
Rundschau
Giesserei
Rundschau

Jhg. 58

2010

50 Jahre

Lehrstuhl Gießereikunde

und 60 Jahre VÖG –

ein herzliches Glückauf!





– 50 Jahre Lehrstuhl für Gießereikunde
an der Montanuniversität Leoben

– Grundlagen für die Gießereiindustrie – Grundlagen für die Zukunft

– Das Leobener Kooperationsmodell zur Gießereiforschung

– Grundlagenforschung als Basis für Innovationen

INHALT

Rundschau
Giesserei
Rundschau

Jhg. 58

2010

50 Jahre
Lehrstuhl Gießereikunde
und 60 Jahre VÖG –
ein herzliches Glückauf!

MFL – Das Werk Liezen
Die Maschinenfabrik Liezen und Gießerei GesmbH
wurde am 15. November 1994 neu gegründet.
Dennoch kann die MFL durch ihren traditionellen
Standort auf 70 Jahre Erfahrung in den Sparten
Maschinenbau und Gießerei zurückgreifen. Das
Leitbild der Geschäftsführung ist geprägt durch den
starken Willen, den Industriestandort Liezen mit
seinen ca. 750 Arbeitnehmern sicherzustellen.
Die Gießerei vertreibt ausschließlich im Maskenform-
verfahren hergestellte Stahlgussstücke zwischen 0,5
und 200 kg weltweit. Das Werkstoffportfolio reicht
von niedrig legierten höchstfesten Vergütungsstahl-
gusssorten bis zu hochhitzebeständigen austeniti-
schen Stahl- und Ni-Basislegierungen. Müllverbren-
nungsanlagen und Zementindustrie sowie Anwen-
dungen im Fahrzeugbau und Bahnbereich stellen die
Hauptmärkte für die Produkte aus Liezen dar.
Maschinenfabrik Liezen und Gießerei GmbH
A-8940 Liezen,Werkstraße 5, www.mfl.at
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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.
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Einleitung
Die Entwicklung eines kleinen Lehrstuhls, wie dem der Gieße-
reikunde, ist immer mit den am Lehrstuhl beschäftigten Perso-
nen und den jeweiligen Rahmenbedingungen an einer Univer-
sität verbunden. Bei der Recherche der Geschichte des Lehr-
stuhls an der Montanuniversität traten jedoch zwei miteinan-
der verwobene rote Fäden immer wieder auf: Knappheit der
Geldmittel für Forschung und Lehre sowie Schwierigkeiten bei
Umstrukturierungen der Montanuniversität. Erst mit dem neu-
en Universitätsgesetz von 2002 wurde den Universitäten Frei-
raum gewährt, unabhängiger und kostenbewusster zu agieren.
Zwar hat dies nicht die Knappheit an Geldmitteln (besonders
des Eigenkapitals der Universitäten) beseitigt, aber dazu ge-
führt, dass in Leoben die Montanuniversität aktiv und erfolg-
reich am „Forschungsmarkt“ agiert um Drittmittel zu lukrie-
ren. Besonderer Dank gebührt dem Rektorat der Montanuni-
versität, das in ungewissen Zeiten von nicht immer zielführen-
den bzw. verständlichen Vorgaben und Leistungsvereinbarun-
gen etc. Strukturen geschaffen hat, die es den Lehrstühlen er-
möglicht haben, erfolgreich zu sein. Hier sei beispielhaft die
Unterstützung bei der Sanierung des Lehrstuhls für Gießerei-
kunde und des Metallurgiegebäudes neben anderen Neubauten
und Sanierungen an der Montanuniversität erwähnt. 
Auf Seite der Lehre ist die einschneidendste Änderung die
Einführung des Bachelor- und Masterstudiums, unter Beibe-
haltung der Qualitätskriterien des anerkannten Diplominge-
nieurs. 
Die für den Lehrstuhl strategisch wertvollste Entwicklung über
die letzten Jahre ist der Kooperationsvertrag zwischen der
Montanuniversität und ihrem Lehrstuhl für Gießereikunde mit
dem Österreichischen Gießerei-Institut (ÖGI). Dieses inzwi-
schen international anerkannte (und in Schweden kopierte)
Kooperationsmodell hat sich von einer Kooperation zu einer
Symbiose zwischen grundlagennaher und praxisnaher For-
schung und Lehre entwickelt. 
Mit dieser Festschrift soll nicht nur ein Rückblick stattfinden,
sondern auch das Fundament für zukünftige Arbeiten sichtbar
werden.

Kurze Chronik des Lehrstuhles
Die Gießereikunde stand bereits von 1929 bis 1945 im Lehr-
plan der Eisenhüttenkunde.

Prof. Dr.-Ing. Othmar Keil v. EICHENTHURN
* 11.09.1888 +19.08.1932
Begründer der wissenschaftlichen Gusseisenforschung in Öster-
reich war Prof. Dr.-Ing. Othmar Keil v. Eichenthurn, Vorstand
des Institutes für Eisenhüttenkunde von 1921 bis 1932. Aus
systematischen Forschungsarbeiten zur Herstellung von hoch-

wertigem Gusseisen entwickelte er die
Schlackentrübe-Theorie, welche durch
ein halbes Jahrhundert von ihrer Aktuali-
tät und Brauchbarkeit nichts eingebüßt
hat. Die modernen Impfverfahren und das
Verständnis der Vererbung von Werkstoff-
eigenschaften der Gusslegierungen basie-
ren auf der Keil’schen Theorie. Seine Un-
tersuchungen zusammen mit seinen Mit-
arbeitern Alois Legat, Roland Mitsche und
Herbert Trenkler über Einfluß der Legie-

rungs- u. Erstarrungsart führten weiter zu der erstmalig aufge-
worfenen Frage der Wanddickenempfindlichkeit.
Ein früher Tod Prof. Keils hat diese Arbeiten für längere Zeit
unterbrochen.
In den Nachkriegs- und Aufbaujahren bestand ein erhöhter Be-
darf an gießereitechnisch ausgebildeten Eisenhüttenleuten und
es wurde unter seinem Nachfolger Prof. Dr. Richard Walzel mit
Hilfe der externen Honorar-Dozenten Springer, Weber und
Rapatz versucht, einen „Gießereitechnischen Studienzweig“
aufzubauen. 
Es gelang jedoch erst 1957 unter Mitwirkung von Prof. Dr. Roland
Mitsche (Lehrstuhl für Metallkunde), einen Lehrbeauftragten
für Gießereikunde (Prof. Dr. Karl Zeppelzauer) zu gewinnen
und im Studienjahr 1959/60 den Lehrstuhl für Gießereikunde
auf Dauer einzurichten.

O.Univ.-Prof.Dr. Karl ZEPPELZAUER
*20.12.1901 † 7.12.1993
Der Lehrstuhl für Gießereikunde wurde
im Studienjahr 1959/60 gegründet. Prof.
Dr. Karl Zeppelzauer war der erste Inha-
ber des Lehrstuhls für Gießereikunde. Er
hatte eine fundierte technische Ausbil-
dung an der TH Wien absolviert und 1933
in den technischen Wissenschaften pro-
moviert. Bereits ab 1925 arbeitete er in

der Niederrheinischen Eisenhütte und Maschinenfabrik (Dül-
ken) und gewann dort sein praktisches Wissen der Gießerei-
kunde. Seine hervorragenden didaktischen Qualifikationen be-
wies er an der Höheren Technischen Lehranstalt Wien (HTBL
Wien X), wo er maßgeblich beteiligt war, die Abteilung für Gie-
ßereikunde aufzubauen. 1957 wurde Professor Zeppelzauer
zum Außerordentlichen Professor und 1964 zum Ordentlichen
Professor an der Montanuniversität Leoben ernannt. Der Auf-
bau der akademischen Ausbildung für Gießereikunde an der
Montanuniversität ist der besondere Verdienst von Prof. Zep-
pelzauer. Seine Forschungstätigkeit widmete sich zunächst der
REFA in Gießereien. Sein umsichtiges Wirken kommt auch in
seiner Rektoratszeit von 1967 bis 1968 zum Ausdruck. Auch
nach seiner Emeritierung 1974 verblieb Prof. Zeppelzauer dem
Lehrstuhl und der Montanuniversität treu verbunden.

O.Univ.-Prof.Dr.-Ing. Joseph CZIKEL
*19.7.1914 † 26.2.1992
Prof. Joseph Czikel wurde in Kosice (Ka-
schau) geboren und studierte zunächst
Philosophie und Medizin, bevor er ab
1935 an der Bergakademie Krakau (AGH)
seine Diplomarbeit über die Graphitbe-
stimmung in Roh- und Gusseisen fertig
stellte. Seine weitere berufliche Laufbahn
führte ihn als Assistent an das Institut für
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Eisenhüttenkunde und Gießereiwesen der Universität Breslau
und als Beschäftigten der Gießerei der Auto-Union (Chemnitz)
sowie der Geisweider Eisenwerke, bevor er 1946 an die Berg-
akademie Freiberg berufen wurde. Hier dissertierte und habili-
tierte (1952) er auf dem Gebiet der Anschnitttechnik des Form-
gusses und der Gießtechnik des Halbzeuggusses. Von 1958 bis
1966 leitete er das Gießerei-Institut der Bergakademie Freiberg
als Professor und Direktor. Nach dem Verlassen der damaligen
DDR übernahm Prof. Czikel 1967 die Leitung der Forschung
der Eisengießerei Buderus in Wetzlar, bevor er 1973 an die
Montanuniversität Leoben berufen wurde. Professor Czikel war
unermüdlich in seinen wissenschaftlichen Arbeiten, betreute
11 Doktoranden und veröffentlichte 74 Arbeiten. Auch nach
seiner Emeritierung schrieb er wissenschaftliche Arbeiten und
arbeitete aktiv in den Vorständen des „Vereins Österreichischer
Gießereifachleute (VÖG)“ und dem Trägerverein des ÖGI, dem
Verein für praktische Gießereiforschung, mit. Die LM-Druck-
gussabteilung am ÖGI geht auf seine Initiative zurück.

O.Univ.-Prof.Dipl.-Ing.Dr.mont. Heiko PACYNA
*21.6.1929
Prof. Heiko Pacyna absolvierte eine Lehre
als Modellbaufacharbeiter, bevor er sein
Diplomstudium der Gießereikunde an der
Rheinisch Westfälischen Technischen
Hochschule in Aachen 1956 abschloss. Ne-
ben seiner beruflichen Tätigkeit an der da-
maligen Friedrich-Wilhelms-Hütte (Mühl-
heim a.d. Ruhr), der Buderus AG (Wetzlar)
und der Edelstahl Gießerei Carp & Hones
(Ennepetal) dissertierte und habilitierte er

auf den Gebieten der Stoff- und Wärmebilanz im Schachtofen
(1961) sowie der Klassifikation von Gussstücken (1969). Bevor
Prof. Pacyna 1985 an die Montanuniversität berufen wurde, ar-
beitete er als selbstständiger beratender Ingenieur und war an der
RWTH Aachen als Lehrender für arbeitswissenschaftliche und
betriebswissenschaftliche Themen engagiert. An der Montanuni-
versität Leoben etablierte er die ersten Computeranwendungen
zur rechnergestützten Arbeitsplanung wie auch die Multiple Ein-
flussgrößenanalyse. Hoch angerechnet wird ihm sein Einfluss auf
die Arbeitssicherheit in Gießereien sowie seine langjährige prak-
tische Erfahrung in Gießereien, die er akademisch vermittelte.

O.Univ.-Prof. Dr.-Ing. Andreas BÜHRIG-POLACZEK
* 28.6.1959
Prof. Andreas Bührig-Polaczek absolvierte
sein Diplomstudium (Gießereikunde) an
der RWTH Aachen 1987 und promovierte
1992 mit einer Arbeit zum Thema „Rech-
nerische Simulation des Niederdruck-Ko-
killen-Gießverfahrens am Beispiel von
Autorädern“. Seine Arbeiten unter Prof.
Peter R. Sahm zu den Themen der rechne-
rischen Simulation, zum Thixo-Formen
und zum Kokillenguss weisen ihn als in-

ternationalen Experten aus. 
Im Rahmen des Kooperationsvertrages zwischen der Montan-
universität und dem ÖGI wurde Prof. Bührig-Polaczek 1998
die Leitung des ÖGI und des Lehrstuhls für Gießereikunde
übertragen. Hier übernahm er eine Pionierrolle, indem er die
Modernisierung beider Institute einleitete. Am Lehrstuhl für
Gießereikunde war er federführend in der wissenschaftlichen
Ausarbeitung der Topologieoptimierung für Gussstücke, insbe-
sondere für die Anwendung im Druckguss. Seine Mitarbeit in
Universitätsgremien war maßgebend für den Erfolg der Lehr-
stühle des heutigen Departments für Metallurgie. Prof. Bührig-
Polaczeks Qualitäten als Lehrstuhlleiter und Geschäftsführer
des ÖGI waren offensichtlich und führten zu seiner Berufung
an seine alte Alma Mater. Seit Oktober 2002 leitet Prof. Bührig-
Polaczek erfolgreich den international anerkannten Lehrstuhl
für Gießereikunde an der RWTH Aachen.

O.Univ.-Prof.Dipl.-Ing.Dr. Peter SCHUMACHER
*5.6.1964
Prof. Dr. Peter Schumachers akademische
Laufbahn führte ihn über ein Studium des
Maschinenbaus an der TU Braunschweig
(1989) zu einem Doktoratsstudium an der
Universität Cambridge (1993) und zu ei-
nem EPSRC Advanced Fellowship an der
Universität Oxford (2002). Während sei-
ner Arbeiten widmete er sich der schnel-
len Erstarrung von kriechfestem Blei, den
amorphen Aluminiumlegierungen, Squee-

ze Casting und DC-Casting, sowie anderen Themen der metal-
lurgischen Herstellung von High-End-Produkten. Hierbei wur-
den seine Arbeiten maßgeblich von Industriebetrieben (Alcan
Int, Banbury, LSM, Rotherham, QintiQ, u.a) unterstützt. 
Er ist ausgewiesener internationaler Experte für die Kornfei-
nung von Aluminium- und Magnesium-Legierungen. 
Als Nachfolger von Prof. Bührig-Polaczek setzte er die Moder-
nisierungsarbeiten am Lehrstuhl und am ÖGI fort. Unter seiner
Leitung kam es zu einem Zubau der Werkstätten am ÖGI und
einer Modernisierung der Labors sowie einer Sanierung der
Gebäudestruktur des ÖGI. 
In seiner Zeit als Leiter des Departments Metallurgie der Mon-
tanuniversität wurden die Gebäudeeinrichtungen der einzel-
nen Lehrstühle des Departments Metallurgie modernisiert, die
nun mit dem Lehrstuhl für Gießereikunde abgeschlossen wer-
den. Am Lehrstuhl wurde eine Forschungsinfrastruktur reali-
siert, welche eine industrienahe Legierungsentwicklung, Er-
starrungsforschung auf Grundlagenbasis und eine Gefügecha-
rakterisierung ermöglicht, die sich in der Forschung des Lehr-
stuhls unter Prof. Schumacher widerspiegelt.

Lehre
Mit der Umsetzung des Universitätsgesetzes 2002 und den Bo-
logna Beschlüssen sind in der 50-jährigen Geschichte des
Lehrstuhls die umfassendsten Änderungen im Lehrplan der
Metallurgie und damit für die Lehre der Gießereikunde einge-
treten. Hierbei war es für die Montanuniversität Leoben wich-
tig, die Qualitätsmerkmale eines Diplomstudiums in der neuen
Studieneinteilung des Bachelor- und Masterstudiums weiter-
zuführen. Auch weiterhin ist der Masterabschluss dem eines
Diplomabschlusses gleichzusetzen. Im Bild 1 ist die Struktur
des neuen Bachelor- und Masterstudiums schematisch darge-
stellt. Innerhalb des 7-semestrigen Bachelorstudiums werden
in den ersten vier Semestern die Grundlagen eines techni-
schen Studiums mit dem besonderen Schwerpunkt Physikali-
sche Chemie gelehrt. In den darauf folgenden 3 Semestern
werden die Grundlagen für Gießereikunde, Umformtechnik,
Eisen- und Stahlmetallurgie, Nichteisenmetallurgie, Metall-
kunde und Betriebswissenschaften neben ergänzenden Fä-
chern vermittelt. 
Das Bachelorstudium beinhaltet zwei Bachelorarbeiten, in de-
nen die Studenten selbstständig erste wissenschaftliche und
technologische Themen systematisch bearbeiten. Innerhalb
des Bachelorstudiums ist es die Aufgabe des Lehrstuhls, die
Lehrinhalte der allgemeinen Erstarrung von Metallen, beson-
ders der Gusseisen und der Aluminium-Gusslegierungen zu
vermitteln sowie eine Einführung in die Gießverfahren des
Sand-, Kokillen- und Druckgusses zu geben. Hervorzuheben ist
die Vorlesung „Gießereikunde I“, die derzeit von über 120 Stu-
denten der Metallurgie, der Werkstoffwissenschaft und des
Maschinenbaus besucht wird. Zusätzlich wird den angehen-
den Studenten in einem weiteren Seminar des Maschinenbaus
das Konstruieren mit Gusswerkstoffen mit Hilfe der Simulati-
on und realer „studentischer“ Abgüsse vermittelt. Als Allein-
stellungsmerkmale der angehenden Gießereistudenten an
deutschsprachigen Universitäten sind die Betriebswissen-
schaften und die Eisen- und Stahlmetallurgie (ehemals Hütten-
wesen) zu sehen, welche es den Studenten ermöglichen, me-
tallurgische Grundprozesse der Stahlherstellung auch in Gie-
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ßereien anzuwenden. Hierbei sind die Grundlagen der Be-
triebswirtschaft, einschließlich Qualitätswesen und Anlagen-
wirtschaft, als allgemein gültiges Rüstzeug für das zukünftige
Berufsleben zu sehen.
Im Masterstudium können die Studenten der Metallurgie ei-
nen Schwerpunkt in der Gießereitechnik bilden, in dem zwei
Wahlblöcke, Gießverfahren und Bauteilgestaltung, gewählt

werden können. Weitere Blöcke in der Eisen- und Stahlmetal-
lurgie, Nichteisenmetallurgie, Umformtechnik, Wärmetechnik
und Betriebswissenschaften erlauben eine individuelle Gestal-
tung der Lehrinhalte entsprechend der Neigung der Studenten.
Innerhalb der praktischen Übungen werden zum einen Gieß-
verfahren und Maschinen am ÖGI mit benutzt oder z. B. durch
kombinierte Exkursionen, Übungen und Vorlesungen die theo-
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Bild 1: Aufbau der Lehre.
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Bild 2: Studentenzahlen der Vorlesungen: 2005/06 bis 2009/10.



retischen und praktischen Aspekte der Kupolofentechnologie
vermittelt. In den Vorlesungen und Übungen wird ganzeinheit-
lich gelehrt, wie durch Konstruktion, Wahl des Gießmetalls,
des Gießverfahrens und des Gussgefüges die Eigenschaften ei-
nes Bauteils eingestellt werden können.
Hier werden den Studenten auch die Möglichkeiten der Simu-
lation, Topologieoptimierung und Betriebsfestigkeit vermittelt.
Weiterhin ist die Masterarbeit oder Diplomarbeit wesentlicher
Bestandteil des Studiums, das mit einer umfassenden Diplom-
prüfung abgeschlossen wird. Einen Überblick über die steigen-
den Studentenzahlen der Vorlesungen des Lehrstuhls für Gie-
ßereikunde gibt das Bild 2. Eine Übersicht der Lehrinhalte ist
auf der Webseite des Lehrstuhls ersichtlich.
Abschließend sei allen Firmen der österreichischen Gießerei-
industrie, die über den Fachverband oder direkt den Lehrstuhl
mit Exkursionen, Lehrenden und Materialien unterstützen, ge-
dankt. Besonders sollen hier stellvertretend die folgenden Fir-
men erwähnt werden: GF Traisen, TRM, GF Herzogenburg, Ne-
mak Linz, SAG Lend, VMG Vöcklabruck und die voestalpine-
Gießereien Linz und Traisen.

Kooperation mit dem ÖGI
Eine einzigartige Zukunftsorientierung der österreichischen
Gießereiindustrie für Lehre und Forschung wurde durch eine
Kooperationsvereinbarung zwischen der Montanuniversität
Leoben, ihrem Lehrstuhl für Gießereikunde und dem Träger-
verein des Österreichischen Gießerei-Instituts (ÖGI) 1997 um-
gesetzt. Maßgebend für diesen Kooperationsvertrag waren der
Fachverband der österreichischen Gießerei-Industrie (Geschf.
DI Dr. Hansjörg Dichtl), der Verein für praktische Gießerei-
forschung (Vorst. Vors. Dr. Walter Blesl) und auf der Seite der
Montanuniversität Rektor Prof. Dr Peter Paschen und Prof.
Dr. Franz Jeglitsch. 
Durch den zeitgleichen Pensionsübertritt des damaligen Ge-
schäftsführers des ÖGI (Bergrat h.c. DI Erich Nechtelberger)
und des Professors für Gießereikunde an der Montanuniversi-
tät Leoben (Prof. Dr. Heiko Pacyna) wurde in einem Kooperati-
onsvertrag festgelegt, dass künftig beide Institute in Personal-
union vom jeweiligen Professor der Gießereikunde geführt
werden sollten. 

Forschungsinfrastruktur
Die Forschungsinfrastruktur des Lehrstuhls ist zum einen da-
rauf ausgerichtet, kleinste Versuchsschmelzen und kleinere
Versuchsschmelzmengen kontrolliert und im Industriestan-
dard herstellen zu können sowie nachfolgend die eingestellten
Gefüge mit Methoden der Lichtmikroskopie, Rasterelektronen-
mikroskopie und Transmissionselektronenmikroskopie zu cha-
rakterisieren. Dafür stehen dem Lehrstuhl aufwändige Proben-
präparationstechniken zur Verfügung, um diese Proben auf
hochauflösenden Elektronenmikroskopen in Kooperation mit
anderen Forschungseinrichtungen zu untersuchen. Dabei wer-
den die eingestellten Gefüge zu Vorhersagen von Simulationen
abgeglichen. Gleichzeitig stehen für die Studentenübungen ein
Sandlabor und eine kleine Versuchsgießerei zur Verfügung.
Die Infrastruktur des Lehrstuhls ergänzt damit die hervorra-
genden Möglichkeiten am ÖGI, Untersuchungen zum mecha-
nischen und thermophysikalischen Verhalten sowie Compu-
tertomographie durchzuführen. Hervorzuheben sind die Sanie-
rung der bestehenden und die gewonnenen neuen Räumlich-
keiten, die eine optimale Nutzung für Forschung und Lehre er-
möglichen.

Probenherstellung
● Lichtbogenofen
● Bridgmanofen
● Schmelzspinner
● Vakuumschmelzöfen
● Umluftwärmebehandlungsöfen (Nabertherm)
● Widerstandsofen (900°C, 40 kg Al) (Nabertherm)
● Kipptiegelofen (1250°C, 80 kg Al) (Nabertherm)
● Unterdruckdichtegerät
● Rotationsentgasungsgerät (Foseco)
● Bühler 530 DC Druckgussmaschine (am ÖGI)
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Bild 3: Kooperation ÖGI und Lehrstuhl.

Durch den Kooperationsvertrag gelang es auch, Forschungsin-
frastruktur besser zu nutzen und Geräteinvestitionen besser zu
koordinieren. Gleichzeitig war es möglich, den Studenten
praktische Versuche an Industrieanlagen zu ermöglichen und
Übungen durch qualifiziertes Fachpersonal des ÖGI praxisnah
anbieten zu können. 
In der Forschung gelang damit eine nahtlose Verkettung der
grundlagennahen Forschung am Lehrstuhl mit der praxisna-
hen Forschung und Entwicklung am ÖGI (siehe Bild 3). Auch
in der Lehre sind ständig Anknüpfungspunkte durch prakti-
sche Übungen, Bachelorarbeiten, Diplomarbeiten und Doktor-
arbeiten sowie Arbeiten durch studentische Hilfskräfte am
Lehrstuhl und ÖGI gegeben. 
Über die in den Jahren 1958 bis 2010 am Lehrstuhl durchge-
führten 121 Diplomarbeiten und 33 Dissertationen gibt die
vom Lehrstuhl aufgelegte Festschrift bzw. die Internetseite un-
ter www.unileoben.ac.at Auskunft. 

Bild 4: 
Industrie-
nahe 
Proben-
fertigung 
von Alu-
minium-
Legierun-
gen.



Probencharakterisierung
● Schliffanfertigung

(ATM Schleif- und
Poliergeräte) 

● Lichtmikroskop mit
automatischem Pro-
bentisch (Zeiss Axio
Imager.A1m)

● Rasterelektronenmi-
kroskop (FEI Quanta
200 Mk2, in Koopera-
tion: Department für
Metallurgie)

● TEM Probendünnge-
rät (Fischione Instru-
ments Modell 120)

● Präzisions-Ionen-
Polier-System PIPS
(Gatan) 
(ab Mai 2010 in
Kooperation: Erich-
Schmid-Institut)

● Differential Scanning
Calorimeter (Perkin-
Elmer, Power compen-
sated DSC am ÖGI)

● Constant Load Test Stand für Spannungsrisskorrosion 
(in Kooperation: CD-Labor Örtliche Korrosion)

Simulationstools
● Thermocalc (in Kooperation Metallkunde)
● Magmasoft (in Kooperation Modellierung und Simulation

metallurgischer Prozesse)

Bild 5 (oben):
ThermoCalc
Berechnung.

Bild 7 (links):
CLT Korrosions-
stand.

Weitere Informa-
tionen zu den
Geräten können
der Webseite des
Lehrstuhles ent-
nommen werden.

Forschung
Die Forschungsschwerpunkte des Lehrstuhls für Gießereikun-
de liegen in der physikalischen Metallurgie der Erstarrung un-
ter industrienahen Bedingungen. Hierbei finden bei den
Leichtmetallen Aluminium und Magnesium Kornfeinung von
Primärkristallen und Veredelung von Eutektika besondere Be-
rücksichtigung. Dies hat unter Einbeziehung von Industrieinte-
resse zu einem Schwerpunkt der Legierungsentwicklung am
Lehrstuhl geführt. Besonders hervorzuheben sind die interna-
tionalen Forschungspreise, die dem Lehrstuhl in Zusammenar-
beit mit dem ÖGI im Bereich der Kornfeinung von Mg-Legie-
rungen und der Wärmebehandlung von Aluminiumlegierun-
gen zuerkannt worden sind.
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Bild 6: Probencharakterisierung am
Lehrstuhl

Bild 8: Gewinner des TMS Magnesium Award 2006 der besten
Veröffentlichungen in der Sektion „Mg-Technologie“, Gerald
Klösch, Peter Schumacher.

Bild 9: ACR-Kooperations-Preisträger 2007 des ÖGI und des
Lehrstuhls auf Basis der Diplomarbeit von Georg Dambauer.

In Zusammenarbeit mit dem ÖGI werden auch Themen des
Gusseisens und Stahlgusses mitbearbeitet. Einen Überblick
über die Forschungstätigkeiten geben die aktuellen Themen
der Diplom- und Doktorarbeiten, die der Internetseite entnom-
men werden können. 

