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„Unser„Unseree DruckDruckererei“ei“ drucktdruckt umwumweltfreltfreundlich!eundlich!
Bundesminister J. Pröll überreicht ROBITSCHEK das Österreichische Umweltzeichen

Das Österreichische Umweltzeichen
wird vom Umweltministerium vergeben
und ist Garant für umweltfreundliche
Produkte und Dienstleistungen.
Für das Zeichen mit dem Umweltplus
wird das ganze Produktleben beurteilt:
von der Produktion über den Gebrauch
bis zur Entsorgung.
Ausgezeichnet werden nur jene nachge-
wiesen umweltschonenden Produkte, die
auch eine angemesseneQualität aufweisen.

In Österreich gibt es derzeit gerade ein-
mal zehn solcher umweltfreundlicher
Druckereien, die die rigiden Vorgaben
des Österreichischen Umweltzertifika-
tes erfüllen – in Wien gar nur zwei.
ROBITSCHEK & Co. Ges.m.b.H. ist jetzt
eines dieser Unternehmen.

Herausgeber, Redaktion und Verlag der GIESSEREI RUNDSCHAU freuen sich, dass „ihre Druckerei“
zu den umweltfreundlichsten Österreichs zählt und gratulieren herzlich!

Bundesminister für Land- u. Forstwirtschaft, Umwelt und Wasserwirtschaft,
DI Josef Pröll (r), überreicht das von Friedensreich Hundertwasser geschaffene
Österreichische Umweltzeichen an Alfred Zwettler (l) und Ernst Zeilinger (M)
von ROBITSCHEK



–Walzenprüfung in der Herstellung und imWalzwerk

– Optische Messtechnik für Flächenrückführung und Qualitätsanalyse

– Computertomographie – ein Prüfverfahren mit Zukunft

– Fertigungsbedingte Einflüsse auf die Schwingfestigkeit von Al-Druckguss

– Unterdruckdichtetest zur Beurteilung der Schmelzereinheit von
Al-Legierungen

INHALT

VÖG-VEREINS-
NACHRICHTEN 129

INTERNATIONALE
ORGANISATIONEN 105

TAGUNGEN/
SEMINARE/MESSEN 107

Mit TEC(X)TRUSION® hat die SAG Alu-
minium Lend Vielseitigkeit und Flexibilität
in Pressbolzen vereint.

Hart- undWeichlegierungen, eine Vielzahl
an Durchmessern und äußerst flexible
Lieferzeiten sind optimale Voraussetzun-
gen, um tailor-made-Lösungen anbieten
zu können.

Mehr über die Eigenschaften und Vorteile
vonTEC(X)TRUSION® unter

www.sag.at

BEITRÄGE 83

Organ des Vereines Österreichischer Gießereifachleute und des
Fachverbandes der Gießereiindustrie, Wien, sowie des Österrei-
chischen Gießerei-Institutes und des Lehrstuhles für Gießerei-
kunde an der Montanuniversität, beide Leoben.

Impressum
Medieninhaber und Verleger:
VERLAG LORENZ
A-1010 Wien, Ebendorferstraße 10
Telefon: +43 (0)1 405 66 95
Fax: +43 (0)1 406 86 93
e-mail: giesserei@verlag-lorenz.at
Internet: www.verlag-lorenz.at

Herausgeber:
Verein Österreichischer Gießerei-
fachleute, Wien, Fachverband der Gie-
ßereiindustrie, Wien
Österreichisches Gießerei-Institut
des Vereins für praktische Gießerei-
forschung u. Lehrstuhl für Gießereikunde
an der Montanuniversität, beide Leoben

Chefredakteur:
Bergrat h.c. Dir.i.R.,
Dipl.-Ing. Erich Nechtelberger
Tel. u. Fax +43 (0)1 440 49 63
e-mail: nechtelberger@voeg.at

Redaktionelle Mitarbeit und
Anzeigenleitung:
Irene Esch +43 (0)1 405 66 95-13
oder 0676 706 75 39
e-mail: giesserei@verlag-lorenz.at

Redaktionsbeirat:
Dipl.-Ing. Werner Bauer
Dipl.-Ing. Alfred Buberl
Univ.-Professor
Dr.-Ing. Andreas Bührig-Polaczek
Dipl.-Ing. Dr. mont. Hansjörg Dichtl
Prof. Dr.-Ing. Reinhard Döpp
Univ.-Professor Dipl.-Ing.
Dr. techn. Wilfried Eichlseder
Dipl.-Ing. Dr. techn. Erhard Kaschnitz
Dipl.-Ing. Adolf Kerbl
Dipl.-Ing. Gerhard Schindelbacher
Univ.-Professor
Dr.-Ing. Peter Schumacher

Abonnementverwaltung:
Silvia Baar +43 (0)1 405 66 95-15

Jahresabonnement:
Inland: 59,20 Ausland: 75,10
Das Abonnement ist jeweils einen
Monat vor Jahresende kündbar,
sonst gilt die Bestellung für das
folgende Jahr weiter.

Bankverbindung:
Bank Austria BLZ 12000
Konto-Nummer 601 504 400

Erscheinungsweise: 6x jährlich

Druck:
Druckerei Robitschek & Co. Ges.m.b.H.
A-1050 Wien, Schlossgasse 10-12
Tel. +43 (0)1 545 33 11,
e-mail: druckerei@robitschek.at

Nachdruck nur mit Genehmigung
des Verlages gestattet. Unverlangt
eingesandte Manuskripte und Bilder
werden nicht zurückgeschickt.
Angaben und Mitteilungen, welche von
Firmen stammen, unterliegen nicht der
Verantwortlichkeit der Redaktion.

Mitteilungen derWFO –TheWorld Foundrymen
Organization (Rückschau 68thWFC Chennai/Indien)
und der CAEF –The European Foundry Association

WFO-Technical Forum 2007, BerichtTeil 6
Rückblick auf die Österr. Gießereitagung in St. Pölten
45. Foundry Days derTschechischen Gießereifachleute
Veranstaltungskalender

Aus den Betrieben
Aus dem ÖGI
Interessante Neuigkeiten

Vereinsnachrichten
VÖG-Jahreshauptversammlung 2008, St. Pölten, 3.4.2008
Personalia
Nachruf DI Dr. Roland Hummer

Bücher und Medien

AKTUELLES 124

LITERATUR 132

– Posthume Ehrung für DI Dr. Roland Hummer



DerVerein für praktische Gießereiforschung hat anlässlich seiner 56. ordentlichen Hauptver-
sammlung am 3. April 2008 in St. Pölten Herrn Dipl.-Ing. Dr. mont. Roland Hummer für sei-
ne großen Verdienste um die Gießereiforschung die Ehrenmitgliedschaft posthum verliehen
und in einerTrauerbekundung seiner gedacht.
Auch die „Giesserei Rundschau“, das Organ des Vereins Österreichischer Gießereifachleute
und des Fachverbandes der Gießereiindustrie sowie des Österreichischen Gießerei-Institu-
tes und des Lehrstuhls für Gießereikunde in Leoben, verdankt Herrn Dr. Roland Hummer
sehr viel, denn er hat durch seine fachliche Kompetenz und seine vielen Veröffentlichungen
wesentlich zum Profil unserer Zeitschrift beigetragen.
Von seinen insgesamt 76 Veröffentlichungen in den verschiedensten internationalen und
nationalen Fachzeitschriften, Tagunsbänden und Büchern wurden allein in der Gießerei
Rundschau 21 seiner Arbeiten im Zeitraum von 1964 bis 2003 publiziert.
Um einen kleinen Überblick über die Breite seines fachlichenWirkens zu geben, sind im Fol-
genden dieTitel und Mitautoren seiner in der Giesserei Rundschau veröffentlichten Arbeiten
aufgelistet.

Über dieVerwendung eines manganarmen,
sauerstoffgeblasenen Spezialroheisens für die
Erzeugung von Gusseisen mit Kugelgraphit
mit R. Ziegler
Giesserei Rundschau 11 (1964) Nr. 3, S. 16/22

Über den Einfluss von Mangan und Schwefel
auf das Grundgefüge von untereutekti-
schem Gusseisen mit Blattgraphit
mit R. Ziegler und E. Nechtelberger
Giesserei Rundschau 13 (1966) Nr. 3, S. 29/32

Beitrag zum Einfluss von Kalzium auf
Gusseisenschmelzen
mitW.Thury und E. Nechtelberger
Giesserei Rundschau 13 (1966) Nr. 9, S. 19/24

Beitrag zum Einfluss von Kupfer auf Gefüge
und Festigkeit von Gusseisen
mitW.Thury und E. Nechtelberger
Giesserei Rundschau 14 (1967) Nr. 9, S. 25/28

DieWirkung von Cer undWismut auf die
Eigenschaften von magnesiumbehandeltem
Gusseisen mit Kugelgraphit
Giesserei Rundschau 16 (1969) Nr. 3, S. 20/24

Die perlitstabilisierendeWirkung von
Kupfer,Nickel und Zinn bei Gusseisen in
Abhängigkeit des Magnesiumzusatzes
Giesserei Rundschau 16 (1969) Nr. 9, S. 27/32

Der Einfluss kleiner Zusätze anTitan und
Kupfer auf magnesiumfreies Gusseisen mit
Kugelgraphit
mitW.Thury und E. Nechtelberger
Giesserei Rundschau 16 (1969) Nr. 12, S. 19/22

Aluminiumlegiertes Gusseisen mit
Vermiculargraphit
mit E. Nechtelberger undW.Thury
Giesserei Rundschau 17 (1970) Nr. 10, S. 51/52

Studium des Einflusses von Cer-Mischme-
tallzusätzen zu schwarzemTemperguss
mitW.Westerholt undW.Thury
Giesserei Rundschau 18 (1971) Nr. 3, S. 29/31

Herstellung von Gusseisen mit Kugelgraphit
bei höheren Schwefelgehalten desAus-
gangseisens
mitW.Westerholt
Giesserei Rundschau 18 (1971) Nr. 9, S. 37/40

Der Einsatz desWerkstoffes Gusseisen mit
Vermiculargraphit aus technischer und
wirtschaftlicher Sicht
mit J. Sissener,W.Thury und E. Nechtelberger
Giesserei Rundschau 19 (1972) Nr. 6, S. 59/65

Die Einsatzmöglichkeit von Perlit in der
Gießerei-Industrie
mitW.Westerholt
Giesserei Rundschau 19 (1972) Nr. 9, S. 109/113

Die thermischeAnalyse – ein Mittel zur Be-
urteilung und Steuerung der Qualität von
eutektischem Gusseisen
mitW.Westerholt
Giesserei Rundschau 22 (1975) Nr. 3, S.15/21

Volle Qualitätsbestimmung von Gusseisen
mit Hilfe der thermischenAnalyse (I)
mit J. Czikel
Giesserei Rundschau 24 (1977) Nr. 9, S. 90/91

Volle Qualitätsbestimmung von Gusseisen
mit Hilfe der thermischenAnalyse (II)
mit J. Czikel
Giesserei Rundschau 24 (1977) Nr. 12, S. 111/117

Untersuchungen zur Wärmebehandlung
von Gusseisen mit Kugelgraphit unter be-
sonderer Berücksichtigung der Herstellung
von GGG 50
mit W.Westerholt
Giesserei Rundschau 25 (1978) Nr. 3, S. 29/34

Untersuchung zur Entstehung von Lunkern
in Gusseisen mit Lamellengraphit
mitW. Bauer
Giesserei Rundschau 26 (1979) Nr. 6, S. 65/71

Die Beurteilung von magnesiumbehandel-
tem Gusseisen mit Hilfe von EMK-Sonden
mit W. Meyer und R. Schlüsselberger
Giesserei Rundschau 28 (1981) Nr. 12, S. 13,16/21

Metall- und Formwandbewegung während
der Erstarrung von Aluminium-Gusslegie-
rungen und ihre Bedeutung für die Speisung
Giesserei Rundschau 46 (1999), Nr. 1/2, S. 3/11

Sauerstoffaktivitätsmessung und thermi-
scheAnalyse ermöglichen effiziente
Schmelzekontrolle von hochwertigem Guss-
eisen (GGG und GGV)
mit J. Ebner
Giesserei Rundschau 46 (1999), Nr. 7/8, S. 8/16

Die Sauerstoffaktivität, ein Qualitätsmerk-
mal von Gusseisen – ein Überblick mit Hin-
weisen auf ein neuesAnwendungsgebiet
Giesserei Rundschau 50 (2003),Nr. 9/10, S. 220/226
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Verleihung der Ehrenmitgliedschaft posthum
an Herrn

Dipl.-Ing.Dr.mont. Roland HUMMER
* 24.März 1934 ✝ 26.November 2007

Die österreichische Gießerfamilie hat mit Dipl.-Ing. Dr. mont Roland Hummer
einen international anerkannten Fachmann, einen liebenswerten Freund
und Kollegen verloren, dem wir immer ein ehrendes Andenken bewahren
werden.

Ein ausführlicher Nachruf befindet sich auf Seite 131 dieser Ausgabe.

Verein Österreichischer Gießereifachleute,
Fachverband der Gießereiindustrie,
Österreichisches Gießerei-Institut
und Lehrstuhl für Gießereikunde



Die Erzeugung von Verbundgusswalzen erfolgt im Schleuderguss. Als
erster Prozessschritt wird die Mantelhülse geschleudert.Abb. 1. Der
Schleuderprozess wird bis zur Erstarrung des Manteleisens geführt.
Entsprechend Abb. 2 wird anschließend die Schleudergusskokille mit
der Mantelhülse von der Maschine abgehoben und auf das Unterteil
gestellt. Die Oberzapfenform mit dem Gießtrichter wird aufgesetzt.
Der dritte Prozessschritt ist in Abb. 3 dargestellt. Die Form ist zu-

sammengebaut und der noch offene Hohlraum wird mit dem Kern-
eisen voll gegossen.
Dabei sind die wichtigsten Produktionsparameter, die Abstimmung zwi-
schen Hülseninnentemperatur und Kerneisentemperatur. Das Kernei-
sen muss die Manteleisenhülse definiert wieder aufschmelzen. Nicht-
metallische Einschlüsse in derVerbindungszone stören denVerbund und
stellen eine potentielle Gefahr für spätere Abschalungen im Einsatz dar.
Abb. 4 zeigt die Darstellung einerVerbundgusswalze im Schnittbild.

Um die Sicherheit für die Kunden gewährleisten zu können, wird jede
Walze im ESW während der Fertigung einer 100% automatischen
Ultraschallprüfung unterzogen. Die Prüfanlage besteht aus einem
Prüfrechner mit Steuerungseinheit für die automatische Prüfkopfzu-
führung,Vorverstärker und den Ultraschallprüfköpfen.

Abb. 5 zeigt die Systemeinheit
und Abb. 6 die Prüfkopfhalterung
mit der automatischen Zuführung
des Prüfarmes.
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Walzenprüfung in der Herstellung und imWalzwerk
Automatische Ultraschallprüfung auf gleichen Systemen, Erfahrungsaustausch

und Interpretation der Ergebnisse

Work Roll Testing during Manufacturing and in the Roll Shop – Automatic Ultrasonic Inspection on identical Systems,
Experience Exchange and Interpretation ofTest Results.

Dipl. Ing. Michael Brandner,Qualitätsma-
nager, zuständig für Labor und Endkontrolle
mit dem Spezialgebiet automatische Ultra-
schallprüfung im Eisenwerk Sulzau-Werfen,
R & EWeinberger AG,Tenneck,Austria

Abb. 1:
Horizontaler
Schleuderguss der
Mantelhülse
einerWalze.

Abb. 2: Abheben der Kokille von der
Maschine und vertikales Aufsetzen
auf das Unterteil.

Abb. 3: Füllen der gesamten Form mit
Kerneisen, dabei definiertes Aufschmel-
zen der Hülse,Verbund Mantel – Kern.

Abb. 4: Schematische Darstellung des Aufbaus einerVerbundgusswalze.

Abb. 5: (links)
Steuerungs- und Anzeigeeinheit
der Ultraschallprüfanlage.

Abb. 6: (unten)
Walze in der Schleifmaschine – auto-
matische Prüfkopfansteuerungseinheit
mit angestelltem Prüfkopf.

Verbundgusswalzen bestehen aus einem hoch verschleißfesten Man-
telwerkstoff und einem Kernwerkstoff aus Sphäroguss oder Grau-
guss. Die Forderung nach immer verschleißfesteren Mantelwerkstof-
fen und die damit einhergehenden Eigenschaften, wie höhere Härte
und höherer Eigenspannungszustand, fordern eine strikte Überwa-
chung der Übergangszone zwischen Mantel- und Kernwerkstoff.

SCHLEUDERN DES MANTELS

ZUSAMMENBAU
DER FORM

STATISCHER GUSS
DES KERNES



Die Ankopplung der Prüfköpfe an die Walze erfolgt durch einen
Wasserspalt. Der Wasserspalt wird mittels einer Dichtlippe erzeugt,
das überlaufende Wasser tritt nach oben aus. Abb. 7 zeigt von der
Seite den Prüfarm mit der Anstellung an dieWalze und das überlau-
fendeWasser.

Für die unterschiedlichen Prüfaufgaben sind ein Normalprüfkopf und
ein SE Prüfkopf im Einsatz. Der Normalprüfkopf wird zur Bindungs-
prüfung verwendet, die Prüftiefe liegt zwischen 30 und 125 mm. Der
SE Prüfkopf wird speziell zur Auffindung von kleinsten Ungänzen in
der Arbeitsschicht selbst verwendet. Es kann sich dabei um Mikropo-
rositäten, Erstarrungslunker oder feinst verteilte nichtmetallische Ein-
schlüsse handeln. Die Prüftiefe liegt zwischen 3 und 75 mm. Beim
Prüfablauf wird die Walze schraubenförmig abgefahren und die Prüf-
daten mittels Weggeber online an das Prüfsystem übertragen. Aus
den Übertragungsdaten kann ein sogenannter C-Scan zusammenge-
setzt werden. Ein spezieller Rechenalgorithmus führt nach erfolgter
Prüfung eine Bewertung der Verbindungsgüte nach den Kriterien
Echointensität und Fläche durch. Der Bedienungsmann erhält die In-
formation, ob die Walze frei für die weitere Bearbeitung ist, oder ob
die Walze durch einen US Spezialisten manuell nachgeprüft werden
muss.
Abb. 8 zeigt eine Vielfarbendarstellung eines C-Scans. Rote Bereiche
entsprechen dabei niedriger Echointensität, blaue oder lila Bereiche
zeigen Bereiche mit hoher Echointensität an. Die Güte der Verbin-
dung zwischen Mantel und Kern wird unmittelbar durch die Echoin-
tensität angezeigt.Wird an der Grenzfläche der Ultraschall zum über-

wiegendenTeil reflektiert, so kann man davon ausgehen, dass die Ver-
bindung nicht in Ordnung ist. Je weniger reflektiert wird, desto ho-
mogener ist der Übergang von Mantel zu Kernwerkstoff.
Abb. 9 zeigt eineWalze, die an den Randbereichen deutliche Anzei-
gen vom Übergang her aufweist.Wenn die Längenzugabe nicht groß
genug ist, um die fehlerhaften Bereiche abzudrehen, so kann dieWal-
ze nicht verwendet werden.

An einem konkreten Beispiel einer Walze, die in einem Vorgerüst ei-
ner Warmbreitbandstraße zum Einsatz kam, soll gezeigt werden, wie
dieWalzenprüfung beim Kunden nach jedem Einsatz in derWalzstra-
ße aussieht.
Die Walze hatte einen Lieferdurchmesser von 1.100 mm. Der ge-
plante Ausscheidungsdurchmesser ist 980 mm. Die reine Mantel-
schicht der Walze beträgt radial 80 mm. Tatsächlich werden radial
60 mm verbraucht.
Vor der Auslieferung derWalze wurde die routinemäßige Prüfung im
ESW absolviert.Abb. 10 zeigt das Prüfergebnis. Die Bindung ist sehr
gut.

Die Eingangsprüfung beim Kunden bestätigt die einwandfreie Walze.
Abb. 11 zeigt den C-Scan. Der gesamte Mantelbereich ist rot, dh.
der Ultraschall wird an der Grenzfläche Mantel – Kern nahezu nicht
reflektiert. DieVerbindung Mantel Kern ist einwandfrei in Ordnung.
ImWalzwerk wird neben der Ultraschallprüfung auch noch mit Wir-
belstrom geprüft. Die Wirbelstromprüfung detektiert feine Risse an
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Abb. 7: Seitenansicht des angestellten Prüfkopfes mitWasserspalt.

Abb. 8: Vielfarbendarstellung eines C-Scans, 0–2080 Umfangsrichtung;
0–2240Walzenlängsachse; Echointensitätsskala von 0–100%.

Abb. 9: C-Scan einerWalze mit deutlichen Fehlern im Randbereich desWal-
zenballens.

Abb. 10: Ultraschallprüfungsergebnis derWalze im ESW.



der Oberfläche, die durch den Walzprozess entstehen. Die Risse
werden Brandrisse genannt, sie entstehen durch die Temperatur-
wechselbeanspruchung. Die Berührung der Walze mit dem Walzgut
erhitzt die Oberfläche auf über 500°C und anschließend wird durch
dieWalzenkühlung die Walzenoberfläche radikal abgekühlt. Ein feines
Brandrissnetzwerk ist üblich und führt zu keinerlei Schädigung der
Walze. Nach dem Einsatz wird das Rissnetzwerk durch einen Schleif-
prozess entfernt.
DieWirbelstromprüfung wird zur Sicherstellung der Oberflächenriss-
freiheit eingesetzt. ImWalzprozess kann es aber durchaus zu Überbe-
anspruchungen kommen.Art und Ausprägung und vor allem die Aus-
wirkung auf die Arbeitswalze können sehr unterschiedlich sein.
Da es sich bei der Walze um einen hochkarbidischen Gusswerkstoff
handelt, ist die Verformungsfähigkeit sehr gering.Treten lokal extreme
Belastungen auf, so kommt es zu Schädigungen desWerkstoffes. Auf-
grund der Hertz’schen Flächenpressung müssen die Schädigungen
gar nicht an der Oberfläche sichtbar sein. In manchen Fällen sieht
man eine Delle an der Oberfläche, aber weit unter der Oberfläche
kann ein Initialriss entstanden sein, der dann im Laufe der Zeit weiter
wachsen kann. Besonders schwerwiegende Schäden verursachen lo-
kal begrenzte Überlastungen. Als Beispiel sei genannt: in denWalspalt
fällt eine Kühldüse. Diese wird durchgedrückt, die Walzenoberfläche
wird beschädigt. Am Band entdeckt man einen Hügel und stoppt den
Prozess. DieWalze wird ausgebaut und überprüft.
In unserem praktischen Beispiel könnte sich eine ähnliche Situation,
wie beschrieben abgespielt haben.
Bei einer routinemäßigen Prüfung nach einem Einsatz bei Ø 1.023
kamen plötzlich Anzeigen zu Tage. Bis dorthin war die Walze über
50 mal im Einsatz und zeigte normales Verhalten. Aufgrund der sehr

ungewöhnlichen Anzeigen wurde die auffällige Stelle mittels Handul-
traschallprüfung untersucht. Deutlich sichtbar war eine relativ hohe
Echointensität aus der Bindezone erkennbar.
Abb. 12 zeigt den C-Scan, der an der markierten Stelle einen blauen
Fleck aufweist. Diese Stelle deutet auf einen Bereich hin, wo bei gege-
bener Verstärkung der reflektierte Ultraschall eine Echointensität von
mehr als 50% Bildschirmhöhe erreichte. Das zugehörige Linienscan-
bild zeigt Abb. 13. Im OberenTeil des Bildes wird jeweils die höchste
Echointensität einer Umfangslinie entlang der Längsachse dargestellt.
Man erkennt bei z-Achse ca. 1.600 die Überschreitung der Registrie-
rungsschwelle von 50%. Das untere Teilbild zeigt die Tiefenlage, aus
der das Ultraschallsignal kommt. In diesem Fall ca. 55 mm unter der
Oberfläche. Aus dem aktuellen Durchmesser und der ursprünglichen
Mantelstärke kann man errechnen, dass die Anzeige aus dem Bereich
des Überganges kommen muss. Ein derart spontanes Auftreten einer
Delamination von Mantel und Kern ist nicht bekannt. Aus diesem
Grund wurden die gesammelten Prüfdaten des Kunden mit einer
Spezialsoftware und zusätzlich mit der ESW eigenen Software nach-
ausgewertet.

Dabei ergab sich ein überraschendes, aber durchaus sehr plausibles
Bild. Rund 1 1/2 Jahre vor den ersten UT Anzeigen wurde bei
Ø 1.076 mm eine Beschädigung an derWalzenoberfläche registriert.
Der Kunde fertigte zu diesem Zweck auch Bilder an, die er zum
Schadensfall im Dokumentenarchiv ablegte.
Die damalige Wirbelstromprüfung Abb. 14 zeigt das Ergebnis der
Prüfung. Der hellblaue Fleck markiert die Stelle der Rissanzeigen.
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Abb. 11: Eingangsprüfung beim Kunden, dargestellt mit der Software ESW.

Abb. 12:
Ultraschallprü-
fung derWalze
bei Ø 1.023 mm,
Stelle mit Über-
schreitung der
Registrier-
schwelle.

Abb. 14:
Prüfergebnis
beiWalzen
Ø 1.076 mm.
Anzeige einer
Fehlstelle mit
Rissen an der
Oberfläche
durchWirbel-
strom, jedoch
keine Ultraschall-
anzeigen.

Abb. 13: Linienscandarstellung der Abb. 12, Anzeige der Fehlstelle mit der
Überschreitung der 50% Schwelle.



DieWalze wurde wegen des Oberflächeneindruckes auf Ø 1.068 mm
abgeschliffen und nochmals geprüft. Das Prüfergebnis ergab eine feh-
lerfreieWalze, wie Abb. 15 zeigt.

Hätte man damals schon einen Verdacht gehabt, so wäre es theore-
tisch aber auch praktisch möglich gewesen, die Schädigung am Über-
gang zu erkennen.Abb. 16 zeigt die Linienscandarstellung der Ultra-
schallprüfung bei Ø 1.068. Normalerweise steht die Registrierschwel-
le bei 50%. Durch das Absenken der Schwelle auf 8,39% kann man
die spätere Fehlstelle schon erstmals erkennen.
In der Folge wurde die Walze immer wieder eingesetzt, bei keiner
der Prüfungen wurde jedoch etwas festgestellt, da die Registrierungs-
schwelle dafür zu hoch war. Dass aber innerhalb der Walze der Feh-
ler langsam sichtbarer wurde, ist in den Abbn. 17 und 18 zu erken-
nen. Der Walzendurchmesser ist bei 1.035mm angelangt. Abb. 17
zeigt den C-Scan, nachdem die Auswerteschwelle von 50 auf 25%
abgesenkt wurde. In Abb. 18 kann man den zugehörigen Linienscan
sehen. Die Schwelle ist hier von 50 auf 25% abgesenkt. DieTiefenlage
mit rund 60 mm ist, bezogen auf den aktuellen Durchmesser, kon-
stant geblieben.

Schließlich ist die Prüfung bei Ø 1.023 mm nicht ganz so überra-
schend, wie sie im ersten Augenblick ausgesehen hatte. Eine zusätzli-
che Auswertung über die Echointensität, bezogen auf den jeweiligen
Ballendurchmesser der Walze, lässt eindeutig den physikalischen Zu-
sammenhang zwischen Intensität und Entfernung erkennen. Je näher
man der Fehlstelle kommt, umso höher steigt die Echointensität. Ent-
sprechend dem Ultraschall nicht linear, sondern in exponentieller
Form. Abb. 19 stellt die ermittelten Echointensitäten der Fehlstelle
über dem jeweiligen Prüfradius dar.
Die Walze wurde auch weiter eingesetzt. Regelmäßige Handprüfun-
gen zur Größenbestimmung der Fehlstelle wurden festgelegt.
Abb. 20 zeigt ein typisches Beispiel einer sogenannten Abschalung
oder Ausschalung. Wenn moderne Prüftechnik nicht vorhanden ist,
dann können innere Fehler und deren Ausbreitung nicht erkannt
werden. Es kommt durch die extremen Beanspruchungen im Walz-
prozess zur Trennung der Materialien und Teile der Walze brechen
weg. Die Folge ist dann zumindest einWalzwerksstillstand und in vie-
len Fällen treten auch Folgeschäden an Stützwalzen oder anderen
Einrichtungen zwischen denWalzgerüsten auf.

ZusammenfassungZusammenfassung
Es konnte gezeigt werden, dass die automatische Prüftechnik einer-
seits den aktuellen Stand einer Walze wiedergibt. Der Absicherung
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Abb. 15:
Prüfergebnis
nach Abschliff
derWalze auf
Ø 1.068 mm.
Keine Anzeigen
mehr sichtbar ;
Walze wird als
fehlerlos einge-
stuft.

Abb. 17:
Prüfergebnis
beiWalzen-
Ø 1.035 mm,
Absenkung der
Schwelle auf
25%;Anzeige
des Fehlers
sichtbar, Fehler-
lage 180° ver-
setzt, durch
gedrehte Ein-
spannung in
Maschine.

Abb. 16: Prüfergebnis bei Ø 1.068 mm Linienscandarstellung mit Absenkung
der Registrierschwelle auf 9,38%;Tiefenlage des Echos ca. 75 mm.

Abb. 18: Prüfergebnis bei Walzen-Ø 1.035 mm, Linienscandarstellung;Tiefen-
lage des Fehlers ca. 62 mm.



des Einsatzes von Walzen durch die automatische Überprüfung
kommt immer mehr Bedeutung zu. Ungeplante Ausfälle können da-
durch mit höherer Sicherheit verhindert werden.
Andererseits lassen sich durch Archivdaten plötzliche Erscheinungen
nachvollziehbar aufklären. Für den weiteren Einsatz können klare
Prüfkriterien festgelegt und Walzen mit begrenzten Beschädigungen
auch bis an das geplante Lebensende verwendet werden.
Der Zusammenarbeit hinsichtlich der Prüftechnik und vor allem in
der Interpretation von Prüfergebnissen zwischen Lieferant und Kun-
de kommt hier entscheidende Bedeutung zu.
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Abb. 20: Bild einer ausgeschalten (abgeschalten)Walze.

Abb. 19: Darstellung der Echointensitäten über dem Prüfradius.

Kontaktadresse:
Eisenwerk Sulzau-Werfen, R. & E.Weinberger AG, 5451Tenneck (Salzburg),
Bundestrasse 4,Tel.: +43 (0)6468 5285 110, Fax: +43 (0)6468 5285 555
E-Mail: mb@esw.co.at, www.esw.co.at



Der Einsatz optischer 3D-Scanner im Bereich der Gussteil-Produk-
tion bietet Innovation und Potential für dieVerbesserung von Produk-
tionsabläufen, Optimierung und Vereinfachung der Qualitätssicherung
sowie die Möglichkeit,Werkzeuge bzw. Artikel ohne aktuellen CAD-
Datenstand zu replizieren. Ein Beispiel gibt Bild 1.

3D Digitalisierung
Qualitativ hochwertige 3D-Scanner, wie die ATOS Produktreihe der
Firma GOM (Gesellschaft für Optische Messtechnik, www.gom.com),
ermöglichen es, die Geometrie jedes beliebigen Bauteils oder Werk-
zeugs sehr genau zu erfassen. Das Ergebnis dieser Vermessung ist
eine exakte, digitale Kopie des bestehenden Modells im STL-Format.
Dieser 3D-Datensatz kann für verschiedene weiterführende Prozesse
eingesetzt werden (Bilder 2 und 3).

Die Messung basiert auf Streifenlichtprojektion
Das zu vermessende Bauteil wird ohne Aufspannung oder Fixierung
unter dem Sensorkopf des ATOS Systems platziert. Beim Messvor-
gang wird ein Streifenmuster (Fringe) auf die Bauteiloberfläche proji-
ziert, welches von den beiden Kameras erfasst und zur 3D Datenbe-
rechnung verwendet wird. So „fotografiert“ man quasi das Bauteil
von allen Seiten und erhält nach wenigen Minuten die Geometrie
des Bauteils als 3D Datensatz (Bild 4).

Das Messsystem
besteht aus einem leistungsstarken Industrierechner mit entsprechen-
der Software, einem Stativ, auf dem der Sensorkopf montiert ist und
einem motorisierten Drehtisch, mit dem man die Messungen kom-
plett automatisiert durchführen kann.
Es gibt Systemvarianten mit unterschiedlichen Kameraauflösungen
und Genauigkeiten, um die verschiedenen Anwendungsfälle ideal ab-
decken zu können. (Bild 5).
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Optische Messtechnik für Flächenrückführung
und Qualitätsanalyse bei Gussteilen*)

Optical Measuring Systems for Reverse Engineering and Quality Assurance

Ing.Thomas Wechner, HTL-Abschluss für
Wirtschaftsingenierwesen in Innsbruck; seit
2006 Leitung des Bereichs Digital Engineering
beiWESTCAM Datentechnik GmbH.
Zur FirmaWestcam:
Die Westcam Datentechnik GmbH be-
schäftigt sich mit technischer Software und
Systemen, die den digitalen Entwicklungspro-
zess von Produkten ermöglichen bzw. verbes-
sern. In diesem Sinne bietet Westcam CAD

und CAM Softwarepakete sowie Designtools an. Des Weiteren liefert
Westcam Lösungen zum Thema Reverse Engineering und Optische
Messtechnik.

