen kostenlos
bezogen werden: Tel.: +43 (0)5 90
900 4102, E- Mail: statistik@wko.at

,meinNormenRadar*

i
e
{

mainNormenRadar

die neueste Innovation von Austrian
Standards ist das weltweit einzige
Online-Tool, das Entwicklung und
Lebenszyklus von NORMEN visuali-
siert.

Welche Normen erscheinen dem-
nichst? Welche Normen werden
iiberarbeitet, welche zuriickgezogen?
Oder welche Version war vor zehn
Jahren giiltig? Fragen dieser Art stel-
len sich viele Unternehmen nahezu
taglich.

Die Antworten darauf sind jetzt
noch leichter zu finden: Austrian
Standards, das Osterreichische Dienst-
leistungszentrum rund um Normen,
hat soeben dieses neue, weltweit ein-
zigartige Online-Tool ,,meinNormen-
Radar” gestartet. Wer wissen will, wie
sich Normen verdandern, findet dort
klare Antworten.

Mit , meinNormenRadar” bringt
Austrian Standards eine neue Quali-
tdt in die Darstellung der Informatio-
nen. Bezieher des neuen Services er-
fahren damit bereits im Vorfeld, wel-
che Norm-Vorhaben geplant sind
oder welche Revisionen und Zurtick-
ziehungen anstehen — samt den vo-
raussichtlichen Terminen.

Somit konnen sie zeitgerecht die
richtigen Schritte fiir ihr Unterneh-
men setzen und notwendige Ande-
rungen ihrer Produkte und Dienst-
leistungen in die Wege leiten, aber
auch zu Norm-Entwiirfen Stellung
nehmen.

Die Datenbank von ,,meinNormen-
Radar” — sie wird alle 14 Tage aktua-
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lisiert — umfasst folgende Dokumen-
te: ONORM ONORM DIN, ONORM
EN, ONORM EN ISO, ONORM IEC,
ONORM ISO, OVE/ONORM, ONR,
EN, IEC, ISO/IEC und IWA, die von
Austrian Standards, CEN bzw. ISO
herausgegeben werden. Abrufbar sind
alle bibliographischen Daten ab dem
Jahr 2000.

Der neue Service von Austrian
Standards ist unter http://www.mein
NormenRadar.at verfiigbar und kann
mit allen gdngigen Webbrowsern ge-
nutzt werden. Die grafische Benutzer-
oberfldche ldsst sich einfach und in-
tuitiv bedienen. Ein einpriagsames
Farbleitsystem visualisiert, in wel-
chem Stadium sich ein Norm-Projekt
oder eine Norm zu einem bestimm-
ten Zeitpunkt befindet.

Die Nutzung von ,,meinNormenRa-
dar“ kostet monatlich ab Euro 20,00
(zzgl. 20% USt.). Personen, die an der
Entwicklung von Normen teilneh-
men, erhalten Sonderkonditionen.

Nihere Informationen und Anmeldung:
Customer Care Center von Austrian
Standards, Tel.: +43 (0)1/213 00-444

GiebBtechnik

im Motorenbau
- Potenziale fiir die nédchste Ge-
neration von Fahrzeugantrieben

VDI-Berichte 2189, herausgegeben
vom VDI Wissensforum GmbH im
VDI Verlag GmbH, Diisseldorf 2013,
ISBN 978-3-18-092189-1, ISSN
00835560, broschiert, Format A5,
328 Seiten, Preis Euro 82,—

e Berichtsband
der gleichnami-
e | gen Tagung vom
Eajcasiu (el 5./6. Febr. 2013
in Magdeburg.
Der Band enthalt

Frij die Langfassun-

m gen der gehalte-

nen Vortrige zu

VDI-Berichte 2189) folgenden The-
menbereichen:

Allgemein: Forschung und Entwick-
lungstrends in der GieBereitechnolo-
gie / Die neuen TDI-Dieselmotoren
fiir den Golf VII / 90 Jahre BMW Bo-
xermotoren — Gussanwendungen
gestern, heute und morgen.