Aktuelle Forschungsthemen am Lehrstuhl:
● Eigenspannungs- u. Verzugssimulation v. Gussbauteilen

(P Hofer)
● Entwicklung v. Niederdruckgusslegierungen (T Pabel)
● Formstoff- und Schlichteeinflüsse beim Stahlguss (J Steiner)
● Hochfeste Aluminiumgusswerkstoffe (G Dambauer)



● Keimbildung u. Wachstum v. Graphit in Gusseisen (G Geier)
● Klassifizierung und Charakterisierung von verfahrensbe-

dingten Gussfehlern im  Kokillenguss (K Tucan)
● Korrosionseigenschaften v. Al-Zn-Legierungen (S Bozorgi)
● Örtliche Korrosionseigenschaften v. NEM-Gusslegierungen

(S Bozorgi)
● Parameter der Mg-Drahteinspulung für Spähroguss (S Sön-

mez)
● SE-Metalle in Al-Basis-Legierungen (K Haberl)
● Simulation v. Schleuderguss (R Lackner)
● Thermodynam. Eigenschaften von Multiphasensystemen

(S Bozorgi, K Haberl)
● Veredelung v. Al-Si u. Al-Mg2Si Eutektika (Z Zarif)

Wesentliche Forschungsschwerpunkte des Lehrstuhles liegen
in der Schmelzemetallurgie (Keimbildungs- u. Wachstumsvor-
gänge: Kornfeinung, Veredelung, Impfung, Schmelzebehand-
lung u. Schmelzequalität von Leichtmetall- u. Gusseisenlegie-
rungen), Entwicklung von Gusslegierungen (hochfeste Alumi-
niumlegierungen u. Magnesiumlegierungen), sowie in thermo-
physikalischen Berechnungen (ThermoCalc).
Der Lehrstuhl steht in enger Kooperation mit anderen For-
schungseinrichtungen u. Industriebetrieben in Europa. Die
thematische Schwerpunktsetzung in der Entwicklung auf dem
Leichtmetallsektor führte zu einer intensiven Zusammenarbeit
insbesonders mit Firmen der Fahrzeug- u. Luftfahrtindustrie
bzw. deren Zulieferfirmen. 

Forschungspartner:

Kontaktadresse: 
Lehrstuhl für Gießereikunde a.d. Montanuniversität Leoben 
Univ.-Prof. DI Dr. Peter Schumacher
8700 Leoben, Franz-Josef-Straße 18 
Tel.: +43 (0)3842 402 3300
E-Mail: giesskd@unileoben.ac.at
http://institute.unileoben.ac.at/giessereikunde
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Die Entwicklung der Technik schreitet weltweit in einem im-
mer größeren Tempo fort und technische Innovationen sind
nicht mehr das alleinige Vorrecht der Industrieländer. Aus die-
ser Situation heraus hat sich ein globaler Wettbewerb entzün-
det, der immer heftiger ausgetragen wird und der letztendlich
auch über die Zukunft unserer Lebensqualität entscheiden
wird. 
Dies betrifft naturgemäß auch die Gießereiindustrie, die in
Deutschland und in Europa eher klein- und mittelständisch
strukturiert ist. Nur vereinzelte Großunternehmen sowie einige
große Gießereien im Firmenverbund von Automobilkonzernen
sind aber in der Lage, Forschung gesamthaft oder teilweise
vom Bereich der Grundlagen bis zur Anwendung zu betreiben.
Es ist jedoch ein hoher Bedarf an Grundlagenforschung vor-
handen, da in der Gießereiindustrie noch viel aus Erfahrung
gearbeitet wird. Der in den letzten Jahren verstärkte Trend zur
Nutzung von Simulationstools auch in kleineren Unterneh-
men, die zwar meist gut ausgereift und praxisnah eingesetzt
werden können, ersetzen jedoch nicht die innovative Produkt-
entwicklung in ihrer gesamthaften Breite. Hier gilt es nun, die
Verzahnung von Grundlagenforschung, angewandter For-
schung und Vorserienerprobung auf eine Basis zu stellen, die
vom Kleinunternehmen bis zum Konzern neue Wege anstößt
und in die Produktion einführt. 
Dafür sind jedoch einige Vorbedingungen notwendig, wie in
Abb. 1 als Übersicht dargestellt. Die Branche braucht leis-
tungswillige und bestens ausgebildete Mitarbeiter mit Visio-
nen für innovative Ansätze und hierfür brauchen wir ein
durchgängig hoch effektives Schulsystem, um vom Kindergar-
ten bis zum Abschluss der Berufsausbildung unter Einschluss
des lebenslangen Lernens die angesprochenen Innovationen
auch erreichen zu können. Darüber hinaus sind auch die Lei-
tungsebenen der Betriebe gefordert, neue Entwicklungen, auch
wenn sie risikoreich sind, mitzutragen. 

Unerläßlich ist für diese gesamte zukunftsorientierte Entwick-
lung eine kompetente Politik, die von der Bildung über Inves-
titionen weiterhin verläßliche Rahmenbedingungen für Perso-
nal-, Energie-, Umwelt- und Finanzpolitik garantiert. Hauptau-
genmerk muss dann auf eine schnelle Umsetzung der Grundla-
generkenntnisse in die betriebliche Praxis gelegt werden.
In der hauptsächlich klein- und mittelständisch strukturierten
Gießereiindustrie fehlt es nun oftmals an eigener Forschungs-
und Entwicklungskapazizät. Hier können Universitätsinstitute
eine Lücke schließen, wenn die angedachten Forschungspro-
jekte ohne großen administrativen Aufwand durchgeführt wer-
den können. Weiterhin müssen diese Projekte so angelegt wer-
den, dass die gewonnenen Ergebnisse direkt in die Praxis um-
gesetzt werden können. Begleitend muss  während der For-
schungsperiode permanent die ökonomische Voraussetzung
für den Forschungsablauf und die spätere Einführung in die
Produktion beachtet werden. 
Ein Kernpunkt ist aber auch das grundsätzlich  gegenseitige
Verständnis für die Belange der jeweiligen  Partner.
An drei Beispielen soll nun dargelegt werden, wie das Gieße-
reiinstitut der Technischen Universität Bergakademie Freiberg
diesen Anspruch realisieren will.
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*) Vorgetragen von K. Eigenfeld auf der 54. Österr. Gießerei-Tagung am
23. 4. 2010 in Leoben.

Prof. Dr.-Ing. Klaus Eigenfeld, Dr. Uwe Richter,
Dr. Hartmut Polzin, Gießerei-Institut, Dr. Volker
Uhlig, Institut für   Wärmetechnik und Thermo-
dynamik, Dr. Joachim Ulbricht, Institut für Kera-
mik, Glas und Baustofftechnik, alle Technische
Universität Bergakademie Freiberg, Sven-Olaf
Sauke, ZPF therm Maschinenbau GmbH,
Siegelsbach, Dipl.-Ing. Anton Miklin, EVOSTEEL
GmbH, Leipzig-Knautnaundorf

Abb. 1: Voraussetzungen für ein kontinuierliches Wachstum
der Gießerei-Industrie

Abb. 2: Schiffspropeller mittlerer Größe mit 8,9 m Durchmes-
ser und 92 Tonnen Gewicht

Die Optimierung der Leistungsfähigkeit großer Schiffspropel-
ler ist eine Forderung, die durch die Steigerung der Effizienz
aller technischen Produkte bei der Ressourcenschonung der
Energie begründet ist. Klassische Schiffspropeller haben Wir-
kungsgrade von ca. 65 % und sind in ihrer Herstellung ver-
hältnismäßig energieaufwendig. In Abb. 2 ist ein mittelgroßer
Propeller dargestellt. Die Leistungsfähigkeit der Schiffe ist je-
doch gestiegen und so erreichen Schiffspropeller heute Dimen-
sionen von ca. 150 t Gewicht und Durchmesser von ca. 11 m.
Der Aufwand der Fertigung derartiger Propeller ist in Abb. 3
gezeigt; hier wird gleichzeitig aus einer 80 t Pfanne und einem
80 t Induktionsofen gegossen. Beim Abguss dieser Propeller
beträgt die Erstarrungszeit gut 2 Wochen und eine Kornfeinung
zur Steigerung der mechanischen Eigenschaften über die Zuga-
be von z.B. Zirkon ist nicht wirkungsvoll, da während dieser
langen schmelzflüssigen Phase das Zirkon seigert und seine
Wirksamkeit verliert. Höhere Festigkeiten sind jedoch zwin-
gend notwendig, um den Materialeinsatz zu reduzieren und
gegebenenfalls auch den Wirkungsgrad durch optimierte Geo-
metrien steigern zu können. 



Hier ergab sich nun die Verknüpfung mit dem Sonderforschungs-
bereich 609 der Deutschen Forschungsgemeinschaft  „Elektro-
magnetische Strömungsbeeinflussung in Metallurgie, Kristall-
züchtung und Elektrochemie“ mit der Sprecheruniversität TU
Dresden, dem Forschugnszentrum Dresden-Rossendorf und der
Mecklenburger Metallguss GmbH – MMG, Waren an der Müritz,
einem Unternehmen mit derzeit knapp 300 Mitarbeitern. 
Hier wird die Verknüpfung unterschiedlicher Wissensgebiete
und Institute von den theoretischen Grundlagen über die Mo-
dellierung bis hin zur universitären Bauteilerprobung darge-
stellt. Dies führt dann in die industrielle Praxis, in der von ein-

facheren Teilen im Aluminiumguss bis hin zum Großguss in
Kupfer-Aluminium-Bronze die Grundlagen in eine Anwen-
dung übergeführt werden. 
Dieser Ablauf soll im folgenden schematisch unterlegt werden. 
Ziel des Sonderforschungsbereiches im Bereich des Gießereiin-
stitutes war die Einstellung feiner Gefüge durch Nutzung mag-
netohydrodynamischer Vorgänge. Die ersten grundlegenden
Untersuchungen sowie die Modellierung der dabei ablaufenden
Vorgänge wurden zusammen mit der TU Dresden und dem For-
schungszentrum Dresden-Rossendorf an kleinen Proben in ei-
ner universellen Magnetfeldanlage, Abbn. 4 und 5, durchge-
führt. Mit diesen Erkenntnissen konnte dann eine größere An-
lage am Gießereiinstitut aufgebaut werden, wie in Abb. 6 bild-
lich dargestellt ist. Die Versuche mit der typischen Kupfer-Alu-
minium-Eisen-Mangan-Bronze zeigten beeindruckende Ergeb-
nisse der Kornfeinung, wie sie als Vergleich normal erstarrt und
unter Einwirkung eines transversalen Magnetfeldes erstarrt in
Abb. 7 dargestellt sind. Die Übertragung dieser Ergebnisse er-
folgte dann am Beispiel einer kleineren Nabe für einen Verstell-
propeller. Dieser reale Abguss ist in Abb. 8 zu sehen.  
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Abb. 3: Abguss eines Schiffspropellers gleichzeitig aus 80 t
Pfanne und 80 t Induktionsofen

Abb. 5: Probenform aus dem Forschungszentrum Dresden-Ros-
sendorf (links) und einfache Probenform des Gießerei-Institu-
tes (rechts)

Abb. 4: Ansicht der kleinen Magnetfeldanlage für rotatorische u.
transversale Felder am Forschungszentrum Dresden-Rossendorf

Abb. 7: Korngrößeneinstellung bei konventioneller Erstarrung
(a) und Erstarrung unter Einfluss eines transversalen Magnet-
feldes mit 10 Millitesla Feldstärke

Abb. 6: Große transversale Magnetanlage des Gießerei-Institutes

Abb. 8: Abguss eines Versuchskörpers (Propellernabe für einen
Verstellpropeller) Magnetfeldeinfluss



Darüber hinaus sollten weitere Lösungsansätze für eine Opti-
mierung gefunden werden. In Abb. 9 ist dieser Ansatz schema-
tisch zu sehen. Eine reduzierte Masse im Bereich der Anbin-
dung der einzelnen Blätter an die Nabe wurde rechnerisch
durch Einlegen von Kernen und Abstützung über Streben rea-
lisiert. Weiterhin wurde das Eingießen von keramischen Struk-
turkörpern simuliert, um durch die erhöhten Dämpfungsfakto-
ren von Verbundwerkstoffen eine Erhöhung des Wirkungsgra-
des durch Verminderung des Eigenschwingungsverhaltens des
Propellers zu realisieren. Die Verknüpfung mit Forschungen an
der Schiffbau-Versuchsanstalt Potsdam GmbH führte dann zu
Lösungsansätzen wie in Abb. 10 gezeigt, die in einem Ver-
suchspropeller mit kleinem Durchmesser demnächst realisiert
werden sollen. 

Ein weiteres Beispiel für das Zusammenwirken von universitä-
rer Grundlagenforschung und industrieller Anwendung stellt
der dünnwandige Stahlguss dar. Stahlguss ist bekannt als Ver-
treter großer dickwandiger und schwerer Teile, wenn er nicht
im kostenintensiven Feinguss gefertigt wird. Die Zusammenar-
beit erfolgte hier mit der EVOSTEEL GmbH in Leipzig Knaut-
naundorf, einem Start-up-Unternehmen mit derzeit 16 Mitar-
beitern unter Anlehnung an das Stahl- und Hartgusswerk
Boesdorf GmbH. 
Der innovative Ansatz bestand nun darin, mittels eines neuarti-
gen Niederdruck-Stahlgießverfahrens, wie in Abb. 11 gezeigt,
sehr dünnwandige Gussteile bei hohen Fertigungsgeschwindig-
keiten zu gießen. Entscheidend hierfür war eine enge Grundla-
genverzahnung zwischen der Formstoffforschung, der Entwi-
ckung des  Gusswerkstoffes sowie der Integration einer neuen
Gießtechnologie. Ziel der Formstoffentwicklung war die Nut-
zung von Formstoffen mit angepasster Wärmeleitfähigkeit, um
die typischen Stahlgusseigenschaften kompensieren zu kön-
nen. Da spezielle Formstoffe höhere Kosten verursachen und
deren Verbrauch demzufolge minimiert werden sollte, kam eine
Formträgertechnologie zur Serienreife, die gleichzeitig eine
hohe Toleranzgenauigkeit des Gussteiles gewährleistet. Sche-
matisch ist dies in Abb. 12 dargestellt. Mittels eines geome-
trisch einfach konzipierten Versuchsträgers (Abb. 13) mit
durchgängig 2 mm Wanddicke wurden die grundlegenden Ei-
genschaften und Effekte untersucht und optimiert. Diese Er-
kenntnisse führten dann zu der Entwicklung erster realer Proto-
typen, wie sie am Beispiel der Abb. 14, Fahrwerks- und Struk-
turteile für einen englischen Hochleistungs-Sportwagen, darge-
stellt sind. Neben erreichbaren Minimalwanddicken von 1,5
mm konnten hier auch bemerkenswerte Werkstoffeigenschaften
erzielt werden. Mit der Entwicklung spezieller Stahllegierun-
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Abb. 9: Konzeptentwicklung für massereduzierte Nabenanbin-
dung der Flügel und Erhöhung der Eigendämpfung durch ke-
ramische Inserts

Abb. 10: Beispiel zur Erhöhung des Wirkungsgrades durch
neue Geometrien

Abb. 11: Prinzipdarstellung eines Niederdruck-Stahlgießofens

Abb. 12: Formträgertechnologie mit permanenter  Formhinter-
füllung (Feuerfestbeton GA70, Korundbasis) für ein Gussteil in
der Serienfertigung im Stahl-Niederdruck-Sandguss

Abb. 13: Versuchsgeometrie für den Stahl-Niederdruck-Sand-
guss mit Formträgertechnologie, durchschnittliche Wanddicke
2 mm



gen für dieses Verfahren wurden Zugfestigkeiten von über 700
MPa bei Bruchdehnungswerten von über 60 % erzielt. 
Ein letztes Beispiel soll sich der Aluminium-Ofentechnologie
widmen. Die Verminderung von Emissionen, Reduzierung von
Energie- und Ressourcenverbrauch sowie eine allgemeine Stei-
gerung der Effizienz und der Betriebssicherheit sind heutige
gängige Schlagworte. Angewendet auf das Schmelzen von Alu-
minium bedeutet dies die Analyse herkömmlicher Ofentech-
nik und daraus resultierend die Ableitung neuer Ofenkonzep-
te. Das Projekt dazu setzt sich zusammen aus der universitären
Forschung im Bereich der Grundlagen der Thermodynamik,
den keramischen Werkstoffen und der Aluminiummetallurgie.
Partner sind in einem BMBF-geförderten Projekt die ZpF term
Maschinenbau GmbH als Ofenbauer, ein Unternehmen mit 57
Mitarbeitern, das Institut für Wärmelehre und Thermodyna-
mik, das Institut für Glas, Keramik und Baustoffe sowie das
Gießereiinstitut, alle TU Bergakademie Freiberg. 
In einer ersten Stufe wurde die Geometrie eines Versuchsofens
simulationstechnisch aufgearbeitet, vernetzt und mit entspre-
chenden Simulationsprogrammen untersucht. Der Ofen selber
wurde mit der dazu passenden Sensorik bestückt und entspre-
chend unter Betriebsbedingungen gefahren. Ein Eindruck hier-
zu ist in Abb. 15 zu sehen, die bildliche Darstellung des Ofens
zeigt Abb. 16.
Ein Forschungsaspekt stellt dabei die Erhöhung der Lebens-
dauer des Feuerfestmateriales dar, da vorzeitige Erneuerung zu
Energie- und Ressourcenverbrauch sowie zu Stillstandszeiten
des Ofens führt. 

In Grundlagenversuchen wurden unterschiedliche Feuerfestma-
terialien und Überzüge auf ihre Standzeit unter Schmelze- und
Temperatureinwirkung untersucht, verglichen und optimiert. 
Einen Eindruck von diesen Abläufen gibt Abb. 17. Die Model-
lierung der thermophysikalischen Vorgänge erbrachte Erkennt-
nisse, die in dieser Art bisher nicht vorlagen. Die Vorgehens-
weise hierzu zeigen die Abbn. 18 bis 20, in denen die Tempe-
raturverteilung bei voller Flammenleistung im Querschnitt des
Ofens in Abb. 18 zu sehen ist, Abb. 19 zeigt die Temperatur-
verteilung im Längsschnitt in der Ausmauerung und in
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Abb. 14: Beispiele von Prototypteilen für einen Hochleistungs-
Sportwagen

Abb. 17: Versuchstiegel für die Optimierung des Feuerfestma-
teriales (a), ohne (b) und mit (c) Infiltration nach Langzeittests
im realen Ofen (d) bei Temperaturbeaufschlagung mit praxis-
nahen Temperaturen

Abb. 15: CAD-Modell als Ausgangspunkt für eine durchgängi-
ge Modellierung

Abb. 16: Schmelz- und Warmhalteofen mit 300 kg/h Schmelz-
leistung und 500 kg Warmhaltekapazität als Versuchsträger,
links Ofenansicht, Mitte Steuerschrank mit Prozessvisualisie-
rung, rechts Ausschnitt aus der Messtechnik

Abb. 18: Modellierte Temperaturverteilung im Gesamtmodell
(y-z-Ebene)

Abb. 19: Temperaturverteilung im Feuerfestmaterial der Aus-
mauerung mit Maximaltemperaturen bis ca. 1.400 °C



Abb. 20 sind die Stromlinien der Brenngase mit der jeweils
örtlichen Geschwindigkeitsverteilung dargestellt.   

Unter Einbeziehung der Stoffbilanz.des Schmelzens in Verbin-
dung mit beteiligten Gießereien werden dann darüber hinaus-
gehende Bilanzen für die Fahrweise, ob groß- oder klein-
stückig, hohe oder geringe Chargiermengen und deren Häufig-
keit getestet und ausgewertet. Diese Ergebnisse sollen dann in
einen neu zu definierenden Prototypen eines gasbeheizten
Aluminium-Schachtofens einfließen. 
Diese Beispiele sollen demonstrieren, dass eine enge Verknüp-
fung der Grundlagenforschung und ihre industrielle Anwen-
dung gut darstellbar ist, unabhängig davon, ob es sich bei den
Partnern um kleine oder große Unternehmen handelt. Gleich-
zeitig konnte mit diesen Beispielen gezeigt werden, dass eine
enge Verknüpfung von reiner Grundlagenforschung, ange-
wandter Technologieentwicklung und Übertragung in die in-
dustrielle Produktion gut möglich und zielführend ist. 
Für die Unterstützung zu dieser Thematik danke ich den Her-
ren Dr. U. Richter, Dipl.-Ing. V. Metan, Gießerei-Institut TU
Bergakademie Freiberg, den Instituten für Wärmetechnik und
Thermodynamik sowie Glas, Keramik und Baustoffe, ebenfalls
TU Bergakademie Freiberg sowie Herrn Dipl.-Ing. A. Miklin,
EVOSTEEL GmbH und den fördernden Institutionen Sächsi-
sche Aufbaubank und Bundesministerium für Forschung und
Technologie. 

Kontaktadresse: 
Technische Universität Bergakademie Freiberg, D-09596 Freiberg,
Bernhard von Cotta Straße 4, Tel.: +49 (0)3731 39 2441, 
E-Mail: klaus.eigenfeld@ifg.tu-freiberg.de
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Abb. 20: Darstellung modellierter Stromlinien mit Geschwin-
digkeitsdarstellung und Richtungsvektor

Das nächste Heft der

GIESSEREI RUNDSCHAU Nr. 7/8

erscheint am 27.August 2010

zum Thema:

„Kokillenguss und Druckguss“

Redaktionsschluss: 9.August 2010



Das 50-Jahr-Jubiläum des Lehrstuhls für Gießereikunde ist für
die gesamte Österreichische Gießereifamilie ein besonders
freudiger Anlass, der heute*) entsprechend gefeiert wird. Es ist
dies aber auch eine passende Gelegenheit, sich rückzubesin-
nen auf die verschiedensten Kooperationen in der Gießereifor-
schung, die in diesen 50 Jahren vonstatten gingen und wesent-
lich zum Erfolg unserer Branche beitrugen. Gerade in einer
hektischen Zeit wie der heutigen, wo der Blick gerne nur nach
vorne gerichtet wird, ist es wert, sich auch der Vergangenheit
zu besinnen, denn nur eine gesunde Balance zwischen Bewah-
ren und Erneuern führt zu einem wirklichen Fortschritt. 
In diesen 50 Jahren hat sich in der Gießereibranche weltweit
und auch in unserem Land sehr viel verändert. Eine Entwick-
lung in den frühen 50-iger Jahren löste aber in den Gießereien
unseres Landes und auch in Deutschland ein besonderes Un-
behagen aus. Es war die Erfindung des Sphärogusses und vor
allem waren es die US- Patente zur Mg-Behandlung von Guß-
eisenschmelzen von MILLIS, GAGNEBIN und PILLING, die zu
heftigen Patentstreitereien führten. Alle Eisengießer wussten,
dass der Grauguss nun eine ernsthafte Konkurrenz bekommt
und es wurde an vielen Stellen am zähen Gusseisen und an
der Modifikation des Graphits gearbeitet, so auch in Leoben.
Die Professoren WALZL und MITSCHE sowie SUESS (Gen.-
Dir. der VOEST) und SCHREIBER (Dir. der TRM) haben er-
kannt, dass mit dem duktilen Gusseisen umfangreiche Ent-
wicklungen einsetzen werden, die die Entwicklungskapazität
einzelner Gießereien überfordern würden. Und so kam es im
September 1950 unter dem Vorsitz von R. WEINBERGER zur
konstituierenden Sitzung der „Studiengemeinschaft für die
Weiterentwicklung des hochwertigen Gusseisens“. Die wissen-
schaftliche Leitung dieses Arbeitskreises lag in den Händen
von Prof. Dr. Roland MITSCHE und 10 Gießereien beteiligten
sich an diesen Arbeiten. In dieser ersten Leobner Kooperation
ging es vor allem darum, wie die US Patente umgangen wer-
den könnten und so befassten sich die Untersuchungen vor-
nehmlich mit dem Einfluss der Schmelzebehandlung auf die
Morphologie des Graphits und welche alternativen Zusätze,
wie Cer Mischmetall, ebenfalls zu einer Kugelgraphitbildung
führen. 
Die positiven Eindrücke, die bei dieser Zusammenarbeit ge-
wonnen wurden, führten bereits 1951 zu Überlegungen, ein
Gießereiforschungsinstitut zu gründen. Diese Idee wurde vom
Fachverband der Giessereindustrie Österreich und seinem da-
maligen Präsidenten A.VOGELSINGER unterstützt und führte
bereits im Juli 1951 zur Gründung des Vereins für praktische
Gießereiforschung. Schon im September 1952 wurde mit den
Bauarbeiten begonnen und 1955 kam es zur feierlichen Eröff-
nung des Österreichischen Gießereiinstituts (ÖGI). Die be-
wusst gesuchte räumliche Nähe zur Montanuniversität war
und ist auch heute ein hoch einzuschätzender Vorteil für beide
Seiten.