Bild 1: Qualitätsanalyse eines Getriebedeckels

Bild 4: Streifenlichtprojektion während des Messvorgangs

Bild 5:
ATOS System

Bild 3:ATOS Sensorkopf

Bild 2:
Messdatensatz eines
Getriebegehäuses

*) Vorgetragen am 3.April 2008 auf der 52.Österr. Gießereitagung in St. Pölten.



Vergleich – taktiles und optisches Messen
Vergleicht man die flächenhafte, optische Messung mit der üblichen
taktilen Messung, stößt man schnell auf die Vor- und Nachteile beider
Messsystemvarianten:
● Sind nur wenige Merkmale, noch dazu möglichst in der Serie, am
Bauteil zu kontrollieren, ist eine taktile Koordinatenmessmaschine
die perfekte Lösung. Nachteile ergeben sich bei diesem Messsys-
tem, sobald die Bauteile viele Freiformflächen aufweisen, die kon-
trolliert werden müssen – in der Regel dauert die Messung dort
sehr lange und die Interpretation der Messergebnisse, was etwa
Verzug und Schwund anbelangt, ist schwierig. Auch sind die Inves-
titionskosten inkl. der baulichen Maßnahmen oft sehr hoch.

● Die optische Methode bietet oft viele Vorteile: die berührungslose,
flächenhafte Messung ermöglicht eine schnelle Aussage über die
Formhaltigkeit des nahezu ganzen Bauteils. Abweichungen, wie Ver-
zug oder Schwund, sind auf den ersten Blick über die farbige Ab-
weichungsanalyse erkennbar und leicht zu interpretieren. Unter-
schiedliche Bauteilgrößen können durch einfaches Anpassen des
Messsystems (Objektivwechsel) problemlos abgedeckt werden
und stellen somit kein Problem dar. Ein weiterer Vorteil des ATOS-

Systems ist, dass das Messsystem zum Bauteil kommen kann.
Schwere und unhandliche Teile müssen nicht in den Messraum
transportiert werden, sondern können bequem und einfach in der
Werkstatt bzw. in der Fertigungshalle digitalisiert werden (Bild 6).

Die Kombination
Seit kurzem steht als Ergänzung zur flächenhaften, optischen Messung
ein handgeführter Taster zur Verfügung. Dieser Taster ermöglicht nun
auch das schnelle Vermessen von einfachen Merkmalen am Bauteil
und ergänzt die flächenhafte Messung bei optisch unzugänglichen Be-
reichen durch taktile Messpunkte (Bild 7).

Die Flächenrückführung – Reverse Engineering
Das vollflächige Erfassen der gesamten Modellgeometrie bietet als
weiteres Feature die Möglichkeit, CAD-Modelle, ausgehend von den

3D-Scandaten, zu erzeugen. Einerseits kön-
nen die STL-Daten vom 3D-Scanner als
Hilfsgeometrie ins CAD-System importiert
und als Vorlage für eine Konstruktion heran-
gezogen werden. Andererseits bieten Flä-
chenrückführungspakete wie z.B. die Soft-
ware Geomagic Studio die Möglichkeit, auf
sehr schnelle und intuitiveWeise STL-Daten
zu CAD-Daten zu konvertieren. Der manu-
elle Aufwand ist dabei gering.
Wichtig beim Thema Reverse Engineering
ist die Frage: „Was möchte ich mit den er-
stellten Daten machen?“ – davon hängen
der Rückführungsprozess und die Auswahl
der geeignetenVariante ab:
● Wird ein CAD Modell benötigt, um das
Bauteil oder Werkzeug nachzufräsen, ist
eine „schnelle“ Flächenrückführung mit
einer entsprechenden Software der rich-
tige und einfachsteWeg (Bild 8).

● Wird ein CAD-Modell benötigt, um die-
ses noch nachträglich im CAD-System
zu verändern bzw. zu optimieren, so ist
ein herkömmliches Nachkonstruieren
per CAD-Software meist die sinnvollste
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Bild 7: taktiler Taster als Ergänzung zum optischen Messen

Bild 8:
Flächenrückführung
eines Kokillenbereichs

Bild 6:
Qualitätsanalyse eines
Motorblocks



Methode. Bei dieser Variante dienen die erzeugten Messdaten
(STL) als wichtige Konstruktionshilfe im Hintergrund (Bild 9).

● Mit dem neuen „Fashion“ Modul der Flächenrückführungssoftwa-
re Geomagic Studio können seit kurzem auch freigeformte Bauteile
mit einigen wenigen Flächen – ähnlich einer CAD Konstruktion –
abgebildet werden. Die Datengröße wird somit, verglichen zu ei-
ner herkömmlichen Flächenrückführung, stark reduziert. Das Er-
gebnis entspricht einer herkömmlichen Konstruktion und kann für
weiterführende Änderungen verwendet werden.

Alle unsere Produkte undTechnologien werden von uns selbst einge-
setzt und verwendet.Wir bieten unseren Kunden nicht nur ein Maxi-
mum an Know-how, sondern auch Lösungen in allen Bereichen der
Optischen Messtechnik, Qualitätskontrolle, Oberflächenmesstechnik
(z.B. Rauheit), digitales, haptisches Bauteildesign, Reverse Engineering
sowie Dienstleistungen.

Kontaktadresse:
WESTCAM Datentechnik GmbH, 6068 Mils / A, Gewerbepark 38
Tel.: +43 (0)5223/55509 – 0, Fax: +43(0)5223/55509-100
E-Mail: digital@westcam.at, www.westcam.at

metallguss können komplexe Bauteile hinsichtlich unterschiedlicher,
auftretender Fehler untersucht und bewertet werden.
Bis vor kurzem wurde die Computertomographie nur für Untersu-
chungen im Rahmen von F&E-Arbeiten bzw. imVersuchsstadium ein-
gesetzt. Vor allem im Bereich der Automobilindustrie etabliert sich
die CT in erster Linie für Erstbemusterungen (FAI) als geforderte
Untersuchungsmethode in den Spezifikationen. Derzeit haben vor-
wiegend Forschungsinstitute und große Gussteilanwender (Automo-
bilisten) die Möglichkeit, solche Untersuchungen durchzuführen.
Zukünftig muss sich die Gießereiindustrie gegenüber ihren Kunden
emanzipieren und von sich aus solche Untersuchungen durchführen
können. Diese können selbstverständlich in absehbarer Zeit keinen
Ersatz für die Röntgendurchstrahlungsprüfung in der Serie bieten, je-
doch scheint der ergänzende Einsatz im Serienanlauf, der Prozess-
kontrolle und -optimierung unumgänglich. Hierfür eignen sich kom-
pakte Kombinationsgeräte zur Durchstrahlungsprüfung mit CT-Opti-
on, die für ein vorgegebenes Gussteilspektrum eine optimal abge-
stimmte Lösung bieten.
Angesichts der Zunahme der Anwendungen in diesem Bereich ist ein
verstärktes Zusammenarbeiten aller Interessensgruppen – Gießerei-
en, Gussanwender, CT-Hersteller – notwendig, um die Vergleichbar-
keit der mittels Computertomographie erzielten Ergebnisse auf Basis
gemeinsamer Normen sicherzustellen. Nicht nur der Weg zur Erzie-
lung von einheitlichen Ergebnissen muss standardisiert werden, son-
dern auch die Bewertung der nun dreidimensional vorliegenden Feh-
lergrößen ist zu definieren.
Die Entwicklung der CT-Systeme ist in den letzten Jahren als rasant
zu bewerten, doch können die Gießer zu Recht von den Systemliefe-
ranten ein stetiges Steigern der Leistungen der Geräte fordern, um
zukünftig noch größere, komplexere Gussteile auch aus dichteren
Werkstoffen (z. B.: Eisen- und Kupferwerkstoffe) mit höheren Auflö-
sungen in kürzeren Messzyklen untersuchen zu können.

Kontaktadresse:
ÖGI Österreichisches Gießerei-Institut
A-8700 Leoben, Parkstraße 21
Tel.: +43 (0)3842 43101 0, Fax: 1
E-Mail: geier.ogi@unileoben.ac.at, www.ogi.at
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Bild 9: Flächenrückführung einer Biegematritze

Computertomographie – ein Prüfverfahren
mit Zukunft

Computertomography – aTesting Method with great Future

In der Medizintechnik liefert die Computertomographie (CT) wert-
volle Informationen über das Innere des menschlichen Körpers und
ist aus diesem Bereich nicht mehr weg zu denken. Diese Technologie
der zerstörungsfreien Untersuchung findet zunehmend Eingang in
technische Bereiche und Entwicklungen.
Unterstützt wird dieser Trend durch eine Leistungszunahme der CT-
Anlagen für den industriellen Einsatz. So konnten in den letzten Jah-
ren die möglichen Auflösungen der Röntgenröhren bei hohen Leis-
tungen deutlich erhöht, die verfügbaren Detektoren bei höheren Dy-
namiken schneller und – für die Messzeiten besonders wichtig – die
Rechenleistungen dank kostengünstiger Parallelrechensysteme und
weiterentwickelter Softwarealgorithmen gesteigert werden. Hinzu
kommt noch, dass die Preise für CT-Gesamtsysteme bei nun gestei-
gerter Leistung derselben abnehmen.
Die CT bietet als einziges Verfahren der zerstörungsfreienWerkstoff-
prüfung die Möglichkeit, innenliegende Ungänzen (Einschlüsse, Volu-
mendefizite) nach deren Lage und Geometrie zu detektieren. Wei-
ters können innere Geometriemerkmale dargestellt und maßlich
kontrolliert werden. Daraus ergibt sich eine große Anzahl an mögli-
chen Anwendungen in der Gießereitechnik. Insbesondere im Leicht-

Dipl.-Ing. Georg Geier, studierte an der
Montanuniversität Leoben Metallurgie mit den
Schwerpunkten Gießereitechnik und Industrie-
wirtschaft. Seit 2003 arbeitet er am Österrei-
chischen Gießerei-Institut als wissenschaftlicher
Mitarbeiter und leitet seit Anfang 2007 das CT-
Labor.

Dipl.-Ing.Thomas Pabel, nach der Maschi-
nenbau-Ingenieursausbildung an der HTL in
Kapfenberg Studium der Werkstoffwissen-
schaften an der Montanuniversität Leoben.
Seit 2001 wissenschaftlicher Sachbearbeiter
am Österreichischen Gießerei-Institut in Leo-
ben: in der Abteilung Nichteisenguss als Scha-
densanalytiker, in der Werkstoffentwicklung
und alsWeiterbildungsbeauftragter.





ZusammenfassungZusammenfassung
Die Diskussion über umweltschonende Mobilität und die damit ver-
bundene Reduktion der CO2-Emissionen gewinnt für die Automo-
bilhersteller zunehmend an Bedeutung. Die Automobilhersteller rea-
gieren u.a. mit konsequentem Leichtbau. Einen wesentlichen Beitrag
zur Gewichtsreduktion kann der verstärkte Einsatz von Leichtmetal-
len in Form von Aluminium- oder Magnesiumgusskonstruktionen
leisten.Voraussetzung für die volle Ausschöpfung des Gewichtpoten-
zials sind Auslegungsmethoden, die ebenso die technologischen Ein-

flüsse des Herstellungsprozesses berücksichtigen. Für die Bemessung
von Aluminiumgussbauteilen, die bzgl. ihrer Schwingfestigkeit sehr
empfindlich auf unterschiedliche Gefüge, Sekundärdendritenarmab-
stand, Poren, Lunker usw. reagieren, stehen derartige Auslegungsme-
thoden nur sehr eingeschränkt zur Verfügung. In diesem Beitrag wird
aufgezeigt, welche Einflüsse die Schwingfestigkeit von Aluminiumko-
killen- und -druckguss entscheidend bestimmen und wie sie bei der
betriebsfesten Auslegung zu berücksichtigen sind.

1. Einleitung
Eine Möglichkeit zur Reduzierung des Bauteilgewichts ist die Substitu-
tion von Stahl durch Aluminium unter Berücksichtigung einer werk-
stoffgerechten Konstruktion.Aluminiumgusslegierungen finden im Au-
tomobilbau schon seit längerem breiten Einsatz, insbesondere in den
Bereichen Fahrwerk, Antriebsstrang und Karosserie, da sie neben er-
heblichen Gewichtsvorteilen auch das Abgießen von komplexen For-
men ermöglichen. Die Schwingfestigkeit von Aluminiumgussbauteilen
wird essentiell vom Gefügeaufbau, den Sekundärdendritenarmabstän-
den und den Poren bestimmt, wobei diese von den technologischen
Randbedingungen des Gießverfahrens abhängen.
Es ist daher nötig, bei der Bauteilauslegung die für das jeweilige Ferti-
gungsverfahren wesentlichen Einflussgrößen zu berücksichtigen und
zu bewerten. Im Folgenden werden diese Faktoren für die zwei im
Automobilbau häufigsten Gießverfahren, Kokillenguss und Druckguss,
diskutiert und eine Empfehlung für die Bauteilauslegung abgeleitet.

2.Theoretische Grundlagen
2.1 Kokillenguss
Das Kokillengießen, ebenfalls als Schwerkraftgießen bekannt, ist ein
Dauerformverfahren, bei dem das flüssige Metall in die als Kokille
bezeichnete Gießform gegossen wird. Der Prozess erfolgt lediglich
unter der Wirkung der Schwerkraft, deshalb ist die Einfüllgeschwin-
digkeit geringer als 1m/s. Die hohe Wärmeleitfähigkeit der Kokille
beschleunigt die Abkühlung der erstarrenden Schmelze im Vergleich
zum Sandguss, deswegen zeichnen sich die Kokillengussteile grund-
sätzlich durch ein feinkörniges und dichtes Gefüge mit relativ guten
Festigkeitseigenschaften aus. Die Kokillenformen bestehen normaler-
weise aus Stahl, Gusseisen oder warmfesten legierten Stählen.Weil
das Abgießen mit Hilfe der Schwerkraft erfolgt, ist die optimale Kon-
struktion der Kokillenform wichtig, um ein Bauteil von guter Qualität
zu erzeugen. Diese Formen sind normalerweise mehrteilig gefertigt.
Sowohl das Gefüge als auch die mechanischen Eigenschaften kön-
nen durch den Sekundärdendritenarmabstand (DAS) charakterisiert
werden. Als Vorteile des Kokillengießverfahrens gelten insbesondere
die geringe Oberflächenrauheit, die hohe Maßgenauigkeit, kleine Be-
arbeitungszugaben, die relativ große Produktivität und ein hoher
möglicher Automatisierungsgrad. Demgegenüber stehen hier als
Nachteil die hohen Herstellkosten der Kokillen und die Schwierig-
keit, dünnwandige Gussstücke zu fertigen. Nach Angabe des Ge-
samtverbandes Deutscher Metallgießereien nimmt die Fertigung von
Aluminiumteilen in Kokillen ca. 36% der gesamten Aluminiumpro-
duktion ein, wogegen 53% als Aluminium-Druckgussteile entstehen
[5, 6, 19, 23].

929292

GIESSEREI-RUNDSCHAU 55 (2008) HEFT 5/6

Fertigungsbedingte Einflüsse auf die
Schwingfestigkeit vonAl-Gussbauteilen – Neue

Erkenntnisse für Druckgusslegierungen
Influences of the Manufacturing Process on the Fatigue Behaviour of Al-Castings –

New Findings for High Pressure Die Castings

Dipl.-Ing.Dr.mont.Heinz Leitner,Absolvent
der Studienrichtung Montanmaschinenwesen an
der Montanuniversität Leoben. 1998-2001 Univer-
sitätsassistent am Institut für Allg. Maschinenbau.
2001–2007 Wissenschaftlicher Mitarbeiter im
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Technischen Universität Darmstadt (TUD) Maschi-
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Mitarbeiter des Fraunhofer-Instituts für Betriebsfestig-
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BMW Group in München. Heutige Funktion: Fachre-
ferent für die Werkstoffmodellierung für die virtuelle
Festigkeitsauslegung.
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Eichlseder studierte Maschinenbau an der TU
Graz. Seit 1981 hatte er verschiedene Positionen
in der Steyr-Daimler-Puch AG inne, zuletzt als Lei-
ter des Engineering/Technologie-Zentrums Steyr.
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Leiter des Lehrstuhls für Allgemeinen Maschinen-
bau sowie des Christian-Doppler-Laboratoriums für Betriebsfestigkeit ist.



2.2 Druckguss
Unter Druckgießen versteht man ein Gießverfahren, bei dem flüssi-
ges Metall unter hohem Druck in die metallische Form gedrückt
wird. Man unterscheidet zwei Verfahrensschritte: die Formfüllung und
die Nachverdichtung des erstarrenden Gussstücks. Die Formfüllung
dauert insgesamt weniger als eine Sekunde, wobei die Strömungsge-
schwindigkeit mehr als 100m/s erreichen kann. Der am Anfang kon-
stante Druck steigt am Ende der Formfüllung an, so dass der End-
druck ungefähr doppelt so hoch ist und dadurch eine optimale
Nachverdichtung erreicht wird. Dadurch wird ein Bauteil von hoher
Qualität mit möglichst geringer Porosität in dünnwandigen Bereichen
und guter Oberfläche erzeugt. Die Qualität ist eine Funktion von hy-
drodynamischen Einflüssen und der Temperaturverläufe während der
Formfüllung und der Nachverdichtung. Druckgusserzeugnisse weisen

einen vergleichsweise inhomogenen Gefügeaufbau auf, beginnend
von einem sehr feinen Gefüge an der Oberfläche (wegen der hohen
Abkühlrate) bis zu einem relativ groben in der Bauteilmitte. Die Po-
rosität, die sich negativ auf die Schwingfestigkeit auswirkt, soll verfah-
renstechnisch reduziert werden, ist in der Gießpraxis allerdings nicht
gänzlich vermeidbar. Hier ist zwischen Gas- und Erstarrungsporosität
zu unterscheiden, wobei die erstgenannten typischerweise bei
Druckgusserzeugnissen auftreten. Der Druckgussprozess arbeitet mit
niedrigenTaktzeiten, wodurch kostengünstig produziert werden kann.
Er wird hauptsächlich für dünnwandige Bauteile eingesetzt [2, 16,
17].

Die technologischen Unterschiede von Druckguss und Kokillenguss
werden in der Tabelle 1 gegenübergestellt.
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Tabelle 1: Gegenüberstellung Kokillenguss/Druckguss [4, 5, 7, 8]



3. Einflüsse auf die Schwingfestigkeit
3.1 Kokillenguss
Zur Charakterisierung des Gefüges hinsichtlich der Schwingfestigkeit
eignet sich für Kokillenguss sehr gut der Sekundärdendritenarmab-
stand (DAS).
Dendriten wachsen normalerweise ausgehend von einem einzelnen
Keim, der ein Fremdpartikel oder ein Fragment eines anderen Korns
sein kann. Ein Gusskorn kann aus verschiedenen Dendriten des glei-
chen Ursprungs aufgebaut sein.Während die Korngröße von der Zahl
der vorhandenen Keime abhängt, wird der DAS nur durch die lokale
Abkühlgeschwindigkeit bzw. Erstarrungszeit beeinflusst. Neben dem
Dendritenarmabstand besitzt auch die Größe und Verteilung der Po-
rosität einen Einfluss auf die Schwingfestigkeit von Aluminiumgusslegie-
rungen. Erstarrungs-Simulationsprogramme ermöglichen die Berech-
nung des DAS auf Basis der lokalen Abkühlrate. Makroporen, wie sie
durch mangelnde Nachspeisung entstehen, können näherungsweise
durch das Niyama-Kriterium [25, 26] abgeschätzt werden.
Es hat sich in mehreren Untersuchungen bestätigt, dass beim Kokil-
lenguss Porosität und Dendritenarmabstand in einem bestimmten
Zusammenhang stehen [3, 9, 10]. Diese Tatsache legt nahe, den Ein-
fluss der Porosität und des DAS auf das Schwingfestigkeitsverhalten
durch einen kombinierten Einflussfaktor zu beschreiben.Abb. 1 zeigt
ein Modell zur Berücksichtigung unterschiedlich feinen Gefüges auf
die Schwingfestigkeit bei 107 Lastwechsel (LW) in Abhängigkeit des
DAS, normiert auf einen DAS von 30µm.
Der annähernd lineare Verlauf des Einflussfaktors wird für DAS unter
20 µm auf einen konstanten Wert begrenzt, da die Schwingfestigkeit
für kleinere DAS versuchstechnisch nicht belegt ist. Im Diagramm sind
zusätzlich die mittleren Zugfestigkeitswerte in normierter Darstellung
eingezeichnet. Es zeigt sich auch für die Zugfestigkeit eine ähnliche
Gefügeabhängigkeit wie bei der Schwingfestigkeit beobachtet.

3.2 Druckguss
Während beim Kokillenguss die Dendritenarmabstände eine sehr
wesentliche Rolle für die Festigkeit spielen, ist bei den Druckgussbau-
teilen das Gefüge so fein, dass es im dünnwandigen Bereich mit
1000x Vergrößerung teilweise nicht mehr möglich ist, den DAS zu
bestimmen.Viel wesentlicher für die Schwingfestigkeit ist die Gaspo-
rosität, welche aufgrund der meist stark turbulenten Strömungsver-
hältnisse nicht gänzlich verhindert werden kann [10, 11, 21].

3.2.1 Experimentelle Untersuchungen
Um die Einflüsse der Porosität auf die Schwingfestigkeit von Al-
Druckgussbauteilen zu untersuchen, wurde als Bauteil eine Federstüt-
ze aus demVorderwagen einer PKW- Karosserie ausgewählt. Der für
dieses Bauteil eingesetzte Werkstoff ist die untereutektische Mehr-
stofflegierung Magsimal 59 (AlMg5Si2Mn). Der Werkstoff zeichnet
sich durch hohe Festigkeit und Dehnung sowie gute Fließeigenschaf-
ten aus. Das Anwendungsspektrum reicht daher von dünnwandigen,
geometrisch relativ einfachen Ölwannen, bis hin zu geometrisch we-
sentlich komplexeren Federstützen. Um unterschiedliche Porositäts-
zustände untersuchen zu können, wurden Proben aus verschiedenen
Bereichen der Federstütze und des Federstützenangusses entnom-
men. Für drei Versuchsreihen wurden die Proben aus dem Federstüt-
zenanguss ausgeschnitten, für die vierte Serie vom Bauteil selbst und
für die fünfteWöhlerlinie aus dem bauteilähnlichen H-Profil [1]. „Po-
renfreie“ Druckgussproben sind in der Praxis kaum zu realisieren.Aus
diesem Grund wurden die Stäbe zur Entnahme „porenfreier“ Pro-
ben unter Bewahrung druckgussähnlicher Prozessparameter und ei-
ner speziellen Schmelzereinigung im Kokillenguss hergestellt [1]. Die
Abbn. 2a bis 2c zeigen die Entnahmepositionen der Proben. Insge-
samt konnten sechsWöhlerlinien mit jeweils unterschiedlichen Poro-
sitätszuständen ermittelt werden.
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Abb. 1: Kombinierter Einflussfaktor für DAS und Porosität auf die
Dauerfestigkeit [9]

Abb. 2: Probenentnahmepositionen: a) Federstützeanguss, b) Federstütze, c) H-profil
[1,16], d) Probengeometrie.



Bei den Proben handelt es sich um Flach-
proben mit einer Prüffläche von 9,5 x 3mm.
Abb. 2d zeigt die Probengeometrie.

Gefügeanalysen
In den Abbn. 3 bis 7 ist der Gefügeaufbau
der 6 Probenreihen gegenübergestellt, die
sowohl aus unterschiedlichen Bauteil- und
Angussbereichen entnommen wurden bzw.
extra im Kokillenguss gegossen worden
sind. Die Proben weisen unterschiedliche
Porositätszustände auf. Die Gefügefeinheit
ist etwa umgekehrt proportional zur Erstar-
rungszeit.
Das Gefüge der Reihen 1, 2, 3 und 6 zeigt
einen ähnlichen relativ groben Aufbau. Rei-
he 1, 2 und 3 sind Proben, die aus dem
dickwandigen Angussbereich entnommen
wurden (höhere Erstarrungszeit); Reihe 6
sind die „porenfreien“ Proben aus extra im
Kokillenguss hergestellten Stäben. Man muss
hier berücksichtigen, dass der porenfreie
Zustand, der nur unter Bewahrung druck-
gussähnlicher Prozessparameter hergestellt
wurde, kein „echter„ Druckguss ist, weshalb
die Erstarrungszeiten in diesem Fall, trotz
verstärkter Kühlung, geringer sind als im
dünnwandigen Druckgussbereich. Bei der
Reihe 4 handelt es sich um Proben, die aus
dem äußerst dünnwandigen Federstützen-
bereich ausgeschnitten wurden.Wie erwar-
tet, ist das Gefüge sehr fein. Reihe 5 stellt
schließlich die aus dem H-Profil entnomme-
nen Proben dar, deren Dicke etwas größer
ist, als jene der vierten Reihe.

Porositätsauswertungen
Die Porosität wurde mittels einer speziellen
Auswertungssoftware ermittelt. Für alle
Proben in derVersuchsreihe wurden jeweils
beide Seiten in Abständen von 5 mm von
der Bruchfläche ausgewertet, was in etwa
dem hochbeanspruchten Bereich der Pro-
be entspricht (A090% [18]Abb. 8).

Abb. 8: Hochbeanspruchter Bereich der Probe,
der bei der Auswertung berücksichtigt wurde.

Die Porosität ist nach Durchführung der
Schwingversuche ermittelt worden. Die an-
gegebenenWerte stellen für jede Versuchs-
reihe den Mittelwert der Auswertung dar.
Je größer die Porosität, desto größer war
auch deren Streuung innerhalb einer Ver-
suchsreihe. Die in Abb. 9 (siehe nächste
Seite) gezeigten Schliffe stellen dabei eine
gute optische Übereinstimmung mit der
Realität dar, da beispielweise im Porositäts-
bereich von 7,5% immer größere Lunker zu
finden waren, was auch in der Abbildung zu
sehen ist. Es wird hier außerdem bestätigt,
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Abb. 3: Magsimal 59,Anguss, Probenentnahmeposition 1und 2, Porosität 5,9% und 7,5%.

Abb. 4: Magsimal 59,Anguss, Probenentnahmeposition 3, Porosität 0,39%.

Abb. 5: Magsimal 59, Federstütze, Probenentnahmeposition 4, Porosität 0,21%.

Abb. 6: Magsimal 59, Proben aus H-Profil, Probenentnahmeposition 5, Porosität 0,31 [1]

Abb. 7: Magsimal 59, extra gegossene Proben im Kokillenguss, Probenentnahmeposition 6, porenfrei [1]



dass der Durchmesser der größten Pore auf der Schliffebene über
die lokale Porosität der Probe entscheidet [22].

Einfluss der Porosität auf die Schwingfestigkeit
AlleWöhlerversuche wurden unter nahezu schwellender sinusförmi-
ger Zugbelastung (Spannungsverhältnis R=0,1) bei einer Prüffrequenz
von 40Hz auf einer servohydraulischen Prüfmaschine mit einer dyna-
mischen Nennkraft von ±200kN durchgeführt. DieVersuchsergebnis-
se sind in Abb. 10 zusammengestellt.

Trotz gleichem Gefüge weisen dieVersuchsreihen 1, 2, 3 und 6 unter-
schiedliche Wöhlerlinien auf. Die Wöhlerlinien 4 und 5 liegen knapp
unter 6, obwohl die Gefügestruktur eindeutig feiner ist (geringer
DAS). Dies bestätigt die Untersuchungen von Minichmayr [9], wel-
che aussagen, dass ein DAS kleiner als 30µm keine Schwingfestig-
keitserhöhung mehr zur Folge hat (Abb.1). Der Unterschied zwi-
schen denWöhlerlinien der Reihen 1 und 5 erklärt sich aus der stark
differierenden Porosität. Zwischen den Reihen 3, 4 und 5 ist der Un-
terschied der Porosität nicht mehr so groß, die Wöhlerlinien liegen
dementsprechend dicht zusammen.

Die Bewertung derWöhlerlinienversuche durch Gefüge- und Porosi-
tätsanalyse zeigt, dass sich im Druckguss vor allem der Porositätsgrad
und die lokale Porosität bedeutend auf die Schwingfestigkeit auswir-
ken, was in der Bauteilauslegung berücksichtigt werden muss. Gefüge-
unterschiede spielen hinsichtlich der Schwingfestigkeit eine unterge-
ordnete Rolle.
Bedingt durch die begrenzte Probenanzahl mit größerer Porosität
und die in etwa gleiche Neigung für die bisherigen Versuchsreihen
(k=6,8), sind für die Versuchsreihe mit dem Porositätsgrad 7,5%,
Abb. 10, hauptsächlich geringere Amplituden untersucht worden,

um einen Vergleich bei 2x106LW zu ermöglichen. Auf-
grund der durchgeführten Untersuchungen lässt sich
dabei ein Verlauf festlegen, der den Einfluss der Porosi-
tät auf die Schwingfestigkeit bei 2x106LW darstellt,
Abb. 11. Dabei wurde der im Kokillenguss hergestell-
te porenfreie Zustand (Reihe 6) in der Auswertung
nicht berücksichtigt. Der Verlauf ist auf die Schwingfes-
tigkeit von 100 MPa normiert dargestellt, die mit gro-
ßer Wahrscheinlichkeit dem porenfreien Zustand ent-
spricht. Im Diagramm sind zusätzlich die Zeitfestigkeits-
werte bei 2x106LW aus der Literatur [1] für zwei
weitere Al-Druckgusslegierungen, jeweils für zwei un-
terschiedliche Porositäten, eingezeichnet. Es zeigt sich
in dem Fall ebenfalls eine ähnliche Abhängigkeit, wes-
halb anzunehmen ist, dass der in Abb. 11 dargestellte
Verlauf auch auf andere Al-Druckgusslegierungen an-
gewendet werden kann.
Aus Abb.11 kann die Schwingfestigkeit für eine beliebige
Porosität abgeschätzt werden, wenn eine Referenzwöh-
lerlinie einer beliebigen Porosität zurVerfügung steht.

3.2.2 Identifizierung des Porositätszustandes

Um den Einfluss eines nichthomogenen Spannungszustandes in
Folge der Porosität auf die Schwingfestigkeit bewerten zu können,
müssen Größe, Lage und Form der Poren bekannt sein. Die Wir-
kung der Größe und Lage der Poren auf den Kerbfaktor ist in der
Literatur [1, 18, 21] bereits beschrieben worden, siehe Abb. 12.
Der Einfluss der Porengestalt wurde bisher im Detail nicht be-
schrieben. Gasporen wurden entweder als ideal kugelförmig ange-
nommen oder es sind vereinfachte zweidimensionale Betrachtun-
gen nicht ideal-kugelförmiger Porosität in der Literatur zu finden
[z.B. 15].
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Abb. 9: Magsimal 59, Porositätszustände, Reihe 1 bis 6.

Abb. 10: Zeitfestigkeitslinie für Magsimal 59-AlMg5Si2Mn (unterschiedliche Entnahmestellen).



Mit der Computertomografie (CT) kann die dreidimen-
sionale Porenform zerstörungsfrei bestimmt werden.
Die erreichbare Auflösung ist im Wesentlichen durch
die Querschnittgröße der Probe bestimmt und liegt bei
Verwendung von Mikrofokus-Röntgenröhren im Bereich
von wenigen Mikrometern. Das Resultat der Tomografie
ist ein Volumendatensatz, der entweder in Form von
Querschnitten oder in einer dreidimensionalen Ansicht
visualisiert werden kann. Die erzeugte dreidimensionale
Struktur kann für Finite Elemente Berechnungen ver-
wendet werden [12, 13, 14, 20].

Abb. 13a zeigt das Ergebnis der Computertomogra-
phie eines aus der Federstütze ausgeschnittenen Wür-
fels mit den Maßen 2,5 x 2,5 x 2,5mm. Der Porositäts-
grad liegt im Durchschnitt bei 5,3%, was in etwa der Po-
rosität an der Entnahmestelle 2 entspricht. Wie in
Abb. 13b und 13c zu sehen ist, lassen sich die Poren
mit CT und CAE Bearbeitung sehr gut visualisieren. Au-

ßerdem zeigt die CT-Analyse,
dass die Gestalt der Gasporen
meist deutlich von der Kugel-
form abweicht.

Finite Elemente (FE)
Berechnungen
Durch FE-Berechnungen wur-
den die Auswirkungen von Gas-
poren auf den Spannungszu-
stand in der Probe untersucht.
Abb. 14 zeigt die einzelnen
Schritte der FE-Berechnung von
Gasporen. Um einen sehr gro-
ßen Diskretisierungsgrad zu er-
reichen, wurden jeweils maximal
2 Poren in einemWürfel model-
liert.
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Abb. 11: Einfluss der Porosität auf die Schwingfestigkeit bei 2x106 LW.

