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Oskar Frech GmbH + Co. KG:
Die Unternehmensgruppe Oskar
Frech GmbH + Co. KG in Schorn-
dorf bei Stuttgart gehdrt zu den
Pionieren der DruckgieBtechnik
und hat mit zahlreichen Patenten
die Branche Uber sechs Jahrzehnte
hinweg maf3geblich gepragt. Heute
verfugt der Weltmarktfihrer Uber
das komplette High-Tech-Portfolio
moderner Druckgief3technik: von
der Warm- und Kattkammertechnik
Uber Peripherie, Formenbau, Con-
sulting und Dienstleistungen bis hin
zu Verfahrenstechniken.

Seit Grindung der Firma im Jahr 1949 durch Oskar Frech und der Markteinfihrung des weltweit
ersten Warmkammer-Druckgie3-Automaten hat sich die Unternehmensgruppe zu einem Un-
ternehmen mit wettweit mehr als 800 Mitarbeitern entwickelt.

Druckgief3technik von Frech kommt rund um den Globus zum Einsatz, zum Beispiel in der Auto-
mobilbranche bei der Produktion von Motorblécken, Getrieben oder komplexen Strukturteilen.
Aber auch im Bereich Home Appliances, in der mobilen Kommunikation, in der Beschlags- und
Bauindustrie, usw.

Neben dem Stammisitz in Schorndorf fertigt Frech an weiteren Standorten in Deutschland, Oster-
reich, China, Polen, Schweiz, USA und Bulgarien.
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Innovative Verfahren
des Leichtmetalldruckgiefiens

Die Casting of Light Metals with Innovative Processes

Dr.-Ing. Norbert Erhard,
Nach dem Studium der Elektrotechnik
an der Universitdt Erlangen-Niirnberg
arbeitete er in der Entwicklung des Be-
reichs Industrie-Hydraulik der Robert
Bosch GmbH in Schwieberdingen. An-
schliefend von 1988 bis 1994 leitete er
das Forschungsprojekt ,,Hydraulischer
Roboter in Leichtbauweise” am Institut
fiir Regelungstechnik der Universitdt Erlangen-Niirnberg.
In dieser Zeit promovierte er auf dem Gebiet der Regelung
biegelastischer Handhabungssysteme.
1994 iibernahm er die Leitung der Konstruktion und Ent-
wicklung der Oskar Frech GmbH + Co. KG und wurde
2002 in die Geschiftsfiihrung des Unternehmens berufen.

Schliisselworter: Druckgiefen, Innovationen, Verfah-
rensoptimierung, Vacural®Verfahren, FGS (Frech Ga-
ting System) Verfahren

1. Einleitung

Der DruckgieBprozess ist ein Herstellungsverfahren,
das hervorragend geeignet ist, Teile mit komplexen
Geometrien, verbunden mit einem hohen Grad an
Funktionsintegration und in groBer Stiickzahl herzu-
stellen. Im Druckgieverfahren werden vor allem die
Nichteisenmetalllegierungen Zink, Magnesium oder
Aluminium verarbeitet. Die Formgebung der Teile er-
folgt mittels Permanentformen und die Druckgiefma-
schinen arbeiten im Warmkammer- oder Kaltkammer-
verfahren.

In der Umsetzung finden die GieBereien jeweils ih-
ren individuellen Weg, der sich oft an ihrem Produkt-
spektrum orientiert, um wettbewerbsfdhig zu sein. Da-
her sind die Anforderungen der GieBereien vielfiltig,
jeweils aus den spezifischen Ansédtzen heraus.

Eine kontinuierliche und stetige Weiterentwicklung
des GieBerei-Equipments ist notwendig, um den Gie-
Bern die Flexibilitdt zur Anpassung an Herausforde-
rungen neuer Produkte zu geben. Fiir die Oskar Frech
GmbH + Co. KG ist dies somit eine strategische Ziel-
setzung.

Neben dem Produktportfolio der Warm- und Kalt-
kammer-DruckgieBmaschinen (Abb. 1) im kompletten
GroBenbereich, verfiigt die Oskar Frech GmbH + Co.
KG in der Firmengruppe noch iiber weitergehende
Kompetenzen entlang der DruckgieBprozesskette.
Frech baut selbst auch DruckgieBformen und entwi-
ckelt neue Formentechnologien. In der Frech-Gruppe
hat man zudem Kompetenzen in der Heiz- und Kiihl-
technik zur Formentemperierung, zur Spriihtechnik
und Handhabungstechnik, zur Ofentechnik und zum
Schmelzenhandling fiir Nichteisenmetalllegierungen
und in der Vakuumtechnologie.

54

Abb. 1: Warm- und Kaltkammer-DruckgieBmaschinen

In dieser Produktbreite erarbeitet die Frech-Gruppe
immer wieder entsprechende Neuerungen und Inno-
vationen fiir die Druckgielbranche, wobei primér der
DruckgieBprozess als Ganzes im Fokus steht.

2. Verfahrensoptimierungen
in der Giebzelle

Das DruckgieBen ist ein Urformprozess, der fliissige
Nichteisenmetalllegierungen unter hohem Druck und
mit hoher Geschwindigkeit in eine Permanentform
bringt und nach Erstarren ausformt. Es ist einleuch-
tend, dass dabei die thermischen Einflussgrofien sehr
wichtig sind. Die Wechselwirkungen in einer Zelle
sind dabei vielschichtig und nicht zu vernachléssi-
gen. Einige Aspekte hierzu sind im Folgenden aufge-
zeigt.

Formentemperieren

Die Formentemperierung wirkt unmittelbar auf Quali-
tdt und Produktivitdt. Immer wieder findet man auch
heute noch ungentiigend temperierte Formen. Vor al-
lem kleinere Formen werden vielfach ohne oder mit
unzureichender Temperierung konzipiert. In der Folge
ergibt sich hoherer Anfahrausschuss, respektive hohe-
rer Verschleill am gesamten Equipment, da die Anlage
malgeblich durch die Produktion auf ,,Betriebstempe-
ratur” gebracht wird.

Eine gute Heiz-/Kiihltechnik der Form ist daher in
einer prozesskontrollierten Arbeitsweise Standard.
Abb. 2 zeigt entsprechende Geritetechnik, die eine op-
timale Temperaturfithrung der Formen ermdglicht, so-
fern diese mit entsprechenden Anschliissen und Tem-
perierkanélen ausgestattet sind. Moderne Gerite sind
heute iiber Schnittstellen mit der Maschine verbun-
den, so dass neben der exakten Temperaturfiihrung
diese auch an die Betriebszustdnde der Anlage ange-
passt werden, respektive samtliche Temperaturmess-
daten zur Qualitdtssicherung verfiigbar sind.
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Abb. 2: Heiz-/Kiihlgerite (Quelle: Robamat, Osterreich)

Automatisches Chargieren

Auch das Chargieren der Ofensysteme wirkt sich ent-
sprechend aus. Nicht nur, dass damit die GieBbe-
dingungen, die abhéngig sind von der Dosierung und
Dosiergenauigkeit, besser konstant gehalten werden
konnen. Damit kann auch ein starkes Schwanken
der Schmelzentemperatur vermieden werden, durch
gleichmédBiges, kontinuierliches Chargieren des
Schmelzenofens. Besonders wichtig ist das, wenn Mas-
seln chargiert werden, wie das vor allem beim Magne-
sium-DruckgieBen respektive Zink-DruckgieBen haufig
der Fall ist.

Abb. 3 zeigt hier ein Magnesium-Massel-Chargier-
system, das gleichzeitig die Trocknung und Vorwdér-
mung der Magnesium-Masseln vornimmt. Damit kann
einerseits der Durchsatz des Ofens erh6ht werden und
andererseits tragt die Trocknung der Masseln zur bes-
seren Schmelzqualitét bei.

Abb. 3: Masselvorwirm- und -Chargiereinrichtung IPC
(Quelle: Meltec, Osterreich)

Eine vollig andere Art des Chargierens kommt in Be-
tracht, wenn in der GieBerei zentral geschmolzen, res-
pektive riickgeschmolzen wird. Gerade unter dem Ge-
sichtspunkt, mdglichst wenig Energie einzusetzen,
wird dort oft der Weg der Fliissigbeschickung gewdahlt.
Abb. 4 zeigt ein modernes Hangebahnsystem, das voll-
automatisch die Warmhaltesfen, hier die Ofen der
WarmkammerdruckgieBmaschinen anfdhrt und diese
nachchargiert. Die Druckgiefmaschinen sind dabei mit
der Chargieranlage vernetzt, so dass dieses System
vollautomatisch arbeitet.

NERER

i

Abb. 4: Hingebahn mit DruckgieBmaschinen in der GieBerei
(Quelle: Meltec, Osterreich)

Dosiersysteme

Wiéhrend im Warmkammer-DruckgieBen das Dosieren
der Schmelze Bestandteil der DruckgieBmaschine ist,
denn dort taucht die GieBkammer direkt in das
Schmelzebad des Maschinenofens ein, ist dies im klas-
sischen Kaltkammer-Verfahren ein Thema der einge-
setzten Dosierofentechnik. Uber ein Fordersystem des
Ofens wird die Schmelze in die GieBkammer der Ma-
schine transportiert. Ublich sind hier Ofen mit Dosier-
rohr, wie sie in Abb. 5 dargestellt sind. Wéhrend fiir
Magnesium ein geschlossenes Dosierrohr benutzt wird
finden wir in der Regel bei der Aluminiumverarbei-
tung ein offenes Rinnensystem.
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Abb. 5: Magnesium-Dosierofen mit beheiztem Dosierrohr
(Quelle: Meltec, Osterreich)

Alternativ dazu gibt es Schopfsysteme, die ange-
bracht an entsprechenden Manipulatoren, die Schmel-
ze aus dem Ofen abschépfen, zur GieBkammer trans-
portieren und dort einfiillen.

Eine Technologie, die die Vorteile der unterschiedli-
chen Systeme verbindet und zudem sich durch extrem
gute Schmelzenqualitdt auszeichnet, ist das ADF-Do-
siersystem (Abb. 6) der Firma Meltec. Der geschlossene
Behilter transportiert die Schmelze vom Ofen zur
GieBkammer, ist dabei hermetisch geschlossen und
sehr gut isoliert. Dadurch gibt es kaum einen Tempera-
turverlust in der Schmelze, noch entstehen auf dem
Transport Oxide. Die Schmelzeaufnahme im Ofen er-
folgt durch Ansaugen unterhalb des Badspiegels. Mit-
tels integrierter Wiegezelle wird somit sehr reine
Schmelze sehr prézise dosiert.

Abb. 6: Aluminium-Dosierofen mit ADF-Dosiersystem
(Quelle: Meltec, Osterreich)

Moderne Spriihtechnik

Kein Thema wird so unterschiedlich in den GielBerei-
en gehandhabt wie das Spriihen der Formen. Im Kern
muss ein ,,Schmierfilm* auf die Form aufgetragen wer-
den, der verhindert, dass die Legierungen und damit
die Teile anhaften.

In der Praxis begegnen uns heute unterschiedliche
Technologien zur Automatisierung (Abbn. 7 und 8).
Entscheidend ist hier oft, ob Formen sehr hédufig ge-
wechselt werden oder ob man so genannte Dauerldu-
fer hat. Wahrend im ersteren Fall hinsichtlich der ein-
gesetzten Spriihgerédtetechnik die schnelle Umriistung,
moglichst per Programm, dominiert, ist im anderen
Fall die Prozess- und Zyklusoptimierung bestimmend.

Teilweise ist die Verfahrensweise des Sprithens auch
regional zuzuordnen, da man ldnderspezifisch auch
unterschiedliche Formentechnologien pflegt. So fiih-
ren einfache Formenkonzepte dazu, dass die Tempe-
rierung primér iiber Oberflachenkiihlung erfolgt, d. h.
damit auch iiber die Spriihmenge und -dauer. Aus
energetischen und 6kologischen Uberlegungen heraus
beginnt hier der Wandel zum Minimalspriihen. Dieser
Schritt ist zu begriilen, wobei mit Riicksicht auf die
bereits erwdahnte Formentemperierung die Basis dies-
beziiglicher Méglichkeiten bereits mit dem Formende-
sign gelegt wird.

Abb. 7:
Roboterspriithen

Abb. 8: 2-Achs-Sprithen mit Maske
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3. Der Warmkammer-DruckgieBprozess

beheizter Giel3-
behalterbereich

beheiztes
Mundstick

e

Abb. 9: Warmkammer-DruckgieBprozess

Abb. 9 zeigt im Schema das Wesentliche des Warm-
kammer-Druckgiefiprozesses und legt gleichzeitig da-
mit seine Vorziige offen.

Das GieBsystem ist komplett auf Temperaturniveau
der Schmelze temperiert — teils durch Eintauchen in
die Schmelze, teils durch externe Beheizung. Der Ofen
ist Bestandteil der DruckgieBmaschine und die
Schmelze wird unterhalb der Badoberfldache in die
GieBkammer dosiert. Die GieBkammer ist somit immer
mit sauberem Schmelzenmaterial vollstdndig gefiillt.

Im Gielsystem ist lediglich die Steighohrung ober-
halb des Badspiegels und der Mundstiickkérper nicht
mit Schmelze gefiillt. Wahrend der ersten Phase des
GieBprozesses (der langsamen Kolbenvorwértsbewe-
gung) wird durch die geférderte Schmelze die Luft iib-
licherweise iiber die Teilungsebene der Form ver-
drangt. Beim Erreichen des Anschnittes wird die zwei-
te Phase aktiviert (schnelle Kolbenbewegung), um die

Form schnell zu fiillen, bevor es zu Teilerstarrungen
kommt.

Patentiertes Vorfiillen reduziert Mikroporositit

Infolge der turbulenten Formfiillung wird beim Druck-
gieBen in der Regel ein Teil der Luft auch in die
Schmelze eingewirbelt. Es kommt zu so genannter Mi-
kroporositdt. Um diese zu reduzieren, hat Frech das
System ,,Vorfiillen“ (Abb. 10) entwickelt. Dieses pa-
tentierte Verfahren erleichtert das Evakuieren iiber die
Teilungsebene durch einen mit der SchlieBbewegung
synchronisierten Ablauf des GieBprozesses. Damit ldsst
sich die Mikroporositét der Teile erheblich reduzieren.

Verbunden mit den modernen, freiprogrammierba-
ren GieBprofilen an echtzeitgeregelten Druckgiefma-
schinen hat der GieBer nun die Méglichkeit, noch bes-
ser die Themenstellungen von Entliiften und Formfiil-
lung zu entkoppeln, um eine bessere Gussqualitét zu
erreichen.

Moderne Heizungssysteme heutiger Warmkammer-
DruckgieBmaschinen machen das auch fiir das Magne-
sium-Druckgiefen mdglich und eréffnen weitere Vor-
teile.

Die gute Temperaturfithrung erlaubt, das GieBibehal-
ter-Diisensystems auf wenige Grad genau zu temperie-

Abb. 11: Mit Pfropf, ohne Pfropf und im ,,Abschmelzen® herge-
stellte Magnesium-Abgiisse

Abb. 10: Patentiertes Verfahren Vorfiillen von Oskar Frech GmbH + Co K.G.
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ren. Die schmale Bauweise ermdoglicht ein Eintauchen
in die Formen, so dass im Magnesium-Druckguss die
Vorteile durch einen verkiirzten Angussbereich genutzt
werden konnen. Diese Heizungssysteme ermoglichen
reproduzierbar auch verschiedene Betriebsarten des
GieBens einzusetzen. Somit ist ein Magnesium-Druck-
gieBen mit oder ohne Pfropfen oder sogar im Ab-
schmelzverfahren moglich, wie es die GieBer bisher im
Zink-DruckgieBen kennen (Abb. 11).

4. Der Kaltkammer-DruckgieBprozess
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Abb. 12: Schema Kaltkammer-Verfahren

Im Kaltkammer-Verfahren (Abb. 12) wird tiber die Ein-
fiilléffnung Schmelze in die GieBkammer der Maschi-
ne dosiert. Die GieBkammer kann dabei nicht vollstdn-
dig gefiillt werden. In der Regel liegt der Fiillgrad bei
33 % bis max. 50 %. Der Luftanteil ist also wesentlich
hoher als der eines Warmkammer-DruckgieBprozesses.

Auch koénnen, ohne komplexe Mehrplattenwerkzeu-
ge, die GieBlaufabgédnge in der Form nur nach oben be-
ziiglich der GieBkammerlage erfolgen, um zu vermei-
den, dass wihrend des Dosierens in die GieBkammer
die Schmelze schon in die Formkavitét lauft. Der GieB-
vorgang startet auch hier mit einer langsamen ersten
Phase, mit dem Ziel einer guten Entliiftung. D.h. die
Schmelze soll die im GieBsystem befindliche Luft vor
sich herschieben und so iiber die Teilungsebene ent-
liften.

Héaufig tritt hierbei das Problem auf, dass die
Schmelze in der GieBkammer bereits Luft einwirbelt
oder einschlieft, wie dies die Abb. 13 zeigt. Um das zu
vermeiden, wurde in der Vergangenheit u. a. mit pro-

Wellenablosung
Kolben Schmelze

— —
——

Abb. 13: Lufteinschluss beim KaltkammergieBen

Wellermiberwurf

C

gressiv zunehmendem Geschwindigkeitsverlauf der
GieBkolbenbewegung gearbeitet.

Untersuchungen an Hochschulen, aber auch die im
Hause Frech zeigen, dass diese einfachen Methoden
das Problem nur geringfiigig verbessern, da der mathe-
matische Zusammenhang von Lufteinschliissen in der
GieBkammer beziehungsweise der beziiglich eines
Wellentiiberschlags in der GieBkammer sehr komplex
ist. Mit neuesten Methoden (Abb. 14) wird es kiinftig
moglich sein, die Solltrajektorie der GieBkolbenge-
schwindigkeit, abhdngig von den GieBparametern der
GieBkammer und der Schmelze, so vorzugeben, dass
eine stabile Schmelzenfront ohne Uberschldge und
Verwirbelungen entsteht. Konsequenterweise wird die
Luft damit gezielt vor der Schmelzenfront in die Form
gepresst und kann tiber die Teilungsebene austreten.

S —

Abb. 14: Steuerung zur Wellenanregung mit gezielter
Entliiftung tiber die Form

Vacural®-Verfahren

Fiir hoch belastete Strukturteile, respektive auch
schweiflbaren Druckguss, gilt es, die Mikroporositidten
zu reduzieren. Vielfach wird daher ein Vakuumsystem
eingesetzt und damit Form und GieBsystem evakuiert.
Die Giite des Vakuums ist dabei entscheidend, inwie-
weit die Anforderungen an die Teile erfiillt werden.
Dem Vakuum unterstiitzten Druckguss steht dabei das
Vacural®-Druckgiefverfahren gegeniiber.

Abb. 15: Vacural®-Verfahren
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Im Vakuum unterstiitzten Druckguss kann das Vaku-
um erst nach dem Eindosieren in die GieBkammer und
dem Uberfahren der Einfiill6ffnung durch den GieBkol-
ben aktiviert werden. Aufgrund dieses Ablaufes treten
Effekte auf, wie Zyklusverldngerung nach dem Dosie-
ren, verbunden mit ggf. Randschalenerstarrungen, etc.,
denen man nun ihrerseits entgegenwirken muss. Auch
wenn sich veritable Ergebnisverbesserungen erzielen
lassen, so eroffnet der Vacural®-DruckgieBprozess
(Abb. 15) ganz andere Mdglichkeiten.

Das Vacural®-Verfahren beginnt schon vor dem Do-
sieren mit dem Evakuieren der Form. Zudem dosiert
die Maschine iiber eine spezielle Saugvorrichtung di-
rekt aus dem Aluminium-Warmhalteofen in die GieB-
kammer. Ist das angestrebte Vakuum erreicht, ist auch
die bendtigte GieBmenge dosiert und die Maschine
kann, ohne groBere Verweildauer der Schmelze in der
GieBkammer, das Teil giefien.

Konventioneller
Druckguss

Prozessschritt Druckguss im

Vacural®Verfahren

Vatuum wahrend
Drosieren akliv

Start Dosieren 1 ™~
dab .;

EEEY]

H-—-MHNZCCEP<

Teil vollstandig gegossen

L L

Abb. 16: Ablauf Vakuum unterstiitzter Druckguss vs. Vacural®-
Druckgussverfahren

Der Vorgang des Vacural®-DruckgiefBens ist selbst
iiberwachend. Undichtigkeiten der Form, die das an-
gestrebte Vakuum nicht erreichen lassen, fiihren
zwangsldufig zu einer Mindermengendosierung, wo-
mit schon am Gief8kolbenweg der Maschine erkannt
werden kann, dass das entsprechende Teil nicht die
angestrebte Giiteklasse beziiglich Mikroporositdten hat.
Alles ohne zusitzliche Priifung und ohne zusétzliche
Sensorik. Eine Prozess- und Qualitétsiiberwachung ist
damit systemimmanent sichergestellt. Vakuum-Druck-
gieBen mit klassischen DruckgieBmaschinen kann das
in dieser Form nicht leisten (Abb. 16).

Abb. 17: Hochbeanspruchte Fahrwerksteile

Mit dem Vacural®-Verfahren lassen sich unter ande-
rem wiarmebehandelte Sicherheitsteile fiir Automoti-
ve-Anwendungen herstellen. Dazu gehdren unter an-
derem Fahrwerksteile (Abb. 17), welche eine grofie
Verformbarkeit aufweisen miissen. Das gute Formva-
kuum erleichtert auch das GieBen groBflachiger Teile
mit langen FlieBwegen. Crash-sichere Karosserieteile,
die als Knotenpunkte zwischen StranggieBprofilen die-
nen und verschweilit werden oder auch grofe Karos-
serieteile, die als hoch integriertes Gussteil in weniger
Arbeitsgidngen herstellbar sind, als dies beim Umfor-
men moglich wére, bilden ein breites Anwendungsge-
biet

5. FGS - Das Druckgiefien der Zukunft

Im Druckguss war es immer eine Herausforderung éhn-
lich dem Spritzguss méglichst ohne GieBlauf Teile her-
stellen zu kénnen. Frech hat diese Technologie serien-
reif fiir den Warmkammerdruckguss entwickelt und
umgesetzt. Unter dem Namen Frech-Gating-System,
kurz FGS, wurde es bereits zur Gifa 2011 life auf dem
Messestand gezeigt (Abb. 18).

Standard

Abb. 18: Angussdesign: Standard- vs. FGS-Giefitechnologie

Es war nicht das primére Ziel der Entwicklung den
GieBlauf vollstdndig zu eliminieren, sondern ein klei-
ner Rest wurde im Anschnittbereich der Gussteile
selbst beibehalten. Damit sind beziiglich Auslegung
und Teilefiillung die bisherigen Berechnungsmethoden
und Simulationen identisch anwendbar. Auch gibt es
keinerlei optisch storende Markierungen auf der Ober-
flache der Gussteile, was ggf. den Einsatz einschrdanken
konnte.

Herzstiick beim FGS ist ein temperiertes Schmelzen-
verteilersystem in der Form und ein entsprechend an-
gepasster Ablauf im GieBprozess der Warmkammer-
DruckgieBmaschine. Beides mit dem Ziel, dass die
Schmelze immer fliissig am Teileanschnitt ansteht und
sich somit das GieBlaufsystem nicht mehr entleert.

Nun kann tiber dieses FGS-System eine Vielzahl von
Teilen gegossen werden, jeweils iiber einen separaten
Ausgang im temperierten GieBlaufsystem der Form, so
wie es Abb. 19 zeigt.

Es kann aber auch iiber ein solches System ein ein-
ziges Teil angegossen werden, wie es in Abb. 20 er-
kennbar wird. Gerade bei groBfldchigen, diinnwandi-
gen Teilen ist somit eine deutliche Reduzierung des
Angusses moglich.

Dieses Magnesium-Teil, hergestellt im Kaltkammer-
Verfahren, hat ein Gewichtsverhaltnis des vollstandi-
gen Abgusses zum Profilteil selbst von 3:1. Im klassi-




GIESSEREI RUNDSCHAU 62 (2015)

Abb. 19: Formenaufbau eines FGS-Werkzeuges (rot: fliissig;
orange: Anguss; blau: Teile)

schen Warmkammer-Prozess betrdgt das Verhiltnis
noch 2:1, wihrend es im FGS-Warmkammerprozess
1,33:1 betrégt.

Die Vorteile liegen damit auf der Hand. Weniger
Kreislaufmaterial, kaum mehr Luft im System, hervor-
ragend temperierte Schmelze bis zum Anschnitt und
eine nur noch vom Teil beeinflusste Abkiihlzeit fiihren
zu Verbesserungen beziiglich Energieverbrauch, Teile-
qualitat, Prozesseffizienz und Produktivitat.

Abb. 20: FGS Mg-Testprofil

HEFT 3/4

Technische Daten:
GieBflache: Teil: 480 cm?

Anguss: 89 cm?
Schussgewicht: 427 g
Teilegewicht: 320g
Wandstéarke: 1.6 mm
FlieBlange: 289 mm
Richtungswechsel: 4 x ~90° (2x87°,2x93°)
Legierung: AM 60
Zykluszeit: 28 s (man. Entnehmen & Spriithen)

Dabei ist FGS mehr als nur eine beheizte Form. Der
Temperaturhaushalt der Form ist ein entscheidender
Faktor im Druckgiefen. Aber auch der Maschinenab-
lauf ist diesem Verfahren angepasst und er stellt sicher,
dass das System immer mit Schmelze bis zum An-
schnitt gefiillt ist, ohne dass komplizierte oder sto-
rungsanfillige Verschlusssysteme verwendet werden
miissen.

