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Das ist es, was unsere europaweiten Kunden in der Automobil-, Maschinen-

bau-, Sicherheits- und Energie-Industrie sagen. Die im Laufe einer erfolg- F u RT E N BAc H

reichen Zusammenarbeit zu Freunden geworden sind.
Weil eben die Chemie stimmt. Thinking works.
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Druckguss-Technologie 1

Beschreibung

Dieses dreitagige Seminar baut auf den Grund-
kenntnissen des DruckgieBens, die beim OGI Kurs
DG-Technologie vermittelt wurden, auf und gibt in
theoretischer und praktischer Form Einblick in neue
Technologien, Methoden, Werkstoffe und Verfah-
ren.

|nho|T Auszug aus dem theoretischen Teil
« Wiederholung der Grundlagen aus DG-
Technologie |

« Metallurgie und Legierungssysteme

« Form-und lokale Temperierung

« Nachverdichtung (Squeezen)

« Spruh-und Trennmitteltechnologie

« Vakuumprozess

« Zerstérende Profung und Metallographie

Auszug aus dem praktischen Teil
« AbguUsse in Temperier— und Squeezer-Form
« Direkte vs. Indirekte Nachverdichtung
« Vergleich Standard und SonderkUhlverfahren
« Thermographie
« Vakuumtechnologie
« Vergleich Hand- / Robotersprihung
« Qualitatssichernde MaBnahmen
« Auswertung und Diskussion der Ergebnisse

Vertiefung, neue Methoden und Technologien

Quelle: Buehlergroup

Kursorf: OGl Leoben

Termin: 05.10.-07.10.2016

Preis:

€ 990,- Netto pro Person

Zielgruppe

¢ Absolventen des OGI Seminares
Druckguss-Technologie

e Senior DruckgieBer

e Erfahrene Guss-Technologen

Abschluss

Zertifikat, kurze Abschlussprifung, Anwesenheitspflicht

Teilnehmerzohl
Aufgrund der praktischen Ubungen ist die maximale
Teilnehmerzahl fUr dieses Seminar auf 12 Teilnehmer

begrenzt, Mindestteilnehmerzahl 6 (Skripten sind im Preis inkludiert)

L VRS [ely Dr. Thomas Pabel

Osterreichisches GieBerei-Institut | ParkstraBe 21 1 8700 Leoben
Tel.: +43 3842 431010 | Fax: +43 3842 431011 | office@ogi.at | www.ogi.at
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Cold-Box Binder von morgen -
Individuelle Losung statt Serienbinder”

Cold-Box Binder for tomorrow — Individual Solution instead of Serial Binder

Dr.techn. Marta Maria Sipos,
Leiterin der Abteilung F&E/Labor bei
der Furtenbach GmbH

Mag. Gunter Eder,
Geschaftsfiihrer der Furtenbach GmbH

Schliisselworter: Cold-Box Binder, maligeschneidert,
umweltfreundlich

Kurzfassung

Produktqualitdt, verbunden mit Effizienz und Effek-
tivitdt, sind markante Erfolgsindikatoren und die
Pramisse moderner Gussherstellung in unserer Zeit.
Der Wirkungsgrad eines Bindemittels ergibt sich als
resultierender Effekt aus den von der chemischen
Struktur und der Zusammensetzung bestimmten
chemischen Reaktionen und den Wechselwirkun-
gen mit den umgebenden physikalischen und ther-
modynamischen Prozessen.

In dieser Arbeit werden neue Erkenntnisse iiber
die Zusammenhdnge zwischen den molekularen
Vorgédngen und den makroskopischen Eigenschaften
der Bindersysteme, im speziellen der Cold-Box Bin-
der, prasentiert. Mit dem Ziel der Effizienzstei-
gerung wird bei Furtenbach nach innovativen, ma-
kromolekularen Strukturen und damit neuartigen
Eigenschaften der Binder geforscht. Mit Servicepa-
keten fiir individuelle Losungen und mit dem Aus-
bau eines effizienten Innovations- und Informati-
onstransfers der Forschungsergebnisse zu den An-
wendern in die Praxis wird eine Ausnutzung des
maximalen Potentials der Bindemittelsysteme er-
reicht.

*) Vorgetragen von M. Sipos am 17. Februar 2016 auf dem
1. Int. Deutschen Formstoff-Forum in Duisburg.
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Die Herausforderungen der Industrie

Die weltweite Industrieproduktion ist geprdgt von
strukturellen Verdnderungen. Verdnderungen der Rah-
menbedingungen im globalen wirtschaftlichen Umfeld
stellen die Industrie vor groBle Herausforderungen.
Diese umfassen wirtschaftliche, sozio-6konomische,
geopolitische und umweltrelevante Aspekte.

Wiederkehrende Finanzkrisen, gefolgt von Perioden
mit schwankenden Phasen von Stagnation, Wachstum
und Riickschldgen, sind fiir die Industrieproduktion
zur dominanten Aufgabe fiir die mittel- und langfris-
tige Unternehmensabsicherung geworden. Die Indus-
trieldnder haben einen betrdchtlichen Anteil zur Stabi-
lisierung des globalen Wirtschaftswachstums beizutra-
gen [1].

Der Klimawandel, die Ressourcenknappheit, demo-
grafische Verdnderungen, die Urbanisierung, die Mobi-
litdts- und Sicherheitsforderungen der Gesellschaft er-
fordern von der Industrie neuartige, nachhaltige Sys-
temldsungen [2,5].

Diese Herausforderungen stellen eine Chance dar
und sind die Voraussetzung fiir die industrielle Wei-
terentwicklung. Mit innovativen, brancheniibergreifen-
den Systemldsungen ist eine Produktivitédtssteigerung
erreichbar und eine Wettbewerbsfdhigkeit auf den in-
ternationalen Markten moglich.

Der technologische Wandel in der Industrie treibt die-
sen Prozess voran. Durch die Digitalisierung der gesam-
ten Wertschopfungskette — mit Umsetzung von Indus-
trie 4.0 — nimmt die Produktrealisierung neue Dimen-
sionen an und die industrielle Produktion wird in ein
neues Zeitalter gefiihrt. Damit verbunden ist eine erfor-
derlich Effizienzsteigerung in allen Bereichen erforder-
lich — Produkte, Equipment, Energie und Transport.

Die GieBereiindustrie ist eine der exportintensivsten
Industriebranchen in Deutschland, wobei tiber 80%
der fiir die Automobil-, Maschinenbau- und Bauindus-
trie produzierten Gusskomponenten als Exportpro-
dukte wiederzufinden sind [4].

Die Automobilindustrie ist und bleibt der gréfite Ab-
nehmer der GieBereiindustrie. Die Megatrends haben
hier einen stark zunehmenden Einfluss auf die Ent-
wicklung. Bei den Innovationen wird der Schwer-
punkt auf die Erfiillung der klar definierten, vielfalti-
gen und individuellen Kundenwiinsche, auf Umwelt-
freundlichkeit und Effizienz gelegt [6].

Visiondr und mutig hat die Fa. Furtenbach bereits
vor einigen Jahren eine Entwicklungsstrategie imple-
mentiert und auf dem Markt erfolgreich umgesetzt.
Eine Effizienzsteigerung aus der Perspektive des Bin-
demittelherstellers betrachtet, wird mit individuellen
Losungen mit maBgeschneiderten Bindersystemen fiir
spezifische Anwendungen erzielt.

Das Erfolgspotential dieser Strategie wird durch die
Schitzung des Verbandes der deutschen Automobilin-
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dustrie, wonach der Wertschopfungsanteil der Zuliefe-
rer und Dienstleister in der Automobilindustrie gene-
rell weiter steigen wird, bestétigt [7].

Die Produktionsprozesse in den GieBereien sind
jedoch dynamisch. Anforderungen, Sandqualitit, Pro-
zessparameter bzw.-bedingungen werden laufend opti-
miert, bleiben nicht konstant — und somit werden die
Problemstellungen zunehmend komplexer.

Die Gussqualitét ist mafgebend fiir die Leistungsf-
higkeit des Formteils und implizit von der Art des
Bindemittels beeinflusst. Der Wirkungsgrad eines Bin-
demittels ergibt sich als resultierender Effekt aus den,
von der chemischen Struktur und der Zusammenset-
zung bestimmten chemischen Reaktionen und den
Wechselwirkungen mit den umgebenden physikali-
schen und thermodynamischen Prozessen.

In dieser Arbeit werden neue Erkenntnisse iiber die
Zusammenhinge zwischen den molekularen Vorgin-
gen und den makroskopischen Eigenschaften der Bin-
dersysteme, im speziellen der Cold-Box Binder, pra-
sentiert. Erkenntnisse iiber den chemischen und struk-
turellen Aufbau der Bindemittel, basierend auf physi-
kalischen, chemischen und analytischen Methoden,
werden in Relation zu den angeforderten anwendungs-
technischen Eigenschaften, wie Reaktivitdt, Verarbei-
tungszeit, Festigkeitsniveau und Katalysatorverbrauch
gestellt.

Wirkungsmechanismus
der Cold-Box Bindersysteme

Das Cold-Box Verfahren basiert auf der Polyaddi-
tionsreaktion einer Harzkomponente — eines Phenolre-
sols —und eines Aktivators in Anwesenheit eines gas-
formigen Katalysators. Die hohe Reaktionsgeschwin-
digkeit bewirkt eine rasche Aushértung und einen ho-
hen Festigkeitsaufbau innerhalb von wenigen Sekun-
den. Die Kerne kénnen entformt und nach kurzer Zeit
verarbeitet werden.

Aufgrund der technischen Leistungsfdhigkeit und
der erzielbaren hohen Produktivitét sind die Cold-Box
Binder ideal fiir die Verarbeitung auf modernsten auto-
matisierten und robotergesteuerten Anlagen.

Die Wirkungsweise des Bindersystems beruht auf
dem kumulativen Effekt von physikalischen, chemi-
schen sowie thermischen Vorgdngen und thermodyna-
mischen Zustdnden.

Die Bildung des Duroplastes — des Reaktionsproduk-
tes bei der Aushédrtung — folgt als Reaktionsmechanis-
mus einer Polyurethanbildung. Das Phenolharz wird
iiber freie reaktive Radikale an die Doppelbindung der
Isocyanatkomponente gebunden und aus den zwei
Edukten entsteht ein Reaktionsprodukt. Bei einer Ad-
ditionsreaktion entstehen keine Nebenprodukte.