Abb. 12: Kerbfaktor der Pore in Abhängigkeit vomVerhältnis Tiefe/Durchmesser [1]

Abb. 13: Ergebnisse der Computertomografie: a- Gesamtbild des tomografiertenWürfels; b- Durch Dendriten abgedrückte Pore; c-Vernetzte Pore.

Abb. 14: FE Modell zur Berechnung der Spannungsverteilung: a-Porenmodell imWürfel geschlossen; b-Volumennetz; c-Einspannungszustand.



Die FE-Berechnungen für derart modellierte Poren erfolgten mit
dem FE-Solver Abaqus, zunächst unter der Annahme linearelastischen
Materialverhaltens. Insgesamt wurden mehr als 100 Berechnungen
durchgeführt (Abb. 15). Die Analysen ergeben, dass sich der Kerb-
faktor unter der Berücksichtigung der realen Porenform deutlich von
jenem in der Literatur für kugelförmige Gasporen angegebenen
Kerbfaktor von Kt_Pore= 2,05 unterscheidet.
Die lokalen Spannungsüberhöhungen, die sich aus der unregelmäßi-
gen Form mit unterschiedlichen Kröpfungsradien ergeben, liegen
durchschnittlich im Bereich von 1,8 bis 2,9; abhängig vom Poren-
durchmesser. Je größer eine Pore ist, desto stärker drücken die Den-
driten die Oberfläche ein und verschärfen damit die Kröpfungsradien.
Abb. 16 zeigt den Zusammenhang zwischen den lokalen Spannungs-
erhöhungen von näherungsweise kugelförmigen Gasporen und dem
Porendurchmesser für tomografierte Poren im Bereich von 50 bis
350 µm.

Wie in Abb. 16 zu sehen ist, steigt die lokale Spannungserhöhung
mit steigendem Porendurchmesser, obwohl bei den Berechnungen
ausschließlich Poren berücksichtigt wurden, die in etwa kugelförmig
sind. Das bedeutet, es wurden hier keine Porenausdehnungen und
keine Verbundstrukturen beachtet, die aus mehreren Poren zusam-
mengesetzt sind, wie das bspw.Abb. 13c zeigt.Wenn die Daten aus
Abb. 16 mit dem in Abb. 17 vorgestellten Zusammenhang der Po-
rosität mit dem maximalen Durchmesser verbunden werden, erhält
man eine Abhängigkeit der lokalen Spannungserhöhung von der Po-
rosität für die tomografierten näherungsweise kugelförmigen (aber
nicht ideal kugelförmigen) Gasporen. Dieser Zusammenhang kann
bei der Definition eines Berechnungsmodells hilfreich sein, welches
die Schwingfestigkeit abhängig von der Porosität liefern soll. Darum
kann unter der Annahme, dass sich die Gasporen im Werkstoff wie
Kerben verhalten, keine konstante Formzahl Kt_Pore=2,05 unterstellt
werden, weil diese von der Porosität abhängig ist.

Vereinzelt sind aber für komplexe Porenstrukturen
(Abb. 13c) auch Bereiche mit Kerbfaktoren 4-5 oder
sogar 6 zu finden. Hierbei muss aber berücksichtigt wer-
den, dass das dreidimensionale Porenbild als Struktur
der Finiten Elemente entsteht und scharfe Oberflächen-
unregelmäßigkeiten durch einen nicht ausreichenden
Diskretisierungsgrad verfälscht werden können. Zur Be-
stätigung, ob diese hohen lokalen Spannungserhöhun-
gen wegen der komplexen Form entstehen oder ob
dies der Effekt des nicht ausreichenden Diskretisie-
rungsgrades bei der Tomografie ist, bedarf es weiterer
Untersuchungen, welche in der Lage sind, noch größere
Auflösungen zu erzeugen, um dadurch die scharfen
Kanten besser darzustellen.
Wie zuvor bereits zumTeil gezeigt wurde, ist neben den
FE-Analysen die globale statistische Bewertung des Po-
rositätszustandes erforderlich, um die analytische Be-
rechnung der Schwingfestigkeit, abhängig von unter-
schiedlichen Porositäten, zu ermöglichen. Für eine prak-
tische Anwendung sind die Studien der einzelnen Poren
mit Variationen von Größe, Lage und Form nicht sehr
aussagekräftig. Die gesamthafte Betrachtung der Porosi-
tät soll Informationen über Zusammenhänge zwischen
den einzelnen, die Porosität beschreibenden Parame-
tern, geben, wie der Porositätsgrad, der mittlere Durch-
messer, der maximale Durchmesser und die Porenan-
zahl (z.B.Abb. 17). Sie soll aber ebenfalls Korrelationen
zwischen der Porosität und der maximalen Porenaus-
dehnung liefern [24]. Erst eine Verbindung der detail-
lierten FE-Analysen – als Kombination ihrer kugelförmi-
gen Unregelmäßigkeiten (CT Untersuchungen) und ih-
rer Ausdehnung [24] –mit dem allgemeinen Porositäts-
zustand gestattet die Berechnung des Porositätseinflus-
ses auf die Schwingfestigkeit.
Der Zusammenhang der FE-Studie mit dem Porositäts-
grad ermöglicht die Berücksichtigung einer präziseren
lokalen Spannungsüberhöhung in den Berechnungsmo-
dellen und dadurch auch die analytische Abschätzung
der Schwingfestigkeit in Abhängigkeit der Porosität. Der
in Abb. 11 gezeigte empirische Zusammenhang der
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Abb. 15:
FE-Analyse für die durch die
Dendriten abgedrückten Poren:
a- Beispielpore mit durch die
Dendriten gestalteter Oberfläche;
b,c- unregelmäßige Spannungs-
verteilung an der
Porenoberfläche.

Abb. 16: FEM Berechnungen für tomografierte kugelförmige Gasporen mit unterschied-
lichen Durchmessern.

Abb. 17: Zusammenhang von Porosität und maximalem Durchmesser [22]



Schwingfestigkeit mit der Porosität, der aufgrund der
durchgeführten Untersuchungen der Al-Druckgussle-
gierung Magsimal 59 festgestellt wurde, erlaubt jedoch
bereits heute die Möglichkeit, den Porositätszustand
bei der Bauteilauslegung zu berücksichtigen.

4.4. SchlussfSchlussfolgolgerungerung
Abhängig von den Parametern des Gießprozesses,
dem Gusswerkstoff sowie der Geometrie des Bau-
teils, stellen sich in Al-Gussbauteilen Poren und Den-
tritenarmabstände unterschiedlich ein. Beide beein-
flussen die Schwingfestigkeit nachhaltig und müssen
daher charakterisiert und in der Bauteilauslegung be-
rücksichtigt werden.
Die Ergebnisse der vorliegenden Arbeit zeigen, dass
der Sekundärdentritenarmabstand beim Kokillenguss
die entscheidende Einflussgröße auf die Schwingfestig-
keit ist, während beim Druckguss die Porosität die be-
stimmende Rolle spielt. Bei Kokillengussbauteilen be-
steht ein nahezu linearer Zusammenhang zwischen
dem DAS und der Schwingfestigkeit. Dies wurde in mehreren Unter-
suchungen nachgewiesen. Die Ergebnisse dieser Arbeit zeigen, dass
bei Al-Druckguss zwischen der Porosität und der Schwingfestigkeit
ebenfalls ein Zusammenhang besteht, mit dessen Hilfe die Schwing-
festigkeit für eine beliebige Porosität abgeschätzt werden kann, wenn
eine Referenzwöhlerlinie einer beliebigen Porosität zur Verfügung
steht.
Basierend auf realen Porengeometrien liefern die FE-Berechnungen
lokale Spannungsüberhöhungen, die unter gewissen statistischen An-
nahmen als Funktion der Porosität darstellbar sind. Diese Funktion ist
damit ein wesentlicher Input, um den Abfall der Schwingfestigkeit
spannungsmechanisch begründen zu können und daraus einen me-
thodischen Ansatz für die Lebensdauerberechnung abzuleiten. Dies
ist das Ziel weiterer Untersuchungen.
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Abb. 18: Abhängigkeit der lokalen Spannungserhöhung von der Porosität für tomografierte
rundförmige Gasporen.



Einleitung undTheoretischer Hintergrund
Die Qualität der Schmelze einer Gießerei ist von entscheidender Be-
deutung, insbesondere in Bezug auf die mechanischen Eigenschaften.
Es gibt viele Einflussfaktoren auf die Qualität der Schmelze.Auf Grund
des steigenden Wissens des Einflusses der Oxide auf die Schmelze-
qualität soll deren Rolle genauer untersucht und die Eignung des Un-
terdruckdichtetests zur Bestimmung durchleuchtet werden.
Aluminium neigt stark zur Bildung von Oxiden, da es sehr sauerstoff-
affin ist.
Kommt es zu einer Reaktion des Luftsauerstoffs mit der Badoberflä-
che, so entsteht augenblicklich ein Film an der Oberfläche. Dieser
Film kann je nach Legierungsbestandteilen und Verweildauer in Kon-
takt mit Sauerstoff unterschiedlich stark ausgeprägt sein [4]. Hat sich
einmal ein Film an der Oberfläche gebildet, so geht dieser nicht wie-
der zurück in Lösung in die flüssige Metallschmelze.

Durch Oberflächenturbulenzen können aus den Oxidfilmen der
Oberfläche gefaltete Oberflächenfilme entstehen. Auch kommt es
vor, dass hochgeschleuderte flüssige Metallteilchen wieder in das
Schmelzebad fallen.Abb. 1 verdeutlicht dies. Im Gussstück führt die-
ser Vorgang zu nichtmetallischen Einschlüssen, diese unterbrechen
den Gefügeverbund und stellen somit Gussfehler dar [5,6].

Prinzipiell wird zwischen zwei Arten von Oxiden unterschieden [1]:
● alte Oxide
● neue Oxide (Bifilme)
Alte Oxide entstehen bereits vor oder während des Schmelzens und
haben eine voluminöse Morphologie. Neue Oxide bilden sich wäh-
rend des Füllens und des Gießens und haben eher eine flächige Mor-
phologie.
Porositäten haben negative Auswirkungen auf das Gussstück. Sie ver-
schlechtern neben den mechanischen Eigenschaften (Bruchdehnung,
Rm, Dauerschwingfestigkeit) auch die Gebrauchseigenschaften. Es gibt
zwei extreme Fälle von Porositäten:
● Gasporositäten
● Schwindungsporositäten
Ihre Bildung kann nicht von einander getrennt betrachtet werden. In
der Regel hat eine Pore einen Anteil von Gas- und Schwindungspo-
rosität. Dies wird in Abb. 2 schematisch verdeutlicht.
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ZusammenfassungZusammenfassung
Die Schmelzereinheit der Al-Gusslegierung LM25 (Sekundärlegie-
rung) wird an Hand von unterschiedlichen Messmethoden be-
stimmt. Die Eignung des erweiterten Unterdruckdichtetests soll spe-
ziell untersucht werden. Besonderes Augenmerk wird auf die Einflüs-
se der Oxide als Porenkeim gelegt.
Es zeigt sich, dass bezüglich der Oxide in der Schmelze zwischen
neuen und alten Oxiden unterschieden werden muss [1]. Die neu-
en Oxide haben einen Einfluss auf die Poren als Bifilm, die alten Oxi-
de bilden harte Einschlüsse [2,3,1].
Die Ergebnisse dieser Arbeit zeigen, dass an Hand des erweiterten
Unterdruckdichte-Tests ein guter Aufschluss über die Anzahl der
Keimbildner von Gasporen gegeben werden kann. Jeder Pore kann
somit ein Bifilm zugrunde gelegt werden [2].

Abb. 1: Darstellung einer Schmelzebadoberfläche bei Oberflächenturbulen-
zen nach [7]

Abb. 2: Schmatischer Übersichtsplan der Bildung einer Porosität nach [8]



In Abb. 2 ist auf der x-Achse der Gasdruck in der Schmelze Pg, auf
der y-Achse die hydrostatische Spannung Ps aufgetragen. Den Zu-
sammenhang von Pg und Ps beschreibt Formel (1) [9,10]:

Pf = Pg + Ps (1)

Pf ist der kritische Keimbildungsdruck, der für die Bildung einer Poro-
sität erforderlich ist.
In der Praxis liegen üblicherweise beide Bildungsanteile Pg und Ps vor:
Die Kurve bewegt sich von A nach B. Es formt sich eine Pore an
Keim 1. Dadurch geht der Druck der Schmelze auf C zurück. Die fol-
gende Diffusion des Gases in die Pore lässt die Umgebung an Gas
verarmen, Pg geht auf D zurück.
Schmelze, die sich weit entfernt von diesem Ereignis befindet, hat kei-
nen hydrostatischen Druck und geht zu E. Hier kommt es zur Bildung
neuer Gasporen an Keimen. Schmelze, die sich zwar in der Nähe des
Ereignisses aber nicht in der unmittelbaren Umgebung befindet und
deren hydrostatischer Druck daher davon betroffen ist, wird eine
Senkung von Ps auferlegt, die sie aber nicht bis zu C führen muss.
Man bewegt sich in diesem Fall nur bis G. Ein weiteres Keimbildungs-
ereignis kann dann an H vorkommen, dann an I, J, usw.
Der Unterdruckdichte-Test ist gut gespeist und hat daher nur einen
geringen Anteil an Ps, dieser ergibt sich in Abhängigkeit von der Er-
starrungsmorphologie.

DurchgeführteVersuche zur Messung
der Schmelzequalität
Die Messung der Schmelzequalität ist nicht trivial, denn die neuen
Oxide, die die Schmelzequalität stark beeinflussen, können mitunter
sehr dünn sein (Bifilme). Daher lassen sich Bifilme mit vielen Messme-
thoden nicht bestimmen. Die Schwierigkeit ist es, eine geeignete
Messung zur Bestimmung von Bifilmen zu finden. Denn unterschiedli-
che Arten von Verunreinigungen werden von differenzierten Mess-
methoden erfasst, wobei die Schmelzequalität nicht nur von einem
Parameter beschrieben werden kann.
Zur Bestimmung der Schmelzqualität wurde bewusst eine Sekundär-
legierung LM25 gewählt, die eine Vielzahl von Verunreinigungen auf-
weisen kann. Die folgendenVersuche wurden durchgeführt:
● erweiterter Unterdruckdichte-Test
● PoDFA
● Zugversuche
● Schwingversuche
Die Proben wurden in der Gießerei Nemak Linz an den Stellen
Transportpfanne, Gießofen vor Impellern und Gießofen nach Impel-
lern entnommen.

Unterdruck-Dichte-Test (UD-Test)
Das UD-Gerät dient im normalen Gießereibe-
trieb zur qualitativen Kontrolle des Gasgehaltes
in flüssigen Metallen. Es wird eine Schmelzprobe
geprüft, indem man diese in einer Vakuumkam-
mer unter genormt reduziertem Druck erstar-
ren lässt (UD-Gerät und UD-Proben siehe
Abb. 3). Bei Anwesenheit von gelöstem Gas
wird die Probe aufgewölbt, da das gelöste Gas
an Keimen als Pore frei wird und sich aus-
dehnt [11].
Das als Poren ausgeschiedene Gas in der Probe
bewirkt eine Änderung der Gesamtdichte, dies
drückt sich im Dichteindex DI aus. Dieser wird
nach der Formel (2) berechnet:

DI = (ρAtm-ρUD) 100 / ρAtm (2)

Wobei ρAtm die Dichte einer Probe ausdrückt, die unter atmosphäri-
schem Druck erstarrt ist; ÚUD ist die Dichte der Probe, die unter
Unterdruck erstarrt ist. Üblicherweise wird ein Dichteindex von rund
1 eingestellt. Dies entspricht ungefähr einem Wasserstoffgehalt von
0,1 ml/100g.Abb. 4 verdeutlicht diesen Zusammenhang.
Der theoretisch berechnete Gasgehalt stimmt jedoch nicht exakt mit
dem praktisch gemessenen Gasgehalt überein (siehe Abb. 4). Der
theoretisch errechnete Gehalt (nach dem DI) ist niedriger als der tat-
sächliche Gehalt (z.B. nach dem Chapel-Verfahren). Je niedriger der
DI wird, desto größer wird die Diskrepanz. Gründe hierfür sind die
Erschwerung der Porenkeimbildung bei kleinem Dichte-Index, da bei
der Entgasungsbehandlung gleichzeitig Gasgehalt und Porenkeimstel-
len reduziert werden. Damit bestehen zu wenige Stellen, an welchen
die Keimbildung stattfinden kann und sich somit Gasblasen zum Aus-
gleich des H2-Haushaltes bilden könnten.

Erweiterter UD-Test:
Die Gasporen, die sich im flüssigen Metall bilden, entstehen an Keim-
stellen. Als Keimstellen bevorzugt werden in der Schmelze vorhande-
ne Oxide (Bifilme) und andere Einschlüsse. Somit stellt jede Gaspore
in der UD-Probe einen vorhandenen Oxidfilm bzw. einen anderen
keimbildungsrelevanten Einschluss dar, der durch den stark erniedrig-
ten Druck aktiviert wurde, eine Pore zu bilden. Durch die Auswer-
tung der Anzahl der Gasporen kann so schnell auf die Anzahl der Bi-
filme bzw. auf die anderen Einschlüsse als Keimbildner geschlossen
werden [13].

Mit den UD-Proben wurden für den erweiterten UD-Test zwei ver-
schiedene Auswertungen durchgeführt, um die Porenverteilung und -
geometrie zu bestimmen. Diese waren:

● bildanalytische Auswertung der Poren
● Computertomographie
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Abb. 4: ZusammenhangWasserstoffgehalt und DI nach [12]

Abb. 3: UD-Gerät und UD-Proben (links: kleiner Gasgehalt, rechts: großer
Gasgehalt)



BildanalytischeAuswertung der Poren:
Die Poren des Schliffes der UD-Proben wurden mikroskopisch aus-
gewertet und die Anzahl der Poren pro mm2 wurde ermittelt (siehe
Abb. 5). Die Porenauswertung erfolgte analog zum VDG-Merkblatt
P 201.

Um der Problematik der Mikro- bzw. Makrolunker und Porenunter-
scheidungen entgegenzuwirken (siehe auch Abb. 2), wurden die fol-
genden Kriterien in der bildanalytischen Auswertung berücksichtigt:
● Maximaldurchmesserkriterium (um Makrolunker auszuschließen):
Die Fläche der Pore muss kleiner sein als 7 mm2

● Mindestdurchmesserkriterium (um Mikrolunker auszuschließen):
Der Durchmesser der Pore muss mindestens der Größe des Se-
kundärdendritenarmabstandes entsprechen

● Rundheitskriterium (um Mikrolunker auszuschließen):
Die Rundheit der Poren (Circularity) muss mind. 0,5 betragen
(1,0 höchst möglicherWert entspricht Kreis)

Das Ergebnis der Messung waren Poren pro Fläche. Damit konnte
die Porendichte im Schliff sowie die Größenverteilung gemessen
werden. In dieser Arbeit wird auf die Porendichte im Querschliff nä-
her eingegangen.

Computertomographie CT:
Die CT-Untersuchungen wurden vom Österreichischen Gießerei-In-
stitut (ÖGI) in Leoben durchgeführt.
Zufolge der geometrischen Bedingungen in Schliffbildern kann durch
die Stereographie nicht von jeder Pore exakt der maximale Poren-
durchmesser gemessen werden. Hierfür sind 3-dimensionale Unter-
suchungsmethoden notwendig. Mit Hilfe der CT können Porendurch-
messer, Größe undVolumen bestimmt werden, wenn die Grenzfläche
zwischen Gaspore bzw. Mikrolunker eindeutig definiert werden kann.
Wird die Grenzflächenerkennung zu weit definiert, können je nach
Einstellung unterschiedliche Porendurchmesser und -anzahlen entste-
hen, insbesondere bei kleinen Porendurchmessern.
In Zusammenarbeit mit demVRVis (Wien) wurde eine Software mit
besonderen Transferfunktionen erstellt, mit der die Grenzflächen na-
hezu eindeutig beschrieben werden können. Dies erlaubt auch eine
eindeutige Unterscheidung zwischen Mikrolunker und Gasporen.
Eine typische Übereinstimmung von Metallographie und CT kann aus
Abb. 6 ersehen werden. Die Messung der Porenverteilung mit Hilfe
der CT wird jedoch den Schwerpunkt einer weiteren Veröffentli-
chung darstellen.

PoDFA (Porous Disc FiltrationAnalysis)
Mit der PoDFA- Messung können ungelöste Verunreinigungen in der
Metallschmelze qualitativ bestimmt werden.
Die PoDFA wird üblicherweise dargestellt als der gesamte Flächenan-
teil von Einschlüssen in einer normierten Schlifflage eines Durchfluss-
versuches (siehe Abb. 7).

Während des Filtervorgangs bildet sich ein Filterkuchen oberhalb des
Filters aus, in dem auch Partikel, die kleiner als der Porendurchmesser
des Filters sind, aufgefangen werden. Jedoch haben Bifilme auf Grund
ihrer geringen Steifigkeit nur einen beschränkten Anteil am Filterku-
chen. Des weiteren werden Bifilme wegen ihrer flächigen Morpholo-
gie nur schwer detektiert. Bei PoDFA gibt es unter den gemessenen
Verunreinigungen keine eigene Kategorie für Bifilme. Das typische
Spektrum einer AlSiMg-Schmelze enthält als wesentliche Verunreini-
gungen Al-Oxid,Al-Karbid,Ti-Borid,Al-Nitrid, Mg-Oxid und Spinell.
Es ist zu beachten, dass das Ergebnis nichts über die Größenvertei-
lungen der detektierten Verunreinigungen aussagt, wobei die Größe
auf Grund der Kerbwirkung einen wichtigen Einfluss auf die mechani-
schen Eigenschaften hat. Alle detektierten Einschlüsse stellen grund-
sätzlich harte Kerben dar.
Das Auswerteergebnis ist die Summe der in der Schmelze befindli-
chenVerunreinigungen in mm2/kg.
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Abb. 5: Bildanalytische Auswertung der Schliffe der UD-Proben

Abb. 7: Schematischer Überblick der PoDFA-Einrichtung [14] und …

… schematische Darstellung der Auswertung.

Abb. 6: Bildanalytische Auswertung der Fläche der Poren; links: CT, rechts:
Schliff



Mechanische Prüfungen
Es wurden Zugversuche und Schwingversuche durchgeführt. Die
Zugproben wurden im Labor der Fa. Nemak Linz GmbH auf einer
Zwick/Roell Z050 geprüft (Prüfnorm EN 10002). Die Schwingversu-
che wurden im Schwinglabor des ÖGI nach akkreditiertem Prüfver-
fahren (nach DIN 50100) auf einer Resonanzprüfmaschine Russen-
berger Prüfmaschinen AG, Bauart Mikrotron 9201/129, durchgeführt.
Bei der Auswertung der Zugversuche wurde beachtet, dass als sensi-
belster Messwert die Bruchdehnung besondere Bedeutung und Aus-
sagekraft hat.
Zur Prüfung der Schwingfestigkeitsproben wurden Zug-Schwell-Prü-
fungen durchgeführt. Für die Auswertung wurde eine Log-Normal-
verteilung herangezogen und ein Wahrscheinlichkeitsnetzdiagramm
erstellt, aus dem die ertragbaren Schwingspiele bei bestimmten
Überlebenswahrscheinlichkeiten herausgelesen werden konnten.

Ergebnisse
Abb. 8 zeigt eine Zusammenstellung der Ergebnisse entlang des
metallurgischen Schmelzeverlaufs für die Legierung LM25. Die Dar-
stellung ist so gewählt, dass eine gute Qualität im oberen Bereich
der Abbildung und eine schlechte Qualität im unteren Bereich zu
finden ist. Die Werte sind normiert worden, so dass es möglich ist,
die Messergebnisse auf zwei Achsen darzustellen: links befinden sich
die Reinheitswerte, rechts befinden sich die mechanischen Kenn-
werte.
Die Qualität der Schmelze in der Transportpfanne bzw. im Gießofen
vor dem Impellern war erwartungsgemäß schlecht. Im Gießofen nach
dem Impellern zeigte sich eine bessere Qualität. Dies ist darauf zu-
rückzuführen, dass sich bei einem geringeren Gasgehalt eine günsti-
gere Porenverteilung mit geringeren Porendurchmessern einstellt. Be-
sondere Beachtung ist auch dem Sumpf im Gießofen zu schenken.
Da es sich bei der Legierung um eine Sekundärlegierung handelt, ist
dieser Einfluss ausgeprägt und es kommt zu einer Anreicherung im
Gießofen nach dem Umfüllvorgang aus derTransportpfanne.

Dichteindex DI:
Der DI wird mit zunehmend fortschreitendemVerlauf der Schmelze-
behandlung geringer. Dies ist im Gießofen vor dem Impellern auf den
Ausgleich mit der Atmosphäre und im Gießofen nach dem Impellern
auf die Spülbehandlung zurückzuführen.

PoDFA:
Hier ist ein deutlicher Ein-
fluss des Gießfofensump-
fes nach dem Unfüllvor-
gang Transportpfanne/
Gießofen zu beobachten.
Es kommt zu einer Anrei-
cherung des Metalls mit
(harten) Einschlüssen.

Bruchdehnung:
Auch hier ist ein deutli-
cher Einfluss des Sumpfes
ersichtlich. Harte Ein-
schlüsse haben einen we-
sentlichen Einfluss auf die
Bruchdehnung

Poren/Fläche:
Die ausgewerteten Po-
ren/Fläche aus dem er-
weiterten UD-Test zeigen
eine deutliche Verbesse-
rung mit fortschreitender

Schmelzebehandlung. Dies ist auf die Reduzierung der vorhandenen
Oxide dank Erhöhung der Schmelzereinheit zurückzuführen.

Schwingspielzahl:
Die erreichte Schwingspielzahl bis zum Bruch steigt mit zunehmen-
demVerlauf der Schmelzebehandlung an. Dies ist auf die Reduzierung
der vorhandenen Oxide zurückzuführen. Oxide führen zu Poren, die
wiederum einen negativen Einfluss auf die Schwingspielzahl haben.
Es ergibt sich qualitativ ein guter Zusammenhang zwischen den Er-
gebnissen des erweiterten UD-Tests und der Schwingversuche. Ein
weiterer qualitativer Zusammenhang besteht zwischen PoDFA und
Zugversuchen.
Rasterelektonenmikroskopische Aufnahmen bestätigten die Theorie,
dass die Bruchauslöser der Schwingversuche eher Poren waren. Die-
se sind es auch, die für die Anzahl der Poren des erweiterten UD-
Test verantwortlich sind. Die Bruchauslöser der Zugversuche hinge-
gen waren eher harte Einschlüsse, welche die Ergebnisse von PoDFA
maßgeblich beeinflussten.

ZusammenfassungZusammenfassung
●● Der UD-Test gibt Aufschluss über Keimbildner von Gasporen.
●● Der Dichteindex der UD-Proben ist proportional zum H2-Gehalt
(wenn dieser hoch ist)

●● Harte Einschlüsse können nicht mit dem UD-Test bestimmt wer-
den, hierfür eignet sich allerdings die PoDFA-Messung bestens.

●● Bei niedrigem H2-Gehalt wird die Bruchdehnung von harten Ein-
schlüssen bestimmt. Die Bruchdehnung korreliert mit den PoDFA-
Resultaten.

●● Bifilme können mit dem UD-Test bestimmt werden.
●● Die Schwingspielzahl wird von Poren dominiert und korreliert gut
mit Porenzahl und Dichteindexwerten des UD-Tests.

●● Eine genaue Bestimmung der Porenbildung erfordert CT-Untersu-
chungen.
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Abb. 8:Trendlinien der einzelnenVersuche mit LM25
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Franz-Josef-Strasse 18,Tel.: +43 (0)3842 402 3313
Fax: +43 (0)3842 402 3302, E-Mail: Katharina.Haberl@unileoben.ac.at
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IndienIndien istist knaknapppp daran,daran, JaJapanpan inin derder GussprGussproduktionoduktion zuzu überholen.überholen.

Zu Beginn des Mega-Events*) – 68. Gießerei-Weltkongress, 56. Indischer Gießerei-Kongress und Internationale Gießereiausstellung
2008 in Chennai / Indien – wies der Präsident des Institute of Indian Foundrymen, Mr.V. Mahadevan, darauf hin, dass Indien auf dem
Weg ist, in den nächsten zwei Jahren Japan zu überholen und zum drittgrößten Gussproduzenten derWelt aufzurücken.Vorausset-
zung seien allerdings erforderliche Investitionen im Umfang von 1,5 bis 2 Milliarden US-$.

Im Jahre 2006 produzierte Indien bereits 7,1 Mio t Guss im Wert von 9 bis 10 Millrd US-$ mit einem Exportanteil von
rd 1 Millrd US-$.

Der Abstand zwischen Indien und Japan beträgt nur mehr 0,8 Mio t.

Infolge des sinkenden japanischen Gussmarktes und der Kapazitätssteigerung der indischen Gießereiindustrie wird dieser Aufstieg in
2 bis 3 Jahren möglich werden.

In den zurückliegenden Jahren verzeichnete der indische Gießereisektor ein jährliches Wachstum von 17 % gegenüber 8 bis 10 %
weltweit. 2007 lag die indische Gießereiproduktion bereits bei 8 Mio t und ist auf demWeg, in den nächsten Jahren 11 bis 12 Mio t
zu produzieren.

Nach Aussage desWFO-Generalsekretärs, Mr.AndrewTurner, gehen rd 70 % der Gussproduktion in den automobilen Sektor.

*) Bericht auf Seite 105f!

Quelle:Hommes et Fonderie, Nr. 383 – März 2008, S. 28.



Der 68. Internationale Gießereikongress 2008 wurde vom Institute of
Indian Foundrymen IIF organisiert und in der Zeit von 7. bis 10. Feb-
ruar 2008 im Trade Center von Chennai (dem früheren Madras), In-
dien, BundeslandTamil Nadu, abgehalten.
Zeitgleich fand auch der 56. Indische Gießerei-Kongress statt.
WFO President 2008, Prof. Dr. Keisaku Ogi, Japan, konnte über 1.600
Delegierte aus 31 Ländern willkommen heißen.

Parallel zu den Kongressen fand eine Internationale Gießereifachaus-
stellung statt, die von rd 9.000 Interessenten besucht wurde.
Die Hauptthemen der 70 Vorträge aus 17 Ländern waren die
Schwerpunkte Energie, Ausbildung und Training und deren Auswir-
kung auf die Zukunft der globalen Gießereibranche.

Auch 2 Internationale Kommissionen, „Umweltschutz“ und „Energy
Saving“, haben ihre Sitzungen in Chennai abgehalten.
Die Kommission „Energy Saving“ war die Basis für das diesjährige
Technical Forum.Wegen derWichtigkeit dieses Themas hat auch der
Gouverneur des Bundeslandes Tamil Nadu, Exc. Shri Surjit Singh Bar-
nala, an derVeranstaltung teilgenommen.

Wie auch in den letzten Jahren wurden die besten Kongress-Vorträ-
ge ausgezeichnet. Gesponsert wurden diese Preise von Hüttenes-Al-
bertus Chemische Werke GmbH als Hauptsponsor und von Apo-
stles Business Consulting.

Der 1. Preis erging an A Zabala Uriarte, R Suárez Creo y J Izaga Ma-
guregi, AZTERLAN Metallurgical Research and Foundry Centre in
Bilbao, Spanien, für: ,Iron castings: advanced prediction tools, foundry
process control and knowledge management‘.

Der 2. Preis erging an S H Arjunwadhar, National Center forTechnical
Services, IIF, Indien, Prosanto Pal und Girish Sethi, Energy and Resour-
ces Institute, Indien, für: ,Energy savings and carbon credit: opportunities
and challenges for the Indian foundry industry‘.

Der 3. Preis wurde Yucel Birol, Materials Institute, Marmora Research
Center,Turkei und Ali Aslan Ebrinc of Gebze Engineering,Turkei, für :
,Critical material issues in cast aluminium cylinder heads‘ zuerkannt.

Im Rahmen des Kongresses fand auch die „WFO Generalver-
sammlung 2008“ statt, bei der 21 der insgesamt 28 Mitgliedsverei-
nigungen vertreten waren.
Als österreichische Delegierte haben die Herren DI Alfred Buberl,
WFO Past President und DI Dr.Wolfgang Egger, voestalpine Giesse-
rei Linz GmbH, teilgenommen.
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Mitteilungen derWFO
World Foundrymen Organization

www.thewfo.com

68. Internationaler
Gießerei-Kongress 2008
„Cast for Competitive Edge“

in Chennai/Indien

Das gut besetzte Auditorium (Foto: M. Horacek)

Sitzung derWFO-Kommission „Energy Saving“ (Foto: M. Horacek)

Der VÖG wurde bei der WFO-Generalversammlung von WFO Past Presi-
dent DI Alfred Buberl und vom Geschäftsführer der voestalpine Giessereien,
DI Dr.Wolfgang Egger, vertreten. (Foto: M. Horacek)



Das Jahr 2007 konnte mit einem Plus von 5.575,– abgeschlossen
werden. Für 2009 wird mit einem Überschuss von 8.000,– budge-
tiert.
Einstimmig wurde derWechsel des Sekretariates von ICME (Institute
of Cast Metals Engineers, United Kingdom) zum VDG (Verein Deut-
scher Giessereifachleute, Düsseldorf) beschlossen, nachdem ICME
sich nicht mehr in der Lage sah, die Sekretariatsarbeiten für dieWFO
zu unterstützen.
Das Generalsekretariat wird auch in Zukunft, wie bisher, von Eur. Eng.
AndrewTurner,Apostles Business Consulting / GB, betreut werden.