6. Zusammenfassung

Der vorliegende Beitrag zeigt den heute modernen
Stand des Warmkammer- und Kaltkammer-Druckgie-
Bens auf. Beide Verfahren haben ihre Berechtigung und
werden kontinuierlich weiterentwickelt. Dabei haben
Funktionen der Prozess- und Druckgussqualitdtsver-
besserungen einen sehr hohen Stellenwert.

Frech widmet sich seit vielen Jahren der Verfahrens-
technik des DruckgieBens, um hier den Gielern ent-
sprechende Funktionalitdt in den Anlagen bieten zu
kénnen. Dies fithrt zu zahlreichen Optimierungen, sei
es in der automatisierten Zelle betreffend Formtempe-
rieren, Chargieren und Dosieren oder Spriithen. In den
Verfahren des Warmkammer- und Kaltkammerdruck-
gieBens wurden u. a. patentierte Systeme verfiigbar ge-
macht, die nachgewiesenermalen verbessernd auf die
Qualitdt der Teile wirken, wie z.B. das Vorfiillen oder
das Vacural®-Verfahren.

Daneben wird das Frech-Gating-System, kurz FGS-
System genannt, hier dargestellt. Eine Technologieent-
wicklung, die enormes Potential im Warmkammer-
druckguss erdffnet. Um die zugehorige Verfahrens-
technik zu verstehen, 1adt Frech als Partner die GieBer
ein, diese neue Dimension des Druckgiefens in seinem
Technikum zu erleben und zu erfahren. FGS ist heute
sowohl fiir Teile im Zink- als auch Magnesium-Druck-
guss vorteilhaft einsetzbar und wirkt verbessernd be-
ziiglich Energieverbrauch, Teilequalitét, Prozesseffi-
zienz und Produktivitét.

Kontaktadresse:

Oskar Frech GmbH + Co. KG

Schorndorfer StraBBe 32

73614 Schorndorf-Weiler/Deutschland

Tel.: +49 (0)7181 702 0 | Fax: +49 (0)7181 75430
E-Mail: info@frech.com | www.frech.com

GIFA

Halle 11
Stand F21 und D26



Mehrwert-Services
fur lhren Prozess

MEHRWERT-SERVICES

‘ N Versuchs-
gieBereien

Simulationen
von GIeB-

Metallurg"

'\ )\ Gussfehl
2 e v )

. N Prozess- ._
| () analyseund @/
po— ‘- -entwicklung N
fiogeam sl T
J R i
" A ! " 1 « e . c i -

GIFA | Besuchen Sie uns auf der GIFA
in Dusseldorf: 16.-20. Juni 2015
N Halle 12/Stand A22
Unsere Services bieten lhnen messbaren Mehrwert.
Unsere Experten freuen sich auf Ihre Kontaktaufnahme:

Telefon: +49 211 71103-0

E-Mail: mehrwert@ask-chemicals.com
, ASKCHEMICALS
www.ask-chemicals.com We advance your casting




GIESSEREI RUNDSCHAU 62 (2015)

HEFT 3/4

Zunehmende Anwendung des
Schnellen Computertomografen
in der DruckgieBtechnik

Increasing Application of Quick Computer Tomography in Die Casting Technology

Prof. i. R. Dr.-Ing.habil.

Dr.h.c.mult. Eberhard Ambos,

nach Studium der GieBereitechnik an
der Bergakademie Freiberg Tatigkeit in
mehreren Betrieben, danach Lehrstuhl-
inhaber fiir Urformtechnik Universitat
Magdeburg.

Derzeit selbstdndiger Berater.

Mitautoren:
Brian O’Reilly, BMW Miinchen

Stefan Schalk und Michael Bullick, Pressmetall Hoym
Tanja Huge,Chemtrend Norderstedt

Holger Lux, GE Ahrensberg

Frank Hoffmann, Biithler Uzwil (CH)

Christof Reinhart und Jonathan Hess,
Volumegraphics Heidelberg

Mario Doppel, FIMRO Langenstein

Erich Pfister, OvG-Universitdt Magdeburg

Schliisselworter: Al-Druckguss, CT-Einsatz, Porositéts-
ermittlung

Kurzfassung

Die bisherigen Bemiihungen zur Nutzung des
Schnellen CT in der DruckgieBerei kann man als
eine wichtige Lernphase des Umgangs mit der neu-
en Technologie bezeichnen. Das betrifft nicht nur
die GieBer, sondern auch die Entwickler der Gerate
und der Auswerte-Software. Die gegenwirtige Etap-
pe der Nutzung der CT-Technik ist wie folgt gekenn-
zeichnet: die Arbeitsrdume der Schnellen CT sind
vergroBert worden, die Verarbeitung der Daten ge-
schieht mit noch groBerer Geschwindigkeit und die
Darstellung der Ergebnisse ist komfortabler.

Im Beitrag werden hochbeanspruchte Teile mit
der Bezeichnung , Tragbock Hochdruckpumpe* fiir
Motoren von BMW in einer Vierfachform unter-
sucht. Fiir die komplexen Untersuchungen wurde
ein umfiangliches Versuchsprogramm erarbeitet und
realisiert. Zahlreiche Parameter des Gielvorgangs
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wurden lber die Maschinensteuerung erfasst und
protokolliert. Das Scannen der Teile erfolgte auf ei-
nem von GE Ahrensburg neu entwickelten Schnel-
len CT. Die Untersuchungen bestédtigen in hervorra-
gender Weise die Eignung des Schnellen CT als Ar-
beitsmittel zur Vervollkommnung des DruckgieB3-
prozesses. Mit einfacher Korrelation zwischen je
einer Einflussgrofe und der Porositét sind keine sig-
nifikanten Ergebnisse zu erzielen. Dringlich ist des-
halb die Suche nach weiteren statistischen Hilfsmit-
teln. Den diffizilen Stromungsbedingungen bei der
Formfiillung ist starkere Aufmerksamkeit zu wid-
men. Zwischen den Simulationsergebnissen iiber
die Porenauspragung und den Ergebnissen aus den
CT-Untersuchungen gibt es ein deutliches Erkennt-
nisdefizit.

0. Einleitung

In den vergangenen Monaten sind zahlreiche Beitrdge
zur Nutzung des Schnellen Computertomografen in
DruckgieBereien in den verschiedensten Fachzeit-
schriften erschienen [1-8]. Das Markante an diesen
Veroffentlichungen ist, dass sie nicht in erster Linie
vorgesehen sind, um auf eine noch diffizilere Art Feh-
ler in den Gussteilen aufzudecken. Vielmehr widmen
sich die Arbeiten bevorzugt der Zielstellung, durch
systematische Nutzung des Schnellen CT den Giel-
prozess zu optimieren und auf diese Weise neue wirt-
schaftliche Erfolge zu generieren.

Man geht sicher nicht fehl, wenn man die bis in
jingste Zeit zuriickgehenden Bemiihungen als eine
wichtige Lernphase des Umgangs mit der neuen Tech-
nologie bezeichnet. Das betrifft sowohl die Entwickler
der Schnellen Computertomografen und der Auswer-
te-Software, aber nicht zuletzt auch die DruckgieBer
selbst.

Die gegenwirtige Etappe der Nutzung der CT-Tech-
nik ist jedoch durch neue Herausforderungen gekenn-
zeichnet: die Arbeitsrdume der Schnellen CT sind ver-
groBert worden, die Verarbeitung der Daten geschieht
mit noch groBerer Geschwindigkeit und die Darstel-
lung der Ergebnisse ist komfortabler. Mit der weiter-
entwickelten Auswertetechnik konnen neue Aufgaben
angegangen oder bisherige besser gelost werden. Aus
der Sicht der Druckgiefer gewinnt das Scannen grofe-
rer Teile im Ergebnis der Teileintegration und die Aus-
weitung der Technologie auf das effektive Scannen
auch von Gussteilen aus Mehrfachformen Bedeutung.

Der vorliegende Beitrag hat die Ergebnisse jiingster
Untersuchungen an hochbeanspruchten Teilen fiir den
Automobilbau, die in Mehrfachformen gegossen wer-
den, zum Gegenstand.
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Abb. 1a: Zylinderkopf fiir Vierzylinder-Motor mit , Tragbock
Hochdruckpumpe®

Abb. 1b: Zylinderkopf fir Vierzylinder-Motor mit ,, Tragbock
Hochdruckpumpe® und montierter Hochdruckpumpe mit den
Leitungen zur Common Rail und den Druckleitungen zu den Zy-
lindern

Abb. 1c: Zylinderkopf fiir Vierzylinder-Motor im weiter fortge-
schrittenen Montagezustand: Die Nockenwellen sind montiert.
Die tiirkisfarbene Nockenwelle treibt den St6Bel der Hochdruck-

pumpe.

1. Untersuchungsgegenstand

Im Anschluss an die Untersuchungen an mehreren un-
terschiedlichen Druckgussteilen, die hochbeansprucht
und geometrisch verwickelt sind [3-4], wurden hoch-
beanspruchte Teile mit der Bezeichnung , Tragbock
Hochdruckpumpe* fiir Motoren von BMW untersucht.

Gemaél den hohen Anforderungen an die Funktion
der Bauteile ist und wird den gieBtechnologischen Be-
dingungen besondere Aufmerksamkeit gewidmet. Der
Tragbock Hochdruckpumpe (Abb. 1a—c) dient sowohl
als Lager fiir die Auslassnockenwelle (Zylinder 2 und
3) als auch fiir die Montage der Kraftstoff-Hochdruck-
pumpe. Diese ist mit dem Tragbock verschraubt und
wird von der Auslassnockenwelle iiber einen Drei-
fachnocken angetrieben. Ein RollenstéBel wirkt iiber
den Dreifachnocken auf die Hochdruckpumpe. Er lauft
in einer bearbeiteten Bohrung des Tragbocks. Die
Schmierung erfolgt passiv iiber den vorhandenen Ol-
nebel bzw. statistisch gesichert iiber Spritzol.

Die zulédssige Porositédt darf wegen der hohen me-
chanischen Belastung durch den Ventiltrieb und die
Pumpe sowie die Anforderungen an die Laufflachen
fiir die Nockenwellen und Rollenst6Bel nur geringe
Werte annehmen. Undichtheit gegen Ol im Ergebnis
der Vernetzung von Poren im Tragbock ist nicht zulés-
sig.

Die genannten Teile werden wegen der erreichbaren
hoheren Produktivitidt auf einer DruckgieBmaschine
mit 800 t (rd. 8.000 kN) SchlieBkraft des Typs Biihler
GKU Evolution B 84DV, Bj. 2007, in einer Vierfachform
gefertigt. Auf dieser DruckgieBmaschine wurden auch
die Teile der 1. Versuchsreihe gefertigt. Abb. 2 zeigt ei-
nen Abguss der Teile mit Anschnittsystem. Die 2. Ver-
suchsreihe wurde auf einer neuen Druckgiefmaschine
des Typs Biihler Evolution 90 compact mit Datanet
Steuerung, Bj. 2014, ausgefiihrt.

Abb. 2: Abguss der Vierfachform der untersuchten Teile

Ebenso wie bei den vorhergegangen komplexen Un-
tersuchungen wurde auch hierbei ein umfangreiches
Versuchsprogramm erarbeitet und realisiert. Zahlrei-
che Parameter des Gieflvorgangs wurden iiber die Ma-
schinensteuerung erfasst und protokolliert. Jedes Guss-
teil eines Versuches wurde mit Zahlen gekennzeichnet.
An der DruckgieBmaschine wurden zusétzlich die Va-
kuumwerte, die Trennmittelmenge und die Oberfld-
chentemperatur erfasst. Das Scannen der Teile erfolgte
auf dem von GE Ahrensburg neu entwickelten Schnel-
len Computertomografen speed/scan CT 64 (Abb. 3).
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Abb. 3: Neu entwickelter Schneller CT

Dieses neue Gerat zeichnet sich insbesondere durch
folgende Vorteile aus:

e vergroBerter Arbeitsraum (ca. 600 mm Durchmesser
X 900 mm Lénge),

* neues Arbeitsablauf-Konzept mit Taktzeit-Verkiir-
zung: Die Gussteile werden auf ein Forderband gela-

den und es beginnt der kontinuierliche CT-Scan. Die
Software beginnt die Volumenrekonstruktion. Wah-
rend die Gussteile aus dem System gefordert und die
nédchsten zum Scannen beladen werden, erfolgt pa-
rallel die 3D-ADR (dreidimensionale automatische
Defekt-Erkennung) fiir die ersten Gussteile.

2. Untersuchungsergebnisse

Den zwei komplexen Versuchsreihen liegt folgende
Hypothese zu Grunde: Es miisste zu erwarten sein,
dass auf einer neuen Druckgiefmaschine mit neuen
peripheren Einrichtungen mit hoher Wahrscheinlich-
keit eine bessere Qualitiat der Teile erreichbar ist als
mit einer bereits mehrere Jahre in Betrieb befindlichen
DruckgieBanlage mit den ebenfalls seit langerer Zeit
genutzten peripheren Einrichtungen.

In jeder der vorgesehenen zwei Versuchsreihen wur-
den jeweils 100 Abgiisse mit den zugehdrigen 400 Ein-
zelteilen gefertigt. Eines der ersten Anliegen bestand
darin, den Grad der Porositit in den Teilen zu ermit-
teln und vor allem den Vergleich zwischen den Teilen
in den unterschiedlichen ,Nestern® zu fiihren.

Abb. 4 zeigt die Porositdtswerte

1,2

der Einzelteile aus der 1. Versuchs-

reihe. Aus dem Verlauf der Porosi-
tdt ist keine signifikante Verdnde-

rung der Porositidt in Abhédngigkeit
von der Anzahl der Abgiisse zu er-

Porositat [%]

0,2

kennen.

Ein é&hnliches Ergebnis erhalt
man bei Betrachtung der Teile aus
der 2. Versuchsserie in Abb. 5: ab-
gesehen von wenigen ,,AusreiBlern
mit wesentlich héheren Porositéts-
werten ergibt sich ein vergleichba-

@ Nest1
B Nest 2
A Nest 3
X Nest 4

res Bild. Auch hierbei kann keine
andere Tendenz des Verlaufs der
! Porositdtswerte in Abhédngigkeit

0 20 40 60 80
Abgiisse

100

120 von der Anzahl der Abgiisse festge-
stellt werden. Lediglich die Porosi-

Bild 4. Porositit der Einzelteile aus der 1. Versuchsreihe

tdatswerte fiir Teile des Nestes 4 sind
niedriger. Das resultiert aus der Tat-

sache, dass die nach den Versuchen

1,4

einheitlich fiir alle Formhohlrdume
ausgefiihrte Verdnderung des An-

1,2 s

schnittes bereits fiir das Nest 4 in

o Nest 1 der 2. Versuchsserie realisiert wur-
es

de. Die erhebliche Wirkung der An-

® Nest 2 schnittverdnderung ist schlieBlich

A Nest3

auch aus den Vergleichswerten der
nachtrdglich aus der Serienferti-
gung entnommenen Stichprobe zu
erkennen (Abb. 5).

Obwohl wihrend beider Giefiver-
suche am Ende der Versuchsreihe
die zugefiihrte Trennmittelmenge

X Nest 4

X Nest 1 (neu)
® Nest 2 (neu)
+ Nest 3 (neu)

= Nest 4 (neu)

deutlich (ca. 20 %) reduziert wur-
de, zeichnet sich dies nicht im Ver-

100

lauf der Porositét ab. Auf eine Hy-

120 pothese fiir dieses Phdnomen wird

Abb. 5: Porositit der Teile aus der 2. Versuchsserie sowie einer Stichprobe aus der Seri-
enfertigung nach Anderung des Anschnitts an den einzelnen Formhohlrdumen (Teile im

roten Kreis, in der Legende als ,,neu” bezeichnet)
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spéter noch eingegangen.
Zur Vermittlung eines gut iiber-
schaubaren Eindruckes von den
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Nest 2 | Nest 2 | Nest 3 | Nest 4

e o
Porositét [%] = | 5169 | 05438 | 0,5808 | 0,4701
Versuchsreihe 1.
Porositit [%]
Versuchsreihe 2. 0,4671 | 0,5965 | 0,6401 | 0,4477
Porositat [%]
Stichprobe 0,3133 | 0,3400 | 0,3467 | 0,2967
mit gedndertem
Anschnitt

Rot: Maximalwert Griin: Minimalwert

Tabelle 1. Durchschnittliche Porositiat der Gussteile in den ein-
zelnen Nestern

Versuchsreihen und deren Ergebnis ist Tabelle 1 geeig-
net. In dieser werden die durchschnittlichen Porosi-
tatswerte der Druckgussteile aus den einzelnen ,,Nes-
tern“ der DruckgieBform vergleichend dargestellt. Es
ist erkennbar, dass in allen Fillen die Teile aus dem
,Nest“ 3 die hochste und die Teile aus dem ,,Nest“ 4
die geringste Porositidt aufweisen. In weiterfithrenden
Untersuchungen sind die Ursachen dafiir zu kldren
und entsprechende Schlussfolgerungen daraus zu zie-
hen.

Die Porositét bei stabiler Fertigung (ab dem 4. Ab-
guss) liegt bei den Versuchsteilen zwischen Werten
von 0,33 % (Minimum) und 1,05 % (Maximum). Dies
ergeben die Glaskorperdarstellungen der Tomogram-
me, wie sie in den Unterschieden der Porenauspra-
gung in Abb. 6 deutlich sichtbar sind.

Abb. 6: Glaskorperdarstellung der Teile mit der minimalen Po-
rositdt (oben mit 0,33 %, Teil Nr. 93/1) und mit der maximalen
Porositédt (unten mit 1,05 %, Teil Nr. 25/1) griin: geringes Poren-
volumen, rot: groBes Porenvolumen

Abb 7: Gussteil mit sehr geringer Porositét

Fir den GieBereifachmann ist aus den Glaskorper-
darstellungen sehr schnell ein Uberblick iber Menge
und Lage der Poren zu erhalten. Damit sind technolo-
gische Verdnderungen im Sinne einer stdndigen Ver-
besserung der Qualitdt der Gussteile kurzfristig mog-
lich.

Abb. 7 zeigt die Glaskorperdarstellung eines Teils
aus der Serienfertigung mit gedindertem Anschnittsys-
tem und extrem niedriger Porositét (Teil-Nr. 54/4 aus
Versuchsreihe 2).

Ein weiteres entscheidendes Anliegen der Versuche
war es, den Einfluss unterschiedlicher Prozessparame-
ter auf die Qualitédt der Gussteile, gemessen an der Po-
rositat, zu erhalten. Hierzu wurden wihrend der Ver-
suche zahlreiche Messgréfen, sowohl der Druckgiel3-
maschine als auch der Druckgiefform und der peri-
pheren Einrichtungen, erfasst und tiber die Steuerung
der Druckgiefmaschine protokolliert. Verstdndlicher-
weise war auch dies ein Lernprozess und es musste
»Lehrgeld* gezahlt werden, um zu den Endergebnissen
zu gelangen. Tabelle 2 ermdglicht eine Ubersicht iiber
die ermittelten und protokollierten EinflussgroBen des
DruckgieBprozesses wiahrend der durchgefiihrten Ver-
suche. Es handelt sich insgesamt um mehr als 20 Ein-
flussgroben, die hinsichtlich ihres Zusammenhangs
mit der Porositdat als Qualitdtskriterium untersucht
werden sollten. Das stellt eine nicht ganz einfache Auf-
gabe dar und ist als eine herausfordernde statistische
Aufgabenstellung zu bezeichnen.

Zunichst wurde deshalb versucht mittels der Ein-
fach-Korrelation solche Beziehungen aufzudecken, die
einen deutlichen Einfluss auf die Porenauspriagung er-
kennen lassen. Die Berechnung der Korrelationskoeffi-
zienten erfolgte fiir jede der zwei Versuchsreihen.

Da sich die Ergebnisse nicht wesentlich unterschei-
den, wird in diesem Beitrag nur auf die Auflistung der
Korrelationskoeffizienten aus dem Giefversuch vom
18.7.2014 (Versuchsreihe 2) zuriickgegriffen. Bereits
die Hochstwerte je Einflussgrofie bewegen sich in ei-
nem solch geringen Wertebereich, dass man nicht von
einem signifikanten Einfluss einer einzelnen Grof3e
sprechen kann. Mit einem malgeblichen Aufwand
wurde deshalb untersucht, ob mit Hilfe anderer statis-
tischer Vorgehensweisen sich der Einfluss einzelner
oder mehrerer Einfliisse auf die Porositidt deutlicher
abzeichnet. Bislang konnten auch damit keine weiter-
fithrenden Erkenntnisse gewonnen werden.
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Kenngrofe

Versuch Tragbock Hochdruck-
pumpe vom 16.6.2014

Versuch Tragbock Hochdruck-
pumpe vom 18.7.2014

SchlieBkraft [kN]

X

X

GieDBrestdicke [mm]

Max. Metalldruck ND-Phase [bar]

Metalldruck nach t RO [bar]

Metalldruck (s CF) [bar]

Ende Formfiillung [mm]

Ende GieBhub [mm]

Metall am Anschnitt [mm]

Verdichtungshub [mm]

Zykluszeit [s]

Formfullzeit [s]

Gesamtdruck-Aufbauzeit [s]

Temperatur im Dosierofen [°C]

GieBkolbengeschwindigkeit [m/s]

B I T R I s el e el Il el Bl e e

Abbremsung erreicht [mm]

Zeit bis Ende Formfiillung [s]

GieDzeit [s]

v Metall am Anschnitt [m/s]

Letztes Umschaltkriterium

Umschaltung v>p [mm]

Trennmittelmenge Ist [1/Zyklus]

Vakuumdruck 1 [bar]

Vakuumdruck 2 [bar]

Formtemperatur 1 [°C]

Formtemperatur 2 [°C]

PRI I Rl Bl el el Bl e

DAL DA DR DR DR DR DR D R | | DR DR DR DX R | | R R X X 4| 4

Tabelle 2. Erfasste EinflussgroBen bei den Versuchen

3. Schlussfolgerungen
aus den Untersuchungen

Die Untersuchungen bestétigen in hervorragender Wei-
se die Eignung des Schnellen CT als Arbeitsmittel zur
Vervollkommnung des DruckgieBprozesses. Mit Hilfe
der Tomogramme und deren Auswertung (z.B. der
,Glaskorperdarstellung®) sind die mit der Vorbereitung
und Optimierung des DruckgieBprozesses Beschiftig-
ten in der Lage, schnell und sicher Maflnahmen zur
weiteren Verbesserung der Gussteilqualitét zu treffen.

Die vor den GieBiversuchen aufgestellte Hypothese:
,»altere DruckgieBmaschine — ungiinstigeres GieBergeb-
nis“ konnte nicht bestétigt werden.

Von besonderer Bedeutung fiir das weitere Vorgehen
zur Durchdringung des GieBprozesses hat sich die Er-
kenntnis erwiesen, dass mit einer einfachen Korrela-
tion zwischen je einer Einflussgrofle und der Porositét
keine signifikanten Ergebnisse zu erzielen sind. Dring-
lich ist deshalb die Suche nach weiteren statistischen
Hilfsmitteln zur Bestimmung des/oder der entschei-
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denden, auf die Qualitédt der Druckgussteile wirkenden
EinfluBfaktoren. Diese Erkenntnis stimmt {brigens
sehr gut mit den Erfahrungen der DruckgielBer iiberein,
die wissen, dass es nicht ,die oder jene einzelne
Schraube“ im Prozess ist, an der man zur Verbesserung
des GieBergebnisses ,,drehen” muss. Nachdriicklich
muss aus den GieBversuchen abgeleitet werden, dass
den diffizilen Strémungsbedingungen in den und im
Formhohlraum deutlich stdrkere Aufmerksamkeit ge-
widmet werden muss. Das verdeutlichen die Ergebnis-
se der Anderung des Anschnitts an der Druckgiefform.
Hier offenbart sich gleichzeitig ein wichtiges neues Ar-
beitsfeld der Simulationstechnik fiir die Formfiillung
und die Ausprdgung der Poren in den Gussteilen.