Die Struktur der Reaktionsprodukte wird malge-
bend von der MolekulargroBe und Struktur der Aus-
gangprodukte bestimmt. Phenolresole sind Polykon-
densationsprodukte, bestehend aus makromolekularen
Einheiten mit unterschiedlicher Molekulargrofie und
-struktur. Der Hauptstoff im Aktivator — die Isocyanat-
komponente — enthédlt Mono- und Oligomere in einem
bestimmten Verhéltnis. Aus der kombinatorischen
Diversitdt der Verkniipfungsmoglichkeiten ergeben

sich verschiedene Molekiilstrukturen der Endprodukte
mit unterschiedlichen Eigenschaften.
Die Hauptreaktion ist wie folgt [8] (Abb. 1).

OH OH
O=C=N-R-N=C=0 ;J\\

owH
o TR
-«cm{}cuzcm »-cn@cnlo—c—u— R-N=C-0
Y =

PF
OH ' OH

9H o A
s CHy CHO0~C-N-R-N-C-OCH;—1 +#=CHy»~
S

Abb. 1: Reaktionsgleichung der Polykondensationsreaktion
zwischen einem Phenolresol und einer Isocyanatkomponente.

E—

Die Reaktion verlduft quantitativ. Eine optimale Ver-
netzung wird erreicht, wenn bei einem stéchiometri-
schen Verhiltnis der Reaktionspartner jedem freien
Radikal im Harz eine reaktive Gruppe im Aktivator zur
Verfiigung steht.

Aufgrund der hohen Reaktionsfihigkeit der NCO-
Gruppe kann der Aktivator Nebenreaktionen mit Was-
serstoffdonoren, wie Alkoholen, Wasser und Luftfeuch-
tigkeit, Fremdionen und Carbonsduren eingehen. Bei
diesen Reaktionen wiirde ein Teil des reaktiven Stoffes
verbraucht und weniger fiir die Vernetzung mit dem
Harz zur Verfiigung stehen. Aus diesem Grund ist es
daher besonders wichtig, auf den Aufschluss des Was-
sers im System Binder und Sandmischung zu achten.

Relation der molekularen Vorginge
zu den makroskopischen Eigenschaften

Die Leistungsfahigkeit des Binders ist mafigeblich von
der chemischen Struktur des Harzpolymers bestimmt.
Je nach Reaktionsfiithrung erhélt man lineare oder ver-
zweigte Polymerstrukturen. Lineare, lange Molekiile
weisen eine niedrigere Anzahl von Verkniipfungsgrup-
pen fiir eine rdumliche Vernetzung auf. Demzufolge
werden niedrigere Festigkeiten und niedrigere Ther-
mostabilitét erreicht.

Verzweigte Molekiile mit hoherer Anzahl von reakti-
ven Radikalen gewdhrleisten einen hoheren Vernet-
zungsgrad und weisen somit hohere Reaktivitdt und
hohere Sofortfestigkeiten auf. Makromolekiile aus ver-
zweigten Oligomeren mit hoherer MolekulargroBe ha-
ben auch eine gute Plastizitét.

Bei niedrigem Kondensationsgrad resultieren, auf-
grund der hoheren Konzentrationen der Restmono-
mere Phenol und Formaldehyd, zu hohe Emissions-
werte im Produkt.

Die Molekulargrofie hat positiven Einfluss auf die
mechanische und thermische Bestdndigkeit, aber auf-
grund der Viskositdtserhohung und der schlechteren
Losemittelvertraglichkeit bei hoheren Molekulargro-
Ben sind der Molmasse obere Grenzen gesetzt.

Durch intensive Forschungen, fokussiert auf grenz-
iiberschreitende Untersuchungsfelder und durch Ein-
bindung neuer Analysenmethoden, konnten neue Er-
kenntnisse iiber die Abldufe auf molekularer Ebene
und die Auswirkungen auf die Bindereigenschaften
gewonnen werden.
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Abb. 2: Polymer 1 — Differentielle Molekulargewichtsverteilung
mit GPC-SEC

Die chemischen Reaktionen unterliegen den thermo-
dynamischen Gesetzen. Die Bedingung fiir eine spon-
tan ablaufende Reaktion ist eine negative freie Enthal-
pie. Welche neuen Bindungen entstehen, wird von
den Umwandlungsenergien, der rdumlichen Orien-
tierung der Molekiile und der Bindungsenergie be-
stimmt. Bei makromolekularen Stoffen konnen zusitz-
lich sterische Hinderungen auftreten. Das kommt vor,
wenn die Bindung einer Gruppe zu einem Atom an
eine, aufgrund der GréBe der in der Nachbarschaft
zum Reaktionszentrum stehenden Gruppe, unmoglich
ist.

Effizienzsteigerung mit innovativen
Bindersystemen

Aufgrund der dynamischen Verdnderungen in der In-
dustrie werden konventionelle, starre Konzepte in

Abb. 3: Polymer 2 — Differentielle Molekulargewichtsverteilung
mit GPC-SEC

Hinkunft nicht konkurrenzfihig sein. Die industrielle
Produktion in der Zukunft erfordert von allen Beteilig-
ten Effizienzsteigerung, Flexibilitdt, vernetzte Produk-
tionsprozesse und branchentibergreife Kooperationen.
Mit dem Ziel einer Effizienzsteigerung wird bei Fur-
tenbach nach innovativen, makromolekularen Struktu-
ren und damit neuartigen Eigenschaften der Binder ge-
forscht. Das Innovationskonzept basiert auf dem Para-
digmenwechsel individuell statt generell.

Serienbinder sind in einem breiten Anwendungsbe-
reich einsetzbar, die Eigenschaften sind jedoch nicht
auf die Anforderungen abgestimmt. Aufgrund des un-
gleichmédBigen Verhéltnisses zwischen der Leistungs-
fahigkeit und spezifischen Anforderungen wird das
maximale Potential entweder nicht ausgenutzt oder
nicht erreicht. An spezifische Anforderungen ange-
passte Bindersysteme gewahrleisten hingegen eine ma-
ximale Leistungsfidhigkeit bei der Anwendung.

M sofort

Diagramm 1: Bindersystem mit hoher Reaktivitat
M nach 10 min

Ergebnisse mit individu-
ellen Systemlésungen

Mnach1h Die Grundlage fiir die Entwick-

B nach24h

lung individueller Systemlésun-
gen sind ein genaues Anforde-

rungsprofil und die Erhebung
der Einflussfaktoren. In folgen-

den Beispielen werden Ergeb-
nisse mit spezifischen Systemlo-
sungen aus der Praxis aufgezeigt.

0,6+0,6

Binderdosierung

0,35+0,35

Beispiel 1:

Das Bindersystem gewaihrleistet
sehr hohe Reaktivitit, sehr hohe
Biegefestigkeiten und hohe ther-
mische Bestdndigkeit bei niedri-
ger Binderdosierung (Abb. 4).

Abb. 4: Bindersystem mit
hoher Reaktivitat
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Thinking works.
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Diagramm 2: Gasmenge und Gassto
50
Probenbezeichnung:
0,6% Friodur 090 A+0,6% Friodur 058 B
40
30 |
©
Testbedingungen: g
Pruftemperatur [°C]: 900
Stickstoff [lit/min]: 1
Spulzeit [min]: 2
Hartetemperatur [°C]: - 20
Hartezeit [s]: -
Einwaage [g]: 0,90 - 1,10
Die MeRwerte beziehen sich auf 1 g
Probe, Durchschnitt von 3
Messungen
10 |
T
L
—"
0 0 5 10
[ Gasmenge (cm?) 0,0 04 25
| ------ Gasstof (cm¥5 sec.) 0,0 04 2,0

1,9

0,9 0,1 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0

Abb. 5: Gasmenge und Gassto3

Beispiel 2:
Mit diesem Bindersystem wurde die Gasmenge auf das

fiir organische Binder niedrigste Niveau reduziert
(Abb. 5).

Beispiel 3:
Vermeidung von Gussfehlern mit einem Bindersystem

mit reduzierter Gasmenge und programmierbarem
Gasdruck (Abb. 6)

Diagramm 3: Gasdruck

e Bindersystem 1 = ==="Bindersystem 2"

10,0
9,5

9,0
8,5

8,0
7,5

7,0

6,5
6,0

5,5
5,0

cm3/5 sec

4,5

4,0
3,5

3,0
2,5

i(s) 77777/_'?\

1,0

0,5
0,0 T T T T T T

65 70

sec

Abb. 6: Gasdruck
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Beispiel 4: Beispiel 5:

Bindersystem fiir extrem lange Verarbeitungszeit der Bindersystem speziell stabilisiert fiir die Verarbeitung
Formstoffmischung (Abb. 7). in klimatisch warmen Regionen bei hohen Temperatu-

ren (Abb. 8).

Diagramm 4: Biegefestigkeiten-sofort VZ:2-7h
250
200 -
. 150
£
<
2
100 -
R I I I
o ]
VZ=2h VZ=3h VZ=4h VZ=5h VZ=6h VZ=7h
Hartezeit

Abb. 7: Biegefestigkeiten

Diagramm 5: Verarbeitungszeit bei 50°C

W sofort M nach 10 min Wnach1h nach 24 h

N/cm?

VZ=0h/50°C VZ=1h/50°C VZ=1,5h/50°C

Abb. 8: Verarbeitungszeit bei 50 °C

Kontaktadresse: FURTENBACH GMBH

A-2700 Wiener Neustadt | Neunkirchner Strasse 88

Tel: + 43 (0)2622 64200 66 | Mobil: +43 (0)664 8272682 | Fax: + 43 (0)2622 64200 69
E-Mail: m.sipos@furtenbach.com | www.furtenbach.com
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Fazit

Die Leistungsfdhigkeit von
Serienbindern ist aufgrund
konkurrierender Wirkungen
iiber das breite Eigenschafts-
spektrum begrenzt.

Hingegen weisen malge-
schneiderte Bindersysteme
maximale Leistung auf, sind
effizient und zukunftsfihig
und konnen in moderne Pro-
duktionsprozesse integriert
werden.

Mit Servicepaketen fiir in-
dividuelle Losungen und dem
Ausbau eines effizienten In-
novations- und Informations-
transfers der Forschungser-
gebnisse zu den Anwendern
kann eine Ausnutzung des
maximalen Potentials der
Bindemittelsysteme erreicht
werden.
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Semipermanentes Trennmittel
fiir die Kernherstellung im Cold-Box-Verfahren”

Semi-permanent Release Coating for Cold Box Core Production

Stacey Clifford

schloss ihr Studium der Chemie an der
Universitat von Miami mit dem Bache-
lor-Grad ab. 1997 nahm sie ihre Tétig-
keit bei ASK Chemicals in der Quali-
tatskontrolle auf und wechselte 2005 in
die Marketingorganisation des Unter-
nehmens. Stacey Clifford verantwortet
heute die Produktlinien Schlichte,
Sandadditive und Trennmittel sowie Hilfsstoffe in
Nordamerika.