Nach einstimmigem Beschluss setzt sich das Exekutivkommitee der
WFO für 2009 wie folgt zusammen:
Präsident Dr. Milan Horacek, CZ
Vize-Präsident Mr. Don Huizenga, USA

Vertreter der Mitgliedsorganisationen:
Mr. Colin Steed, GB
Mr. Xabier Gonzales, Spanien
Mr.Akdas,Türkai
Prof. G. Sun, China
Prof. M. Kim, Korea
Mr.Vinod Kapoor, India

Vertreter des Past-President`s Council:
Prof. K. Ogi, Japan
Dr. G.Wolf, D
Prof. I. Ohnaka, Japan

Treasurer Mr. Per Rolf Roland, Norwegen

Herrn Prof. Dr. Jozef Suchy, PL, wurde besonderer Dank für seine
17-jährigeTätigkeit alsTreasurer imWFOVorstand ausgesprochen.

DieWFO-Generalversammlung 2009 wird anlässlich desTechnischen
Forums im Juni 2009 in Brno, CZ, stattfinden.
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Meetings der CAEF
The European FoundryAssociation

Der Europäische Gießereiverband hat für 2008 bisher folgendeVeranstaltungstermine bekanntgegeben:

04./05.09. 2008 SektionWalzen, Schweden
18./19.09. International Foundry Forum 2008,Wien*)

25./26.09. Gruppe Stahlguss, Saint-Dizier (F)
16./17.10. CAEF-Young Entrepreneurs Club, Pirna
20./21.10. Sektion Guss fürWindkraftanlagen, Italien

05.11. Sektion Automobilguss, Frankfurt

*) Persönliche Einladung erforderlich

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

Die nächsten Gießerei-Weltkongresse sind wie folgt vergeben:

69thWFC Oct. 2010 Hangzhou, China
70thWFC Febr. 2012 Monterrey, Mexiko
71thWFC 2014 Bilbao, Spanien

DR. Milan Horacek, CZ,
wurde zum
WFO-Präsidenten
für 2009 gewählt.

DerWFO-Vorstand 2008:

v.l.n.r. hintere Reihe: X. Gonzales,A.Turner, P. Bhagwati, K. Ogi, J. Leceta,
G. Sun, M. Kim
v.l.n.r. vordere Reihe : M. Horacek, J. Suchy, G.Wolf, D. Huizenga,
P. Roland, I. Ohnaka



Kurzfassung
In Kernkästen mit 14 Hohlräumen konnten nur 10 Hohlräume kon-
stant befüllt werden. Die dabei entstandenen Ausschusskerne redu-
zierten das Produktionsergebnis um mehr als 240 Kerne stündlich. Es
wurden verschiedene Prozesssimulationen durchgeführt und mit den
Produktionsdaten des Kernschießprozesses verglichen.
Es wurden Computeranalysen zur Optimierung der Anordnung von
Schießrohr und Entlüftungskanal für die Kernfüllung, zum mechani-
schen Verschleiß und zur Dichteverteilung, eine Analyse des Här-
tungsvorgangs zur Optimierung des Einsatzes von Aminbeschleuniger
und zur Anordnung der Entlüftungsöffnungen beim Härten durchge-
führt. Bei der Computeranalyse der kompletten Formmaschine wur-
den Probleme bei der Geometrie des Sandvorratsbehälters und dem
Füllverhalten beim Eintritt des Sandes aus der Sandverteilung in den
Vorratsbehälter der Maschine erkannt.
Schießprobleme wurden beim Sandvorratsbehälter und der Geome-
trie der Blashaube ermittelt. Es wurde eine Reihe von Versuchen

durchgeführt. Mit Hilfe von rechnergestützten Prozesssimulationen
wurde versucht, den Einfluss des Sandvorratsbehälters zu erkennen
und die Konstruktion zu verbessern.

Hintergrund
Zur Identifizierung der Ursache der Probleme wurde ein Rechner-
modell des Produktionsprozesses erstellt. Um aussagekräftige Ergeb-
nisse für die Bewegung von Luft und Sand im Werkzeug und der
Kernformmaschine zu erhalten, wurde bei der Modellierung ein
Mehrphasenansatz für den Teilchenfluss angewendet. Zur Simulation
des Schieß- und Begasungsprozesses erfasste das Modell des Kern-
produktionsprozesses den gesamten Sandvorratsbehälter und 14
Kerne. Berechnungen des Kernformprozesses erfolgten mit Hilfe ei-
ner transienten Mehrphasengleichung nach Euler/Lagrange.

Untersuchungen zur Einzelkernfüllung
Durch Betrachtung eines Einzelkerns während des Kernformprozes-
ses bietet sich die Möglichkeit einer sehr detaillierten Untersuchung
und einer Ableitung von Empfehlungen zur Verbesserung des Verfah-
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Auch zwischen denVorträgen der Foren wurde ausgiebig diskutiert und Erfahrungen wurden ausgetauscht. Foto: Edgar Schoepal

WFOTechnical Forum 2007 – Rückblick
Leichtbau und Bauteiloptimierung durch innovative Fertigungstechniken

Kurzfassungen ausgewählterVorträge (Teil 6)1)
In Fortsetzung der BerichteTeil 1 (GIESSEREI RUNDSCHAU 54(2007) Nr. 7/8, S. 148/153,Teil 2, Nr. 9/10, S. 184/188,Teil 3, Nr. 11/12,

S. 236/246 undTeil 4, GR 55(2008) Nr. 1/ 2, S. 28/31 undTeil 5, Nr. 3/4, S. 60/70 zumWFOTechnical Forum, welches vom 12. bis 14. Juni 2007
im Rahmen der Internationalen Gießereifachmesse GIFA in Düsseldorf stattfand, werden im Folgenden

weitere Kurzfassungen ausgewählterVorträge veröffentlicht.

MitTeil 6 ist dieTF-Berichterstattung nunmehr abgeschlossen.

Virtuelle Optimierung des Kernherstellungsverfahrens
Donald Kahles*,ThyssenkruppWaupaca Inc., Marinette,WI, USA; NigelYeomans,Ashland Inc., Dublin, OH, USA;

Peter Blaser,Arena-flow LLC,Albuquerque, NM, USA

1) Übersetzt aus dem Englischen.
*) Vortragender



rens. Anfänglich wird die gleiche Menge Sand von allen Schießrohren
bereitgestellt. Doch nach 0,2 s wird deutlich, dass das Füllen der ein-
zelnen Kerne nicht gleichmäßig erfolgt. Die Enden der Kerne werden
geringfügig schneller als die mittleren Abschnitte gefüllt. Die Prozess-
luft wird über die Entlüftungskanäle des Oberkastens abgeleitet, wo-
durch der Sand infolge des Luftwiderstandes in den Entlüftungskanä-
len bis in die Kernspitze transportiert wird. In den Bereichen zwi-
schen den Entlüftungen des Oberkastens kann eine etwas geringere
Dichte auftreten. Generell ist das Füllen des Kerns nach wenig mehr
als 0,4 s beendet. Die prognostizierte Dichte des fertigen Kerns er-
gab eine weitestgehend gleichförmige Dichteverteilung, Bereiche hö-
herer Dichte lagen unterhalb der Schießrohre und Bereiche geringe-
rer Dichte zwischen den Entlüftungen des Oberkastens.
Die Untersuchung der Einzelkerne ergab, dass Schießrohr und Entlüf-
tung für das Füllen des Kerns ausreichend sind. Mechanischer Ver-
schleiß ist ein potentielles Problem im Zentrum des Unterkastens so-
wie an beiden Enden, wo der Sandstrom auf ein mechanisches Hin-
dernis trifft.

Untersuchungen zum Katalysatorstrom an
Einzelkernen
Die Härtungsberechnungen ergaben, dass im Kern ein Ungleichge-
wicht des Aminstroms vorliegt und der Katalysator durch Austritt aus
der Maschine an den oberen Flächen des Unterkastens verloren
geht, bevor er den Boden der Kolbenbohrung erreicht.

Empfehlungen zurVerfahrensänderung und
berechnete Ergebnisse
Auf der Grundlage der Ergebnisse der Einzelkernuntersuchung wur-
de eine Optimierung von Schießrohr und Entlüftungsmethode durch-
geführt und rechentechnisch verifiziert. Generell wird mit den neuen
Schießrohren ein gleichmäßigeres Füllen des Kerns erreicht. Dabei
werden die Kerne nach der neuen Methode in einer geringfügig kür-
zeren Zeit gefüllt. Nach 0,27 s ist der in den Kernkasten eingebrach-
te Sand von größerer Gleichmäßigkeit, nach 0,42 s ist der Kernfüll-
vorgang abgeschlossen. Mit der empfohlenen Methode wird durch
Erzielung einer einheitlicheren Dichte zudem eine höhere Kernfestig-
keit erreicht, gleichzeitig reduziert sich der mechanischeVerschleiß.
Ein wesentlicher Vorteil der Ergebnisse der durchgeführten rechner-
gestützten Optimierung ist die Eliminierung der Entlüftungsdüsen im
schmalen Bereich des Unterkastens. Damit verringert sich der Ver-
brauch an Aminkatalysator während der Härtung. Bei der ursprüngli-
chen Methode befanden sich im schmalen Teil zwischen Ober- und
Unterkasten zwei Entlüftungsdüsen im Oberkasten über drei Düsen
im Unterkasten. Beim Härtungsvorgang kommt es zum Eintritt von
Katalysatorgas über die Oberkastendüsen. In diesem Bereich kam es
nahezu unmittelbar zum Austritt von Katalysator aus den Entlüftungs-
düsen des Unterkastens.

Untersuchung des Gesamtprozesses
Die Einzelkernuntersuchung hatte ergeben, dass methodischeVerbes-
serungen zur Verkürzung der Taktzeit, zur Reduzierung des Einsatzes
an Katalysator und des mechanischen Verschleißes möglich sind. Es
bedarf jedoch eines Modells der gesamten Kernformmaschine, um
die Ursachen für das unvollständige Füllen der äußeren Hohlräume
zu untersuchen.
Es ist nicht ungewöhnlich, dass Kernkästen mit Mehrfachhohlräumen
Problemkerne in den äußeren Bereichen der Düsenplatte aufweisen.
Zur Lösung dieses Problems wurden zahlreiche Versuche durchge-
führt – von derVergrößerung der Schießrohre für die äußeren Hohl-
räume bis zur Verkleinerung der Düsen für die inneren Hohlräume.
Gelegentlich können diese Maßnahmen zum Erfolg führen, doch die
Ergebnisse unserer Untersuchung sowie die aus Kleinversuchen und
aus Untersuchungen unter Produktionsbedingungen erhaltenen Ver-
suchsdaten ergaben, dass das Problem von grundlegenderer Art als
das Ungleichgewicht des Sandeintritts in die einzelnen Hohlräume ist.

Deshalb wurde der gesamte Prozess des Handlings, der Verteilung
des Sandes nach dem Mischen mit dem Formstoffbinder und der
Transport zur Kernformmaschine mit Hilfe des Computermodells
modelliert. Das Prozessmodell beinhaltete den Vorratsbehälter für
den Sand auf der Maschine, den Sandvorratsbehälter und den Kern-
kasten.

Ergebnisse der Untersuchung des Gesamtprozesses
Alle 14 Hohlräume des Kernkastens müssten gefüllt werden, wenn der
Vorratsbehälter zu Beginn gleichmäßig mit Sand befüllt wird. Es wur-
den keine wesentlichen Unterschiede zwischen den einzelnen Kernen
hinsichtlich der Sanddichte oder Luftdruckdifferenzen erwartet.
Der nach dem Füllen der Kerne verbleibende Sand im Sandvorrats-
behälter weist in der Mitte eine Sandaufstauung auf. Ursache dafür ist
der Auslauf, der für den Eintritt der Luft am Umfang des Sandvorrats-
behälters sorgt. Daraus wird deutlich, dass das Füllproblem auf die
anfängliche Sandverteilung imVorratsbehälter selbst zurückgeht.

Befüllen desVorratsbehälters
Zur Untersuchung der Einflüsse des Befüllens des Sandvorratsbehäl-
ters über das Beschickungssystem über der Kernformmaschine wur-
de das Rechnermodell erweitert. Die Zuführung besteht aus einem
Pufferbehälter, dessen Aufnahmevermögen für bindemittelhaltigen
Sand groß genug für die Befüllung der Maschine dimensioniert ist.
Die Dosierung des Sandes in den Vorratsbehälter erfolgt über eine
Drosselklappe zwischen Pufferbehälter und Vorratsbehälter.Während
des Schießens muss die Drosselklappe den Sandvorratsbehälter oben
abdichten und den Austritt von Luft und Sand über den Pufferbehäl-
ter verhindern.
Eine Simulation der Befüllung des Sandvorratsbehälters wurde durch-
geführt. Dabei fiel der Sand frei aus dem Pufferbehälter in den Vor-
ratsbehälter, die Luft im Vorratsbehälter entwich über die Schießroh-
re bzw. über den Sand. Die Auswertung der Ergebnisse der Berech-
nung zur Vorratsbehälterbefüllung ergab eine Reihe offensichtlicher,
jedoch häufig übersehener Probleme. Sand im freien Fall reicht nicht
zum Befüllen des gesamten Sandvorratsbehälters aus, so dass sich
der Sand schlecht verteilt. Die Blashaube ist nicht symmetrisch, so
dass auch die Sandverteilung unsymmetrisch ist. Die Ecken werden
nicht gefüllt.

Kombinierte Untersuchung des Gesamtprozesses
Es wurde ein neues Modell des Gesamtprozesses erstellt, bei dem
die ursprüngliche Sandverteilung aus der Untersuchung der Befüllung
des Sandvorratsbehälters Verwendung fand. Bei den ersten Phasen
des Füllprozesses ergaben sich nur geringe Abweichungen zwischen
dem Modell für den vollständig und den teilweise gefüllten Sandvor-
ratsbehälter. Bei 0,7 s ergab das Modell für den vollen Vorratsbehäl-
ter, dass alle Kerne befüllt waren. Das neue Modell dagegen zeichnet
ein sehr viel differenzierteres Bild. Die am weitesten von der Mitte
der Düsenplatte entfernten Kerne werden mit hoher Wahrschein-
lichkeit nicht vollständig gefüllt. Für das Rechnermodell wurde eine
längere Laufzeit gewählt, um festzustellen, ob bei einer längeren
Schießzeit ein vollständiges Füllen erreicht werden kann. Die Ergeb-
nisse bei 1,3 s weisen keine signifikanten Änderungen gegenüber den
Ergebnissen bei 0,7 s auf.

Lösung des Problems
Nach der Validierung des Modells mit Hilfe von experimentell ge-
wonnenen Daten und Aussagen zu genauen Ergebnissen der Abläufe
im Produktionsprozess unter Verwendung der Vorratsbehälterfüllda-
ten besteht der nächste Schritt in der Lösung des Problems mit Hilfe
des Rechnermodells. Die offensichtliche Lösung des Problems be-
steht in der vollständigen Befüllung des Sandvorratsbehälters bzw. ei-
ner ausreichenden Sandtiefe.
Drei Änderungen der Geometrie desVorratsbehälters wurden in Be-
tracht gezogen:Vergrößerung des Winkels an der Blashaube,Vergrö-
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ßerung des Durchmessers des Sandvorratsbehälters und kombinier-
teVergrößerung vonWinkel und Durchmesser.
Es wurde ein Rechnermodell jeder Ausführung des Vorratsbehälters
erstellt und die in die Behälter einströmende Sandmenge berechnet.
Der vergrößerte Winkel und der vergrößerte Durchmesser bieten
die besten Voraussetzungen für die vollständige Befüllung des Sand-
vorratsbehälters.

Schlussfolgerung
Seit Jahren kämpft man in Gießereien mit dem Problem der Befül-
lung von Kernkästen mit mehreren Hohlräumen, wenn sich die Kerne
am Rand der Düsenplatte befinden. Die Ergebnisse der Rechnermo-
delle zur Untersuchung des Produktionsprozesses eines Kernkastens
mit 14 Hohlräumen sowie die experimentell ermittelten Daten erga-
ben, dass die Lösung in der Ausführung des Vorratsbehälters und der

Möglichkeit des vollständigen Befüllens dieses Behälters zu Beginn ei-
nes jeden Schießtaktes liegt.
In der Gießereiindustrie nutzt man die physikalischen Erscheinun-
gen der Teilchenströme bei der Gestaltung der Sandverteilungs-
und Zuführsysteme über Schurren überall, jedoch nicht bei den
Kernformmaschinen, wodurch die Ausführung der Sandvorratsbe-
hälter dort ein vollständiges Befüllen zumeist unmöglich macht. In
einigen Fällen gingen die Ingenieure trotz umfassenden Wissens
über die Fließeigenschaften von Sand davon aus, dass die Ecken
des Vorratsbehälters beim Schießen schon gefüllt werden würden
und nur der erste Schuss Ausschuss wäre. Diese Annahme ist in
manchen Fällen auch zutreffend. Wenn jedoch die verfügbare
Fläche der Düsenplatte an ihre Grenzen stößt, sollte die Ge-
staltung des Sandvorratsbehälters nicht dem Zufall überlassen blei-
ben.
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C.A.S. 2010Taktzeit- undAntriebs-Diagnosesystem
M. Dittrich, Heinrich-Wagner-Sinto Maschinenfabrik, Bad Laasphe

Einleitung
Das Cycle Time Analysis-System (Zykluszeit-Analysesystem) ermög-
licht bei Formanlagen mitTaktzeitproblemen die Erkennung der Ursa-
che(n) durch ein analytisches Verfahren. Die Taktzeitprobleme entste-
hen primär durch Fehler im Ablauf, wie beispielsweise durch falsche
Formkastenposition in teilweise extrem verschachtelten Anlagen,
oder durch Unterbrechungsfehler in der Fahrweise aufgrund fehler-
hafter Proportionaleinstellung.
Üblicherweise treten Ablauffehler lediglich während der Inbetrieb-
nahme auf. Unterbrechungsfehler können zwar auch während die-
ser Phase entstehen, sie treten jedoch meist im laufenden Betrieb
auf.

Funktion und Zielgruppe
Die Start- und Laufzeiten sämtlicher Antriebe werden zyklisch ermit-
telt und in einer XML-Datenstruktur gespeichert. Diese Daten kön-
nen graphisch oder tabellarisch dargestellt und zwecks Optimierung
ausgewertet werden. Durch gezielte Abfragen des Anwenders ste-
hen sämtliche Daten transparent zur Verfügung. Durch den direkten
Vergleich mit einem statisch gespeicherten Zeit-/Wege-Diagramm
wird die Erkennung von Ablauf- und Unterbrechungsfehlern mittels
Vergleich der Soll- und Ist-Daten ermöglicht.

Durch die Ermittlung der Laufzeiten können sowohl zu langsame als
auch zu schnelle Fahrweisen identifiziert werden. Dies ist für die Ein-
stellung der Antriebe wesentlich, damit weder Taktzeit verloren geht,
noch unnötig viel Energie verbraucht wird.
Gespeicherte Fahrweisen sowie die Zyklen laufender Formanlagen
ermöglichen wiederum eine gute Rückmeldung an die Technik zum
Nachweis und zur Prüfung der Zeit-/Wege-Diagramme.
Dieses Programm ist in der Lage, eine Änderung der Formanlagen-
Fahrparameter durch die Bediener sowie die entsprechendenTaktzeit-
schwankungen zu speichern und sie hws sowie dem Instandhaltungs-
personal zugänglich zu machen. Die Anzeige, Überwachung und Spei-
cherung sämtlicher verfügbaren, von Takt und Antriebsbewegung ab-
hängenden Parameter des Hydrauliksystems (Systemdruck, Akkumula-
tor, Pumpenanschluss) gehören ebenfalls zu den Aufgaben des Systems.
Eine weitere Aufgabe besteht in der exakten, vor der Inbetriebnahme
durchgeführten Simulation des SPS-Programms in unserem Labor
mit tatsächlichen Antriebszeiten (nach festgelegtem Zeit-/Weg-Dia-
gramm) und Überwachung der SPS-Signale (Positionierungsbefehle)
sowie Aufzeichnung derTaktzeit.
Zielgruppe des Systems ist das Instandhaltungspersonal von Forman-
lagen, aber auch die Programmierer und/oder der technische Kun-
dendienst profitieren von dieser Software.



Technik
C.A.S. 2010 ist ein webbasiertes System mit Anbindung an das Intra-
net oder Internet, wobei die Programmierung nach den neuesten In-
ternettechnologien erfolgt (wie z. B. NET, ASP, XML/XSLT, HTML,
TCP/IP). Das System, bestehend aus einem Laptop mit Adapter, kann
sowohl online an der Formanlage als auch zu Analysezwecken offline
außerhalb der Formanlage eingesetzt werden (Bild 1).

Das C.A.S.-System hat nur eine einseitig gerichtete Verbindung zur
SPS. Die Daten werden lediglich gelesen, und der gesamte „Zählvor-
gang“ findet nicht in der SPS, sondern am Rechner statt, beansprucht
daher die SPS auch nicht. Die geschätzte Übertragungsgeschwindig-
keit von 500 Antrieben liegt bei ca. 100 ms.

Betrieb
Das C.A.S. ist ein multilinguales System mit einer leicht bedienbaren
graphischen Oberfläche. Wie bei Internet-Anwendungen erfolgt die
Steuerung über denWebbrowser mittels Maus oder Tastatur. Folgen-
de Abfragekriterien sind möglich: Zeitraum- und Taktzeitdarstellung,
Min.-/Max.-Werte zur Analyse von etwaigen Taktzeitschwankungen
(Bild 2). Nach Eingabe der gewünschten Kriterien, wie z. B. Zeit-
raum- und Taktzeitüberschreitungen, erhält der Bediener per Maus-
klick in derTaktzeitkurve detaillierte Informationen über jeden Zyklus.
Diese Informationen werden graphisch oder tabellarisch dargestellt
und stehen für Microsoft-Office-Anwendungen zurVerfügung.
Die Darstellung des Zeit-/Wege-Diagramms als Soll-/Ist-Vergleich
oder im Unterschied zum Zyklus erfolgt graphisch bzw. tabellarisch.
Neben der Darstellung Soll-/Ist-Taktzeit werden alle Antriebe mit Be-
ginn ihrer Bewegung und der Bewegungsdauer als Soll-/Ist-Vergleich
und den entsprechenden Abweichungen dargestellt. Im Falle eines

Über- oder Unterschreitens der Takt- und Antriebslaufzeiten werden
diese farbig unterlegt.

Schnittstelle und Remote-Service
Ein Export von Daten in übergeordnete Systeme per XML-Schnitt-
stelle ist möglich, beispielsweise der Export des Zeit-/Wege-Dia-
gramms sowie der entsprechenden Einstellungen in AutoCad oder
Instandhaltungssysteme.
Ein vor Ort installiertes Modem oder ein Router macht die vorhan-
denen Daten für externe Zwecke zugänglich.
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Bild 1: C.A.S. 2010-Systemarchitektur

Bild 2: Zeit-/Wege-Diagramm: a) Graphische Darstellung; b)Tabellenform

Die Vortragskurzfassungen wurden uns in dankenswerterWeise von
der Redaktion der GIESSEREI,VDG Düsseldorf, zur Verfügung gestellt.

6.6.MAMATERIALICATERIALICA DesignDesign ++TeTechnolochnologygyAwAwarardd 20082008
undund SonderprSonderpreis:eis:MAMATERIALICATERIALICA COCO22 EffizienzEffizienzAwAwarardd

Der MATERIALICA Design + Technology Award wird anlässlich der MATERIALICA – der 11. Internationalen Fachmesse für Werkstoffan-
wendungen, Oberflächen und Product Engineering (14. bis 16. Oktober 2008 in München) bereits zum sechsten Mal von der MunichExpo
Veranstaltungs GmbH ausgelobt. Zur Teilnahme eingeladen sind Materialentwickler und -hersteller, Designer, Produkthersteller sowie Ent-
wickler und Konstrukteure aus den Bereichen der Materialanwendung, Oberflächentechnik und der Technologie. Ein Hauptaugenmerk liegt
dabei besonders auf den Bereichen Aerospace,Automotive, Maschinenbau, Sport- und technischen Konsumgütern.

Als Neuerung wird in diesem Jahr erstmals der innovative Sonderpreis „MATERIALICA CO2 Effizienz Award“ vergeben.

Anmeldeschluss für beide Preis-Bewerbungen ist der 30. Juni 2008.
AusführlicheTeilnahmebedingungen können unter www.materialicadesign.de abgerufen werden.
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chen Tagungsverlauf mit intensivem Erfah-
rungsaustausch unter Fachkollegen bei.
Eine begleitende Fachausstellung von rund 20
ausstellenden Firmen hat den Teilnehmern
darüber hinaus die Möglichkeit geboten, sich
über neueste Entwicklungen bzw. Produkte
der Zulieferindustrie zu informieren.
Nach den Vortragsveranstaltungen des ers-
ten Tages hielten der Verein für praktische
Gießereiforschung (ÖGI) seine 56. Ordentli-
che Hauptversammlung und der Verein Ös-
terreichischer Gießereifachleute (VÖG) sei-
ne Ordentliche Jahreshauptversammlung ab.
Nicht zuletzt haben auch ein ausgewogenes
Rahmenprogramm für Begleitpersonen so-
wie insbesondere ein unvergesslicher Gie-
ßerabend im Stift Göttweig zum Tagungser-
folg beigetragen.
Das Begleitprogramm führte in die Wachau
zu einem Stadtrundgang in Krems und Stein
und zu einem Besuch im Benediktinerstift
Göttweig, seit 2001 Weltkulturerbe und
heute nicht nur Anziehungspunkt für Gäste
aus aller Welt, sondern auch ein spirituelles
Zentrum im Herzen Niederösterreichs, ge-
tragen von einer Gemeinschaft von über 50
Mönchen.

Fast 300 Teilnehmer sind der Einladung zur
52. Österreichischen Gießerei-Tagung, die
unter dem Motto „Technologie, Potenzial
und Anwendungen von innovativen Gusstei-
len“ stand, gefolgt. Für zwei Tage trafen sich
die zahlreichen in- und ausländischen Gieße-
reifachleute, Konstrukteure und Gussanwen-
der sowie Zulieferer und Experten aus For-
schung und Wissenschaft in diesem Jahr zu
einem interessanten Erfahrungsaustausch in
der niederösterreichischen Landeshaupt-
stadt St. Pölten .

In 22 Vorträgen wurden dabei Themen be-
handelt, die insbesonders neueste Entwick-
lungen in den Bereichen Metallurgie, Gieß-
technologie sowie Potenzial und Anwen-
dungsmöglichkeiten von Gussteilen zum In-
halt hatten.
Themen für Eisen- und NE-Metallgießer wur-
den in getrenntenVortragsreihen angeboten.
Neben den hochwertigen Fachvorträgen
trug das Ambiente der Tagungsräumlichkei-
ten des WIFI NÖ und das schöne Wetter
zur guten Stimmung und zu einem erfolgrei-

Rückblick auf die
52.Österreichische
Gießereitagung am
03./04.April 2008
in St. Pölten / NÖ

DieTagungsstätte – dasWIFI NÖ in St.Pölten

VÖG-Vorsitzender KR Ing. Michael Zimmer-
mann heißt die Tagungsteilnehmer willkommen
und eröffnet dieTagung.

Ein volles Auditorium bekundet das Interesse an der Tagung. Prominente Gäste in der ersten Reihe
Mitte (Prof. Dr.-Ing. Andreas Bührig-Polaczek, Aachen, WFO-Präsident 2009 Dr. Milan Horacek, Brno
und Mag. Mirjam Jan-Blazic, Präsidentin der Slowenischen Gießereifachleute, Ljubljana).

DasTagungsbüro und die Ausstellungsstände der Zulieferindustrie hatten guten Zulauf.
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Auch der Gießerabend fand im eindrucksvollen Ambiente des Stifts-
restaurants Göttweig statt, das zu volkstümlicher Musik mit Spezialitä-
ten aus der Region und mitWeinen aus den stiftseigenen Rieden ver-
wöhnte. Die Aussichtsterrasse in 450 m Seehöhe bot einen weithin
einmaligen Panoramablick in das Donautal und in die Wachau und
konnte bei gutemWetter genossen werden – besteVoraussetzungen
für einen harmonischen Ausklang des erstenVeranstaltungstages.
Der zweiteVeranstaltungstag brachte getrennteVortragsreihen für Ei-
sen- u- NE-Metallgießer und schloß mit gut besuchten Plenarvorträ-
gen zu hochaktuellenThemen:
„Chancen und Risken des Klimaschutzes in der Gießerei-
industrie“
und
„Wie werden sich die Rohstoffmärkte für die Gießereiin-
dustrie in der Zukunft entwickeln?“.
Die Veranstalter blicken auf einen erfolgreichen Tagungsablauf zurück
und hoffen, dass auch die Teilnehmer viele nützliche Informationen
und Anregungen zur Umsetzung in der Praxis mit nach Hause neh-
men konnten.

Einen Überblick über die referiertenThemen
geben die folgenden Kurzfassungen:

Plenarvorträge

Kornfeinung und Impfung sind ein wichtiges metallurgisches Instrument in der
Einstellung der Guss- und Bauteilqualität für den Gießer. Es wurden bereits
zahlreiche Untersuchungen für alle Gusswerkstoffe durchgeführt. Allerdings
weichen viele Daten in ihren quantitativen Werten voneinander ab, was ins-
besondere durch unterschiedliche Versuchsdurchführungen und Proben be-
dingt ist.
Das Ziel bestand daher, eine Probe zu entwickeln, die sich als Standard für
Kornfeinungsuntersuchungen eignet und damit zukünftig eine Vergleichbarkeit
von Daten unterschiedlicher Literaturquellen erlaubt.Weiterhin war es not-
wendig, dass die Erstarrungsparameter den einzelnen Gefügezuständen ge-
nau zugeordnet werden können und damit auch Simulationsrechnungen zu-
gänglich sind.Weiterhin sollte neben Forschern und Entwicklern auch der An-
wender vor OrtVersuche durchführen können.
Als Ergebnis konnte eine Drei-Zylinderprobe entwickelt werden, die sich
durch eine ungerichtete Erstarrung ohne den Einfluss bevorzugterWärmeab-
fuhr- bzw. Wachstumsrichtungen auszeichnet. Sie gewährleistet über einen
weiten Erstarrungsbereich konstante Erstarrungsparameter. Hierzu wurden
grundlegende experimentelle Messungen und Simulationsrechnungen zur
Untersuchung der Wärmeabfuhr bei verschiedenen Geometrien und An-
gusssystemen durchgeführt. Die Wahl der Zylinderdurchmesser und des
Formstoffes decken typische Abkühlraten im Sand- und Kokillenguss ab. Mit-
tels der entwickelten Versuchseinrichtung sollen Informationen über die
Keimbildung und Keimzahl sowie über dieWirkungsweise und Effektivität von
Kornfeinungs- bzw. Impfmitteln im Gießprozess ermittelt werden.
Aufbauend auf ausführlichen Untersuchungen an Magnesiumgusswerkstoffen
konnten inzwischen auch Untersuchungen an Aluminiumlegierungen und
Gusseisenwerkstoffen vorgenommen werden.

Erfahrungsaustausch in denVortragspausen …

… bei offensichtlich guter Stimmung.

Frau KR Sonja Zwazl, Präsidentin der Wirtschaftskammer NÖ, überbrachte
die Grüße ihres Hauses und ließ sich in der Ausstellung über neuere Ent-
wicklungen in der Gießereitechnologie informieren
v.l.n.r.: Fachgruppengeschf. Dkfm. Franz Ernst, GF Fittings Geschf. u. Fachver-
bands Obmann KR Ing. Peter Maiwald, VÖG-Vorsitzender KR Ing. Michael
Zimmermann,WK NÖ Präs. Sonja Zwazl u. ÖGI-Geschf. DI Gerhard Schin-
delbacher)

Neuer Standardtest zur wanddicken-
abhängigen Bestimmung der Kornfei-
nung/Impfung für Gusswerkstoffe
Univ. Prof. Dr.-Ing. Andreas Bührig-Polaczek
(V), DI Gerald Klaus, RWTH Aachen, Aachen,
D

Korrosionsverhalten beschichteter Guss-
werkstoffe
Univ.-Prof. DI Dr. Gregor Mori (V), Lehrstuhl
für Allgemeine und Analytische Chemie, Mon-
tanuniversität Leoben, Leoben, A; Dr. Peter
Pölt, Zentrum für Elektronenmikroskopie,
Graz, A; DI Gerhard Schindelbacher, Österrei-
chisches Gießerei-Institut, Leoben,A

■■ ■

■■ ■
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Nach einer kurzen allgemeinen Einführung über
Beschichtungsverfahren, Aufgaben und Eigen-
schaften diverser Schichtsysteme sowie mögli-
cher Versagensursachen wird über die Ergebnis-
se einer Studie über die Korrosionsschutzwir-
kung von verschiedenen Konversions- und KTL-
Schichten auf unterschiedlichen Magnesium-

gusslegierungen berichtet. Nach eingehender
metallografischer und elektronenoptischer Cha-
rakterisierung der Schichten sowie der Subs-
trate wurde mittels einfacher elektrochemi-
scher Messungen die potentielle Schutzfunktion
und Dichtheit der diversen Schichten unter-
sucht.