Nach drei Jahren löste sich die Studiengemeinschaft auf und
es entstand am ÖGI ein eigener „Arbeitskreis Sphäroguss“, der
sich mit dem Thema des Gusseisens mit Kugelgraphit befasste.
Wenn heute nun das 50 Jahr-Jubiläum des Gießereilehrstuhls
gefeiert wird, so darf nicht versäumt werden, den Spiritus Rek-
tor dieser Gründung, Prof. Dr. Roland MITSCHE, gebührend
hervorzuheben. Er war es, der bereits 1955 die Gießereiausbil-
dung an der MUL mit der Einführung eines Sondersemesters
forcierte und er war es auch, der Dr. Karl ZEPPELZAUER nach
Leoben brachte, der dann im Studienjahr 1959/60 zum ersten
Professor des neu gegründeten Lehrstuhls für Gießereikunde
berufen wurde.
Mit Prof. Dr. Roland MITSCHE verbindet den Autor persönlich
sehr viel: Er war sein Lehrer, er war aber auch sein erster Chef
am Institut für Metallkunde und Werkstoffprüfung und später
ein guter väterlicher Freund. Im Zeitraum von 1960 bis 1970
kam es zu vielen gemeinsamen Arbeiten über die Erstarrung
des Gusseisens und zur Morphologie des Graphits (Lit.1,2).
Mit zwei Bildern aus dem Gästebuch der TRM Tiroler- Röhren
und Metallwerke AG (heute Duktus Tiroler Rohrsysteme
GmbH) wird der Rückblick auf die 60-iger Jahre und diese ers-
ten Kooperationen zur Gießereiforschung abgerundet.
Bereits 1962 hatte MITSCHE die Bedeutung des Sphärogusses
voll erkannt.
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Seine Karikatur im Gästebuch der TRM (Bild 1) zeigt, wie die
Graphitkugeln in einer Wurfparabel nach oben fliegen. Dass
die tatsächliche Entwicklungskurve dieses neuen Gusswerk-
stoffes (rechts im Bild) wesentlich progressiver verlaufen wür-
de, daran hat damals niemand so richtig geglaubt; rückbli-
ckend sieht das natürlich völlig anders aus.
Bild 2 zeigt in zwei Karikaturen die letzten Arbeiten zum Ös-
terreichischen Austauschvortag für den Internationalen Gieße-
reikongress in Paris 1967 (Lit.3). Die beiden Verzweifelten und
Gestressten im linken oberen Bild, von Eingeweihten gut er-
kennbar, sitzen über den letzten Seiten des Vortrags. Wie man
dem Text entnehmen kann, sollte das Manuskript natürlich
schon längst fertig sein. 
Unter dem Titel: „Tag der 5 Todsünden“ hielt Prof. MITSCHE
1971 die Probleme mit Chunky-, Flotations- und Vermikular-
graphit fest, offensichtlich gab es diesbezüglichen Ärger bei
TRM. Ein Thema, das auch heute noch die Sphärogießer be-
schäftigt.
Für all jene, die Prof. MITSCHE nicht kannten, sei nochmals
erwähnt, dass der Lehrstuhl für Gießereikunde vor allem auf
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seine Bemühungen zurückzuführen ist. Abgesehen von seinem
internationalen Ansehen als profundem Fachmann auf dem
Gebiet der Metallkunde hat er sehr viel für die Montanuniver-
sität und Leoben in den verschiedensten Bereichen – vom
Sport bis hin zur Kultur – getan. 
Nun aber zum eigentlichen Thema des Beitrages, zum Koope-
rationsvertrag zwischen der Montanuniversität und dem ÖGI.
Als im Jahr 1997 die nahende Pensionierung der Herren Prof.
Dr. Heiko PACYNA, Ordinarius des Gießereilehrstuhls, und
Bergrat DI Erich NECHTELBERGER, Geschäftsführer des Ver-
eins f. praktische Gießereiforschung und Direktor des ÖGI im
Raum standen, wurde erstmals ein engeres Kooperationsmo-
dell ventiliert.
Selbstverständlich wurde auch in den Jahren davor zwischen
dem ÖGI und der MUL eng zusammengearbeitet und die Gie-
ßereiprofessoren CZIKEL und PACYNA waren zwar im Vor-
stand des ÖGI eingebunden und hatten damit auch beratende
Funktionen, aber eben nur beratende Funktionen. Eine Aus-
nahme bildete Prof. Dr. Karl ZEPPELZAUER, der von März
1964 bis Mai 1967 auch Geschäftsführer des Vereins f. prakt.
Gießereiforschung war.
Anfang 1996 kam es mit den verschiedensten Funktionsträ-
gern der Montanuniversität zu ersten Kontaktgesprächen. Ziel-
setzung war – und diese Idee wurde von beiden Seiten einge-
bracht – über eine Personalunion zu einer besseren Nutzung
von Synergien und Einrichtungen nachzudenken. 
Schon bisher wurden die Übungen für Gießereikunde im ÖGI
abgehalten und auch die Möglichkeiten von Diplomarbeiten in
der Industrie genutzt. Ein Großteil der Entscheidungsträger
war davon überzeugt, dass durch eine engere Verflechtung bei-
de Institutionen, der Lehrstuhl und das ÖGI, aufgewertet wer-
den und die Gießereiforschung in Leoben zusätzliche Impulse
bekommen würde. 
Schon damals war es allen, die sich mit der angewandten For-
schung beschäftigten, bewusst, dass bei hoch entwickelten
Verfahren aber auch Werkstoffen der Grundlagenforschung
mehr Raum und Aufmerksamkeit geschenkt werden müsse. In-
sofern stellt der Zusammenschluss eines praxisorientierten In-
stitutes (ÖGI) mit dem grundlagenorientierten Lehrstuhl der
Montanuniversität ein Erfolgsmodell dar, das auch Nachahmer
fand. 
Weitere Zielsetzungen waren: die Verbesserung der Aus- und
Weiterbildung, die Einbindung der Industrievertreter in die
Berufungskommission der Montanuniversität und nicht zu-
letzt das Bemühen, den Gießereilehrstuhl zu erhalten und gute
Voraussetzungen für eine bestmögliche Nachbesetzung zu
schaffen.
Die weiteren Schritte zur Kooperation sind im Bild 3 zusam-
mengefasst.
Im 1. Halbjahr 1996 kam es in den verschiedenen Kreisen der
Montanuniversität, des Fachverbandes der Gießereiindustrie
und des ÖGI-Vorstandes zur Meinungsbildung, wie es mit dem

Lehrstuhl für Gießereikunde weitergehen könnte bzw. sollte.
Es gab viele Pro-Stimmen, aber auch die ein oder andere ab-
lehnende Haltung. 
Ein vom FV konzipiertes Positionspapier der Gießereiindustrie
wurde im Mai 1996 Rektor Peter PARSCHEN präsentiert. 
Am 19. 06. 1996 fand die konstituierende Sitzung des Arbeits-
kreises „Gießereikunde“ zur Nachbesetzung des Ordinariats
für Gießereikunde statt und Herr Prof. Dr. Friedwin STURM
wurde zum Vorsitzenden des Arbeitskreises gewählt.
Auf Einladung von Dr. Walter BLESL, ÖGI-Vorstandsmitglied
u. GF-Geschäftsführer, besichtigten Rektor Peter PASCHEN
und 6 Kollegen des Arbeitskreises am 19. 08. 1996 die +GF+
Automobilguss GmbH in Herzogenburg, um im industriellen
Umfeld der größten Gießerei Österreichs das Thema der Nach-
besetzung zu diskutieren: 
In dieser Sitzung befürwortete der Arbeitskreis die Nachbeset-
zung der Planstelle eines Universitätsprofessors für Gießerei-
kunde und die Weiterführung des Institutes, wenn es zu einer
Kooperation mit dem ÖGI kommen sollte.
Bereits am 6. 9. 1996 unterzeichneten Rektor Peter PASCHEN
und Dr. Robert SPONER, der damalige Vorsitzende des Vereins
für praktische Gießereiforschung, eine Absichts-Erklärung be-
züglich einer engeren Verschränkung in Form einer Personal-
union.
Nach dieser klaren Weichenstellung wurden die weiteren
Schritte, wie die Zustimmung des Universitätskollegiums, die
Gespräche mit dem Ministerium bis hin zu einem Vertragsent-
wurf,  erstellt von OLG-Präs. Hon. Prof. Dr. Josef KROPIUNIG –
relativ rasch durchgezogen. 
Die feierliche Unterzeichnung des Kooperationsvertrages fand
am 24. 1. 1997 im Rektorat im Beisein zahlreicher Professoren
und Industrievertreter sowie auch der lokalen Presse statt
(Bild 4). Noch am selben Tag wurde unter dem Vorsitz von
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Herrn Prof. Dr. F. JEGLITSCH die konstituierende Sitzung der
Berufungskommission einberufen. Im Bild 5 sind alle Herren
gut zu erkennen, die wesentlich am Zustandekommen dieses
Kooperationsvertrages Anteil hatten: Rektor Peter PASCHEN;
Dr. Walter BLESL (im Vordergrund) und die Herren Prof. Hu-
bert BIEDERMANN, Prof. Franz JEGLITSCH, Prof. Hermann
MAURITSCH, Dr. Robert SPONER, KR. Michael ZIMMER-
MANN und BR Erich NECHTELBERGER. 
Als erster Professor nach dieser neuen Regelung wurde am
1. 2. 1998 Prof. Dr.-Ing. Andreas BÜHRIG- POLACZEK bestellt. 
Prof. BÜHRIG- POLACZEK als Vereins-Geschäftsführer und
Dipl.Ing. Gerhard SCHINDELBACHER als Institutsleiter waren
es, die diesem trockenen Vertrag erst Leben einhauchten und
die Kooperation zum Laufen brachten. Ihnen sei an dieser
Stelle herzlich gedankt. 
Nach nun bereits 12 erfolgreichen Jahren können wir stolz auf
die Entwicklung des Lehrstuhls für Gießereikunde, aber auch
auf das ÖGI zurückblicken und festhalten, dass unsere damali-
gen Zielsetzungen voll zum Tragen gekommen sind. 
Prof. Peter SCHUMACHER, der am 1.12. 2002 zum Nachfolger
von Prof. BÜHRIG- POLACZEK bestellt wurde, geht in seinem
Beitrag näher auf diesen Zeitraum ein.
Wesentlich zum Zustandekommen des Kooperationsvertrags
waren eine gute Kommunikation und die Integration aller Be-
troffenen, aber auch von Vertrauen und gegenseitigem Respekt

getragene Gespräche. Alle Beteiligten haben sich bemüht, die
notwendigen strukturellen Änderungen den neuen Gegeben-
heiten anzupassen. 
Nach heutiger Diktion würde man sagen, es war ein gutes
Netzwerk, das wir aufgebaut haben – nicht so brüchig wie die
Karikatur in Bild 6, es war aber auch keine „Vernetzung total“
bei der jeder verzweifelt ums Überleben kämpft.

Abschließend gratuliert der Autor dem Lehrstuhl für Gießerei-
kunde zum 50-Jahr- Jubiläum sehr herzlich und wünscht
Herrn Prof. Dr. Peter Schumacher weiterhin viel Erfolg für die
Fortführung der guten und freundschaftlichen Zusammenar-
beit.
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Ein Rückblick auf die Themen, die am Lehrstuhl wie auch am
ÖGI in der Vergangenheit bearbeitet worden sind, zeigt, dass
sich Forschungsschwerpunkte zyklisch wiederholen. 
Deutlich wird dies am Beispiel der Kornfeinung von Alumini-
umlegierungen, die zunächst von Cibula 1949 beschrieben, am
ÖGI in den 60-iger Jahren überarbeitet wurde, und deren Wir-
kungsweise in den 90-iger Jahren mit Grundlagenuntersuchun-
gen in Cambridge und Oxford und dann Leoben erst verstan-
den wurde. 
Auch für Gusseisen mit Vermikulargraphit, für das Patente mit
einer Cer Behandlung am ÖGI in den 70-iger Jahren entstan-
den sind, gibt es mit dem Aufkommen von hochverdichteten
Dieselmotoren erneutes Interesse für ein Grundlagenverständ-
nis, um Anwendungen in Kurbelgehäusen produktionssicher
umsetzen zu können. 
Selbst in Formstoffuntersuchungen wiederholen sich Themen-
bereiche anscheinend im Rhythmus des Generationenwechsels
an Forschungsinstituten und Lehrstühlen. 
Die zyklische Wiederholung von Forschungsthemen ist aber
nicht nur der Gießereibranche eigen. Auch in anderen For-
schungsgebieten ist dieses zyklische Verhalten zu beobachten.
Dem Beobachter stellt sich nun die Frage, ob sich die For-
schungsaktivitäten nur im Kreis drehen, und wie und ob sich
nun der Fortschritt durch Forschung, Entwicklung und Inno-
vationen einstellt. Zunächst sollte man sich kurz Gedanken
machen, was eine Innovation darstellt. Die einfachste Erklä-
rung einer Innovation ist dann gegeben, wenn Forschung und
Entwicklung zu einem erfolgreichen Produkt bzw. einer
Dienstleistung am Markt führen. In der Gießereibranche kön-
nen Innovationen von einer verbesserten Kerneinlegetechnik
bis hin zur Entwicklung einer neuen Gießtechnik und ange-
passter Legierungsentwicklung für die zukünftige Motoren-
technik reichen. Innovationen finden daher in kleinen mittel-
ständischen Gießereien wie auch in großen Automobilfirmen
statt. Das komplexe Zusammenspiel von Grundlagenforschung
und, für Innovationen, notwendiger Produktentwicklung kann
visuell mit der Struktur einer Doppel-Helix, ähnlich der von
Watson und Crick entdeckten DNA-Struktur, verglichen wer-
den (siehe Bild 1). Mit dieser Darstellung lassen sich also die
anscheinenden Wiederholungen von Forschungsthemen erklä-
ren, die getrieben durch z. B. neue Untersuchungsmöglichkei-
ten neue Potentiale für innovative Produkte erschließen. Je-
doch ohne eine Verbindung bzw. einen Informationsfluss von
der Grundlagenforschung hin zur Produktentwicklung sind In-
novationen nicht möglich. In manchen Forschungsbereichen,
wie z. B. der theoretischen Physik, schraubt sich die Grundla-
genforschung ohne Verbindung zu einer Anwendung in die
Zukunft – und trotzdem basiert jedes Elektronenmikroskop,
das heute zur Standard- Untersuchungsmethode der Metallur-
gie zählt, auf der Relativitätstheorie nach Einstein, um Elektro-
nen zu Bildern zu beugen und enthält jedes Mobiltelefon Bau-
elemente, die auf der Quantenphysik beruhen. Der entschei-

dende Punkt für hochwertige Innovationen ist damit die Ver-
bindung zwischen grundlagennaher Forschung und Produkt-
entwicklung. 
So eine Verbindung besteht z.B. in der Forschungskooperation
(Bild 2) zwischen dem Lehrstuhl für Gießereikunde, der
grundlagennahe Forschung betreibt, und dem Österrei-
chischen Gießerei-Institut, das entwicklungsnahe und pro-
duktnahe F&E betreibt. Diese Konstellation erlaubt dem ÖGI
Zugriff auf neueste Erkenntnisse und Untersuchungsmethoden
aus der grundlagennahen Forschung und dem Lehrstuhl die
Einsicht, welche Grundlagenfragestellungen sich aus den ver-
schiedenen Produktentwicklungen ergeben. Damit ist eine lü-
ckenlose Bearbeitung von grundlagennaher Forschung bis hin
zu innovativen Produktlösungen möglich. Gleichzeitig eröffnet
dies auch in der Lehre den Studenten einen Zugang zu Lö-
sungswegen, um erfolgreich Innovationen in Produkte umzu-
setzen. Kritisch sei hier angemerkt, dass für grundlagennahe
Forschung, die Innovationen ermöglicht, in Österreich eine
Förderlücke besteht, die zwar durch Brückenschlag (FFG) und
Translational Research (FWF) Programme angesprochen wird,
aber nicht mit ausreichenden Fördermitteln versehen ist. 
Am Beispiel der Kornfeinung kann die Entwicklungsrichtung
für zukünftige Innovationspotentiale aufgezeigt werden. Der
heutige Stand des Wissens über die Keimbildung und das an-
schließende Wachstum kann die Keimbildungsmechanismen
auf atomarem Niveau (Bild 3) erklären und durch Simulatio-
nen Korngrößen berechnen. Die Erkenntnisse, die für Alumini-
um über Jahrzehnte gewonnen werden konnten, wurden am
ÖGI und am Lehrstuhl erfolgreich auf Magnesiumlegierungen
übertragen. Hierfür wurden die Mitarbeiter des ÖGI und des
Lehrstuhls international mit dem TMS Magnesium Award aus-
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Bild 1: Die Doppelhelix von Grundlagenforschung und Pro-
duktentwicklung mit den Bindegliedern von grundlagennaher
Forschung zur Produktentwicklung. Quelle Spiegelonline

Bild 2.: Forschungskooperationsmodell zwischen dem Lehr-
stuhl für Gießereikunde und dem Österreichischen Gießerei-
Institut.



gezeichnet. Für die Zukunft ergeben sich Aufgabenstellungen
bei Kupfer, Titan und Stahllegierungen.
Mit dem anzustrebenden schonenden Umgang von Energiere-
serven wird sich die Motorenentwicklung zu kleineren und ef-
fizienten Aggregaten mit höheren Verbrennungsdrücken und
Temperaturen entwickeln. Hierbei stoßen jedoch heutige Al-
Gusslegierungen an ihre Grenzen. Für eine Legierungsentwick-
lung können thermodynamische Berechnungen herangezogen
werden, die es ermöglichen, Voraussagen über die Warmriss-
neigung zu treffen, die präsenten Phasen und deren Wechsel-
wirkung unter Korrosionseinflüssen vorherzusagen, sowie
Phasenanteile zu berechnen, die wieder die mechanischen Ei-
genschaften beeinflussen. Durch geeignete Legierungszugaben
können so hochfeste Knetlegierungen für Formguss vergießbar
eingestellt und innovative Produktlösungen angestrebt wer-
den. Hierbei ermöglichen Kornfeinung und Veredelung von
Gefügen erhöhte Freiheitsgrade bei der Legierungsentwick-
lung. Insbesondere die Zugabe von Elementen wie Scandium
kann zu einer sprunghaften Verbesserung von Gieß- und Seige-
rungsverhalten sowie verbesserten mechanischen Eigenschaf-
ten führen. Jedoch sind auch hier die genauen Mechanismen
der Wirkung des teuren Scandiums zu verstehen und durch
kostengünstigere Elemente zu ersetzen. Am Beispiel eines Zy-
linderkopfes, ausgeführt in einer Al-Mg2Si-Legierung (Bild 4),
kann die gezielte Legierungsentwicklung, die zu einer verbes-
serten Gießbarkeit und hervorragenden mechanischen Eigen-
schaften oberhalb 250°C geführt hat, demonstriert werden. 
Für die von Pacz schon 1920 patentierte Veredelung von Al-Si-
Legierungen gibt es auch heute noch Optimierungsbedarf.
Spurenelemente wie P und Fe unterhalb von wenigen ppm ha-
ben einen signifikanten Einfluss auf das Veredelungsverhalten,
das von der lokalen Seigerung dieser Elemente abhängig ist.
Durch detaillierte Untersuchungen von erstarrten eutektischen
Tröpfchen innerhalb einer Al-Matrix können im Transmissi-
ons–Elektronen-Mikroskop (TEM) und im Differential-Kalori-
meter diese Vorgänge verstanden werden. Während bei eutek-
tischen Al-Si-Legierungen die Veredelung Stand der Technik
ist, ist dies für Al-Mg2Si-Legierungen nicht der Fall. Jedoch ist

es den Mitarbeitern des ÖGI und des Lehrstuhls für Gießerei-
kunde gelungen, durch metallurgische Maßnahmen das Al-
Mg2Si-Eutektikum zu veredeln (siehe Bild 5). Dies ermöglicht
zukünftige innovative Anwendungen dieses Legierungstyps
auch im Kokillen- und Sandguss.
Eine der wesentlichen neuen Untersuchungsmethoden für die
Gießerei-Industrie ist die Computertomographie, wie sie auch
in der Kooperation von ÖGI und Lehrstuhl für Gießereikunde
Stand der Technik ist. Mit der Computertomographie können
nicht nur Ungänzen im Gussteil aufgespürt werden, sondern
auch drei-dimensionale Gefügeaussagen getroffen werden. Als
Beispiele seien hier der Vermikulargraphit aber auch die Form-
stoffe bzw. Kernmaterialien angeführt. Bild 6 zeigt eine hoch-
auflösende CT-Aufnahme die es ermöglicht, zwischen Binder-
anteilen und Formgrundstoff zu unterscheiden. Solche Grund-
lagenuntersuchungen erlauben einen Einblick in den Mecha-
nismus, wie Kräfte in Formstoffen übertragen werden.
Es zeigt sich, dass Kräfte lokal über Binderbrücken entlang ei-
ner Kette von anliegenden Sandkörnern übertragen werden
und nicht analog zu den metallischen Werkstoffen in regelmä-
ßigen Atomanordnungen.
Ein besseres Verständnis dieser Vorgänge ermöglicht eine opti-
mierte Anwendung von komplexen Kernen – dem Alleinstel-
lungsmerkmal der Gießerei-Industrie. 
Mit diesen Beispielen aus den Forschungsschwerpunkten des
Lehrstuhls für Gießereikunde sollte aufgezeigt werden, wie
grundlagennahe Forschung Innovationen ermöglichen kann. 
Abschließend sei allen Mitarbeitern des Lehrstuhls für Gieße-
reikunde und des ÖGI, allen Doktoranden und Diplomanden
sowie den Fördergebern und der unterstützenden Industrie für
die erfolgreiche wissenschaftliche Zusammenarbeit gedankt.

Kontaktadresse: 
Lehrstuhl für Gießereikunde a.d. Montanuniversität Leoben, 
Univ.-Prof. DI Dr. Peter Schumacher, 8700 Leoben, Franz-Josef-Straße 18, 
Tel.: +43 (0)3842 402 3300, E-Mail: giesskd@unileoben.ac.at, 
http://institute.unileoben.ac.at/giessereikunde
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Bild 3: Keimbildung von Al auf atomaren Ebenen von
Titan-di-boriden und Al3Ti.

Bild 4: Zylinder-
kopf aus hoch-
warmfester Al-

Mg2Si-Legierung.

Bild 6: Computer-
tomographie eines
Sandkerns: Binder-
hülle in gelb, Sand-
körner in blau.

Bild 5: Veredeltes und unveredeltes Al-Mg2Si-Eutektikum.
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Nach 4 Jahren wurde die Österreichi-
sche Gießerei-Tagung wieder in Leoben
abgehalten und das mit vollem Erfolg.
Mit einer Rekordteilnehmerzahl von
290 gemeldeten Personen, hervorragen-
den Vorträgen und einer guten Stim-
mung sowie der zwei im Rahmen der
Tagung gefeierten Jubiläen: 60 Jahre
VÖG – Verein Österreichischer Gießerei-
fachleute und 50 Jahre LfGk – Lehrstuhl

für Gießereikunde an der Montanuni-
versität, kann die Tagung als eine der er-
folgreichsten angesehen werden. Dazu
haben sicher auch die neu adaptierten
Tagungsräumlichkeiten an der Montan-
universität Leoben beigetragen.   
In den 24 Plenar-, Fach- und Festvorträ-
gen, die dem Motto der Tagung „Grund-
lagenforschung als Basis für Innovatio-
nen“ sehr gut Rechnung getragen haben,

wurde über neueste Forschungsergeb-
nisse sowie auch Ausblicke in künftige
Entwicklungen und Anforderungen an
Gießer und Gussprodukte  berichtet. Ge-
rade in wirtschaftlich schwierigen Zei-
ten ist es notwendig die Basis zu schaf-
fen, um dann, wenn es wirtschaftlich
wieder aufwärts geht, mit neuen Pro-
dukten oder verbesserten Technologien
einen Wettbewerbsvorteil zu erzielen. 
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Rückblick auf die 
54. Österreichische

Gießereitagung 

„Grundlagenforschung als
Basis für Innovationen“

mit 
50 Jahre Lehrstuhl Gießereikunde

und 60 Jahre VÖG

am 22./23. April
2010 in Leoben

Montanuniversität Leoben – Erzherzog-Johann-Auditorium

KR Ing. Michael Zimmermann eröffnet die Tagung im neu gestaltete Erzherzog-Johann-Auditorium

Die Ausstellungsstände der Zulieferindustrie … … und das neu gestaltete Ambiente des Fojers …
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Eine sehr gut gestaltete  Fachausstellung
von 22 Zulieferfirmen hat den Teilneh-
mern die Möglichkeit geboten, sich über
neue Produkte und Entwicklungen auf
dem Zuliefersektor zu informieren. 
Ein interessantes Rahmenprogramm für
Begleitpersonen und ein äußerst gelun-
gener Gießerabend, mit ungezwunge-
nem  Erfahrungsaustausch bis in die frü-
hen Morgenstunden, haben den Ta-
gungserfolg abgerundet.

Beim Gießerabend wurde in Festan-
sprachen durch KR Ing. Michael Zim-
mermann,  Präsident des VÖG sowie KR
Ing. Peter Maiwald, Obmann des Fach-
verbandes der Gießereiindustrie Öster-
reichs das 60-jährige Jubiläum des VÖG
gewürdigt und auch auf dessen Bedeu-
tung im internationalen Interesse hinge-
wiesen. 
Die launigen Begrüßungsworte von HR
Dr. Matthias Konrad, Bürgermeister der

Stadt Leoben, werden wohl allen noch
lange in Erinnerung bleiben.   

60 Jahre VÖG
In diesem Jahr blickt der VÖG auf 
sein 6ojähriges Bestehen zurück. An ei-
nem schönen Herbsttag 1950 fand die
Wiedergründungs-Zusammenkunft nach
dem 2. Weltkrieg der österreichischen
Gießer im Klostergasthof Thallern, nahe
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Gießerabend im Congress Leoben (im alten Rathaus am Haupt-
platz)

… gaben Gelegenheit zu Information und Erfahrungsaustausch … … und zu persönlichen Gesprächen in den Vortragspausen

KR Ing. Michael Zimmermann Kr Ing. Peter Maiwald und HR Dr. Matthias Konrad
richten Grußadressen an die Teilnehmer am Gießerabend

Mag. Mirjam Jan-Blazic, Präsidentin des Drustvo Livarjev
Slovenije, gratuliert zum VÖG-Jubiläum
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Gumpoldskirchen in Niederösterreich,
statt. Der Wirt war auch Modellschlosser
und spendierte zur Geburt des VÖG so-
gar je ein Viertel seines vorzüglichen
Weines, den er im „Untergrund einer
Kapelle“ vor den Besatzern im geteilten
Österreich der 4 Besatzungszonen ge-
rettet hatte.1)
Die Gründungsbemühungen unter De-
cker, Götz, Hertlein, Krammel, Sigut und
Ziegler waren erst möglich geworden,
nachdem die Aliierten nach den ersten
Staatsvertragsverhandlungen 1950 in
Berlin eine gewisse Lockerung im Ver-
einswesen zuließen.
Am 30. Mai 1951 hat dann die Sicher-
heitsdirektion Wien mit Beschluss unter
Geschäftszahl S.D.-1830/51 die Bildung
des Vereins Österreichischer Gießerei-
fachleute (VÖG) bewilligt. 

Erster Vorst.-Vorsit-
zender des VÖG
wurde Obering.
Hans Hertlein (Fa.
Heid).
Der in den Statuten
festgeschriebene
und noch heute
gültige Vereins-
zweck ist die An-
bahnung und Pfle-
ge intensiver Kon-
takte seiner Mitglie-
der auf dem Gebiet
des gesamten Gie-

ßereiwesens und der zugehörigen Zulie-
ferbereiche in wissenschaftlicher und
technischer Beziehung. Der VÖG soll da-
rüber hinaus auch zur Meinungsbildung
über das Gießereiwesen beitragen.
Die Tätigkeit des VÖG ist nicht auf Ge-
winn ausgerichtet und verfolgt aus-
schließlich und unmittelbar gemeinnüt-
zige Zwecke.
Es wurde auch schon damals beschlos-
sen, dass die Vereinstätigkeit stets eh-
renhalber zu erfolgen habe.
Im Verlauf der Zeit wurde die Arbeits-
last von zwei Direktoren und deren Se-
kretariaten bei Wagner Biro (DI J. Kram-
mel) und der Trofaiacher AG (Dkfm.
Dr. F. Sigut) getragen.
Die erste offizielle Gießereitagung des
VÖG wurde der Bundespolizeidirektion
Wien für den 25. August 1951 angezeigt. 
1951 war ein wirtschaftlich schwieriges
Jahr mit Lohn- und Preisstop. Große
Probleme gab es bei der Beschaffung
von Einsatzmaterialien, Gießereisanden
und Brennstoffen. Trotzdem appellier-
ten HK-Präsident und Industriellenver-
einigung an die Gießereien, Kostenstei-
gerungen wie Preiserhöhungen für
Gussbruch (40%), Linzer Koks (24%),
sowie Erhöhungen der Umsatzsteuer,
der Gebühren für Strom, Gas, Post u. Te-

lefon sowie der Frachttarife und Zins-
beihilfen selbst zu tragen.
In den zurückliegenden fast 60 Jahren
hat sich die Gießerei-Industrie Öster-
reichs stark verändert:

1951 2009
Gießereien 147 50
Beschäftigte 14.300 7.000
Eisen- u. Stahlguss t 166.000 138.700
LM-Guss t 3.500 92.300
SM-Guss t 5.000 12.300

Die Gründungsväter des VÖG gaben zur
Information der Mitglieder  die GIESSE-
REI-NACHRICHTEN zunächst als Mit-
teilungsblatt heraus, erkannten aber
bald die Notwendigkeit einer regelmäßig
erscheinenden Branchenzeitschrift, so-
dass die GIESSEREI-NACHRICHTEN ab
Mai 1953 anläßlich der 3. Fachtagung
des VÖG bereits in gedruckter Form er-
schienen sind. Ein Fachautorenteam
entstand und der regelmäßige Erfah-
rungsaustausch über Neuentwicklungen
im Gießereiwesen wurde eingeleitet.
Kontakte zu ausländischen Fachkreisen
wurden aufgenommen und ausgebaut.
1964 schlossen sich der Verein f. prakt.
Gießereiforschung – ÖGI (Bergrat h.c. 
DI Rolf Weinberger u. Dir. DI Rolf Zieg-
ler) und der Fachverband der Gießerei-
Industrie (Dr. Emil Weinberger) dem
VÖG als Herausgeber der 1963 nach Ver-
lagswechsel in GIESSEREI RUND-
SCHAU umgenannten Fachzeitschrift
an. Das Blatt entwickelte sich in der Fol-
ge unter der Chefredaktion von Dkfm.
Ing. Dr. Franz Sigut von einem Vereins-
organ zu einer international aner-
kannten Fachzeitschrift.2)
Als Vorstandsmitglied des VÖG führte
Dr. F. Sigut den Verein Österreichischer

Gießereifachleute schon 1956 zur Mit-
gliedschaft in der Dachorganisation der
weltweiten Gießereivereinigungen CIATF
(Int. Komitee gießereitechnischer Vereini-
gungen), der heutigen WFO.
Neben Dir. DI J. Krammel als Vorst.
Vors. war Dr. F. Sigut von 1957 bis 1975
Geschäftsführer des VÖG und anschlie-
ßend bis 2001 Vorsitzender des Vereins-
vorstandes. Ihm zur Seite stand als lang-
jähriger Vereinskassier  Franz Decker,
der den VÖG auch in verschiedenen in-
ternationalen Kommissionen und Ar-
beitsgruppen als österreichischer Dele-
gierter vertrat.
Dr. Franz Sigut war viele Jahre Vor-
standsmitglied des CIATF und war an
der Organisation des 28. Gießerei-Welt-
kongresses in Wien 1961 maßgeblich be-
teiligt. Als CIATF-Präsident begleitete er
den 34. GWK 1967 in Paris und war in
der Folge lange Zeit im CIATF-Vorstand
als Schatzmeister tätig.
Sein unermüdliches Engagement brach-
te Dr. F. Sigut in die Internationalen
Kommissionen „Umweltschutz Gieße-
rei-Industrie“ des CIATF und „Umwelt-
schutz“ des CAEF (Vereinigung europäi-
scher Gießereiverbände) ein.
Gemeinsam mit dem damaligen VDG/
DGV-Präsidenten DI Eberhard Möll-
mann hat Dr. F. Sigut 1992 die „Hexago-
nale“, eine Arbeitsgemeinschaft der Gie-
ßer aus Deutschland, Österreich und
den Nachbarländern (Polen, Slovakei,
Slowenien, Tschechische Republik, Un-
garn) ins Leben gerufen, ein Forum, das
sich seither eigenständig unter der Be-
zeichnung MEGI (Mitteleuropäische
Gießerei-Initiative) mit Erfahrungsaus-
tausch befasst.
Anläßlich der Jahreshauptversammlung
am 26. April 2001 in der WKÖ Wien
wurde der Vereinsvorstand neu gewählt

und den Herren
KR Ing. Michael
Z i m m e r m a n n
(Vorstandsvorsit-
zender), BR DI
Erich Nechtelber-
ger (Stellvertr.
Vors. u. Geschf.)
sowie Hubert Kalt
(Kassier) die Ver-
einsleitung über-
tragen. 
E. Nechtelberger
wurde darüber hi-
naus auch mit der
Chefredaktion der
GIESSEREI RUND-
SCHAU betraut.
Mit ihrem 49.
Jahrgang (2002)
hat die Fachzeit-
schrift in Qualität
und Aufmachung
einen Quanten-
sprung vollzogen,
erscheint nun in
Vierfarben-Druck
und wurde von
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Obering. 
Hans Hertlein
* 30. 12. 1896
+ 06. 06. 1986

KR Ing. Michael
Zimmermann

BR DI Erich 
Nechtelberger

Hubert Kalt

Dir. 
DI Josef Krammel

* 31. 12. 1909
+ 29. 12. 1974

Prof. KR Dkfm. 
Ing. Dr. Franz Sigut

* 30. 03. 1920
+ 05. 04. 2007

Franz Decker
* 13. 11. 1919
+ 14. 12. 2005

1) Giesserei Rundschau 48(2001), Nr. 3/4,
S. 23/24 u. 47(2000), Nr. 9/10, S. 16.