Henning Rehse

Nach seinem Studium der Chemie und
einer anschlieBenden Forschungstétig-
keit an der DFG, nahm Henning Rehse
1989 seine Tétigkeit bei ASK Chemicals
auf. Dort war er zundchst in der For-
schung & Entwicklung beschiftigt und
schlieBlich seit 1990 als Produktmanager fiir Trenn-
mittel, GieBfilter und Speiser tdtig. 1999 wurde Henning
Rehse Geschiftsfiithrer der ASK Chemicals Feeding
Systems in Bendorf/D, 2010 iibernahm Herr Rehse das
weltweite Produktmanagement fiir Auxiliaries.

Schliisselworter: Cold-Box Kernfertigung, semiper-
manentes Trennmittel, Trennmittel, Trennlack, Haft-
fahigkeit

Zusammenfassung

Es gibt verschiedene Formulierungen von Trennmit-
teln, die im Cold-Box-Verfahren eingesetzt werden.
In hoch beanspruchten Bereichen des Kernkastens
wirken herkdmmliche Trennmittel nicht. Ein neuer,
widerstandsfdhiger Trennlack, der auf der Oberfla-
che des Kernkastens haftet und dem Harzaufbau
entgegenwirkt, wurde entwickelt und in der GieBe-
reiindustrie eingefiihrt. Es wurden Versuche durch-
gefiihrt, um die Anzahl der Zyklen zu ermitteln, bis
der Trennlack erneuert werden musste. Daten der
Testreihen werden hier vorgestellt. Die Tests zeigen,
dass der Trennlack erst nach mehreren Hunderten
oder gar Tausenden von Zyklen erneut aufgetragen
werden muss.

Einfiihrung

Normalerweise werden bei der Kernherstellung im
Cold-Box-Verfahren zu 100 % aktive oder 16semittel-
basierte Trennmittel genutzt. In den meisten Féllen er-
weisen sich diese Trennmittel als effektiv. Allerdings
bauen sich in hoch beanspruchten Bereichen des
Werkzeugs — z. B. unter den SchieBkopfen — Harz,

*) Vorgetragen von H. Rehse am 17. Februar 2016 auf dem
1.Intern. Deutschen Formstoff-Forum in Duisburg

Trennmittel und Sand auf. Zu 100 % aktive Trennmit-
tel basieren auf modifizierten Silikonen und sind
VOC-frei (d.h. ohne fliichtige organische Verbindun-
gen). Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass sie nicht
entflammbar sind. Sie sind stark konzentriert und wer-
den iiblicherweise in Giellereien mit hoher Produkti-
onsleistung eingesetzt. Mit einer einzigen Anwendung
kénnen mehrere Kern-Entnahmen durchgefiihrt wer-
den, moglicherweise bis zu 20 Zyklen, bevor eine er-
neute Anwendung erforderlich ist. Die Vorabinves-
titionen sind zwar hoher, doch miissen diese Trenn-
lacke nicht so oft aufgetragen werden, wodurch die
Verbrauchskosten niedriger ausfallen. Ein wesentlicher
Nachteil ist, dass sie zu dick aufgetragen werden kon-
nen, wodurch es zu Gasfehlern und iiberméBigem
Harzaufbau kommen kann und der Lack nicht auf der
Kern- oder Formoberfldche haftet. Losemittelbasierte
Trennmittel sind Mischungen aus verschiedenen Lose-
mitteln und den aktiven Bestandteilen, hauptsdchlich
modifizierten Silikonen. Die verschiedenen Losemittel
konnen u. a. entflammbar, brennbar und von der VOC-
Richtlinie ausgenommen sein. Aufgrund der Eigen-
schaften der Losemittel trocknen diese Trennmittel
schnell ab. Da sie weniger Silikon enthalten, sind sie
einfacher in der Anwendung und bauen sich nicht so
schnell auf wie ein Trennmittel, das nur aus aktiven
Bestandteilen besteht. Mit einer einzigen Anwendung
konnen mehrere Schiisse erfolgen. Ein Nachteil ist
ihre Entflammbarkeit. Im Gegensatz zu den zu 100 %
aktiven Trennmitteln enthalten ldsemittelbasierte
Trennmittel VOC, die tendenziell teuer sind.

Neuer Trennlack

Ein neuer Trennlack wurde entwickelt, der herkomm-
liche fliissige Trennmittel zum Aufspriihen ersetzt. Er
hat hervorragende Trenneigenschaften und beugt dem
Verkleben von Harz und Sand vor. Somit verhindert er
den Harzaufbau. Nach dem Trocknen ist der Trennlack
elastisch und dennoch widerstandsfihig, er zeigt sich
bei der Kernherstellung abriebfest gegeniiber dem
Sand. Ein zusétzliches Trennmittel ist nicht erforder-
lich. Der Trennlack beeintrachtigt den Kern nicht und
baut sich nicht im Kernsand auf. Wenn der Kernkasten
nicht in der Produktion verwendet wird, muss der
Trennlack mittels Eisstrahlen entfernt werden. Danach
sollte er zum Schutz des Werkzeugs vor der Einlage-
rung neu aufgetragen werden.

Test in der Praxis

Fiir den Test in einer GieBerei wurden zwei Kernkas-
ten ausgewdhlt. Dabei handelte es sich um den Kiihl-
wassermantelkern und die Auslass-Kerne eines Zylin-
derkopfes. Das zu diesem Zeitpunkt verwendete
Trennmittel wurde im Abstand von 4 bis 6 Zyklen auf-
getragen. Zuerst wurde der Kernkasten sandgestrahlt,
um mogliche Riickstinde von Harz, Sand, Ol und
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Trennmittel zu entfernen. Dann wurde die Oberfldche
des Kernkastens mithilfe einer Spriihflasche mit einer
Leistung von 1 m2 Oberfldche in weniger als 1 Minute
mit einem Primer vorbehandelt. Der semipermanente
Trennlack wurde mit einer Spritzpistole mit einer
Diise von mindestens 0,14 mm und 5 bar (73 PSI) auf
die trockene Oberfldche des Kernkastens aufgetragen.
40 Gramm des Trennlackes wurden in 10 Minuten auf
den Kernkasten des Kiihlwassermantelkerns und
40 Gramm des Lackes wurden in 7 Minuten auf den
Kernkasten der Auslass-Kerne aufgetragen. Es wurde
ein diinner Uberzug von 30 bis 70 pm erreicht. Im tro-
ckenen Zustand betrigt die Schichtdicke des Uberzugs
noch ca. 50 % der Dicke im nassen Zustand. Die Le-
bensdauer nimmt exponentiell mit der Dicke des La-
ckes zu. Durch Verdoppelung der Schichtdicke kann
die zu erwartende Lebensdauer vervierfacht werden.
Trennlack, der versehentlich auf die Druckfldche des
Kastens gespriiht wurde, wurde direkt nach dem Ar-
beitsgang mit Reinigungsmittel entfernt. Der Trennlack
auf dem Kernkasten des Kithlwassermantelkerns poly-
merisierte in 2,5 Stunden; der auf dem Kernkasten der
Auslass-Kerne polymerisierte hingegen in 12 Stunden.
Dieser Zeitunterschied ist darauf zuriickzufiihren, dass
der Test in einer realen Umgebung erfolgte. Der Kern-
kasten der Auslass-Kerne wurde beschichtet und bis
zum folgenden Tag nicht eingesetzt. Eine gewisse Zeit
ist erforderlich, um die Polymerisation des Trennla-
ckes zu ermoglichen. Es muss ein Polymerisierungs-
grad von 85 % erreicht sein, was idR innerhalb von
zwei Stunden der Fall ist. Feuchtigkeit und Liiftung
verbessern den Hartungsprozess (Abb. 1).
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Abb. 1: Ein Aushéartungsgrad von 85 % wird nach 2 Stunden
erreicht.

Die Produktion musste nicht angehalten werden, um
die Werkzeuge zu reinigen. Es war kein zusétzlicher
herkémmlicher Trennmittelspray erforderlich. Auf
dem Kernkasten des Kithlwassermantelkerns tiberdau-
erte der Trennlack 1.527 Zyklen und auf dem der Aus-
lass-Kerne 1.600 Zyklen.

Schlussfolgerung

Die Tests bestitigen, dass bei der Kernherstellung im
Cold-Box-Verfahren in hoch beanspruchten Bereichen
eine Verwendung von Trennlack im Kernkasten deut-
liche Vorteile gegeniiber herkommlichen Trennmitteln
aufweist. Der Trennlack ist ein trockenes System. Es
bilden sich keine Riickstinde — aus Harz, Sand und
Trennmittel, was im Allgemeinen als Harzaufbau be-
zeichnet wird (Abb. 2).
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Unbehandelter Kernkasten mit Sandanhaftungen

Behandelter Kernkasten mit ECPOART™ FR 654 N

Abb. 2: Unbehandelter Kernkasten zeigt im Gegensatz zu dem mit
ECOPART FR 54 N behandelten Kernkasten Sandanhaftungen.

Die Auftragsdicke wird allein durch die Anforde-
rungen an die MaBgenauigkeit beschrankt. Das System
ermoglicht eine konstante Funktion des Kernkastens,
da es zu keinen Storungen im Bereich der Entliiftungs-
kandle und Auswerfer mehr kommt. Der Kern wird
nicht mit Trennmittel verunreinigt, wodurch das Ri-
siko von Gussfehlern sinkt. Produktionsstopps werden
vermieden, was zu groflerer Produktivitdt und einem
hoheren Ertrag fiihrt. Wahrend der Produktion entste-
hen keine Emissionen von Ol oder Losemittel. AuBer-
dem wird das Werkzeug vor Verschleil geschiitzt, wo-
durch die Kosten fiir den Werkzeugaustausch sinken.
Herkémmliche Trennmittel miissen innerhalb von
20 Zyklen erneut aufgetragen werden. Der Trennlack
hingegen hilt weitaus ldnger: mehrere Hundert oder
sogar Tausend Zyklen, bevor eine erneute Anwendung
erforderlich ist. Ein klares Plus fiir Produktivitdt und
Qualitat.
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Praxiserfahrungen mit der LE-Technologie,
einem Formstoffadditivsystem zur
Reduktion der Emissionen”

Practical Experience with LE-Technology,
a Green Sand Additive System for Reduction of Emissions

Dipl.-Ing.