KTL-beschichtete Proben zeigen überaus gute
Beständigkeiten, wobei mit zunehmender Einsatz-
dauer Elektrolyt in die Schicht eingebaut wird, so
dass ihre Schutzwirkung etwas abnimmt. Konver-
sionsschichten zeigen im Vergleich dazu geringere
Beständigkeiten. Die Ergebnisse werden mit jenen
unbeschichteter Proben quantitativ verglichen.

Der Überbegriff Metalloskopie steht für eine
dreidimensionale Metallographie. Durch den Ein-
satz der Mikrofokus-Röntgenröhrentechnologie
in der Computertomographie ist es erstmals
möglich, Gefügeuntersuchungen und Gefügebe-
urteilungen im Volumen durchzuführen. Vor al-
lem bei der Bestimmung von Gefügebestandtei-

len, wie beispielsweise Form und Verteilung des
Kohlenstoffes im Gusseisen ist es notwendig die
Grenzen der Computertomographie auszulo-
ten.
Eine entscheidende Bedeutung hat in Verbindung
mit der Metalloskopie die Qualität der Visualisie-
rung. In diesem Zusammenhang wurden in Ko-

operation mit der Firma VRVis Forschungs
GmbH, einem Spezialisten aus der Medizin-
technik, neue Wege der Visualisierung auch für
diese Aufgabenstellung beschritten. Diese Zu-
sammenarbeit soll neue Wege und Möglichkei-
ten der Visualisierung im Vergleich zu der der-
zeit erhältlichen Visualisierungssoftware erschlie-
ßen.
Die Ergebnisse der metalloskopischen Untersu-
chung werden mit den Auswertungen der tradi-
tionellen Metallographie verglichen und erlauben
auch eine Auswertung der Gefügeparameter im
dreidimensionalen Raum. Das heißt die dimensio-
nelle Erschließung der Maßstabskette vom Bau-
teil zum Gefüge steht mit der Computertomo-
graphie offen.

Planung und Darlegung der erzielten Schwin-
gungsreduktion – Zusammenfassung Umbau und
Optimierung der Gusstransportrinnen.
Das Büro BERNARD Ingenieure wurde dazu be-
auftragt, die Schwingungsisolierung des Gusstrans-
portes am Gelände der GUSS KOMPONENTEN
GmbH in Hall inTirol zu planen und den erzielten
Sanierungserfolg messtechnisch zu bewerten. Der
Gusstransport emittiert in seinem Ist-Zustand die
Schwingungen der Förderrinnen direkt in den
Untergrund. Zur weitgehenden Entkopplung der
schwingenden Förderrinnen wurde im techni-

schen Ausgangsbericht vorgeschlagen, zusätzliche
Federelemente in die starre Unterkonstruktion
einzubauen.
Der in vereinfachter Weise als Einmassenschwin-
ger ausgeführte Gusstransport kann durch diese
Maßnahmen in einen Zweimassenschwinger um-
funktioniert werden. Die Eintragung von Erschüt-
terungen in den Untergrund wird dadurch erheb-
lich reduziert. Zur Verifikation des Umbauerfolges
wurden vor und nach Ausführung der Maßnah-
men dynamische Messungen in unmittelbarer
Umgebung zum Gusstransport durchgeführt.

Der Umbau der Rinnen wurde während des
Betriebsstillstandes ausgeführt. Nach der Wie-
derinbetriebnahme am geänderten System er-
folgten nochmals dynamische Messungen an
den Stützenfußpunkten. Diese wurden mit den
Messergebnissen im Ausgangszustand vergli-
chen.
Im Fall der ersten Rinne ergibt sich eine Reduk-
tion der eingetragenen Schwingungsenergie von
85–90 %. Im Frequenzspektrum ist die Erreger-
frequenz nicht mehr erkennbar Zur Sicherstel-
lung der Förderleistung wurde die Erregerfre-
quenz an einer der Rinnen erhöht. An den fol-
genden Querrinnen ergibt sich eine Reduktion
von 85 bzw. 60 %. Auch an den Querrinnen ist
im Spektrum die Erregerfrequenz nicht mehr
sichtbar.
Es wird festgehalten, dass sich aufgrund der
durchgeführten Umbauten an den Gusstrans-
portrinnen eine deutliche Reduktion der einge-
tragenen Erschütterungen in den Untergrund er-
gibt.

Metalloskopie – Gefügebeurteilung in 3D mittels Computer-
tomographie
G. Geier,T. Pabel, D. Habe, Österreichisches Gießerei-Institut, Leoben
M. Hadwiger, L. Fritz,VRVis Forschungs GmbH,Wien

Optische Messtechnik für Flächenrückführung und Qualitäts-
analyse bei Gussteilen
ThomasWechner,Westcam Datentechnik GmbH, Mils,A

Chancen und Risken des Klimaschutzes in der Gießerei-
industrie
DI Adolf Kerbl, Fachverband der Gießereiindustrie,Wien,A

Schwingungsvermeidung bei Formanlagen und Gusstran-
sport
DI Horst Herbst, Guss Komponenten GmbH, Hall/Tirol,A

Der Beitrag ist auf den Seiten 88 bis 90 dieses
Heftes wiedergegeben.

Klimaschutz, Klimaerwärmung und die Folgen des
Klimawandels sind zurzeit in aller Munde. Betrach-
tet man das Thema, so zeigt sich, dass – ausge-
hend vom Kyoto-Protokoll – viele der Fakten und
Hintergründe nur unzureichend beleuchtet wer-
den.
Unabhängig von den wissenschaftlichen Diskus-
sionen zum Klimaschutz ist festzuhalten, dass ein
Großteil der klimarelevanten Emissionen der Erde

■■ ■

■■ ■

■■ ■

■■ ■
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Einleitung
Bei der technischen Weiterentwicklung der GJS–
und GJV-Herstellung kommen zwei wesentliche
Neuerungen zum Einsatz:
1. Die Ergänzung der Funkenspektrometrie
durch eine moderne thermische Analyse

2. Die Steuerung der prozessbeeinflussenden
Parameter (Magnesium- und Impfmittelzu-

der Natur entstammt und nur ein geringer Teil
dem Menschen, und davon wieder ein Teil der In-
dustrie, zuzuordnen ist.
Folgt man der Berichterstattung in Europa, könnte
man glauben, dass weltweit sehr viele Maßnah-
men im Klimaschutz gesetzt werden. Tatsache ist
jedoch, dass sich die größten Emittenten – wie
Amerika, China, Indien und Asien – am Kyoto-
Protokoll und den nachfolgenden Verpflichtungen
nicht beteiligen und kaum strukturelle Maßnah-
men zur Eindämmung der CO2 -Emissionen set-
zen.
Europa, Japan und Russland haben als einige der
wenigen Industrieländer das Kyoto-Protokoll rati-
fiziert und sich verpflichtet, ihre CO2 -Emissionen
zu senken. Aufgrund dessen wurde auch der
Emissionshandel in der EU umgesetzt. Mit diesem
Handel sind energieintensive Kerntechnologien
verpflichtet, ihre CO2 -Emissionen zu reduzieren

bzw. ihre Reduktionsziele über einen CO2 -Han-
del zu erreichen.
In der ersten Phase des Emissionshandels ist die
Gießereiindustrie im deutschsprachigen Raum in
dieses Emissionshandelssystem nicht direkt inte-
griert. Indirekte Auswirkung gibt es jedoch über
zusätzliche Kostentreiber bei der Stromerzeugung
und indirekte Kostenüberwälzungen über Öko-
stromgesetze und Sonstiges.
In den jetzigen aktuellen Papieren, die in Europa
als Ziel eine Reduktion der Emissionen bis zum
Jahr 2020 planen, werden voraussichtlich Gieße-
reibetriebe mit einer installierten Brennstoffwär-
me-Nutzleistung von mehr als 20 MWh in den
Emissionshandel verpflichtend integriert. Dies
wird einige unserer Unternehmen treffen.
Neben dieser direkten Relevanz ist jedoch die ge-
samte europäische Wirtschaft mit diesem Thema
konfrontiert. Neben den bereits stattgefundenen

Kostenschüben bei Energie wird dies auch zu-
künftig über dasThema Klimaschutz weiter passie-
ren. Veränderungen im Transportwesen und der
Fahrzeugtechnologie werden die Folgen sein,
Leichtbau und effizientes Energiemanagement
eine unausweichliche Folge der jetzt eingeleiteten
Strategien.
Alle diese Szenarien zeigen, dass unter dem The-
ma Klimaschutz Eingriffe in die Marktwirtschaft
getätigt werden, die gravierende Einflüsse auf die
Gießereibranche haben. Neben dem Kosten-
druck, der sich negativ auf die Wettbewerbsfähig-
keit auswirkt, gibt es auch einen Innovationsdruck,
der sich – wie z.B. im KFZ-Bereich sichtbar – posi-
tiv auf die europäische Wirtschaft auswirken
kann.
WelcherWeg letztendlich eingeschlagen wird und
wie die individuellen Auswirkungen sind, hängt
von der Qualität der EU-Strategie ab.

In den letzten zwei Jahrzehnten vor der Jahrtau-
sendwende und in den ersten zwei bis drei Jahren
danach, waren die für die Stahl- und Gießereiindus-
trie wichtigen Rohstoffmärkte (Eisenerz, Koks,
Schrott, Legierungsmetalle usw.) im Wesentlichen
durch rückläufige Preistrends gekennzeichnet, so
dass niedrige Preise auch für die Zukunft als mehr
oder weniger selbstverständlich angesehen wurden.
Als Folge dieser Entwicklungen bildeten sich welt-
weit in einigen Rohstoffbereichen, wie z. B. bei der
Eisenerzproduktion, nach Ausschöpfung aller Ratio-

nalisierungspotenziale, über Jahre hinweg mehr
oder weniger unbemerkt oligopolistische Struktu-
ren auf der Anbieterseite. In diesem Zusammen-
hang galten z. B. auch die aufgrund unbefriedigen-
der Erlössituationen durchgeführten Produktions-
kürzungen und Betriebsstilllegungen bei westeuro-
päischen Koksproduzenten unter globalen und
ökonomischen Betrachtungen als unvermeidbar.
Durch das stabile Wachstum der Weltwirtschaft
in den letzten Jahren, das sehr wesentlich durch
die wirtschaftlichen Entwicklungen in China, In-

dien und einer Reihe von bevölkerungsreichen
Schwellenländern geprägt wurde, hat sich zudem
auf der Nachfrageseite ein Strukturwandel vollzo-
gen, der dazu geführt hat, dass heute eine wach-
sende Mehrheit derWeltbevölkerung für denVer-
brauch von Rohstoffen verantwortlich ist.

Unter diesen veränderten globalen Randbedin-
gungen stellt sich die Frage, wie sich die Rohstoff-
märkte zukünftig entwickeln werden. Sind in den
letzten Monaten tendenziell fallende Preise für
Nickel, Zink und Kupfer ein Indiz dafür, dass die
Rohstoffhausse zu Ende geht oder sind sie nur
Teilausschnitte einer weiterhin sehr volatilen Ent-
wicklung, wie sie sich beim Schrott und Koks zur-
zeit darstellt? Unabhängig davon ist der Frage
nachzugehen, welche Gestaltungsspielräume Ei-
sen-, Stahl- und Tempergießereien haben, auf
Werkstoffentwicklungen zu reagieren, die im Be-
reich der Stahlindustrie unter dem Aspekt des
Leichtbaus durchgeführt werden.

Schwierigkeiten bei der Herstellung von Sphäro-
guss bereitet sehr häufig die Auslegung und Be-
rechnung des Speisungssystems. Es ist bekannt,
dass bei der Erwärmung und Verflüssigung von
Materialien eine Volumenveränderung stattfindet.
Diese Volumenveränderung muss bei der Erstar-
rung wieder durch Speisungsmaterial kompen-
siert werden. Nachdem die Volumenverände-
rung bei den unterschiedlichenWerkstoffen ver-
schieden ist, gibt es auch unterschiedliche Spei-
sungssysteme. Mit verschiedenen Speisungssys-

temen sind auch große Unterschiede in der
Gussausbringung zu erwarten. Nachdem die
Gussausbringung die Produktionskosten sehr
stark und direkt beeinflusst, muss man versu-
chen, die Ausbringung so hoch wie möglich zu
erreichen.
Bei den Gusseisenlegierungen haben wir den gro-
ßen Vorteil, dass der Kohlenstoff bei der Um-
wandlung zu Graphit mit einer Volumenserweite-
rung verbunden ist. Diese Volumenserweiterung
kann bei langsamer Abkühlung die gesamte

Schrumpfung des Austenits kompensieren. Das
bedeutet, dass dickwandige Gussstücke, die lang-
sam erstarren, speiserlos hergestellt werden kön-
nen. Dünnwandige Gussstücke, die in Nassguss-
sand (Grünsand) und auch weichen Formen her-
gestellt werden, müssen stets mit einem oder
mehreren Speisern hergestellt werden. Die Grö-
ße der Speiser ist jedoch vom Speisertyp, exo-
thermer, isolierender Speiser oder Naturspeiser,
abhängig. In den vergangenen Jahren wurden Su-
per-Exotherme Speiser mit einem Kontaktspeiser-
hals entwickelt, die ein optimales Ausbringen ga-
rantieren. Diese Speiser haben zwischenzeitlich
ihre Bewährungsprobe in verschiedenen Gieße-
reien bestanden und werden heute zur Herstel-
lung von dichten, fehlerfreien Gussteilen einge-
setzt. Bei der Verwendung dieser neuen Speiser
erspart man gleichzeitig viele Putzkosten und
kann somit auch Gussstücke mit einer schön aus-
sehenden Gusshaut herstellen.

Wie werden sich die Rohstoffmärkte für die Gießereiindus-
trie in der Zukunft entwickeln?
Prof. Dr.-Ing. Rüdiger Deike, Institut für Angewandte Materialtechnik, Uni-
versität Duisburg-Essen, Duisburg, D

Neues über die Entwicklung der Speiser für Sphäroguss
DI Hans Rödter, RioTinto Iron &Titanium GmbH, Eschborn, D

■■ ■

Fachvorträge Eisenguss

Moderne Methoden der GJV-/GJS–Herstellung
Wolfgang Baumgart (V)*), Vitor Anjos, OCC GmbH, Mönchengladbach,
D; Dr. Stephan Hasse, FT&E Foundry Technologies & Engineering GmbH,
Schaffhausen, CH

*) Autor für Korrespondenz:Wolfgang.Baumgart@occ-web.com

■■ ■
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gabe) aufgrund von Regelkreisen, die den ge-
wünschten Ausgangszustand (Nodularität, Po-
rositätenneigung) konstant halten.

1.Die Ergänzung der Funkenspektrometrie
durch eine moderne thermischeAnalyse
Klassische Methoden der Herstellung von GJS
kontrollieren die Schmelzequalität vor dem Ab-
guss mit dem Funkenspektrometer, um über die
Ermittlung des Magnesium-, des Schwefel- und
möglicherweise des Cergehaltes die Gießbereit-
schaft zu prüfen. Die Durchführung dieser Analyse
nimmt, selbst bei automatisierten Schleifsystemen,
häufig mehrere Minuten in Anspruch, so dass bei
einigen Verfahren die Messwerte erst nach dem
Abguss zur Verfügung stehen. Auch lassen die Er-
gebnisse des Spektrometers keinen sicheren
Rückschluss auf das Gefüge zu, das sich im Bauteil
einstellt. Z. B. lassen sich Reinmagnesiumbehand-
lungen, die ungeimpft völlig karbidisch erstarren,
nicht von solchen unterscheiden, die durch die
geringe Zugabe (0,15 %) von hochwirksamen
Impfmitteln (z. B. FeSiBi1%Ce1%) in karbidfreies
Gefüge mit hoher Nodularität und hohen Sphä-
rolitendichten überführt werden.
Im Bereich mit CEWerten von 4,30 bis 4,45 kann
über die Spektrometrie außerdem keine Aussage
getroffen werden, ob die Schmelze mit führender
Graphitphase (übereutektisch, Gefahr von Graphit-
flotation) oder mit führender Austenitphase (un-
tereutektisch, mit Randschale im Bauteil) erstarrt.
Mit der Einführung der Ofenprozesse zur Her-
stellung von Gusseisen mit Vermikulargraphit
(GJV) vollzog sich eine Weiterentwicklung der
thermischen Analyse, die die oben geschilderten
Einschränkungen der Spektrometrie behebt.
Hierzu wurde ein Probekörper entwickelt, der ge-
genüber den herkömmlichen offenen Tiegeln zur
thermischen Analyse

● ein definiertesVolumen besitzt,
● innerhalb von 100 Sekunden erstarrt,
● in einer zusätzlichen Kammer eine definierte
Impfmittelmenge enthält, um die Reaktion auf
eine Impfmittelgabe zu simulieren,

● bis nach der eutektoiden Umwandlung nicht
zerfällt.

Ein modernes System zur thermischen Analyse
kann dabei folgende Parameter ermitteln:
● Nodularität (Flächenanteil der Graphitphase,
die sich im Schliff nahezu kreisförmig darstellt)

● Partikeldichte (entspricht der Sphärolitendichte
bei GJS, bei GJV werden alle Partikel gezählt)

● Karbidanteil
● effektiver Magnesiumgehalt bei der GJV-Her-
stellung (zwischen 0,002 – 0,020 %)

● Perlitanteil
● Erstarrungsmodus: untereutektisch (mit führen-
der Austenitphase), übereutektisch (mit führen-
der Graphitphase)

● Veränderung der oben genannten Parameter
bei der Gabe von Impfmitteln

● Porositätenneigung der Schmelze
Die thermische Analyse wertet dabei die Tempe-
ratur/Zeitkurven und deren Ableitungen nach der
Zeit aus, die durch die Erstarrungswärme der
Phasenumwandlungen und den Wärmeleitfähig-
keiten der einzelnen Phasen beeinflusst werden.
DieVorhersage aus der thermischen Analyse kann
sich dabei sowohl auf denTiegel als Standard-Pro-
bekörper als auch auf die gegossenen Bauteile
beziehen. Um Vorhersagen über Gefüge oder
mechanische Kenndaten im Bauteil zu erhalten ist
dabei entweder die Modulabhängigkeit der ent-
sprechenden Eigenschaften zu kennen [1] oder
immer mit einer definierten Stelle im Bauteil zu
vergleichen. Um die thermische Analyse zu trai-
nieren, kommen entweder multiple Korrelationen
oder Mustererkennungsverfahren in mehrdimen-
sionalenVektorräumen zum Einsatz.

2.Die Steuerung der prozessbeeinflussen-
den Parameter (Magnesium- und Impf-
mittelzugabe) auf Grund von Regel-
kreisen, die den gewünschtenAusgangs-
zustand (Nodularität, Porositäten-
neigung) konstant halten.
Im Gegensatz zu klassischen Verfahren, bei denen
die Zugabemengen an Vorlegierung konstant ge-
halten werden, setzt sich gerade beim Einsatz von
Gießöfen ein Regelverfahren durch, bei dem die
Ausgangsgrößen (Nodularität, Porositätenneigung,
Magnesiumgehalt), die thermoanalytisch und
spektrometrisch bestimmt werden, dazu dienen,
die oben genannten Stellgrößen zu beeinflussen.
Dabei wird der Trendverlauf der Ausgangsgrößen
im Gießofen bewertet, um damit unter Verwen-
dung klassischer PID-Regler (Proportional, Inte-
gral, Differential) oder empirisch mathematischer
Prozessmodelle die kommenden Mengen an Vor-
legierungs- und Impfmittelmengen zu optimieren.
Aufgrund der Erfahrungen mit GJV Ofenprozessen
kommt dabei auch die Gabe von Impfmitteln beim
Befüllen des Ofens zum Einsatz, so dass durch die-
se Vorimpfung die Impfung gesteuert wird, ob-
wohl die Gießstrahlimpfung konstant bleibt.

Literatur:
[1] Vortrag zum VDG Lehrgang 2007, Christian

Henke: Die thermische Analyse von GJS-
Schmelzen

[2] SPCI 7, C.A. Silva Ribeiro, Carlos Sá, Luís F.
Malheiros, W. Baumgart, E. Wüller, M. Don-
hauser4, C. Henke: Relationship between
image analysis graphite shape factors, mecha-
nical properties and thermal analysis solidifi-
cation behaviour of compact cast irons

[3] WFO 2004, Cor van Ettinger, Wolfgang
Baumgart: Thermal Analysis, a unique finger-
print of a melt

Duktiles Gusseisen mit Kugelgraphit ist ein ver-
hältnismäßig junger und – betrachtet man seine
heutige Verbreitung – ein sehr erfolgreicher
Werkstoff. Zurzeit sind über 90 % der Fertigung
bei der Siempelkamp Giesserei Sphäroguss mit
Bauteilgewichten bis 280 t und Abmessungen bis
14 m.
Die erfolgreiche Fertigung von solchen, insbeson-
dere dickwandigen, Komponenten ist u. a. auf eine
langjährige Werkstoffentwicklung zurückzuführen.
Begonnen hat die gezielte Entwicklung mit Behäl-
tern fürTransport und Lagerung von abgebrannten
Brennelementen. Diese Behälter, mit über 500 mm
Wanddicke und einem Gießgewicht von 150 t,

werden seit ca. drei Jahrzehnten prozesssicher ge-
fertigt. Sie zeichnen sich bis heute durch höchste
Anforderungen und einen außergewöhnlich ho-
hen Prüf- und Dokumentationsaufwand aus. Auf-
bauend auf diesen Erkenntnissen und Erfahrun-
gen orientieren sich die heutigen Werkstoffent-
wicklungen an aktuellen Fragestellungen von
Komponenten für Windkraft, Pressen und Müh-
len.
Derzeit sind bei der Siempelkamp Giesserei, ne-
ben den kontinuierlichenVerbesserungsbemühun-
gen, fünf verschiedene Werkstoffprojekte in Ar-
beit bzw. in der Markteinführung. Die Themen
sind hierbei:

1) höherfestes duktiles Gusseisen zur Steigerung
des Marktpotentials;

2) warmfestes duktiles Gusseisen für den Einsatz
z. B. inWärmekraftmaschinen;

3) kaltzähes duktiles Gusseisen für z. B. den Bau
von Windkraftanlagen in Cold Climate Regio-
nen;

4) ADIWerkstoffe im Dickwandbereich und
5) Verbundguss.

Neben derVerbesserung der Eigenschaften ist ein
wesentliches Merkmal der verschiedenen Ent-
wicklungen der Praxisbezug und die industrielle
Anwendbarkeit. Im Fokus steht immer eine späte-
re robuste Fertigung, die Schweißbarkeit und die
Erarbeitung von Schweißparametern der neuen
Werkstoffe sowie die Kenntnis über den Einfluss
von möglichen Abweichungen und Imperfektio-
nen auf dasWerkstoffverhalten.
Die Vergangenheit hat gezeigt, dass dieWerkstoff-
entwicklung einen wichtigen Beitrag zum Erfolg
der Giesserei geleistet hat. Dies wird auch lang-
fristig so bleiben.

Stand derWerkstoffentwicklung bei duktilem Gusseisen
DI Stefan Mettler, DI Peter Mikoleizik, Siempelkamp Giesserei GmbH,
Krefeld, D

Ökologische Schlichten im Eisenguss
Dr. Michael Kloskowski (V), Dr. Reinhard Stötzel, Ashland-Südchemie-
Kernfest GmbH, Hilden, D

■■ ■

■■ ■

Für Gießereien ist es von überlebenswichtiger
Bedeutung, eine tiefe Kenntnis über die Gießerei-
Fertigungsprozesse zu haben und die Möglichkei-
ten zu kennen, wie das Leistungsniveau angeho-
ben werden kann (d. h. wie Kostensenkungspo-
tentiale zu nutzen, Emissionen zu reduzieren, Fle-
xibilität und Qualität zu erhöhen sind). Erfolgrei-
che Gießereien nutzen Hebelarmeffekte, indem
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Die Bearbeitbarkeit von Gusseisen mit Kugelgra-
phit (GJS) wird hauptsächlich von der Matrixhärte
bestimmt und diese wiederum maßgeblich vom
Perlitanteil. Andere harte Gefügebestandteile, wie
Karbide und nichtmetallische Einschlüsse, beein-
trächtigen ebenfalls die Bearbeitbarkeit. Eine Mög-
lichkeit zur Verbesserung der Bearbeitbarkeit be-
steht darin, Härtestreuungen im Gussstück durch
enge Kontrolle des Perlitanteils zu minimieren.
Eine andere Möglichkeit ist die Herstellung eines
völlig ferritischen Gussstückes und dessen mecha-
nische Eigenschaften durch Mischkristallverfesti-
gung zu erhöhen.
Bekanntlich ist die Härteverteilung in einem ferriti-
schen Gussstück wesentlich gleichmäßiger als bei

der ferritisch/perlitischen Sorte ISO 1083/JS/500-7.
Die Herstellung vergleichbarer mechanischer Ei-
genschaften mit einer ferritischen Matrix wurde
mit Silicium bewerkstelligt, da Silicium ein starker
Ferritbildner ist und den Ferrit durch Mischkris-
tallverfestigung verfestigt. Die Richtzusammenset-
zung für die Erzielung der Zugfestigkeit von
JS/500-7 beträgt: 3,3 % C, 3,7 % Si, ≤ 0,3 % Mn, ≤
0,1 % Cu, ≤ 0,05 % P, ≤ 0,02 % S und 0,04 % Mg.
Diese GJS-Sorte wurde als JS/500-10 in die ISO
1083/2004 aufgenommen.
Mit diesem GJS mit erhötem Siliciumgehalt wur-
de bei Vorderradnaben für Nutzfahrzeuge (Vol-
vo und Scania) die Härtestreuung deutlich redu-
ziert und zwar auf eine Standardabweichung

(2s) von nur ± 4 HB im Gussstück gegenüber ±
36 HB beim davor verwendeten JS/500-7. Die
Beurteilung der Bearbeitbarkeit an einem Prüf-
stand als „Bearbeitbarkeitsindex“ sowie in der
Komponentenfertigung unter Produktionsbe-
dingungen ergab eine Kosteneinsparung von ca.
10 %.
Ein weiteres Anwendungsbeispiel ist ein 160 kg
schweres Schwenkgehäuse eines 5-Klauengrei-
fers mit 20 t Tragkraft (Fa. Indexator), bei wel-
chem Maßtoleranzen von 20 µm an den Hy-
draulikdichtungen eingehalten werden müssen.
Bei JS/500-7 betrug die Härtestreuung im Guss-
stück von 30 bis zu 40 HB, die Maßtoleranz
konnte nicht zuverlässig eingehalten werden und
die Ausschussrate war demnach hoch. Die Um-
stellung auf JS/500-10 mit 3,7 % Si brachte ge-
ringste Eigenschaftsstreuungen im Gussstück,
Einhaltung der Maßtoleranzen und eine Kosten-
ersparnis von 10 bis 20 % durch eine Reduk-
tion der Bearbeitungskosten und des Ausschus-
ses.

sie kleine Änderungen vornehmen, die große Ef-
fekte bewirken. Der ökologische Gesichtspunkt
der eingesetzten Produkte hat in den letzten Jah-
ren zunehmend an Bedeutung gewonnen. Um-
weltfreundliche Produkte, die Emissionen vermin-
dern oder sogar vermeiden, werden immer wich-
tiger, da sich Umweltrichtlinien zusehends ver-
schärfen. Produkte, die Effektivität und Umwelt-
verträglichkeit ökonomisch vereinen, sind die Zu-
kunft der feuerfesten Beschichtungsmassen. Eine
wichtige Rolle in Bezug auf die Umweltverträg-
lichkeit spielen die in Schlichten eingesetzten Ad-
ditive, die z. B. für die Regulierung der Applikati-

onseigenschaften, das rheologische Verhalten und
die Haltbarkeit der Schlichten verantwortlich sind.
Umfangreiche Forschungen in diesem Gebiet er-
möglichen den Einsatz von effektiveren und um-
weltfreundlicheren Rohstoffen. Dadurch sind wir
in der Lage Neuentwicklungen auf den Markt zu
bringen, die sich durch ihre ökologische Verträg-
lichkeit auszeichnen, ohne dabei an Wirksamkeit
und Effektivität einzubüßen. Darüber hinaus ist
Zirkonsilikat ein kritischer Rohstoff für die Her-
stellung von Schlichten. Einerseits stellt er durch
die hohe Feuerfestigkeit, insbesondere bei ther-
misch hoch belasteten Zonen, einen verlässlichen

Rohstoff zur Beseitigung typischer Gussfehler dar.
Andererseits gibt es Probleme mit der zwar
schwachen, aber vorhandenen natürlichen Strah-
lung (z. B. bei unzureichend entleerten Gebin-
den). Zudem waren und sind die Verfügbarkeit
und damit das Preisniveau von Zirkonsilikat im-
mer stärkeren Schwankungen unterworfen. Da-
her wurde von ASK Chemicals eine ganz neue
Generation von alternativen hochfeuerfesten Zir-
konfreien Schlichten entwickelt, die im Markt er-
folgreich zum Nutzen der Gießereien eingesetzt
werden.

Die zentrale Frage ist, in wieweit die Art der Alt-
sandkühlung einen Einfluss auf die Festigkeitskenn-
werte des Fertigsandes hat. Die konvektive Luft-
kühlung und die Vakuumkühlung im EVAC-
THERM®-Verfahren werden gegenübergestellt.
Versuche imTechnikum der Maschinenfabrik Gus-
tav Eirich GmbH & Co KG bestätigen, dass bei ei-

ner Altsandkühlung mit Wasser und erzwungener
Luftkonvektion sogar die Formstoff-Festigkeits-
kennwerte des Fertigsandes wesentlich von der
Gleichmäßigkeit der Vorbefeuchtung beeinflusst
werden.
Eine erhebliche Verbesserung der Formstoff-Fes-
tigkeitskennwerte wird jedoch durch das EVAC-

THERM®-Verfahren – selbst bei einem total aus-
getrockneten Altsand, der nicht Mauken konnte –
erzielt. Mittels der EVACTHERM®-Aufbereitung
werden insbesondere bei mehrmaliger Aufberei-
tung Formstoffeigenschaften erreicht, die konven-
tionell nicht erzielt werden können.
Der mit der EVACTHERM®-Vakuumkühlung auf-
bereitete Fertigsand besitzt gegenüber einer kon-
ventionellen Aufbereitung eine bessere Riesel-
/Fließfähigkeit, weil durch dasVakuumbrechen frei-
esWasser an der Sandoberfläche in die Kapillaren
gedrückt wird. Dies ist auch der Grund für den
subjektiv trockeneren Eindruck von EVAC-
THERM®-aufbereitetem Formsand.

In der Serienfertigung von Fahrzeugkomponenten
aus Gusseisen kommen im Wesentlichen zwei
Pressschweißverfahren zur Anwendung: Das Reib-

schweißen sowie das Schweißen mit magnetisch
bewegtem Lichtbogen.

Der Vortrag ging zunächst auf die prozesstechni-
schen Gemeinsamkeiten und Unterschiede sowie
die sich daraus ergebenden Einsatzpotentiale bei-
der Verfahren ein. Es wurden die grundlegenden
Bedingungen für belastbare Schweißverbindungen
von Gussteilen, Möglichkeiten der Gefügebeein-
flussung und Reproduzierbarkeit des Prozesses
dargestellt. Exemplarisch wurde abschließend die
Analyse von Fehlereinflüssen und bruchauslösen-
den Faktoren diskutiert.