Wie bereits aus anderen Untersuchungen der vergan-
genen Monate bekannt, gibt es zwischen den Simulati-
onsergebnissen iiber die Porenausprdagung und den ge-
wiinschten Erkenntnissen iiber die Lage, Gestalt und
Abmessungen der Poren ein deutliches Erkenntnisdefi-
zit. In den ndchsten Untersuchungen wird deshalb die-
sem Aspekt besondere Aufmerksamkeit zukommen.
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Parameter Nest 1 Nest 2 Nest 3 Nest 4 | Durchschnitt
SchlieBkraft [kN] 0,197 -0,033 0,208 -0,004 0,111
GieDBrestdicke [mm)] —0,130 —0,061 0,110 -0,185 0,122
Max. Metalldruck in NDP [bar] 0,078 0,018 0,172 0,148 0,104
Metalldruck nach RO [bar] 0,022 -0,105 0,138 -0,239 0,126
Metalldruck (s CF) in Fiillphase [bar] -0,204 —0,095 —0,082 0,031 0,103
Ende Formfiillung [mm] -0,013 0,056 0,058 0,038 0,041
Ende GieBhub [mm] -0,034 0,213 -0,028 0,089 0,091
Metall am Anschnitt [mm] —-0,013 0,056 0,058 0,038 0,041
Verdichtungshub [mm] -0,007 0,068 -0,073 0,014 0,041
Zykluszeit [s] 0,103 0,057 0,165 0,079 0,101
Formfillzeit [s] 0,110 -0,073 0,069 -0,154 0,102
Gesamtdruckaufbauzeit [s] —-0,049 0,069 -0,099 0,133 0,088
GieBkolbengeschwindigkeit [m/s] -0,173 0,007 0,153 -0,070 0,101
GieDzeit [s] 0,120 0,101 —0,093 —-0,042 0,089
Umschaltung v>p [mm] —0,158 0,150 —0,036 0,225 0,142
Trennmittelmenge [1/Zyk.] 0,109 0,060 —0,060 0,014 0,061
Vakuum P2A —-0,001 0,154 0,170 -0,007 0,083
Vakuum P2B 0,073 0,051 0,192 -0,120 0,109
Formtemperatur [°C] Bewegliche Formhalfte —0,024 —0,023 0,083 0,096 0,057
Formtemperatur [°C] Feste Formhilfte —0,051 0,151 —0,097 0,040 0,085

Tabelle 3. Berechnete Korrelationskoeffizienten

Die Diskussion mit zahlreichen, an den Versuchen
und mit deren Auswertung Beschiftigten hat eine Hy-
pothese iiber die Ursachen mangelnden Zusammen-
hanges zwischen den EinflussgréBen und der Porositat
»entstehen” lassen. Es wird allgemein angenommen,
dass der ,iiberbordende Einsatz des Trennmittels*
(Schwallkiihlung“) zu einem Uberdecken aller Einzel-
einfliisse fiihrt. Das ist ein weiterer Gesichtspunkt, der
in nachfolgenden Versuchen aufgeklart werden soll.
Entscheidende Erkenntnisse iiber den ndheren Zusam-
menhang zwischen der Porositit und den einzelnen
Einflussgrofen werden deshalb aus einem Nachfolge-
forschungsprojekt erwartet. In diesem Projekt sollen
u.a. die Mindestmengen des Trennmittels (auch was-
serfreier) und deren Wirkung erprobt werden.

Unabhéngig davon darf es als gesicherte Erkenntnis
gelten, dass ein mit wirtschaftlichen Mitteln erreichter
minimaler Gehalt an Poren in den Gussteilen auf jeden
Fall die Qualitét positiv beeinflusst (Erkennbar aus den
niedrigen Werten der Stichprobe mit den verdnderten
Anschnitten).

Durch Einsatz desselben Schnellen Computertomo-
grafen fiir das Scannen aller Versuchsteile und die Nut-
zung lbereinstimmender Auswertesoftware wurde
eine weitgehende Ubereinstimmung der Qualitdtswer-
te erreicht. Besonderes Augenmerk ist bei der Weiter-
fithrung der Arbeiten auf die Phasen der Arbeitsvorbe-
reitung (Verbesserung der Simulation, besonders des
GieBvorganges) und des Anlaufs der neuen Druckgiel3-
formen bis zum Erreichen eines ausreichenden Quali-
tdtsniveaus zu richten.

(Rot: Hochstwerte je Einflussgrofie)
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Einleitung

In den letzten Jahren hat FOSECO das softwarebasierte

FDU Entgasungsmodell entwickelt, um Rotorentga-

sung mit unterschiedlichen Rotoren zu simulieren. Um

die Effektivitat dieser Rotoren zu bestimmen, wurde
eine Vielzahl von Laborversuchen durchgefiihrt. Eine
wichtige Erkenntnis war der wesentliche Einfluss von

Rotordesign, -durchmesser und -zustand auf die Was-

serstoffentfernung.

Daraus ergaben sich recht schnell zwei Fragen:

e Wie verhilt sich die Entgasungseffektivitit {iber die
gesamte Lebensdauer eines Rotors, und gibt es Un-
terschiede zwischen den verschiedenen Geometrien?

e Kann man die nutzbare Lebensdauer eines Rotors
vorhersagen, und wann muss ein Rotor ausgetauscht
werden?

In der Praxis werden die Rotoren in den Gielereien

entweder pro-aktiv ausgetauscht, sobald ein erster Ver-

schleill sichtbar wird; in anderen Fillen erfolgt der

Einsatz bis hin zur fast vollstdandigen Auflésung. Wel-

che GieBerei hat Recht? Ab welchem Punkt kann ein

Rotor nicht langer kosteneffektiv eingesetzt werden?
AluminiumgieBereien miissen ihre Produktivitit

steigern und Kosten senken, um wettbewerbsfihig zu

bleiben. Auch Qualitdtsstandards werden stidndig wei-
terentwickelt, um die Ausschussrate zu reduzieren; so-
mit muss jeder einzelne Schritt auf dem Weg zum fer-
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tigen Gussteil analysiert werden. Ziel ist ein stabiler
und gleichmébBiger Prozess iiber das gesamte Jahr hin-
durch.

Bei der Schmelzebehandlung kénnen bereits kleins-
te Verdnderungen zu einer Wiederholung der Entga-
sung fithren. Um dies zu vermeiden, werden die Para-
meter des FDU Gerdtes an den schlechtesten Bedin-
gungen ausgerichtet.

Das fiihrt jedoch in vielen Féllen zu einer unnétig
langen Behandlungszeit und damit zu einer Ver-
schwendung von Stickstoff und zu Temperaturverlust
bis hin zu einer Begrenzung der Gussproduktion durch
ungeniligende Entgasungskapazitit. Je mehr sich die
Entgasungseffektivitdt des Rotors im Laufe seiner Nut-
zung verdndert, desto groBer wird auch die Wahr-
scheinlichkeit einer zu lang andauernden Schmelze-
behandlung mit neuen Rotoren. Der Einsatz eines Ro-
tors, welcher von der ersten bis zur letzten Behandlung
eine konstante Leistung liefert, ermoglicht engere To-
leranzen der Behandlungsparameter, er spart Inertgas
und Energie und verringert letztendlich auch den Ver-
schleifl der Grafitrotoren.

FOSECO hat sich entschieden, den Einfluss des Ro-
toralters auf seine Leistung durch eine weitere Serie
von Laborversuchen zu quantifizieren und so die wis-
senschaftlichen Grundlagen anhand von praktischen
Erfahrungen zu tiberpriifen.

Charakterisierung von Rotoren

Die Griinde fiir den Einsatz von Riihrern sind vielfal-
tig; fiir die industrielle Anwendung kénnen sie wie
folgt zusammen gefasst werden [1]:

e Homogenisierung

e Gasverteilung

e Feststoffverteilung

e Fliissig-fliissig-Mischung

e Wirmeiibergang

* Chemische Reaktionen

Die Ziele einer diskontinuierlichen Aluminiumentga-
sung konnen mit den GesetzmaBigkeiten von Mixern
in stationdren Tanks oder Reaktoren gleichgesetzt wer-
den.

Die Entfernung von in der Schmelze geléstem Was-
serstoff ist immer noch die primére Aufgabe eines FDU
Entgasungsgerites. Das wird durch die Verteilung ei-
nes Inertgases in der Schmelze erreicht. Der geldste
Wasserstoff diffundiert in die urspriinglich wasser-
stofffreie Inertgasblase bis maximal zum Gleichgewicht
zwischen Wasserstoffgehalt in der Schmelze und der
Inertgasblase. Die gesittigte Inertgasblase entweicht an
der Schmelzeoberfliche und trdgt damit Wasserstoff
aus dem System heraus [2]. Kleinere Gasblasen erge-
ben eine grofere spezifische Oberfldche fiir die Diffu-
sion und eine héhere Verweilzeit in der Schmelze.

Eine diskontinuierliche FDU Behandlung entfernt
zusatzlich Oxide und nichtmetallische Einschliisse,
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welche in Aluminiumschmelzen vorhanden sind und
negative Auswirkungen auf die Qualitdt des Guss-
stiicks haben [3]. Heute wird die Reinigungswirkung
durch den Einsatz von chemischen Produkten unter-
stiitzt. Diese Produkte werden oft als Granulat angebo-
ten und konnen beispielsweise iiber einen kontrolliert
erzeugten Strudel mittels MTS 1500 Prozess in die
Schmelze eingebracht werden. Das Granulat wird im
gesamten Schmelzvolumen verteilt, verbindet sich mit
den Einschliissen und wird letztendlich mit Hilfe des
Inertgases an die Oberfldche transportiert.

Im Gegensatz zu den sehr einfachen und weniger
wirksamen Rotordesigns der Wettbewerber, die das
Inertgas oft nur ungeniigend verteilen, bevorzugt
FOSECO Pump-Rotoren. Diese saugen zusétzlich die
Schmelze unterhalb des Rotors an und vermischen sie
innerhalb der Rotorkammer mit dem Inertgas.

Versuche zur Homogenisierung mit
Rotoren in Wasser

Ein System zur Schmelzeentgasung muss zwei we-
sentliche Funktionen aufweisen: Erstens eine schnelle
Durchmischung der Schmelze, um eine chemische
und thermische Homogenitét zu erreichen und beizu-
behalten. Die Zeit zur Erreichung dieses Zustandes
sollte wesentlich kiirzer sein als die Gesamtbehand-
lungszeit, ansonsten bleiben bestimmte Volumina der
Schmelze unbehandelt. Dieser Umstand ist neben der
ungeniigenden Entgasung noch kritischer zu beurtei-
len, wenn das System zum Einbringen chemischer
Komponenten wie Kornfeinung oder Veredlung ge-
nutzt wird. AuBerdem resultieren aus der mittels Ro-
tor erzeugten Turbulenz die angestrebten kleinen Inert-
gasblasen. Durch ein gutes Blasenbild wird die Vertei-
lung der Gasblasen iiber dem Querschnitt und letzt-
endlich dem Gesamtvolumen sichergestellt [4].

Die in der Vergangenheit durchgefiihrten Wassermo-
dellversuche (Abb. 1) zeigen einen Wassertank 4 Se-
kunden nach der Zugabe von Farbpartikeln; der FDR
Pump-Rotor hat den Farbstoff nahezu homogen ver-
teilt, wiahrend der nichtpumpende Rotor vollig unge-
niigend arbeitet.

——l

i ™

MTS FDR Rotor Nichtpumpender Rotor

Abb. 1: Mischverhalten unterschiedlicher Rotoren in einem
Plexiglastank

Darauf aufbauend
hat FOSECO eine Serie
weiterer Experimente
durchgefiihrt, um die
Rithrcharakteristik un-
terschiedlicher Rotoren
unter verschiedenen
Betriebsbedingungen
zu bestimmen. Dafir
wurde eine definierte
Menge heilles Wasser
in den Plexiglastank
dosiert, und insgesamt
neun Thermoelemente Boden LB . o| RB
Typ T, welche im ge- MB
samten Behdlter ver- Links  Mitte
teilt waren, zeichneten

Prall-
platte

D

Oben LO |® *| RO

Mitte LM

RM

Rechts

die Temperatur bis Abb. 2: Positionen der Thermo-
zum Erreichen des  elemente im Plexiglastank
Gleichgewichts  auf

(Abb. 2).

An einem FDU Entgasungsgeridt wurden bei diesem
Versuch verschiedene Rotoren in den Versuchsbehil-
ter eingetaucht; der gleiche Versuchsaufbau kam be-
reits bei der Messung des Rotorendrehmomentes zum
Einsatz: Durchmesser 60 cm, Wassertiefe etwa 90 cm,
Abstand Rotor zum Boden 20 cm, Wassermenge zwi-
schen 250 und 260 kg.

Sobald sich im Versuchsbehilter stabile Bedingun-
gen eingestellt hatten, wurden bei jedem Versuch 7 kg
Wasser mit einer Temperatur von 80 °C in den Tank ge-
gossen. Die Zugabezeit betrug 15 bis 20 Sekunden; der
vollstdndige Versuch dauerte 1 bis 2 Minuten. Die
Inertgasmenge betrug 10 I/min und war tiber die kom-
plette Versuchsreihe konstant. Der durchschnittliche
Temperaturanstieg betrug etwa 1,3 Kelvin. Zur Tempe-
raturaufzeichnung kam ein Mehrkanal-Schreiber mit
10 Messwerten pro Sekunde zum Einsatz. Zur Aus-
wertung wurden die Daten fiir eine bessere Vergleich-
barkeit der Ergebnisse normalisiert.

Der MTS FDR Rotor (Abb. 3) — entwickelt fiir die op-
timale Durchmischung der Schmelze wihrend der au-
tomatischen Granulatzugabe mit MTS 1500 — erzielt
exzellente Ergebnisse. Die Temperatur in den drei un-
terschiedlichen Messebenen ist fast von Anfang an
gleich. 10 bis 15 Sekunden nach der Zugabe ist die
Wassertemperatur im gesamten Behélter vergleich-
mabigt.

Temperature in °C

0 2000 4000 6000 8000 10000 12000 14000 16000 18000 20000

Time[ms]

[ Above —Midde —Under

Abb. 3: MTS FDR Rotor bei 400 1/min
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Abb. 4: Nichtpumpender Rotor bei 400 1/min

Der nichtpumpende Rotor (Abb. 4) wird bei gleichen
Parametern betrieben. Uber das vollstdndige Aufzeich-
nungsintervall variiert die Temperatur zwischen den
drei Messebenen. Auch nach 20 Sekunden ist die Was-
sertemperatur im Versuchsbehilter nicht vollstindig
homogen.

Ein effektives Vermischen der Schmelze ist wichtig
bei:

e grofen Pfannen oder Tiegeln, bei denen die Gefahr
der Ausbildung von unbehandeltem Totvolumen be-
steht,

e Entgasung in Transportpfannen mit Gefahr von Wiar-
meverlusten — kurze Behandlungszeiten sind ener-
giesparend sowie bei der

e Zugabe von chemischen Produkten zur Aluminium-
schmelze, da bessere Durchmischung ein hdheres
Ausbringen bei verkiirzter Reaktionszeit gewéhrleis-
tet.

Entgasungswirkung von unterschiedlichen
Rotordesigns iiber die Gesamtlebensdauer

Die meisten Entgasungsgerdte arbeiten nicht mit den
optimalen Parametern, sondern die Einstellungen be-
riicksichtigen durchschnittliche Bedingungen. Somit
kann man beobachten, dass die fest eingestellten Para-
meter zum Teil hohe Reserven haben, um unter allen
Bedingungen die Qualitdtsanforderungen zu erfiillen.

Andere Einstellungen fiihren zum Uberschreiten von
Qualitdtsgrenzen unter seltenen aulergewohnlichen
Bedingungen. Der Grund liegt in der Vielzahl von Ein-
flussparametern auf die Entgasung: Umgebungstempe-
ratur und Luftfeuchtigkeit, Legierungszusammenset-
zung, Anfangswasserstoffgehalt und Alter bzw. Zu-
stand des Rotors.

FOSECO ist seit einiger Zeit in der Lage, mittels
ALSPEK* H — einem elektrochemischen Wasserstoff-
sensor — den Gehalt an gelostem Wasserstoff in Alumi-
niumlegierungen zu messen. Dieses Messgerit kann in
Echtzeit den Wasserstoffgehalt in der Schmelze auch
wihrend FDU Behandlungen mit Inertgas messen.

Zur Bestimmung des Einflusses von Designdnderun-
gen und Verschleill auf die Lebensdauer von Rotoren
wurde ein Versuchsprogramm initiiert. Vor den ersten
Messungen erfolgten mehrere Entgasungszyklen, um
die Restfeuchte aus Schaft und Rotor zu entfernen und
konstante Startbedingungen zu schaffen. In bestimm-
ten Abstdnden wurden dann 3 bis 5 Entgasungskurven
mit ALSPEK H aufgezeichnet. Vor jedem Entgasungs-
versuch erfolgte die Aufgasung der Schmelze mit For-
miergas oder es kam neues Aluminium aus dem
Schmelzofen zum Einsatz.

Zur besseren Vergleichbarkeit ist die Lebensdauer
der Rotoren in Prozent der Gesamtlebensdauer angege-
ben.

Alle Versuche erfolgten in einem elektrisch beheiz-
ten 200 kg Tiegelofen mit A1Si10Mg bei 750 °C. Der
Rotor arbeitete bei der jeweils empfohlenen Drehzahl
mit 15 I/min Stickstoff; die relative Luftfeuchtigkeit an
den Messtagen betrug zwischen 52 und 54 %.

Der Zielwert fiir die Entgasung betrug 0,08 ml Was-
serstoff/100 g Al

Der MTS FDR Pump-Rotor

Der MTS FDR Hochleistungsrotor ist eine Weiterent-
wicklung der SPR und XSR Typenreihe. Das innovati-
ve Design ist der Schliissel fiir fortschrittliche Funk-
tionalitdt, schnelle Entgasung und ausgezeichnete Ho-
mogenisierung der Schmelze. Die Rotordrehzahl des
im Versuch eingesetzten FDR 175 betrug 320 1/min
(Abbn. 5 und 6).

i

Originalzustand

nach 25 % der Lebens-
dauer

dauer
Limit: Limit:
0,08 ml H, / 100g Al
nach 230 s erreicht

nach 50 % der Lebens-

0,08 ml Hy, / 100g Al
nach 240 s erreicht

nach 75 % der Lebens- Komplett verschlissen
dauer
Limit: Limit nicht erreicht
0,08 ml H, / 100g Al

nach 250 s erreicht

Abb. 5: FDR Rotor nach unterschiedlicher Nutzungsdauer
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Abb. 6: Entgasungskurven fiir den FOSECO Pump-Rotor iiber die
Nutzungsdauer

Die Entgasungskurven des MTS FDR Rotors verlau-
fen sehr dhnlich. Die Entgasungswirkung verringert
sich geringfiigig iiber die Lebensdauer des Rotors. Die
Zeit zur Erreichung des sehr niedrigen Grenzwertes
von 0,08 ml Hy pro 100 g Aluminium steigt von 230
auf 250 Sekunden. In den hier vorgestellten Versuchen
entsprechen 20 s Verldngerung einem Wert von weni-
ger als 10 Prozent Abfall an Entgasungswirkung. Die
Verringerung des Durchmessers und die Abnutzung
scharfer Konturen wird nahezu vollstindig kompen-
siert durch eine Vergroflerung der Pumpkammer we-
gen Oxidation des Grafits oder Auswaschung und da-
mit verbundener héherer Pumpleistung. Die Kombina-
tion aus Design und Pumpwirkung sichert eine fast
gleichméBige Entgasungswirkung iiber die gesamte Le-
bensdauer des Rotors.

Die Parameterfestlegung wird oft wihrend der Inbe-
triebnahme des FDU Gerétes mit neuem Grafitschaft
und -rotor ausgefiihrt. Dabei sollte jedoch immer die
mogliche Verdnderung der Wirkung iiber den Lebens-
zyklus des Rotors beachtet werden, um bei allen Be-
handlungen das angestrebte Qualitétsziel sicher zu er-
reichen.

Des Weiteren zeigen die Versuche sehr deutlich, dass
beim Uberschreiten der kritischen Anzahl an Behand-
lungen die Entgasungswirkung dramatisch abféllt. Der

Grund liegt in der Oxidation von wichtigen Designele-
menten des Rotors; besonders das Fehlen der Boden-
platte verringert die Pumpwirkung.

Hat ein Rotor seine Nutzungsdauer iiberschritten,
kann das Limit nicht mehr erreicht werden. GieBereien
sollten deswegen Regeln zum Austausch des Rotors
definieren, das kann entweder iiber eine feste Anzahl
von Behandlungen oder tiber Grenzmuster geschehen.

Nichtpumpende Rotoren

Nichtpumpende Rotoren sind einfache Geometrien zur
Zerschlagung von Inertgas in kleine Blasen mit inef-
fektiver Blasenverteilung und ohne Pumpwirkung. Das
fithrt zu unbehandelten Schmelzevolumina am Boden
von runden Behandlungsgefdfes. Das einfache Design
ist oft nicht in der Lage, nichtrunde oder sogar recht-
eckige Gefdle zu behandeln. Die hier beschriebenen
Versuche fanden bei 320 1/min und einem Durchmes-
ser von 175 mm statt (Abbn. 7 und 8).

Mit dem nichtpumpenden Rotor war es nicht mog-
lich, das angestrebte Limit von 0,08 ml Wasserstoff pro
100 g Aluminium zu erreichen; auch unterschiedliche
Variationen der Parameter fiihrten nicht zum Erreichen
des Zielwertes. Deswegen wurde fiir diese Rotoren-
gruppe das deutlich schlechtere Limit von 0,10 ml
Wasserstoff pro 100 g Aluminium festgelegt.

Der nichtpumpende Rotor erreichte zu keiner Zeit
den Grenzwert von 0,08 ml H,/100 g Al. Die alterna-
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Abb. 8: Nichtpumpender Rotor nach unterschiedlicher Nut-
zungsdauer

Originalzustand

Limit: 0,10 ml H,/100 g Al
nach 220 s erreicht

nach 10 % der Lebensdauer

nach 36 % der Lebensdauer nach 96 % der Lebensdauer

Limit: 0,10 ml H,/100 g Al
nach 240 s erreicht

Limit: 0,10 ml H,/100 g Al
nach 260 s erreicht

Abb. 7: Entgasungskurven fiir den nichtpumpenden Rotor tiber die Nutzungsdauer
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tive Grenze erreichte der neue Rotor nach 230 Sekun-
den, wihrend ein Rotor vor dem Ende der Lebensdau-
er 260 Sekunden bendtigte.

Die Effektivitdt dieses Rotors verringert sich gegen
Ende seines Lebenszyklus um mehr als 20 Prozent. Die
einfachen Designs haben keine Mdglichkeit, den ero-
sions- und oxidationsbedingten Verschleill an der Geo-
metrie zu kompensieren.

Dieser Abfall in der Rotorleistung ist ein allmahli-
cher Prozess, das macht es fiir den Bediener dullert
schwierig, den Zeitpunkt zum Wechsel des Rotors ge-
nau zu bestimmen.

Zusammenfassung

Pumpende Rotoren arbeiten besser als nichtpumpende
Designs, da sie die Schmelze besser durchmischen. Da-
raus resultieren Verbesserungen in der Schmelzequali-
tdat bei gleichmédBigen Ergebnissen und reduzierten
Kosten.

Rotoren verlieren Leistung iiber den Lebenszyklus,
aber in Abhéngigkeit des Designs reduziert sich die
Leistung beim FDR Rotor um weniger als 10 Prozent
im Gegensatz zu nichtpumpenden Rotoren mit Verlus-
ten von iiber 20 Prozent.

Der Verlust an Effektivitit muss bei der Behand-
lungszeit beriicksichtigt werden, um das Ziel sicher zu
erreichen; diese Extrazeit kostet jedoch Geld.

Die Grenzlebensdauer eines Rotors muss klar defi-
niert werden, entweder Uber eine feste Anzahl von Be-
handlungen oder iiber Grenzmuster.
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Kurzfassung

Im Rahmen eines am Osterreichischen GieBerei-
Institut durchgefiihrten, von der Osterreichischen
Forschungsforderungsgesellschaft geforderten For-
schungsprojekts wurden Mafnahmen zur lokalen
Gefiigeverbesserung von Druckgussbauteilen mittels
thermischer und mechanischer Beeinflussung un-
tersucht. Im Zuge der Untersuchungen zur Kiihlung
von Druckgussformen wurden die Eigenschaften des
Wolfram-Verbundwerkstoffes Densimet 185 (D185)
im Hinblick auf seinen Einsatz im DruckgieB-Pro-
zess gepriift. Dazu wurden Priifstandsversuche so-
wie eine Modellierung des thermo-mechanischen
Verhaltens im Verlauf eines DruckgieB-Zyklus
durchgefiihrt. Die Ergebnisse der Priifstandsversu-
che sowie der numerischen Simulation werden pra-
sentiert. Der Werkstoff D185 wird Werkstoffen auf
Eisenbasis gegeniiber gestellt.

Einleitung

Steigender Kostendruck und immer héher werdende
Anforderungen an moderne Druckguss-Bauteile fiithren
heute vermehrt zu der Notwendigkeit einer immer ef-
fizienteren Prozessfithrung in der GieBerei. Maligebli-
che Kostentreiber sind dabei zum einen die Kosten fiir
das DruckgieB-Werkzeug selbst sowie zu hohe Zyklus-
zeiten. DruckgieB-Werkzeuge werden in der Praxis in
erster Linie durch die prozessbedingten thermischen
Zyklen, also das Aufeinanderfolgen von Hitzeschocks
durch die Schmelze und von Kailteschocks durch den
Sprithprozess, geschéddigt. Die erzielbaren Zykluszei-
ten im DruckgieB3-Verfahren werden durch die Erstar-
rungszeit der Schmelze in der Form mitbestimmt. Bei-
de Einflussfaktoren — Formschddigung und Zykluszeit
— kénnen durch den Einsatz von hochwérmeleitfdahi-
gen Werkstoffen positiv beeinflusst werden.

In den letzten Jahren haben verschiedene Stahlher-
steller daher hochwérmeleitfidhige Stdhle als Werkstoff
fiir DruckgieB-Werkzeuge entwickelt und auf den
Markt gebracht. Neben den klassischen eisenbasierten
Werkstoffen existiert zudem noch eine Reihe von
Werkstoffen, die auf den Refraktdrmetallen Wolfram
und Molybdén basieren. Diese Werkstoffe weisen iiber
den typischen Einsatzbereich zwischen 200 und
500 °C eine konstant hohe Warmeleitfiahigkeit auf, wo-
mit sie in dieser Hinsicht den eisenbasierten Werkstof-
fen tiberlegen sind. Formeinsétze aus diesen Werkstof-
fen finden seit Jahren vor allem im Schwerkraft- und
Niederdruck-Kokillenguss ihren Einsatz. Thre guten
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Wairmeleiteigenschaften machen diese Werkstoffe trotz
der hoheren Kosten auch im Druckguss zunehmend
interessant.