2) Giesserei Rundschau 50(2003), Nr. 9/10,
S. 198.
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Gießerei-Fachverbänden intensiv fortge-
setzt wird. Clausthal ist mit zahlreichen
bekannten Hochschulen durch Partner-
schaften verbunden, u.a. Freiberg, Kra-
kau, Miscolc, Ljubljana und Leoben. 
Grundlagen dafür sind die beruflich-
fachlichen und die persönlichen, oft
freundschaftlichen Verbindungen der je-
weiligen Aktiven in den gleichgerichte-
ten Instituten.
Besonders gerne erinnere ich mich an
die Studienfahrt unseres Fachausschus-
ses Geschichte des Vereins Deutscher
Gießereifachleute, die uns im Oktober
2008 nach Österreich führte. Meinen ös-
terreichischen Freunden danke ich für
die Vorbereitung und Begleitung.
Ein kleines äußeres Zeichen meiner Mit-
freude über Ihr goldenes Instituts-Jubilä-
um und meines Dankes für die offene,
faire Zusammenarbeit und für die Gast-
freundschaft ist ein Buch-Gruß aus mei-
ner Heimat „Eisenland Südwestfalen“.

Zum Schluss ein persönlicher Vierzei-
ler:
Ich wünsche Glück und Gottes Segen,
Gesundheit, Vertrauen auf allen Wegen.
Für Ihren weiteren Lebenslauf 
mit Dank der Gruß und Wunsch Glückauf!

Reinhard Döpp

der Digitaldruckerei Robitschek, Wien,
im Layout völlig neu gestaltet. Der Lehr-
stuhl für Gießereikunde an der Montan-
universität Leoben wurde in die Gruppe
der Herausgeber mitaufgenommen.
VÖG-Vorstandsmitglied DI Alfred Bu-
berl hat als VÖG-Vertreter wichtige in-
ternationale Aufgaben wahrgenommen.
So war er von 1991 bis 2005 Vertreter
Österreichs im Comite des Associations
Europeènes de Fonderie (CAEF), Grup-
pe Stahlguss, von 1991 bis 2006 Vor-
sitzender der Int. Kommission 7.2
„Stahlguss“ der World Foundrymen Or-
ganization WFO und von 1997 bis 2006
Vorstandsmitglied der WFO. Als deren
Vizepräsident hat Buberl 2003 das Tech-
nische Forum anlässlich der GIFA gelei-
tet und 2004 als WFO-Präsident den
World Foundry Congress in Istanbul
präsidiert.
Seit 2005 ist DI Alfred Buberl im Past
President’s Council der WFO vertreten.

Der VÖG ist Mitveranstalter der jährli-
chen vom ÖGI und dem Lehrstuhl für
Gießereikunde ausgerichteten Österrei-
chischen Gießerei-Tagung.
KR Ing. Michael Zimmermann bedankte
sich bei allen Funktionsträgern und Ko-
operationspartnern, insbesondere dem
Fachverband der Gießerei-Industrie,
dem Österreichischen Gießerei-Institut
und dem Lehrstuhl für Gießereikunde
für die stets gute Zusammenarbeit sowie
bei den persönlichen und den Firmen-
mitgliedern des VÖG, die das Funda-
ment des Vereins ausmachen.
Zimmermann wies mit Stolz darauf hin,
dass der VÖG im Laufe der 6 Jahrzehnte
zu einer Standesvertretung herangewach-
sen ist, die weit über die Grenzen Öster-
reichs hinaus hohes Ansehen genießt.
Abschließend brachte Zimmermann sei-
nen Wunsch zum Ausdruck, dass die
Gemeinschaft der Gießer national und
international trotz Krise auch in Zu-
kunft so eng zusammenhalten möge wie
bisher  und wünschte dem VÖG eine
weiterhin positive Entwicklung.

Festakt 50 Jahre Lehrstuhl 
für Gießereikunde 
(siehe auch Seiten 74/79 und 85/89)

Am zweiten Tagungstag fand nach den
Plenarvorträgen im Erzherzog-Johann-
Auditorium ein Festakt statt, bei dem
das 50-jährige Jubiläum des Lehrstuhls
für Gießereikunde an der Montanuni-
versität gefeiert wurde. 
Magnifizenz Prof. Dr. Wolfhard Weg-
scheider konnte als Hausherr zahlreiche
geladene Gäste aus Politik, Wirtschaft
und Wissenschaft willkommen heißen
und stellte in seinem Festvortrag insbe-
sondere das erfolgreiche Kooperations-
modell zwischen dem Lehrstuhl für Gie-
ßereikunde und dem Österreichischen
Gießerei-Institut aus Sicht der Montan-
universität in den Fokus seiner Betrach-
tungen.

Grußworte von Herrn Prof.emerit.
Dr.-Ing. Reinhard Döpp:

Liebe Gießer, Kollegen und Freunde,
Das Thema der 54. Österreichischen
Gießereitagung „Grundlagenforschung
als Basis für Innovationen“ ist jederzeit
aktuell und gültig. Wegen des Themas,
aber auch wegen der beiden Jubiläen: 50
Jahre Lehrstuhl für Gießereikunde an
der Montanuniversität und 60 Jahre
VÖG haben sich alle Gießereiprofesso-
ren und Professorinnen aus Deutsch-
land mit aktuellen Vorträgen in Leoben
eingefunden. So darf ich als Senior der
Gruppe persönlich und im Namen mei-
ner Kollegen:

Hartmut Hoffmann, TU München,
Andreas Bührig-Polaczek, Aachen,
Klaus Eigenfeld, TU Freiberg und
Babette Tonn, TU Clausthal 

zu den beiden Jubiläen herzlich gratu-
lieren und eine gute Zukunft wünschen.
Mein weiterer Wunsch ist, dass die gute
Zusammenarbeit von Lehrenden, Mitar-
beitern und Studierenden im In- und
Ausland und darüber hinaus mit den
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Magn. Wegscheider begrüßt die FestgästeFestakt 50 Jahre Lehrstuhl Gießereikunde an der MUL

Der Festakt wurde vom Trompetenquar-
tett der Bergkapelle Oberdorf aus St.
Kathrein an der Laming musikalisch
umrahmt.
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DI Dr.mont. Hansjörg Dichtl, Vorstands-
vorsitzender des Vereins für praktische
Gießereiforschung – ÖGI, erläuterte das
„Leobner Kooperationsmodell zur Gie-
ßereiforschung“ aus der Sicht der Wirt-
schaft. Abschließend wies Univ. Prof.
Dr. Peter Schumacher auf die Unver-
zichtbarkeit von „Grundlagenforschung
als Basis für Innovationen“ hin.
Aus Anlass des Jubiläums war am Lehr-
stuhl auch eine Posterausstellung über
aktuelle Forschungsprojekte vorbereitet
worden, die von den Tagungsteilneh-
mern mit Interesse besucht wurde.
Zum Tagungsausklang hatte das Öster-
reichische Gießerei-Institut zu einem
Imbiss im Institutshof geladen und bot
darüber hinaus interessierten Besuchern
die Möglichkeit zur Besichtigung der In-
stitutseinrichtungen und zu persönli-
chen Gesprächen.
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Tagungsausklang…

… bei schönem Wetter mit Imbiss im Institutshof

DI H. Lenhard-Backhaus, Frau S. Blesl, Rektor Prof. W. Wegscheider Prof.emerit. R. Döpp, Dr. W. Knothe

Am Vorabend der 54. Österreichischen
Gießerei-Tagung am 21. April 2010 löste
VÖG-Ehrenmitglied, Herr Dipl.-Ing. Eber-
hard Möllmann, sein anlässlich des 50-
jährigen ÖGI-Jubiläums 2004 gegebenes
Versprechen ein, im ÖGI Park einen
Ginkgo-Baum pflanzen zu wollen. Möll-
mann pflanzt den Ginkgo; Dichtl, Nech-
telberger und Schindelbacher als sach-
kundige Beobachter im Hintergrund.

Die nächstjährige Österreichische Gießerei-Tagung wird voraussichtlich 
am 14./15. April 2011 wiederum in Leoben stattfinden.
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Die Computertomographie bietet vielfäl-
tige Möglichkeiten zur zerstörungsfreien
Prüfung in der gesamten Prozesskette
des Gießens. Am ÖGI wird die Compu-
tertomographie in einem breiten An-
wendungsbereich eingesetzt. 
Schon in der Forschung und Entwick-
lung kann die Computertomographie
Probleme im Gießprozess aufzeigen,
etwa durch die Auffindung von Poren,
Lunkern oder Fremdmaterialeinschlüs-
sen in Gussteilen. Durch innovative An-
sätze werden neben der qualitativen Be-
wertung von Porositäten im Gussteil

auch immer bessere quantitative Aus-
wertungen möglich.
Ebenso ermöglicht die Computertomo-
graphie Vermessungen von Bauteilen.
Diese sind in vielen Bereichen taktilen
oder Laservermessungen insbesondere
dadurch überlegen, dass nicht nur Au-
ßengeometrien sondern gleichzeitig
auch die Innengeometrien erfasst wer-
den und somit problemlos vermessen
werden können.
Des Weiteren ist die Computertomogra-
phie ebenso wie die radioskopische Prü-
fung ein wertvolles Werkzeug in der

Qualitätskontrolle. Sei es die Kontrolle
des Gießprozesses selbst oder die der
eventuell eingesetzten Kerne oder aber
die der Nachbearbeitungsschritte nach
dem Gießen, die CT deckt all diese Be-
reiche ab und findet noch darüber hi-
naus gehend bis in die Analyse von
Schadensfällen Anwendung.
Neben den häufigsten Anwendungen
wie der Auffindung und Bewertung von
Poren und Lunkern kann mit der Com-
putertomographie eine Reihe weiterer
Fragestellungen beantwortet werden.
Innovative Ansätze erlauben neben der
qualitativen auch immer genauere quan-
titative Aussagen über Porositäten in ei-
nem Bauteil.
3D-Zugang, Voxeldaten: Porositätsanaly-
se, Soll-Ist-Vergleich, Vermessung, Vi-
sualisierung
Defect detections verglichen mit Metal-
lographie, neue Methode, genau be-
kanntes Volumen
Sandkerne als neues Aktivitätsfeld

Die weltweite Diskussion über eine Kli-
maerwärmung, durch die Erhöhung der
CO2-Konzentration in unserer Atmo-
sphäre, hat zu vielen Maßnahmen ge-
führt, die auch die Automobilindustrie
betreffen. Um die vorgegebenen Ziele
zur Senkung des Flottenverbrauches zu
erreichen, sind Downsizing, Downspee-
ding, Hybrid- und Elektroantriebe die
Schlüsselwörter und Technologien für
die Automobilhersteller und deren Zu-
lieferer, um Erfolg zu haben. Jeder Auto-
mobilhersteller verfolgt mit konkreten
Projekten seine Ziele, den CO2-Ausstoß
zu senken. Die Vielfalt der unterschied-

lichen Antriebskonzepte ist durch den
steigenden gesetzlichen und gesell-
schaftlichen Druck vorgegeben und
stark geprägt. Es wird eine neue Beurtei-
lungskompetenz sowohl beim Fahrzeug-
hersteller als auch beim Zulieferer not-
wendig sein. Ob die Prognosen für die
zunehmende Hybrid- und Elektromobi-
lität eintreffen werden, ist wahrschein-
lich nur mehr eine Frage des Zeithori-
zontes und nicht mehr, ob überhaupt.
Gussteile haben im Automobilbau schon
immer eine große Rolle gespielt. Egal ob
Eisen- oder Leichtmetallguss, der Anteil
ist zunehmend gewachsen. Neben Fahr-

werk und Antrieb besitzen auch Teile
für die Karosserie ein zunehmendes Po-
tential. Mit den Veränderungen durch
die Hybrid- und Elektromobilität stellt
sich die Frage: „Welche Chancen und
Herausforderungen ergeben sich für die
Gießereiindustrie?“ 
Über die bereits angesprochenen drei
Hauptproduktsegmente: Fahrwerk, An-
trieb und Karosserie werden Auswir-
kungen auf traditionelle Gussteilpro-
dukte diskutiert. 
In Abhängigkeit vom Grad der Hybridi-
sierung werden an Beispielen wie Fahr-
werksteile, Kurbelwellen und Abgas-
krümmer Lösungsansätze und Heraus-
forderungen an die Verfahrens- und
Werkstoffentwicklung angesprochen. So
werden die Anforderungen an Verbren-
nungsmotor-Komponenten einerseits
durch Downsizing höher, andererseits
aber durch erweiterte Anwendungsge-
biete wie Range-Extender-Motoren auch
geringer. Neue Potenziale durch Elektro-
antriebe werden ebenfalls diskutiert. 
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Hybrid- und Elektromobilität – Chancen und
Herausforderungen für die Gießereiindustrie
Leopold Kniewallner (V), Miro Dzinic, Georg Fischer
Automotive AG, Schaffhausen, CH

Einen Überblick über die referierten Themen geben die folgenden Kurzfassungen:
Plenarvorträge

Zerstörungsfreie Werkstoffprüfung rund um’s
Gussteil – Möglichkeiten und Fortschritte am ÖGI
Jördis Rosc (V), Daniel Habe, Georg Geier, Thomas Pabel,
Peter Schumacher, Österreichisches Gießerei-Institut, 
Leoben, A

■■ ■

Verbundgießen von hybriden Werkzeugen
Hartmut Hoffmann (V), Martin Ostermair, Andreas Macken-
sen, Lehrstuhl für Umformtechnik und Gießereiwesen, Tech-
nische Universität München, München, D

■■ ■

Eine neue Methode zur Herstellung von
beanspruchungsangepassten Schneidak-
tivelementen ist der Verbundguss. Im Ge-

gensatz zur konventionellen Herstellung
von Schneidaktivelementen, bei der die
Schneidkanten z.B. gehärtet, beschichtet,

auftragsgeschweißt oder als verschraubte
Einsätze gefertigt werden, wird hier ein
hochwertiger Werkstoff (PM-Stahl) mit
einem kostengünstigen Werkstoff (Guss-
eisen GJL-250) umgossen. Durch dieses
Verfahren können die Potentiale beider
Werkstoffe – ein hochwertiger Werkstoff
in Bereichen hoher Belastung beim
Schneidprozess und mit hohen Anforde-
rungen an die Verschleißbeständigkeit,
und ein weniger hochwertiger, dafür kos-
tengünstigerer Werkstoff in Form von
Gusseisen in Bereichen geringerer Belas-
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Die Fahrzeugstrukturen (i.B. der Karos-
serierohbau) zukünftiger Personenkraft-
wagen werden mit ständig steigenden
Anforderungen konfrontiert. Diese sind
u. a. höhere statische und dynamische
Leistungskriterien, effizientes Verfor-
mungsverhalten bei typischen Crashlas-
ten, optimale Bauraumnutzung bei
gleichzeitig höherer Funktionsintegrati-
on sowie uneingeschränkte Recyclingfä-
higkeit. Moderne Fahrzeugstrukturen
müssen diese Leistungskriterien auf
dem Niveau hoher Leichtbaugüten er-
füllen. In diesem Kontext arbeiten nahe-
zu alle Fahrzeughersteller an neuen
Fahrzeugmodellen, bei denen optimale
Formen der Materialmischbauweise von
Stahl, Aluminium, Magnesium und
Kunststoffen bedarfsgerecht kombiniert
werden. Das zusätzliche Gewicht mo-

derner Elektro- und Hybridantriebe ver-
schärft den Druck zur weiteren Ge-
wichtseinsparung.
Die Firmen Imperia GmbH, Tower Auto-
motive Holding GmbH, Schaufler Too-
ling, das Gießerei-Institut der RWTH Aa-
chen und die Fachhochschule Aachen
arbeiten gemeinsam mit VW und Por-
sche in der Grundlagenforschung sowie
bei ersten Anwendungsuntersuchungen
und Potentialabschätzungen an neuarti-
gen Stahlblech-Leichtmetallguss-Hybri-
den (ST-LM-Hybrid). Bei dieser neuen
Technologie werden Stahlbleche mit
Aluminium oder Magnesium, bzw. Alu-
miniumbleche mit Magnesium zu einem
innigen Verbund im Druckgießverfahren
vergossen. Bereits durchgeführte theore-
tische wie auch experimentelle Untersu-
chungen von ST-LM-Hybriden weisen

auf ein sehr hohes Leichtbaupotenzial
hin. Es kann nachgewiesen werden, dass
das Potential von ST-LM-Hybriden - bei
entsprechender Auslegung und Werk-
stoffwahl – oberhalb der Leistungsfähig-
keit dünnwandiger, geschlossener Blech-
strukturen aus modernen, hochfesten
Stahlwerkstoffen sowie von reinen Alu-
miniumstrukturen in Fertigungsmisch-
bauweise liegt. Beispiele für die Integra-
tion eines ST-LM-Hybridbauteils als A-
Säule und als Dachquerträger werden
aufgezeigt sowie erste reale Abgüsse un-
ter Serienbedingungen als alternative
Auslegung eines bestehenden Serienbau-
teils. Dabei wurden Fragen zu Anbin-
dungen an die bestehende Karosserie ge-
löst und Lastfälle, Prozesseinflussgrö-
ßen, Gewichtsreduktion und das Potenti-
al zu Kosteneinsparungen qualitativ und
quantitativ bewertet. Zudem werden
zahlreiche Einzelaspekte aus den The-
mengruppen Leistungsauslegung, Werk-
stoffverbund, Fertigung und Simulati-
onstechnik vorgestellt und bewertet. 
Im Ausblick wird eine neue hybride
Fertigungstechnik vorgestellt, die in ei-
ner Anlage und in einem Werkzeug hy-
bride Metalldruckguss-Kunststoffspritz-
gussbauteile fertigen kann.

tungen oder Anbindungsbereichen, opti-
mal genutzt werden. Es wird dabei ein
stoffschlüssiger und/oder zumindest ein
formschlüssiger Verbund zwischen den
beiden Werkstoffen angestrebt. Des Wei-
teren kann ein Vergütungsprozess des
PM-Stahls durch die gezielte Beeinflus-
sung der Abkühlung nach dem Umgie-
ßen erreicht werden. Das Anbindungs-
verhalten und das Ausbilden der Ver-

bundzone zwischen hochwertigem Werk-
stoff und Umguss stehen im Mittelpunkt
der Untersuchungen. Zudem wird eine
mögliche Integration eines Vergütungs-
prozesses genauer betrachtet. Mit den ge-
gossenen Aktivelementen werden
Schneidversuche zur Verschleiß- und
Standmengenuntersuchung im Dauerhub
durchgeführt und der Nachweis der Pra-
xistauglichkeit erbracht.

Durch dieses neue Verfahren können so-
wohl die Werkstoff- und Prozesskosten
bei der Herstellung von hochbean-
spruchten Aktivelementen reduziert als
auch die Werkzeugstandmenge erhöht
werden.

Gefördert von der Europäischen For-
schungsgesellschaft für Blechverarbei-
tung e.V.
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Erschließung neuer Märkte für Gussprodukte
durch hybride Bauteile und Gießverfahren
Andreas Bührig-Polaczek (V), RWTH Aachen, Aachen, D;
Thilo Röth, Imperia GmbH, Aachen, D

■■ ■

Grundlagen für die Gießereiindustrie – 
Grundlagen für die Zukunft
Klaus Eigenfeld (V), Volker Metan, Hartmut Polzin, 
Uwe Richter, Technische Universität Bergakademie Freiberg,
Freiberg, D

■■ ■

Das langfristige Bestehen eines Unter-
nehmens in einer Branche gelingt letzt-
endlich nur, wenn die für ein Unterneh-

men wesentlichen Anspruchsgruppen
(Stakeholder) dauerhaft zufriedenge-
stellt werden. Kunden fordern höhere

Qualität zu immer niedrigeren Preisen
bzw. Produktinnovationen, die neuen
Kundennutzen schaffen. Der Kapital-
markt erwartet sich, dass deren Interes-
sen gewahrt werden und eine ausrei-
chende Verzinsung des investierten Ka-
pitals gesichert ist. Es sind auch Werte
für die Mitarbeiter zu generieren um de-
ren Potenziale zu nutzen bzw. weiter zu
entwickeln. Das kompetitive Umfeld
verlangt vom Produktionsmanagement –
und darauf soll hier der Fokus gelegt
werden – eine Strategie, die sich der Ef-

Der Vortrag ist als Langfassung auf den
Seiten 80–84 dieses Heftes wiedergege-
ben.

Instrumentarium des Managements 
zur Effizienzsteigerung
Hubert Biedermann, Department Wirtschafts- und Betriebs-
wissenschaften, Montanuniversität Leoben, Leoben, A

■■ ■
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Giessereien haben durchwegs mehrstu-
fige Produktionsprozesse, wobei die je-
weilige Auftragsspezifikation die einzel-
nen Produktionsschritte unterschiedlich
auslasten. Hohe Umlaufbestände sind
häufig die Folge daraus. 
Längere Durchlaufzeiten sind meist die
Ursache für verlängerte Lieferzeiten und
erschweren die Planung von exakten
Lieferterminen, deren Einhaltung ver-
stärkt ein wesentliches Kundenkriteri-
um darstellen. Nicht nur, aber besonders
in wirtschaftlich schwierigen Zeiten ist
die Finanzierung hoher Bestände eine
besondere Herausforderung. 

Die Georg Fischer Fittings GmbH ist ei-
ner der letzten europäischen Hersteller
von Rohrverbindungsstücken aus Tem-
perguss (Gewinde- und Klemmverbin-
der). Als erfolgskritische Faktoren – spe-
ziell gegen asiatische Importe – sind
Qualität und Verfügbarkeit auch von
kleinen Mengen zu nennen. Das Sorti-
ment in Traisen umfasst etwa 1.000 ver-
schiedene Gießformen, die letztlich ca.
3.500 verschiedenen Verkaufsartikeln
entsprechen. Diese Differenzierung er-
gibt sich durch mechanische Bearbei-
tung, Feuerverzinken bzw. auch Monta-
ge jeweils nach der Gießerei. 

Fakturiert wird ausschließlich an den
Sanitärgroßhandel, wobei Installateure
die Endverbraucher sind. Vom Kompe-
tenzzentrum in Traisen werden ca.
1.000 Kundenadressen zu 95 % in
Europa bedient. Das Geschäft zeichnet
sich dadurch aus, dass Bestellungen von
morgen übermorgen auszuliefern sind.
Je Monat müssen ca. 38.000 Bestellzei-
len erledigt werden. 
Zur massiven Reduzierung von Bestän-
den wurde vor ca. 3 Jahren auf eine star-
ke SCM-Orientierung fokussiert. Gleich-
zeitig sollte der Lieferservicegrad von
95 % beibehalten werden. 
Im Vortrag wird darauf eingegangen, mit
welchen Überlegungen und Werkzeugen
versucht wurde, diese Herausforderung
zu bewältigen. Beispielsweise sind ein
strenger Fokus auf den Kundenwunsch
und hohe Transparenz in der Produkti-
on wesentliche Kriterien. 
Abschließend wird gezeigt, welche
Rückschlüsse am Projektende gezogen
werden können. 

fizienzsteigerung ebenso wie der perma-
nenten Effektivitätssteigerung im Sinne
eines wertschöpfungsorientierten Ma-
nagements widmet. Letztlich sollten
sich alle Managementaktivitäten mit
Wertgenerierung und Wertschöpfung be-
schäftigen, wobei im hier interessieren-
den, produzierenden Unternehmen die
Produktion Werte schafft, in dem Vor-
produkte und Rohstoffe mittels physika-
lischer Transformationsprozesse in Pro-
dukte umgewandelt werden, für die sei-
tens des Marktes Bedarf besteht. Die Dif-
ferenz zwischen dem Wert des Outputs
einer betriebswirtschaftlichen Einheit
und dem Faktoreneinsatz wird Wert-
schöpfung (Value Added) genannt. Mit
anderen Worten entspricht die Wert-
schöpfung der Summe der durch den
Verkauf selbst erstellter (oder erworbe-
ner) Produkte und Dienstleistungen er-
zielten Erlöse abzüglich der aller mit
dem Kauf oder der Bereitstellung von
Vorleistungen verbundenen Kosten. Im
effizienzorientierten operativen Produk-
tionsmanagement kann der Beitrag zur
Unternehmenswertsteigerung im Be-
reich der Material-, Fertigungs-, Rüst-,

Lager-, Transport-, Qualitätssicherung-,
Steuerungskosten sowie durch nicht
monetäre Größen wie Logistikleistung
und Qualität erreicht werden. Bei den
Möglichkeiten zur Veränderung der Kos-
tenstrukturen spielen Standortfaktoren,
wie lokale Charakteristika, Verkehrsan-
bindung, Marktverhältnisse, Rohstoff-
verfügbarkeit etc. ebenso eine Rolle, wie
die in der jeweiligen Region vorgegebe-
nen Arbeitskosten. In der anlagen- und
materialintensiven Industrie muss zur
Effizienzsteigerung neben dem perso-
nenbezogenen Fokus das Augenmerk
auf die Material- und Anlageneffizienz
gelegt werden. Das bedeutet, dass die
Hauptverlustquellen im Bereich der An-
lagen-, der Material- und Energie- sowie
der Mitarbeitereffizienz reduziert wer-
den müssen. Zur Identifizierung von
wertschöpfenden und nicht wertschöp-
fenden Aktivitäten bietet sich die Ana-
lyse der Wertschöpfungskette und ein
umfassendes Prozessmanagement an.
Ausgehend von der Ressourcengestal-
tung, dem Standort, den Lieferanten
und Rohstoffen sowie der Mitarbeiter-
qualität und Anlagenproduktivität be-

treffend gilt es in der Prozessgestaltung
nicht wertschöpfende Aktivitäten zu eli-
minieren und die Prozessablaufstruktur
zu optimieren. Im Bereich der Produkt-
gestaltung ist eine kundengerechte Pro-
duktentwicklung und eine kostengünsti-
ge Produktgestaltung entscheidend.
Durch Vermeidung von Überproduktion,
Selbstkontrollen, ganzheitliche Arbeit,
Prozessparallelisierung und Prozessvari-
antenbildung wird die Wertschöpfung
erhöht. Die Betriebsmitteleffizienz sollte
durch modernes TPM erhöht werden
und durch analytisches Bestandsmana-
gement das Kapitalumlaufvermögen ver-
ringert werden. Kernelement eines der-
artig gestalteten effizienzorientierten
Produktionsmanagements ist einerseits
die Implementierung eines entsprechen-
den Messsystems zur Quantifizierung
der Anlagen- und Materialeffizienz so-
wie der Mitarbeiterperformance und die
Implementierung eines Managementsys-
tems mit den Kernelementen KVP, Pro-
zessstabilisierung und -synchronisie-
rung, Fehlervermeidung, Anlagenver-
besserung, Mitarbeiterqualifizierung
und Wissensgestaltung.
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Signifikante Bestandsreduzierung 
mit konsequentem SCM in turbulenten Zeiten
Peter Maiwald (V), Christian Steiner, Georg Fischer Fittings
GmbH, Traisen, A

■■ ■

Nodularitätsbestimmung in GJS mittels Schallge-
schwindigkeit – Einfluss von Matrix und Wärme-
behandlung 
Georg Geier (V), Werner Bauer, Martin Müller, Österrei-
chisches Gießerei-Institut, Leoben, A

Fachvorträge Eisenguss

Die Schallgeschwindigkeitsmessung
mittels Ultraschall zur Beurteilung der
Güte der Kugelgraphitausbildung in
Gusseisen mit Kugelgraphit (GJS) ist in
Gießereien weit verbreitet. 
Die Schallgeschwindigkeit im Gusseisen
ist im Wesentlichen von der Graphit-
form beeinflusst und nimmt in der Rei-
henfolge Kugelgraphit, Vermiculargra-
phit und Lamellengraphit ab. Daraus er-



[1] Krautkrämer, J. und H. Krautkrämer:
Werkstoffprüfung mit Ultraschall. Sprin-
ger Verlag, Berlin, Heidelberg, New York,
4. Auflage (1980).
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Der Werkstoff Gusseisen mit Kugelgra-
phit kann nur dann seine volle Leis-
tungsfähigkeit entfalten, wenn die Ver-
fahrenstechnik nicht nur die Kugelbil-
dung sichert, sondern auch den Zeit-
punkt der Graphitausscheidung im
Gussstück präzis gewährleisten kann.
Das Gewährleisten von Verfahrenssi-
cherheit für eine vollständige Grauer-
starrung erfordert  definierte Zustände
für die behandelte Schmelze und die
Wirkung des Impfmittels. 