Dr.rer.nat. Thomas Engelhardt,

nach dem Studium der Chemie an der
Technischen Universitdt Aachen und
Abschluss der Promotion am Institut
fiir Gesteinshiittenkunde begann er
seine berufliche Laufbahn bei der Siid-
Chemie AG im Jahre 1989. Dort tiber-
nahm er verschiedene Funktionen im
Bereich Anwendungstechnik und Produktentwicklung.
Seit der Integration von Siid-Chemie AG in die Clariant
Produkte (Deutschland) GmbH ist er fiir Anwendungs-
technik und Produktentwicklung fiir die Geschafts-
bereiche GieBereiadditive, Waschmitteladditive und fiir
Bau-/Bohranwendungen in Europa verantwortlich.

Schliisselworter: Griinsand, Emissionsreduzierung, LE
(Low-Emission)-Technologie, GEKO® LE, ECOSIL® LE

Zusammenfassung

Um die Emissionen aus dem Griinsandsystem zu re-
duzieren, wird ein neuartiges umweltfreundliches
GieBereiadditiv vorgestellt. Ein wesentlicher Be-
standteil dieser Additive sind spezielle natiirliche
Grafite, mit denen zumindest ein Teil der konven-
tionellen Glanzkohlenstoffbildner, wie Steinkohle
und Harze, substituiert werden kénnen. In den letz-
ten Jahren hat sich die Praxistauglichkeit dieser Ad-
ditive, die unter dem Produktnamen GEKO® LE und
ECOSIL® LE angeboten werden, in vielen GieBereien
bestdtigt. In einzelnen GieBereien ist es gelungen,
die Emission von leichtfliichtigen Aromaten aus
dem Formstoff um bis zu 80 % zu reduzieren.

Einfiihrung

Aufgrund der strengeren Auflagen des Goteborg-Proto-
kolls, die ab dem Jahr 2020 eine drastische ldnderspe-
zifische Reduktion der Emission von fliichtigen orga-
nischen Verbindungen vorschreiben, muss die GieBe-
reiindustrie ihre Anstrengungen intensivieren, um ihre
Emissionen, insbesondere an leichtfliichtigen Aroma-
ten, zu senken. Der Zulieferindustrie féllt dabei die
Rolle zu, der GieBereiindustrie eine Technologie anzu-

*) Vorgetragen auf dem 1. Internationalen Deutschen Form-
stoff-Forum 2016 am 17.02.2016 in Duisburg und auf der
60. Osterreichischen GieBerei-Tagung am 8. 4. 2016 in
Bad Ischl.

bieten, mit der es moglich ist, die Emission zu redu-
zieren, ohne dass die Prozesskosten signifikant anstei-
gen. Clariant hat sich hierbei die Aufgabe gestellt,
emissionsfreie bzw. -arme Alternativen zu den heute
ublichen Glanzkohlenstoffbildnern, wie Steinkohle
und Harze, zu entwickeln.

Emissionsquellen im Griinsandsystem

Betrachtet man die Emissionen aus dem Griinsandsys-
tem in einer EisengiefBerei, ist es wichtig, sich sowohl
auf die Glanzkohlenstoffbildner im Formsand als auch
auf die organischen Kernsandbinder zu konzentrieren.

Wihrend des Abgusses in Griinsand kommt es zu
Pyrolyseprozessen, die zur Freisetzung von aromati-
schen Verbindungen aus den Glanzkohlenstoftbild-
nern und Kernsandbindern fiihrt. Diese Pyrolyse fiihrt
unter anderem zur Bildung von leichtfliichtigen Aro-
maten, wie Benzol, Toluol, Xylol und Ethylbenzol
(BTXE). Gleichzeitig werden aber auch polyzyklische
aromatische Kohlenwasserstoffe (PAK) gebildet, die al-
lerdings einen deutlich hoheren Siedepunkt aufweisen
im Vergleich zu den leichtfliichtigen BTXE-Aromaten.
Die leichtfliichtigen Aromaten werden daher gréften-
teils als gasformige Emission freigesetzt, wahrend die
PAKSs vollstindig im Griinsandsystem adsorbiert blei-
ben. Daher stellen die PAKs ein mogliches Problem fiir
die Verwertung oder Entsorgung von Altsanden dar.

Die heute iiblichen organischen Kernsandbinder bil-
den ebenfalls neben niedrigfliichtigen Aromaten auch
PAKs und zusétzlich Phenol.

Wirkungsweise von Glanzkohlenstoff-
bildnern im Griinsandsystem

Die Aufgabe der klassischen Glanzkohlenstoffbildner,
wie Steinkohle und auch spezieller Harze, ist die
Sandansinterung an der Gussoberfldche zu vermeiden.
Hiermit wird die Gussstiick-Formsand-Trennung in
den nachgeschalteten Prozessschritten wesentlich er-
leichtert. Die priméire Aufgabe der Glanzkohlenstoff-
bildner besteht daher darin, mit dem im Formhohl-
raum vorhandenen Sauerstoff zu reagieren und iiber
die Bildung von Wasserstoff und Kohlenmonoxid eine
reduzierende Atmosphére zu schaffen. Dariiber hinaus
bildet der Glanzkohlenstoffbildner wiahrend der Pyro-
lyse eine diinne Kohlenstoffschicht um die einzelnen
Quarzkorner aus. Diese diinne gldnzende Kohlenstoff-
schicht verhindert die Benetzung des Quarzsandes
durch das fliissige Eisen nachhaltig. Hierdurch kann
die Penetration des fliissigen Eisens in die Zwischen-
rdume des Formsandes wirkungsvoll unterbunden
werden.
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Technikums-Teststand zur Messung von
Aromatenemissionen aus Formsanden

Versuchszeit: 1 h

T Aktiv- “

kohle

i
CaCl, |
Isolierplatte 2

Formsand

Fe/Sand-
Verhaltnis:
1:1.7

s

Oberflachen-
temperatur
nach 1 h:
>150 °C

Gewicht des y
Gussstiicks: 2.4 kg (€%

Wasser-
kiihler

Unterhalb von 600 °C werden
keine Aromaten mehr gebildet.
Mit dieser Versuchseinrichtung
ist es moglich, die Aromatenemis-
sionen aus Betriebsformstoffen
praxisnah zu untersuchen. Auch
verschiedene Glanzkohlenstoff-
bildner konnen direkt miteinander
verglichen werden. Um Adsorpti-
onseffekte innerhalb des Formstof-
fes zu vermeiden, wurden die
GieBversuche mit einem sehr ho-
hen Eisen-Sand-Verhéiltnis von
1:1,7 durchgefiihrt. Unter diesen
Testbedingungen erreicht der ge-
samte Formstoff nach einer Test-
zeit von 1 h eine Temperatur von
iiber 150 °C. Da die Siedepunkte
der leichtfliichtigen Aromaten
deutlich unter diesen 150 °C lie-
gen, ist eine Adsorption im Form-

CLARIANT

Pumpe
100-500 I/h

Abb. 1: Teststand Clariant

Messungen der Formstoffemissionen unter
realistischen Prozesshedingungen

Um die Emissionen von leichtfliichtigen Aromaten aus
dem Formstoff unter realistischen Prozessbedingungen
testen zu kénnen, wurde in der VersuchsgieBerei der
Clariant ein geeigneter Teststand aufgebaut (Abb. 1).
In eine zylindrische Griinsandform wird ein Zylin-
der mit einem Gewicht von 2,4 kg abgegossen. Unmit-
telbar im Anschluss an den Abguss wird die Oberseite
der Form mit einer anorganischen Isolierplatte abge-
deckt, um einer iberméBigen Warmeabstrahlung ent-
gegenzuwirken. Uber die gesamte Form wird eine Me-
tallhaube gesetzt, tiber die alle entstehenden Gase mit
Hilfe einer Pumpe abgesaugt werden konnen.
Aus den feuchten Abgasen
wird zunéchst das Wasser aus-
kondensiert,  anschliefend

stoff auszuschlieBen. Die gebilde-
ten Aromaten werden daher voll-
stindig in der nachgeschalteten
Adsorptionseinheit erfasst.

Die Untersuchungen haben {iberraschenderweise ge-
zeigt, dass die Steinkohle eine niedrigere spezifische
Emission aufweist als natiirliche und synthetische
Harze, die in einigen GieBereien als Formstoffadditive
Verwendung finden.

Technologien, um die
Emissionen aus bentonitgebundenem
Formstoff zu reduzieren

Es steht eine ganze Reihe unterschiedlicher Techno-
logien zur Verfiigung, die in der Lage sind, die
Emissionen aus dem Griinsandsystem zu reduzieren
(Abb. 2).

wird die verbleibende Feuch-
tigkeit in einem Calcium-Chlo-
rid-Adsorberrohr vollstdndig
entfernt. Die so getrockneten

Gase gelangen dann auf ein
Aktivkohle-Adsorberbett, wo
alle leichtfliichtigen organi-
schen Bestandteile vollstdndig
adsorbiert werden. Mit Hilfe
von gaschromatographischen
Verfahren ist es moglich, die
freigesetzten Aromaten quanti-
tativ zu bestimmen.

Auswirkung auf
Entsorgung des
Formstoffes

Technologien zur Emissionsreduktion von CLARIANT ~
Formsanden
Alternative Externe Adsorber Clariant LE
Glanzkohlen- Adsorptions- innerhalb des Technologie
stoffbildner einheit Formstoffes
Emissions-
reduktion . . Reduktion um bis
ja a zu 80 %

Der Abgussversuch wird Zusatzliche neln
nach einer Stunde beendet, da Investitionen
eine Temperatursimulation ge- Gesamte _
i : Prozesskosten eliEn
zeigt hat, dass nach diesem
Gussqualitat Ok

Zeitraum die Temperatur in-

nerhalb der Griinsandform be-

reits unter die kritische Grenze

von 600 °C abgesunken ist. zu reduzieren
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basierend auf Grafit

dinnen Grafitplattchen bedeckt:

Kein Eindringen von Metall, glatte Oberflache.

Abb. 3: Umhiillung der Quarzkorner mit Kohlenstoff

Im Rahmen eines Entwicklungsproduktes wurde bei
Clariant nach alternativen Glanzkohlenstoffbildnern
gesucht, die einen dhnlich hohen Glanzkohlenstoffan-
teil bilden wie Steinkohle, aber eine niedrigere Ben-
zolemission aufweisen. Trotz umfangreicher Entwick-
lungsarbeiten, zum Beispiel mit den in groBen Mengen
verfiigbaren Recycle-Kunststoffen, konnte kein alterna-
tiver Glanzkohlenstoffbildner gefunden werden, der
eine im Vergleich zu Steinkohle niedrigere Aromaten-
emission aufweist.

Werden dem bentonitgebundenen Formstoff be-
wusst Adsorptionsmittel, wie Zeolithe, zugegeben,
wird das Problem der Emissionen nicht geldst, son-
dern nur in den Formstoff verlagert. Hierdurch kann
der erhohte Anteil der Aromaten im Formstoff zu
Schwierigkeiten bei der Entsorgung bzw. Weiterver-
wertung des Griinsandes fiithren.