Im Folgenden wird einer dieser Werkstoffe, die wolf-
rambasierte Verbund-Legierung Densimet 185 (D185)
der Firma Plansee, nidher betrachtet und hinsichtlich
einiger Eigenschaften mit konventionellen Druckguss-
Formenstidhlen verglichen.

Grundlagen

Wirmeabfuhr in DruckgieBwerkzeugen

Bei der Erstarrung von fliissiger Schmelze in einer
Form wird die von der Schmelze eingebrachte und an
die Form iibertragene Wérme ausschlieBlich tiber den
Mechanismus der Wéarmeleitung an die Umgebung
bzw. zur Formtemperierung hin abgefiihrt. Die pro
Zeiteinheit abfiihrbare Warmemenge oder Wérmeab-
fuhrleistung hidngt dabei von folgenden beiden Para-
metern ab:

e Wirmetibergangskoeffizient (Einheit: W/m2K):
Mal fiir jene Warmemenge, die von der Schmelze
auf den Werkzeugwerkstoff pro Zeiteinheit iibertra-
gen werden kann

e Wiarmeleitfahigkeit von Schmelze und Form (Ein-
heit: W/mK):
Mab fiir jene Warmemenge, die durch die Schmelze
bzw. durch den Formwerkstoff transportiert werden
kann

Bei der Warmeleitfdhigkeit handelt es sich um einen
physikalischen Werkstoffparameter, der oft als tempe-
raturabhéngige GroBe angegeben wird. Die Warme-
iibertragung an einer Grenzflache zwischen zwei Stof-
fen ldsst sich nach Gleichung 1 wie folgt berechnen:

Q=o0-A-ATy, Gleichung 1
wobei Q den Wirmestrom, A den Fliacheninhalt des
Kontaktbereiches, AT die Temperaturdifferenz zwi-
schen Medium und Kontaktfliche und oo den Warme-
iibergangskoeffizienten bezeichnen [1].

Die Wéarmeleitung eines Festkorpers wird durch das
Fouriersche Gesetz beschrieben, welches beispielswei-
se fiir eine Wand gegebener Dicke folgenden stationa-
ren Zustand beschreibt (Gleichung 2):

5 _ A

Q =4 A - ATy, Gleichung 2

Q bezeichnet den Wirmestrom, A den Fldcheninhalt,
AT die Temperaturdifferenz zwischen den beiden
Wandfldachen und A die Warmeleitfahigkeit des Mate-
rials [1].

Setzt man in die Gleichungen 1 und 2 fiir die Reali-
tdt typische Zahlenwerte ein, so ergibt sich folgendes
Resultat:

fir: o ... 10.000 W/m?2K
A 0,1 m?2
A 40 W/mK
ATy ...... 400K
ATy ... 100K
d ... 0,1 m

ergibt sich geméal Gleichung 1 fiir die von der Schmel-
ze an den Formenstahl iibertragene Warmemenge je
Zeiteinheit:

Q = 400 kW.

7Zu beachten ist, dass der Warmestrom von 400 kW nur
fiir die ersten Augenblicke nach dem GielBen gilt. Bei
einsetzender Erstarrung und der Bildung einer festen
Randschale nimmt der Warmestrom ab, weil der War-
meiibergang von der Schmelze zur Randschale hin ei-
nen weiteren Warmewiderstand darstellt.

Fiir die durch die Form transportierte Warmemenge
je Zeiteinheit ergibt sich gemdl Gleichung 2:

Q=4kW.

Es ist ersichtlich, dass der von der Schmelze an die
Form iibertragene Warmestrom um ein Vielfaches gro-
Ber ist als der Warmestrom, der durch den Formwerk-
stoff abgefiihrt werden kann. Gleiches gilt fiir die Wér-
meabfuhr aus der Form durch ein Temperiermedium
oder durch das Formsprithen. Auch in diesem Falle ist
die durch das Medium abfiithrbare Warmemenge we-
sentlich groBer als die durch den Formwerkstoff trans-
portierbare. Diese Tatsache fiihrt an der Kavitdt zur
Ausbildung von Temperaturspitzen bei der Fiillung
und zu einer starken Abkiihlung beim Einsetzen des
Spriithprozesses, was den Mechanismus fiir die Entste-
hung von Brandrissen in Gang setzt. Im Hinblick auf
die Formtemperierung hat sie zur Folge, dass die er-
zielbaren Kiihlleistungen und damit auch die notwen-
digen Zuhaltezeiten des Werkzeuges durch den Form-
werkstoff, genauer durch dessen Warmeleitfahigkeit,
limitiert sind. Eine erhohte Warmeleitfahigkeit des
Formwerkstoffes kann daher durch die Abmilderung
der im Prozess auftretenden Temperaturspitzen und
durch die verbesserte Warmeabfuhr zur Erh6hung von
Formenstandzeiten und zur Verkiirzung der Zyklus-
zeiten beitragen.

Wirmeleitfiahigkeiten verschiedener
Formwerkstoffe im Vergleich

Wie eingangs erwéhnt, wurden in den letzten Jahren
verschiedene Werkzeugstdhle fiir den Druckgussbe-
reich entwickelt, welche hinsichtlich ihrer Warmeleit-
fahigkeit dem klassischen Werkstoff 1.2343 tiberlegen
sind. Als Beispiel sei hier der Werkstoff HTCS 130 der
Firma Rovalma zu nennen, dessen Warmeleitfiahigkeit
im Bereich erhohter Temperaturen nahe an der des
Reineisens und somit am Ende des fiir Eisenwerkstoffe
moglichen Bereiches angesiedelt ist. Die thermophysi-
kalischen Eigenschaften dieses Werkstoffes sind in [2]
verdffentlicht.

Sind die Warmeleitfihigkeiten von Eisenwerkstoffen
erschopft, so muss auf Werkstoffe mit hoherer thermi-
scher Leitfdhigkeit zuriickgegriffen werden. Hier kom-
men Werkstoffe auf Wolfram- oder Molybdénbasis zum
Einsatz, deren Warmeleitfahigkeit deutlich iiber jener
der Eisenwerkstoffe liegt.

Abb. 1 zeigt die Warmeleitfdhigkeiten der Werkstoffe
1.2343, HTCS 130 und D185 im Vergleich. Alle Daten
in Abb. 1 basieren auf Messungen, die am Osterrei-
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Abb. 1: Warmeleitfdhigkeitsvergleich dreier Formwerkstoffe.

chischen GieBerei-Institut durchgefiihrt wurden. Be-
sonders markant tritt hervor, dass die Warmeleitfdhig-
keit des Werkstoffes D185 nicht nur deutlich tiber je-
ner der eisenbasierten Werkstoffe liegt, sondern auch
iber den gesamten Temperaturbereich nahezu kon-
stant bleibt. Aufgrund dieser fiir den DruckgieBprozess
sehr giinstigen Eigenschaften wurde der Werkstoff
D185 anhand von Priifstandsversuchen nédher in Au-
genschein genommen.

Experimentelles

Priifstandsversuche

Zum Test der Warmeabfuhreigenschaften verschiede-
ner Kithlkonzepte im Druckguss wurde am Osterrei-
chischen GieBerei-Institut ein Priifstandsaufbau entwi-
ckelt, der die Kiihlwirkung unterschiedlicher Kiihlme-
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Abb. 2: Aufbau des Temperierpriifstandes (schematisch).
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dien, Strémungsfithrungen und Werkzeugwerkstoffe
ermdglicht. Die Versuche mit dem Werkstoff D185 am
Temperierpriifstand wurden im Rahmen einer grofe-
ren Versuchsreihe mit verschiedenen Werkzeugwerk-
stoffen durchgefiihrt. Uber die Ergebnisse, die an ei-
senbasierten Werkstoffen gewonnen wurden, wurde
bereits berichtet [3, 4]. Im Folgenden soll noch einmal
kurz auf den Aufbau der Priifstandsversuche einge-
gangen werden.

Der Priifkorper besteht aus einem rotationssymme-
trischen Block, der aus dem jeweils zu testenden Werk-
zeugwerkstoff gefertlgt wird. Dieser wird mittels OI-
temperierung auf eine Grundtemperatur von 260 °C
aufgeheizt. Sechs elektrische Heizpatronen dienen
dem Zweck, den Wirmeeintrag durch eine Metall-
schmelze nachzubilden. Im Zentrum des Priifkérpers
befindet sich eine Bohrung, durch die das Kithlmedi-
um (Ol oder Wasser) iiber verschiedene stromungsfiih-
rende Bauteile geleitet wird.

Abb. 2 zeigt schematisch den Aufbau des Priifstan-
des. Der Priifblock ist zudem mit Bohrungen fiir insge-
samt 18 Thermoelemente versehen, welche die Tem-
peraturen an verschiedenen Positionen bzw. in ver-
schiedenen Entfernungen von der Bohrungsfldache
messen. Eine detailliertere Beschreibung des Aufbaus
wird in [3] gegeben.

Der Ablauf eines Versuches ist in fiinf Phasen unter-
gliedert:

1) Vortemperieren des Priifkérpers auf 260 °C mittels
Oltemperierung,
2) Autheizen des Prufkorpers mittels Oltemperierung
und Heizpatronen auf eine Temperatur von 350 °C,
3) Einschalten der Innenkiihlung bei eingeschalteten
Heizpatronen bis zum Erreichen einer stationdren
Gleichgewichtstemperatur Teqy.,
4) Ausschalten der Innenkiihlung, Wiederaufheizen
auf 350 °C analog zu (2),
5) Ausschalten der Heizpatronen, Einschalten der In-
nenkiihlung und Abkiihlen.

Die einzelnen Versuchsphasen sowie die dazugehdrige
Temperaturkurve sind in Abb. 3 dargestellt. Aus der
Gleichgewichtstemperatur Teqy. und aus der Steigung
k lasst sich auf das Warmeabfuhrvermogen riickschlie-

1. 20 min Grundtemperierung auf T,
2. Heizen auf T,
3. Kuhlen und Heizen auf T,
4. Heizen auf T,
5. Kuihlen auf T,
Tm [-q T, Grnnnl.lncl
350(T,)
k1 i k
260 [T5)
\de |7 |
qu. .
T!Qll.
100
I t [min]
25 40 60 75

Abb. 3: Versuchsphasen und Temperaturkurve bei den Priif-

standsversuchen (schematisch).
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Abkiihlraten (SKE, Wasser)
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Abb. 4: Werkstoffvergleich aus den Priifstandsversuchen bei
Temperierung mittels eingdngigen Spiralkernes (SKE) und mit
Wasser als Temperiermedium.

Ben. Je geringer Tequ. bzw. je grober der Betrag von Kk,
desto hoher die Warmeabfuhr.

Ergebnisse der Priifstandsversuche

Die Ergebnisse der Versuche am Priifstand sind aus
den Abbn. 4 u. 5 ersichtlich. Dargestellt sind die Ab-
kiihlraten (k-Werte) aus Versuchsphase 5, fiir Wasser-
kuhlung (Abb. 4) und Olkuhlung (Abb. 5) in jeweils
zwei Distanzen von der Kiihlbohrung fiir die im Rah-
men der Versuchsserie getesteten Werkstoffe. Der
Werkstoff Densimet 185 zeigt fiir beide Temperierme-
dien die grofite Abkiihlrate. Dies liegt, wie bereits er-
wihnt, an dessen hoherer Warmeleitfahigkeit gegen-
iiber eisenbasierten Werkstoffen. Warme kann schnel-
ler durch den Werkstoff transportiert und an das Kiihl-
medium abgegeben werden. Der Effekt ist umso groBer,
je hoher das Warmeabfuhrvermégen des Temperier-
mediums ist, da sich der bremsende Einfluss des
Werkstoffes umso starker bemerkbar macht, desto gro-
Ber die Differenz zwischen konvektiv abgefiihrter und
konduktiv durchgefithrter Warmemenge ist. Dement-
sprechend fillt der Unterschied zwischen den Werk-
stoffen bei Wasserkiihlung groBer aus als bei einer
Kiithlung mit Ol.

Abkiihlraten (SKE, Ol)

30

25 |2
2 20 |l s 152 ® Densimet D185
® = Bohler W600
5§45 m Bohler W620
2.0 ® Kind & Co HTR
< . "’"’ 59 51 WKind&CoTal

lI . I 12343
0
1 mm 7 mm
Wandstérke

Abb. 5: Werkstoffvergleich aus den Priifstandsversuchen bei
Temperierung mittels eingédngigen Spiralkernes (SKE) und mit
Ol als Temperiermedium.

Simulationsstudie — Thermospannungen in
DruckgieBwerkzeugen

Nachdem die Priifstandsversuche die besseren War-
meabfuhreigenschaften des Werkstoffes D185 bestitigt
haben, wurden in einer Prinzipsimulation das thermi-
sche Verhalten und die daraus resultierenden thermi-
schen Spannungen im DruckgieBverfahren modelliert.
Es sollte fiir die Werkstoffe D185 und 1.2343 gezeigt
werden, inwiefern sich unterschiedliche thermische
Leitfdhigkeiten auf die thermisch-mechanische Belas-
tung der DruckgieBform auswirken. Dazu wurde mit
dem Simulationstool ANSYS Workbench 14.5 ein ein-
faches Modell erstellt. Das Konzept ist an Arbeiten aus
der Literatur angelehnt [5]. Das Modell ist ein 2-di-
mensionaler symmetrischer Ausschnitt aus einer
Druckgiefform, welcher mit einer Schmelze von 6 mm
Dicke beaufschlagt ist. Die Kiihlbohrung hat einen
Durchmesser von 12,5 mm. Die vernetzte Geometrie ist
in Abb. 6 dargestellt. Es wurde zunéchst eine ther-
misch-transiente Berechnung des Temperaturfeldes
durchgefiihrt. Tabelle 1 zeigt den thermischen Zyklus,
welcher der Berechnung zugrunde gelegt wurde. Die in
der Simulation angenommenen Wérmetibergédnge sind

0,0075 0,022

Abb. 6: Vernetzte Geometrie, rot: Schmelze, blau: Form.

Schritt Zeit
Kavitat gefiillt, Form geschlossen,

Erstarrung 0-10 sek.
Form auf, Zeit bis Bauteilentnahme 10-20 sek.
Sprithen 20-22 sek.
Ausblasen 22-24 sek.
Form auf, Zeit bis Form schlieffen 24-30 sek.
Form geschlossen, Warten auf Schuss 30-40 sek.

Tabelle 1: Zyklusdaten bei der Simulation des Warmehaushaltes
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Tabelle 2: Warmetibergdnge bei den einzelnen Prozessschritten © E
150 - ‘ + -300
in Tabelle 2 dargestellt. Als Legierung wurde eine Al- 100 : : : -400
Modelllegierung verwendet. Fiir die Formwerkstoffe 0 10 2 % 40
1.2343 und D185 wurden ebenfalls zwei Modelldaten- Zeit, s

sitze erstellt. Die homogenen Anfangstemperaturen
von Schmelze und Form betragen 650 bzw. 210 °C.
Abb. 7 zeigt die berechnete Temperaturverteilung je-
weils nach Ende der Erstarrung. In Abb. 7 ist an den
Isothermen deutlich ersichtlich, dass die Warmeabfuhr
durch den Werkstoff D 185 deutlich gréfer ist. Dies
macht sich auch in einer verringerten Erstarrungszeit
bemerkbar.

1.2343

D 185

Terst.® 3,2 sek Torse: 2,7 sek

Abb. 7: Berechnete Temperaturverteilung nach Erstarrungsende,
links: 1.2343, rechts: D185.

Ende Erstarrung

Ende Spriihen

Abb. 8: Werkstoff D185, Spannung in Oberfldchenrichtung bei
Ende der Gussteilerstarrung (links) und nach Ende des Spriithens
(rechts).

Nach der Berechnung des Temperaturfeldes wurde
eine Spannungsrechnung durchgefiihrt. Dazu wurden
die Temperaturfelder aus den einzelnen Zeitschritten
der thermischen Simulation als thermische Lasten in
eine Spannungssimulation tiberfiihrt. Es wurde linear
elastisches Werkstoffverhalten angenommen. Abb. 8
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Abb. 9: Gegeniiberstellung der Temperatur- und Spannungsver-
ldufe fiir die beiden Werkstoffe 1.2343 und D185 im Zyklusver-
lauf (Zyklusdaten lt. Tabelle 1).

zeigt fiir den Werkstoff D185 die Spannung parallel zur
Formoberflache am Ende der Erstarrung und am Ende
des Sprithens. Entsprechend der Temperaturbeauf-
schlagung der Formoberfldche ist diese am Ende der
Erstarrung mit grofen Druckspannungen belastet.
Nach dem Auswerfen und dem anschlieBenden Sprii-
hen kehren sich der Temperaturgradient und damit
auch der Spannungszustand um. Die Formoberfldche
weist nun starke Zugspannungen auf.

Abb. 9 zeigt eine Gegeniiberstellung der berechneten
Temperatur- und Spannungsverldufe der beiden Form-
werkstoffe 1.2343 und D185. Wie in Abb. 9 ersichtlich,
weist der Werkstoff D185 im Vergleich zum Werkstoff
1.2343 deutlich abgemilderte Temperaturspitzen so-
wohl bei der Erstarrung als auch nach dem Sprithen
auf. Dementsprechend fallen auch die Spannungsspit-
zen geringer aus.

Zusammenfassung
und Schlussfolgerungen

Aufgrund seiner gegeniiber Stahlwerkstoffen deutlich
hoheren Wirmeleitfahigkeit 1dsst der Werkstoff Densi-
met 185 als Druckguss-Formenwerkstoff eine bessere
Wérmeabfuhr beim Kiihlen sowie geringere Tempera-
tur- und Spannungsspitzen im Verlauf eines DG-Zy-
kluses erwarten. Dies wurde anhand von Priifstands-
versuchen und durch numerische Simulation iiber-
priift. Aus den Arbeiten lassen sich folgende Schluss-
folgerungen ziehen:

e die am Priifstand erzielbaren Abkiihlraten sind ho-
her als bei eisenbasierten Werkstoffen,

e die Erstarrungszeiten lt. Simulation sind kiirzer als
beim Werkstoff 1.2343,

e die auftretenden Temperaturspitzen sind geringer als
beim Werkstoff 1.2343,

e durch die geringeren Temperaturspitzen sind gerin-
gere Spannungsspitzen zu erwarten.

Es ist unbedingt zu beachten, dass aus der Spannungs-
simulation heraus keine direkte Vorhersage der Form-
schddigung und der Formlebensdauer moglich ist, da



HEFT 3/4

GIESSEREI RUNDSCHAU 62 (2015)

unterschiedliches thermomechanisches Ermiidungs-
verhalten der beiden Werkstoffe nicht in Betracht ge-
zogen wurde. Allerdings ist ein positiver Einfluss
durch die abgemilderten Spannungsspitzen zu erwar-
ten.
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Synergien sinnvoll nutzen
Benefit by Synergies

Thomas Rathner,

ist ausgebildeter Maschinenbautechni-
ker mit Meisterpriifung.

Er startete im Jahr 1990 als Lehrling bei
Fill Maschinenbau und bildete sich lau-
fend weiter. Nach seinen Tétigkeiten als
Konstrukteur, Projekt- und Produktma-
nager ist Rathner heute als Leiter fiir
das Fill Kompetenz Center GieBerei-
technik und als Geschéftsfiihrer fiir das Tochterunterneh-
men Fill China verantwortlich.

Schliisselworter: NiederdruckgieBanlage

Der Einsatz innovativer Technologien und die langjdh-
rige Erfahrung im Sondermaschinenbau und in der Ab-
wicklung komplexer Projekte machen Fill Maschinen-
bau zu einem kompetenten und zuverldssigen Partner.
Synergien aus den verschiedenen Produktionszweigen
zu erkennen und sinnvoll zu nutzen, darin liegt die
Stiarke des Unternehmens. Das im Aluminium-Schwer-

NiederdruckgieBmaschine (Foto: Fill)
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kraftguss gewonnene Know-how setzen die Maschi-
nenbauexperten ebenso erfolgreich im Niederdruck-
guss ein.

International fithrender Komplettanbieter
fiir GieBereianlagen

Fill betreut und beliefert weltweit GielBereien, die Ge-
samtlésungen im Aluminium-GieBereibereich suchen.
Bereits vor zwanzig Jahren begann man am Firmen-
standort in Gurten/OO mit der Fertigung von GieBan-
lagen fiir den Aluminium-Schwerkraft-Kokillenguss.
Schon damals erkannte das Unternehmen die Notwen-
digkeit der weiteren Bearbeitungsschritte und befasste
sich auch mit den erforderlichen Prozessen nach dem
GieBen. Mittlerweile ist Fill in der GieBerei-Entkern-
technologie Weltmarkt- und Technologiefithrer und
entwickelt und liefert Gesamtanlagen, die an die indi-
viduellen Anforderungen der Kunden angepasst sind:
Vom Gieflen tiber das Kiithlen, Entkernen, Vorbearbei-
ten, Lecktesten und Palettieren sind alle Produktions-
prozesse moglich.

Vorbearbeitungsmaschinen zum Ségen, Bohren, Fra-
sen, Stanzen und Entgraten von Zylinderkopfen, Mo-
torblécken und Fahrwerksteilen aus Aluminium run-
den das Produktportfolio von Fill fiir die GielBereiin-
dustrie ab. Das erklérte Ziel, 2020 auch Marktfiihrer im
Bereich NiederdruckgieBbanlagen zu sein, steht in den
néchsten Jahren im Fokus der Strategien von Fill. Als
Gesamtprozessanbieter — vom GieBen bis zum fertig
bearbeiteten Gussteil — wollen die oberosterreichi-
schen Maschinenbauer ihre Kunden auch in diesem
Bereich mit innovativen Losungen begeistern.

Modulare NiederdruckgieBzelle

Fill setzt auf Standardisierung, jedoch ohne die kun-
denspezifischen Losungen aus dem Auge zu verlieren.
NiederdruckgieBlinien werden aus einer Vielzahl von
Anlagenmodulen zusammengesetzt und bieten so die
Moglichkeit, die individuellen Anspriiche von Giele-
reien zu beriicksichtigen; vom Anfang bis zum Ende
des Fertigungsprozesses.

Die im Folgenden beschriebene Anlage konzipierte
Fill zur Produktion von Strukturbauteilen. Sie kann je-
derzeit um eine Rontgenanlage erweitert werden. Die
Prozessschritte umfassen das automatische Wechseln
der Warmhalteofen, das Siebeinlegen, GieBen, Kiihlen,
Entgraten sowie das Stanzen.

Der Ablauf beginnt mit dem automatischen Trans-
port der behandelten Schmelze unter die Nieder-
druckgieBmaschine. Um die Anlagen hichst effizient
zu gestalten, wurde gemeinsam mit dem Kunden be-
schlossen, sechs Gussteile je Abguss zu produzieren.

Nach der Freigabe durch den Bediener und dem au-
tomatischen Einsetzen der Siebe in die Steigrohre be-
ginnt der eigentliche NiederdruckgieBprozess. Die pro-
portional geregelte und elektronisch tiberwachte Kiihl-
technik macht den Erstarrungsprozess reproduzierbar
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und sorgt dementsprechend fiir héchste Gussteilquali-
tdt. Ein Roboter entnimmt die erstarrten Gusstiicke aus
der Anlage, legt sie in das Tauchkiihlbecken und fiihrt
im Anschluss einen Greiferwechsel durch. Nun wer-
den die gekiihlten Gussteile paarweise gegriffen und in
einer Wendestation um 180 Grad gedreht. Der Entnah-
meroboter greift die Teile erneut und beschickt eine in
die GieBzelle integrierte Entgratpresse. Die Bauteile
werden iiber einen Palettenforderer aus dem Anlagen-
bereich transportiert und durch Bediener den nédchsten
Prozessschritten zugefiihrt.

Produktionssicherheit
bei hochster Produktivitit

Das Fill ,efficiency control cockpit” macht es moglich,
ein Maximum an Informationen aus Maschinen und
Anlagen herauszuholen. Mit dieser Software konnen

Corporate Data

Fill ist ein international fiihrendes Maschinen- und Anlagenbau-Unternehmen fiir
verschiedenste Industriebereiche. Modernste Technik und Methoden in Manage-
ment, Kommunikation und Produktion zeichnen das Familienunternehmen aus. Die
Geschiftstatigkeit umfasst die Bereiche Metall, Kunststoff und Holz fiir die Auto-
mobil-, Luftfahrt-, Windkraft-, Sport- und Bauindustrie. In der Aluminium-Entkern-
technologie in der GieBereitechnik sowie fiir Ski- und Snowboardproduktions-

maschinen ist das Unternehmen Weltmarktfiihrer.