Es besteht ein duales System aus der Be-
reitschaft der Schmelze Kohlenstoff aus-
zuscheiden und der Fähigkeit des Impf-
mittels diesen Vorgang auszulösen. Die
Randbedingung für diesen Vorgang ist
der thermodynamische Zustand der
Schmelze zum Lösungspotential des
Kohlenstoffs.
Mit den Untersuchungen wird aufge-
zeigt, wie im praktischen Gießereibe-
trieb der metallurgische Zustand einer
Schmelze im Range gehalten und damit

eine optimale Impfbereitschaft erreicht
werden kann.
Der Effekt der Impfung liegt in der Ver-
schiebung des Lösungsgleichgewichtes
des Kohlenstoffs und damit Ausfällung
von elementarem Graphit in die
Schmelze. Dieser Zusammenhang lenkt
die Aufmerksamkeit des Praktikers auf
den richtigen Zeitpunkt der Impfung
und notwendige Zusammensetzung und
Struktur des Impfmittels.
Grundsätzliche Anforderungen an die
Impfmittel werden vorgestellt und die
Auswirkungen von Abweichungen be-
schrieben.
Der Einfluss der Behandlungstechnik
zur Kugelgraphitbildung wird verglei-
chend bewertet.
An Beispielen werden moderne Einrich-
tungen für die Impftechnik gezeigt.

gibt sich in Annahmestandards für
Sphäroguss eine nachzuweisende Min-
destschallgeschwindigkeit, um das Auf-
treten der unerwünschten Graphitmodi-
fikationen Vermiculargraphit und La-
mellengraphit im Gussteil auszuschlie-
ßen. Neben der Graphitausbildung wir-
ken sich in geringerem Maße auch die
Graphitmenge und -größe sowie die Ma-
trixgefügeausbildung auf die Schallge-
schwindigkeit aus. Das ist bei der Inter-
pretation der Messwerte und Grenzwert-
festlegung für die Nodularität entspre-
chend zu berücksichtigen, doch gibt es
keine Festlegungen oder Empfehlungen
für die Anwender dazu.
Für homogene Werkstoffe gilt, dass die
Schallgeschwindigkeit cl bei Longitudi-
nalwellen vom E-Modul E, der Dichte  ρ

sowie der Poisson-Zahl μ des durch-
schallten Werkstoffs nach der folgenden
Gleichung (1) abhängt [1]:

Da es sich bei den grauen Gusseisen um
Verbundwerkstoffe handelt, sind, wie
bereits erläutert, auch die Ausbildung

der in der Matrix eingelagerten Teilchen
(Graphit) und die Grenzflächen der bei-
den Partner für die Schallgeschwindig-
keit von Bedeutung.
Praxisberichte haben gezeigt, dass eine
Wärmebehandlung die dabei ermittelten
Werte gegenüber dem Gusszustand sen-
ken kann. Anhand von GJS-Platten mit
unterschiedlichen Wärmebehandlungen
(sowohl ferritisierende als auch perliti-
sierende) konnte der Schallgeschwin-
digkeitsabfall bestätigt werden. Weiter-
gehende Untersuchungen zeigten, dass
sowohl bei einer ferritisierenden als
auch einer perlitisierenden Wärmebe-
handlung die Dichte abfällt. Dieser
Dichteabfall korreliert sehr gut mit dem
Schallgeschwindigkeitsabfall unabhän-
gig vom Wärmebehandlungszustand.
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Das Impfen von Gusseisen mit Kugelgraphit
Wolfgang Knothe, Franken Guss Kitzingen GmbH, 
Kitzingen, D

■■ ■

Das Downsizing in Verbindung mit Tur-
boaufladung bietet ein großes Potential
zur Verbrauchsreduzierung bei Automo-
bilmotoren. Die damit verbundene Stei-
gerung der spezifischen Leistung und
des Mitteldruckniveaus sowie der weit-
gehende Verzicht auf eine Gemischan-
reicherung bewirken jedoch eine Erhö-
hung der Abgastemperatur, sodass die
Abgas führenden Motorkomponenten
wie Abgaskrümmer und Turbolader ei-
ner markant zunehmenden thermischen
Beanspruchung ausgesetzt sind. 
Je nach Temperaturbereich finden ver-

schiedene Werkstoffe Anwendung im
Heissgasbereich. Ferritische SiMo-Guss-
eisen finden ihren Anwendungsbereich
bei Bauteiltemperaturen von bis zu rund
820°C. Bei höheren Temperaturen bis
maximal 930–950°C werden hochlegier-
te austenitische Gusseisen wie GJSA-
XNiSiCr35-5-2 oder auch hochchrom-
haltige, ferritische Stähle eingesetzt,
während im Bereich bis 1000°C und
leicht darüber ausschliesslich austeniti-
sche Stähle die Anforderungen erfüllen
können. Aus ökonomischer Sicht be-
steht der klare Wunsch, niedriglegierte

und damit kostengünstige Werkstoffe
auch bei höheren Temperaturen einzu-
setzen und die teureren, hochlegierten
Varianten wo immer möglich zu substi-
tuieren. Aufgrund dieser Tatsachen hat
sich GF Automotive vor einigen Jahren
dazu entschlossen, die Weiterentwick-
lung von ferritischen SiMo-Gusseisen zu
forcieren.
Während der Legierungsentwicklung
kristallisierte sich heraus, dass ein Silizi-
umgehalt von rund 2.5 % in Kombi-
nation mit einem Aluminiumgehalt von
3–3,5 % zu einem Werkstoff mit sehr gu-
ten und ausgewogenen Eigenschaften
führt. Als weitere Legierungselemente
sind Nickel und Molybdän in Gehalten
von knapp einem Prozent Bestandteile
des heute in Großserie produzierten
Gusseisens SiMo1000. Mit seinem gegen-
über den klassischen SiMo-Gusseisen
deutlich verbesserten Eigenschaftsprofil
– einer markant verbesserten Zunderbe-
ständigkeit, einer erhöhten Warmfestig-

SiMo1000 – Ein neuer Gusseisenwerkstoff für
Hochtemperaturanwendungen im Vergleich
Simon Kleiner, Georg Fischer Automotive AG,
Schaffhausen, CH

■■ ■
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Es werden Untersuchungsergebnisse an
alkalisch aktivierten Bentoniten aus
den, den Gießern bekannten Förderre-
gionen Milos, Bayern und Sardinien
vorgestellt. Mittels einer im Rahmen der
Dissertation des Erstautors entwickelten
neuen Methode zur Bestimmung der zu
dosierenden, lagerstättenabhängigen So-
damenge für eine optimale Aktivierung
und einer vom I.B.O. – Ingenieurbüro
für Bentonit-Technologie entwickelten
Aktivierungstechnik können Bentonite
mit Festigkeitswerten hergestellt wer-
den, die – gemessen nach den Prüfbe-

dingungen der VDG P69 – eine Einspa-
rung von bis zu 20 m% an Bentoniten
im Formsand erwarten lassen. Zudem
ist zu erwarten, dass aufgrund dieser
Einsparungen auch eine Verringerung
der Entsorgungskosten von Altsanden
einher geht. 
Die Ergebnisse der im Rahmen der Dis-
sertation am Lehrstuhl für Aufbereitung
und Veredelung der Montanuniversität
Leoben erfassten Laboruntersuchungen
bestätigen bereits durchgeführte Groß-
versuche in einer renommierten Gieße-
rei.

Dieser Vortrag verfolgt mehrere Ziele.
Zum einen sollen diese neue Aktivie-
rungstechnik und die sich daraus erge-
benden Vorteile einem breiten Fachpu-
blikum – den Gießern wie auch den
Herstellern von Gießereibentoniten –
präsentiert werden. Zum anderen sollen
Partner gefunden werden, die diese Ak-
tivierungstechnik gemeinsam mit den
Autoren zum industriellen Durchbruch
verhelfen, wobei hier bereits weitere
Ideen zur Verfahrens- und damit auch
Kostenoptimierung in der Prozesskette
vom grubenfeuchten Rohbentonit bis
hin zur fertigen Formsandmischung be-
stehen. So lässt sich der mit der I.B.O.-
Technik aktivierte, grubenfeuchte Ben-
tonit nach den bei der Firma Eirich
durchgeführten, orientierenden Versu-
chen mit einem Wassergehalt von ca.
34 m% direkt in den Formsand einmi-
schen. Damit könnten zwei, der Aktivie-
rung nachfolgende Verfahrensstufen –
das Trocknen und das Vermahlen – ein-
gespart werden.

Die Firma Furtenbach hat ein vollkom-
men neues Schlichteverfahren entwi-
ckelt. Ausgangspunkt der Entwicklung
waren die vielen Nachteile, welche die
derzeit eingesetzten Methoden aufwei-
sen. Das neue Verfahren kann alle For-
men der bisher im Einsatz stehenden
Schlichten wie Fertigschlichten, pasten-
förmige Schlichten, Pulver-Pasten-Kom-
binationen oder Pulverschlichten, die
vor Ort suspendiert werden, ersetzen. 
Bei dem neuen Verfahren soll im Prin-
zip nur mehr die reine pulverförmige
Mischung von Feuerfeststoffen aufge-
bracht werden – Pure Coating Technolo-
gy. Dieses Verfahren ermöglicht es, alle
bisher in Suspension eingesetzten
Schlichten in gleicher Zusammenset-
zung der Feuerfeststoffe trocken aufzu-
bringen. Sowohl die Zusammensetzung,
Herstellung als auch das Verfahren wur-
den zum internationalen Patent ange-
meldet. 

Die Vorteile des neuen Verfahrens sind:
● Gleichmäßige Verteilung der Schlich-

te auf Kernen
● Keine Suspensionsmittel, Verdi-

ckungsmittel, Netzmittel, Entschäu-
mer, Bakterizide etc. notwendig

● Aufrühren bzw. Aufschluss der
Schlichte nicht mehr notwendig

● Lösemittelfreier bzw. reduzierter Pro-
zess, daher extrem reduzierte organi-
sche Emissionen

● Durch den Entfall von Suspensions-,
Verdickungs-, Netzmittel etc. gerings-
te Gasentwicklung

● Entfall der Schlichtelagerung nach
VbF-Verordnung (Alkoholschlichten)

● Vermeidung von Abfällen u. Staub-
emissionen, da in einem geschlosse-
nen System verwendet

● Transportkostenersparnis, da rund
50 % Gewichtsanteil durch Lösemit-
tel eingespart werden

● Kann durch „Trockenverfahren“ bei
Anorganik ideal verwendet werden 

● Extrem umweltfreundlich durch alle
oben erwähnten Punkte

Das Verfahren an sich:
Die zu schlichtenden Kerne werden,
wenn nicht bereits vorhanden, mittels ei-
ner Elektrolytlösung leitend gemacht. Die
Kerne werden anschließend durch ein
elektrostatisches oder tribostatisches Pul-
versprühverfahren geschlichtet. Die Mi-
schung aus Feuerfeststoffen mit einem
thermoplastischen oder aminoplasti-
schen Polymer wird fluidisiert (mit Luft-
stößen aufgelockert) und mittels Hand-
sprühpistole bzw. Roboter mit kerami-
scher Düse aufgeladen und aufgebracht.
Die elektrostatischen Kräfte lenken die
Pulverteilchen auf die Kerne. Bei „Fara-
day’schen Käfigen“ sollte eher ein tribo-
statisches Verfahren angewendet werden.
Der Overspray wird abgesaugt und in
den Prozeßkreislauf rückgeführt. Das Fi-
xieren der Schlichte erfolgt durch ein-
brennen des enthaltenen Polymers bei
Temperaturen ab 100°. Dazu geeignet
sind Heißluft, Infrarot- oder Lichtimpuls-
Aufwärmverfahren. Bei extremen Band-
geschwindigkeiten oder Schichtdicken
von 400 µ und mehr kann auch eine
Elektronenstrahlaufheizung erfolgen, wo-
bei in Sekundenbruchteilen ausgehärtet
wird. Alle notwendigen Anlagen für den
Prozess sind Serienanlagen, die in ande-
ren Industrien bewährt und seit vielen
Jahren erfolgreich im Einsatz sind.
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keit und einer höheren Umwandlungs-
temperatur – kann SiMo1000 bis zu einer
Bauteiltemperatur von rund 860°C den
teureren, austenitischen Werkstoff GJSA-

XNiSiCr35-5-2 sehr gut substituieren.
Aufgrund der Umwandlungstemperatur
von etwa 900°C sind kurzfristig auch et-
was höhere Bauteiltemperaturen zuläs-

sig. Bei gleicher Geometrie des Bauteils
bietet SiMo1000 wegen seiner geringeren
Dichte zudem ein Gewichtseinspar-
potential von etwa acht Prozent.

Pure Coating Technology – Trockenes Schlichten
mit elektrostatischem Pulversprühverfahren
Robert Lisci (V), Günter Eder, Angelos Psimenos,
Furtenbach GmbH, Wr. Neustadt, A

■■ ■

Eine neue Form der Aktivierung von Bentoniten
unter besonderer Berücksichtigung möglicher
Potenziale in den Gießereien
Karl-Heinz Ohrdorf (V), Helmut Flachberger, Institut für
Aufbereitung und Veredelung, Montanuniversität Leoben,
Leoben, A

■■ ■
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Angetrieben durch die Kunden, welche
im Wesentlichen aus der Automobil-In-
dustrie kommen, haben im Bereich der
Gießereien seit 1980 viele Änderungen
stattgefunden. Dies war besonders im
Druckgussbereich spürbar, wo Maschi-

nen und Teile immer größer und Kenn-
größen wie Entwicklungszeiten, Taktzei-
ten und Stückkosten immer kleiner
wurden. Diese Veränderungen haben
sich jedoch in  den verschiedenen Re-
gionen der Welt mit unterschiedlichem

Tempo und unterschiedlichen Zielgrö-
ßen abgespielt. 
Auf der Basis eines Bewertungssystems
werden diese Unterschiede bewertet,
wobei die Stellung der europäischen
Druckgussindustrie im Vergleich zu
Amerika und Asien besonders herausge-
arbeitet wird. Hierbei sind besonders in
den  Bereichen Technologie, Produkt-
komplexität, Maschinenkapazitäten und
Stückkosten große Differenzen feststell-
bar. Ergebnis der Benchmark-Untersu-
chungen sollte nicht nur eine Standort-
bestimmung sein, sondern auch die Ba-
sis für zukünftige Zielsetzungen und
Planungsarbeiten. 

Seit 1949 werden bei den Tiroler Röh-
ren- und Metallwerken in Hall/Tirol
Rohre aus Schleuderguss für unter-
schiedlichste Anwendungen hergestellt.
Ab 1953 wurde der damals neue Werk-
stoff duktiles Gusseisen eingesetzt. Beim
Siegeszug des GF-Konverterverfahrens
spielte TRM eine bedeutende Rolle, da
am Standort Entwicklungen für den
EMK-Konverter und damit für den in-
dustriellen Einsatz des Verfahrens vo-
rangetrieben wurden. Das ständige Wei-
terentwickeln von neuen Einsatzmög-
lichkeiten für Rohre und innovative Ver-
bindungen prägten und prägen die Ent-
wicklung der TRM. 
Heute werden 36.000to Rohre für Trink-
wasser- und Abwasserleitungen und für
Pfähle für Fundamentierungen im Werk

in Hall hergestellt. Die Rohre werden auf
Schleudermaschinen, die auf dem de La-
vaud Prinzip beruhen, produziert. Der
Maschinenpark der Schleuderei stammt
ursprünglich aus den späten 1960er Jah-
ren und wurde nach und nach durch
Umbauten und technische Neuerungen
auf dem Stand der Technik gehalten. Um
im heutigen Gussrohrmarkt bestehen zu
können, ist es notwendig, Rohre mit
dünner und gleichmäßiger Wandstärke
im Urformprozess herstellen zu können.
Ein neues Verbindungssystem, das
höchste Drücke aushält und in den
nächsten Jahren auf den Markt kommen
wird, fordert ebenfalls eine sehr hohe
Präzision bei der Rohrherstellung.
Die vorherrschende Streuung im
Schleuderprozess machte es notwendig

über neue Wege in der Herstellung von
Schleudergussrohren nachzudenken
und diese auch umzusetzen. Mit den
heutigen Möglichkeiten in der Antriebs-
technik und den Steuerungsmöglichkei-
ten ist es möglich, Rohre gleichmäßiger
Wandstärke herzustellen. Die grundle-
genden Mechanismen und Zusammen-
hänge des Schleuderprozesses (Dreh-
zahl, Fahrgeschwindigkeit, Fließge-
schwindigkeit des Eisens,…) müssen
verstanden und aufeinander abgestimmt
werden. Es ist notwendig, eine Maschi-
ne mit vielen Freiheitsgraden in Steue-
rung und Antrieb zu entwickeln. Ein
weiteres Ziel des Projekts ist es, den
Prozess reproduzierbar und automati-
siert zu gestalten. Die Arbeitsbedingun-
gen an der Neuanlage wurden so ausge-
legt, dass Rinneneisen und Kernbruch
automatisch entfernt werden, um Hitze
und Staubbelastung für die Mitarbeiter
zu minimieren.
Parallel dazu werden in einem eigenen
Forschungsprojekt Versuche durchge-
führt, um die Einflussfaktoren auf die
Rohrwanddicke exakt zu bestimmen
und diese in die Steuerung der Rohr-
schleuderanlage zu integrieren.
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Umsetzung eines innovativen Konzepts zur Her-
stellung von Schleudergussrohren aus duktilem
Gusseisen
Harald Tschenett (V), Helmut Gollreiter, Andreas Schreitl,
Tiroler Röhren- und Metallwerke AG, Hall/Tirol, A

Fachvorträge Nichteisenmetallguss

Die NE-Metallgießer trafen sich im neuen
Kuppelwieser Hörsaal

Die europäische Druckgieß-Industrie 
im globalen Vergleich
Rolf Meier, Bergisch-Gladbach, D
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Im Rahmen eines am Österreichischen
Gießerei-Institut (ÖGI) durchgeführten,
von der Österreichischen Forschungs-
förderungsgesellschaft (FFG) geförderten
Forschungsprojekts mit dem Ziel der
Vorhersage von Verzug und Eigenspan-
nungen im Druckguss mittels numeri-
scher Simulation wurden Konzepte zur
Verifikation von Simulationsergebnissen
erstellt und in die Praxis umgesetzt. Es
wurden simulationsunterstützt zwei
druckgussgerechte Werkzeuge konzi-
piert, Versuchsabgüsse wurden durchge-

führt. Die jeweilige Geometrie der abzu-
gießenden Probegussstücke wurde so
ausgelegt, dass ein definierter, bleiben-
der Bauteilverzug auch nach vollständi-
gem Temperaturausgleich im Gussstück
sichergestellt ist. Es wurde einerseits ein
Spannungsgitter abgegossen, bei dem
der Verzug durch die Eigengeometrie
entsteht, sowie andererseits eine V-för-
mige Schale, bei welcher der Verzug
vom Gießsystem verursacht wird. An
beiden Probegussstücken wurde der ma-
kroskopische Verzug (und somit die glo-

balen Dehnungen) mittels optischer
bzw. mechanischer Messmethoden er-
mittelt. Durch gezielte Variation der Ab-
gussparameter und des Abkühlregimes
wurde der Einfluss der Prozessführung
auf die auftretenden Bauteilverzüge un-
tersucht, die Haupteinflussgrößen wur-
den ermittelt. Als Gießlegierungen wur-
den die Legierungen AlSi12(Fe) (231)
sowie AlSi10MnMg (Silafont 36) ver-
wendet. Die für die numerische Simula-
tion notwendigen thermophysikalischen
und thermomechanischen Daten wur-
den teilweise am ÖGI bestimmt. Die ge-
wonnenen Erkenntnisse wurden in die
Modellierung von Verzug und Eigen-
spannungen mittels der Programmpake-
te ANSYS Workbench und MAGMAsoft
miteinbezogen, Simulationsrechnungen
mit geeignet angepassten  Eingangspara-
metern wurden durchgeführt. Ein quan-
titativer Vergleich zwischen Simulation
und Realität konnte gezogen werden.

Druckguss ist das hervorstechende Ferti-
gungsverfahren für die Massenprodukti-
on komplexer, endkonturnaher Alumi-
nium- bzw. Magnesiumbauteile. Die da-
mit verbundenen entscheidenden Er-
folgsfaktoren sind neben der Qualität
der Bauteile die Bauteilkosten. Die Bau-
teilkosten werden im Wesentlichen
durch den OEE (Overall Equipment Effi-
ciency) bestimmt. Dieser setzt sich aus
der Verfügbarkeit und der Produktivität
der gesamten Gießzelle (Fertigungsstra-
ße) und der Qualität (Ausschussrate) zu-
sammen. Die oft niedrigen Margen der
Druckgießereien fordern nach ständiger
Reduktion der Bauteilkosten. Im Rah-
men des Vortrags soll das Thema Pro-
duktivität näher betrachtet werden. Bei
der Zykluszeitanalyse kann festgestellt

werden, dass die wesentlichen Hebel
nicht im schnelleren Schließen oder
Öffnen der Maschine liegen, sondern im
Sprühprozess. Teilweise weist der
Sprüh- und Trockenblasprozess über
50 % der gesamten Zykluszeit auf. 
Zunächst sollen die Gründe für den ho-
hen Anteil der Sprüh- und Trockenzeit
gestützt durch Simulationen des ÖGI ana-
lysiert und vorgestellt werden. Das Sprü-
hen wird meist dazu genutzt, um Wärme
von bestimmten Hot Spots zu entfernen.
Das Werkzeug wird oft regelrecht ge-
duscht und muss infolge dessen teilweise
ebenfalls lange getrocknet werden. Der
wesentliche Hebel zur Reduzierung der
Zykluszeit und damit zur Erhöhung der
Produktivität ist, die Wärme nicht extern
über das Sprühen sondern durch eine

bessere Formkühlung intern abzuführen.
Die Erhöhung der Formkühlung hängt
physikalisch betrachtet vom Wärmeüber-
gangskoeffizienten zwischen Schmelze
und Form sowie von der Wärmeleitfähig-
keit des Formwerkstoffs ab, wobei die
Wärmeleitfähigkeit den größeren Hebel
aufweist. Der derzeit meist verwendete
Formwerkstoff (z. B. 1.2343) weist eine
sehr schlechte Wärmeleitfähigkeit auf.
Verbunden mit einer großen Entfernung
der Kühlkanäle von der Formoberfläche
(aus Sicherheitsgründen), kann mit den
bestehenden Konzepten und Werkstoffen
keine deutliche Verbesserung der inter-
nen Kühlung erreicht werden.
Basierend auf dieser Analyse werden
mögliche, sich teilweise in der Entwick-
lung befindliche Lösungswege durch al-
ternative Formkühlkonzepte (endkon-
turnahe Kühlung, bzw. Spot Kühlung)
bzw. Formwerkstoffe (mit höherer Wär-
meleitfähigkeit) aufgezeigt. 
Ein weiterer Vorteil einer höheren
Formkühlung ist die Verbesserung der
mechanischen Eigenschaften (Festigkeit
und Duktilität) durch die Erzeugung ei-
nes feinkörnigeren Gefüges.
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Nachhaltige Kostenreduktion im Druckgießprozess
durch neue Formwerkstoffe und Formkonzepte
Dario Pierri (V), Karsten Richter, Bühler Druckguss AG, 
Uzwil, Schweiz

Verzug und Eigenspannungen im Druckguss – ein
Vergleich von Experiment und Simulation
Peter Hofer (V), Erhard Kaschnitz, Österreichisches
Gießerei-Institut, Leoben, A

■■ ■

Von der Grundlagenforschung zur Anwendung –
Entwicklung der AlSi17Cu4Mg für den Druckguss 
Babette Tonn (V), Olga Zak, Technische Universität
Clausthal, Clausthal, D; Lothar Kallien, Alexander Baesgen,
Hochschule Aalen, Aalen, D

■■ ■

Keine Frage – Aluminiumlegierungen
sind nach wie vor ein Teil der Zukunft
im Automobilbau. Durch die zuneh-

mend extremen Anforderungen nach
höchster Belastbarkeit bei geringsten
Herstellungskosten sind Neuentwick-

lungen von Legierungen und Prozessen
auch über die Normen hinaus unum-
gänglich geworden. Ein effektives Kon-
zept ist dabei die Kombination moder-
ner methodenbasierter Grundlagenfor-
schung mit kostengünstigen Laborversu-
chen für eine schnellstmögliche techno-
logische Umsetzung in der Industrie. 
Ein Beispiel ist die Weiterentwicklung
der AlSi17Cu4Mg für die Herstellung
von verschleißbeanspruchten Alumini-
umgussteilen im Druckgießverfahren.
Wie bekannt, kommt es durch die hohe
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Die Belieferung von Formgießereien mit
Aluminiumlegierungen im flüssigen Zu-
stand direkt aus Umschmelzwerken
stellt im europäischen Raum eine gängi-
ge Praxis dar, wobei mit einem weiteren
Wachstum des Marktanteils des Flüssig-
metallsektors gerechnet wird. Die Grün-
de für die Steigerung bei Flüssigmetall-
Lieferungen sind vielfältig; in der Regel
gibt es für die Kunden einen quantifi-
zierbaren wirtschaftlichen Nutzen. Die-
ser ergibt sich zum einen aus der deutli-
chen Reduktion des Metallverlustes, der
normalerweise beim erneuten Auf-
schmelzen von Masselmaterial entsteht
und zum anderen durch entscheidende
Einsparungen bei Energie- und Logistik-
kosten sowie beim Working Capital.
Wenn es um die Materialversorgung für
eine neue Gießerei geht oder das Men-
genwachstum einer bestehenden Gieße-
rei abgedeckt werden soll, können die
Investitionskosten in einen Neubau oder
eine Erweiterung des Schmelzbetriebs
eingespart sowie Personalaufbau ver-
mieden werden.