Energie und Umwelt: Ressourcen-
effizienz und Leichtbau mit Guss aus
Sicht eines Pramiumherstellers / Me-
thoden zur Bewertung und Steigerung
der Ressourceneffizienz im Al-Druck-
guss — Ergebnisse des Verbundfor-
schungsprojektes ProGRess (Gestal-
tung ressourceneffizienter Prozess-
ketten am Beispiel Al-Druckguss)
Giebtechnologien: GieBtechnische
Anforderungen an Al-Kurbelgehéduse
fiir die Beschichtung mit Eisenbasis-
Schichten mittels thermischen Sprit-
zens / Entwicklung eines Verbundzy-
linderkopfes — Technologieentwick-
lung sowie Ermittlung u. Simulation
des Material- und Bauteilverhaltens
Werkstoffeigenschaften: Werkstoff-
kombinationen zur anforderungsge-
rechten Gestaltung hochbelasteter
Gussbauteile / Quantifizierung des
statistischen GroBeneinflusses auf
die Schwingfestigkeit von GJL-250 /
Wiarmebehandeltes Gusseisen — Ein

Hochleistungswerkstoff fiir Hochleis-
tungsmotoren / Erh6hung der Dauer-
festigkeit bei Zylinderkurbelgehdu-
sen aus GJL durch Festigkeitsstrah-
len / Hochsilizium-GJV fiir Motoren-
bauteile ,,SSF-GJV“ — Neue Kon-
struktionsfreiheiten durch Zusam-
menfiihrung zweier Serienwerkstoffe
/ Einfluss der Zusammensetzung auf
die mechanischen u. physikalischen
Eigenschaften von AlSi-Gusslegie-
rungen flir Anwendungen bei erh6h-
ten Temperaturen.

Simulation: Mikrostrukturelle Ein-
flisse auf das HCF-Ermiidungsver-
halten von Al-Kokillenguss und Ein-
bindung der GieBlsimulation in die
betriebsfeste Bauteilauslegung / Be-
wertung der Gussteilporositét mittels
3D-Computertomographie.
Produktentstehung: Die neue Die-
sel-Spitzenmotorisierung im BMW
M550xd — Konstruktion u. Giefitech-
nik des Al-Kurbelgehduses / Heraus-
forderungen an die Entwicklung und
Gestaltung von  Zylinderkopfen
hochaufgeladener Ottomotoren / Vir-
tuelle Produkt- und Prozessentwick-
lung im Motorenguss
Komponenten: Einsatzoptimiertes,
fertigungsgerechtes Turbinengehéuse
aus Stahlguss — von der Werkstoff-
entwicklung bis zur Einfiihrung in
den Serienprozess / Entwicklung ei-
nes innovativen GieBverfahrens zur
serienfidhigen Herstellung von hoch-
festen Gusskolbenringen / Gewichts-
reduktion u. Lebensdauersteigerung
im Motorenbau durch gegossene
Kurbelwellen — Bionisches Design
und lokale Verfestigung von Sphiéro-
gussbauteilen.
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Jederzeit verflugbar!

K

CD-ROM fiir Windows.
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Das elektronische Archiv der Giesserei Rundschau 2001 bis 2011

Vollversion mit den kompletten 66 Heften der Jahrginge 2001 bis 2011 einschlieBlich Jahrgangsindex und alphabetischem Autorenregister auf einer

Zu bestellen bei: Verlag Strohmayer KG | WeitmoserstraBe 30 | A-1100 Wien | Tel./Fax: +43 (0)1 6172635 | giesserei@verlag-strohmayer.at
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Die elektronische Universalpriifmaschine Neuheit
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., Formstoffpriifung
2 « a Priifungen auf einer Maschine
T—u | T o Ergebnisse sind mit konventioneller
Grinzugfestisey Verdichtbarkeit |  Prifung vergleichbar
Druck-, Scher-, Proben- * Geringe Streuung der Messwerte und
Doppelscher-, Biege- herstellung hohe Reproduzierbarkeit

*\erdichtung der Prifkirper an reale
Legebenheiten anpassbar

o Erweiterte Aussagen durch
Priitkurven an Stelle von Werten

Osterreichisches GieRerei-Institut
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-~ HUTTENES-ALBERTUS
EMISCHE WERKE GMBH

Tel. +49 211 5087 -0
info@huettenes-albertus.com

HUTTEN ES-ALBERTUS Hahd in Hand mut den GieBereien, um
gemeinsam wirtschaftliche und noch umweltfreundllchere Produktlonsab—

laufe zu etablieren. Unser Team bteht fur Sle berelt

Member of HA-Group

www.huettenes-albertus.com