Andreas Fill und Wolfgang Rathner sind Geschéftsfiihrer des 1966 gegriindeten

Layout Niederdruckzelle
(Foto: Fill)

maschinennahe Daten automatisch direkt aus den
Steuerungen von Produktionsanlagen erfasst, gespei-
chert und ausgewertet werden. Dadurch wird eine Da-
tenqualitét erreicht, die bis dato kaum moglich schien
und selbst Mikrostérungen erkennen lédsst. Kombinier-
bare Softwaremodule (,,supervising”, ,logging® etc.)
stellen die Daten komplexer Produktionsanlagen iiber-
sichtlich und nachvollziehbar dar. So erméglicht ,,effi-
ciency control cockpit” hochste Produktivitdt und Pro-
duktionssicherheit in einer integrierten Plattform.

Kontaktadresse:

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

GIFA

4

Halle 16/A 25

Unternehmens, das sich zu 100 Prozent in Familienbesitz befindet und mehr als 640

MitarbeiterInnen beschéftigt.

2014 erzielte das Unternehmen eine Betriebsleistung von 120 Mio Euro.

Mehr Informationen unter: www.fill.co.at
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DUSSELDORF/GERMANY
16-20 JUNE 2015

The Bright
Worid

of Metals

TECHNOLOGIES PROCESSES APPLICATIONS PRODUCTS

METEC|] THERM NEWCAST

GIFA PROCESS

Einladung zu den Weltleitmessen
der Metallurgie-Branchen*)

Friedrich-Georg Kehrer,
Direktor der Messe Diisseldorf

Die Anmeldesituation ist hervorragend und trotz eini-
ger Zusammenfiihrungen groBer Unternehmen ist mit
einer dhnlichen GroBe und Qualitidt der vier Messen
wie vor vier Jahren zu rechnen.

Alle vier Messen sind die Leitmessen ihrer Branche
und dies in hochst internationalem Male. Sie fokus-
sieren sich auf Metalle und ihre komplexen, innova-
tiven Verarbeitungsprozesse. Insgesamt werden in
12 Hallen des Diisseldorfer Messegeldndes fast 2.000
Aussteller neueste Technologie und zukunftsweisen-
de Innovationen présentieren.

Energie- und ressourcenfreundliche Entwicklungen
geben den Ton bei der ecoMetals-Kampagne der Mes-
se Diisseldorf an. Hier beteiligen sich innovative Un-
ternehmen, die auf diesem Gebiet internationale Vor-
reiter sind.

Dass dieses Konzept auch bei den Fachbesuchern
duberst gut ankommt, zeigte die Besucheranalyse
wihrend der vergangenen Messen: Insgesamt beurteil-
ten die fast 80.000 Fachleute die Hightechmessen auf
hochstem Niveau. Dies gilt in gleichem Male fiir die

*) Pressekonferenz d. Messe Diisseldorf, Wien, 10. 2. 2015
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Das Metallurgie-Messequartett
GIFA, METEC, THERMPROCESS und NEWCAST
hat die Zielgerade vor Augen und es zeichnet sich
ab, dass die Veranstaltungen

vom 16. bis 20. Juni 2015 in Diisseldorf

wieder ein komplettes Abbild des internationalen
Marktes bieten werden.

Besucher selbst, denn auch hier zeigte sich eine her-
ausragende Kompetenz: 80 Prozent aller Interessenten
sind direkt an Beschaffungsprozessen in ihren Unter-
nehmen beteiligt.

Sehen lassen kann sich auch die Internationalitét
auf der ,,Bright World of Metals*: 54 Prozent der Be-
sucher kamen aus Europa und Ubersee nach Diissel-
dorf, ein wichtiges Indiz fiir die weltweite Akzeptanz
der Messen als die Nummer 1 weltweit. Ein Besuch
auf GIFA, METEC, THERMPROCESS und NEWCAST
ist in den Branchen ein Muss. Denn die Fachleute
sind mit ihrem Besuch und den erreichten Zielen
hochzufrieden, mit dem extrem starken Wert von
97 Prozent vergaben die Fachbesucher nahezu ein-
heitlich Bestnoten an das Messe-Quartett. Dabei lob-
ten sie zum einen die guten Synergieeffekte zwischen
den vier Messen, zum anderen gefiel jedoch auch die
Eigenstdndigkeit jeder einzelnen Veranstaltung, die
einen erfolgreichen Messebesuch sehr gut planbar
macht.

2015 préasentiert sich die ,,Bright World of Metals*
gldnzend gebucht vom 16. bis 20. Juni in den Hallen 3
bis 17 des Diisseldorfer Messegeldndes und ist damit
das Investitionsmessen-Highlight des Jahres. Grofte
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Veranstaltung im Messeverbund ist traditionell die
Giessereifachmesse GIFA — sie ist mit ihren anndhernd
60 Jahren noch lange nicht in die Jahre gekommen. In
den Hallen 10 bis 13 und 15 bis 17 ist sie dieses Mal
durch anschauliche Piktogramme noch klarer struktu-
riert. Dabei weisen die leicht verstdndlichen Symbole
noch direkter den Weg zu den jeweiligen Angebotsbe-
reichen. So gliedert sich die GIFA jetzt in die Bereiche
Druckguss und Peripherie in der Halle 11, Anschnitt-
und Speisertechnik in Halle 12, GieBereichemie eben-
falls in der Halle 12, Modell-, Form- und Kernherstel-
lung sowie Gielereimaschinen und Anlagen in den
Hallen 15 bis 17.

1956: Start in die
,»,Bright World of Metals* mit der GIFA

Selbst im traditionsreichen Messestandort Diisseldorf
sind Messen mit einer fast sechzigjdhrigen Geschichte
eine Seltenheit. In einer Linie mit drupa, K, interpack
steht die GIFA als dlteste Veranstaltung des Messe-
Quartetts. Schon 1956 demonstrierte sie anschauungs-
reich die Leistungsfdhigkeit der GieBereibranche und
wurde schnell zu einem absoluten Highlight des Diis-
seldorfer Messeprogramms.

Heutzutage prasentieren sich auf der GIFA rund 780
Unternehmen aus der ganzen Welt (Abb. 1). Mit ihrem
Technical Forum und dem GIFA Treff ist sie fiir die
fast 49.000 Fachbesucher nicht nur ein technologi-
sches Orderforum und Event, sondern auch ein hoch-
karitiges Vortrags- und Konferenzforum. Hier geht es
um neueste technische Innovationen, die aus der For-
schung kommend direkt in der Praxis umgesetzt wer-
den sollen.

Die Angebotspalette der GIFA bildet den komplet-
ten Markt rund um GieBereimaschinen und -anlagen,
DruckgieBmaschinen sowie den Schmelzbetrieb ab.
Neben dieser Technologie spielt aber auch Mess- bzw.
Priiftechnik sowie der komplexe Bereich des Umwelt-
schutzes und der Entsorgung eine herausragende Rol-
le auf der GIFA.

Seit fast sechzig Jahren im Markt, zeigt die GIFA eine
stetige Aufwirtsentwicklung ihrer Ausstellerzahlen.
Dabei war sie schon 1956 ein ,,Schwergewicht” im
Diisseldorfer Messeprogramm. So startete sie mit 428

GIFA seit fast 60 Jahren auf Wachstumskurs

Wer besucht die GIFA?
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Ausstellern auf fast 18.400 Quadratmetern mit 25.000
Besuchern. Dies steigerte sich kontinuierlich bis sie
seit den 90er-Jahren deutlich die 700er Marke tiber-
schreitet und zur Vorveranstaltung vor fast vier Jahren
780 Unternehmen, davon 430 aus dem Ausland, be-
griifen konnte. Die hervorragende Buchungssituation
der GIFA spiegelt sich auch jetzt schon in der Teilnah-
me der weltweiten Top-Player der Branche.

Mit dabei sind im Druckgussbereich unter anderem
die deutschen Hersteller Biihler und Frech sowie die
italienische Italpresse, im Bereich GieBerei und Gie-
Berei-Chemie sind Marktfithrer wie die deutschen
Hiittenes-Albertus, Foseco, ABB Automation, Kiinkel-
Wagner, Heinrich-Wagner/Sinto, ASK Chemicals, die
osterreichische Fill, die spanische Loramendi oder die
dénische DISA.

GIFA-Besucher kommen (Abb. 2), das entspricht
auch exakt dem Ausstellungsangebot, zu einem groB3en
Teil aus den GieBereien und der Industrie. Aber auch
Interessenten aus dem Bereich der Dienstleistungen,
dem Handel sowie aus Forschung und Lehre werden
auf der GIFA eine breite Produktpalette und bei den
Ausstellern individuelle Lésungsansétze finden.

Wir freuen uns jedes Mal dartiber, welch grofe Be-
deutung die GIFA fiir die internationale Fachwelt hat
(Abb. 3). 52 Prozent der Besucher reisen aus dem eu-
ropdischen und auBereuropdischen Ausland nach

Die Welt zu Gast auf der GIFA in Diisseldorf
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NEWCAST vom Start weg ein Erfolg

NEWCAST-Aussteller
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Abbildung 4

Diisseldorf. Der Schwerpunkt liegt mit 61 Prozent der
ausldandischen Giste auf den Fachleuten aus Europa,
aber auch der gesamte asiatische Wirtschaftsraum ist
mit einem Anteil von 23 Prozent hervorragend ver-
treten.

NEWCAST: Von den GieBBereimaschinen
zu den Gussprodukten

Die NEWCAST ist ein Erfolgskonzept: 2003 als jiings-
tes Kind der ,,Bright World of Metals* aus der Taufe
gehoben, startete sie direkt mit einer weltweiten Reso-
nanz sowohl auf Aussteller- als auch auf Besuchersei-
te. Dies entwickelte sich kontinuierlich weiter und
heute zdhlt die NEWCAST deutlich mehr Unterneh-
men aus Ubersee, vor allem aus Asien, unter den mehr
als 370 Ausstellern (Abb. 4). Bei den fast 4.000 Fach-

NEWCAST: Industrie als Zielgruppe

Weltweites Interesse an Gussprodukten auf der NEWCAST
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besuchern der NEWCAST liegt der Auslandsanteil bei
50,4 Prozent.

Neben der praktischen Darstellung der Gussproduk-
te in den Messehallen bietet auch die NEWCAST ein
Plus an Informationen aus der Forschung. So gibt das
NEWCAST Forum, in dem der direkte Austausch mit
Branchenexperten im Vordergrund steht, einen inter-
essanten Einblick in den technisch-wissenschaftlichen
Fortschritt in der GieBereitechnik. Dariiber hinaus pré-
miert der NEWCAST Award die innovativsten und
kreativsten Gussprodukte aus der Branche.

Wer sehen will, was man auf GieBereimaschinen al-
les produzieren kann, ist auf der NEWCAST genau
richtig. Hier dreht sich alles um Eisenguss und NE-
Metallguss.

Aber auch der Handel, Logistikunternehmen sowie
Dienstleister stellen ihre Produkte in den Hallen 13
und 14 des Diisseldor-
fer Messegeldndes aus.
Zu den Marktfihrern,
die sich auf der
NEWCAST prasentie-
ren, gehoren die deut-
schen Unternehmen
Georg Fischer Auto-
motive, Claas Guss,
KSM Castings, Giele-
rei Heunisch sowie Fi-

noba Automotive.

Die Kunden der
NEWCAST-Aussteller
(Abb. 5) sind vor allem

0 0 Fachleute aus der In-
Zh] 2 dustrie, an erster Stel-
D —BH o le stehen hier die
' Fahrzeug- und Zulie-
fererindustrie, aber
auch Interessenten aus
dem Maschinen- und
Anlagenbau sowie der
Eisen- und Stahlindu-
strie gehoren zu den
Zielgruppen der

Abbildung 5
NEWCAST.
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Seit 35 Jahren auf der Erfolgsspur

METEC-Aussteller
369 MM 486

A

1979 1984 1989 1994 1999 2003 2007 2011

“ Davon 298 Unternehmen aus dem Ausland
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Abbildung 7

Mit einem 50 prozentigen Auslands-Besucheranteil
(Abb. 6) zdhlt die NEWCAST zu den Topveranstaltun-
gen der Messe Diisseldorf. Sie hat sich weltweit eta-
bliert und ist die fithrende Messe fiir Gussprodukte.
64 Prozent der Besucher aus dem Ausland kommen
aus Europa, 32 Prozent aus Asien und drei Prozent
aus Afrika. Damit weist die NEWCAST eine fiir die
ausstellenden Unternehmen {iiberaus erfolgverspre-
chende Besucherstruktur auf, durch die sie die welt-
weiten Markte an ihren Standen begriilen kénnen.

METEC - Die Leitmesse
fiir die gesamte Metallindustrie

Die METEC ist geprégt von den groBen Anlagenbauern.
Insbesondere Anbieter von Anlagen zur Roheisen-,
Stahl- und NE-Metall-
Erzeugung, zum Ver-
gieBfen und zur Form-
gebung von Stahl so-
wie Walz- und Stahl-
werke sind auf der
METEC in beeindru-
ckender Weise présent.

30%

dorf auf der Erfolgsspur und begann schon bei ihrer
Erstveranstaltung sehr vielversprechend. 1979 starte-
te die METEC mit 330 Unternehmen (Abb. 7), Ende
der 80er Jahre erlebte sie einen kleineren Einbruch,
entwickelte sich jedoch seit den 90er Jahren zu einem
Erfolgsschlager. Die letzte METEC im Jahr 2011 stellte
mit 486 teilnehmenden Unternehmen auch in Bezug
auf die Internationalitét einen neuen Ausstellerrekord
auf: 298 Aussteller kamen aus Europa und Ubersee
nach Diisseldorf und prasentierten hier ihre neuesten
Entwicklungen in der Metallurgie. Mit diesem hohem
Auslandsanteil von 61,3 Prozent spielt die METEC in
der ersten Liga der Weltleitmessen und ist in ihrer
Branche die unbestrittene Nummer 1.

Dies gilt fiir die gesamte weltweite Metallindustrie
(Abb. 8). Insbesondere fiir Fachleute aus der Eisen-
und Stahlerzeugung, den NE-Metall- (Aluminium-

Fachbesucher aus aller Welt auf der METEC
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y
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Die Leitmesse fiir die gesamte Metallindustrie

Zu den ganz GroBen
auf der METEC geho-

25%

ren die deutsche SMS
SIEMAG, SIEMENS/
MITSUBISHI, die ita-
lienische DANIELI
oder auch die chinesi-
sche SINOSTEEL. Die
internationale Metal- o
lurgie-Fachmesse ist 5%
dariber hinaus auch
eine iibergreifende 0% X
Plattform fiir alle me- \)@‘\q &
tallurgischen  Unter- @
nehmen, die sich im o F
Bereich des Umwelt-
schutzes und der Ent-
sorgung engagieren. &
Seit 35 Jahren lauft
die METEC in Diissel-
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Eine liber 40jahrige Erfolgsgeschichte

THERMPROCESS-Aussteller
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SSTTHLL
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* davon 152 Unternehmen aus dem Ausland

Abbildung 10

und Kupfer-) Herstellern, der Industrie sowie dem
Maschinen- und Anlagenbau ist der Besuch der ME-
TEC ein Muss. Diese vergaben vor vier Jahren dem
Ausstellungsangebot auch Bestnoten: 99 Prozent der
befragten Fachbesucher beurteilten die METEC und
ihren Messebesuch positiv.

Der Ruf der METEC (Abb. 9) ist international gut,
dies spiegelt sich auch in der Struktur ihrer Fachbe-
sucher wider. 50 Prozent der Fachleute kamen nicht
aus Deutschland, davon 55 Prozent aus Europa und
starke 25 Prozent aus Asien, acht Prozent aus Nord-
amerika sowie sieben Prozent aus Siid- und Mittel-
amerika.

THERMPROCESS -
Eine iiber 40jihrige Erfolgsgeschichte

Heil} geht es bei der vierten Messe im Bunde des Quar-
tetts zu: Auf der THERMPROCESS sind Industrieodfen,
industrielle Warmebandlungen und thermische Ver-
fahren das Herzstiick
des Ausstellungsan-
gebotes. Hier prasen-
tiert sich die Creme
de la creme der

Internationale Fachwelt trifft sich auf der THERMPROCESS

80%
60%
|
20% ~ M

0% ~+

Abbildung 12

seldorf. Auch sie verzeichnete bei der Vorveranstal-
tung 2011 mit 305 Ausstellern einen neuen Rekord
und zeichnet sich durch einen fast 50prozentigen An-
teil an Unternehmen aus dem Ausland aus (Abb. 10).

Im Fokus der ausstellenden Industrie (Abb. 11) ste-
hen der Maschinen- und Anlagenbau sowie die ge-
samte Metallindustrie. Diese Besucherzielgruppen
konnten zur vergangenen THERMPROCESS in groflem
MaBe mobilisiert werden. Dariiber informierten sich
vor allem Fachleute aus dem Dienstleistungssektor
und dem Handel auf der internationalen Fachmesse
fiir Thermoprozesstechnik.

Die THERMPROCESS ist auch auf der Besuchersei-
te (Abb. 12) sehr international geprégt: 45 Prozent der
7.984 Fachleute, die die Messe vor vier Jahren be-
suchten, kamen aus dem europdischen Ausland und
aus Ubersee, mit einem groBen Anteil der Fachbesu-
cher aus Asien, gefolgt von Siid-, Mittel- und Nord-
amerika sowie Afrika.

Maschinenbau und Metallindustrie im Fokus

[

Thermoprozesstech-
nik mit der briti-
schen Inductotherm
sowie den deutschen

30%
25%

Top-Unternehmen
LOI Thermprocess,
ALD Vacuum Tech-
nologies, SMS Sie-
mag, ABP Induction,
Otto Junker und Ma-

20%
15%
10%

erz Andritz, die o
weltweiten Markt- 5%
fiihrer der Branche. o
Die THERMPRO- 0%
CESS ist nach der
GIFA die zweitilte-
ste Messe in der &
,Bright World of &
Metals“ und ist in- o
zwischen seit vier- o«
zig Jahren im Reper- R

toire der Messe Diis-

Abbildung 11
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Osterreichische Unternehmen
zeigen Flagge

Die osterreichische metallurgische Industrie nutzt die
,Bright World of Metals“ seit vielen Jahren als den
wichtigsten Prdsentationstermin fiir neue Technolo-
gien ,Made in Austria“. So ist die Branche in diesem
Jahr mit jeweils 15 Ausstellern auf GIFA und METEC
dabei, fiinf Unternehmen prédsentieren sich auf der
THERMPROCESS und eines auf der NEWCAST. Ins-
gesamt haben die Osterreichischen Aussteller fast
3.700 Quadratmeter Ausstellungsflache gebucht und
gehoren damit zu den bedeutendsten Herstellerlandern
auf der ,Bright World of Metals* in Diisseldorf. Mit
mehr als 1.900 Fachbesuchern (2011) zahlte Osterreich
auch zu den wichtigsten Abnehmerldndern der aus-
stellenden Industrie.

Hochkaritiges Rahmenprogramm zur
,»Bright World of Metals*

Ein hochkardtiges Rahmenprogramm ist ein direkter
Mehrwert fiir den Fachbesucher einer Investitionsgii-
termesse und dies bietet die ,,Bright World of Metals“
in hohem Mafe. Alle vier Veranstaltungen gldnzen mit
hervorragend besetzten Konferenzen und Symposien
und liefern den Besuchern so das Bindeglied zwi-
schen neuesten Studien aus der Forschung und dem
praktischen Einsatz in den Anlagen der Aussteller
oder informative Ausblicke in die Technik von mor-
gen. Die begleitenden Konferenzen und Symposien
bieten den Fachleuten einen echten Mehrwert des
Messebesuchs. Auf der GIFA présentiert sich der
GIFA Treff als Kommunikationsborse und Experten-
treffpunkt. Er ist das technologische Netzwerk fiir alle
GieBereifachleute. Das Technical Forum, veranstaltet
vom Bundesverband der Deutschen Gielerei-Indu-
strie, ist ein internationaler Branchentreff und eine
Plattform fiir qualitativ hochwertigen Wissenstransfer
fiir alle Bereiche der Prozesstechnologie. Die METEC
glénzt mit den European Metallurgical Steel Techno-
logy and Application Days, kurz ESTAD, rund um die
Themen Rohstoffe, Feuerfest, Kokerei, Hochofen, Ei-
sen- und Stahlerzeugung, der Kommunikationsborse
European Metallurgical Conference, EMC, fiir Exper-
ten der NE-Metallurgie, die das gesamte Thema der
Leichtmetalle behandelt sowie der Fachkonferenz Pb
Zn 2015. Bei dem Blei und Zink Symposium dreht
sich alles um die Metallgewinnung sowie Verarbei-
tungskonzepte. Auf der THERMPROCESS diskutieren
Experten im THERMPROCESS-Symposium, iiber
technische Innovationen rund um die Themen War-
mebehandlung und moderne energietechnische Anla-
genkonzepte. Ausrichter des Symposiums ist der
Fachverband Thermoprozesstechnik im VDMA.

In der FOGI-Sonderschau, veranstaltet von der For-
schungsgemeinschaft Industrieofenbau e.V. (FOGI)
liegt der Schwerpunkt auf den Themen Erwédrmen,
Schmelzen und Giellen von Metallen, Feuerungstech-
nik sowie Warme- und Oberflichenbehandlung von
Metall, Keramik und Glas.

Zum direkten Dialog zwischen Forschung und Pra-
xis kommt es auch im NEWCAST-Forum, in dem sich
internationale Branchenexperten iiber den technisch-
wissenschaftlichen Fortschritt in der GieBereitechnik
austauschen.

Der NEWCAST Award zeichnet schlieBlich in einer
Feierstunde herausragende Gussprodukte aus.

Bahnbrechende ecoMetals-Kampagne

Energie- und Ressourcenschonung ist das A und O in
den energieintensiven Branchen von GIFA, METEC,
THERMPROCESS und NEWCAST. Im Jahre 2011 rief
die Messe Diisseldorf deshalb die ecoMetals-Kampa-
gne ins Leben, an der sich die Unternehmen beteiligen,
die sich in diesen Bereichen einen besonderen Namen
gemacht haben. Mitmachen konnen Aussteller, die bei
der Produktion besonders auf Energieeinsparung ach-
ten, material- und ressourceneffizient arbeiten, in ho-
hem MaBe auf erneuerbare Energien und deren klima-
vertrdglichen Einsatz setzen, ein optimiertes Energie-
controlling durchfiithren sowie ihre Technik im Sinne
der Energie- und Ressourceneinsparung optimieren.
Fiir den Besucher bietet die Messe Diisseldorf gefiihrte
Highlight-Touren zu den ecoMetals-Teilnehmern auf
Deutsch und Englisch an.

Modernes Messegeldnde in Rheinnéhe

Das moderne Diisseldorfer Messegeldnde liegt in di-
rekter Ndhe zum Rhein und bietet Ausstellern und Be-
suchern groBer Investitionsgiitermessen hervorragende
Moglichkeiten. Daraus resultiert, dass die Messe Diis-
seldorf weltweit auf Platz 1 in Bezug auf Internationa-
litdt bei Investitionsgiitermessen rangiert. Zu den Ei-
genveranstaltungen im Kompetenzfeld Maschinen,
Anlagen und Ausriistungen reisen rund 70 Prozent der
Aussteller und 60 Prozent der Fachbesucher aus dem
Ausland an den Rhein, insgesamt besuchen Kunden
aus mehr als 160 Landern Messen in Diisseldorf.

Ein schoner Mehrwert fiir unsere Besucher und
Aussteller ist immer wieder die pittoreske Diisseldor-
fer Altstadt, die gerade im Sommer zu einem lauschi-
gen Abend in ihre bunten Gdsschen mit zahlreichen
rheinischen wie auch internationalen Spezialitdten
Restaurants einlddt. Oder einfach am Ufer zu sitzen
und mit Blick auf den Rhein
den Messetag gemiitlich aus-
klingen zu lassen ...

Die Messe Diisseldorf wiir-
de sich sehr freuen, Sie im
kommenden Juni vom 16. bis
20. in Diisseldorf zu begrii-
Ben. Machen Sie es wie Thre
1.490 Landsleute, die 2011
GIFA, METEC, THERMPRO-
CESS und NEWCAST besuch-
ten, reisen Sie in die nord-
rhein-westfdlische Landes-
hauptstadt und besuchen Sie
die ,,Bright World of Metals*.