Nicht zuletzt gilt auch die Konzentrati-
on auf Kernkompetenzen in Hinblick
auf Qualität und Wirtschaftlichkeit als
Pluspunkt: Das Umschmelzwerk kon-
zentriert sich auf die Legierungs- und
Schmelzkompetenz, der Gießer auf die
Formgieß- und Bearbeitungskompetenz.
Dieser Trend wird durch die Tatsache
verstärkt, dass aus ökonomischen und
ökologischen Gründen versucht wird,
Sekundärgusslegierungen für sehr an-
spruchsvolle Gussteile zum Einsatz zu
bringen. 
In diesem Zusammenhang kommt dem
Transport von flüssigen Aluminiumle-
gierungen vom Umschmelzwerk zum
Kunden sowie dem Haltevorgang auf
Temperatur in der Gießerei des Kunden
große Bedeutung zu, denn es muss si-
chergestellt werden, dass die hohe Qua-
lität, die beim Verlassen des Um-
schmelzwerkes im Transporttiegel vor-
liegt, auch beim Kunden und letztlich
im Endprodukt ankommt. 
Der Transport des flüssigen Metalls über
große Distanzen erfordert zur Kompen-

sation des Temperaturverlustes eine
Überhitzung der Schmelze bereits vor
der Abfahrt aus dem Umschmelzwerk.
Nach erfolgter Ankunft in der Gießerei
des Kunden muss das Flüssigmetall teil-
weise noch warmgehalten werden, da
der Transporttiegel häufig den Warmhal-
teofen ersetzt, oder der Schmelzetrans-
fer in einen solchen Warmhalteofen
nicht unmittelbar nach Ankunft der Lie-
ferung von statten gehen kann. Für die-
sen Warmhalteprozess können die
Formgießereien zwischen einer direkten
Beheizung durch Gasbrenner oder einer
indirekten Beheizung mittels Tauchhei-
zelementen wählen. 
Die Art der Beheizung der Schmelze im
Transporttiegel wird mitunter als wich-
tige, qualitätsbeeinflussende Prozessva-
riable angesprochen. Den Autoren des
vorliegenden Beitrags ist jedoch bislang
keine umfassende Untersuchung zu die-
sem Thema bekannt.
Ziel der vorliegenden Studie ist es da-
her, erstmals den Einfluss von Gasbren-
nern und elektrisch beheizten Tauchhei-
zelementen auf die Schmelzequalität zu
untersuchen. Beispielhaft wird die Se-
kundärgusslegierung AlSi9Cu3(Fe) he-
rangezogen, um die Auswirkung dieser
unterschiedlichen Beheizungsmethoden
auf gießereirelevante Schmelzeparame-
ter, wie den Einschlussgehalt, den Dich-
te-Index und den Anteil an gelöstem
Wasserstoff in der Schmelze zu ermit-
teln. 

Gießtemperatur und damit geringe Vis-
kosität und die sehr zeitigen Ausschei-
dungen der Primärsiliziumteilchen im
Druckguss zur erhöhten Spritzgefahr
beim Gießen sowie zu einer deutlich
niedrigeren Standzeit der Werkzeuge,
sodass eine interessante Legierung dem
hochproduktiven Verfahren verwehrt
bleibt und alternativ entweder ein weni-
ger produktives Verfahren eingesetzt
wird oder gar auf kostenintensive Legie-
rungskombinationen (z.B. Zylinderkur-
belgehäuse mit Graugusslinern) ausge-
wichen wird.
Thermodynamische Berechnungen zei-
gen, warum eine Erhöhung von in der
Praxis üblicher Phosphorzugabe über
ca. 50 ppm keinen weiteren Einfluss auf
die Größe der Primärsiliziumkristalle
hat und sich darüber hinaus auch nega-
tiv auf die Standzeit von Druckgieß-

werkzeugen auswirkt. Ergebnisse aus
Laborversuchen zeigen, dass die kombi-
nierte Zugabe von Phosphor und Titan
bzw. Phosphor und Zirkonium in Form
schnell erstarrter Vorlegierungen ermög-
licht, die Größe der Primärsiliziumkris-
talle von 40 µm – 50 µm (Stand der
Technik) auf 18 µm – 25 µm zu redu-
zieren. Dabei wurde mit licht- und ras-
terelektronenmikroskopischen Untersu-
chungen belegt, dass neben den AlP-
Keimen auch die Al-Ti-Si und Al-Zr-Si-
Ausscheidungen als Kristallisatoren für
Primärsilizium dienen können. 
Eine effektive Zugabemenge an Calcium
und Zirkonium bewirkt eine kombinier-
te Feinung des primären- und Verede-
lung des eutektischen Siliziums. Gleich-
zeitig wurde eine erhebliche Absenkung
der Ausscheidungstemperatur des Pri-
märsiliziums um ca. 40 K erreicht. Da-

durch gelingt es, die Gießtemperaturen
von übereutektischen Al-Si-Legierungen
im Vergleich zum Stand der Technik
deutlich zu reduzieren. Niedrige Gieß-
temperaturen und dementsprechend hö-
here Viskositäten der Schmelze gewähr-
leisten eine risikoarme Abwicklung des
Druckgießverfahrens ohne Gefahr des
Herausspritzens. Dies konnte anhand
von Versuchen an der Hochschule Aa-
len erfolgreich nachgewiesen werden.
Die positiven Ergebnisse dieser Arbeit,
besonders hinsichtlich der Reduzierung
der Ausscheidungstemperatur des Pri-
märsiliziums in der Legierung
AlSi17Cu4Mg, bieten eine aussichtsrei-
che Grundlage für eine prozesssichere
und kosteneffektive Herstellung von
verschleißbeanspruchten Aluminium-
gussteilen im Druckguss. 
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Einfluss der Heiztechnologie auf die Schmelze-
qualität der Aluminiumgusslegierung
AlSi9Cu3(Fe) beim Warmhalten in Straßen-
transporttiegeln
Bernd Prillhofer (V), Jens Knaack, Holm Böttcher, 
Helmut Suppan, AMAG Casting GmbH, Ranshofen, A; 
Helmut Kaufmann, Austria Metall AG, Ranshofen, A

■■ ■

Einfluss von Kupfer- und Magnesiumgehalt auf die
Warmrissneigung bei AlSi7MgxCuY Legierungen     
Salar Bozorgi (V), Peter Schumacher, Lehrstuhl für
Gießereikunde, Montanuniversität Leoben, Leoben, A; 
Thomas Pabel, Christian Kneißl, Österreichisches Gießerei-
Institut, Leoben, A

■■ ■

Das Problem der Warmrissbildung bei
Aluminium-Gusslegierungen ist altbe-
kannt, aber nur unzureichend wissen-
schaftlich erforscht. Bereits marginale
Schwankungen in der Legierungszusam-
mensetzung können zu einem geänder-
ten Warmrissverhalten führen. 
Ziel der im Vortrag präsentierten Arbeit
war es, die Einflüsse der Elemente Kup-
fer und Magnesium auf die Warmriss-
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Die Qualität der Schmelze in einer Gie-
ßerei ist von entscheidender Bedeutung,
insbesondere in Bezug auf die mechani-
schen Eigenschaften von Bauteilen. Das
Ziel dieser Arbeit war es, die bestehen-
de Schmelzequalität einer Gießerei zu
beurteilen, wobei geeignete Methoden
hierfür erst gefunden werden mussten.
Besonderes Augenmerk wurde auf den
Einfluss von Oxiden gelegt. 

Die LM25(AlSi7Mg0,5(Cu,Fe))-Alumini-
umgusslegierung wurde mittels Unter-
druckdichtetest (UDT), Porous Disc Fil-
trations-Analyse (PoDFA), Schwing-
und Zugfestigkeitsversuchen unter-
sucht. Die Eignung des UDT zur Bestim-
mung der Schmelzequalität wurde nä-
her betrachtet. Die Auswertung der Pro-
ben des UDT wurde weiterentwickelt
zum erweiterten UDT.

Es konnte gezeigt werden, dass die
Schmelzequalität variiert je nach ver-
wendeter Untersuchungsmethode. Die
Ergebnisse dieser Studie zeigten, dass es
notwendig ist, zwischen „neuen“ Oxi-
den (Bifilmen) und „alten“ Oxiden (har-
ten Einschlüssen) zu unterscheiden.
Neue Oxide beeinflussen die Schmelze-
qualität eher hinsichtlich Porosität und
damit Schwingfestigkeit, harte Ein-
schlüsse wirken eher auf die Duktilität
und damit Zugfestigkeit. 
Es gelang in dieser Arbeit mit der Mess-
methode des erweiterten UDT die
Schmelzequalität hinsichtlich neuer
Oxide umfassend zu beurteilen.
Basierend auf den Ergebnissen dieser Ar-
beit konnten Vorschläge für das Messen
der Schmelzequalität und darüber hinaus
für Verbesserungen der bestehenden
Qualität der Schmelze gemacht werden.

neigung einer AlSi7Mg(Cu) Basislegie-
rung zu untersuchen. Zur Abschätzung
der ausgeschiedenen Phasen und deren
Phasenanteile wurden für fünf Legierun-
gen thermodynamische Berechnungen
mittels Thermocalc Classic (TCC) durch-
geführt. Zusätzlich wurden für diese Le-
gierungsvarianten die Warmrisszahl und
die Warmrissempfindlichkeit anhand
von Abgüssen in eine sogenannte

Warmrisskokille empirisch ermittelt.
Die mit Thermocalc Classic berechnete
Thermal Freezing Range wurde den an-
deren relevanten Warmrissparametern,
Warmrisszahl und Warmrissneigungs-
Koeffizient (CSC), gegenübergestellt. Die
Warmrissflächen wurden im Rasterelek-
tronenmikroskop (REM) untersucht und
der Einfluss der eutektischen Phase auf
die Rissbildung beurteilt.

Im Rahmen der Arbeit konnte der Ein-
fluss der Elemente Magnesium und
Kupfer auf die Warmrissneigung unte-
reutektischer Gusslegierungen bestimmt
werden. Die Ergebnisse der Gießversu-
che korrelieren ausgezeichnet mit dem
rechnerischen Kriterium zur Warmriss-
bildung.
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Charakterisierung der Schmelzequalität einer
AlSi7MgCu-Legierung (Typ LM25)
Katharina Haberl (V), Peter Schumacher, Lehrstuhl für
Gießereikunde, Montanuniversität Leoben, Leoben, A; 
Georg Geier, Österreichisches Gießerei-Institut, Leoben, A;
Bernhard Stauder, Nemak Linz GmbH, Linz, A

■■ ■

SAVESEARCH – Selektive Jochüberwachung an
Induktionstiegelöfen zur Lokalisierung von
Isolationsdefekten
DI Peter Linke (V), DI Daniel Heiber, Dr.-Ing. Manfred Hopf,
SAVEWAY GMBH & CO. KG, Langewiesen, D

■■ ■

Beim Betrieb von Induktionstiegelöfen
stellt die Kontrolle der Isolation der
Leistungsspule eine zentrale Rolle dar.
Im Gegensatz zu herkömmlichen Erd-
schlussüberwachungssystemen, welche
lediglich eine Gesamtaussage über den
Zustand des Isolationswiderstandes
zwischen Spule und allen Erdpotential
führenden Anlagenteilen (z.B. Ofenge-
stell, Kondensatorbatterie, Joche usw.)
liefern, zeigt das SAVESEARCH System
die tatsächliche Isolationsgüte zwischen
Spule und jedem einzelnen Joch an. Un-
abhängig von anderen Einflussfaktoren,

wie vor allem dem Kühlwasserwider-
stand, liefert es ebenso Werte über die
zeitliche Entwicklung eines sich anbah-
nenden Isolationsdefektes. Es ist also
möglich, einen Fehler im Vorfeld zu er-
kennen, vorbeugende Instandhaltung zu
planen sowie den Aufwand der Fehler-
suche und der Fehlerbehebung auszu-
schließen bzw. zu minimieren. Die Aus-
sagefähigkeit herkömmlicher Erd-
schlussüberwachungssysteme wird auf-
grund des endlichen Kühlwasserwider-
standes zur Erde hin begrenzt, sodass
sich anbahnende Isolationsdefekte nicht

erkannt werden können. Trotz deioni-
siertem Kühlwasser können mit den
Erdschlussüberwachungen an größeren
Öfen in der Regel nur Widerstände von
weniger als 5 kO gemessen werden.

Da im Fehlerfall die genaue Ursache des
Erdschlusses also nicht bekannt ist,
wird es hinreichend schwierig, das Pro-
blem in einem zumeist sehr kleinen
Zeitfenster zu lokalisieren und zu behe-
ben. Beim Auslösen der Erdschlussüber-
wachung wird in der Regel zuerst davon
ausgegangen, dass das flüssige Metall
die wassergekühlte Induktionsspule be-
rührt bzw. sich dieser nähert. Aus Si-
cherheitsgründen muss die Stromver-
sorgung abgeschaltet und der Ofen
schnellstmöglich entleert werden, um
das Zusammentreffen von flüssiger
Schmelze und Kühlwasser zu verhin-
dern. Mit dem SAVESEARCH System
werden daraus resultierende finanzielle
Ausfälle vermieden.
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Weiterbildung – Seminare – Tagungen – Kongresse – Messen
Der Verein Deutscher Gießereifachleute bietet im Jahre 2010 in seiner VDG-Akademie folgende Weiterbildungs-
möglichkeiten an:

Datum: Ort: Thema:

16./17.06. Düsseldorf Metallurgie u. Schmelztechnik d. Eisengusswerkstoffe im Kupolofen (SE)

25./26.06. Düsseldorf Schmelzbetrieb in Eisengießereien (QL)

01./02.09. Wildegg (CH) Druckgießformen – Auslegung, Aufbau und Funktion (SE)

14.09.  Dresden Workshop für Gussverkäufer (WS)

15./16.09. Wildegg (CH) Betriebswirtschaftliches Aufbauwissen – Kosten- u. Leistungsrechnung Teil 2 (SE)

17.09. Düsseldorf Putzerei und Rohgussnachbehandlung (QL)

20./21.09. Duisburg Einsatz feuerfester Baustoffe in Eisengießereien (PS)

21./22.09. Düsseldorf Fortbildungslehrgang für Immissionsschutzbeauftragte in Gießereien (FL)

23./24.09. Düsseldorf Formherstellung mit Kaltharzsystemen (SE)

23./25.09. Heilbronn Erfolgreiches Führen Teil 1 (WS)

24./25.09. Villingen- Druckguss (QL)
Schwenningen

28./29.09. Wildegg (CH) Formfüllung, Erstarrung, Anschnitt- u. Speisertechnik bei Leichtmetall-Gusswerkstoffen (SE)

30.09./02.10. Duisburg Grundlagen der Gießereitechnik (QL)

01./02.10. Stuttgart Schmelzen von Aluminium (QL)

27./28.10. Wildegg (CH) Formfüllung, Erstarrung, Anschnitt- u. Speisertechnik bei Gusseisenwerkstoffen (SE)

28./30.10. Duisburg Grundlagen der Gießereitechnik für Al-Gußlegierungen (QL)

02./03.11. Stuttgart Formherstellung: Hand- u. Maschinenformverfahren (QL)

04./06.11. Duisburg Grundlagen der Gießereitechnik für Eisen-, Stahl- und Temperguss (QL)

10.11. Düsseldorf Gefügebildung und Gefügeanalyse der Al-Gußlegierungen (SE)

11./13.11. Wildegg (CH) Erfolgreiches Führen Teil 2 (WS)

12./13.11. Stuttgart Kernmacherei (QL)

17.11. Mettmann Praxis des Schmelzens im Kupolofen (MG)

18./20.11. Stuttgart Grundlagen der Gießereitechnik (QL)

23./24.11. Düsseldorf Formfüllung, Erstarrung, Anschnitt- u. Speisertechnik bei Stahlguß (SE)

25./27.11. Berg.Gladbach Erfolgreiches Führen Teil 2 (WS)

30.11./01.12. Düsseldorf Metallographie der Eisengusswerkstoffe (SE)

02./03.12. Düsseldorf Kosten- und Leistungsrechnung in Gießereien Teil 1 (SE)

07./08.12. Düsseldorf Kernherstellung mit chemisch gebundenen Formstoffen (SE)

20./21.12. Düsseldorf Maß-, Form- und Lagetolerierung von Gussstücken u. Praxisteil (SE) 

Änderungen von Inhalten, Terminen u. Durchführungsorten vorbehalten!
IV=Informationsveranstaltung, MG=Meistergespräch, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizierungslehrgang, SE=Seminar, WS=Workshop, FT=Fachtagung

Nähere Informationen erteilt der VDG: D – 40237 Düsseldorf, Sohnstraße 70, Tel.: +49 (0)211 6871 256, 
E-Mail: info@vdg-akademie.de,  Internet: www.vdg-akademie.de; Leiter der VDG-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)
2010
21./23.06. Maria Laach Compter-aided Thermodynamics

21./24.09.  Darmstadt Einführung in die Metallkunde für Ingenieure und Techniker

11./13.10.  Saarbrücken Gefüge u. Schädigung: Ionen- u. elektronenmikroskopische Präparation und 3D-Analyse

15./17.09.   Freiberg       Bruchmechanik: Grundlagen, Prüfmethoden u. Anwendungsbeispiele

03./08.10.   Ermatingen (CH) Systematische Beurteilung technischer Schadensfälle

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

Veranstaltungskalender
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Das neue Online-Portal der DGM:

DGM-aktuell, Advanced Engineering Materials (AEM) und DGM-newsletter ab sofort auf Knopfdruck

Das neue Online-Portal der DGM bietet ab sofort den kostenfreien Zugriff auf alle Ausgaben der DGM-aktuell und des DGM-
newsletters. Darüber hinaus besteht für DGM-Mitglieder die Möglichkeit, sich mit ihrer DGM-Mitgliedsnummer (121912)
und Ihrem Geburtsdatum auf die Online-Ausgaben der Fachzeitschrift Advanced Engineering Materials (AEM) zuzugreifen.
Einzelne Artikel können mit Bookmarks versehen und ausgedruckt werden, und mit einem Knopfdruck speichern Sie eine
gesamte Ausgabe als PDF für Ihr persönliches Archiv auf Ihrer Festplatte ab.

Sie finden die einzelnen Bereiche des Online-Portals unter folgenden Adressen:

DGM-aktuell:  http://dgm.de/dgm-info/dgm-aktuell (kostenfrei)
DGM-newsletter:  http://dgm.de/dgm-info/newsletter (kostenfrei)
AEM:  http://dgm.de/dgm-info/aem (kostenfrei für DGM-Mitglieder)

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

Weitere Veranstaltungen:
2010
23./24.06.   Brno (CZ)  47th Foundry Days with 7th PhD Foundry Conference (www.slevarenska.cz)

26./30.07. Lausanne    Junior Euromat 2010 (www.junior-euromat.fems.org)

11./14.08.   Shanghai (CN) AMTS – Int’l Automotive Manufactoring Technology & Material Show 
(http://www.bosschi.com/amts2010/AMTS2010_en.html)

24./26.08.   Darmstadt    MSE 2010 – Materials Science a. Engineering (www.mse-congress.de)

31.08./02.09. Dresden Internationales CT-Anwendersymposium (www.phoenix-xray.com)

08./10.09.  Portoroz   50. Slowenische Gießereitagung

10./11.09.    Barcelona (E)  Int. Foundry Forum (www.international-foundry-forum.org)

13./17.09.     Brno (CZ)       Maschinenbaumesse MSV mit FOND-EX 2010 u.a. (www.bvv.cz/fondex)

14./16.09.     Essen            Aluminium 2010 – 8. Weltmesse u. Kongress (www.aluminium-messe.com)

28./30.09.     Kielce (PL)    16. Int. Fair of Foundry Technologies und MEGI-Meeting

28.09./02.10. Stuttgart AMB 2010 – Int. Ausstellung f. Metallbearbeitung(www.amb-messe.de)

12./14.10.   Stuttgart COROSAVE – Fachmesse für Korrosionsschutz, Konservierung und Verpackung 
(www.corosave.de)
Parts2clean – Internationale Leitmesse für Reinigung in Produktion und Instandhaltung 
(www.parts2clean.de)

16./20.10. Hangzhou (CN)  69th WFC World Foundry Congress (www.founmdrynations.com und www.wfc2010.com)
27./29.10. Dresden CELLMAT 2010 – Cellular Materials (www.dgm.de/cellmat)

27./29.10.  Cleveland (USA) Heavy Section Ductile Iron Conference der Ductile Iron Society

28./29.10.  Freiberg/Sa.   20. Ledebur-Kolloquium (Info: simone.bednareck@bdguss.de)

11./14.11.  Istanbul Ankiros – Annofer – Turkcast

13./17.11. Luxor (Egypt)  SPCI-9 Symposium on Science a. Processing of Cast Iron

30.11./02.12. Düsseldorf  Valve World Conference & Expo 2010 (www.valve-world.net)

02./03.12.  Neu-Ulm Tagung Werkstoffprüfung 2010 „Konstruktion, Werkstoffentwicklung und Schadensanalyse“
(www.tagung-werkstoffprüfung.de)

2011
08./09.02.   Magdeburg  VDI-Fachtagung „Gießereitechnik im Motorenbau“

04./08.04.   Hannover       Hannover Messe 2011

04./08.04.   Schaumburg (USA) 115th Metalcasting Congress (Co-sponsored by AFS & NADCA)

28.06./02.07. Düsseldorf GIFA, METEC, THERMPROCESS, NEWCAST u. WFO Technical Forum
(www.gifa.de, www.metec.de, www.thermprocess.de, www.newcast.de)

19./24.09 Hannover   EMO – Welt der Metallbearbeitung

22./25.09.  Bendorf-Sayn (D) 2. Int. Treffen d. Freunde d. Eisenkunstgusses (Info: museum@bendorf.de) 

2012
28./29.02.   Duisburg 9. Formstofftage 

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

25./27.04.   Monterrey (Mex) 70th WFC World Foundry Congress
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WFO Repräsentanten 
treffen auf hoffnungsvollen
Gießer-Nachwuchs
Während eines kürzlichen Polen-Besu-
ches von Mitgliedern des WFO-Exeku-
tiv-Komitees standen die theoretische
und die praktische Ausbildung des Gie-
ßer-Nachwuchses und die Entwicklung
der Gießerei-Industrie durch verstärkte
Forschungsanstrengungen im Blick-
punkt des Interesses.
Komiteemitglieder aus Asien, Nordame-
rika und Europa waren zum ersten der
zwei Jahresmeetigs im März d.J. nach
Krakow gekommen, um organisatorische
und Zukunftsfragen der WFO zu disku-
tieren. Dabei besuchten sie auch die Ein-
richtungen des Krakauer Gießerei For-
schungsinstitutes, um den hohen Stan-
dard des Angebotes dieses Forschungs-
zentrums für Gießereien weltweit ken-
nen zu lernen und mit den Institutsmit-
arbeitern Gespräche zu führen. 
In Begleitung von Professor Dr. Jozef Su-
chy besuchten die WFO-Experten auch
die AGH University of Science a. Tech-
nology, um mit Studenten den globalen
Gussmarkt zu erörtern. Für den jungen
Nachwuchs bot sich dabei eine gute Ge-
legenheit, offene Fragen und Sorgen mit
den Fachleuten anzusprechen um zu er-
fahren, welche Möglichkeiten sich ih-
nen nach ihrem Studienabschluß  in der
weltweiten Gießerei-Branche bieten.
Prof. Suchy wies darauf hin, dass die
AGH derzeit ca. 700 Gießerei-Studenten
habe, wobei sich 40 bereits im Dokto-
ratsstudium befinden. Allein im laufen-
den Jahr sei ein Zugang von 160 Studen-
ten zu verzeichnen gewesen.
Besonders darauf hingewiesen wurde,
dass die meisten der Absolventen inner-
halb von drei Monaten einen Arbeits-
platz in der Industrie fänden.
Angespornt von Prof. Suchy nützten die
Studenten die Gelegenheit und erkun-
digten sich bei den Fachleuten aus Ja-
pan, China, USA, Indien, der Tsche-

chischen Republik und Großbritanniens
nach Karriereaussichten und Verdienst-
möglichkeiten in verschiedenen Funk-
tionen und Nationen.
WFO-Generalsekretär Andrew Turner
und die Komiteemitglieder waren beein-
druckt von soviel Enthusiasmus junger
Gießerei-Studenten, die mit großer Be-
geisterung ihrer Ausbildung nachgehen,
um später eine Karriere im Gießereiwe-
sen anzustreben. Die ungewöhnlich
hohe Anzahl an Gießerei-Studenten an
der AGH und die Qualität der Ausbil-
dung an der Gießerei-Abteilung vermit-

telte den WFO-Repräsentanten großen
Optimismus hinsichtlich der Rolle, die
dem polnischen Gießerei-Nachwuchs in
Zukunft in der Gießerei-Branche zu-
kommen wird.  

Neue WFO-Mitglieder
Im Jahr 2009 haben 2 nationale Gieße-
rei-Vereinigungen die WFO-Mitglied-
schaft erworben:
● BiH Bosnian Foundrymen’s Organiza-

tion und
● NFTN National Foundry Technology

Network (South Africa)
2010 ist die ABIFA (Associacao Brasilei-
ra Fundicao) Brazilian Foundry Associa-
tion der WFO beigetreten.
Damit umfasst die WFO zur Zeit 30 Mit-
glieder weltweit.
Genauere Informationen sind der neuen
Internetseite der WFO zu entnehmen:

www.worldfoundry.org.uk
(bisher: www.thewfo.com)
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Mitteilungen der WFO
The World Foundry Organization

WFO-Exekutivkomiteemitglieder auf Arbeitsbesuch in Krakow. V.l.n.r.: Prof. Jerzy
Zych (AGH Krakow), H. Kimura (Japan), Colin Steed (UK), Itsuo Ohnaka (Japan, Past
President 1995), Vinod Kapur (Indien), Don Huizenga (USA, WFO-President 2010),
Prof. Guoixing Sun (China), Andrew Turner (UK, WFO-General Secretary), Prof. Witold
Krajewski (AGH Krakow), Prof. Jozef Suchy (AGH Krakow, WFO Treasurer), Prof.
Milan Horacek (Cz, Past President 2009), Xavier Gonzalez Aspiri (Spanien).

Mitteilungen der CAEF 
The European Foundry Association

Der Europäische Gießereiverband hat für 2010 bisher 
folgende Veranstaltungstermine bekanntgegeben:

02./03.09. 2010 Rolls Section (München/D) 10./11.09. International Foundry Forum (Barcelona/E)
27.09. CAEF Co. 1 – Vocational Training (Krakow/PL)
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Duktus hat sechs Millionen Euro für die
Schleuderanlage, das Prozessleitsystem,
die Gebäude, Büros, Sozial- und In-
standhaltungsräume, Kräne und Trans-
portlogistik investiert. Warum ent-
schloss man sich zu dieser Großinvesti-
tion?
Das Gebäude der alten Gießerei wurde
1947, dem Gründungsjahr der Tiroler
Röhren- und Metallwerke AG, errichtet
und die Altanlagen stammten aus den
sechziger Jahren des vorigen Jahrhun-
derts und wurden immer wieder durch
Verbesserungen und Generalüberholun-
gen dem jeweiligen Stand der Technik
nachgezogen. Die Maschinen waren
prozesstechnisch so weit ausgereizt,
dass weitere, wesentliche Verbesserun-
gen nicht mehr erwartet werden konn-
ten. Darum entschloss sich Duktus für
den Bau einer neuen Gießerei und die
Investition in eine leistungsfähige
Schleudertechnologie mit entsprechen-
der Prozess-Steuerung, um Rohre mit
Wandstärken in einem sehr engen Tole-
ranzbereich wirtschaftlich herstellen zu
können. Es handelt sich dabei um die
größte Investitionsmaßnahme seit Be-
stehen des Unternehmens.
Nachdem im März 2009 die Bauarbei-
ten an der Halle, die inklusive aller Ge-
schosse eine Gesamtfläche von 2.000
Quadratmetern hat, abgeschlossen wa-
ren, wurden die Produktionsanlagen,
alle technischen Zusatzeinrichtungen
wie Kühlung, Hydraulik, Elektro-, Lüf-
tungs- und Entstaubungsanlagen instal-
liert. 