Es stehen auch verschiedene Verfahrenstechniken
zur Verfligung, um die Abluftstréme aus der Forman-
lage weiter zu behandeln. Hierbei werden sowohl Ad-
sorptionsprozesse wie auch katalytische Prozesse an-
geboten. Alle diese Abgasnachbehandlungsverfahren
setzen hohe zusitzliche Investitionskosten voraus,
ohne dass die Produktivitdt der Formanlage selbst er-
hoht werden kann. Dies fiihrt insgesamt zu deutlich
erhchten Prozesskosten.

Clariant’s Low-Emission (LE)-Technologie

Der effizienteste Weg, die Emissionen aus dem Griin-
sandsystem zu reduzieren, ist es, die Bildung dieser
Aromaten schon beim Abguss selbst zu vermeiden.
Clariant’s LE-Technologie folgt diesem Konzept. Die
Herausforderung hierbei war, Formstoffadditive zu fin-
den, die die Funktion der klassischen Glanzkohlen-
stoffbildner tibernehmen konnen, ohne hoch- oder
niedrigsiedende Aromaten zu bilden.

Die primére Aufgabe der Glanzkohlenstoffbildner ist
es ja, mit dem Sauerstoff aus dem Formhohlraum zu
reagieren und hierbei eine reduzierende Atmosphére
zu schaffen. Alternative emissionsfreie Formstoffaddi-
tive miissen daher diese Funktion tibernehmen. Vor
diesem Hintergrund kommen als alternative Form-
stoffadditive eigentlich nur kohlenstofthaltige Materia-
lien in Frage. Von den zur Verfiigung stehenden emis-
sionsfreien Kohleprodukten wie Koks, Anthrazit und
Grafit ist aber nur Grafit in der Lage, die Funktion der
Glanzkohlenstoffbildner zu tibernehmen.

Grafit ist ein nattirliches Kohlenstoffmineral, wel-
ches zwischen 70 und 95 % reinen Kohlenstoff ent-
hélt. Eine besondere Eigenschaft von Grafit ist es, wie
Bentonit, diinne Plattchen zu bilden. Diese diinnen
Kohlenstoffplattchen miissen wéhrend der Formstoff-

Formsand mit LE Technologie,

Die Quarzsandkd&rner werden homogen mit

aufbereitung separiert werden und sind
dann in der Lage, wie die klassischen
Glanzkohlenstoffbildner, die Quarzkor-
ner mit einer diinnen Schicht Kohlen-
stoff zu umbhiillen (Abb. 3).

Hierdurch gelingt es ebenfalls, das
Benetzungsverhalten positiv zu beein-
flussen und die Penetration des Eisens
zu unterdriicken.

Wihrend die Morphologie von Grafit
und Bentonit sehr ahnlich ist, unter-
scheiden sich beide Formstoffadditive aber beziiglich
ihrer Oberflacheneigenschaften. Im Gegensatz zu Ben-
tonit, der sich in Wasser sehr leicht dispergieren ldsst,
weist Grafit hydrophobe Eigenschaften auf. Dies fiihrt
dazu, dass Grafit durch Wasser sehr schlecht benetzbar
ist und ohne weitere Additive nicht gleichméBig im
Formstoff verteilt werden kann. Erst durch eine geeig-
nete Kombination aus speziellen natiirlichen Grafiten
und geeigneten Dispergierhilfsmitteln ist diese homo-
gene Verteilung im Formstoff méglich. Die Benetzbar-
keit des Grafits ist hierdurch auch bei kurzen Form-
stoffaufbereitungszeiten sichergestellt und erlaubt so
eine gleichmédBige Umhiillung der Quarzkorner mit
Grafitplattchen.

Diese Kombination aus speziellen Grafiten und ge-
eigneten Dispergierhilfsmitteln ist die Basis fiir Clari-
ant’s LE-Technologie, fiir die ein weltweites Patent
(W02011/032668) angemeldet wurde.

Formstoffadditive auf Basis
der LE-Technologie

Derzeit werden zwei Produkte auf Basis der LE-Tech-
nologie angeboten:

e GEKO® LE ist ein Blend von hochqualitativen Giele-
reibentoniten mit speziellen Grafiten und Dispergier-
hilfsmitteln.

e ECOSIL® LE stellt ein Blend aus GEKO® LE mit ge-
ringen Mengen an Steinkohle dar.

Es wird empfohlen, die Einfiihrung der LE-Technolo-
gie in einer EisengieBerei als langsamen schrittweisen
Austausch zu realisieren. Basierend auf der Erfahrung
von inzwischen 15 GieBereien, die derzeit die LE-
Technologie nutzen, wird der folgende Fiinfstufenpro-
zess vorgeschlagen:

1. Schritt: Genaue Erfassung der Prozessparameter
und Formstoffeigenschaften.

2. Schritt: Messung der Emissionen aus dem jewei-
ligen Formstoffsystem im GieBereitechnikum der
Clariant.

3. Schritt: Erstellung eines Austauschkonzepts fiir die
LE-Technologie mit Unterstiitzung durch Clariant’s
GieBereiexperten.

4. Schritt: Schrittweise Substitution der klassischen
Glanzkohlenstoffbildner durch die LE-Technologie
mit einer parallelen Verfolgung der Formstoffeigen-
schaften in Clariant’s GieBerei-Servicelabor.

5. Schritt: RegelméBige Diskussion der Ergebnisse mit
Clariant’s GieBereiexperten und Definition des
nédchsten Austauschschrittes.
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europaischen GieBereien
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Benzolemission verschiedener Formsandsysteme in

CLARIANT
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Benzol / fliissiges Eisen (mg/kg Fe)
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Abb. 4: Praxiserfahrungen mit Clariant’s LE-Technologie

In Abhéngigkeit der Umlaufgeschwindigkeit des jewei-
ligen Formstoffsystems kann dieser Austauschprozess
bis zu zwei Jahre in Anspruch nehmen. Hierbei ist es
wichtig, nach jedem Austauschschritt das Griinsand-
system zu stabilisieren, um eventuelle Verdanderungen
rechtzeitig beobachten zu kénnen. Erst dann sollte der
nidchste Austauschschritt erfolgen.

Praxiserfahrungen mit
Clariant’s LE-Technologie

In der Zwischenzeit wurden im GieBerei-Technikum
der Clariant an rund
60 Umlaufsanden aus

Bis zum heutigen Zeitpunkt wurde in 15 européi-
schen GielBereien die LE-Technologie erfolgreich ein-
gefiihrt. Es konnte gezeigt werden, dass die Benzol-
emission, die die kritischste Komponente darstellt, in
der Regel um 50 % reduziert wurde (Abb. 5).

In GieBereien, die mit einem sehr hohen Emissions-
potenzial starten, sind sogar Benzolreduktionen bis
80 % moglich. In einigen dieser 15 GieBereien ist der
Austauschprozess noch nicht abgeschlossen, so dass
mit weiteren Emissionsreduktionen zu rechnen ist. Im
Folgenden wird die Einfiithrung der Clariant-LE-Tech-
nologie an einem konkreten Beispiel erldutert.

verschiedenen europdi-
schen GieBereien die
Aromatenemissionen
gemessen. Es zeigen
sich erhebliche Unter-
schiede.

Diese groBen Unter- 130
schiede sind auf den
unterschiedlichen An-
teil von Glanzkohlen-
stoffbildnern sowie die
unterschiedlichen An-
teile an nicht vollstdan-
dig abgebrannten Kern-
binderresten im Form-
stoff zurtickzufiihren.

g B

Benzol / fiissiges Eisen (mg/kg Fe)
s

)
40
1l
Abb. 5: Reduktion 0 l I I
der Benzolemission in 1 2 3 n

15 europédischen GieBereien

Reduktion der Benzolemission durch Einsatz der LE
Technologie in 15 europiischen GieBereien

CLARIANT

Benzol - Startniveau

= Benzol - aktuelles Niveau

IIII
e 7T &8 9
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Einfiihrung von
ECOSIL® LE bei PSA
in Frankreich

Die GieBerei PSA in Frank-
reich produziert rund 80.000
Tonnen Grauguss im Jahr.
Auf einer DISA 230 werden
schwerpunktmaiBig beliiftete
Bremsscheiben produziert.
Die 80 Tonnen Griinsand
werden tédglich zwdolf Mal 45
aufbereitet. Der Kernsandzu-
lauf betrdgt durchschnittlich
130 kg je Tonne Eisen.

Durch die Umstellung auf
LE-Technologie konnte nach
einem Umstellungszeitraum
von rund zwei Jahren eine
Benzolreduktion von iiber
60 % realisiert werden
(Abb. 6).

Interessanterweise hat sich
in der Umstellungsphase he-
rausgestellt, dass der spezifi-
sche Formstoffadditivver-
brauch signifikant reduziert
werden konnte. Dieser sank

GieBereien, die ECOSIL® LE einsetzen:
PSA Peugeot Citroen

Aromatenemission aus dem Formstoff der Disa 230

26.07.2011

Reduktion der Benzolemission von mehr als 60 %!

CLARIANT

Benzene
= Xylene
» Toluene

» Ethylbenzene

N .

22.10.2012 11.07.2013

von 51 kg je Tonne Eisen auf
derzeit 45 kg je Tonne Eisen,
was einer Reduktion von
12 % entspricht. Diese Re-
duktion konnte ohne Einbu-
Ben an mechanischer Festigkeit des Formstoffes umge-
setzt werden.

Neben der Emissionsreduktion hat die Umstellung
auf das grafitbasierte LE-System zusétzlich zu einer
sehr homogen Verdichtung der Form gefiihrt. Der fein-
teilige Grafit wirkt hier als formstoffinternes ,,Schmier-
mittel”.

Schlussfolgerung

In den letzten drei Jahren konnte die LE-Technologie
in insgesamt 15 europdischen GieBereien erfolgreich
eingefiihrt werden. Die LE-Technologie von Clariant
bietet der GieBereiindustrie die Option, die Emissio-
nen aus dem Formstoffsystem deutlich zu senken,
ohne dass die Prozesskosten wesentlich ansteigen. In
vielen Fillen ist es sogar mdglich, die Einfiihrung pro-
zesskostenneutral zu realisieren, da gleichzeitig die
spezifischen Formstoffadditivverbrduche und der Aus-
schuss reduziert werden konnten.

Abb. 6: Einsatz von ECOSIL® LE bei PSA (Frankreich)

Eine Reduktion der Aromatenemission um 50 % ist
in vielen Fallen moglich, bei hohem Ausgangsniveau
kann die Reduktion sogar bis 80 % betragen.