Gliickauf und Auf Wiedersehen in Diisseldorf!
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GIFA
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13 INTERNATIONAL FOUNDTY € FAIR

TRAD!
WITH TEGHNICAL FORLIM

VORSCHAU

auf die Programme der Informationsveranstaltungen

wihrend der Laufzeit der Metallurgiemessen

GIFA
GIFA-Forum - Dienstag/Tuesday, 16. 6. 2015

10.45 Uhr Opening/Er6ffnung Die nédchste Generation Stahlfilter fiir
Dr. C. Wilhelm, Bundesverband der noch besseren Guss
deutschen GiefSerei-Industrie, N. Child, Foseco International Limited,
Diisseldorf/Germany Tamworth/United Kingdom

11.00 Uhr Energy Efficient Use of Medium 12.00 Uhr New Trends in Feeder Technology
Frequency Induction Furnaces with Neue Trends in der Speisertechnologie
Constant Power Range by Use of Power G. Brieger, Chemex GmbH,
Optimized Charging Delligsen/Germany
Energieeffizienz in der GieBerei
am Beispiel der leistungsoptimierten 12.30 Uhr High Value Added Cast Parts -
Chargierung von Induktionstiegel6fen Advanced Feeding Systems and
Dr.-Ing. M. Rische*, Dr. E. Détsch, Metallurgical Improvements
Y. Yildir, R. Ibach, ABP Induction Gussteile mit hoher Wertschopfung —
Systems GmbH, Dortmund/Germany Verbesserte Speisungstechnik sowie

metallurgische Verbesserungen
11.30 Uhr A New Generation of Ceramic Foam J. Prat*, ASK Chemicals Espania, Castro

88

Filters Providing Real Opportunities for
Cleaner Steel Castings

Urdiales/Spain; I. Julidn, A. Garikoitz,
IK4-Azterlan, Durango /Spain
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13.00 Uhr

13.15 Uhr

13.45 Uhr

14.15 Uhr

14.45 Uhr
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Break/Pause

Inorganic Core Sand: Decoring of
Castings and Sand Reclamation
Anorganisch gebundener Kernsand:
Entsanden von Gussteilen und
Regeneration des Kernsandes

Dr. U. Dinglreiter, R. Scheuchl GmbH,
Ortenburg/Germany

Reclamation of Inorganic Used Sands
with Clustreg

Regeneration anorganischer Altsande
mit Clustreg

Dr.-Ing. E. Schulte*, M. Jendrock, KLEIN
Anlagenbau AG, Niederfischbach/Ger-
many; B. Federhen, KLEIN Anlagenbau
AG, Siegen/Germany

Methods for Describing the

Flow Behavior of Inorganic Core Sand
Material for the Production of

Complex Cast Components

Methoden zur Beschreibung des
FlieBverhaltens von anorganischen
Kernformstoffen fiir die Herstellung

von Kernen fiir die Fertigung komplexer
Seriengussteile

Dr.-Ing. A. Schrey*, Foseco Europe Mar-
keting & Technology, Borken/Germany;
Dr. V. Haanappel, Foseco Nederland BV,
Enschede/Netherlands

Minimizing Air Entrainment in High
Pressure Die Casting Shot Sleeves
Minimierung von Lufteinschliissen in
Druckguss-Kavitdten

M. Stefano*, XC Engineering Srl,
Canti/Italy; Dr. M. Barkhudarov,
Flow Science Inc., Santa Fe/USA

* Referent/Speaker

NEWCAST

15.15 Uhr

15.45 Uhr

16.15 Uhr

16.45 Uhr

17.15 Uhr

17.45 Uhr

Innovative coating to prevent

white film defects

Vermeidung des Gussfehlers ,,Weiller Be-
lag*” durch Penetrationsschlichten

C. Joachim*, C. Fourberg, Hiittenes-
Albertus Chemische Werke GmbH,
Diisseldorf/Germany; M. Vorrath, Dr. K.
Seeger, Hiittenes-Albertus Chemische
Werke GmbH, Hannover/Germany

Equipment Availability and

Energy Efficiency — a Contradiction?
Verfiigbarkeit und Energieeffizienz
im Widerspruch?

Dr. P. Reichen*, U. Jordi, Biihler AG,
Uzwil/Switzerland; F. Hoffmann,
Biihler GmbH, Mannheim/Germany

Performance of Long Thin Printed
Sand Cores in Aluminium Castings
Verhalten 3D-gedruckter, langer
und diinnwandiger Sandkerne

im Aluminiumguss

T. Mueller, Voxeljet of America Inc.,
Canton/USA

Advancements in Die Lubricant Techno-
logy for the Evolving Die Cast Process
Trennstoffentwicklungen fiir gestiegene
Anforderungen im Druckgielverfahren
D. Tomazic*, Chem-Trend (Deutschland)
GmbH, Gernlinden/Germany; J. Belyk,
Chem-Trend L-P, Howell/USA

Development of Intelligent Green Sand
Preparation System

Entwicklung eines intelligenten Griin-
sand Vorbereitungssystem

T. Sakai*, S. Katsuhito, O. Yuichi,
SINTOKOGIO Ltd., Toyokawa/Japan

End/Ende

N NEWCAST-Forum - Mittwoch/Wednesday, 17. 6. 2015

10.30 Uhr

11.00 Uhr

Competiveness by Leadership —

Ensure the Competitiveness of Foundries
in High Wage Countries by Using

a Clear Leadership Model
Wettbewerbsfahigkeit durch Leadership —
Mit richtiger Fiihrung die Wettbewerbs-
fahigkeit der GieBereien in Deutschland
sicherstellen

H. Doppler, Managementberatung
Doppler, Freiberg am Neckar/Germany

TENSAL® - Development of a High
Strength Aluminum Casting Alloy for the
Production of Highly Loaded Chassis
Components

11.30 Uhr

TENSAL® — Die Entwicklung eines
Aluminium-Gusswerkstoffs mit
erhohter Festigkeit fiir die Fertigung
hochbelasteter Fahrwerkskomponenten
Dr. rer. nat. K. Greven*, M. Loganathan,
O. Grimm, KSM Castings Group GmbH,
Hildesheim/Germany

Productivity and Ecology Considerations
of High Production CB Processes
Produktivitdt und Okologie in der
anspruchsvollen Cold-Box-Serien-
fertigung

J. Archibald*, M. Hartman, J. Benavente,
ASK-Chemicals, Dublin Ohio /USA

89
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12.00 Uhr

12.30 Uhr

13.00 Uhr

WFO

10.45 Uhr

11.00 Uhr

11.45 Uhr

12.15 Uhr

12.40 Uhr

12.55 Uhr
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Robust cast product design driven by 13.30 Uhr
front-loading through virtual experimen-
tation and optimization - baseline tech-
nology for efficient CAE-Development
Processes

Robustes Gussdesign durch virtuelles
Experimentieren mit GieBprozess-
Simulation als Baustein innovativer
Entwicklungsprozesse

Dr.-Ing. H. Bramann®, Dr.-Ing. ]. C.
Sturm, H. Rockmann, H. ]. Gaspers,
MAGMA Giefereitechnologie GmbH,
Aachen/Germany

14.00 Uhr

International Foundry Challenge -
Suitable Production of Thin Walled
Aluminum Prototype and Small Series
Castings for Body in White Applications
Herausforderung Guss — Anforderungs-
gerechte Fertigung diinnwandiger
Aluminium Prototypen und Kleinserien
im Karosseriebau

Dr. J. Gundlach*, Dr. ]. Detering, Grune-
wald GmbH & Co. KG, Bocholt/Germany

14.30 Uhr

Methodical, Automatic Optimization of
the Casting Process in Terms of Economy,
Resource Efficiency and Quality
Methodische, automatische GieBprozess-
optimierung auf Wirtschaftlichkeit,
Ressourceneffizienz und Qualitat

P. Kohlmeyer, G. A. Réders GmbH & Co.
KG, Soltau/Germany

15.00 Uhr

16.30 Uhr

Opening Address 13.20 Uhr

Vinod Kapur. WFO-PRESIDENT
Keynote 13.45 Uhr
The foundry of the future-advanced
managing and manufacturing concepts
for a global competitive cast iron plant
Jorge Fesch, Sakthi Portugal Group SA

14.10 Uhr
Comparing the USA and Europe Casting
Industries
D. Trinowski, Hiittenes-Albertus
Chemische Werke GmbH 14.35 Uhr
RFI in No Bake Foundries
C. Wilding, Omega Foundry Machinery
Ltd. Peterborough/UK 15.00 Uhr
Break/Pause
Up-date on use of blended Bentonite & 15.25 Uhr
Coonerdite
B. Officer, P. Verdot, Amcol Metalcasting

Development of a Novel AlCu-Cast

Alloy for Thermally High Loaded
Cylinder Heads

Eine neue AlCu-Gusslegierung fiir
thermisch hochbelastete Zylinderkopfe
Dr.-Ing. F. . Feikus*, Dr. L. Kniewallner,
Nemak Europe GmbH, Frankfurt/Germa-
ny; M. Rafetzeder, Dr. M. Djurdjevic, B.
Stauder, Nemak Linz GmbH, Linz/Austria

Lightweighting the Right Material at the
Right Place — A Comparison of Iron, Alu-
minum, Magnesium and Carbon Fiber
Leichtbau: Das richtige Material am
richtigem Platz — Ein Vergleich zwischen
Eisen, Aluminium, Magnesium

und Karbon

K. Decking*, M. Holtkdétter, Georg Fischer
Automotive AG, Schaffhausen/Switzer-
land

Energy Balance and CO; Emissions
Study for the Total Life Cycle of Engine
Blocks from Aluminum and Cast Iron
Studie zur Energiebilanz und CO3-Emmi-
sionen von Zylinderkurbelgehédusen aus
Aluminium und Gusseisen

Dr.-Ing. A. Sobota*, W. Gortz, Eisenwerk
Briihl GmbH, Briihl/Germany

End/Ende

NEWCAST-Award

WFO Technical-Forum - Donnerstag/Thursday, 18. 6. 2015

Environmental Inorganic binder systems
A. Tagg, John Winter, Geopola

Innovative approach to training —
A challenge for our industry

Dr. Pam Murrell FICME, Cast Metals
Federation Birmingham/UK

Novel No bake binders with reduced
fume
S. Trikha, Huttenes Albertus

Rapid development of new castings using
simulation techniques

Tappan Roy, Texmaco Rail. Kolkata/India
Improving casting quality through
lustrous carbon

N. Richardson S & B/UK

End/Ende

* Referent/Speaker
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Donnerstag/Thursday, 18. 6. 2015
16.00-17.30 Uhr

10.30 Uhr

11.00 Uhr

11.30 Uhr

12.00 Uhr

12.30 Uhr

13.00 Uhr
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Generalversammlung der WFO

World Foundry Organization — General Assembly

Technical-Forum in Kooperation mit dem VDI

Freitag/Friday, 19. 6. 2015

Proven Odor and VOC Abatement in
Foundries

Bewihrte Geruchs- und VOC-Abreini-
gung in Gielereien

C. Miilleder*, M. Klimisch, Dr. M. Krenn,
CTP Chemisch Thermische Prozess-
technik GmbH, Graz/Austria

Determination and Assessment of
Volume Defects in Aluminum Castings by
Means of Computed Tomography
Bestimmung und Bewertung von Volu-
mendefiziten in Al-Gussstiicken mittels
Computertomographie

Dr. B. Oberdorfer*, D. Habe, Dr. E.
Kaschnitz, G. Schindelbacher, Oster-
reichisches GiefSerei-Institut (OGI),
Leoben/Austria

Simulation-Aided Optimization of
Gating and Feeding Systems for
Aluminum Sand Castings
Simulationsgestiitzte Optimierung der
Giebtechnik fiir Aluminium Sandguss
Dr.-Ing. G. W. Dieckhues*, H. Rockmann,
Ohm & Hdner Metallwerk GmbH & Co.
KG, Olpe/Germany

Simulation zur Unterstiitzung

der Entwicklung innovativer Prozesse
der GieBereitechnik

Englischer Titel fehlt

Dr. M. Todte*, Flow Science Deutschland
GmbH, Rottenburg/Germany; Dr. A Fent,
H. Lang, BMW Group Leichtmetall-
giefSerei Landshut/Germany

Economic and Energy-Related Aspects of
Batch Planning and the Optimization of
Melt Operations

Chargenplanung und Optimierung des
Schmelzbetriebs unter betriebswirtschaft-
lichen und energetischen Aspekten

Dr. H. Ortloff*, K. Bembenek, K. Herzog,
S. Recktor, RGU GmbH, Dortmund/
Germany

Break/Pause

13.15 Uhr

13.45 Uhr

14.15 Uhr

14.45 Uhr

15.15 Uhr

High Effective Linked Production of
Cylinder Heads and Cylinder Blocks in
Double Casting Machines at Volkswagen
Hocheffektive verkettete Zylinderkopf-
und Zylinderkurbelgehdusefertigung im
Doppelkokillen-Kippguss bei Volkswagen
Dr.-Ing. F. Hansen*, Dr.-Ing. R. Rosch,

S. Uhde, K. Wagner, Volkswagen AG,
LeichtmetallgiefSerei Hannover,
Hannover/Germany

Graded Sands: Impact of Grain Size
Distribution on Molding Materials
Konfektionierte Sande: Einfluss der Korn-
verteilung auf Formstoffparameter

Dr. H. Gorke*, Dr. J. U. Zilles, M. Demary,
Quarzwerke GmbH, Frechen/Germany

Increase Your Casting Output, with 30%
Higher Productivity on DISA Vertical
Machines

Deutscher Titel fehlt

B. W. Haugbolle, DISA Industries A/S,
Taastrup/Denmark

A Novel Emission Control System

for the Reduction Air Pollutants in
Flue Gases from Foundries
Abgasreinigungssystem zum Abbau
von Luftschadstoffen in Abgasen von
Giebereien

Prof. Dr. P. Wiesen*, Bergische Univer-
sitdt Wuppertal, Wuppertal/Germany,
Prof. M. S. Johnson, University of Copen-
hagen/Denmark; F. Hartung, M. Gallus,
Infuser Deutschland GmbH, Mann-
heim/Germany

Influence of Silicon Content, Strain Rate
and Temperature on Toughness of
High Si Ferritic Ductile Cast Iron
Einfluss von Siliciumgehalt, Dehnrate
und Temperatur auf die Zdhigkeit
von ferritischem Gusseisen mit Kugel-
graphit mit hohem Siliciumgehalt
T. Ikeda*, Dr. Eng. U. Takuo, Dr. Eng.
O. Keisaku, K. Nobuhiro, HINODE Ltd.,
Tokio/Japan

* Referent/Speaker
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16.45 Uhr Thread New Paths in Automated Defect
Recognition (ADR) for Castings.
Faster - More Accurate — Reduced Setup
Time - Less Costs
Neue Wege in der automatischen Fehler-
erkennung an Gubteilen. Schneller — Ge-
nauer — Kaum Riistzeit — Geringere Kosten
H. Schulenburg, VisiConsult GmbH,
Stockelsdorf/Germany

15.45 Uhr Dimensional inspections in
steel foundries
MabBpriifung in Stahl-GieBereien
A. de Buhr, Friedrich Wilhelms-Hiitte
Stahlguss GmbH, Miilheim an der
Ruhr/Germany

16.15 Uhr Defective Castings Detection in Large
Ductile Iron Production Using a Machine
Learning Approach
Ausschussdetektion bei GroBguss
aus Gusseisen mit Kugelgraphit mit
selbstlernenden Algorithmen
Dr.-Ing. G. Bertuzzi, SACMI Imola S.C.,
Imola/Italy

17.15 Uhr Ending/Ende

* Referent/Speaker

Durchfiihrung der Foren /
Organization of forums General information

Bundesverband der Deutschen GieBlerei-Industrie Ort/Venue

(BDG) Messe Diisseldorf GmbH
Hansaallee 203 | D-40549 Diisseldorf Halle/Hall 13C38
Telefon: +49 (0) 211 / 6871-338
Telefax: +49 (0) 211 / 6871-40338
E-Mail: simone.bednareck@bdguss.de
www.bdguss.de

Allgemeine Informationen/

Anmeldung/Registration
Nicht erforderlich/ Not required

Teilnehmer/Participants
Messe Diisseldorf GmbH Fiir jeden Interessenten moglich/ Open to all

Postfach 10 10 06 | D-40001 Diisseldorf

Messeplatz | Stockumer Kirchstralie 61
D-40474 Diisseldorf

Telefon: +49 (0) 211 / 4560-01

Telefax: +49 (0) 211 / 4560-668

E-Mail: info@messe-duesseldorf.de
www.gifa.de

Fachlicher Trédger/Promoter

Verein Deutscher Giessereifachleute e. V. (VDG)
Hansaallee 203 | D-40549 Diisseldorf

Telefon: +49 (0) 211 / 6871-332

Telefax: +49 (0) 211 / 6871-40332

E-Mail: info@vdg.de

www.vdg.de

D JUNE

Teilnehmergebiihr/Participation fee
Wird nicht erhoben/ Free of charge

Vortrige/Lectures

Der Tagungsband mit den Kurzfassungen wird
am Tagungscounter bereit gehalten/

The proceedings with the abstracts of the
lectures will be available at the counter

Sprache/Language
Englisch — Deutsch (Simultaniibersetzung)
German — English (Simultaneous interpretation)

:
= 5
»
@
-FACHMESSE

GIFA

13, INTERMNATIONALE
MIT TECHMICAL FORUM

13 INTERNATIONAL FOUNDAY TRADE FAIR
WITH TECHNICAL FORUM
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare — Tagungen — Kongresse — Messen

Der Verein Deutscher Giellereifachleute bietet in seiner VDG-Akademie im 1. Halbjahr 2015 noch folgende
Weiterbildungsmaéglichkeiten an:

Datum: Ort: Thema:

2015

20./21.04. Diisseldorf Maschinelle Kernfertigung

22./23.04. Diisseldorf Schmelzen von Kupfer-Gusswerkstoffen

22./24.04. Kassel Gesundheitsmanager/-in in GieBereien — Modul 2

23./24.04. Braunschweig  Schweilitechnische Verarbeitung v. Al-Druckgussbauteilen

06./08.05.  Soltau Grundlagen der DruckgieBtechnik — Teil 1

12./13.05.  Diisseldorf Prozessoptimierung in Gielereien

18./19.05. Diisseldorf Qualitédtssicherungsfachkraft fiir GieBereien — Teilkurs 2

19./20.05.  Diisseldorf Betriebswirtschaftliches Know-how fiir GieBereien

19./21.05.  Pegnitz Grundlagen der GieBereitechnik

20./21.05.  Diisseldorf Metallurgie und Schmelztechnik der Gusseisen-Werkstoffe im
Induktionstiegelofen

20./21.05.  Soltau 6S als Werkzeug zur Effizienzsteigerung

01./02.06.  Diisseldorf Kernherstellung mit chemisch gebundenen Formstoffen und
ihre Priifverfahren

22./24.06. Diisseldorf Fiihrungskompetenz fiir die betriebliche Praxis

24./26.06. Kassel Gesundheitmanager/-in in GieBereien — Modul 3

24./26.06.  Soltau Grundlagen der DruckgieBtechnik — Teil 2

17./18.08.  Diisseldorf Qualitdtssicherungsfachkraft fiir GieBereien — Teilkurs 3

Anderungen von Inhalten, Terminen u. Veranstaltungsorten vorbehalten!

Ansprechpartner bei der VDG-Akademie: Dipl.-Bibl. Dieter Mewes, Leiter der VDG-Akademie, Tel.:
+49 (0)211/ 68 71-363, E-Mail: dieter.mewes@vdg-akademie.de | Frau Mechthild Eichelmann, Tel.:

DW 256, E-Mail: mechthild.eichelmann@vdg-akademie.de | Frau Andrea Kirsch, Tel.: DW 362, E-Mail:
andrea.kirsch@vdg-akademie.de | Frau Corinna Knopken, Tel.: DW 335, E-Mail: corinna.knoepken.@
vdg-akademie.de | 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
fiir die Weiterbildung (AZWV) zertifiziert.

Anschrift: VDG-Akademie | VDG-Verein Deutscher GieBereifachleute e.V | D-40549 Diusseldorf | Han-
saallee 203 | E-Mail: info@vdg-akademie.de | www.vdg-akademie.de

Weitere (internationale) Veranstaltungen:

2015

23./24.04. Leoben 59. Osterreichische GieBerei-Tagung

28./30.04. Graz 8" European Stainless Steel Conference ESSC 2015
(www.stainlesssteel2015.0rg)

29.04. Leoben 6. Sustainability Management for Industries (SMI) Kongress

(http://wbw.unileoben.ac.at/smi)

05./08.05.  Stuttgart Moulding-Expo — Int. Fachmesse Werkzeug-, Modell- und Formenbau
(www.moulding-expo.de)

12./16.05. Florenz Aluminium Two Thousand (www.aluminium2000.com)

19./20.05. Leoben ASMET-Forum f. Metallurgie u. Werkstofftechnik (www.asmet.at/forum2015)

09./11.06.  Stuttgart parts2clean — Internationale Leitmesse fiir industrustrielle Teile- und
Oberfldchenreinigung (www.parts2clean.de)

10./11.06.  Erfurt RapidTech — Internationale Messe u. Anwendertagung (www.rapidtech.de)
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10./11.06. Firth Seminar , Industrielle Rontgentechnik*
(http://www.vision.fraunhofer.de/de/presse/586.html)
10./12.06. Baden-Baden 16. Kongress AUTOMATION 2015 (www.vdi-wissensforum.de/presse)
17./18.06.  Siegen wib — Fachmesse fiir Werkzeug- und Formenbau (www.wfb-messe.de)
15./20.06.  Diisseldorf GIFA, METEC. THERMPROCESS, NEWCAST (www.gifa.de)
mit WFO-Techn. Forum und NEWCAST-Forum
22.06. Braunschweig =~ GOM Inspect-Einfithrungsseminar (www.gom.com/de/events)
01./03.07.  Wien 20. Symposium Verbundwerkstoffe und Werkstoffverbunde
06./09.09. Graz EUROCORR 2015 (www.eurocorr2015.org)
14./17.09. Dresden DGM-Werkstoffwoche — Werkstoffe fiir die Zukunft
(www.dgm.de/dgm-info/newsletter)
16./18.09. Portoroz (SL) 55. Int. Slowenische GieBereitagung (www.drustvo-livarjev.si)
20./23.09. Leoben Liquid Metal Processing a. Casting Conference 2015 (www.lmpc2015.org)
22./25.09. Dusseldorf EUROMOLD — Werkzeug- u. Formenbau (www.euromold.com)
25./29.09. Diusseldorf SchweiBen & Schneiden (ww.schweissen-schneiden.com)
29.09./01.10. Linz Schweillen 2015 (http://www.schweissen.at)
08./10.10.  Istanbul Aluexpo — 4. Int. Al-Technology, Machinery and Products Trade Fair
(www.aluexpo.com)
12.10. Braunschweig =~ GOM Inspect-Einfiihrungsseminar (www.gom.com/de/events)
13./15.10.  Karlsruhe DeburringEXPO — Fachm. f. Entgraten u. Polieren (www.deburring-expo.com)
03./05.11. Leoben MPPE 2015 — Int. Conf. on Materials, Processing and Product Engineering
(www.mppe.org)
09.11. Braunschweig GOM Inspect-Einfithrungsseminar (www.gom.com/de/events)
2016
12./14.01.  Niirnberg EUROGUSS 2016
14./15.04. Magdeburg Deutscher GieBereitag 2016 (gabriela.bederke@bdguss.de)
16./19.04. Minneapolis (Usa) CastExpo 16 (www.afsinc.org)
22./25.05. Nagoya (]) 72" World Foundry Congress 2016 (www.thewfo.com)
13./17.09. AMB - Int. Ausstellung fiir Metallbearbeitung (www.amb-messe.de)
Fiir die Angaben iibernimmt die Redaktion keine Gewdhr!

voestalpine

EINEN SCHRITT VORAUS.

www.voestalpine.com/giesserei_linz
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Firmennachrichten

ﬁ YOUR FUTURE

Hightech aus Osterreich in Siidostasien
Starke Nachfrage fiir Maschinen und Anlagen bei dsterreichischem Marktfiihrer.

Fill Maschinenbau stellt erstmals auf Indometal in Jakarta aus.

Vom 11. bis 13. Dezember 2014
war Fill Maschinenbau, Gur-
ten/OO0, erstmals auf der Fachmes-
se Indometal 2014 in Jakarta, Indo-
nesien, vertreten.

Gemeinsam mit der 100 prozen-
tigen Tochterfirma GIMA Cast
GmbH wurde die Niederdruck-
Giebmaschine GIMATEC 800/1000
zur Produktion hoch-wertiger Alu-
miniumteile vorgestellt. Turbulenz-
freies GieBen bei hochster Produk-
tivitdt, Energieeffizienz und die
Herstellung mehrerer Bauteile in
einem Abguss sind einige der
Merkmale der innovativen Maschi-
ne.

Indonesien ist eine der groften
Volkswirtschaften der Welt mit ei-
nem enormen Wachstumspotenzial.

Zukunftsmarkt

Stimmen die Prognosen der Wirt-
schaftsforscher, wird Indonesien
aufgrund des rasanten Wachstums
in den nédchsten 20 Jahren in die
Top 15 der grofiten Volkswirtschaf-
ten vorstoBen. Wachstumsmotoren
dieser Entwicklung sind vor allem
die vielen Zulieferbetriebe fiir die
japanische und asiatische Auto-
mobilindustrie. Es herrscht ein gro-
Ber Bedarf an Hightech-Maschinen

Jérg A. Ronde, Geschiftsfiihrer GIMA Cast

der Indometal Jakarta. Foto: Fill

und -Anlagen fiir die Bereiche Me-
tallverarbeitung (Blech, mechani-
sche Bearbeitung bis in den Hoch-
prézisionsbereich) bei Gusstechnik
sowie im Werkzeug- und Formen-
bau. Als jahrelanger Produzent von
Maschinen und Anlagen fiir die eu-
ropédische Automobilindustrie hat
sich Fill international einen ausge-

(rechts) im Gesprédch mit Interessenten auf

zeichneten Namen in der Branche
gemacht. Das sorgt fiir zusétzlichen
Riickenwind bei der Bearbeitung
des indonesischen Marktes.

Mehr Informationen unter:
www.fill.co.at

Quelle: Fill-Pressemitteilung
vom 8. Januar 2015

h)

AUSTRIADRUCKGUSS

Austria Druckguss GmbH wieder auf Erfolgskurs
Der Automobilzulieferer aus Gleisdorf wird 2014 den Nettogewinn verfiinffachen

Die Austria Druckguss GmbH ver-
eint 36 Jahre Kompetenz im Alu-
miniumdruckguss mit der stiandi-
gen Adaptierung neuer Technolo-
gien. Beliefert werden Premium-
hersteller der Automobilindustrie
mit komplexen und innovativen
Druckgussteilen fiir den Motor-
und Fahrwerksbereich.