Am 23. Oktober 2009 konnte dann
schon das erste Rohr gegossen werden;
ein großer Moment für alle Beteiligten.
Sämtliche Probeläufe, die ab November
durchgeführt wurden, verliefen gut.
Wie bei allen Sonderanlagen gab es na-
türlich auch hier kleinere Anlauf-
schwierigkeiten im Bereich der Küh-
lung, der Impfung und der Logistik, die
aber alle beseitigt werden konnten. Da-
nach wurden bis März 2010 die Eisen-
versorgung, die Schleuderanlage sowie
der Abtransport der Rohre durchmes-
serbezogen optimiert. Insgesamt ist man
zum heutigen Zeitpunkt mit der Leis-
tungsfähigkeit der neuen Rohrschleude-
rei sehr zufrieden.

Prozessablauf und Kapazitäten 
der neuen Gießerei:
Das über 1400° C heiße Eisen wird in
Transportpfannen zur Gießanlage ge-
bracht, mittels geregelter Eisendosierung
in die Gießanlage gegossen und in Me-
tallformen (Kokillen) geschleudert. Die
Drehzahl der Kokille und das Längsver-
fahren der Gießmaschine bestimmen die
Wandstärke des gegossenen Rohres.
Nach erfolgter Abkühlung wird das Rohr
aus der Maschine gezogen und mit einer
Krananlage zur nachfolgenden Wärme-
behandlung transportiert. Im Keller un-
ter der Schleuderanlage befindet sich die
Resteisen- und Kernsandentsorgung.
Über der Anlage ist die Kühlwasserver-
und -entsorgung sowie die Abluftreini-
gung untergebracht. Die Prozesssteue-
rung sorgt mit der Sensorik für einen au-

tomatischen und reproduzierbaren Gieß-
prozess und eine Rückverfolgbarkeit der
Betriebsdaten. Die installierte Kapazität
steigt mit sinkenden Taktzeiten um ein
Drittel an. Das heißt, in der Praxis wer-
den die gleichen Stückzahlen in zwei
statt in drei Schichten produziert.
Was die Altanlagen betrifft, hat sich
Duktus entschlossen, die alte Schleude-
rei als „Reserveanlage“ vorerst bestehen
zu lassen, so dass sie jederzeit, sofern
die Neuanlage nicht produzieren könn-
te, zur Verfügung stünde. 
Investitionen dieser Größenordnung
sind ein Beweis dafür, dass Duktus Sig-
nale setzt und sich im Markt signifikant
positioniert. 

Wie sieht Duktus-Vorstand 
vom Standort Hall i.T., 
Dipl.-Ing. Max Kloger, 
die zukünftige Entwicklung?
„Die Investitionen in die neue Schleu-
derei bei der Duktus Tiroler Rohrsyste-
me GmbH in Hall und in die Erweite-
rung der Putzstraße 3 sowie in eine
neue Messtechnik für Rohrwandstärken
bei der Duktus Rohrsysteme Wetzlar
GmbH sind weitere Schritte zur Steige-
rung der Wettbewerbsfähigkeit der Duk-
tus-Gruppe im internationalen Ver-
gleich. Nachhaltige Effizienzsteigerun-
gen waren, sind und werden auch in
Zukunft unabdingbar sein, um wirt-
schaftlich erfolgreich zu sein und zu
bleiben. Wir werden auch weiterhin als
renommierter Hersteller von Gussrohr-
systemen den Fortschritt mitbestimmen
und unsere erarbeiteten Erfolge durch
intensive Nutzung unserer Kapazitäten
untermauern.“
Die offizielle Einweihung der neuen
Gießerei fand am 15. April 2010 im Bei-
sein von Würdenträgern aus Stadt,
Land und Verbänden, Interessensvertre-
tern, Kunden, Lieferanten und den Duk-
tus-Mitarbeitern statt.

Quelle: 
Duktus-Betriebszeitung inform, 6.Jahrg.,
Ausg. 1, April 2010, S. 22/23.

Kontaktadresse: 
Duktus Tiroler Rohrsysteme GmbH, 
6060 Hall i.T.,
Innsbrucker Straße 51, 
Tel.: +43 (0)5223 503 0, 
Fax:+43 (0)5223 503-210, 
E-Mail: office@duktus.com, 
www.duktus.com
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Aus den Betrieben

Sechs Millionen für die neue Rohrschleuderei

Großinvestition trägt zur nachhaltigen Effizienzsteigerung am Standort Hall bei



109109

Um einerseits die Gefährdung des Gie-
ßers zu reduzieren und um andererseits
die Formfüllung zu vergleichmäßigen,
startete TBR-Engineering mit MFL ein
Entwicklungsprojekt zur Fernsteuerung
der Stopfenbewegungen beim Gießpro-
zess. 
Wurde der Stopfen bisher mit einer
zwei Meter langen Hebelverlängerung
manuell etwa 10 mm nach oben und un-
ten verschoben, so war das Ziel, diese
Stopfenbewegung mit einem elektrome-
chanischen Antrieb auszuführen und
die manuelle Bedienung durch einen
entsprechenden Joystick zu ersetzen. 
Eine der Herausforderungen lag darin,
die sich nach jedem Öffnen und Schlie-
ßen verändernden Gießparameter in die
Steuerung zu integrieren.

Zum Beispiel musste der zunehmende
Verschleiß am Stopfen und an der Aus-
gussmuschel kompensiert werden,
ebenso die Temperaturänderungen im
Verlauf des Gießens, die sich auf die
Viskosität der Schmelze auswirken,
dazu der kontinuierlich abnehmende
ferrostatische Druck des Stahls beim
Pfannenaustritt.

In die Praxis umgesetzt wurde diese
Aufgabenstellung mit einem speziell
entwickelten Aktuator, der einen spe-
ziellen Servomotor im Gehäuse schützt
und mit einem Schnellkuppelsystem
ausgestattet ist. Angesteuert wird dieser
Aktuator von einer intelligenten Steue-
rung und bedient über ein tragbares Be-
diengerät mit Joystick, Feinjustierung
und Auslösebutton.

TBR-Engineering entwickelt gemeinsam mit der MFL-Stahlgießerei
einen Aktuator für fern gesteuertes Gießen mit Stopfenpfanne
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Änderung des Firmennamens
Die vormals TRM Tiroler Röhren- u. Metallwerke AG, 6060 Hall in Tirol, 

Innsbrucker Straße 51 wurde mit 19. April 2010 umfirmiert in

Duktus Tiroler Rohrsysteme GmbH, Hall in Tirol

Zur Unternehmensgruppe gehören außerdem:

Duktus S.A., Niederlassung Österreich, Hall in Tirol (vormals: Pipe and Pile International S.A.)
Duktus Rohrsysteme Wetzlar GmbH, Wetzlar (vorm.: Buderus Giesserei Wetzlar GmbH)

Duktus litinové systémy s.r.o., Beroun (CZ) (vorm.: Buderus litinové systémy s.r.o.)
Duktus Pipe Systems FZCO, Dubai (VAE) (vormals: Buderus Pipe Systems FZCO)

Da es sich um reine Namensänderungen handelt, ändert sich am Status der jeweiligen Rechtspersönlichkeit nichts. 
Alle Rechtsverhältnisse der Einzelfirmen bleiben unverändert gültig.

www.duktus.com

Neben der qualitätstechnischen Verbes-
serung des Formfüllprozesses wurden
auch die sicherheitstechnischen Anfor-
derungen optimal erfüllt. Die Erhöhung
der Sicherheit bei der Gießertätigkeit ist
durch den größeren Abstand des Gie-
ßers von der Gießpfanne und damit vom
Gießstrahl gelungen. Durch das speziel-
le Schnellkuppelsystem wurden alle
möglichen kritischen Situationen im
Rahmen der Abnahme erfolgreich
durchgespielt (Abb. siehe Titelseite).

Kontaktadresse: Maschinenfabrik Liezen und
Gießerei GmbH, 4940 Liezen, Werkstraße 5,
Tel.: +43 (0)3612 / 270-0, Fax: +43 (0)3612/
270-207, E-Mail: office@mfl.at, www.mfl.at



Zum sechsten Mal hatte die MAGMA
GmbH, Anbieter von Software für die
Gießprozess-Simulation, am 20./21. April
2010 zu ihrem NE- und Leichtmetallfo-
rum eingeladen. Rund 80 Teilnehmer
nutzten diese Gelegenheit und disku-
tierten in Ludwigsburg über „Berechen-
baren Guss – Berechenbare Zukunft“.
Das Forum hat sich in den letzten Jah-
ren als Informationsplattform für die
Optimierung von Geschäfts- und Ferti-
gungsprozessen in Gießereien mit Hilfe
der Simulation etabliert. Entscheider
aus der Gussteilentwicklung, der Pro-
zessplanung und der Fertigung schätzen
es inzwischen als „Wissensveranstal-
tung“. Auch Teilnehmer, die die Simu-
lationsmethode nicht einsetzen, nutzen
das Forum zum offenen Gedanken- und
Informationsaustausch mit MAGMA-
SOFT®-Anwendern. 
Wie der diesjährige Forumstitel nahe-
legt, ging es diesmal über die gießtech-
nischen Aspekte hinaus um den Brü-
ckenschlag zwischen dem Einsatz der
Gießprozess-Simulation auf der einen
sowie betriebswirtschaftlichen Kenn-
zahlen und Wettbewerbspositionen von
Gießereien auf der anderen Seite. 
So zeigten die Vorträge im Themenblock
„Minimierte Werkzeug- und Fertigungs-
kosten“ auf, wie sich Kosteneinsparun-
gen addieren, wenn die Gießprozess-Si-
mulation und ihre Ergebnisse konse-
quent auf allen Stufen der Produktions-
und Geschäftsprozesse eingesetzt und
genutzt werden, oder wie durch die
Gießprozess-Simulation Kunden trotz
ultrakurzer Vorbereitung Gussteile in
höchster Qualität angeboten werden
können. Gießtechnisch ging es in den
weiteren Themenblöcken um robuste
Fertigungsprozesse und Effizienz in Ent-
wicklung und Planung.
Das Forum bot den Teilnehmern auch
die Möglichkeit, MAGMA5 in Live-Prä-

sentationen genauer unter
die Lupe zu nehmen. An
den Demopunkten zeigten
die MAGMA-Experten,
wie sich die Planung und
Durchführung von gieß-
technischen Simulations-
projekten mit der neuen
Software vereinfachen und
beschleunigen lassen.
Die Teilnehmer zogen ein
durchweg positives Fazit,
obwohl sie aus ganz unter-
schiedlichen Gründen ge-
kommen waren: MAGMA-
Nutzer wollten sich mit
Kollegen austauschen und MAGMA5
kennen lernen, Interessenten sich
grundsätzlich über Software und die Si-
mulation informieren, Gussteilabneh-
mer die Ergebnisse von Simulationen
besser verstehen lernen. Der Mix aus
Vorträgen, die praxisnah von MAGMA-
Nutzern gehalten wurden, befriedigte
die vielfältigen Informationsbedürfnisse. 

Über Software für 
Gießprozess-Simulation
Software für die Gießprozess-Simulation
sagt den gesamten Gießprozess inklusi-
ve Formfüllung, Erstarrung und Abküh-
lung voraus und erlaubt die quantitative
Vorhersage von mechanischen Eigen-
schaften, thermischen Spannungen und
Verzug der dabei entstehenden Gusstei-
le. Durch Simulation wird die Qualität
eines Gussteils bereits vor dem Produk-
tionsbeginn exakt beschreibbar und die
Gießtechnik kann auf die gewünschten
Teileeigenschaften ausgerichtet werden.
Damit lassen sich nicht nur teure Probe-
abgüsse in der Entwicklung eliminieren.
Die genaue Auslegung des gesamten
Gießsystems spart darüber hinaus Ener-
gie, Material und Werkzeugkosten. 

Das Anwendungsspektrum der MAG-
MA-Lösungen umfasst alle Gusswerk-
stoffe, von Gusseisen über Aluminium-
Sand-, Kokillen- und Druckguss bis hin
zu Stahl-Großgussteilen. Die Software
unterstützt den Anwender von der Aus-
legung des Bauteils, der Festlegung der
Schmelzpraxis und der Gießtechnik
über den Modellbau und die Formher-
stellung bis hin zur Wärmebehandlung
und Nachbearbeitung. Damit können
Kosten in der gesamten Fertigungskette
konsequent eingespart werden.
In den letzten zehn Jahren sind Lösun-
gen für die Gießprozess-Simulation zum
obligatorischen Werkzeug für viele Gie-
ßereien geworden. 
MAGMA5 erweitert jetzt die Möglich-
keiten der Gießprozess-Simulation und
wird die Verbreitung der Technologie
weiter beschleunigen.

Quelle: MAGMA Pressemitteilung Mai 2010

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

Firmennachrichten

6. NE- und Leichtmetallforum der MAGMA:
80 Teilnehmer diskutierten in Ludwigsburg über 
„Berechenbarer Guss – Berechenbare Zukunft“
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Weiterentwicklung der Gleitschliff-Linear-Durchlaufanlage
Leistungsoptimierung durch neues Antriebskonzept

Ob Schleifen, Entgraten, Verrunden von
Kanten, Reinigen, Polieren und Kugel-
polieren – kein anderes Verfahren erle-
digt diese Aufgaben so effizient wie die
Gleitschlifftechnik. Dafür spricht auch,
dass Hunderte der Gleitschliff-Linear-
Durchlaufanlagen R 650/6600 DA in der
Guss-, Schmiede, Stanz- und zerspanen-
den Industrie im Einsatz sind. Durch die

konsequente Weiterentwicklung der be-
währten Technik ermöglicht Rösler An-
wendern eine noch bessere Schleifleis-
tung in kürzerer Zeit. Realisiert wurde
dies durch die weitere Optimierung des
Antriebskonzepts der Gleitschliff-Linear-
Durchlaufanlagen mit Arbeitsbreiten
von 450 mm bis 850 mm und Nutzlän-
gen bis 6600 mm.

Direkte Kraftübertragung 
ohne Zwischenräume

Zur verbesserten Leistung tragen neue
Unwuchtpakete bei, die ohne Zwischen-
räume über die gesamte Länge der 4500
oder 6600 mm messenden Arbeitsbehäl-
ter angebracht sind. Daraus resultiert
eine gleichmäßigere Kraftübertragung
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RAMPF Tooling erweitert seine Pro-
duktpalette im Bereich der Gießerei-
Blockmaterialien. Unter dem Namen
RAKU-TOOL® WB-1450 ist ab sofort ein
neues Öko-Blockmaterial am Markt –
überwiegend hergestellt aus Recycling-
material. Der Werkstoffspezialist bietet
damit nicht nur ein nachhaltiges, son-
dern auch ein besonders robustes Materi-
al für die Gießereibranche an. Das unter-
streicht die hohe Abrasionsbeständigkeit
von 80 bis 90 mm3/100U (nach Taber).
Die neue Platte überzeugt durch eine
sehr dichte Oberflächenstruktur und
lässt sich gut fräsen. Die gute Dimen-
sionsstabilität, hohe Abrasions- und
Chemikalienbeständigkeit sowie gute
Schlagfestigkeit runden das Eigen-
schaftsprofil ab. Zu den Anwendungsge-
bieten des WB-1450 zählen gefräste Gie-
ßereimodelle und Kernbüchsen. Ein
weiterer Pluspunkt: Das Recyclingpoly-
ol, aus dem das Blockmaterial herge-

stellt wird, stammt vom Schwesterun-
ternehmen RAMPF Ecosystems. Dort
werden die innerhalb der RAMPF-Grup-
pe anfallenden Polyurethan-Abfälle re-
cycelt und fließen wieder in den Pro-
duktionszyklus zurück. 
Bereits mit der Entwicklung konturnaher
Vergusssysteme (Close Contour Casting)
hat RAMPF Tooling den Weg für mehr

Ressourcenschonung im Modell- und
Formenbau beschritten. Das Close Con-
tour Casting Material CC-6507 wurde
speziell für Gießereimodelle und Kern-
kästen entwickelt und durch die kontur-
nahe Form entsteht weniger Abfall.
RAMPF Tooling produziert seit 30 Jah-
ren hochwertige Werkstoffe für die For-
menherstellung in der Gießerei. Diese
Erfahrungen hat das Unternehmen in ei-
nem umfassenden Produktsortiment ge-
bündelt, das von Blockmaterial bis zu
Flüssigsystemen reicht. Mit dem neuen
Öko-Blockmaterial wird das Portfolio
optimal erweitert. 

Quelle: Presseaussendung v. 3.5.2010

Kontaktadresse: 
RAMPF Tooling GmbH & Co KG, 
D-72661 Grafenberg, Robert Bosch Straße 8-10,
Tel.: +49 (0)7123 9342 1600, Fax: 1666, 
E-Mail: info@rampf-tooling.de, 
www.rampf-toolin.de

RAMPF Tooling bringt erstes Öko-Blockmaterial aus
Recyclingpolyol für die Gießereibranche auf den Markt

Besonders robustes Blockmaterial –
RAKU-TOOL® WB-1450, hergestellt
überwiegend aus Recyclingpolyol.

und Arbeitsbewegung, die zu einem ver-
besserten Drehverhalten des Werkstück-/
Schleifkörpergemisches führt. Dies wie-
derum erhöht die Schleifleistung, so
dass das erforderliche Ergebnis in kürze-

rer Zeit erreicht wird, beziehungsweise
die Eingabetakte bei empfindlichen Tei-
len verkürzt werden können. Die für ei-
nen hohen Durchsatz ausgelegte Sepa-
riereinheit gewährleistet das sichere und
zuverlässige Trennen auch komplizierter
Werkstücke von den Schleifkörpern. 

Im Praxistest überzeugen
Eine der ersten Anlagen, die mit dem
neuen Antriebskonzept ausgestattet
wurde, ist die vielseitig einsetzbare R
650/6600 DA. Diese Gleitschliffanlage
steht im Technikum in Untermerzbach
für Praxisversuche zur Verfügung.

Quelle: Rösler Presseaussendung April 2010

Kontaktadresse: Rösler Oberflächentechnik
GmbH, A-1230 Wien, Hetmanekgasse 15,
Tel.: +43 (0)1  698 51 80, Fax: 51 82

Die optimale Umwälzung von Schlei-
körpern und Werkstücken im Arbeitsbe-
hälter gewährleistet eine gleich bleibend
hohe Bearbeitungsqualität

Typische Werkstuecke: Sowohl Massen-
teile als auch Einzelwerkstücke mit bis
zu 50 kg Gewicht können in diesen Sys-
temen bearbeitet werden.
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In enger Zusammenarbeit mit einer
Gießerei ist Ende 2009 eine der innova-
tivsten Sandaufbereitungsanlagen in
Betrieb genommen worden. Ziel war
es, eine Sandaufbereitungsanlage mit
einer Leistung von 120 t/h auf engstem
Raum zu errichten. Die Besonderheit
dieser Sandaufbereitungsanlage besteht
darin, dass sie in dieser Größenord-
nung ca. 30 bis 40 % weniger Raum be-
nötigt als andere vergleichbare Anla-
gen.
Folgende Kriterien und Anforderungen
sollte die neue Anlage erfüllen:
● wenige Schnittstellen,
● kompakt und platzsparend,
● wartungs- und instandhaltungs-

freundlich,
● optimale Zugänglichkeit und Bewe-

gungsfreiheit,
● übersichtlich und bedienungsfreund-

lich,
● robust und sicher und
● störungsarm.

Es war von Anfang wichtig, eine schon
bestehende Halle so ökonomisch und
effizient auszunutzen, dass sämtliche
angeschlossenen automatischen Gieße-
reianlagen und -prozesse unter einem
Dach untergebracht werden konnten.
Da nun die Sandaufbereitung an die
vorgegebene Größe der Halle angepasst
werden musste, musste zunächst der
zur Verfügung gestellte Raum systema-
tisch ausgemessen werden. Die Höhe
des Dachgeschosses machte Probleme.
Deswegen musste jede Ecke und jeder
kleinste Winkel erfasst und in einem
3-D-Zeichen- und Simulationspro-
gramm visualisiert werden.

Erst danach fing die akribische Ausar-
beitung und Integrierung des notwen-
digen Stahlbaus und der Anlagen an.
Der enge Raum machte immer wieder
Probleme, dennoch zeichnete sich rela-
tiv schnell eine spezielle Maßanferti-
gung der Anlage ab.
Um den Sand auf höher gelegene Stel-
len in der Sandaufbereitung transpor-
tieren zu können, wurden anfangs die
Transportbänder wendelförmig ange-
ordnet. Dieses Konzept musste nach ge-
nauer Überprüfung geändert werden,
da einerseits zuviel Raum und Platz be-
nötigt wurde und andererseits die
Transportbänder anfälliger für Riesel-
sand sind und folglich die Eingangs-
Forderungen nicht erfüllt werden
konnten.
Also konnte dieses Projekt nur reali-
siert werden, indem so wenig wie mög-
lich Transportbänder benutzt und eini-
ge Anlagen mit veränderter Bauweise
benutzt wurden. Das Einsetzen von
staubdichten Senkrechtförderern mit
speziellen Umlenk- und Gurtsystemen

und der Einsatz von abgekapselten För-
deranlagen brachte die Lösung. Der
Clou: Die Verwendung von Senkrecht-
förderern war platzsparend, da diese
die Fähigkeit besitzen, den Sand senk-
recht auf jede beliebige Höhe zu trans-
portieren.
Der Vorteil: völlige Staubdichtheit,
schnittstellenarm, d. h. ein Senkrecht-
förderer ersetzt teilweise drei bis vier
Transportbänder. Dadurch konnten gro-
ße Höhen leicht überwunden werden.
Robustheit und Wartungsfreundlichkeit
waren nun ebenfalls gewährleistet.
Es wurden zwei Senkrechtförderer, die
acht Transportbänder ersetzten, für den

Transport des gekühlten Sandes ver-
wendet. Durch das neue Anordnungs-
konzept konnte insgesamt die Anzahl
der Transportbänder von 20 auf 10 re-
duziert werden.

Die Entscheidung für den Einsatz von
Senkrechtförderern ermöglichte eine in
der Tat kompakte saubere Sandaufbe-
reitung mit hoher Raumeinsparung und
Gestaltungsflexibilität (Bilder).

Durch diese kompakte Bauweise sind
kurze Wege zu allen Ebenen und Anla-
gen garantiert. Dies hat den großen Vor-
teil, dass die Kommunikation und
Sicht bei Wartungs- und Kontrollarbei-
ten gegeben ist und allgemein die Er-
reichbarkeit zu den Anlagen ökono-
misch und effizient ist.

Durch die Anordnung eines Aufzugs-
systems im Zentrum der Sandaufberei-
tung ist zusätzlich die Möglichkeit ge-
geben, jede wichtige Ebene in kürzester
Zeit zu erreichen. Schwere Gegenstän-
de wie Werkzeuge, Austauschgetriebe
und Motoren, Ersatzteile usw. können

gezielt und problemlos transportiert
werden.
Um die Staub- und Sandentwicklung
an den Schnittstellen der einzelnen
Anlagen zu vermeiden, sind bei den
abgekapselten Anlagen spezielle flexi-
ble Abdichtungen benutzt worden, die
Vibrationen und Maschinenbewegun-
gen ausgleichen können. Offene Sand-
übergabestellen werden über angepass-
te Absaughauben abgesaugt.
Die komplette Sandaufbereitung ist so
ausgelegt, dass sie durch einen Mitar-
beiter von einer zentralen Steuerungs-
stelle bedient und überwacht werden
kann.

Kompakte Sandaufbereitungsanlage setzt
neue Maßstäbe
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Jahreshauptversammlung
2010 des VÖG
Im Rahmen der 54. Österreichischen
Gießerei-Tagung fand am Donnerstag,
den  22. April 2010 um 17.30 Uhr im
Kuppelwieser Hörsaal der Montanuni-
versität in Leoben die gut besuchte Or-
dentliche Jahreshauptversammlung des
VÖG statt.  
Vorstandsvorsitzender KR Ing. Michael
Zimmermann begrüßte die zahlreich er-
schienenen Mitglieder, insbesondere
den Geschäftsführer des Fachverbandes
der Gießerei-Industrie, Herrn Dipl.-Ing.
Adolf Kerbl, den WFO-Past-Präsidenten
Dipl.-Ing. Alfred Buberl, den Vorstands-
vorsitzenden und die Geschäftsführer
des Vereins für praktische Gießereifor-
schung, DI Dr. Hansjörg Dichtl,
Univ.Prof. Dr. Peter Schumacher und DI
Gerhard Schindelbacher sowie als Ver-
treter der ausländischen VÖG-Mitglie-
der die Herren Prof.emerit. Dr.-Ing.
Reinhard Döpp und VÖG-Ehrenmitglied
VDG-Past-Präsident DI Eberhard Möll-
mann.
Hierauf gab VÖG-Geschäftsführer BR DI
Erich Nechtelberger seinen Bericht über
die Vereinstätigkeit im Jahr 2009.
Die ehrenamtliche Tätigkeit widmete sich
der Mitgliederwerbung, der Betreuung
der Mitgliederdatei, der Einhebung und
Verwaltung der Mitgliedsbeiträge und
nicht zuletzt der Herausgabe und Gestal-
tung der GIESSEREI RUNDSCHAU:
Der Mitgliederstand mit Ende 2009 be-
trug 244 persönliche Mitglieder, davon
63 Pensionisten (26%), 13 studierende
Mitglieder und 3 Ehrenmitglieder sowie
64 Firmenmitglieder, zusammen also
308 Mitglieder (2008: 310).
Im Berichtsjahr 2009 war der Verlust
von 4 persönlichen Mitgliedern zu be-
klagen:
● Am 18. Februar 2009 verstarb im Al-

ter von 72 Jahren Prok. i.R. Johann
Pröll. Einen Nachruf enthält Giesserei
Rundschau 56(2009), Heft 3/4, S. 74.

● Am 18. Juli 2009 ist unser Mitglied
KR Karl Vejskal im 93. Lebensjahr
verstorben. Einen Nachruf enthält
Giesserei Rundschau 56(2009), Heft
7/8, S. 149.

● Am 7. August 2009 ist Oberschulrat
i.R. Peter Hablitschek im 71. Lebens-
jahr verstorben. Ein Nachruf befindet
sich in Giesserei 57(2010), Heft 1/2,
S. 27. 

● Am 3. November 2009 ist unser lang-
jähriges Mitglied Dir.i.R. Dipl.-Ing.
Walter  Martinelli  im 93. Lebensjahr
verstorben. Eine Würdigung seines
Lebenswerkes enthält die Giesserei
Rundschau 56 (2009) Nr. 11/12, S. 226.

Wir werden unseren verstorbenen Mitglie-
dern ein ehrendes Gedenken bewahren.
Zur Pflege der Aufrechterhaltung inter-
nationaler Beziehungen erfolgten Teil-
nahmen an Veranstaltungen befreunde-
ter ausländischer Organisationen.
In den 6 Doppelheften der Giesserei
Rundschau 56(2009) wurden auf 228
Seiten 25 Fachbeiträge publiziert und
informative redaktionelle Beiträge und
Vereinsnachrichten gebracht.
Mit Ende 2009 hat der Verlag Lorenz
nach 30jähriger Zusammenarbeit wegen
Pensionsübertritt des Verlagsinhabers
seine Verlagstätigkeit eingestellt.
Zur Weiterführung der GIESSEREI
RUNDSCHAU ab 2010 ist es gelungen,
den aus dem Verlag Lorenz hervorgegan-
genen Verlag Strohmayer KG, 1100
Wien, Weitmosergasse 30, als neuen
Verlagspartner, zunächst auf vertraglich
2 Jahre, zu gewinnen.
In Verhandlungen mit der Druckerei
konnten Preisreduktionen erzielt wer-
den, sodass auch die Anzeigenpreise für
die Giesserei Rundschau für 2010 ent-
sprechend reduziert werden konnten.
Nechtelberger  appellierte insbesondere
an die Zulieferindustrie, auch in wirt-
schaftlich schwierigen Zeiten mit Ein-
schaltungen zur Gestaltung der GIESSE-
REI RUNGSCHAU beizutragen, damit
diese auch in Zukunft zu Information,
Weiterbildung und Innovationshilfe un-
serer Gießerei-Industrie beitragen kann.
Im Anschluss an den Bericht des Ge-
schäftsführers gab Vereinskassier Hubert
Kalt einen Überblick über die Finanzla-
ge zum 31. 12. 2009.
Die Einnahmen/Ausgabenrechnung er-
gab für das Berichtsjahr einen Geba-
rungsüberschuss von Euro 4.302,51, der
der Rücklage zugeführt wird.
Die Kontrolle der Kassen-
und Buchhaltungsbelege
am 7. 4. 2010 durch die
Rechnungsprüfer Ing. Bru-
no Bös und Ing. Gerhard
Hohl hat die einwandfreie
und richtige Führung so-
wie satzungsgemäße Ver-
wendung der Vereinsmit-
tel ergeben. Der Empfeh-
lung zur Genehmigung des
Rechnungsabschlusses so-
wie zur Annahme des Ge-
schäftsberichtes wurde
von der Hauptversamm-
lung einstimmig entspro-
chen.