Neben der Reduktion der Emissionen hat der feintei-
lige Grafit auch einen positiven Effekt auf die Fiillung
und Verdichtung des Formstoffes. Der feinteilige Grafit
wirkt hierbei als internes ,,Schmiermittel” und verbes-
sert die FlieBfdhigkeit des Formstoffes. Hierdurch kon-
nen Gussfehler, die auf eine unzureichende Verdich-
tung der Form zuriickzufiihren sind, deutlich redu-
ziert werden.

Kontaktadresse:

Clariant Produkte (Deutschland) GmbH
D-85368 Moosburg | Ostenriederstralie 15
Tel.: +49 (0)8761 82 389

Fax: +49 (0)8761 82 203
thomas.engelhardt@clariant.com
www.clariant.com
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Abriebtester —
Einsatz zur Formstoftbeurteilung”
Friability Tester as a Tool for the Evaluation of Moulding Sand Quality

Dr.-Ing. Oleg Podobed,

Leiter Anwendungstechnik fiir
bentonitgebundene Formstoffe bei
Imerys Metalcasting Germany GmbH

¢

Dipl. Geol. Jens Brune,

Leiter Formservice Labor bei Imerys
Metalcasting Germany GmbH

Maximilian Heinrich Eilhard, MSc.,
Anwendungstechnischer Berater bei
Imerys Metalcasting Germany GmbH

Dipl.-Geol. Sandra Béhnke,

studierte Geologie an der Ruhr-Uni-
versitdt Bochum und absolvierte das
VDG-Zusatzstudium. Seit 2000 bei
S&B Industrial Minerals, heute Imerys
Metalcasting Germany GmbH, im Be-
reich , Neue Produktentwicklung* té-
tig. Nebenberuflich Promovendin an
der TU Bergakademie Freiberg.

Schliisselworter: Formstoffpriifung, Abriebtester, Ab-
riebfestigkeit, Shatter-Index

Der Abriebtester oder Friability Tester (Abb. 1) ist ein
vielversprechendes Werkzeug zur Beurteilung und
Einstellung der Formstoffsysteme in Bezug auf stabiles
Formergebnis und zum Vorbeugen der Sandabspiilun-
gen, das vor kurzem in Europa nach langer Pause
,wiederentdeckt“ wurde. Kombiniert mit den klassi-
schen Laboruntersuchungen, wie der Bestimmung der
Verdichtbarkeit und des Wassergehaltes, sowie Bestim-
mung der Sandtemperatur, lassen sich schnell Aussa-
gen liber die Formbarkeit und die ,,mechanische” Ero-
sionsbestdndigkeit tatigen.

*) Vorgetragen von O. Podoped auf dem 1. Internationalen
Deutschen Formstoff-Forum am 16. 2. 2016 in Duisburg.
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Abb. 1. Oben: Friability-Tester ,,Hamster-Kéfig“ zur Beurteilung
der Abriebfestigkeit (Fa. Simpson). Unten: Abriebtester mit
Heizlampenfunktion Zentrozap (Foto: Podoped, TU Freiberg)

Schnell laufende Formanlagen mit kurzen Taktzeiten
und hohen Verdichtungsdriicken, immer komplexere
Modelle und hohere Formkastenausnutzung, neue Le-
gierungen, diinnwandige Teile und hohe GieBtempera-
turen, schnelle Sandumldufe und variierende Form-
stoffbelastungen stellen die bentonitgebundenen
Formstoffsysteme vor neue bzw. noch anspruchsvol-
lere Herausforderungen. Denn am Ende soll eine sta-
bile Form fiir ein fehlerfreies und wirtschaftliches
Gussstiick stehen und die Wettbewerbsfdhigkeit einer
GieBerei am Standort Deutschland untermauern.

Der Formstoff ist und bleibt ein robuster und &uferst
widerstandsfdhiger Werkstoff (siehe Prof. Wojtas in
GIESSEREI 100 (Heft 01/2013)), braucht jedoch eine
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verstarkte Aufmerksamkeit um moglichst seine volle
Leistung abrufen zu kénnen.

Wir mochten uns mit der Frage nach den etwas we-
niger beleuchteten Bewertungskriterien der Formstoff-
qualitat, wie Plastizitédt, Formbarkeit und Abriebfestig-
keit beschéftigen, um eine Verbindung mit den poten-
ziellen Form- und Gussfehlern herstellen zu konnen
und die genauen Empfehlungen fiir deren prozesssi-
chere Arbeitsbereiche zu definieren.

Die Bestimmung dieser Grofen findet in den uns be-
kannten GieBereien entweder gar nicht oder nur spora-
disch statt und ist eher im Hochschulbereich oder bei
den Zulieferern bzw. den Geréiteherstellern zu finden.
Der Grund liegt teilweise, ganz banal, an der nicht vor-
handenen Gerédtschaft bzw. man vermisst klare Hin-
weise, Empfehlungen oder Richtlinien zur Durchfiih-
rung solcher Tests und zur Bewertung der Ergebnisse,
was tatsdchlich im europédischen Raum in den letzten
Jahren wenig Beachtung fand. Dabei ist die Thematik
an sich prinzipiell nicht neu und wurde bereits in der
Vergangenheit im deutschsprachigen Raum z.B. von
Boenisch, Flemming und Tilch betrachtet.

Bei den Untersuchungen wurden Verdichtbarkeits-
tester, Rammgerét, Schnelltrockner, Abriebtester, Ein-
richtungen zur Bestimmung des Shatter-Indexes und
der Verformbarkeitsgrenze verwendet. Die Untersu-
chungen erfolgen gréfBtenteils an Betriebssanden so-
wohl bei den GieBereien vor Ort als auch im Form-
sandservicelabor der Fa. Imerys (ex. IKO/ S&B).

Um die unterschiedlichen Stationen der Formstoff-
und der Formherstellung zu betrachten, fanden die
Untersuchungen gemdl der Arbeitsanweisungen in
unterschiedlichen Zeitabstdnden (vom Zeitpunkt der
Priifkorperherstellung an) statt. Fiir die horizontalen
Formanlagen waren dies: sofort, nach 15 und nach
30 Minuten — um den ,,normalen‘ Betriebszustand, so-
wie z.B. eine Stérung bzw. Produktionsunterbrechung
zu simulieren. Bei vertikalen Anlagen, wo die Form
schnell geschlossen wird, waren es: sofort, nach 5 und
nach 15 Minuten.

SHATTER-INDEX =

Die Bestimmung des
Shatter-Indexes (Abb. 2)
wurde aufgrund der
schwankenden Ergeb-
nisse bzw. einer gerin-
gen Empfindlichkeit ver-
worfen.

Die Werte sind stark
verdichtbarkeitsabhén-
gig. Scheinbar liefert
diese Methodik eine zu-
verldssige Aussage liber
die Plastizitdt des Form-
stoffes — gut oder weni-
ger gut — nur im héheren
Bereich der Verdichtbar-
keitswerte (40 bis 55 %)
und ist daher eventuell
fir die halbautomati-
schen  Einzelformma-
schinen geeignet. Solche

>
——

Abb. 2: Ridsdale Shatter-Index
Tester (Ridsdale & Co LTD,
UK) [6].
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Abb. 3: Einfluss der Verdichtbarkeit auf das Formstoffverhalten
und die formstoffbedingten Gussfehler [4].

GieBereibetriebe betreiben jedoch selten ein Formstoff-
labor, geschweige denn sind im Besitz geeigneter Test-
werkzeuge.

Aus der Literatur ldsst sich folgendes ableiten: “too
low and too high index are deleterious to moulding
sand” — was so viel bedeutet wie ,,zu trocken oder zu
feucht ist schlecht fiir den Formstoff/bzw. fiir die
Formbarkeit des Formstoffes“. So sind die ,,zu feuch-
ten“ und somit ,,zu plastischen“ Formstoffe schwer-
géingig bei der Verdichtung, die damit hergestellten
Gussteile neigen zu MalBabweichungen (Gussteiltrei-
ben) und das Auspackverhalten des Formstoffes kann
problematisch (schlecht) sein. Im Gegensatz zeigen die
trockenen“ Formstoffe zwar eine deutlich bessere
FlieBbarkeit, sind jedoch empfindlicher fiir Briiche —
Ballen und Kanten — sowie fiir Abspiilungen und folg-
lich fiir Sandeinschliisse.

ABRIEBFESTIGKEIT/FRIABILITY

“A friability value above 11% can indicate a tendency
to produce dirt defects and loss of casting surface qua-
lity”, so lautet die Aussage des Geriteherstellers Firma
Simpson. Warum ausgerechnet 11 % (und nicht 10, 12
etc.), ist zunédchst nicht ganz klar. Wichtig ist aller-
dings die Betonung auf ,kann die Tendenz zeigen®.
Die Werte < 12 % zeigen, nach unserer Erfahrung, dass
die Formstoffe grundsétzlich ein gutes Formergebnis
gewdhrleisten, sofern Formanlage und Modelle keine
gravierenden Defizite aufweisen. Werden die Formen
schnell zugelegt und abgegossen, so sind auch die
Gussergebnisse entsprechend gut.

Wie erwartet, zeigen die Ergebnisse klare negative
Tendenzen, wenn z.B. hohe Sandtemperaturen
(> 45 °C) vorliegen, zu niedrige Verdichtbarkeiten ein-
gestellt werden, die Mischzeiten zu kurz sind und der
Weg des Formstoffes zu der jeweiligen Formanlage
sehr weit ist, oder die hergestellten Formen vor dem
Abguss zu lange nicht zugelegt werden.

Interessant ist, dass die Ergebnisse der Laborunter-
suchungen nur unwesentlich von denen vor Ort in
den GieBereien ermittelten Werten abweichen. Die
Sandtemperatur scheint einen grofleren Einfluss da-
rauf zu veriiben als die transportbedingten Verdicht-
barkeitsunterschiede (der Wassergehalt war meist
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Friability vs. VB, WG (sofort), %
3.49

Friability, %
Wassergehalt, %

44 43 41 38 7
%

Verdichtbarkeit.
& Friability, % * WG %

W 54°C (WG 3.62/VD 35)

B47°C (WG 3.89/VD 34)

W67"C (WG 3.82/VD 36)

W58°C (WG 3.21/VD 31)

sofort n. 15 min. n. 30 min.

Abb. 4: Abriebfestigkeit vs. Verdichtbarkeit
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Abb. 5: Hohe Temperatur sorgt fiir h6here Abriebverluste,
insbesondere bzw. verstdarkt in Kombination mit niedriger Ver-
dichtbarkeit.
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Abb. 6: Abriebfestigkeit mit Starkezusatz zum Formstoff.

identisch, da die Proben stets hermetisch verschlossen
waren).