Das Jahresende 2014 lieB Ge-
schéftsfithrer Dipl.-Ing. Nikolaus
Szlavik zwei Jahre zurtickblicken,
als man in der Belegschaft —

bei knapp einer Mil-
lion Euro Verlust in
2012 — schon von der
eventuell ,letzten”
gemeinsamen Weih-
nachtsfeier sprach.
Dass man fiir 2014
nun ein tiberaus gutes
Jahresergebnis von ei-

Fliissiges Aluminium
(750°C)
Foto: ADG
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ner Million Euro prognostizieren
konnte, fiihrt der ADG-Geschafts-
fithrer auf einen konsequent umge-
setzten MaBnahmenkatalog zuriick.

So wurde unter maximaler Be-
riicksichtigung der im Unterneh-
men bereits vorhandenen ,,Rohdia-
manten“ das Management neu auf-
gestellt. Der notwendig gewordene
Personalabbau ging mit dem vor
der gesamten Belegschaft kommu-
nizierten Bekenntnis Szlaviks ein-
her, wieder zu wachsen. Weiters
wurden alle Kostenarten und -trei-
ber genau durchleuchtet und redu-
ziert. Durch neu erarbeitete Lésun-
gen gelang es schon bald, Wieder-
holfehler zu vermeiden. Trotz der
angespannten finanziellen Lage
wurde weiterhin gezielt in die Mit-
arbeiterausbildung investiert. Ein
2013 eingefiihrter und regelmaBig
praktizierter, offener Kommunika-
tionsaustausch  innerhalb  des
Teams trdgt seither zur besseren
Delegation von Kompetenzen und
Verantwortung bei — ein Weg, der
auch malgeblich die Eigenverant-
wortung und das Leistungsbe-
wusstsein jedes Einzelnen stérkt.
Stolz ist Szlavik auf das deutlich
verbesserte Prozessmanagement
und -controlling, das jedem Mitar-
beiter die Bewertung der eigenen
Leistung ermdglicht, eine Malnah-
me, die nicht zuletzt auch die Pro-
duktivitat steigert!

Bei wachsender Nachfrage und
verbesserter Ertragssituation konn-
te schon 2013 wieder Personal auf-
gebaut und ein positives Jahreser-
gebnis erwirtschaftet werden.

Auf Basis von Mitarbeiterbefra-
gungen wurde 2014 laufend an der
Verbesserung von Arbeitsklima und
-bedingungen gearbeitet. Der Beleg-
schaftsstand konnte um ca. 15 Pro-
zent erhoht werden — aktuell zdhlt
die ADG 220 Mitarbeiter. Durch die
Aufnahme von hoch qualifiziertem
Fachpersonal wurde der Bereich
., Technik* weiter verstarkt und aus-

Fertig bearbeitete Lenkungskomponenten

gebaut. ,,Unter den 2014 neu akqui-
rierten Auftragen findet sich sogar
der erste aus dem Non-Automotive-
Sektor*, freut sich Nikolaus Szlavik
und bestétigt, dass die ADG gegen
den Trend wachse, wahrend andere
Betriebe in der GieBerei-Industrie
auf Kurzarbeit gehen oder gar
schliefen. Einen wesentlichen Er-
folgsfaktor sieht er in der ,,gemein-
samen Ldsungskraft”, die sich aus
der engen Zusammenarbeit des
eigentlichen Produktionsbetriebs
ADG mit dem Kunden schon in der
Entwicklungsphase des Bauteils er-
schlieBe. Das tiefgreifende Wissen
des Unternehmens iiber den Werk-
stoff Aluminium und dessen Verar-
beitung im Druckguss, gepaart mit
dem gemeinsam mit dem Kunden
entwickelten Konzept, fithre zur
optimalen Produktlésung — und da-
riber hinaus zu maximaler Produk-
tivitdt und konkurrenzfihigen Prei-
sen.

Quelle: ADG Presseaussendung
v. 15.12.2014

Uber die ADG:

Die Austria Druckguss GmbH
& Co. KG (ADG) hat sich auf
die Erzeugung und Bearbei-
tung von Aluminiumdruck-
gussteilen fiir den Motor- und
Fahrwerksbereich spezialisiert
und ist eine 100 % Beteiligung
der BAVARIA Industries
Group AG. Das in Gleisdorf in
der Steiermark ansdssige Un-
ternehmen ist seit 1978 kom-
petenter und innovativer Part-
ner fiir groBtenteils deutsche
Premium-Automobilmarken
sowie deren internationale
Werksstandorte. Das Jahr 2014
brachte der ADG einen Umsatz
von rd. 32 Mio. Euro.

Kontaktadresse:

Austria Druckguss GmbH & Co KG
Industriestraf3e 34

A-8200 Gleisdorf/Austria

Tel.: +43 (0)3112 28 25 0

E-Mail: info@austriadruckguss.com
www.austriadruckguss.com

Der VOG im Internet:

Verein Osterreichischer

GieRereifachleute

AKTUELLES

PARTNERLINKS
bbb

KONTAKT
—

www.voeg.at
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StrikoWestofen °
Group

Westomat-Dosierofen steigern Effizienz und Produktivitit

europdischer Aluminiumgieliereien

Westomat-Dosierofen oder kon-
ventionelles Loffelsystem? Diese
Frage stellen sich immer mehr
GieBereibetreiber, wenn es um die
Modernisierung oder den Ausbau
ihrer Anlagen geht. So auch die
GieBerei Celikel aus der Region
Kocaeli (Tiirkei) sowie ein weite-
rer grofer GieBlereibetrieb in Co-
ventry (Grofbritannien). Fiir beide
Unternehmen standen dabei eine
erhohte Produktivitit der Anlagen
und die Qualitit der Gussstiicke
im Vordergrund. Vor diesem Hin-
tergrund entschieden sie sich fiir
die Dosierofen-Technologie von
StrikoWestofen aus Gummers-
bach. Dank hoher Verfiigbarkeit
und deutlich verringerter Aus-
schussrate amortisieren sich diese
Investitionen bereits im ersten Be-
triebsjahr.

| U

Westomat-Dosierofen bei Celiikel

Empirische Erhebungen zeigen: Im Vergleich zu konventionel-
len Loffelsystemen konnen Westomat-Dosierdfen 15 bis 20 zu-
sitzliche Gussstiicke in einer 24-Stunden-Schicht produzieren.
Gerechnet auf ein Jahr ergibt sich so eine zusétzliche Produkti-

vitdt in Hohe von rund 20.000 Euro.

Gerade Industrieunternehmen mit
hohen Energie- und Materialkosten
— wie AluminiumgieBereien — miis-
sen in der tédglichen Produktion
kontinuierlich optimale Betriebs-
zustdnde ihrer Anlagen im Blick
haben. Zu hoher Energieeinsatz,
Maschinenstillstinde, Materialver-
luste durch verunreinigte Schmel-
ze, vermehrter Reinigungsaufwand
oder erhohte Ausschussraten sen-
ken die Profitabilitdt signifikant.
,, Unsere Westomat-Dosierofen ha-

(Foto: StrikoWestofen)

ben gerade unter diesen Aspekten
ihre Starken®, erklart Rudolf Rie-
del, Geschiftsfihrer der Striko-
Westofen Group mit Stammsitz in
Gummersbach/D. ,,Dadurch bieten
wir fortschrittliche Technologie,
die einen kostenoptimierten Be-
trieb von GieBereianlagen ermog-
licht.“

Effizienzgewinn durch
geschlossenes System

Westomat-Dosierdfen  zeichnen
sich insbesondere durch ihre Pro-
zesssicherheit, sehr geringen Reini-
gungsaufwand und die Qualitédt der
Schmelze aus. ,,Das geschlossene
System minimiert Temperatur-
schwankungen und Oxidbildung.
Zudem erfolgt die Entnahme der
Schmelze unterhalb des Badspie-

StrikoMelter bei Celikel
Getestet und fiir gut befunden: Seit mehr als zehn Jahren betreibt
die GieBerei Celikel mehrere StrikoMelter-Schmelzéfen. Zufrie-
den mit Service und Anlagenleistung entschied sich die Ge-
schiftsleitung bei der Ausstattung ihres neuen Werkes nun auch

Stunden-Schicht keine Seltenheit
sind. Gerechnet auf ein Jahr spre-
chen wir hier von einer zusétzli-
chen Produktivitdt in Héhe von
rund 20.000 Euro pro Dosierofen.
Dies entspricht einer Steigerung
der Produktivitit von rund 1,5 Pro-
zent.“

Insgesamt 14 StrikoWestofen-Do-
siersysteme unterschiedlicher Gro-
Be betreibt der britische Automo-
bil-Zulieferer. Weitere zwdlf Anla-
gen sind fiir einen neuen Produkti-
onsstandort im Gespréach.

Uberzeugende Zusammenarbeit

Diese Vorteile haben auch die Gie-
Berei ,,Celikel“ mit Standort in der
turkischen Provinz Kocaeli am
Schwarzen Meer iiberzeugt. Das
Unternehmen produziert Alumini-

fiir Westomat-Dosierofen von StrikoWestofen an Stelle von Lof-

felsystemen.

gels, was ebenfalls den Eintrag von
Oxiden verhindert und die Qualitéat
der Schmelze signifikant erh6ht®,
beschreibt Peter Reuther, Vertriebs-
leiter Europa bei StrikoWestofen,
die Vorteile des Systems. ,,Das Er-
gebnis ist eine viel hohere Produk-
tivitdt gegeniiber konventionellen
Loffelsystemen.

Aktuelle empirische Erhebungen
bei einem GroBkunden in Grof3bri-
tannien zeigen, dass 15 bis 20 zu-
sdtzliche Gussstiicke in einer 24-

Foto: StrikoWestofen

umteile fiir Haushaltsgerdte und
Automobile im Druckguss.

Bereits seit mehr als zehn Jahren
betreibt man dort mehrere Striko-
Melter-Schmelzanlagen. ,,Im tédgli-
chen GieBereibetrieb konnten wir
die Produkte und den Service von
StrikoWestofen erleben. Bei der
Planung unseres neuen Werkes ha-
ben wir uns nun auch fiir Dosier-
systeme aus Gummersbach ent-
schieden®, erkldart Erdem Aydog-
mus, Foundry Manager bei Celikel
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in der Tiirkei. ,,Von den zwischen-
zeitlich zehn installierten Dosier-
anlagen erwarten wir uns einen
entscheidenden Wettbewerbsvor-
teil. Vor allem Metallverlust, Ener-
gieverbrauch und geringer Aus-
schuss haben einen grofBen Einfluss
auf die Stiickkosten: Durch den
Einsatz des Westomats hat sich der
Metallverlust um rund 80 Prozent
und der Energieverbrauch um etwa
30 Prozent gegeniiber einem
Schopfofen mit Loffelsystem redu-
ziert. Gleichzeitig stieg die Anla-
genverfiigbarkeit und somit die
Produktivitidt. Ganz nebenbei konn-
te hierdurch auch ein wesentlicher

Beitrag zur Verbesserung des ,0ko-
logischen FuBabdruckes geleistet
werden.

Als Hersteller von Bauteilen fiir
den Automotivbereich legt Celikel
dariiber hinaus ein besonderes Au-
genmerk auf eine hohe Dosierge-
nauigkeit und optimale, reprodu-
zierbare Metallqualitdt. ,Beides
sind sozusagen Paradedisziplinen
unserer Westomat-Dosierofen®,
freut sich Reuther. Durch das ge-
schlossene Ofensystem erhalten
wir eine hohe Konstanz in der
Temperaturfithrung der Schmelze.
Auch wird durch das geschlossene
Ofensystem die Wassertoffaufnah-

me in die Schmelze vermieden.”
Erdem Aydogmus ergéinzt: ,Das
Westomat-Dosiersystem liefert ei-
nen wichtigen Beitrag, damit wir
im laufenden Betrieb mdoglichst
viele Gussstiicke von guter Qualitét
bei moglichst geringem Einsatz von
Ressourcen produzieren.“

Nihere Informationen zu Westomat-
Dosierofen erhalten Interessenten
direkt bei der StrikoWestofen Group —
telefonisch (+49 (0)2261-70910) oder
im Internet: www.strikowestofen.com.

Kontaktadresse:
StrikoWestofen GmbH, Hohe Strafle 14,
D-51643 Gummersbach

& cwicH

Formsandaufbereitung

fiir kleine, mittlere und grofie Gieereien

EIRICH ist spezialisiert auf Maschi-
nen und Anlagen fiir die Autbe-
reitung von tongebundenen Form-
sanden. Bestmogliche und repro-
duzierbare Sandqualitdt, malge-
schneiderte Losungen und hohe
Wirtschaftlichkeit haben dazu ge-
fuhrt, dass weltweit bereits mehr
als 1.500 EIRICH-Sandaufberei-
tungsanlagen installiert wurden —
im Zusammenspiel mit Formanla-
gen aller bedeutenden Hersteller.
Auf der GIFA 2015 werden tech-
nische Losungen vorgestellt, die Ei-
sen- und NE-MetallgieBereien fiir
Neubau, Umbau oder Modernisie-
rung neue Moglichkeiten fiir die
Optimierung von Qualitdt und
Wirtschaftlichkeit bieten.

Altsandkiihlung und
Aufbereitung unter Vakuum -
das EVACTHERM®-Verfahren

Fir GieBereien, die eine best-
mogliche Formsandqualitit mit ei-
nem Hochstmal an Wirtschaftlich-
keit realisieren wollen, stellt das
von EIRICH entwickelte umwelt-
freundliche Verfahren seit vielen
Jahren die fiihrende Technologie
dar. Dabei werden die Verfahrens-
schritte Mischen, Kiithlen und Ben-
tonitaufschluss in einer einzigen
Maschine vereinigt. Durch Aufbe-
reitung bei Unterdruck wirken sich
klimatische Umgebungsbedingun-
gen nicht auf den Formsand aus; es
resultieren eine gleichméBige
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Sandqualitdt und konstante Fertig-
sandtemperatur.

In den letzten Jahrzehnten hat
sich diese Technik weltweit ver-
breitet. Inzwischen wurden mehr
als 60 ,,Vakuummischer® instal-
liert. Je nach Anlagengréfe werden
pro Stunde 6 bis 300 m3 Formsand
aufbereitet, mit Mischen, Kiihlen
und Autfbereiten innerhalb von 70
Sekunden. Der Altsand mit Rest-
feuchten von teilweise unter 0,5%
wird hierbei zielgenau auf 40 °C
abgekiihlt, der Bentonit optimal
mit Wasser versorgt und aufge-
schlossen, und der Formstoff mit
allen Komponenten effektiv und
intensiv gemischt. Neben bestmog-
lichem Bentonitaufschluss, ohne
vorherige Maukzeiten, ergeben sich
weitere Vorteile: Die Zugabemen-
gen an Bentonit verringern sich,
ebenso die Mengen von Hilfsstof-
fen.

Des Weiteren werden durch
Wegfall des Sandkiihlers und wei-
terer Anlagenkomponenten die
Entstaubungsluftmengen nahezu
halbiert; Feinanteile bleiben dem
Formsandsystem erhalten und
miissen nicht abgeschieden und als
Filterstaub teuer entsorgt werden.
Wihrend des Kiihlprozesses mitge-
rissene Feinanteile werden in ei-
nem Kondensator niedergeschla-
gen und durch Kreislauffiihrung
des Kondensats iiber die Wasser-
waage dem Aufbereitungsprozess
wieder zugefiihrt.

Anlagenbau in Modultechnik -
in Turmbauweise
mit integrierter Fassade

Die komplette Sandaufbereitungs-
anlage wird werkseitig auf einzel-
nen Plattformen aufgebaut. Mit die-
ser Modulbauweise lassen sich
Montage- und Inbetriebnahmezei-
ten deutlich reduzieren. Das bringt
insbesondere bei der Modernisie-
rung bestehender Sandaufbereitun-
gen - auch bei laufendem Betrieb -
immense Vorteile.

Steuerungsmodule fiir hochste
Anspriiche - auch zur
Nachriistung auf Fremdanlagen

Qualitat sichern und Produktivitét
maximieren, dafiir hat EIRICH um-
fangreiche Bausteine an Steue-
rungslosungen entwickelt. Die Lo-
sungen reichen von der Einsteiger-
version bis hin zum praventiven-
Formsandmanagement, das in Ab-
héngigkeit gussteilbezogener Para-
meter mit den Funktionen Modell-
katalog, Rezepturberechnung und
modellbezogene Additivberech-
nung ausgestattet ist. Damit bietet
das  EIRICH-Steuerungskonzept
eine proaktive Fiithrung und Rege-
lung der Formsandeigenschaften,
insbesondere in Kombination mit
dem Online-Formsandpriifgerit
QualiMaster AT1 (zur Bestimmung
der RegelgroBen Verdichtbarkeit
und Scherfestigkeit) und der Soft-
ware SandReport (kontinuierliche
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Erfassung, Auswertung und Archi-
vierung von Produktionsdaten)
und SandExpert (zusitzliche Be-
rechnung aller modellbezogenen
Rezepturen anhand von Produkti-
onspldnen). Daneben stehen u.a.
auch Bausteine fiir Teleservice
(Ferniiberwachung), Condition Mo-
nitoring (Online-Diagnose fiir zu-
standsorientierte Wartung) und
IMD (Intelligent Material Distribu-
tion) zur Verfiigung. Samtliche Pro-
duktions- und Anlagendaten kon-
nen iiber geeignete Datenschnitt-
stellen iibergeordneten BDE-Syste-
men zur weiteren Verwendung
iibermittelt werden.

Formsandschleuder zur
Auflockerung von Fertigsand -
auch zur Nachriistung

Die Sandschleuder verbessert die
FlieBfdhigkeit des Formsandes im
Formkasten und erhoht die Ver-

dichtbarkeit an der Formmaschine;
es ergeben sich bessere Gussquali-
tdten mit reduzierten Nachbehand-
lungskosten.

Sie besteht aus Schleuderwerk-
zeug und Sandfangkasten und wird
iiber einem Gurtforderer auf der
Fertigsandstrecke nach einem Mi-
scher montiert; neben dieser Auf-
Band-Montage sind auch Zwi-
schen-Band- oder Vor-Kopf-Mon-
tage moglich. Die Sandschleuder,
ausgelegt fiir alle gdngigen Forder-
bandgréfBen, hat einen geringen
Platzbedarf und ist einfach auf
vorhandene Bandkonstruktionen
adaptierbar.

EIRICH-typisch ist die robuste
und wartungsarme Konstruktion.
EIRICH-Sandaufbereitungsanlagen
— als Komplett- oder Teillosungen —
sind flexibel und anpassbar an un-
terschiedliche Formtechnologien
und Formsandparameter; sie ver-
sorgen Formanlagen aller Herstel-

ler. Das Leistungsspektrum reicht
vom Transport, der Vorbehandlung
und der Lagerung des Altsandes
bis hin zur Aufbereitung des Form-
sandes sowie die Ubergabe an die
Formanlage, von der Einzelmaschi-
ne bis hin zur schliisselfertigen
Formsandaufbereitung.

Quelle: Eirich Pressemitteilung v.
Marz 2015

GIFA

@

Halle 17, Stand A 38

Kontaktadresse:

Maschinenfabrik Gustav Eirich
GmbH & Co KG | Walldiirner Str. 50
D-74736 Hardheim | Ansprech-
partner: Gerald Feuerstein

E-Mail: gerald.feuerstein@eirich.de
www.eirich.de

vexeljet

Voxeljet of America Inc. nimmt den Betrieb auf

Das amerikanische Dienstleistungs-
zentrum von voxeljet in Canton,
Michigan/USA (in der Ndhe von
Detroit) ist nun seit Januar 2015 in
Betrieb und druckt Teile im Kun-
denauftrag.

Auf einer Fldche von iiber 4.600
Quadratmetern werden zunéchst
vier GrofBformatdrucker eingesetzt,
um den Sandguss- und den Fein-
gussmarkt zu bedienen. Im Laufe
des Jahres sollen weitere Sand-
und Kunststoffdrucker hinzukom-
men, darunter auch die VX4000.
Bis Ende 2016 will voxeljet in sei-
nem Werk in Canton, Michigan,
eine dhnliche Druckkapazitit wie
im Dienstleistungszentrum in
Friedberg/D erreichen.

Am 20. Januar 2015 hielt voxeljet
den ersten Kunden-Workshop er-
folgreich ab.

Kunden aus den Bereichen Luft-
und Raumfahrt, Automotive und
Baumaschinen wurden unter-
schiedliche Einsatzbereiche des
3D-Drucks vorgestellt. Viele dieser
Anwender der 3D-Drucktechnolo-
gie waren von den Moglichkeiten
des Dienstleistungszentrums sowie
der robusten Bauqualitét begeistert.

Voxeljet will seine Prdsenz auf dem
amerikanischen Markt nun weiter
auszubauen.

Kurzprofil:

Quelle: voxeljet Presseaussendung
V. 26.2.2015

Kontaktadressen:

voxeljet AG | Paul-Lenz-Strale 1a
D-86316 Friedberg
www.voxeljet.com

Voxeljet of America Inc.

41430 Haggerty Circle, Canton
Michigan 48188, USA

Firmengebdude Voxeljet of America Inc.
Canton/Michigan (Foto voxeljet)

voxeljet ein fiihrender Hersteller von groBformatigen und schnellen
3D-Drucksysteme und betreiben Dienstleistungszentrum in Deutsch-
land, UK und USA fiir die On-Demand-Fertigung“ von Formen und
Modellen fiir Kunden aus Industrie und Wirtschaft. Unsere 3D-Drucker
produzieren mittels einer additiven Fertigungstechnologie Formen und
Modelle aus verschiedenen Mischungen von Partikelmaterialien und
proprietdren chemischen Bindemitteln. Wir stellen unsere 3D-Drucker
und On-Demand-Spezialteileservices fiir industrielle und gewerbliche
Kunden bereit, zum Kundenkreis zahlen die Automobil-, Luft- und
Raumfahrt-, Film- und Unterhaltungs-, Kunst- und Architektur- sowie
Maschinenbau- und Konsumgiiterbranche.

99




GIESSEREI RUNDSCHAU 62 (2015)

HEFT 3/4

L
i
STRASSACKER

Kunstgiesserei

KunstgieBerei Strassacker

Weltweit grofite Pferdeskulptur in Bronze

Die KunstgieBerei Strassacker hat
die Visionen zahlreicher Architek-
ten, Stddteplaner und Kiinstler rea-
lisiert. Die Komplettabwicklung
grofer und komplexer Kunstprojek-
te gehort zu den Kernkompetenzen
des Unternehmens aus Stilen/D.

,»Aber als vor rund drei Jahren die
ersten Skizzen von Pegasus & Dra-
gon zur Priifung in SiiBen eintrafen,
haben selbst die erfahrensten Mitar-
beiter erst einmal ungldubig ge-
schaut®, erinnern sich Edith Strass-
acker und Giinter Czasny. ,Die
Bronzeplastik Pegasus & Dragon
war schon wegen ihrer einzigartigen
Ausmabe eine der groBten Heraus-
forderungen unserer fast 100jdhri-
gen Firmengeschichte, berichten
die verantwortliche Geschiftsfiihre-
rin und der stellvertretende Ge-
schéftsfiihrer des Familienunter-
nehmens mit 500 Mitarbeitern.

Das nach Beendigung des Auf-
baus im Gulfstream Park, Miami,
USA, sichtbare Ergebnis ist spekta-
kulédr: Was hier in achtmonatiger
Bauzeit entstand, ist die weltweit
grofbte Pferdeskulptur und eine der
groBten Bronzestatuen, die jemals
geschaffen wurden: 33 Meter hoch,
35 Meter breit und 60 Meter lang,
montiert auf einem Skelett aus 400
Tonnen Stahl, zusammengefiigt aus
nicht weniger als 1.250 handgefer-
tigten und von erfahrenen Kunst-
handwerkern aufwendig bearbeite-
ten Bronzeelementen mit einem
Gesamtgewicht von noch einmal
250 Tonnen.

Initiator und Auftraggeber ist der
Osterreichisch-kanadische Unter-
nehmer Frank Stronach. Er ist Ei-
gentlimer des Gulfstream Parks
und hatte die Idee zu diesem Pro-
jekt. Die Suche nach einem Unter-
nehmen, das in der Lage ist, eine
33 Meter hohe Bronzeskulptur zu
realisieren, fiihrte Stronach ins
baden-wiirttembergische Siilen,
dem Stammsitz der KunstgieBerei
Strassacker.

,»Schon die Berechnung und Ent-
wicklung der duBlerst komplizier-
ten Stahlkonstruktion, an der die
1.250 Bronzeelemente wie ein 3D-
Puzzle montiert werden sollten,
war eine bisher beispiellose He-
rausforderung. Hinzu kam der
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Foto:
Strassacker

strenge Zeitplan zur Umsetzung
des Projektes. Exakt drei Jahre von
der ersten Machbarkeitsstudie tiber
die statische Berechnung, Kon-
struktion, Modellerstellung und
Produktion, das Verschiffen der
Einzelteile in rund 50 Seecontai-
nern bis zur Montage und Installa-
tion vor Ort waren vorgegeben®, er-
ldutert Giinter Czasny, der das Pro-
jekt geplant, projektiert und mit ei-
nem Team spezialisierter Fachleute
und kompetenten Kooperations-
partnern umgesetzt hat.