Formstoffaufbereitung mit dem EVACTHERM®-Verfahren
DI Marcus Müller, Maschinenfabrik Gustav Eirich GmbH & Co KG, Hard-
heim, D

■■ ■

Schweißverbindungen von Fahrzeugkomponenten aus Guss-
eisen mit Kugelgraphit
Dr.-Ing.Thomas Löhken (V), DIWilhelm Hauke, Georg Fischer Automoti-
ve AG, Schaffhausen, CH; DI Karl Seidinger, Georg Fischer Automobilguss
GmbH, Singen, D; DI Christian Goldstein, DI Manfred Menzinger, KUKA
Schweissanlagen GmbH, Augsburg, D; DI Thomas Reiter, MAN Nutzfahr-
zeuge AG, München, D

■■ ■

Einfluss der Gefügestruktur auf die mechanische Bearbeitung
von Gusseisen mit Kugelgraphit
Lars-Erik Björkegren, LEB CastingTechnology, Jönköping, S

■■ ■
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Die eutektoide Umwandlung des Gusseisens mit
Kugelgraphit (GJS) wird nicht nur von der Balance
zwischen dem Ferritbildner Silicium mit den Per-
litbildnern Mangan, Kupfer und Zinn beeinflusst,
sondern auch von „Spurenelementen“. Der Vor-
trag gibt einen Zwischenbericht über eine derzeit
am ÖGI laufende Arbeit über die Auswirkung
von Bor, Phosphor und Stickstoff auf die Schwan-
kungen des Perlitanteils im überwiegend perliti-
schen GJS.
Relativ kleine Schwankungen des Ferritbildners
Bor bzw. des Perlitbildners Phosphor können be-
reits signifikante Härtestreuungen verursachen.
Laut Schrifttum und Praxisberichten beträgt der
kritische Grenzwert für Bor ca. 5 bis 10 ppm. Be-

kannte Quellen für das Bor sind neue Ofenzustel-
lungen, borlegierter Stahlschrott, Siliciumcarbid,
Aufkohlungsmittel, Kühl- und Schmierflüssigkeiten
vom zerspanenden Bearbeiten, wodurch Borge-
halte bis ca. 50 ppm entstehen können.
Bei den Versuchen am ÖGI wurde bei einer Ba-
siszusammensetzung von ca. 2,2 % Si, 0,3 % Mn,
0,4 % Cu und 0,01 bis 0,04 % P, der Borgehalt
zwischen ca. 5 bis 50 ppm (fallweise bis ca.
100 ppm) variiert.
Vorab durchgeführte Arbeiten zur Analytik derar-
tig geringer Borgehalte ergaben eine zufrieden
stellende Reproduzierbarkeit bei der Analyse
weiß erstarrter Proben mittels ICP (nassche-
misch, ÖGI) bzw. Spektrometer (Betriebslabora-

torien). Die nasschemische Analyse grau erstarr-
ter Proben liefert niedrigere Borgehalte als die
weiß erstarrter Proben, ein Hinweis, dass das Bor
teilweise direkt mit dem Graphit vergesellschaftet
ist.
Ein Anstieg des Borgehaltes von ca. 5 auf 50 ppm
steigert den Ferritanteil und verursacht einen Ab-
fall der Brinellhärte von ca. 30 bis 40 HB. Über ca.
50 ppm Bor steigen der Perlitanteil und die Härte
wieder an und es treten verstärkt Korngrenzen-
karbide auf. Schwankungen des Perlitbildners
Phosphor zwischen ca. 0,01 bis 0,04 % beeinflus-
sen die Brinellhärte in etwa gleichem Ausmaß,
aber umgekehrterWirkungsrichtung wie das Bor.
Im Grauguss (GJL) wirkt Stickstoff bekanntlich als
Perlitbildner. Die durch Bor im GJS verstärkte Fer-
ritbildung wird im Schrifttum u. a. auf eine Stick-
stoffabbindung als Bornitrid zurückgeführt. Die ei-
genen Versuche mit Variation des Bor- und Stick-
stoffgehaltes ergaben keinen Hinweis, dass der
Stickstoff im GJS eine ähnliche Rolle spielt wie im
GJL.

Schon seit Jahren wird über das Potential von
Aluminiumschaum diskutiert und berichtet. Die
Kosten und fehlenden Simulationsmodelle haben
bisher den grossen Durchbruch verhindert. GF
Automotive nimmt mit einem weiterentwickelten
Verfahren gemeinsam mit seinem kanadischen
Partner Cymat Anlauf in Richtung Serieneinsatz.
Aluminiumschaum hat viele gute Eigenschaften: Er
ist leicht, absorbiert sehr viel Energie, ist sehr steif
und hat eine hervorragende akustische Dämp-
fung. Allerdings hemmen vor allem zwei Aspekte
seinen Erfolg. Zum einen zweifeln potentielle An-
wender, vor allem die Automobilindustrie, noch
an der Wirtschaftlichkeit. Zum anderen liegen
noch keine verlässlichen Werkstoffmodelle vor,
um sein Verhalten durch Simulation hinreichend
genau vorherzusagen.
Neben pulvermetallurgischen Herstellungsprozes-
sen von Aluminiumschäumen ist ein zweiter viel-
versprechender Weg der schmelzmetallurgische

Prozess. GF Automotive hat zusammen
mit dem kanadischen Unternehmen
Cymat ein Verfahren weiterentwickelt,
das vor allem bei der Wirtschaftlichkeit
und Flexibilität in der Formgebung über-
zeugt. Beim kontinuierlichen Flat Panel
Prozess können einfache Geometrien
realisiert werden. Während beim Low
Pressure Foam Casting (LPFC) komplexe 3-D-
Aluminiumschaum-Geometrien in einer modifi-
zierten Niederdruck-Kokillengießanlage entste-
hen.
Damit ein homogener Aluminiumschaum ent-
steht, werden der Aluminiumlegierung Siliziumkar-
bid-Partikel zugesetzt. Sie wirken als oberflächen-
aktive Zugabe und verhindern das Kollabieren der
Zellen. Dadurch entsteht eine homogene Struk-
tur mit geschlossenen Poren. Die Schaumdichte
ist einstellbar und variiert zwischen 0,3 und 1,0
Gramm pro Kubikzentimeter. Je nach Variation

der Verfahrensparameter ist die Aussen-
haut beim LPFC-Verfahren zwischen 0,5
und 2,0 Millimeter dick.
Für die Automobilkonstrukteure ist es
wichtig, dass sie das Verhalten eines
energieabsorbierenden Bauteils durch
Simulation mit geeigneten Werkstoff-
modellen hinreichend genau vorhersa-
gen können.

Da dynamische Prüfungen im Vergleich zu stati-
schen aber wesentlich aufwendiger sind, wird ver-
sucht, eine Korrelation zwischen beiden Bean-
spruchungsarten zu erhalten. Die statischen Ei-
genschaften von Aluminiumschaum lassen sich re-
lativ einfach im Druckversuch bestimmen. Für dy-
namische Versuche eignen sich ein Fallturm oder
eine Schlittenanlage. Der Vergleich der statischen
mit den dynamischen Ergebnissen zeigt hohe
Übereinstimmungen bei Geschwindigkeiten bis
20 Kilometer pro Stunde.
Gängige Maßnahmen zur Reduktion von stören-
den Schwingungen sind die Modifikation der Mas-
senverteilung eines Bauteils, lokale Verstärkungen
und das Einbringen dämpfender Materialien. Auch
Aluminiumschaum kann zur Verbesserung des
akustischen Verhaltens eingesetzt werden. Dies
zeigt eindrücklich ein Vergleich eines Motorträ-
gers, dessen hohles Profil mit und ohne Schaum
ausgestattet wurde.

Die Rolle von Spurenelementen bei der Ferrit/Perlit – Bil-
dung von Gusseisen mit Kugelgraphit
DIWerner Bauer, Österreichisches Gießerei-Institut, Leoben,A

Fachvorträge Nichteisenmetallguss

Eigenschaften und Anwendungspotentiale von Alumi-
niumschaum, hergestellt mit schmelzmetallurgi-
schenVerfahren
Dr.-Ing. Steffen Klan (V), Dr.mont. Leopold Kniewallner, Georg
Fischer Automotive AG, Schaffhausen/Schweiz; Wayne Mad-
dever, Ph.D., CymatTechnologies,Toronto/Kanada

Bei der NE-Metall-Vortragsreihe war kaum ein freier Platz zu
finden

Verfahrensprinzip
des Low Pressure
Foam Casting
(LPFC) zur
Aluminium-Schaum-
herstellung

Links: Schaumkern eines Querlenkers, rechts: Motorträger
mit und ohne Schaum
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Nach einem Überblick über die geschichtliche
Entwicklung der Fa. AMG im Hinblick auf Umsät-
ze, Standorte und Mitarbeiter sowie Modellpalet-
te und Energieverbrauch wird auf verschiedene
Erfolgsfaktoren eingegangen, die entscheidend für
eine positive Entwicklung sind und Wettbewerbs-
vorteile bringen:

Erfolg durch Ratio
● Logistik: Materialfluss
● Handling: Zubehör
● Standards: Bestellung
● Einkauf: Rahmenvertrag

Erfolg durch Segmente
vorher 50 / heute 5
● Bahn
● Energie
● Medizin
● Antrieb
● Automatisierung

Erfolg durch Innovation
vomWettbewerber zum Systemlöser
● früher Schweissen / heute Guss
● Medizin

● Bahn
● Modellberechung

Erfolg durch Kompetenz in Guss
● Design
● Konstruktion
● Berechnung
● Modellbau
● Gießen
● Guss
● Bearbeitung
● Lackierung
● Montage

Erfolg durch Struktur
● Innovationsstandort Schweiz
● Low-Cost Standorte in Rumänien und China

Erfolg durch Ziele
● eigenes Produkt

1) Firmenvorstellung der MAGNA G-MAG
Europe GmbH
a) Eingliederung im MAGNA Konzern
b) Eckdaten der G-MAG Europe

2) Einleitung Magnesium Spritzgießen
Magnesium Thixomolding ist ein, dem Kunststoff-
spritzguss ähnlichesVerfahren, in dem Magnesium-
Granulat in einer Schnecke erhitzt wird. Durch
die gleichzeitige Scherung in der Schnecke wird
aus dem dendritischen Gefüge eine thixotrope
Masse mit Globuliten, die in der Formfüllung ent-
scheidende Vorteile bringt. Durch den Hub der
Schnecke wird die teigige Schmelze in die Form
gespritzt. Dabei entsteht eine laminare Formfül-
lung, die geringe Porosität und Lunkerbildung so-
wie höhere Maßhaltigkeit ermöglicht.

3) Vorteile derTechnologie imVergleich zum
Druckguss

Durch die geringereWärmebelastung beimThixo-
molding (560-600°C) erhöht sich die Standzeit.

Gleichzeitig ist dadurch auch die Schwindung re-
duziert, was eine höhere Maßhaltigkeit erlaubt
und inTeilbereichen sogar 0° Entformkonizität zu-
lässt. Ein weiterer, entscheidender Vorteil ist der
Einsatz von Heißkanalsystemen wie beim Kunst-
stoffspritzguss.Auch der Einsatz von 2- und mehr-
fach Heißkanalsystemen ist möglich. So können
größere, komplexe Teile beispielsweise direkt an-
gespritzt werden und benötigen keine aufwendi-
gen Angusssysteme.

4) Optimale Einsatzbereiche für Magnesium
Thixomolding Bauteile

Aus den Vorteilen der Technologie ergeben sich
auch die optimalen Einsatzbereiche. Diese liegen
nach den ersten Ergebnissen von Marktpotential-
analysen im Bereich der Elektronikgehäuse und
Strukturbauteile im Fahrzeuginnenbereich. Elek-
tronikgehäuse benötigen meist dünne Wandstär-
ken mit enger Verrippung bei gleichzeitiger Masse
in der Nähe der Leistungsbausteine um die Wär-
meenergie schnell und effizient abzuleiten. Hier ist

eine direkte Anspritzung im Schwerpunkt des
Bauteiles von entscheidendem Vorteil, um ins-
besondere eine optimale Formfüllung zu errei-
chen.
Der Fahrzeuginnenbereich wird aufgrund der
Korrosionsthematik derzeit noch klar bevorzugt,
weil es noch keine wirklichen, kostengünsti-
gen Lösungen für Oberflächenbeschichtungen
gibt.

5) Konkretes Projekt Display Housing
Hier wurden die Vorteile der Thixomolding Tech-
nologie optimal berücksichtigt und das Potential
voll ausgeschöpft. Bauteile in dieser Qualität und
Ausführung können nur dann realisiert werden,
wenn schon von Beginn an die Entwicklung des
Kunden mit dem Hersteller und Know-how-Trä-
ger eng zusammenarbeitet und das Bauteil auf
die Möglichkeiten und Besonderheiten des Thixo-
molding abgestimmt werden. Im konkreten Fall
wäre eine Machbarkeit in einer anderen Techno-
logie als im Thixomolding nicht denkbar gewe-
sen. Gleichzeitig ist dieses Projekt das erste
direkt angespritzte Serienbauteil am europäi-
schen Markt.

6) Weitere Forschungsprojekte
a) Heißkanal
b) Pelletierung von flüssigem Magnesium
c) Oberflächenbeschichtung

Warmarbeitsstähle sind im Bereich des Druckgus-
ses neben vielen anderen Schädigungsangriffen
auch der Metallkorrosion ausgesetzt. Mit Hilfe der
Literatur wurde ein möglicher Angriffsmechanis-
mus von flüssigen Aluminiumschmelzen aufWarm-

arbeitsstähle erarbeitet, welcher durch die in die-
sen Untersuchungen durchgeführten Schichtdi-
ckenversuche bei 750°C bestätigt werden konnte.
Es wurde das Auflösungs- und Klebeverhalten in
Abhängigkeit des Formenwerkstoffes untersucht.

Durch das Aufbringen von Nitrierschichten wird
sowohl das Auflösungsverhalten als auch das Kle-
beverhalten von Werkzeugstählen erheblich ver-
ringert. Sobald die Nitrierschicht aufgelöst ist, er-
folgen Auflösungs- und Klebevorgänge mit dersel-
ben Kinetik wie bei anfangs nichtnitrierten Stählen.

Die durchgeführten Untersuchungen zeigen, dass
die Ausbildung von intermetallischen Phasen und
die dadurch verursachten Klebeerscheinungen
aufgrund der hohen Reaktionsfreudigkeit von Alu-
miniumatomen mit Eisenatomen kaum zu verhin-
dern sein wird. Eine Verbesserung bezüglich Kle-
bevorgänge ist nur über Schutzschichten und Ni-
trierschichten zu erwarten.

InnovativeAluminium-Grossguss-Anwendungen
DI GeorgVaas,AMG-Alu Metall Guss AG, Gontenschwil, CH

Erfahrungsbericht bei Thixomolding von Magnesium-Legie-
rungen
Arnold Lanz (V), DI Bernd Bültermann, G-MAG Europe GmbH,
Lebring,A

Metallkorrosion von Warmarbeitsstählen im Druckgusspro-
zess in Hinblick auf moderneAluminiumlegierungen
DI Dr.mont. Ingo Siller (V), DI Christian Rechberger, Böhler Edelstahl
GmbH & Co KG, Kapfenberg, A; Univ.Prof. DI Dr. Peter Schumacher, DI
Gerhard Schindelbacher, Österreichisches Gießerei-Institut, Leoben,A

■■ ■

■■ ■



119119119

HEFT 5/6 GIESSEREI-RUNDSCHAU 55 (2008)

Die anorganische Kernfertigung ist eine der größ-
ten Herausforderungen der Gießereiindustrie in

den vergangenen und nächsten Jahren in Europa.
Innerhalb eines Konzerns wie der BMW Group,

die sowohl hinsichtlich der effizienten Dynamik ih-
rer Fahrzeuge als auch der Umwelteffizienz ihrer
Produktion eine Vorreiterrolle einnimmt, ist die
Gussteilproduktion nach Meinung der Autoren
mittelfristig nur mehr auf anorganischer Kernferti-
gungsbasis möglich. Die BMW Leichtmetallgieße-
rei hat die anorganische Kernfertigung für das
Aluminium-Leichtbau-Kurbelgehäuse des Sechszy-
linder-Dieselmotors 2006 eingeführt und bisher
ca. 300.000 Teile gegossen. Die Strategie zum
Ausrollen dieser ökologisch und ökonomisch

Die Fill-Roboterbearbeitung robmill stellt eine
neue wirtschaftliche und technologische Dimensi-
on dar. robmill ist eine flexible CNC-Bearbei-
tungsmaschine auf Basis eines Standardindustrie-
roboters und verbindet die Vorzüge beider Sys-
teme.

DIEVORTEILE:
● Hohe Absolutpositioniergenauigkeit durch akti-
ve Servostabilisatoren

● CNC-Programmierung “trueCNC” nach DIN
66025 – keinTeachen

● CAD/CAM-Schnittstelle
● Hohe Produktionsflexibilität durch Werkzeug-
magazin mit integrierter CNC-Werkzeugver-
waltung

● Geringe Anschaffungskosten

DAS PRINZIP:
Die ursprüngliche Robotersteuerung wird durch
eine von Fill weiterentwickelte CNC-Steuerung
„trueCNC” ersetzt. Diese übernimmt die An-
steuerung der gesamten Roboterkinematik und
stellt alle für eine CNC-Programmierung notwen-
digen Funktionalitäten zurVerfügung.
Zusätzlich von Fill angebaute Servostabilisatoren
an den einzelnen Achsen ermöglichen einen sta-
bilen und kontrollierbaren Zerspanungsprozess.
Sie garantieren eine reproduzierbare Bearbeitung
unter Einhaltung der geforderten Maßtoleranzen.
Weiters wird durch die Roboterversteifung die
Vorschubgeschwindigkeit erhöht und somit die
Produktivität gesteigert.

Die große Bewegungsfreiheit sowie Anpassungs-
fähigkeit der 6-achsigen Knickarm-Roboterkine-

matik an die gewünschte Bearbeitung ermöglicht
eine freie und flexible Gestaltung der Bearbei-
tungsprozesse. Den größten Nutzen einer Robo-
terbearbeitungszelle erzielt der Kunde im Bereich
der Klein- und Mittelserienfertigung.

Abmessungen
Aufstellfläche Grundgestell (L/B): 2.000/1.700 mm
Max. Höhe: 2.800 mm
Gewicht (inkl. Spindel): 5.850 kg

Bearbeitungsraum
Bereich: 240°
Höhe: 1.000 mm
Breite: 1.800 mm
Tiefe: 1.000 mm

Eilganggeschwindigkeit: max. 1 m/sec

Bearbeitungsspindel
Leistung: 26,7 kW
Drehzahl: 15.000 U/min
Nennmoment: 84 Nm
Werkzeugaufnahme: HSK63-A
(Technische Änderungen vorbehalten)

Die Aluminiumlegierung Magsimal-59 zeigt eine
wesentlich ausgeprägtere Bildungsneigung von in-
termetallischen Schichten an der Werkzeugwerk-

stoffoberfläche bei 750°C. Bei Füllvorgängen bei-
spielsweise aus der Gießkammer in die Kavität
der Druckgussform wird es demnach verstärkt

zum Ausbrechen von Teilen aus der Werkzeug-
oberfläche kommen.

Um im stets härter werdenden globalenWettbe-
werb bestehen zu können, sind die Gießereien
gezwungen, das Maximum aus ihren Produktions-
anlagen herauszuholen. Um die Bauteil-Herstell-
kosten reduzieren zu können, sind vor allem die
Faktoren Anlagen-Nutzungsgrad, Zykluszeit und
Ausschuss mit erhöhter Konzentration zu be-
trachten, denn diese haben die grösste Hebelwir-
kung auf die Bauteil-Herstellkosten.
Im Wissen, dass die Druckgießer nach neuen Lö-
sungen der Produktivitätssteigerung suchen, hat
Bühler den bestehenden, herkömmlichen Druck-
gießprozess auf Zyklus-Zeitoptimierung analysiert
und neben einigen steuerungstechnischen Opti-

mierungen auch eine neue Prozesslösung entwi-
ckelt und patentiert.
Resultat ist der neue SPEEDiall Prozess
(Speed increased alloy die casting), der an der
Gießerei Fachausstellung (Gifa 07) zum ersten
Mal öffentlich vorgestellt wurde. Durch einen me-
chanischen Verschluss (Schieberkörper) auf der
festen Formhälfte wird ein frühzeitiges Dosieren
des Metalls noch bei offener Form ermöglicht.
Die Dosierzeit wird so von einer Prozesshaupt-
zeit in eine Prozessnebenzeit verlegt und somit
kann die Gesamtzykluszeit um mindestens die
Dosierzeit reduziert werden.

Schnelle und einfache Umsetzung
SPEEDiall kann relativ einfach an bestehende Büh-
ler-Maschinen mit Steuerungs-Generationen Da-
taspeed und Datanet nachgerüstet werden. Die
maschinenseitige Nachrüstung beinhaltet ein Soft-
wareupdate, einen Anbau eines Zusatzakkus und
Kernzugs auf der festen Aufspannplatte (falls die-
ser nicht schon vorhanden ist). Formseitig muss
auf der festen Formhälfte ein Schieberkörper ein-
gebaut werden, welcher für den Verschluss der
Gießkammer bei offener Form sorgt. Das Form-
konzept kann auf Wunsch komplett durch Bühler
oder in Eigenregie durchgeführt werden.
Der Nutzen der Optimierung mit SPEEDiall ist
sofort ersichtlich. Nach ein paar wenigen Lernab-
güssen, welche die Maschinensteuerung zur Er-
rechnung des optimalen Zeitpunkts für die Do-
sierfreigabe braucht, kann der Gießer in den „Syn-
chron-Modus“ schalten und die reduzierte Zy-
kluszeit kann gefahren werden. Bei bereits reali-
sierten Kundenprojekten konnten Zykluszeitopti-
mierungen von 12 bis 15 % erreicht werden.

Massive Zykluszeitverkürzung mit Bühler SPEEDiall – Prozess
DI Marc Fuchs, Bühler Druckguss AG, Uzwil, CH

■■ ■

FILL Bearbeitungsroboter robmill
Markus Gadringer, Fill Gesellschaft m.b.H., Gurten,A

Die Umstellung einer Leichtmetallgießerei auf anorganische
Kernfertigung
EmmerichWeissenbek, JörgWillimayer, JohannWolf;
BMW Group, Leichtmetallgießerei Landshut

■■ ■

■■ ■
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sinnvollen Technik, die nicht nur Vorteile in der
Prozessqualität hat, sondern auch eine verbesser-

te Produktqualität ermöglicht, wird für eine große
Kokillengießerei aufgezeigt. Ebenso wird auf die

Herausforderungen bei der Einführung der anor-
ganischen Kernfertigung eingegangen.

MeetingMeeting derder MEGI-MitgliederMEGI-Mitglieder amam 2.2.AprilApril 20082008 ininTrTraisenaisen // NÖNÖ

AmTag vor der 52.Österreichischen Gießereitagung trafen sich die MEGI-Mitglieder zu einem informellen Informations- und Er-
fahrungsaustausch am Gießerei-Standort Traisen. Die MEGI – MittelEuropäische GiessereiInitiative – geht auf eine Initiative der
Herren Prof. Dr. Franz Sigut, damals VÖG-Vorsitzender u.WFO-Vorstandsmitglied, sowie DI Eberhard Möllmann, damals VDG-,
DGV- u. DIN-Präsident, zurück, die nach der politischen Öffnung der mitteleuropäischen Nachbarländer eine Plattform für Infor-
mation und Erfahrungsaustausch zwischen den deutschen und österreichischen mit den Gießerkollegen dieser Länder (Polen, Slo-
wakei, Slowenien,Tschechien, Ungarn) schaffen wollten, um sie bei der Anpassung an EU-Verhältnisse zu unterstützen.

Nach 1991 und 1998 trafen sich die Vertreter der Gießereifachleute dieser Länder auf Einladung des VÖG und unter derzeit slo-
wenischer Präsidentschaft (DLS-Präs. Mag. Mirjam Jan-Blazic) und in Anwesenheit des WFO-Präsidenten 2009, Dr. Milan Horacek,
CZ, zu ihrem jährlichen Gedankenaustausch wieder in Österreich und diskutierten Probleme des zukünftigen Gießereinachwuchses
sowie Umweltfragen (CO2-Handel, REACH u. IPPC etc.) und die Produktionssituation der Gießereien in denTeilnahmeländern.

Durch besonderes Entgegenkommen der Standortgießereien konnten außerdem Betriebsbesichtigungen bei der voestalpine
GiessereiTraisen GmbH und bei der Georg Fischer Fittings GmbH durchgeführt werden.

Die MEGI-Teilnehmer hatten darüber hinaus Gelegenheit, am Folgetag an der Österreichischen Gießereitagung teilzunehmen.

Die Basis für anspruchsvolle Gussteile sind Alumi-
nium–Gusswerkstoffe mit besonderen Eigenschaf-
ten. Die SAG Aluminium Lend produziert heute
Primäraluminium–Druckgusslegierungen für ein
breites Anwendungsgebiet, welches Forderungen
nach hoher Duktilität im Gusszustand bis hin zu
Anwendungen mit hohen Anforderungen an die
Festigkeit abdeckt.

Es werden Serienanwendungen der Druckgussle-
gierungen MAXXALLOY® und SILAFONT® vor-
gestellt. Ein spezieller Wärmebehandlungsprozess
zur Steigerung der Duktilität von Gussteilen run-
det das Angebot der SAG ab.
Der zweite Teil des Vortrages beschäftigt sich mit
dem bei SAG eingesetzten Verfahren des Thixo-
forming von Aluminiumwerkstoffen. Thixoforming

steht bezüglich der darstellbaren Gussteilkenn-
werte zwischen dem Druckguss- und Schmiede-
verfahren, bietet aber als Urformverfahren die
Möglichkeit einer großen Gestaltungsvielfalt in
endkonturnahenToleranzen.

Die besonderen Eigenschaften von Thixoforming-
teilen, wie gute Schweißbarkeit durch ein poren-
armes Gefüge, hoheVakuum- und Druckdichtheit,
Oberflächendichtheit und die Möglichkeit zur ver-
kürzten Wärmebehandlung sind das Ergebnis ei-
ner kontinuierlichen Prozessentwicklung. Die heu-
te in Serie produziertenTeile heben sich zum Bei-
spiel durch besondere mechanische Kennwerte
oder hohe Oberflächengüte von anderen Guss-
teilen ab. Der Vortrag zeigt den hohen Kunden-
nutzen von Thixoforming–Teilen am Beispiel von
Serienanwendungen.

InnovativeWerkstoff- und Bauteillösungen der SAG
Ing. Günther Trenda (V), DI Andreas Kraly, SAG Aluminium Lend GmbH
& Co KG, Lend, A; Ing. Andreas Kraler, SAGTHIXALLOY® Components
GmbH, Lend,A

■■ ■

MEGI-Meeting im GF Fittings Schulungszentrum inTraisen



Am 13. und 14. Mai 2008 hielt die Czech Foundrymen Society CFS
zusammen mit der Association of Foundries of the Czech Republic,
der BVVTrade Fair Brno und der Investment Casting Association ihre
45. Gießereitagung ab.
Erstmals fand diese Tagung im Verbund mit der 12. Int. Gießereifach-
messe FOND-EX und weiteren Messeereignissen, der 2. Int. Fach-
messe f. Kunststoffe PLASTEX, der 19. Int. Fachmesse f. Schweißtech-
nik WELDING und der 2. Int. Fachmesse für Oberflächentechnik
PROFINTECH unter demTitel TOPTechnology Brno 2008 statt.
Schwerpunktthema derTOPTechnology, die von 13. bis 16. Mai reich-
haltige Informationen bot, war in diesem Jahr die Robotik – ein kon-
zentriertes Angebot an Robotern und Manipulatoren.

An der diesjährigen
12. Auflage der FOND-EX
waren auf rd 3.100 m2

Ausstellungsfläche 165 Firmen aus 14 Ländern vertreten. Rd 1/3 der
Stände zeigten Gussteile für den Maschinenbau, die Automobilindus-
trie, die Bauwirtschaft u.a. Auch das neue Querschnittsprojekt Sub-
contracting fand Interesse, das sich auf Zulieferungen zur gussverbrau-
chenden Industrie konzentrierte.
Zu den stärkeren Branchengruppen zählten Formstoffe, Gießereian-
lagen, Dienstleistungen, Beratung und Forschung am Gießereisektor.
Etwa 40 % der Aussteller kamen aus dem Ausland; der größte Anteil
mit 25 Unternehmen aus Deutschland, gefolgt von Slowakei, Polen
und Itallien.
Das fachliche Rahmenprogramm boten die 45. Foundry Days im
Kongresszentrum der Messe Brno. Leider machte sich die parallel
laufende FOND-EX gegenüber den vergangenen Jahren in geringe-
renTeilnehmerzahlen bei einzelnen Fachvorträgen bemerkbar.
Der erste Veranstaltungstag brachte 17 Vorträge (mit englischer Si-
multanübersetzung). Schwerpunktsthemen waren die Situation der
tschechischen Gießereiindustrie auf dem Weltmarkt, der Einsatz von
Robotern und Handhabungsgeräten, umweltfreundliche Form- u.
Kernherstellung, Preisentwicklung bei Energie- u. Rohmaterialien, Fi-
nanzierungsmöglichkeiten mit Hilfe von EU-Fonds u.a.
Der zweite Veranstaltungstag bot am Vormittag11 Firmen-Präsenta-
tionen. Alternativ war der zweite Tag der „5. International PhD Con-
ference“ gewidmet, auf der 27 junge engagierte Dissertanten in 15
min Statements in englischer Sprache über ihre Forschungsarbeiten
berichteten. Es wurde ihnen damit die Gelegenheit geboten, ihre For-
schungsergebnisse mit Kollegen, Wissenschaftlern und Praktikern zu
diskutieren und ihre Fremdsprachenkenntnisse zu erproben. Die
PhD-Referenten kamen aus Deutschland (1), Polen (5), der Slowakei
(5), Slowenien (2),Tschechien (11) und Ungarn (3).
Die Vorträge der 45. Foundry Days und der PhD-Konferenz werden
als Vollbeiträge auf einer CD-ROM enthalten sein und können von
der CFS bezogen werden.

Kontaktadresse:
Ceska Slevarenska Spolecnost (Czech Foundrymen Society CFS)
CZ – 65734 Brno, Divadelni 6, p.s. 134,Tel./Fax: +420 542 214 481
E-Mail: slevarenska@volny.cz, www.slevarenska.cz
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Das war die 45.Gießerei-Tagung mit FOND-EX
derTschechischen Gießer in Brünn

Pavillon Z mit der Gießereiausstellung FOND-EX Robotik war einer der Ausstellungsschwerpunkte

Die tschechische Gießerei-Industrie mit insgesamt 146 Betrie-
ben beschäftigte 24.405 Mitarbeiter im Jahre 2006.

Die produzierten Mengen waren: 377.188 t Grauguss, 82.490 t Guss-
eisen mit Kugelgrafit, 120.194 t Stahlguss und 113.290 t LM-Guss.

Die 45. Foundry Days fanden im Messe-
Kongress-Zentrum der Metallurgie-Haupt-
stadt Brno statt.