Die Methodik eignet sich auch z.B. um die bekannte
positive Wirkung von Stédrke, Cerealien oder Leim
quantitativ zu belegen (Abb. 6). Auch hier ist zu se-
hen, dass die Wirkung dieser Zusédtze mit der Zeit
(Stehzeit der Proben/der Formen) nachléasst.

Hohere Formstoffverdichtung fiihrt (bei gleichen
Formstoffeigenschaften) zu niedrigeren Abriebwerten
(Abb. 7). Griinde: Hohere Festigkeiten und geschlos-
sene Oberfldche. Jedoch Vorsicht: zu hohe/iiberh6hte
Verdichtung kann Ballenabrisse, Gasfehler und Explo-
sionspenetration verursachen.

e

Abb. 7: Verdichtung vs. Abriebbestiandigkeit.

Auch weitere moderne Gerdte wurden ergédnzend
zur Beurteilung des plastischen Verhaltens der Be-
triebsformsande verwendet.

Der Zusammenhang von Form- und Gussproblema-
tik, sowie die quantitativen Bewertungskriterien, sol-
len noch erforscht und formuliert werden. Entspre-
chende Forschungsarbeiten laufen u.a. am Osterrei-
chischen GieBereiinstitut (H. Kerber) (Abb 8).

Oft ist die Entstehungsursache fiir Erosionen und
Abspiilungen jedoch komplex und vielseitig. Diese
kénnen aufgrund einer tiberbeanspruchten Anschnitt-
technik, groBer Metallmengen/Durchflussmengen und/
oder langer Giefizeiten iiber den Anschnitt, Formbe-

Formsand C

Standardkraft [N]

L} 0.2 0.4 06 08 1 12

Stauchung [mm]

Abb. 8: Bestimmung der Kraft-Weg-Kurven/Plastizitdtsmessung und das Ergebnis
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GieRerei A B C D E
F max [N] 439,2 3174 348,7 387,0 338,5
s max [mm] 0,5 0,8 0,5 0,50 0,73
E-Modul [N/mm2] 1006,0 502,2 790,5 938,3 504,1
Verformungsarbeit [N*mm] 127,3 145,1 91,5 100,5 136,1
Druckfestigkeit [N/cm?] 22,4 15,2 17,8 19,7 16,2
Scherfestigkeit [N/cn?] 45 3,7 3,9 39

Wassergehalt [%)] 3,9 448 3,64 3,08 3,02
VD [%] 31 32 33 35 27
Aktivton [%)] 9,6 9 8,3 8,4 7,3
Schlammstoffe [%] 12,4 14,7 11,6 9,9 9,6

Tabelle 1: Messergebnisse. F max: Kraft; s max: Deformation; VD: Verdichtbarkeit

schidigung beim Zulegen oder Kerneinlegen oder Quellenverzeichnis:
nicht ausreichender Formstoffeigenschaften bei hohe- L .
ren Temperaturen stattfinden. Es wird sogar von Reak- 1. Fiability of Green Sands. R.W. Heine and M.A. McIntosh
. . . AFS Transactions 01-040.
tionen zwischen bentonitgebundenem Formstoff und -
. . . . .. 2. A Study on the Friability of Hot Sand. V.S. LaFay, S.I.
einzelnen Impfmitteln berichtet, was im Ergebnis ei- .
" Neltner, D.N. Greek, Jr. AFS Transactions 93-11
nem Sand- odqr Schlackenanschh.lss dhnelt. No.875 Friability and Moldability Tester. SIMPSON

Die Methodik kann das thermische Verhalten des
Formstoffes nicht simulieren. Eventuell kann dabei die
,modifizierte“ Ausfilhrung aus Freiberg (Abb. 1
rechts) helfen, wo die Abriebverluste sowohl bei
Raumtemperatur als auch unter Einstrahlung einer
Heizlampe durchgefiihrt werden kénnen. Ein Abgleich
der beiden Methoden steht noch aus.

Fiir eine direkte quantitative Aussage iiber die Guss-
fehlerneigung oder die Hohe des formstoftbedingten
Form- und Gussausschusses bedarf es jedoch nach wie
vor, einer umfassenden vor Ort Analyse in der Giele-
rei, da das Zusammenspiel aus Produkt (Bentonit,
Glanzkohlenstoffbildner, Hilfszusédtze), Metallurgie
und Anschnitttechnik und nicht zuletzt die Qualitéts- Ktad )
anforderungen einer GieBerei beriicksichtigt werden Kontaktadresse: .

. Imerys Metalcasting Solutions Germany GmbH
miissen.

. oo . D-45772 Marl

Wir werden kontinuierlich versuchen, unter Einsatz SchmielenfeldstraBe 78
der modernen analytischen Methoden und der Mess-  Tg] . 449 (0)2365 804-262
technik bei der Produktentwicklung und der Einfiith- Mobil: +49 (0)172 7817136
rung in der GielBerei ein umfassendes Experten-System E-Mail : Oleg.Podobed@imerys.com
der Formstoffanalyse weiter zu entwickeln. www.imerys.com

Foundry Technology. Peter R. Beeley.

Handbuch der Gussfehler. IKO.

Ridsdale FOUNDRY SAND TESTING EQUIPMENT
OPERATING INSTRUCTIONS

7. 1. Internationales Deutsches Formstoffforum 2016.

o oW

Der VOG im Internet: www.voeg.at

Verein Osterreichischer

GieRereifachleute

VEREIN _ GIESSEREIRUNDSCHAU  AKTUELLES PARTNERLINKS _ KONTAKT
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Ressourcenschonung im Gieliereibetrieb
durch den Einsatz spezialisierter Bindemittel”

Specialised Binder Systems help Foundries save Resources

Dipl.-Ing. Peter Groning

ist ausgebildeter Holzmodellbauer

und studierte in Leipzig GieBereitech-
nik. Seit 2005 ist er bei der Hiittenes-
Albertus Chemische Werke GmbH tétig
als Produktmanager fiir das Cold-Box
Verfahren.

el
‘s‘
Schliisselworter: Schmelzbauxit-Sand, Sandregene-

rierung, alkalischer Kernsand, Formaldehyd-Einstu-
fung

Natiirliche Ressourcen sind die Grundlage unseres
taglichen Lebens. Die Nutzung immer knapper
werdender Ressourcen sowie die Konkurrenz da-
rum nehmen weltweit stetig zu. Vor diesem Hinter-
grund ist ,Ressourcenschonung” ein grofes Schlag-
wort in unserer Zeit. Der effiziente und umweltver-
trigliche Umgang mit natiirlichen Ressourcen, ein
nachhaltigeres Wirtschaften und die Riickfiihrung
von Rohstoffen in Stoffkreisldufe sind heute ein
wichtiges Leitbild in praktisch allen Branchen.
Auch in der Giefjerei-Industrie.

Ressourcenschonung ist in der GieBerei-Industrie
schon lange Programm und gelebte Wirklichkeit. Seit
jeher haben Gielereien Prozessmaterialien, wie Metall
und Sand, wiedergewonnen und erneut eingesetzt, um
daraus wieder Wertstoffe bzw. Gusserzeugnisse herzu-
stellen. Es gehort zu den Kernkompetenzen der GieBe-
reien, aus Schrott und Bearbeitungsresten wieder
Gussteile werden zu lassen und sie in die Wertschop-
fungskette zuriickzufiihren.

Ahnliches gilt fiir den Formstoff Sand, der haufig re-
generiert und wiederverwendet wird. Denn auch
Quarzsand ist ein knappes und endliches Gut. Er
kommt in verschiedenen Industrien in groBen Mengen
zum Einsatz. Als dritthdufigster Rohstoff nach Luft
und Wasser wird Sand in tiber 200 Nutzungsbereichen
verwendet — von der Beton- iiber die Glas- und Porzel-
lan- bis hin zur Computerherstellung. Und natiirlich
als Formstoff in der GieBerei-Industrie. So ,ver-
braucht” ein Mensch im Durchschnitt jdhrlich rund
zwei Tonnen Sand.

Regenerierung eingesetzter Formstoffe

In der GieBerei-Industrie ist die Regenerierung der ein-
gesetzten Formstoffe und insbesondere der Kernsande

*) Vorgetragen auf dem 1. Internationalen Deutschen Form-
stoff-Forum 2016 am 17.02.2016 in Duisburg
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ein wichtiger und zentraler Punkt, um auch zukiinftig
erfolgreich agieren zu konnen. Es ist absehbar, dass
Quarzsand zukiinftig nicht immer in der gleichen er-
forderlichen Menge und Qualitét zur Verfiigung stehen
wird, wie wir das heute gewohnt sind. Das {ibergeord-
nete Ziel besteht deshalb darin, so viele Wertstoffe wie
moglich im Kreislauf zu halten. Es gibt heute gute,
ausgereifte Anlagentechnik zur Regenerierung der
meisten Formstoffe. Dabei werden je nach kundenspe-
zifischer Anforderung mechanische, thermische oder
thermisch-mechanische Regenerierungsverfahren ein-
gesetzt.

Bei der mechanischen Regenerierung wird die Bin-
derhiille durch Prallen, Schlagen, Schleifen oder
Scheuern mechanisch entfernt. Bei der thermischen
Regenerierung, die bei Temperaturen meist zwischen
700 und 950 °C erfolgt, verbrennt der Binder nach
Moglichkeit vollstdndig, sodass bei einigen Bindersys-
temen wieder Neusandqualitdt eingestellt werden
kann.

Wichtige Parameter fiir einen wieder einsatzfihigen
Regeneratsand sind:

e moglichst neutraler pH-Wert

e niedrige und gleichmaBige elektrische Leitfahigkeit
niedriger Glithverlust

geringe Feinanteile

niedriger und gleichméBiger Schlammstoffanteil

e gleichmaBiger und niedriger Oolithisierungsgrad

e gleichméBige Kornungsverteilung

Fallbeispiel: HA macht regenerierten
Schmelzbauxit-Sand wiederverwendbar

Nach der Regenerierung weisen manche Sande verén-
derte Eigenschaften auf. Je nach Einsatzfall und Rege-

Kernfertigung
Verringerung der Organik 9
Einsatz von Regeneratsand N
e ""\
| AL NG N A
/ sandreqene- K \
/ "Egm—%]—'f j *\ [Formfertigung |
y ' Kreislaufsand |
| Reduktion von

lf Kohlenstoff

&\ A

Gloten | vt
duktion Emissionen

Abb. 1: Ressourcenschonung im GieBereibetrieb
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pH Wert
11,00
10,50
10,00
9,50
9,00 -
8,50
8,00
7,50 I
T0 Tars | 20| 40| 20| 40| 20| 40| 20| 40 | 20| 40
65  min min min | min min min | min | min | min | min
| mew soo-crsoo'c 600°C 600°C 700'67 700°C m‘c@m‘c 900°C| 900°C
HpH Wert 8,00 9,20 9,90 10,10 10,50 10,10 9,50 9,10 | 9,05 9,00 8,95

Tabelle 1: Einfluss der Regeneriertemperatur auf den pH-Wert
von Bauxitsand

neratsand sind dann spezielle Bindersysteme erforder-
lich. Das folgende Fallbeispiel zeigt, wie Hiittenes-
Albertus einer GieBerei durch die Entwicklung eines
modifizierten Bindersystems dazu verhalf, regenerier-
ten Schmelzbauxit-Sand wieder fiir die Kernherstel-
lung einsetzbar zu machen.