Um die Bronzeteile auf der
Stahlkonstruktion sicher zu fixie-
ren, haben die Ingenieure und Spe-
zialisten ein vollig neuartiges, fle-
xibles Befestigungssystem entwi-
ckelt, das den besonderen klimati-
schen Bedingungen unter der
Sonne Floridas gerecht wird: Denn
Stahl und Bronze reagieren bei Er-
wirmung vollig unterschiedlich.
Wihrend die Bronzehiille der
Skulptur sich bei Sonneneinstrah-
lung ausdehnt, bleibt die darunter
liegende Stahlkonstruktion unbe-
weglich und starr.

Zudem wurde die riesige Bronze-
plastik so konstruiert und gebaut,
dass sie auch dem stdarksten Hurri-
kan trotzen kann. Hierzu waren
nicht nur umfangreiche Berech-
nungen notwendig. Pegasus & Dra-
gon mussten ihre Standfestigkeit
unter extremsten Windbelastungen
auch in mehreren Windkanaltests
unter Beweis stellen.

Auch beim Zusammenbau der
Bronzeteile zum Gesamtkunstwerk
waren hochstes kunsthandwerkli-
ches Koénnen und jahrzehntelange
Erfahrung notwendig. Diese Bron-
zeelemente, jedes rund 1,5 x
2,5 Meter grof}, wurden miteinan-

der verschweilBit und sorgfiltig zise-

liert. Beim Ziselieren arbeiten
Kunsthandwerker die gesamte
kiinstlerisch gestaltete Oberfldche
mit Ziseliereisen und -meiBeln,
Feilen, Schabern, Schleif- und Po-
lierwerkzeugen nach. Diese auf-
wendige Feinarbeit ist notwendig,
um jegliche Verbindungslinien und
SchweiBindhte unsichtbar werden
zu lassen und bringt die kiinstleri-
schen Details der Skulptur zur Gel-
tung.

SchlieBlich wurde dem monu-
mentalen Werk durch das Patinie-
ren die finale kiinstlerische Anmu-
tung fiir das Gesamtkunstwerk ver-
liehen. Diese spezielle Technik der
Metallveredelung nimmt die natiir-
liche Oxidation der Bronze vorweg
und verleiht der Skulptur eine ein-
zigartige, charakteristische, edle
Anmutung. Fiir Pegasus & Dragon
wurde eine antike Patina mit ei-
nem brdunlichen Grundton und
grinen Nuancen umgesetzt.

Ein sehr wichtiger Meilenstein
beim Aufbau der Skulptur war die
Montage von Kopf und Fliigeln auf
dem bereits errichteten Korper des
Pegasus. Um die zwischen 45 und
60 Tonnen schweren Bauteile in
die endgiiltige Héhe von rund 33
Meter anzuheben, wurde einer der
grofiten Schwerlastkrdane der Welt
eingesetzt.

Quelle: Mitteilung des
BDG-Presseservice vom 18.2.2015

Firmenkontakt:

Ernst Strassacker GmbH & Co. KG
D-73079 Siien | Ruth Witteler-Koch
Staufenecker Stralle 19

Tel.: +49 (0)173/275 98 80

E-Mail: pr.pegasus@strassacker.de
Internet: www.strassacker.de
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VOG ‘ Verein Osterreichischer
GieRereifachleute

Migliedar=
injformationen

Personalia —
Wir gratulieren zum
Geburtstag:

Herrn Dipl.-Ing.
Rudolf Steinhart,
A-4221 Steyregg,
Am tiefen Weg 14,
zum 70. Geburts-
tag am 6. Mai
2015.

Geboren in Schwarzach i. Pg., be-
suchte Rudolf Steinhart dort die
Volksschule und anschliefend in
St. Johann i. Pg. das Bundesreal-
gymnasium, das er 1964 mit der
Matura mit Auszeichnung ab-
schloss. Sein weiterer Bildungsweg
fithrte ihn an die Montanuniversi-
tdt Leoben, wo er das Studium Hiit-
tenwesen mit Fachrichtung Giele-
rei absolvierte. Nach der Diplom-
priifung leistete Rudolf Steinhart
den Grundwehrdienst ab und trat
1973 in die GieBerei der damaligen
VOEST in Linz ein. Das Arbeitsge-
biet betraf die technische Leitung
der MetallgieBerei, in der Gleitlager
aus Kupferbasis- und Zinkbasisle-
gierungen im Kokillen- und Sand-
guss hergestellt wurden. Unter sei-
ner Leitung erfolgte eine weitge-
hende Mechanisierung und Ratio-
nalisierung der Produktion sowie
eine laufende Qualitdtsverbesse-
rung der hergestellten Gussteile.
Einen besonders erfolgreichen
Verlauf nahm die Entwicklung war-
tungsfreier Gleitlager aus hochfes-
tem Messing mit eingesetzten Gra-
fitinserts. Diese Gleitelemente mit
der Bezeichnung WF-750 und die
Fertigung von Komponenten
(Schiebern) sind heute der Haupt-
umsatztrager der MetallgieBerei.
Abnehmer dieser Teile sind Werk-
zeugbauer im Automobil- und
Kunststoffbereich. Nach langen Jah-
ren, in denen der Betrieb in der
StahlgieBerei untergebracht war,
konnte Rudolf Steinhart an die Pla-
nung eines Neubaus der Metallgie-

Vereinsnachrichten

Berei mit Biiroteil, der Hochregalla-
ger und der Produktionshalle he-
rangehen. Im Mai 2001 iibersiedel-
te die GieBerei in diesen Neubau.
Damit war der Grundstein fiir einen
Ausbau des Lieferprogramms von
einfachen Gleitelementen hin zu
hochwertigen Komponenten gelegt.
Mit 1. Oktober 2004 beendete
Dipl.-Ing. Rudolf Steinhart seine
aktive Berufslaufbahn in der voes-
talpine Giesserei Linz GmbH und
befindet sich nach Ablauf des Frei-
zeitblocks der Altersteilzeit seit
Anfang 2008 in Pension. Mitglied
im Verein Osterreichischer GieBe-
reifachleute ist er seit 1989.

Herrn Dipl.-Ing.
Klaus Dieter
Schréter, D-83209
Prien am Chiem-
see, Heubergstrale
19, zum 75. Ge-
burtstag am 6. Mai
2015.

Geboren am 6. Mai 1940 in Bre-
men/D, besuchte Klaus D. Schroter
dort auch die Grundschule und da-
nach die Gymnasien in Bremen,
Dortmund und Heilbronn/N mit
Abitur in Dillenburg. AnschlieBend
folgte das Studium der Eisenhiit-
tenkunde in Berlin und Clausthal-
Zellerfeld. 1968 trat Schroter bei
der Stahlwerke Siidwestfalen AG
im Werk Dillenburg und anschlie-
Bend im Werk Geisweid in das Be-
rufsleben ein (Adjustage von rost-
freien Bandern und Blechen und ab
1970 Blockwalzwerk). 1972 wech-
selte er in das Aluminiumfach zur
Kloth-Senking GmbH nach Hildes-
heim, wo er die Leitung der Druck-
gieBerei iibernahm. Es folgte
1979/1980 die Leitung der GieBerei
Zimmerguss in Giessen. Ende 1980
trat Dipl.-Ing. Schroter in das Eisen-
werk Briihl (die Muttergesellschaft
der damaligen GieBerei Mandl &
Berger ,,GMB“) ein und iibernahm
die Aufgabe, den Guss von Zylin-
derkopfen und Getriebegehdusen
mit den dazugehorenden Produkti-
onsanlagen auch in Linz mit einzu-
fithren. Das Eisenwerk Briihl hatte
fiir das GieBen von Zylinderkopfen
ein eigenes Verfahren (,,Tan-
dem“/, Tridem*“) entwickelt, das
zum selben Zeitpunkt wie in Linz

auch bei Georg Fischer Automobil-
guss in Herzogenburg eingefiihrt
wurde. Auch das war eine der Auf-
gaben, die Dipl.-Ing. Schroéter zu er-
fiillen hatte. Kunde war General
Motors in Aspern. Die Pflege dieses
Kunden gehorte auch zu seinem

Aufgabenbereich.
Nicht lange hat es gedauert, dass
,GMB“, heute NEMAK Linz

GmbH, in Bezug auf Lieferbereit-
schaft und Qualitidt als ,,Bench-
mark“ gesehen wurde, dies sowohl
im GM Werk Aspern als auch im
Werk Kaiserslautern. Darum war
die Einfithrung eines Management-
systems nach ISO 9001 nur eine lo-
gische Folge und Verpflichtung. In-
nerhalb eines Jahres konnte das
Zertifikat 1994 in Empfang genom-
men werden.

Als gewerberechtlicher Geschifts-
fithrer hat Dipl.-Ing. Klaus D. Schro-
ter den Standort des Unternehmens
im Hinblick auf Umwelt und Nach-
barschaft als Herausforderung und
Anliegen angenommen und mit
Elan und Konsequenz in Zusam-
menarbeit mit der Behorde eine Si-
tuation geschaffen, die auch heute
noch als beispielhaft angesehen
werden muss (thermische Nachver-
brennung zusammen mit CTP/Graz
und thermische Sandaufbereitung
mit FAT/Niederfischbach/D im Jah-
re 1990).

Der gute Ruf des Unternehmens
hat dazu beigetragen, dass die Wei-
terentwicklung der Produkte gerne
mit Mandl & Berger gemacht wur-
de (in der Prototypenphase wird
bereits auf produktionsspezifische
Notwendigkeiten Riicksicht ge-
nommen und werden diese in das
Produkt eingearbeitet). An allen
diesen Entwicklungen war Klaus
Schréter mitbeteiligt.

Schroters Rat und Erfahrung wa-
ren immer geschétzt. Die letzten
Jahre sind tatsdchlich fiir Klaus
Dieter Schroter nicht langweilig ge-
worden. Indien-Projekte forderten
seinen fachlichen Rat. Dazu kam
auch ein intensiver Erfahrungsaus-
tausch mit einer Osterreichischen
DruckgieBerei.

Das alles ist inzwischen Vergan-
genheit. Das Interesse fiir die Gie-
Bereibranche ist geblieben — aller-
dings nur noch iiber die Medien
und iiber personliche Kontakte.
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Die Zeit, die Schonheiten des
Chiemgaues zu genieBen, teilt
Dipl.-Ing. Klaus Dieter Schroter
jetzt auf, um in einem neuen Be-

reich (spezielle Bodenbeldge — Ter-
razzo) Kenntnisse zu erarbeiten
und einzubringen. Langweilig wird
es ihm dabei nicht.

Der Jubilar ist seit 2003 Mitglied
im Verein Osterreichischer GieBe-
reifachleute

Den Jubilaren ein herzliches Gliickauf!

Biicher und Medien

Biieher
Medien

Neue Ausgabe
der DIN ISO/IEC 27001
Informationstechnik

Diese internationale Norm
unterstiitzt Organisationen aller
Art IT-Risiken zu minimieren

Die DIN ISO/
IEC 27001 ,,In-
formations-
technik — In-
formationssi-
cherheits-Ma-
nagementsys-
teme — Anfor-
derungen®
liegt seit Marz
— = 2015 in einer
neuen Ausga-
be vor. Die Revision der Norm 16st
die Fassung von 2008 und den Ent-
wurf vom Februar 2014 ab.
Die Norm legt die Anforderungen
fiir die Einrichtung, Umsetzung,
Aufrechterhaltung und fortlaufen-
de Verbesserung eines Informati-
onssicherheits-Managementsys-
tems fest. Dariiber hinaus enthélt
sie Vorgaben fiir die Beurteilung
und Behandlung von Informations-
sicherheitsrisiken.
Die Norm ist allgemein gehalten
und kann in allen Organisationen,
ungeachtet ihrer Art und Grofe,
angewendet werden. Die Kompati-
bilitdt mit anderen Management-
systemnormen wird durch die An-
wendung des Anhangs SL der
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ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 ,,Conso-
lidated ISO Supplement* gewdhr-
leistet.

Beuth Verlag GmbH, Am DIN-Platz,
Burggrafenstrale 6, D-10787 Berlin,
Tel.: +49(0)30 2601-2260, Telefax:
+43(0)30 2601-1260, Format DIN
A4, 31 Seiten,

Deutsche Fassung: Versand

€ 99,80, Download € 91,80.

Englische Version: Versand
€ 124,80, Download: € 114,90.

Weitere Informationen unter
www.beuth.de/go/din-iso-iec-
27001-informationstechnik

Giesserei-Jahrbuch 2015

Herausge-
geben vom
Bundesver-
band der
Deutschen
Giesserei-In-
dustrie (BDG)
gemeinsam
mit dem
Verein Deut-
scher Giefje-

g sasum kg O

reifachleute (VDG).

Giesserei Verlag GmbH, Diisseldorf
2014. 14,8 x 21,0 cm. 2 Bande, zu-
sammen 526 Seiten. ISBN: 978-3-
87260-177-3.

Die 2 Bdnde sind nur zusammen
erhdltlich bei Giesserei Verlag
GmbH, D-40237 Disseldorf, Sohn-
straBe 65, Tel.: +49 (0)211 69936-0,
Fax: +49 (0)211 69936 225.

E-Mail: katja.kessler@stahleisen.de.
Preis: € 15,50 fiir personliche
VDG/DFB — Mitglieder. € 31,— fiir
Nichtmitglieder (jeweils zuziiglich
Versandkosten).

BAND 1 (434 Seiten):

Teil 1: Ingenieurtechnischer
Bereich

Eisen- und Stahlguss / Leichtme-
tallguss / Weitere NE-Gusswerk-
stoffe (Kupfer, Zinn, Zink, Blei) /
Druckguss / Fertigungsverfahren
und -einrichtungen / Qualitétssi-
cherung / Betriebswirtschaft / Be-
rufsausbildung und Weiterbildung
/ Forschungsférderung / GieBerei-
organisationen in Deutschland /
GieBereiorganisationen in aller
Welt / Internationale Giessereiorga-
nisationen / Normungsgremien fiir
die Giessereiindustrie / Weitere Or-
ganisationen

Teil 2: VDG - Verein Deutscher
Giessereifachleute e.V.
Mitgliederverzeichnisse (personli-
che und Firmenmitglieder und je-
weils auch nach Liandern u. Orten)
des Vereins Deutscher GielBerei-
fachleute (VDG)

BAND 2 (92 Seiten):
Bezugsquellen fiir Erzeugnisse der
GieDBereiindustrie, der weiterverar-
beitenden Industrie und der Zulie-
ferindustrie

3D-Drucken

Grundlagen und Anwendungen
des Additive Manufactoring
(AM)

Von Prof. Dr.-Ing. Andreas Geb-
hardt, herausgegeben im Carl Han-

ser Verlag, Miinchen 2014 (www.
hanser-fachbuch.de).

Hardcover, 186 Seiten, Buch ISBN
978-3-446-44238-2, € 39,99 (mit
E-Book inside), E-Book (PDF) ISBN
978-3-446-44237-5, € 31,99.
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Schichtbau-
verfahren,
Additive Ma-
nufacturing
(AM), sind
mittlerweile
in allen Bran-
chen bekannt.
AM ist heute
nicht nur ein
unverzichtba-
res Werkzeug
zur direkten digitalen Herstellung
von Modellen und Prototypen,
sondern auch ein Fertigungsverfah-
ren zur Produktion von Endpro-
dukten aus Kunststoff und Metall.
Mit der Vorstellung kleiner und
preiswerter Maschinen und dem
Vordringen des AM in private Be-
reiche hat sich der Begriff 3D-Dru-
cker durchgesetzt.

Fur alle, die mehr iiber die AM-
Technologie oder das 3D-Drucken
wissen wollen:

— Vom Anschauungsmodell bis
zum komplexen, aus Metall ge-
sinterten Produkt

— Alle relevanten technische As-
pekte des 3D-Druckens

— Die Auswirkungen auf eine ver-
dnderte Methode der Herstellung
und die damit verbundenen As-
pekte einer neuen Art der Orga-
nisation von Produktion

— Fir Studierende, aber auch fur
Praktiker empfohlen

— Vermittelt schnell und anschau-
lich die wesentlichen Fakten
dieses innovativen Verfahrens.

Jahrbuch Stahl 2015

Herausge-
geben vom
Stahlinstitut
VDEh,
Wirtschafts-
vereinigung
Stahl, im Ver-
lag Stahleisen
GmbH,
Diisseldorf
2014, bro-
schiert, For-
mat 148 x 210 mm, 3 Bande (zu-
sammen 978 Seiten), ISBN 978-3-
514-00811-3. Preis: € 40,00.

JAHRBUCH
STAHL =01

Band 1:
Wichtige Kenndaten von Stahlwer-

ken, statistische Angaben iiber die
Wirtschaft im In- und Ausland, Ta-
gungskalender, Adressen von Ver-
banden und Behorden m In- und
Ausland u.v.m.

Band 2:

Unternehmensprofile (Beteiligun-
gen/Kooperationen) und Verzeich-
nis der circa 7000 personlichen
Mitglieder des Vereins Deutscher
Eisenhiittenleute (VDEh).

Band 3:

Bezugsquellen fiir Erzeugnisse der
Eisen- und Stahlindustrie, der wei-
terverarbeitenden Industrie und
der Zulieferindustrie.

Statistisches Jahrbuch
Stahlindustrie 2014/2015

Herausge-
geben vom
Stahlinstitut
VDEh, Wirt-
schaftsver-
einigung
Stahl, im
Verlag Stahl-
eisen GmbH,
Disseldorf

= 2014, bro-

schiert,

Format 148x210 mm, 482 Seiten,
ISBN 978-3-514-00814-4. Preis:
€79,

STATISTISCHES
JAHRBUCH DER
STAHLINDUSTRIE

2014 2018

Verlag Stahleisen GmbH im Stahl-
zentrum, D-40237, SohnstraBe 65,
Tel.: +49 (0)211 69936 211, Fax:
+49 (0)211 69936 226, E-Mail:
katja.kessler@stahleisen.de, www.
stahleisen.de.

In dieser Ausgabe des Statistischen
Jahrbuches der Stahlindustrie sind
die wichtigsten Kennzahlen der
deutschen, europdischen und in-
ternationalen Stahlindustrie des
Vorjahres und der Vergleichsjahre
fortgeschrieben worden, soweit das
Quellenmaterial bis zum Jahresen-
de vorlag.

Das Buch enthdlt ein Inhaltsver-
zeichnis in englischer Sprache und
eine deutsch-englische Uberset-
zung der wichtigsten Begriffe.

Dieses Jahrbuch ist auch per
E-mail als pdf-Datei fiir € 119,— er-
héltlich.

Wirme- und Stoff-
iibertragung in der
Thermoprozesstechnik

Grundlagen | Berechnungen |
Prozesse

Von Prof.
Dr.-Ing. Ecke-
hard Specht,
1. Auflage
2014,

565 Seiten,
Broschur,
mit interakti-
vem eBook
(Online-Lese-
zugriff im
MediaCenter),
140,00 EUR, ISBN: 978-3-802-
72973-7.

Warme- und

in der Therm

Edition gwiewi im Vulkan Verlag
GmbH, D-45127 Essen, Friedrich-
Ebert-StraBe 55, Tel.: +49 (0)201
82002 0, www,vulkan-verlag.de,
ISBN 978-38027-2973-7.

Die Warme- und Stoffiibertragung
ist Grundlage zur Auslegung und
Optimierung aller Prozesse fiir die
Hochtemperatur-Verfahrenstech-
nik. Das Buch geht neben Grundla-
gen speziell auf die Anwendung in
Drehrohr-, Schacht-, Tunnel- und
Rollendfen ein. Ein Schwerpunkt
liegt daher im Strahlungsaustausch
und in der Kiithlung von Metallen
mit Fliissigkeiten und Diisenfel-
dern. Viele Beispiele aus der Praxis
tragen zum Verstdndnis bei.

Aus dem Inhalt:

Arten der Warme- und Stoffiiber-
tragung, Stationdre Warmeleitung,
Wirmetibertragung durch Konvek-
tion, Verdampfung und Kondensa-
tion, Warmeiibertrager, Stationérer
Stofftransport, Kithlung heiler Me-
talle mit Fliissigkeiten, Strahlung,
Instationdre Warmeleitung, Insta-
tiondre Diffusion, Schmelzen und
Erstarrung, Drehrohréfen, Schacht-
ofen, Tunnelofen, Rollenofen.

Biieher
Medicn
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Abenteuer
MetallgieBerei

Eine spannende
Entdeckungsreise in die Welt
der Metallgiel3erei

Von Michael Hiiter,
erschienen 2015
im Giesserei Verlag
GmbH (Verlag
Stahleisen GmbH
im Stahl-Zentrum,
Sohnstrale 65,
D-40237 Diissel-
dorf, Tel.: +49
(0)211 - 6707 0, Fax: +49 (0)211 -
6707 517, E-Mail: stahleisen@
stahleisen.de, www.stahleisen.de,

Abenteuer
MetallgieBere_il_;;

Format 21,0 x 29,7 cm, 34 Seiten,
ISBN 978-3-87260-178-0, Preis:
€ 12,90.

Gussteile finden sich in vielen Be-
reichen unseres tdglichen Lebens:
im Haushalt, in Maschinen und
Anlagen und besonders hédufig in
unseren Autos.

Trotzdem wird Gussteilen und
ihrer komplexen Fertigung aus
dem geschmolzenen, fliissigen Zu-
stand kaum grofe Beachtung ge-
schenkt. Das hat viele Griinde.

Zum einen sind Gussteile selten
spektakuldre, auffdllige Produkte,
die jedem leicht als solche ins
Auge fallen. Sie verstecken sich
eher hinter Verkleidungen, sind Be-
standteile komplexer Maschinen
und Einrichtungen und dort auch
eher unscheinbare Erzeugnisse, die
nicht auffillig glanzend hervorste-
chen, und oft, mit Farbanstrich
und anderen Beschichtungen ver-
sehen, nicht mehr erkennbar sind.
Zudem ist die Fertigung von Guss-
teilen fiir die Offentlichkeit wenig
spektakuldr und ihre Bedeutung
und Funktion erschlieBt sich we-
gen ihrer Teilekomplexitdt kaum
auf den ersten Blick.

Da wundert es nicht, dass diese
heute weder als Gussteile erkannt,
noch ihre Bedeutung fiir unser ge-
samtes Umfeld und die weitere
Entwicklung unserer Gesellschaft
entsprechend gewiirdigt wird.

Wenn schon die erwachsenen
Menschen dies heute kaum erken-
nen, wie sollen dann unsere Kin-
der Einblick in das GieBen und die
Bedeutung von Gussteilen finden,
wo alle Elemente (Feuer, Wasser
und Luft) so umfassend, wie bei
keiner anderen Fertigungstechnik,
bereits seit iiber fiinf Jahrtausenden
erfolgreich genutzt werden?

Was lag also néher, als bereits die
wissbegierigen Kinder anzuspre-
chen, um dort Verstandnis fur
die interessante und zukiinftige
Schliisseltechnologie des weiteren
Fortschritts darstellende Gussfer-
tigung anzuregen? Die Idee von
Autor und Verlag fiir diese Bro-
schiire war es deshalb, die Kinder
als Gestalter der zukiinftigen Ent-
wicklung schon friith mit den Fer-
tigungstechniken und Schliissel-
technologien vertraut zu machen
und bei ihnen mit diesem Biichlein
Interesse fiir diesen Berufszweig
mit seinen vielfdltigen Einsatzge-
bieten, von der GieBereifachkraft
bis zum Forschungsingenieur, zu
wecken.

Ein empfehlenswertes Geschenk fiir unseren Nachwuchs!

tes
. :

Jederzeit verfligbar

omprimier
Wissen

K

CD-ROM fiir Windows.

Preis (inkl. MwSt zuzgl. Versand):

voestalpine Giesserei Linz GmbH &
voestalpine Giesserei Traisen GmbH

chauis

Fachzeitschrift der

Jahrgange 2001 bis 2011
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Das elektronische Archiv der Giesserei Rundschau 2001 bis 2011

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

Zu bestellen bei: Verlag Strohmayer KG | Weitmoserstrae 30 | A-1100 Wien | Tel./Fax: +43 (0)1 6172635 | giesserei@verlag-strohmayer.at
€ 35,00 fiir VOG-Mitglieder

Rungsserel

Os xeneucm schen Giesserei-Vereinigungen

€ 82,00 fiir Nichtmitglieder
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Innovation verstarken
VWerte bewahren

IMERYS

Metalcasting Solutions

Aus IKO und S&B wird nun

IMERYS Metalcasting Solutions.

Wir vereinen die Starken des global fiihrenden

Spezialmineralien-Herstellers mit unserer

Kernkompetenz in Formsandzusatzen, um

weltweit unseren Kunden der Giel3erei-
GIFA Industrie innovative Lésungen anzubieten.
to-50dune 2015 Y

13 International Foundry

Toahnical Forum Foundry.Global@imerys.com
www.imerys.com

& IMERYS

Metalcasting Solutions




Discover Buhler: Besuchen Sie uns auf der GIFA 2015, Halle 11, Stand A42.
Profitieren Sie von unseren weitblickenden Innovationen, vorausschauenden
Technologien und exzellenten Prozesskenntnissen. Steigern Sie mit unserem

Know-how lhre Produktivitat, Effizienz und Qualitat.

Nutzen Sie unser Wissen, um anderen im Markt einen Schritt voraus zu sein.

www.buhlergroup.com/GIFA
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Innovations for a better world. @ BUHLER