CFS-Präsident, Dipl.-Ing. Jan
Slajs, heißt die Teilnehmer
willkommen und eröffnet die
Tagung

Blick ins Auditorium mitTeilnehmern aus 8 Ländern
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WeWeiterbildungiterbildung –– SeminarSeminaree ––TaTagunggungenen –– KoKongrngresseesse –– MessenMessen
DerVerein Deutscher Gießereifachleute) bietet im 1.Halbjahr 2008 in seinerVDG-Akademie folgen-
deWeiterbildungsmöglichkeiten an:

Datum: Ort: Thema:

2008
17./18.06. Düsseldorf Maschinelle Formherstellung (SE)
19./20.06. Düsseldorf Kernherstellung mit chemisch gebundenen Formstoffen und ihre Prüfverfahren (SE)
19./21.06. Kassel Erfolgreiches Führen –Teil 1 (WS)
24./25.06. Düsseldorf Werkstoffkunde der Kupfergusswerkstoffe (S)
26./28.06. Stuttgart Grundlagen der Gießereitechnik (QL)
26./27.06. Düsseldorf Schmelzen von Aluminium (QL)
17./19.07. Stuttgart Grundlagen der Gießereitechnik für Leichtmetallguß (QL)

Änderungen vorbehalten!
IV=Informationsveranstaltung, MG=Meistergespräch, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizierungslehrgang, SE=Seminar,WS=Work-
shop, FT=Fachtagung

Nähere Informationen erteilt derVDG: D-40237 Düsseldorf, Sohnstraße 70,Tel.: +49 (0)211 6871 256, E-Mail: info@vdg-akademie.de,
Internet: www.vdg-akademie.de
Leiter derVDG-Akademie: Dipl.-Ing. Dipl.-Wirtsch.-Ing. Marc Sander,Tel.: +49 (0)211 6871 256, E-Mail: marc.sander@vdg-akademie.de
Seminare, Meistergespräche, Fachtagungen: Frau A. Kirsch,Tel.: 362, E-Mail: andrea.kirsch@vdg-akademie.de
Qualifizierungslehrgänge,Workshops: Frau C. Knöpken,Tel.: 335/336, E-Mail: corinna.knoepken.@vdg-akademie.de

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

2008
02./03.07. Karlsruhe SystematischeWerkstoffauswahl
29.09./01.10. Siegen Ermüdungsverhalten metallischerWerkstoffe
30.12. Berlin Bauteilmetallographie

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

WeitereVeranstaltungen:

2008
22./25.06. Biarritz (F) TransAl 2008 – 4th Int. Congress “Aluminium and sustainable development” (www.transal.net)
24./26.06. Salzburg 2.euroLITE Int.Fachmesse f.Leichtbaukonstruktion (www.euroLITE-expo.eu) mit Leichtbau-Forum
14./18.07. Lausanne (CH) Junior Euromat 2008 (www.junior-euromat.fems.org)
21./23.08. Alpbach Europäisches Forum Alpbach 2008 –Technologiegespräche (www.alpbach.org)
01./04.09. Nürnberg MSE 08 – Materials Science a. Engineering – Congress a. Exhibition (www.mse-congress.de)
01./04.09. Miskolc/Lillafüred (HU) 5th Int. Conference on Solidification a.Gravity (SG 08)
04./06.09. Zakopane (PL) 7th Int. Conference Modern FoundryTechnologies – Environmrntal Protection

(www.odlev.agh.edu.pl/ochrona/)
09./13.09. Stuttgart AMB 2008 Int.Ausstellung f. Metallbearbeitung (www.amb-messe.de)
09./13.09. Husum 11. Int. Messe HUSUMWindEnergy
10./12.09. Portoroz 48th Internat. Foundry Conference of Slovenia
10./14.09. Nürnberg MSE 2008 – Materials Science and Engineering (www.mse-congress.com)
15./19.09. Brno 50.Int. Maschinenbaumesse MSV 2008 u. 6.Int. Messe f. Metallbearbeitung IMT 2008

(www.bvv.cz/msv, www.bvv.cz/imt)
17./19.09. Jena 42. Metallographietagung Materialographie 2008 (www.dgm.de)
22./26.09. Aachen ICAA 11 – Int. Conference on Aluminium Alloys (www.dgm.de/icaa11)
23./25.09. Essen ALUMINIUM 2008 – 7.Weltmesse mit Kongreß (www.aluminium2008.com)
24./26.09. Kielce (PL) METAL & NONFERMET (www.targikielce.pl)
07./10.10. Wien VIENNA-TEC (www.messe.at)
16./19.10. Türkei ANKIROS,ANNOFER u.TURKCAST
19./22.10. Dallas (USA) 12thWorld Conf. on Investment Casting a. Equipment Expo (mperry@investmentcasting.org)
20./22.10. LasVegas Keith Millis Symposium on Ductile Cast Iron – 60 Jahre GGG (www.ductile.org)

Veranstaltungskalender
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28./30.10. Stuttgart parts2clean – Int. Leitmesse fürReinigung in der Produktion (www.parts2clean.de)
05./06.11. München 6. Hochschul-Kupfersymposium (www.kupferinstitut.de/symposium)
07./09.11. Sharm El-Sheik 7th Foundry Symposium ARABCAST 2008 (Info: egyptfoundry@hotmail.com)
18./21.11. Basel (CH) Zuliefermesse Swisstech 2008 (www.swisstech2008.com) zusammen mit PRODEX –

Fachmesse f.Werkzeugmaschinen und Fertigungsmesstechnik (www.prodex.ch)

2009
10./11.02. Magdeburg Gießtechnik im Motorenbau
23./26.03 Darmstadt 2nd Int. Conf. On Material a. Component Performance underVariable Amplitude Loading

(www.dvm-berlin.de)
05./11.04. LasVegas (USA) 113th Metalcasting Congress
07./09.04. Brno (CZ) Stainless 2009 a. 5th Int. Stainless Steel Congress
01.06. Brno (CZ) WFOTechnical Forum 2009 „History and Future of Castings“
02./03.06. Brno 46th Czech Foundry Days withWFO-General Assembly and MEGI-Meeting
14./15.05. Berlin Deutscher Gießereitag
23./25.06. Düsseldorf 3. Int. Fachmesse f. Gussprodukte mi 4. NEWCAST-Forum (www.newcast.com)

2010
03./07.05. Schaumburg (USA) 114th Metalcasting Congress
21./25.09. Stuttgart AMB 2010 (www.amb-messe.de)
October Hangzhou 69thWFCWorld Foundry Congress (www.founmdrynations.com und www.wfc2010.com)

WeitereVeranstaltungen

Vom 24. bis 26. Juni 2008 ist die Mes-
se Salzburg zum zweiten Mal inter-
nationaler Treffpunkt der Leichtbau-
branche. Rund 150 Aussteller aus
zehn Ländern präsentieren auf der
euroLITE innovative Lösungen für
leichte Konstruktionen in den Berei-
chen Automotive, Luftfahrt, Maschi-
nenbau, Schienenverkehr, Boots- und
Yachtbau. Der Themenpark Fügen
und Verbinden sowie Oberflächen-
technik bietet weitere Informatio-
nen. Das Programm der internatio-
nalen Fachmesse für Leichtbaukon-
struktion ergänzt das dreitägige eu-
roLITE Leichtbau-Forum, das der
Leichtbau-Cluster Landshut organi-
siert.
Als europaweit einzige Fachmesse infor-
miert die euroLITE über das gesamte Spek-

trum der Leichtbaukonstruktion. Das Ange-
bot der Aussteller aus zehn Ländern reicht
von Tools für die Entwicklung, Konstruktion
und Simulation sowie den Prototypen- und
Modellbau, über Werkstoffe, Fertigungstech-
nologien und Serienfertigung, die Füge- und
Verbindungstechnik sowie Oberflächenbe-
handlung bis hin zu Systemen und Verfahren
für Bauteiltests, Dienstleistungen und For-
schung. In diesen Themenbereichen bieten
verschiedene Marktführer sowie zahlreiche
mittelständische und kleinere Unternehmen
aus dem In- und Ausland neue Lösungen für
die Umsetzung von Leichtbau-Ideen an. Das
umfassende Angebot der euroLITE ermög-
licht Konstrukteuren, Entwicklungsingenieu-
ren, Designern, Produktionsleitern und Ein-
käufern sowie Entscheidern aus Geschäfts-
führung und Management eine gezielte und
effiziente Kontaktaufnahme.

euroLITE Leichtbau-Forum –
viel Know-how und neue Impulse
Wie bereits im vergangenen Jahr organisiert
der Leichtbau-Cluster Landshut auch dies-
mal ein dreitätiges Leichtbau-Forum. Aner-
kannte Experten informieren dabei in Vor-
trägen über neue Entwicklungen und aktuel-
le Trends in den Bereichen Konstruktion,
Werkstoffe und Fertigungstechnologien. Die
Teilnahme am Leichtbau-Forum ist für Besu-
cher der euroLITE kostenfrei.

Weitere Informationen, eine vorläufige Aussteller-
liste und die Möglichkeit einer Vorregistrierung für
die Teilnahme am Leichtbau-Forum stehen im In-
ternet unter
www.euroLITE-expo.eu zurVerfügung.

Branchentreff für leichte Konstruktionen
2. Internationale Fachmesse für Leichtbaukonstruktion

vom 24. bis 26. Juni 2008 in Salzburg

DiDiee nänächchststee AuAusgabesgabe derder GIGIESSERESSEREIEI RURUNDNDSCSCHAHAUUNrNr. 7. 7/8/8 erscheinerscheint at amm 29.29. AuAugustgust 2008.2008.
SchSchwewerpunktthema:

„K„Kokillenguss undDruckDruckguss“guss“
ReRedaktionsschluss:daktionsschluss: 8.8. AuAugustgust 20082008
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*) COST 536 ACCEPT (Alloy Development for
Critical Components of Environmentally
friendly Power Plant) (2004–2009)

Bei der Firma Mahle König KG in Rankweil,
Vorarlberg, einem renommierten Hersteller
von Kolbenringen, Kolben, Zylindern und
Zylinderköpfen, wurde die zweite Indukti-
ons-Tiegelofenanlage der Firma Otto Junker
in Betrieb genommen. Auch diese zweite
Ofenanlage ist – wie die bereits im Vorjahr
installierte gleiche Anlage – mit einem mo-
dernen IGBT-Mittelfrequenz-Schwingkreis-
umrichter ausgeführt. Die Ofenfassung be-

trägt 1.500 kg bezogen auf Gusseisen und
verfügt über eine Leistungsaufnahme von
1.000 kW. Mit dieser neuen Anlagentechnik
wurde insbesondere die hohe Anforderung
an die Wirtschaftlichkeit hinsichtlich des
Energieverbrauches gegenüber den vorheri-
gen älteren Mittelfrequenzanlagen in vollem
Umfange erfüllt.

Quelle: www.otto-junker-group.com

Horst Cerjak, Institut für Werkstoffkunde
und Schweißtechnik der TU-Graz, unter
dem Titel „Werkstoffentwicklung zur
Effizienzsteigerung in der Energieer-
zeugung als aktiver Beitrag zur CO2-
Reduktion“ eingereicht.
Das Projekt, an dem auch die voestalpine
Giesserei Linz wesentlich beteiligt ist, wurde
bei der am 29. April stattgefundenen Preis-
verleihung mit dem ERSTEN PREIS be-
wertet.
Dieser Preis ist mit 100.000,– Euro der
höchst dotierte Forschungspreis Österreichs.
Die Auswahl erfolgte aus 18 eingereichten
Projekten.
Für die voestalpine Giesserei Linz ist dies die
schönste Auszeichnung für eine erfolgreiche

Der nach dem im Mai 2005 verstorbenen
Vorstandsvorsitzenden der B & C Privatstif-
tung, Dr. Wolfgang Houska, benannte Preis
wurde erstmals im Juni 2005 ausgelobt. Mit
dem Preis soll ein Anreiz für die Universitä-
ten geschaffen werden, ihre Forschungs-Er-
gebnisse in Kooperation mit der österrei-
chischen Wirtschaft innovativ in die Praxis
umzusetzen.

Das mittlerweile in Fachkreisen bekannte
COST-Projekt 536*) (COST steht für Euro-
pean Co-Operation in the Field of Scientific
and Technical Research) der österrei-
chischen Forschungs-Gruppe wurde von
Dr. Peter Mayr und Dipl.-Ing. Ivan Holzer aus
dem Team von Univ.-Prof. DI Dr. mont.

Zusammenarbeit im Netzwerk von Industrie
und Forschungs-Instituten und eine Würdi-
gung jahrelanger, oft schwerer Arbeit, die die
Leistungen der Giesserei auch in dem Ruf
„einen Schritt voraus“ zu sein, bestätigt.
Die damit verbundenen geschäftlichen Erfol-
ge wurden oft präsentiert und sind bekannt.
COST ist für die voestalpine Giessereien
schon lange ein Aushängeschild am interna-
tionalen Energie-Markt. Der Preis stellt auch
eine Anerkennung in Österreich und inner-
halb des voestalpine-Konzerns dar und ist
Ansporn für weitere Arbeiten im Sinne der
Prozessentwicklung dieser komplexenWerk-
stoffe.

Quelle: http://iws.tugraz.at/,
http://www.bcprivatstiftung.at/

Aus den Betrieben

TU-GrazTU-Graz undund diedie österösterrereichischeichischeArbeitsgArbeitsgemeinschaftemeinschaft imim COSTCOST 536536 PrProjektojekt
mitmit demdem DrDr.W.Wolfgangolfgang HouskaHouska PrPreiseis ausgausgezezeichneteichnet

NeuerNeuer Induktions-TiegInduktions-Tiegelofelofenen fürfür diedie FirmaFirma MahleMahle KönigKönig inin RankwRankweileil

Umschlag-Deckblatt der Einreichungsunterlagen
mit Abguss-Foto aus der voestalpine Giesserei Linz

EinTeil des Erfolgsteams bei der Preisverleihung, von links nach rechts: Dr. Krystina Spiradek (ARCS Sei-
bersdorf), Dipl.-Ing. Ivan Holzer (IWS – TU Graz), Prof. Horst Cerjak (IWS – TU Graz), Prof. Ernst
Kozeschnik (TUWien), Dr. Peter Mayr (IWS –TU Graz), Dr. Bernhard Sonderegger (IWS –TU Graz),
Dipl.-Ing. Cornelia Pein (IWS –TU Graz), Ing. Herbert Penker (IWS –TU Graz) Dr. Susanne Baumgart-
ner (Böhler Schweißtechnik), Dipl.-Ing. Reinhold Hanus (voestalpine Giesserei Linz), Dr. Erich Hampel
(B&C Privatstiftung)

Foto: Mahle König KG
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Am 17. März 2008 wurde im Rahmen einer
Festveranstaltung in Sohar, Oman, unter der
Schirmherrschaft von H.E. Sultan Bin Salim
Al Habsi, Staatssekretär des Finanzministeri-
ums des Oman und unter Teilnahme zahlrei-
cher Gäste aus Europa und dem Arabischen
Raum das neue Unternehmen Salzburger
Aluminium Sohar L.L.C. eröffnet.

Generaldirektor DI Josef Wöhrer konnte
stolz darauf verweisen, dass die SAG und ihr
30% Partner Takamul Investment (eine Toch-
ter von Oman Oil) in nur 9 Monaten Bau-
zeit ein Schmelz- und Gießwerk buchstäb-
lich aus dem Wüstensand gestampft haben
und in Betrieb nehmen konnten.

Die Hauptaufgabe des SAGWerkes Salzbur-
ger Aluminium Sohar L.L.C. ist die Herstellung

von Stromschienen, insbesondere für die im
arabischen Raum entstehende Aluminium
Industrie, mit geplanten Elektrolysen in
Oman, Dubai, Quatar, Abu Dhabi, Saudi Ara-
bien, aber auch für solche in Indonesien, Ma-
laysien, Sudafrika und anderen Ländern.
Mit einer angestrebten Steigerung der Alu-
minium-Produktion von derzeit ca. 2 Mio.
Tonnen auf 10 Mio.Tonnen wird der Mittle-
re Osten zu einem Zentrum derWeltalumi-
niumproduktion werden.

Sohar, 260 km nördlich von Muscat, 200 km
östlich von Dubai, am arabischen Meer gele-
gen, ist Standort eines großen Hafens, einer
Aluschmelze, eines Stahlwerkes, mehrerer
Chemieunternehmen und zweier Kraftwer-
ke, also bereits heute ein industrielles Zen-
trum. Wesentlich für die Standortwahl der
SAG war die Verfügbarkeit von flüssigem
Aluminium aus der kurz vor der Produkti-
onsaufnahme stehenden Al-Elektrolyse von
Sohar Alumium. Diese Elektrolyse wurde von
der SAG mit Stromschienen aus Lend und
aus Kapazitäten in Kanada beliefert. Mit dem
neuen Werk in Sohar sichert sich die SAG
die weltweite Marktführung bei Aluminium
Stromschienen. Stromschienen der SAG
überzeugen durch Qualität und hervorra-
gende Wirtschaftlichkeit. Stromschienen SU-
PERAMP – hergestellt im Horizontalstrang-
guss – werden im neuen Werk Sohar sogar
in Dicken bis 500 mm horizontal, in Breiten

von 2 000 mm und in Längen bis 18.000
mm gegossen und für jeden Bedarf individu-
ell angefertigt.

In weiterer Folgen werden auch Hoch-
leistungswerkstoffe wie Gusslegierungen
(MAXXALLOY®, SILAFONT® etc.), strang-
gegossenes Schmiedematerial (FLOW-
FORGE®, FLOWFORM®) und stranggegos-
sene Platten (PLANCAST®) produziert
werden.

Quelle: www.sag.at

Die SAG Euromotive liefert für den KTM X-
Bow, das erste Auto von KTM,Teile für den
Hinterwagen. Dabei handelt es sich um eine
Schweißkonstruktion aus Profil- und Gusstei-
len. Das Bauteil stellt sehr hohe Anforderun-
gen an Sicherheit und Crashfähigkeit. Um die
Einbaufähigkeit des Rahmens zu gewährleis-
ten, sind engste Toleranzen und somit eine
aufwändige mechanische Bearbeitung gefor-
dert. Die SAG Euromotive konnte daher
ihre Kernkompetenzen,Werkstoff- und Ent-
wicklungs-Knowhow sowie Prozesssicher-
heit, optimal einbringen.
Als langjähriger Lieferpartner von KTM mit
den Kernprodukten Motorradschwingen,
Heckausleger sowie Motorrad-Cockpitträ-
ger konnte die SAG Euromotive bereits eine
gute Kundenbeziehung zu KTM aufbauen
und den Auftrag für den X-Bow erhalten.
Der X-Bow, ein Bike auf vier Rädern, wird in
KW 27 in Serie gehen. Der Zusammenbau
des Fahrzeugs erfolgt im eigens dafür errich-

tetenWerk in Graz durch KTM selbst. Mag-
na Steyr ist mit der Projektabwicklung des
X-Bow betraut. KTM will 1000 Stück des
Sportflitzers pro Jahr produzieren. Geplant
ist eine Laufzeit von fünf Jahren. Der X-Bow
ist in Deutschland, England, Holland, Öster-
reich und in der Schweiz bereits für den
Straßenverkehr zugelassen. Der X-Bow ist

das erste Auto von KTM und bringt Renn-
sport-Technologie auf die Straße. Mit seinen
nur 700 Kilo und dem 240 PS starken Audi
TFSI-Motor beschleunigt der X-Bow in nur
3,9 Sekunden auf 100 km/h.

Quelle: www.sag.at

SASAGG EurEuromotivomotivee liefliefererttAluminium-LeichtbauteilAluminium-Leichtbauteil fürfür denden X-BoX-Boww

SASAGGWeWerkrk imim arabischenarabischen OmanOman gegehtht inin PrProduktionoduktion

Aluminium-Leichtbauteil für den X-BOW

X-Bow Renn-Bike auf 4 Rädern Quelle: KTM

Generaldirektor DI Josef Wöhrer mit H.E. Sultan
Bin Salim Al Habsi, Statatssekretär des Finanzmi-
nisteriums des Oman, bei der Eröffnungsfeier

Blick in die neue Gießerei in Sohar
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Die Weiterentwicklung des Leichtbaus ver-
langt einerseits eine stetigeVerbesserung der
Werkstoffe durch Legierungs- und Prozess-
entwicklungen, andererseits eine möglichst
genaue Kenntnis derWerkstoffeigenschaften,
um den Leistungsbereich derWerkstoffe op-
timal zu nutzen.
Neben physikalischen Kennwerten sind stati-
sche und dynamische mechanische Eigen-
schaften der Werkstoffe, wie beispielsweise
Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung
und Dauerfestigkeit Informationen, die schon
in der Designphase eines Bauteiles Berück-
sichtigung finden müssen. Dabei gilt es auch
die Temperaturabhängigkeit dieser Werte zu
erfassen, da viele Bauteile bei erhöhten Tem-
peraturen eingesetzt werden.
Ein ausreichend sicher ausgelegtes Design
oder eine für eine bestimmte Anwendung
abgestimmteWerkstoffauswahl sind vertrau-
enschaffende Faktoren in der Zusammenar-
beit mit dem Kunden.
Eine Fehleinschätzung dieser Werte zieht
eine meist teure Kette an Korrekturmaßnah-
men nach sich, da diese Werte Basis für die
Auslegung sind und damit am Beginn der
Wertschöpfungskette eines Bauteiles stehen.
Nachträgliche Änderungen der Geometrie
bedingen nicht selten teure Kosten, bei-
spielsweise infolge der Werkzeuganpassun-
gen und der Einleitung eines erneuten Frei-
gabeprozesses beim Kunden.
Die Prüfung der Schwingfestigkeit bei Raum-
und Hochtemperatur sind Aufgaben, die von
den Kunden an das Österreichische Gieße-
rei-Institut herangetragen werden. Aufgrund
der zunehmenden Prüfanfragen für dynami-
sche Prüfungen hat das ÖGI zwei Umlauf-

biegeanlagen für
Raum- und Hoch-
temperatur-Untersu-
chungen und eine
optoelektronische
Probenvermessung
erworben und in Be-
trieb genommen so-
wie eine geeignete
Infrastruktur dafür
aufgebaut.
Auf Basis einer Re-
cherche wurde zu-
gunsten der Messan-
lage „Tesa Scan 50“
der Firma „Tesa Tech-
nology“ entschieden.
Die Auswahl dieser
Anlage begründet
sich in den Vorteilen
der Technologie zur
optischen Vermes-
sung der Proben mit-
tels CCD-Kamera
(Bild 1), welche die
umhüllende Kontur der
Probe exakt erfasst, die
Bilddaten PC–basiert
auswertet und als Geometriemaße in einem
Protokoll ausdruckt. Man kann sowohl die
Absolutwerte als auch beispielsweise deren
Position innerhalb einer Toleranzbreite dar-
stellen, wie Bild 2 zeigt.
Mit dieser Qualitätssicherungsmethode und
mittels Computertomographie können die
Probengenauigkeit und Porosität einer Pro-
be bestimmt und in Korrelation zu den je-
weiligen Schwingfestigkeitswerten gebracht
werden.
Dies lässt verschiedene statistische Auswer-
tungen zu und hilft, Schwankungen in der
Qualität der Proben zu erfassen. Umge-
kehrt können durch die exakte Beurteilung
der Qualität der Proben Rückschlüsse auf
den Einfluss dieser Faktoren auf die
Schwingfestigkeit des Werkstoffes gezogen
werden.
Nach Fertigung und Qualitätssicherung der
Werkstoff-Proben werden diese in der Um-
laufbiegewechselprüfanlage dynamisch ge-
prüft.
Hierfür stehen seit Beginn dieses Jahres zwei
neue Anlagen des Typs „UBM 20Nm“ und
der dazugehörige Ofen „STE-10-50 500°C“,
Firma „Walter+Bai AG“, zur Verfügung
(Bild 3). Mit diesen Anlagen können dyna-

mische Kennwerte sowohl für Raumtempe-
ratur als auch für erhöhte Temperaturen bis
zu 500°C ermittelt werden. Zusätzlich ist es
möglich, die Proben mit Prüffrequenzen bis
zu 330 Hz zu testen.

Aus dem Österreichischen
Gießerei Institut desVereins für

praktische Gießereiforschung in Leoben

DynamischeWerkstoffprüfung am ÖGI

Bild 1: Neue optoelektronische berührungslose
Probenmessanlage mit Gerätetisch, Staubschutz
und PC-Anbindung. Eine Probe ist eingespannt
und im Projektorfeld sichtbar.

Bild 2: Ausdruck eines Messprotokolles mit Toleranzbereichen (grün) und
Toleranzüberschreitungsbereichen (rot).

Bild 3: Arbeitsbereich im neu adaptierten Prüf-
raum mit den beiden Umlaufbiegewechselprüf-
maschinen vom Typ „UBM 20Nm“ und den da-
zugehörigen Aggregaten.



127127127

HEFT 5/6 GIESSEREI-RUNDSCHAU 55 (2008)

Ein Rekordergebnis konnte die EUROGUSS
2008, die Internationale Fachmesse für
Druckgießtechnik am Messeplatz Nürnberg
verbuchen, die sich an diesem Standort wei-
terhin prächtig entwickelt. Die Messe legte in
allen relevanten Messekennzahlen neuerlich
deutlich zu.
2008 überzeugte die Veranstaltung mit 423
Ausstellern (2006: 324) die über 7.000
Fachbesucher (2006: 6.444) mit einer welt-
weit einmaligen Darstellung des gesamten
Themas Druckguss. Mit dieser Kompaktheit
und Konzentration an einem Ort stellt die
EUROGUSS für die Druckgussfachleute und
die Druckgussinteressierten ein unbedingtes
Muss im Terminplan dar, um sich detailliert
über Innovationen und neueste Entwicklun-
gen aus der Branche informieren zu können.
Dazu trägt auch die Parallelveranstaltung bei,
der 8. Internationale Deutsche Druckguss-
tag, der ebenso erfolgreich endete.
Seit dem Umzug der EUROGUSS 2004
nach Nürnberg wuchs die Ausstellungsfläche
von 4.325 auf über 10.200 m2 an. Die Ak-
zeptanz der Messe mit ihrem zweijährigen
Zyklus, der Dauer von drei Tagen und die
Attraktivität des Messestandortes kamen
auch darin zum Ausdruck, dass die EURO-
GUSS 2008 bereits ein halbes Jahr vor ihrer
Eröffnung restlos ausgebucht war.

Starke Präsenz des ÖGI
Das Österreichische Gießerei-Institut war
mit einem starken Team vertreten und
konnte sich in überzeugenderWeise als Ent-
wicklungspartner der internationalen Druck-
gießbranche (Bild) präsentieren. ÖGI-Ge-
schäftsführer DI Gerhard Schindelbacher

und seine Mitarbeiter der Nichteisenabtei-
lung Ing. Reinhold Gschwandtner, DI Bernd
Panzirsch und DI Horst Rockenschaub wa-
ren gefragte und kompetente Ansprechpart-
ner für das Fachpublikum.
So konnte das ÖGI seine Zielgruppe gut er-
reichen und erwartet ein ausgezeichnetes
Nachmessegeschäft.
Ein besonderer Anziehungspunkt des ÖGI-
Messestand war der sehr leichte und kom-
pakte 2-Zylinder-tr LC8 der KTM Sportmo-
torcycle GmbH, der viele technik- und mo-
torradbegeisterte Druckgießer an den Stand

Damit können Einsatzbedingungen des
Werkstoffes simuliert werden.
Anhand der Belastung infolge der Durchbie-
gung und der Anzahl der Rotationszyklen,
die die Proben ertragen haben, wird mittels
ebenfalls neu am ÖGI eingeführter Auswer-
tesoftware SAFD, Statistical Analysis of Fati-
gue Data, entwickelt an der RWTH Aachen,
eineWöhlerkurve berechnet.
Ein Beispiel einer korrekten Werkstoffprü-
fung mit der Umlaufbiegewechselprüfanlage
„UBM 20Nm“ mit Auflistung der geprüften
Werte und dazugehöriger Wöhlerkurven-
auswertung gibt Bild 4.
Sowohl die Einzelwerte als auch die Wöh-
lerkurve können dem Kunden zur Verfügung
gestellt werden.
Mit solchen Informationen über den Werk-
stoff können nun Berechnungen zur Bauteil-
lebensdauer beim Kunden erstellt und die
Bauteile sicher ausgelegt werden.

Kontaktadresse:
Österreichisches Gießerei-Institut,A-8700 Leoben, Parkstraße 21
Tel.: +43 (0)3842 43101 0, Fax:43101 1, E-Mail: office.ogi@unileoben.ac.at, www.ogi.at

lockte. An zahlreichen Druckgussteilen die-
ses Motors, die auch mit Hilfe des ÖGI opti-
miert worden sind, konnte die Kompetenz
als F&E-Partner überzeugend demonstriert
werden.
Der Institutsstand war darüber hinaus auch
Anlaufstelle für Interessenten, die Informa-
tionen über die österreichische Gießerei-In-
dustrie einholten. Als unabhängige Plattform
ist es dem ÖGI auf diesem Wege gelungen,
vielleicht auch zukünftige Kunden an heimi-
sche Gießer zu vermitteln.

H. Rockenschaub

Bild 4:
Auswertung der

dynamischen Prüf-
ergebnisse und
Darstellung als
Wöhlerkurve
mittels SAFD.

EUREUROGUSSOGUSS 20082008 –– ErfErfolgrolgreichereicher MesseMesseveverlaufrlauf fürfür dasdas ÖGIÖGI
aufauf derder FaFachmessechmesse fürfür DruckgießtechnikDruckgießtechnik

Reger Zulauf am Messestand des ÖGI
Foto:Alexander Mayerhofer, PlanetFoundry
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Das Projekt der CFHI zur Errichtung eines
Stahl-Guß- u. Schmiedezentrums und einer
technischen Restrukturierung der vorhande-
nen Anlagen zur Herstellung schwerer Stahl-
guss- u. Schmiedekomponenten für den
Heimmarkt wurde bereits von der staatli-
chen Entwicklungs- u. Reformkommission
genehmigt. Das Projekt umfasst ein Investi-
tionsvolumen von 2,3 Milliarden Yuan (rd.
210 Mio Euro) und soll innerhalb von zwei-
einhalb Jahren verwirklicht werden. Es ist das
weitaus größte und technologisch schwie-
rigste Investitionsvorhaben in der Geschichte
der CHFI.
Projektziel ist die Errichtung des weltgrößten
Produktionszentrums für Stahlguss und

Schmiedekomponenten in Fulaerji nach heu-
tigem Stand der Technik, um so einen gro-
ßen Sprung vorwärts hinsichtlich Produkti-
onskapazität, technischen Standards und
Produktionsqualität zu erreichen. Von der
Zentralregierung wird ein Zuschuss von 250
MioYuan (rd. 22 Mio Euro) erwartet.
Auf Basis des Projektes wird die Flüssigstahl-
produktion der CFHI von derzeit 250.000 t
auf 500.000 t verdoppelt und auch die
Schmiedekapazität von 120.000 t auf
240.000 t und die Stahlgusskapazität von
30.000 t auf 60.000 t angehoben werden.
Aus einer Charge werden bis zu 700 t Flüs-
sigstahl bereitgestellt werden können, was
die Herstellung von Stahlgussteilen bis 500 t,

Blöcken bis 600 t und Schmiedeteilen bis zu
400 t ermöglichen wird. Die produzierten
Qualitäten werden den hohen Anforderun-
gen für Komponenten für Kernkraftwerke,
Wasser- u. Thermalkraftwerke, für den
Schiffsbau, die petrochemische Industrie u.a.
entsprechen.
Zusätzlich zu diesem Projekt wird die CFHI
auf rd. 84.000 m2 weitere Produktionsein-
richtungen installieren.

Quelle:
China Foundry (engl.), Vol.5, No. 1 (Febr. 2008),
S. 65.

Die „Fit for Future“ – Auszeichnung wird auf
Initiative der Staatssekretärin Christine Ma-
rek heuer erstmals als Staatspreis vergeben.
Das Wirtschaftsministerium prämiert damit
in den Kategorien Klein-, Mittel- und Groß-
betriebe Österreichs beste Lehrbetriebe für
Qualität, Innovation und Nachhaltigkeit in
der Lehrlingsausbildung. Zudem wird ein
Sonderpreis für herausragende Leistungen
im Bereich der integrativen Berufsaubildung
verliehen.

AmWettbewerb können alle Unter-
nehmen und Einrichtungen teilneh-
men, die Lehrlinge ausbilden.
Die Wettbewerbsunterlagen und der Frage-
bogen liegen im Fachverband der Gießerei-
Industrie elektronisch auf und können gerne
angefordert werden unter giesserei@wko.at.
Weitere Informationen sind unter dem Link
(http://www.ibw.at/fitforfuture abrufbar.
Einsendeschluss ist der 30. Juni 2008.

Die Preisverleihung findet am Tag der Lehre
2008, dem 16. Oktober 2008, in Wien statt.
Der Wettbewerb wird vom Institut für Bil-
dungsforschung derWirtschaft (ibw) organi-
siert.

Für weitere Informationen stehen Herr
Mag. JosefWallner sowie Frau Mag. Dagmar
Achleitner unter der E-Mail Adresse:
fitforfuture@ibw.at gerne zurVerfügung.

Interessante Neuigkeiten

DieDie ChinaChina FirstFirst HeaHeavyvy IndustriesIndustries CHFICHFI plantplant diedie ErErrichtungrichtung desdes weweltgrößtenltgrößten
Stahl-Guss-Stahl-Guss- undund Schmiede-ZentrumsSchmiede-Zentrums

ÖsterÖsterrereichischerichischer StaatsprStaatspreiseis „Beste„Beste LehrbetriebeLehrbetriebe –– FitFit foforr FuturFuture“e“
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Im Rahmen der 52. Österreichischen Gieße-
rei-Tagung fand am Donnerstag, den
03.April 2008 um 17.30 Uhr imWIFI NÖ in
St. Pölten auch die gut besuchte Ordentliche
Jahreshauptversammlung desVÖG statt.
Vorsitzender KR Ing. Michael Zimmermann
begrüßte die zahlreich erschienenen Mitglie-
der, insbesondere den Obmann und den
Geschäftsführer des Fachverbandes der Gie-
ßerei-Industrie, die Herren KR Ing. Peter
Maiwald und Dipl.-Ing. Adolf Kerbl, den
WFO-Past-Präsidenten Dipl.-Ing. Alfred Bu-
berl, die Geschäftsführer des Vereins für
praktische Gießereiforschung Univ.Prof. Dr.
Peter Schumacher und Dipl.-Ing. Gerhard
Schindelbacher und als Vertreter der auslän-
dischen VÖG-Mitglieder die Herren
Prof.emerit. Dr.-Ing. Reinhard Döpp und DI
Wilhelm Kuhlgatz.
Hierauf gab VÖG-Geschäftsführer Bergrat
h.c. Dipl.-Ing. Erich Nechtelberger seinen Be-
richt über dieVereinstätigkeit im Jahr 2007.
Die Vereinsarbeit konzentrierte sich auf die
Gestaltung der Vereinszeitschrift GIESSEREI
RUNDSCHAU und die Mitgliederwerbung.
Der Mitgliederstand mit Ende 2007 betrug
236 persönliche Mitglieder (davon 57 Pen-
sionisten, d.s. 24%, 1 studierendes Mitglied
(Firmenpatenschaft), sowie 3 Ehrenmitglie-
der) und 65 Firmenmitglieder; insgesamt
also 301 Mitglieder.
Im Berichtsjahr 2007 war der Verlust von
drei persönlichen Mitgliedern zu beklagen:
Am 5. April 2007 ist unser Ehrenvorsitzen-
der, Herr Prof. KR Dkfm. Ing. Dr. Franz Sigut
im 88. Lebensjahr verstorben. Eine Würdi-
gung seines Lebenswerkes enthält die Gies-
serei Rundschau 54 (2007) Nr. 5/6, S. 123.
Am 9. November 2007 verstarb im 85. Le-
bensjahr Herr Ing. Oswald Ritzengruber,
langjähriger Gießereileileiter des Landma-
schinenherstellers Pöttinger in Grieskirchen.
Sein beruflicher Lebensweg wurde anlässlich
seines 80. Geburtstages in der Giesserei
Rundschau 50(2003), Nr. 1/2, S. 46, nachge-
zeichnet.
Am 26. November 2007 ist im 74. Lebens-
jahr der langjährige wissenschaftliche Mitar-
beiter, Geschäftsführer desVereins für prakti-
sche Gießereiforschung und Leiter des Ös-
terreichischen Gießerei-Institutes in den Jah-
ren 1978 bis 1983, Herr Dipl.-Ing. Dr. mont.
Roland Hummer, verstorben.
InWürdigung seiner außerordentlichen Leis-
tungen für die Gießerei-Industrie hat ihm die
Hauptversammlung des Vereins für prakti-
sche Gießereiforschung am 03. April 2008
auf Vorschlag des Vorstandes die Ehrenmit-
gliedschaft posthum verliehen.
Ein Nachruf befindet sich in diesem Heft
(siehe S. 82 und 131).