Infolge der positiven Finanzlage wurde
keine Veränderung der seit 2005 gelten-
den Mitgliedsbeiträge ins Auge gefasst.
Wegen Übertrittes in die Pension ist DI
Alfred Buberl aus dem Vorstand ausge-
schieden. Das in der Vorstandssitzung
am 21. 4. 2010 kooptierte neue Vor-
standsmitglied, Herr DI Helmut
Schwarz, Geschäftsführer der voestalpi-
ne Giesserei Linz GmbH, wurde von der
HV einstimmig bestätigt.
KR Zimmermann dankte dem scheiden-
den Vorstandskollegen DI Alfred Buberl
für seine langjährige Mitarbeit und ins-
besondere dafür, dass er als VÖG-Vertre-
ter auch wichtige internationale Aufga-
ben wahrgenommen hat.
So war er von 1991 bis 2005 Vertreter
Österreichs im Comite des Associations
Europeènes de Fonderie (CAEF), Grup-
pe Stahlguss, von 1991 bis 2006 Vorsit-
zender der Int. Kommission 7.2 „Stahl-
guss“ der World Foundrymen Organiza-
tion WFO und von 1997 bis 2006 Vor-
standsmitglied der WFO. Als deren Vi-
zepräsident hat Buberl 2003 das Techni-
sche Forum anlässlich der GIFA geleitet
und 2004 als WFO-Präsident den World
Foundry Congress in Istanbul präsidiert.
Seit 2005 ist DI Alfred Buberl im Past
President’s Council der WFO vertreten.

Ehrung langjähriger Mitglieder
Der Vorstand hat in seiner Sitzung am
21.4.2010 beschlossen, die nachfolgend
genannten Herren für ihre langjährige
Vereinsmitgliedschaft zu ehren und ih-
nen für ihre besondere Vereinstreue zu
danken. Die HV stimmte durch Akkla-
mation zu.
Für 25-jährige Mitgliedschaft die VÖG-
Ehrennadel in Bronze erhielten:
● Herr Hubert Kalt
● Herr Dipl.-Ing. Hubert Kerber
● Herr Ing. Bernhard Kraus
● Herr Ing. Mario Horak
● Herr Dipl.-Ing. Gerhard Schindelbacher
● Herr Prof. Dipl.-Ing. Bernd Steinhäufl
● Herr Dipl.-Ing. Wolf-Dieter Pfeiffer
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Vereinsnachrichten

V.l.n.r.: Die Langzeitmitglieder: H. Kalt, E. Nechtelber-
ger, HJ Dichtl, M. Horak, G. Schindelbacher, H. Kerber
mit Vorst.-Vors. KR M. Zimmermann
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Für 40-jährige Mitgliedschaft die VÖG-
Ehrennadel in Silber erhielten:
● Herr Ing. Josef Augl
● Herr Dipl.-Ing. Dr. mont. Hansjörg

Dichtl
● Herr Ing. Rudolf Haselmann
● Herr Bergrat h.c. DI Erich Nechtelberger

Für 50-jährige Mitgliedschaft die VÖG-
Ehrennadel in Gold erhielt:
● Herr Dipl.-Ing. Franz Stoschek

Urkunde und Ehrennadel konnten nur
an 6 Herren  (siehe umseitiges Bild) per-
sönlich übergeben werden. Die übrigen
an der HV verhinderten Langzeitmitglie-
der erhielten Urkunde und Ehrennadel
am Postweg.

Neue Mitglieder
Ordentliche (Persönliche)
Mitglieder

Djurdjevic, Mile, Dr.-Ing., Knowledge
Manager Aluminium, Nemak Linz
GmbH, 4030 Linz, Zeppelinstraße 24
Privat: 4020 Linz, Lüfteneggerstraße
8/II-12

Grillberger, Clemens, Dipl.-Ing., Projekt-
management, Nemak Linz GmbH, 4030
Linz, Zeppelinstraße 24
Privat: 8972 Ramsau, Leiten 555

Huber, Johann, Dipl.-Ing., Prozessent-
wicklung, Nemak Linz GmbH, 4030
Linz, Zeppelinstraße 24
Privat: 4052 Ansfelden, Fleckendorf 24

Rathner, Thomas, Project Engineering,
Fill Ges.m.b.H., 4942 Gurten, Fillstraße 1
Privat: 4910 Ried i. Innkreis, Schwar-
zenbachweg 1a

Rosenthal, Markus, Dipl.-Ing., Ge-
schäftsführer der Georg Fischer Druck-
guss GmbH & Co KG und der Georg Fi-
scher Kokillenguss GmbH, 3130 Herzo-
genburg, Wiener Straße 41-43
Privat: 3364 Neuhofen a.d. Ybbs, Korn-
bergsiedlung 9

Schröfl, Alexander, Dipl.-Ing., Ge-
schäftsführer der Austria Druckguss
GmbH & Co KG, 8200 Gleisdorf, Indus-
triestraße 34
Privat: 8042 Graz, Scheigergasse 154/10

Seidl, Jürgen, Gruppenkoordinator
Glänzqualitäten/LHC, AMAG Casting,
5282 Ranshofen, Lamprechtshausener-
straße 61
Privat: 5282 Ranshofen, Schlossstrasse 3

Studierende Mitglieder
Berbic, Mirnes, 8700 Leoben, Salzlände
14/4/3

Doppelhofer, Bernadette, 8700 Leoben,
Pebalstraße 19/1
Feldhofer, Philipp, 8642 St. Lorenzen,
Johannesweg 38
Lanegger, Stephan, 8700 Leoben, Franz-
Josef-Straße 1
Paul, Alexander, 8784 Trieben, Sonn-
berg 157
Schwab, Martin, 8010 Graz, Hütten-
brennergasse 17/12
Sorger, Christoph, 8101 Gratkorn, Unte-
res Weißegg 3
Taferner, Bernd, 8700 Leoben, Schiller-
straße 19, EG Zi. 7
Vaas, Sarah, 8700 Leoben, Schillerstra-
ße 29/E 13

Firmenmitglieder
Austria Druckguss GmbH & Co KG,
8200 Gleisdorf, Industriestraße 34

Personalia – Wir gratulieren
zum Geburtstag

Herrn Professor
Dipl.-Ing. Dr.mont.
Milan Trbizan,
SI-1235 Radomlje,
Presernova 1 A, zum
75. Geburtstag am
6. Juli 2010.

In Ljubljana geboren,
trat Milan Trbizan
nach dem Studium

der Metallurgie an der Universität seiner
Heimatstadt in die Dienste der Temper-
gießerei Titan in Kamnik / SI ein.1964
entschied er sich für die wissenschaftli-
che Laufbahn und trat als Assistent von
Professor Dr. Ciril Pelhan an der Lehr-
kanzel für Gießereiwesen an der Univer-
sität Ljubljana ein. 1973 promovierte
Trbizan bei Prof. Dr. K. Zeppelzauer an
der Montanuniversität Leoben zum
Dr.mont. Bereits 1976 erlangte er die Do-
zentur, 10 Jahre später wurde er zum
a.o. Professor für das Gießereiwesen an
der Uni Ljubljana ernannt und ab 1992
zum Ordinarius und Vorstand dieser
Lehrkanzel berufen.
In seiner fachlichen und wissenschaftli-
chen Tätigkeit konzentrierte sich Profes-
sor Trbizan insbesondere auf das Tem-
peraturwechselverhalten von Grauguß
(Dissertation), auf Forschung und Ent-
wicklung im Bereich der Formstoffe
(Einführung harzumhüllter Sande, Rege-
nerierung von Croning Sand, Bentonit-
sande, Wasserglasverfahren), auf die Re-
aktionen an der Grenzfläche zwischen
Schmelze und Form u.v.a.m.
Über seine Arbeiten hielt er zahlreiche
Vorträge im In- und Ausland und pflegte
regen Erfahrungsaustausch mit Gießer-
kollegen weltweit. So vertrat er sein Land
mit offiziellen Austauschvorträgen an
den Gießerei-Welt-Kongressen in Kairo

(1983), Melbourne (1985), Moskau
(1988), Osaka (1990), Den Haag (1993) so-
wie an vielen nationalen Kongressen und
Veranstaltungen, so in Deutschland, Ös-
terreich, Polen, Tschechien, Ungarn u.a.
Zunächst Geschäftsführer des Vereins
Slowenischer Gießereifachleute, wähl-
ten ihn die slowenischen Gießer 1991
zu ihrem Präsidenten, welche Funktion
er bis Anfang 2005 innehatte. Die Chef-
redaktion der Gießereifachzeitschrift
„Livarski vestnik“ war ihm von 1973 bis
2004 anvertraut.
Professor Milan Trbizan organisierte die
schon von seinem Vorgänger, Prof. Dr. C.
Pelhan, bekannten alljährlichen Gieße-
reitagungen in Portoroz mit großem Er-
folg, wobei es ihm immer gelang, auch
breite internationale Beteiligung an Wis-
senschaftlern und Praktikern mit aktuel-
len Beiträgen aus den Nachbarländern
sowie interessierte Teilnehmer an die-
sen attraktiven Tagungsort zu holen.
1992 folgte Prof. Trbizan der Einladung
von VÖG-Vors. Dr. F. Sigut  und VDG-
Präs. DI E. Möllmann zur Gründung ei-
ner AG der Gießer aus Deutschland, Ös-
terreich und deren östlichen Nachbar-
ländern – Hexagonale / MEGI (mitteleu-
ropäische Gießereiinitiative) – die sich
mit Themen praktischer Aufbauhilfe für
die Reformländer befasste. 3 Sitzungen
der MEGI wurden in Portoroz abgehal-
ten und Prof. Trbizan war in den Jahren
1999/2000 auch Präsident dieser AG.
Prof. Trbizan ist Ehrenmitglied der
Tschechischen Gießereifachleute und
Träger des Goldenen Ehrenzeichens der
Polnischen Gießereivereinigung.
Bei der CIATF (heute WFO) initiierte
Trbizan 1996 die Gründung der Interna-
tionalen Kommission 3.3 „Computersi-
mulation of Casting Processes“, die er
seit ihrer Gründung im Jahre 1998 leitet.
2002 veröffentlichte diese Kommission
das Buch „Computer Simulation of
Casting Processes“.
Ende 2005 wurde Prof. Milan Trbizan
emeritiert. 2006 schenkte er seine um-
fangreiche Kunstgusssammlung der Ab-
teilung Metallurgie und Werkstoffe der
Universität Ljubljana und widmet sich
seither verstärkt in Vorträgen und Veröf-
fentlichungen dem historischen Kunst-
guss. 
Im Jahr 2007 wurde ihm die Ehrenpräsi-
dentschaft des Vereins Slowenischer
Gießereifachleute verliehen.

Herrn Dipl.-Ing. 
Wilhelm Kuhlgatz,
D-31073 Delligsen,
Pestalozziweg 44,
zum  75. Geburtstag
am 7. Juli 2010.

Geboren in Lüneburg,
studierte Wilhelm
Kuhlgatz nach dem

Abitur von 1955 bis 1960 an der RWTH-
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Aachen Gießereikunde bei Prof. Dr.-Ing.
W. Patterson.
Schon im September 1960 trat er dann
als Abteilungsleiterr des anwendungs-
technischen Labors in die Dienste der
Albertuswerke GmbH Hannover, ein
Unternehmen der Gießereichemie, ein.
Seit der Fusion 1970 mit der Firma
Gebr. Hüttenes zur Hüttenes–Albertus
GmbH war Wilhelm Kuhlgatz auch hier
maßgeblich am Aufbau und an der Ent-
wicklung des Unternehmens zur heuti-
gen Größe und Bedeutung beteiligt. Sei-
ne frühe Berufung zum technischen Ge-
schäftsführer und Leiter aller Produkti-
onsbetriebe im In- und Ausland doku-
mentiert seine Anerkennung bis zu sei-
nem Ausscheiden im Jahr 2000.
Dass Dipl.-Ing. Kuhlgatz auch Gesell-
schafter-Geschäftsführer bei der Hol-
dinggesellschaft Albertuswerke GmbH
wurde – sei nur am Rande vermerkt.
Seine Liebe, ja Begeisterung für die Gie-
ßerei-Industrie erklärt auch, dass er sei-
ne Erfahrungen und Kraft den Gießerei-
verbänden und Fachausschüssen gewid-
met hat. Hier sei ihm Hochachtung und
besonderer Dank ausgesprochen. 
Seit 1960 gehört er dem VDG an. Er war
16 Jahre Vorsitzender der Landesgruppe
Niedersachsen, von 1989 bis 1993 Vize-
präsident und anschließend bis 2002
Präsident des Vereins Deutscher Gieße-
reifachleute. 
In dieser Zeit haben sich die gutnachbar-
lichen Beziehungen zwischen VDG und
VÖG besonders intensiv entwickelt; die
Gießerei-Institute auf beiden Seiten mit-
eingeschlossen. Dafür sei Wilhelm Kuhl-
gatz an dieser Stelle herzlichst gedankt.
Für die Förderung der Facharbeit wurde
er 1992 vom VDG mit der Bernhard-
Osann-Medaille ausgezeichnet und
2002 zum Ehrenmitglied ernannt.
Sein unermüdlicher Einsatz für die Gie-
ßerei-Industrie fand weltweite Anerken-
nung, als er 1990 in Osaka zum Vor-
standsmitglied der damaligen CIATF
(heute WFO) gewählt wurde, deren Präsi-
dent er 1997 bis 1998 war und zu deren
Past-Presidenten er heute noch gehört.
Neben seinen vielfältigen gießereitech-
nischen Aktivitäten engagiert sich W.
Kuhlgatz seit 1970 im deutschen Indus-
trieverband Gießerei-Chemie. Zunächst
im Technischen Ausschuss; seit Mai
1982 als Vorsitzender dieses Verbandes.
In Vorbereitung auf die Gifa 1999 wurde
er im November 1994 zum Präsidenten
der Gießereifachmesse GIFA gewählt.
Im April 2005 wurde W. Kuhlgatz auf
der großen Gießereitechnischen Tagung
in Innsbruck mit der Adolf-Ledebur-
Denkmünze, der höchsten Auszeich-
nung des Vereins Deutscher Gießerei-
fachleute, geehrt.
Mit der Verleihung des Verdienstkreuzes
am Bande des Verdienstordens der Bun-
desrepublik Deutschland würdigte der
Bundespräsident auf Vorschlag des Mi-
nisterpräsidenten des Landes Nieder-

sachsen das große persönliche Engage-
ment des Ausgezeichneten sowohl in
der 32-jährigen Kommunalpolitik wie
auch in Wirtschaft und Technik, insbe-
sondere auch zum Nutzen der deut-
schen Gießerei-Industrie. Seine Erfolge
basierten auf der Fähigkeit, auf jeder
Ebene Menschen für sich einzunehmen
und zu motivieren.
Als Geschäftsführer der Albertuswerke
GmbH hat er in den letzten fünf Jahren
besonders die Ideen-Expo in Hannover
gesponsert. Die Ideen-Expo ist eine alle
zwei Jahre stattfindende Mitmach- und
Erlebnisveranstaltung auf dem Messege-
lände Hannover. Sie verfolgt das Ziel,
durch Präsentationen von innovativen
Exponaten und durch vielfältige Mit-
mach-Aktionen Kinder und Jugendliche
für Naturwissenschaften und Technik
zu begeistern. 
Außerdem wurde die Abteilung Gieße-
reitechnik der TU Clausthal von Frau
Prof. Dr.-Ing. Babette Tonn finanziell un-
terstützt.

Herrn Dipl.-Chem.
Kurt Häberli,
FICME, A-6900 Bre-
genz, Scheffelstraße
7, zum 80. Geburts-
tag am 30. Juli 2010.

Geboren am 30. Juli
1930 in St. Gallen
(CH), studierte Hä-

berli Chemie in Winterthur und Zürich
und graduierte 1953 zum Diplom-Che-
miker.
Sein Berufseinstieg erfolgte als Metallur-
ge für Stahlguss und Temperguss in der
Versuchsanstalt der Georg Fischer AG in
Schaffhausen.
Kurt Häberli wechselte jedoch bald als
Jung-Ingenieur in den Betrieb. Seine 25-
jährige Laufbahn beim Georg Fischer
Konzern umfaßt folgende wichtige Be-
rufsabschnitte: Foundary Manager Georg
Fischer Castings Ltd., Bedford, UK.
Schwerpunkt Fittingsproduktion und
Kundenguss / Oberingenieur Georg Fi-
scher Leichtmetallgiesserei in Schaffhau-
sen / Technischer Geschäftsführer von
Georg Fischer, Herzogenburg. Schlossfa-
brik, Eisen- & Leichtmetallgiesserei. Ein
wesentliches Projekt war die Verantwor-
tung für Planung und Inbetriebnahme
der neuen Leichtmetallgiesserei.
Ein weiterer wichtiger Lebensabschnitt
von DC Kurt Häberli war die Tätigkeit als
Technischer Geschäftsführer für Giesserei
und Maschinenfabrik im mittelständi-
schen Familienbetrieb Reformwerke Wels.
DC Kurt Häberli ist langjähriges Mit-
glied der Giessereiverbände in Öster-
reich, Deutschland und England. Im
englischen Institute of Cast Metals Engi-
neers trägt er den Titel eines Fellows
(FICME).

Seit 1986 ist DC Kurt Häberli selbstän-
dig als Unternehmer und Zeitmanager,
Berater, geschäftsführender Gesellschaf-
ter, Verwaltungsrat und Aufsichtsrat tä-
tig. Direkt nach der Öffnung Ungarns
war er als gründender und geschäftsfüh-
render Gesellschafter bis 1996 für die er-
folgreiche Spezialgiesserei Euro-Metall
Kft in Budapest verantwortlich.
Dank seiner vielseitigen Tätigkeiten in
leitenden Positionen und seiner Erfah-
rung als Giesserei-Unternehmer steht
DC Kurt Häberli für besondere oder
schwierige Projekte nach wie vor mit
Freude und Vitalität zur Verfügung. 
Seit 1978 ist er Mitglied im Verein Ös-
terreichischer Gießereifachleute.

Herrn Professor
Dipl.-Ing. Hermann
Dienstl, A-1230
Wien, Feldgasse 
2-4/8, zum 
85. Geburtstag am
10. August 2010.

In Gmünd-Wielands
geboren, besuchte

Hermann Dienstl nach der Grundschule
ab 1940 die deutsche Staatsgewerbe-
schule in Budweis. 1943 wurde er zur
Deutschen Wehrmacht einberufen. 1945
kehrte er aus der Kriegsgefangenschaft
zurück und legte 1947 an der HTL in
Wien die Reifeprüfung Maschinenbau,
1948 die Erweiterungsreifeprüfung Elek-
trotechnik ab. Sein zunehmender Kon-
takt mit der Gießereitechnik führte 1953
zur Facharbeiterprüfung als Sandformer.
Es folgte ein Studium Maschinenbau /
Gießereitechnik an der RWTH Aachen,
das er 1958 mit dem Diplomingenieur
abschloß. Unmittelbar danach nahm
Dienstl als Vertragslehrer seine Unter-
richtstätigkeit an der HTBL Wien X in
überwiegend gießereitechnischen Unter-
richtsfächern auf. Dabei hatte er in die-
ser schwierigen Zeit nach dem Krieg
insbesondere mit mangelhaften Labor-
einrichtungen zu kämpfen und es be-
durfte jahrelanger mühevoller Anstren-
gungen, um dieser Mängel Herr zu wer-
den.
1966 wurde Hermann Dienstl zum Pro-
fessor ernannt, 1979 wurde ihm der Be-
rufstitel Oberstudienrat verliehen. Nach
insgesamt 30 Unterrichtsjahren wurde
OSR Professor Hermann Dienstl 1988 in
den Ruhestand versetzt. In Anerken-
nung  seiner beruflichen Tätigkeit er-
hielt er 1989 das Goldene Ehrenzeichen
für Verdienste um  die Republik Öster-
reich verliehen.
OSR Professor Dipl.-Ing. Hermann
Dienstl ist seit 1962 Mitglied des Ver-
eins Österreichischer Gießereifachleute.
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Technologie Roadmap
Hochleistungsmetalle 2020
Herausgeber: ASMET – The Austrian
Society for Metallurgy a. Materials, 8700
Leoben, Franz-Josef-Straße 18, Tel.: +43
(0)3842 45189, E-Mail: asmet@mu-le-
oben.at, www.asmet.at.
Eigenverlag, Leoben 2010, DIN A4, 78
Seiten, ISBN 3-901384-34-0.
Verfasser. Dr. Heimo Jäger, Dr. Brigitte
Kriszt, Dr. Erich Kny u. Dr. Bruno Hri-
bernik.

Österreich besitzt
mit seinen Unter-
nehmen und sei-
ner Forschungs-
ausrichtung einen
Schwerpunkt im
Bereich der Werk-
stoffe. Unter den
Werkstoffen neh-
men die Hochleis-
tungsmetalle einen
b e s t i m m e n d e n

Platz für die österreichische Wirtschaft
und die zukünftige Entwicklung ein.
Die im Auftrag des BMVIT von einem
Expertenteam aus einschlägigen Unter-
nehmen und Forschungspartnern (das
ÖGI war durch die Herren Dr. HJ Dichtl
und DI G. Schindelbacher vertreten) er-
stellte vorliegende Technologie Road-
map setzt sich mit der Themenstellung
auseinander, welche Trends und Ent-
wicklungen sich innerhalb der nächsten
Jahre auf die österreichischen Hersteller
und Verarbeiter von HL-Metallen zu-
kommen werden und welche Maßnah-
men zu ergreifen sind, um die Wettbe-
werbsfähigkeit zu erhalten und auszu-
bauen.

Als zukunftsbestimmende Kernbran-
chen für den Bedarf an HL-Metallen
wurden die Bereiche Mobilität (Auto-
mobil, Luftfahrt, Eisenbahn), die Ener-
gietechnik und der metallurgische Ma-
schinenbau gewählt, ergänzt um die
übergreifenden Themen Umwelt und
Ressourcenentwicklung.
Das Prinzip des Leichtbaues führt im
Bereich der HL-Metalle zu einem Sub-
stitutionswettbewerb der Werkstoffe,
wobei auch die Gusswerkstoffe betroffen
sind. Angesprochene Entwicklungsfel-
der sind u.a. die Einführung von ADI
(Austempered Ductile Iron), die Verbes-
serung der Temperaturbelastbarkeit von
LM- u. Eisenwerkstoffen, insbesondere
die Weiterentwicklung hochwarmfester
Stähle und Legierungen für Turbinenge-
häuse u.a.
Trends im Bereich der Werkstoffe u.
Technologien werden aufgezeigt, Anfor-
derungsprofile skizziert, der Entwick-
lungsbedarf diskutiert, Synergien ange-
sprochen und die aus heutiger Sicht
wichtigsten zu setzenden Maßnahmen
aufgelistet.

MEGI – Mitteleuropäische
Gießereiinitiative –
Internetportal

Seit März
2010 hat
der derzei-
tige Präsi-
dent der
MEGI, Prof.
Dr. Jozef
S u c h y ,
Faculty of
F o u n d r y
Engineering
der AGH

University of Science a. Technology,
Krakow / PL, eine Internetseite der
MEGI ins WWW gestellt:

www.megi.agh.edu.pl.
Die Seite gibt Auskunft über die Mitglie-
der dieser Interessensgemeinschaft und
ihre derzeitigen Aktivitäten.

IJMC – 
Inter-
national
Journal 
of Metal-
casting

Das Forschungs-Journal der AFS Ameri-
can Foundry Society, Inc., Schaumburg,
Illinois 60173-4555, www.afsinc.org,
bringt in Vol. 4, Issue 2, Spring 2010,
nachstehende  interessante Originalar-
beiten:
Thirty Years of Casting Process Simula-
tion / On Line Oxygen Activity Measu-
rements to Determine Optimal Graphite
Form During Compacted Graphite Iron
Production / Age Strenghtening of Cast
Irons: Review of Research and Literature
/ Microstructure a. Properties of Nb, V
and N Modified 17-4 PH Steel / Thermal
Process While Pooring into Ceramic
Shells and their Numerical Simulation.
Die Fachzeitschrift liegt in der Biblio-
thek des ÖGI zur Einsichtnahme auf.

Konstruieren und Gießen –
jetzt online!
Informiert über Werkstoffe und Verfah-
renstechniken der Gießereibranche und
die vielseitigen Möglichkeiten der Guss-
anwendung. Dabei hinterfragt „Konstru-
ieren und Gießen“ neue Technologien
und gibt Anregungen zur Gussgestal-
tung. Fakten und Kennwerte über Guss-
werkstoffe und Gussteile geben dem An-
wender weitere Hinweise für seine Ar-
beit. 
All dies finden sie auf der neuen Websi-
te im Internet: www.kug.bdguss.de
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The 69th World Foundry Congress
October 16th–20th, 2010

Hangzhou China
Theme: Green Foundry

Venue: Zhejiang People’s Great Hall, No.9 Shengfu Road, Hangzhou, Zhejiang
Province, P.R. China

Invitation
The 69th World Foundry Congress will be held in Hangzhou, China, from October 16th to 20th,
2010. It will be hosted by WFO, and organized by FICMES and Hangzhou Municipal People’s
Government.
It will be a golden opportunity for the foundrymen from all over the world to exchange ideas
and develop a common vision for the future of world foundry industry, to explore the topics of
our common concern, to visit Chinese foundry enterprises, to participate in a variety of social
activities, to further understand and feel the colorful traditional Chinese culture. Moreover, you
will have the opportunity to visit Expo 2010 (Shanghai), and feel the world’s science and tech-
nology and culture development. Concurrently with the event, there will be the CHINA
FOUNDEX 2010. With the trust and support by WFO and its members, about 200 papers from
more than 20 countries are collected now.
The organizers of the congress will provide the best hospitality and service to all participants
and will present one of the most exciting congresses to the world’s foundry industry. 

We are looking forward to seeing you in this October in Hangzhou, China.

PROGRAM

Registration – Register On-line
On-line Registration will be opened on May 1st, 2010. On-line registration and reservation of
accommodation can be done by logging-in the Congress home page (http://www.wfc2010.com).

Secretariat of the 69th World Foundry Congress:
Tel: +86 24 25851598, 25852311-202, Fax: +86 24 25855793
E-mail: info@wfc2010.com, secretariat@wfc2010.com Web Site: www.wfc2010.com

Oct 16, 2010
Registration; WFO Executive Meeting; 
WFO Past Presidents Meeting; 
Commission Meetings; China Foundex 2010; 
Hangzhou City Tour for registered delegates; 
Welcome Reception for registered delegates; 
Banquet for WFO official delegates. 

Oct 17, 2010
Opening Ceremony; Plenary Session; 
China Foundex 2010; Poster Session; 
Accompanying Persons Program; 
WFC 2010 Banquet.

Oct 18, 2010
Technical Sessions; China Foundex 2010;
Poster Session; Accompanying Persons
Program; Social Program.

Oct 19, 2010
Technical Sessions; China Foundex 2010;
Poster Session; WFO General Assembly Meet-
ing; Closing Ceremony; Foundrymen’s Night.

Oct 21,2010
Departure for Post Congress Tours. 
All informations see website.