In den 6 Doppelheften der Giesserei Rund-
schau 54(2007) konnten insgesamt 26 Fach-
beiträge publiziert und informative redaktio-
nelle Beiträge und Vereinsnachrichten ge-
bracht werden.
Zur Pflege der Aufrechterhaltung internatio-
naler Beziehungen haben Repräsentanten
desVÖG im Jahr 2007 auch anVeranstaltun-
gen befreundeter ausländischer Organisatio-
nen teilgenommen:
Im Anschluss an den Bericht des Geschäfts-
führers gab Vereinskassier Hubert Kalt einen
Überblick über die Finanzlage zum 31. De-
zember 2007.
Einnahmen aus Mitgliedsbeiträgen,
Förderung des Fachverbandes,
Werbeeinnahmenanteil Giesserei-
Rundschau und Zinserlösen
in Höhe von insgesamt 65.707,36
standen Ausgaben für
Mitgliederbetreuung, Heraus-
gabe der Giesserei-Rundschau,
Reiseaufwand,Telefon- und
Sachaufwand in Höhe von 45.991,51
gegenüber.
Das Berichtsjahr schloss
damit mit einem
Überschuss in Höhe von 19.715,85

Die Kontrolle der Kassa- und Buchhaltungs-
belege am 6. Februar 2008 durch die Rech-
nungsprüfer Ing. Bruno Bös und Ing. Gerhard
Hohl hat die einwandfreie und richtige Füh-
rung sowie satzungsgemäße Verwendung
derVereinsmittel ergeben.
Der Empfehlung zur Genehmigung des
Rechnungsabschlusses und zur Entlastung
des Vorstandes sowie zur Annahme des Ge-
schäftsberichtes wurde von der Hauptver-
sammlung einstimmig entsprochen.
Infolge der positiven Finanzlage wurde keine
Veränderung der Mitgliedsbeiträge für das
Jahr 2008 ins Auge gefasst.

Ehrung langjähriger Mitglieder
In seiner Sitzung am 02. April 2008 hat der
VÖG-Vorstand beschlossen, die nachfolgend
genannten Herren für ihre langjährigeVereins-
mitgliedschaft zu ehren und ihnen für ihre be-
sondere Vereinstreue zu danken. Die Haupt-
versammlung stimmte durch Akklamation zu.
Für 40-jährige Mitgliedschaft die VÖG-
Treueplakette in Silber erhaltielten:
Herr Komm.-Rat Ing. Norbert Jeitschko
Herr Helmut Müller
Herr Dipl.-Ing. FriedrichWohlmuther

Da KR. N. Jeitschko und DI F.Wohlmuter an
der Hauptversammlung nicht teilnehmen
konnten, wurden ihnen Urkunden und Eh-
renzeichen am Postweg übermittelt.

Neue Mitglieder
Ordentliche (Persönliche) Mitglieder
Bernhard, Christian, Dipl.-Ing. Dr.mont.,
Leiter des CD-Labors für metallurgische
Grundlagen von Stranggießprozessen und
Universitätsdozent am Lehrstuhl für Metal-
lurgie der Montanuniversität, 8700 Leoben,
Franz-Josef-Straße 18
Privat: 8793Trofaiach, Reichensteinstraße 33

Personalia
Wir gratulieren zum Geburtstag

Prof. Dr.-Ing. Dr.-Ing. E.h. Gerhard Engels,
40668 Meerbusch/Deutschland, Albertstraße
18, zum 80.Geburtstag am 25. Juli 2008.

Geboren 1928 in Wuppertal, ging Engels
nach seinem Studium der Gießereikunde in
Aachen 1953 zu KSB in Frankenthal. Schon
1955 übernahm er die technische Leitung
der Luxemburger Tochter FAM Fonderies et
Ateliers de Mersch, die dann zu einer leis-
tungsfähigen Armaturen- und Pumpenfabrik
ausgebaut wurde. Ende 1959 kam er zum
Verein Deutscher Gießereifachleute VDG in
Düsseldorf, ab 1966 als stellvertretender Ge-
schäftsführer an der Seite des von ihm ver-
ehrten Prof. Dr.-Ing. Philipp Schneider. Nach
dessen Ausscheiden 1974 übernahm Dr.-Ing.

Vereinsnachrichten
Jahreshauptversammlung 2008 desVÖG

Langzeitmitglied H. Müller erhält Urkunde und
Plakette aus den Händen von M. Zimmermann
(r) und E. Nechtelberger.

MMiittgg ll iieeddeerr --
iinnffoorrmmaatt iioonneenn
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Gerhard Engels die VDG-Geschäftsführung.
Im Präsidium der GIFA arbeitete er schon
seit 1962 mit, und 1963 übernahm er einen
Lehrauftrag für Gießereiplanung an der TU
Clausthal. 1972 war er Gründungsvorsitzen-
der der Internationalen Kommission Um-
weltschutz-Gießereiindustrie des CIATF.
In den folgenden Jahren wurden die VDG-
Fachgruppen geschaffen, regelmäßige Work-
shops zur Überprüfung der Zukunftsstrate-
gien eingerichtet und die Bindung zwischen
dem Institut für Giessereitechnik IfG und
dem VDG enger gestaltet. Die Aktivitäten
der Weiterbildung, der Literaturinformation,
der Forschungs- und der Studienförderung
wurden erheblich verstärkt. Daneben enga-
gierte sich Dr. Engels in den Führungsgremien
nationaler und internationaler Dach- und
Fachverbände (AIF, DIN, DVT,VDI, FIZ Tech-
nik). Die unter seiner Leitung organisierten
CIATF-Giessereiweltkongresse 1971 und
1989 in Düsseldorf waren besondere Höhe-
punkte. Gemeinsam mit Dipl.-Ing. Eberhard
Möllmann, dem Ehrenpräsidenten des VDG,
förderte Engels nach der politischen Wende
einen intensiven Austausch mit den Gießerei-
fachleuten der östlichen Nachbarländer, auch
im Rahmen der vor allem vomVerein Öster-
reichischer Gießereifachleute VÖG und sei-
nemVorsitzenden Prof. Dkfm. Dr. Franz Sigut
initiierten Hexagonale, der heutigen MEGI
(Mitteleuropäische Gießerei-Initiative). Im
August 1993 gab Prof. Dr.-Ing. Gerhard En-
gels sein Amt an Dr.-Ing. Niels Ketscher wei-
ter.
Als Vortragender und Verfasser von über
170 Veröffentlichungen setzte sich Professor
Engels für grundlegende Fragen und für eine
starke Stellung des Gießens imWettbewerb
der Werkstoffe und Fertigungsverfahren ein.
Daneben galt sein Interesse stets auch der
technik-historischen Dokumentation des
Gießens von Metallen, bis heute als Vorsit-
zender des VDG-Fachausschusses Geschich-
te, der unter seiner Leitung bemerkenswer-
te Projekte durchführte.
Die TU Clausthal ernannte Dr. Engels 1986
zum Honorarprofessor, 1989 ehrte der
VDG den Präsidenten der GIFA ’89 durch
seine höchste Auszeichnung, die Adolf-Lede-
bur-Denkmünze, 1990 wurde er Freiberger
Ehrengießer,1993 verliehen ihm die Otto-
von-Guericke-Universität Magdeburg die
Ehrendoktorwürde sowie die Tschechische
und die Slowenische Giessereigesellschaft
die Ehrenmitgliedschaft. Ehrenmitglied des
VDG ist Prof. Dr.-Ing. Dr.-Ing. E.h. Gerhard
Engels seit 1999, Mitglied des VÖG seit
1995.

Prof. Dr.-Ing. Reinhard Döpp, 58256 Enne-
petal / Deutschland, Rüggebergerstraße 96,
zum 75. Geburtstag am 6.August 2008.
Geboren 1933 in Ennepetal in Westfalen,
studierte Reinhard Döpp die Gießereikunde
an der RWTH Aachen , wo er ab 1959 auch
als wissenschaftlicher Mitarbeiter bei Prof.
Dr.-Ing. W. Patterson tätig wurde. Für seine

Dissertation über die Kristallisation des Pri-
märaustenits in Fe-C-Gusslegierungen wur-
de er 1963 mit dem Eugen-Piwowarsky-
Preis desVereins Deutscher Gießereifachleu-
te (VDG) ausgezeichnet. Die Jahre von 1964
bis zu seiner Berufung nach Clausthal sahen
Dr.-Ing. Reinhard Döpp als Gießereileiter
und Mitinhaber des schon von seinem Ur-
großvater 1881 gegründeten Familienbetrie-
bes, der heutigen Friedr. Ischebeck GmbH,
Temper- und Graugießerei in Ennepetal, wo
er die Modernisierung der verschiedenen
Betriebsabteilungen vorantrieb. Nebenberuf-
lich wirkte er als Gastdozent bzw. Lehrbe-
auftragter für Gießereitechnik an der Fach-
hochschule Hagen und an der Universität
Hannover und ab 1980 als Lehrbeauftragter
für Gießereikunde an der Technischen Uni-
versität Clausthal. Von 1983 bis 2002 war
Reinhard Döpp dort am Institut für Eisen-
hüttenkunde und Gießereiwesen (Teil des
heutigen Institutes für Metallurgie) als Pro-
fessor für „Metallurgische Grundlagen der
Gießereitechnik“ (später allgemein für Gie-
ßereikunde) in Lehre und Forschung tätig.
In seiner beruflichen Laufbahn hat sich Prof.
Döpp auf den verschiedensten Gebieten
der Gießereikunde betätigt, von denen das
Kokillengießen und das Graphitisierungsver-
halten vonTemperguss, die mechanischen Ei-
genschaften von Gusseisen und deren Nor-
mung, die Mechanisierung von Gießereianla-
gen, die Qualitätssicherung und Werkstoff-
optimierung durch thermische Analyse, das
Vollform- und Vakuumverfahren sowie das
Wasserglasverfahren zur Kern- und Form-
herstellung genannt seien. Von 1992 bis
2002 leitete er die Internationale CIATF-
Kommission 1.6 Alkali-Silikat-Binder.
Seine Erkenntnisse und sein umfangreiches
Wissen hat Professor Döpp in zahlreichen
Veröffentlichungen undVorträgen im In- und
Ausland der Fachwelt zugänglich gemacht.
Seinen unermüdlicher Einsatz für Gemein-
schaftsaufgaben in VDG-Landesgruppen und
Fachausschüssen und im Vorstand, beson-
ders bei derWerkstoffentwicklung, der Nor-
mung und Ingenieurausbildung, würdigte der
VDG schon 1983 mit der Verleihung der
Bernhard-Osann-Medaille.
Professor Dr.-Ing. Reinhard Döpp ist den
österreichischen Gießern seit vielen Jahren
als treuer Besucher ihrer Gießereitagungen
und anregender Diskutant, oftmals auch
als Gastreferent, in Freundschaft verbunden.
Seit 1994 ist er auch Persönliches Mitglied
des Vereins Österreichischer Gießereifach-
leute.

Horst Gsöllpointner, 9551 Bodensdorf,
Seeblickstraße 13, zum 75. Geburtstag
am 10.August 2008.

1933 in Bodensdorf am Ossiachersee gebo-
ren, besuchte Gsöllpointner Grundschule
und Unterstufengymnasium in Villach und
anschließend die Bundesgewerbeschule,
Fachschule für Maschinenbau, in Klagenfurt.
Die erste Berührung mit Gießereien fand
bei seinen Ferialpraktika statt: in den Firmen
Eisen-, Temper- und Metallgießerei Uxa-Vo-
gelsinger in Kufstein und Kärntner Maschi-
nenfabrikVillach.
Während seiner späteren Beschäftigung bei
der Fa. Wallpach in Golling im Werkzeug-
und Spritzgussformenbau besuchte Gsöll-
pointner die Abendschule für Werkmeister
in Salzburg und wechselte nach deren Ab-
schluss als Meister zu Uxa-Vogelsinger. Sein
Verantwortungsbereich waren die Gießerei-
maschinen, die Metallmodelle, Kokillen etc.
Gefertigt wurden damals Wasserpumpen
für Garvens, GG-Motorradzylinder für Fuchs
(später Fuchs Königer und HMW), ferner
Moped- und Motorradzylinder von 125 bis
250 cm3, Al-Einspritzpumpen für Friedmann,
Teile für Messerschmidt Nähmaschinen und
vieles mehr. 1953 wurde die Gießerei ge-
schlossen. Ein ehemaliger Kunde, der Textil-
druckmaschinenhersteller Zimmer aus Kuf-
stein, übersiedelte nach Klagenfurt und
Gsöllpointner erhielt die Aufgabe, eine Kon-
trollabteilung aufzubauen. 1961 trat Horst
Gsöllpointner in die KMF Kärntner Maschi-
nenfabrik Villach ein, wo ihm bald die Gieße-
reileitung übertragen wurde. Das Gussspek-
trum umfasste Teile für Landmaschinen,
Stahlwerkskokillen und Stahlwerksver-
schleißguss für Böhler, Alpine und Felten,
Gussteile für die Österreichischen Bundes-
bahnen sowie für die Zement- und Chemi-
sche Industrie.
Von 1966 bis zur Stilllegung der Produktion
im Jahr 1990 konnte Horst Gsöllpointner sei-
ne reichen Praxiserfahrungen als Außen-
dienstmitarbeiter der Fa. Dipl.-Ing. R. Ziegler
Gießerei und Hüttenbedarf, Liezen, in den Be-
treuungsgebieten Österreich und Jugoslawien
einsetzen. Im Anschluss daran bis zu seiner
Pensionierung 1992 war er für das Elektro-
denwerk Steeg am Gießereisektor tätig.
Horst Gsöllpointner ist seit 1965 Mitglied
des Vereins Österreichischer Gießereifach-
leute.

Den Jubilaren ein
herzliches Glückauf !



131131131

HEFT 5/6 GIESSEREI-RUNDSCHAU 55 (2008)

Herrn Dipl.-Ing. Dr.mont. Roland
Hummer, 8700 Leoben/A, Anzengru-
bergasse 3, der am 26. November 2007
nach schwerer Krankheit im 74. Lebens-
jahr verstorben ist.

Roland Hummer wurde am 24. 3. 1934
in Wien geboren und ist in Ried im Inn-
kreis aufgewachsen, wo seinVater Profes-
sor am humanistischen Gymnasium war,
an dem Hummer auch maturierte. 1953
begann er das Studium der Eisenhütten-
kunde an der Montanistischen Hoch-
schule Leoben, das er 1959 mit einer Di-
plomarbeit zum „Planetenwalzwerk“ bei
Prof. Dr. F. Platzer abschloss.
Hummer entdeckte schon früh sein Inte-
resse für die universelle Formgebung
durch Gießen und hatte 1957/58 das da-
mals noch neue Sondersemester „Gie-
ßereikunde“ bei Professor Dr. K. Zeppel-
zauer besucht.

Schon im Mai 1958 holte ihn der damali-
ge Geschäftsführer desVereins für prakti-
sche Gießereiforschung und Gründungs-
direktor des Österreichischen Gießerei-
Institutes, Dr. Rolf Ziegler, als Gießerei-
assistenten in seinTeam. Genauigkeit, Sys-
tematik und Termintreue Zieglers sollten
auch prägend für Hummers Arbeitsstil
werden. 1962 wurden Dipl.-Ing. R. Hum-
mer die Leitung der Versuchsgießerei
und die stellvertretende Institutsleitung
übertragen. Im Dezember 1967 promo-
vierte Hummer mit seiner grundlegen-
den Arbeit „Untersuchung der Systema-
tik der Impfwirkung einfach metallischer
und komplexer Impfmittel auf die Erstar-
rungsvorgänge von Gusseisen“ bei Prof.
Dr. Roland Mitsche zum Doktor der
MontanistischenWissenschaften.
Nach dem Ausscheiden von Dipl.-Ing.
Dr.techn. Wolfgang Thury in die Pension
übernahm Dr. R. Hummer 1978 die Lei-
tung des ÖGI und die Geschäftsführung
des Vereins für praktische Gießereifor-
schung in einer sehr schwierigen Zeit, die
zu überwinden ihm mit großem persönli-
chem Einsatz gelang. Aus gesundheitli-
chen Gründen hat Dr. Hummer sich
1983 aus Geschäftsführung und Instituts-
leitung zurückgezogen und sich auf die
fachlich-wissenschaftliche Arbeit konzen-
triert. Seine umfangreiche Tätigkeit um-
fasste die Bereiche Forschung und Ent-
wicklung des gesamten Fe- und NE-Me-
tallgusses, Gießereiberatung, Hilfestellung
bei derWerkstoffauswahl und der Quali-
tätsüberwachung, Bearbeitung von Scha-
densfällen, Beratung bei der Planung neu-
er Form-, Schmelz- und Gießanlagen, so-
wie dieWeitergabe seines reichen Erfah-
rungsschatzes und Fachwissens in Vorträ-
gen im In- und Ausland, auf Kongressen,
Seminaren und Schulungsveranstaltungen

und in über 50 Veröffentlichungen im in-
ternationalen Schrifttum (siehe Seite 82).
Dr. Hummer war Mitinhaber von 5 Pa-
tenten, die sich mit der Herstellung spe-
zieller Werkstoffe (darunter auch Guss-
eisen mit Vermiculargrafit), dem Einleiten
von Sauerstoff in Gusseisenschmelzen
und dem Reinigen von Aluminium- und
Al-Legierungsschmelzen befassen.
In seinen letzten aktiven Jahren arbeitete
Dr. Hummer vor allem an der Sauerstoff-
Aktivitätsmessung als einem aussagekräf-
tigen und schnellen Schmelzekontrollver-
fahren, an dessen Verfeinerung und prak-
tischer Umsetzung er auch nach seinem
Übertritt in die Pension 1999 noch bera-
tend mithalf.
So hat er sich auch als Redaktionsbeirat
der slowenischen Gießereifachzeitschrift
LIVARSKI VESTNIK und der österrei-
chischen GIESSEREI RUNDSCHAU zur
Verfügung gestellt.
Dr. Roland Hummer war Mitglied meh-
rerer Berufsverbände, darunter der Ei-
senhütte Österreich, heute ASMET, so-
wie seit 1963 Mitglied desVereins Öster-
reichischer Gießereifachleute (VÖG)
und seit 1965 auch Mitglied des Vereins
Deutscher Gießereifachleute (VDG).
InWürdigung seiner langjährigenTätigkeit
für die österreichische Gießéreiindustrie
verlieh ihm derVerein für praktische Gie-
ßereiforschung (ÖGI) im Jahre 2002 die
Korrespondierende Mitgliedschaft.
Mit Beschluss vom 4. Dezember 2007
hat der Vorstand des Vereins für prak-
tische Gießereiforschung Herrn Dr.
Roland Hummer posthum die Ehrenmit-
gliedschaft verliehen, die von der 56. Or-
dentlichen Hauptversammlung des Ver-
eins am 3. April in St. Pölten bestätigt
wurde.

Wir trauern um

Wir sind demVerstorbenen zu großem Dank verpflichtet und
werden ihm stets ein ehrendes Gedenken bewahren!

* 24. 3. 1934 ✝ 26. 11. 2007

Dem langjährigen Betriebsdirektor der
voestalpine Giesserei Traisen, Dipl-Ing.
Dr. mont. Gerhard Löcker, wurde an-
lässlich der Akademischen Feier an der Mon-
tanuniversität Leoben am 14. März d.J. das
Goldene Ingenieur-Diplom verliehen.

Dr. Löcker, der im Dezember vorigen Jahres
seinen 75. Geburtstag feierte (siehe Giesse-

rei Rundschau Heft 11/12/2007, S. 259/260),
nahm diese Ehrung zusammen mit meh-
reren StudienkollegInnen aus den Händen
von Rektor Prof. Dr.W.Wegscheider entge-
gen.

DerVÖG gratuliert seinem
langjährigen Mitglied herzlichst!

Goldenes Ingenieur-Diplom der Montanuniversität Leoben
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Härteprüfung an Metallen
und Kunststoffen
Grundlagen und Überblick zu
modernenVerfahren

Von Dr. Konrad Her-
mann unter Mitarbeit
von Dr. Michael Kom-
patscher, Dr. Thomas
Polzin, Dr. Christian Ull-
ner und Dr. Alois Wehr-
stedt, expert verlag
Renningen, 2007, 251 S.,
183 Abbn., 66 Tab. (RT)
Kt., 49,00 , ISBN-13:

978-3-8169-2550-7
expert verlag GmbH, 71272 Renningen/D,Wan-
kelstraße 13, Tel.: +49 (0)7159 92 65-0, Fax: 20,
E-Mail: www.expertverlag.de

Das Buch bietet einen Überblick über alle
wesentlichen in Industrie und Forschung ein-
gesetzten Härteprüfverfahren. Großer Wert
wird gelegt auf theoretische Fundierung, viel-
fältige praktische Einsatzfälle und die Be-
handlung von grundlegenden Aspekten, wie
Qualitätssicherung, Akkreditierung von Kali-
brierlaboratorien, Bestimmung der Messun-
sicherheit und Umwertung von Härteskalen.
Ausgehend von Grundlagen und histori-
schen Wurzeln, wird die Härteprüfung von
Metallen, Kunststoffen und Gummi behan-
delt. Neue Entwicklungen, wie die instru-
mentierte Eindringprüfung, werden ausführ-
lich dargestellt. Das Buch liefert übersichtli-
che Informationen über die Normung auf
dem Gebiet der Härteprüfung.
Angesprochen sind vor allem Fachleute der
Materialprüfung und Qualitätskontrolle, Stu-
denten der Materialwissenschaften sowie
Technologen und Konstrukteure in der me-
tall- und kunststoffverarbeitenden Industrie.

Inhalt: Grundlagen der Härteprüfung –
Härteprüfung von Metallen – Härteprüfung
von Kunststoffen und Elastomeren – Instru-
mentierte Eindringprüfung – Normung

Wärmebehandlung von
Eisenwerkstoffen I
Grundlagen undAnwendungen
Von Dr.-Ing. Dieter Liedtke u. 5 Mitautoren,
7., völl. neu bearb. Aufl., expert verlag Ren-

ningen, 2007, 353 S., 321
Abbn., 30Tab. (K&S, 349)
Kt., 57,00 , ISBN-13: 978-
3-8169-2735-8. Verlags-
anschrift wie oben.

Die Kenntnis der durch
Wärmebehandelung im
Werkstoff bewirkten
Änderungen sowie de-

ren Auswirkungen auf die Eigenschaften der
Werkstücke und Werkzeuge ermöglicht es,
die Werkstoff- und Verfahrensauswahl im
Hinblick auf Fertigungskosten und Qualität
zu optimieren, Beanstandungen an wärme-
behandelten Teilen zu vermeiden, Fehlerur-
sachen zu erkennen und abzustellen.
Die Leser werden in die Lage versetzt, selb-
ständig die Werkstoff- und Verfahrensaus-
wahl zu treffen, die dazu erforderlichen Fer-
tigungsunterlagen zu erstellen, die Werk-
stückform wärmebehandlungsgerecht zu ge-
stalten sowie mögliche Fehlerursachen zu
erkennen.

Inhalt: Verhalten der Eisenwerkstoffe unter
dem Einfluss der Zeit-Temperatur-Folge
beim Wärmebehandeln – Härten, Anlassen,
Vergüten – Bainitisieren – Härtbarkeit: Eig-
nung der Eisenwerkstoffe zum Härten –
Randschichthärten – Aufkohlen, Carbonitrie-
ren, Einsatzhärten: Grundlagen und prakti-
sche Durchführung – Nitrieren und Nitro-
carburieren – Borieren und Chromieren –
Glühen: Grundlagen und praktische Durch-
führung – Beanstandungen nach dem Glü-
hen, Härten, Anlassen – Beanstandungen
nach dem Einsatzhärten, Randschichthärten
und Nitrieren – Prüfen des wärmebehandel-
ten Zustands – Wärmebehandlungsangaben
in Zeichnungen und Fertigungsunterlagen

Wärmebehandlung von
Eisenwerkstoffen II
Nitrieren und Nitrocarburieren

Von Dr.-Ing. Dieter
Liedtke unt. Mitarb. v. 6
Ko-Autoren, 4., durch-
ges. Aufl. 2007, expert
verlag Renningen, 342 S.,
241 Abbn., 28 Tab. (K&S,
686) Kt., 57,00 ,
ISBN-13: 978-3-8169-
2724-2. Verlagsanschrift
wie oben.

Mit der Neuauflage dieses bewährten Fach-
buchs wird dem Leser eine kurzgefasste In-
formation über den gegenwärtigen techni-
schen Stand der speziellen Wärmebehand-
lungsverfahren Nitrieren und Nitrocarburie-
ren geboten.
Nach der Darstellung der Entstehung, des
Aufbaus und des Gefüges von Nitrierschich-

ten werden ihre Eigenschaften im Hinblick
auf die praktische Anwendung beschrieben:
das Verschleiß-, Festigkeits- und Korrosions-
verhalten. Die derzeit wichtigsten industriell
angewendetenVerfahren Gas- und Plasmani-
trieren und -nitrocarburieren sowie das Salz-
badnitrocarburieren und die dafür erforder-
lichen Behandlungsmittel und dieVerfahrens-
und Anlagentechnik werden vorgestellt. Für
die praktische Anwendung sind Hinweise
zur Verfahrensauswahl, zur Vor- und Nachbe-
handlung, zur Nitrierbarkeit, Möglichkeiten
zum Vermeiden typischer Fehler sowie An-
wendungsbeispiele enthalten.
Eine Darstellung der Vorgehensweise für
Zeichnungsangaben und der für die Quali-
tätskontrolle maßgebenden Prüfmethoden
runden dasWerk ab.
Die Ausführungen sind knapp und sachlich,
ergänzt durch umfangreiche Gefügeaufnah-
men, Diagramme und Bilder von Werkstü-
cken und Einrichtungen. Hier berichten er-
fahrene Praktiker für Kollegen und angehen-
de Praktiker.

Inhalt: Entstehung, Aufbau und Gefüge von
Nitrierschichten – Eigenschaften – Vorbe-
handeln und Vorbereiten der Werkstücke –
Gasnitrieren und Gasnitrocarburieren –
Plasmanitrieren und -nitrocarburieren –
Salzbadnitrocarburieren – Sonderverfahren
zum Nitrieren/Nitrocarburieren – Nachbe-
handlung – Hinweise zur Werkstoff- und
Verfahrensauswahl – Nitrierte und nitrocar-
burierte Werkstücke: Darstellung und Anga-
ben in Zeichnungen und anderen Ferti-
gungsunterlagen – Prüfen nitrierter/nitrocar-
burierterWerkstücke

Untersuchung des Zusammen-
hangs zwischen Erstarrung,
Abkühlung,Gefüge und
mechanischen Eigenschaften
von dünnwandigen GJV-Guss-
teilen

Dr.-Ing. Dissertation von
DI Harald Scheib in Be-
richte aus dem Institut
für Fertigungstechnik
und Qualitätssicherung
der Otto von Guericke
Universität Magdeburg,
Band 6, Shaker Verlag
Aachen, 2007, 173 S. A5,
brosch., ISBN 978-3-

8322-6576-2, 48,80. Shaker Verlag GmbH,
52018 Aachen/D, Postfach 10 18 18,Tel.: +49
(0)2407 9596 0, Fax: 9, E-Mail: Info@shaker.de

Herkömmliche Zylinderkurbelgehäuse (ZKG)
für Dieselmotoren aus Aluminium und aus
Gusseisen mit Lamellengrafit stoßen an ihre

BBüücchheerr &&
MMeeddiieenn

Bücher und Medien



HEFT 5/6 GIESSEREI-RUNDSCHAU 55 (2008)

Grenzen. Eine Alternative bietet das hoch-
feste Gusseisen mit Vermiculargrafit, das so-
wohl die thermischen als auch die mechani-
schen Anforderungen erfüllt.
In der vorgelegten Dissertationsarbeit wur-
de eine Probengeometrie (Wabenprobe)
entwickelt, die komplexe Erstarrungs- und
Abkühlungsbedingungen aufweist, wie sie
auch im ZGK zu finden sind. Anhand dieser
Wabenprobe und einem Stufenkeil sind die
Zusammenhänge zwischen Erstarrung und
Abkühlung und der Gefügeausbildung sowie
des Gefüges und der mechanischen Eigen-
schaften untersucht worden. Diese Zusam-
menhänge wurden durch empirische Korre-
lationen beschrieben.
Durch die Implementierung der Korrela-
tionsfunktionen in ein Berechnungstool kön-
nen mit der Gießsimulation die lokalen Ge-
fügeausbildungen wie Grafit-, Ferrit-, Zemen-
tit-, Zwischenphasen- und Perlitanteil sowie
die Grafitausbildung und der Perlitlamellen-
abstand vorhergesagt werden. Durch ent-
sprechende Korrelationsfunktionen zwischen
den Gefügekennwerten und den mechani-
schen Eigenschaften ist die Vorhersage der
lokalen Härte, Dehngrenze, Zugfestigkeit,
Bruchdehnung, des E-Moduls und der Wär-
meleitfähigkeit möglich.
Die mit Hilfe der Probengeometrie aufge-
stellten Modelle wurden abschließend mit
einem ZKG validiert.
Im Rahmen der Gefügeuntersuchungen
konnte darüber hinaus nachgewiesen wer-
den, dass es in dünnwandigen (2 mm) Berei-
chen der Wabenprobe durch den thermi-
schen Einfluß der umgebenden Bereiche zu
Wiederaufheizeffekten kommt, die zu einer

Temperung des Gefüges und damit auch zu
Änderungen der Werkstoffeigenschaften
führen. Bei Berücksichtigung dieser Effekte
kann in dünnen äußeren Bereichen das Auf-
treten von Eisenkarbiden vermieden wer-
den, was zu einer deutlich besseren Bear-
beitbarkeit führt.
Die Resultate dieser Arbeit, die auch auf 179
Literaturstellen zurückgreift, liefern einen
wichtigen Beitrag zur werkstoffoptimierten
Konstruktion von dünnwandigen ZKG aus
GJV.

Netzwerke derWissens-
produktion in Österreich

Diese im Auftrag des
Rates für Forschung und
Technologieentwicklung,
der Österreichischen
Forschungsförderungs-
gesellschaft und von
w-fFORTE (Wirtschafts-
impulse von Frauen in
Forschung und Techno-
logie) des Bundesminis-

teriums für Wirtschaft und Arbeit erstellte
Studie zeigt eine tiefe Kluft zwischen
Grundlagenforschung und kooperativer
Forschung auf.

Die Studie enthält Ergebnisse, Thesen und
Empfehlungen von Experten aus Industrie
und Wissenschaft und soll zur kritischen
Hinterfragung der Produktivität des Innovati-
onssystems in Österreich anregen. Sie kann
unter www.rat-fte.at aus dem Internet he-
runtergeladen werden.

HandwörterbuchTechnik/Englisch
Von Karl-Heinz Seidel, be-
arbeitet von Dr. Ekkehard
Richter, Cornelsen Verlag
GmbH & Co. OHG,
14197 Berlin, Mecklen-
burgische Straße 53,
Tel.: +49 (0)30 897 85-0,
Telefax: 499, E-Mail:
c -ma i l@corne l sen .de ,
www.cornelson.de

6., durchgesehene Auflage, 2008, Deutsch-
Englisch/Englisch-Deutsch im Paket ISBN:
978-3-589-24083-8, Bestellnummer: 240838,
Aktueller Ladenpreis: € 52,00 Preis bei Ein-
zelbandabgabe € 29,00.
Der „Seidel“, seit rund 20 Jahren als Stan-
dardwerk erfolgreich, wurde mit der 6. Auf-
lage ein weiteres Mal an die Erfordernisse
des Marktes angepasst und aktualisiert. Im
Zuge einer gründlichen Überarbeitung und
Erweiterung des Wortschatzes sind allge-
meine Einträge gestrichen und zusätzliche
Begriffe aus den Bereichen Bau, Elektronik
und neue Technologien aufgenommen wor-
den. Somit präsentiert sich dieses Handwör-
terbuch als breites Nachschlagewerk mit ei-
nem repräsentativen Querschnitt des tech-
nischen Fachvokabulars, das die Basistermi-
nologie von mehr als 20 technischen Einzel-
disziplinen abdeckt.
Seit der 4. Auflage wird das Werk von
Dr. Ekkehard Richter bearbeitet. Als Inge-
nieur und Geschäftsführer des Anwender-
zentrums Herne wickelt er oft Auslandpro-
jekte ab. Dadurch verfügt er über breite Er-
fahrungen zum Sprachenbedarf von Techni-
kern und Ingenieuren.
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