Schmelzbauxit-Sand ist ein synthetischer Spezial-
sand, der aus mullithaltigen Rohstoffen hergestellt
wird. Das Rohmaterial wird dafiir aufgeschmolzen und
verspriiht. Das Ergebnis sind sehr gleichméfBige und
runde Sandkorner, die durch ihre besondere Oberfla-
chenstruktur eine hohe Bindekraft aufweisen und ver-
gleichsweise wenig Bindemittel benotigen. Schmelz-
bauxit-Sand hat zudem ein deutlich geringeres thermi-
sches Ausdehnungsverhalten als Quarzsand. Er ver-
fiigt iiber eine sehr gute Feuerfestigkeit und FlieBfdhig-
keit. Aufgrund dieser Eigenschaften eignet er sich fiir
spezielle Anwendungen besonders gut. Da der Spezi-
alsand recht kostspielig ist, ist eine Regenerierung und
Wiederverwendung wirtschaftlich wiinschenswert.

Bei diesem Anliegen erlebte eine GieBerei eine un-
liebsame Uberraschung: Der thermisch regenerierte
Bauxit-Sand verhielt sich nicht wie erwartet. Nach er-
folgter Mischung mit dem iiblichen Cold-Box-Binder
war er nur fiir sehr kurze Zeit verarbeitbar.

Die GieBerei wandte sich mit dem Problem an Hiit-
tenes-Albertus und lie den Regeneratsand im Labor
untersuchen. Die Testergebnisse bei HA bestétigten die
Sachlage: Bereits zwei Stunden nach der Mischung
funktionierte die Sandbindung tatsédchlich nicht mehr.
Was war die Ursache? Man untersuchte das Verhalten
des Bauxit-Sandes wihrend der thermischen Regene-
rierung und stellte fest, dass in dem fiir die Regenerie-
rung liblichen Temperaturbereich der pH-Wert des Re-
generats auf iber 10 anstieg. Die Erkldrung fiir dieses
Verhalten liegt darin, dass die alkalischen Bestandteile
des Bauxit-Sandes offenbar durch die hohe Tempera-
tur aktiviert werden und an die Kornoberflache mi-
grieren.

Chemisch erkldren sich die verkiirzte Sandlebens-
zeit und die reduzierte Festigkeit durch den Einfluss
der Metallionen auf die Kornoberfldche folgenderma-
Ben: Die NCO-Gruppen des Isocyanates werden durch
das tertidre Amin zur Reaktion mit den phenolischen
OH-Gruppen angeregt.

Ry M2
H OCHR
mklephiler Argriff .
R=H=C=0 + M3, R-N=C=0 + R-CH,OH ——= R-N-C-0 =+ NR;

Im Fall der Anwesenheit von metallischen Ionen
(hohe Leitfdhigkeit) aktivieren die Anionen der Me-
talle die NCO- Gruppen und wirken katalytisch fiir die
PU-Reaktion.

L} H OC
ik uoghr dogrif X | ?
e C

R=N=C=0 + % R-N=C=0 + R-CHyOH
(5] .

Durch Zusatz von speziellen Additiven kénnen die
storenden Anionen neutralisiert werden. Hier ein
schematisches Beispiel einer herkommlichen Additi-
vierung:

Na®(OH)Y +
(pH = 14)

H®CI
+ (pH=1)

- NaCl + H20
(pH=17)

Die Additivmenge wird an die Menge der stérenden

Anionen angepasst.

* Eine erhohte Menge Additiv nimmt Einfluss auf die
Reaktivitdt des Systems.

* Eine erhohte Menge Additiv nimmt Einfluss auf die
Lagerfdhigkeit des Bindersystems.

e Die Menge an Additiv wird experimentell ermittelt.

e Nicht bei allen Harzsystemen einsetzbar.

Losung: Mehrstufige zusitzliche
Additivierung im CB System

Das iiblicherweise verwendete Cold-Box-System, wel-
ches einen moglichst neutralen pH-Wert benotigt, ar-
beitet in der alkalischen Umgebung nicht wie ge-
wohnt. Zur Losung des Problems gelang HA die Ent-
wicklung eines Cold-Box-Systems fiir hochalkalische
Sande. Eine spezielle Additivierung sorgt dafiir, dass
der Bauxit-Regeneratsand nun wieder zur Kernherstel-
lung verwendet werden kann.

Durch die von Hiittenes-Albertus entwickelte Pro-
blemlésung kann ein hochwertiger GieBerei-Rohstoff,
der bislang als ,verloren” galt, in den Stoffkreislauf
zuriickgefiihrt werden. Das Fallbeispiel zeigt ein-
drucksvoll, wie das Ziel Ressourcenschonung mithilfe
qualifizierter Forschung und Entwicklung in der Pra-
xis erreicht werden kann — mit positiven 6kologischen
und 6konomischen Auswirkungen.

Parameter fiir die Deponierbarkeit von
GieBerei-Reststoffen

Bei der Beschiftigung mit GieBerei-Ressourcen richtet
sich der Blick zwangsldufig auch auf die Entwicklung
gesetzlicher Regelungen. So haben sich nach einigen
,ruhigeren Jahren in letzter Zeit die Anforderungen
an die zu deponierenden GieBerei-Reststoffe wieder
deutlich verscharft. Zum einen wird der Deponieraum
immer knapper, zum anderen erhéhen sich aufgrund
verschérfter gesetzlicher Vorgaben die Kosten fiir die
GiebBerei-Unternehmen. Nicht zu unterschédtzen ist
auch der Einfluss verbesserter Analytik (Geratetech-
nik) bei den Deponieunternehmen. Wichtige Parame-
ter sind zum Beispiel der Phenol-Index, TOC, DOC
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i T | e der Analytik. Die analytische Bestim-
organischer Antel des Trockenriickstandes der Originalsubstanz mung von Formaldehyd erfo.lgt nach
bestimmt als Gluhverlust Masse%  [<3 <3 <3  |e6**"  [<w® DIN EN ISO 11402. Bei den bisher an-
S ae I s =1 i 3 Rl T BRI LT gewendeten Messverfahren lag die
ests riterien . . . 0, .
e R T o e g o Messgenauigkeit bei = 0,1 %. §om1t
Ethylbenzol, o-, m-, p-Xylol, war es aufgrund der zur Verfiigung
Sy Sy stehenden Analytik und der unzurei-
Mineralélkohlen- wasserstofie | mg/kg TM |< 100 <500 . :
(Cu bis Ca) chend genauen Messtechnik nicht
Summe PAK nach EPA mgkg TM <1 <a0 moglich, einen Formaldehydanteil <
Eluatkriterien 0,1 % zu attestieren.
s jmat | pe o0’ Jewo®" |< 100 | In Abstimmung mit dem Industrie-
Phenole lmgt |<0,05 <04 [<0,2 I<s0 <100 \

Tabelle 2: Deponieverordnung

(TOC = Total organic components, DOC = Dissolved organic components, BTEX

= Benzol, Toluol, Ethylbenzol, Xylol)

und BTEX. Auch fiir diese Parameter mussten geeig-
nete analytische Verfahren entwickelt werden.

Die BTX (Benzol/Toluol/Xylol) Emissionen wurden
in den letzten Jahren sehr ausfiihrlich untersucht. BTX
Emissionen entstehen beim Abguss durcg die Pyrolyse
organischer Stoffe. Diese Emissionen sind gasformig.
Hierfiir stehen geeignete Messverfahren zur Verfiigung.

In den letzten Jahren ist das Thema BTEX verstarkt
in den Vordergrund getreten. Auch fiir diesen Parame-
ter mussten geeignete analytische Verfahren entwickelt
werden. Bei BTEX handelt es sich um den eluierbaren
Teil der Emissionen; das ist der Teil, der im zu depo-
nierenden Altsand verbleibt.

Die Arbeiten sind in diesem Bereich noch nicht ab-
geschlossen.Zur Zeit laufen einige Projekte, um den
Einfluss verschiedener Einsatzstoffe und Parameter auf
die BTEX-Werte zu simulieren.

Seit 1. Januar 2016:
Neue Einstufung von Formaldehyd

Ein weiteres wichtiges Thema fiir die Gielereien ist
die neue Einstufung von Formaldehyd. Infolge der am
1. Januar 2016 in Kraft getretenen Anforderungen sind
alle Beteiligten gefordert, eine sichere und rechtskon-
forme Anwendung von Formaldehyd sicherzustellen.
Zunichst bedeutete dies — in Abstimmung mit den In-

verband Giebereichemie und dem In-
stitut fiir GieBereitechnik wurde eine
gemeinsame Strategie zur Erarbeitung
eines geeigneten Messverfahrens ge-
startet. Ziel war die Modifizierung der
DIN EN ISO 11402 zur Bestimmung des Formaldehyd-
Gehalts. Weiterhin wurde die Entwicklung von Harzen
mit einem Gehalt an freiem Formaldehyd < 0,1 % in-
tensiviert. Mittlerweile ist es gelungen, eine ausrei-
chend genaue Messmethodik zur Formaldehydbestim-
mung zu entwickeln und anzuwenden. Damit ist es
moglich, die gesetzlichen Vorgaben nachweisbar zu er-
fiillen.

Dariiber hinaus wurde intensiv daran gearbeitet, den
Formaldehydgehalt in den verschiedenen Kernherstel-
lungsverfahren zu reduzieren. So ist es Hiittenes-Al-
bertus gelungen, eine Losung zu entwickeln, die es er-
moglicht, den Formaldehydgehalt in verschiedenen
Produkten und Verfahren so abzusenken, dass eine si-
chere Einhaltung der Grenzwerte gegeben ist.

Fazit: Neue Bedingungen im Gieljerei-
Umfeld erfordern innovative Losungen

Die zunehmende Spezialisierung und die wach-
sende Komplexitdt in Kombination mit gestiegenen
Umweltanforderungen machen auch den Einsatz spe-
zialisierter Bindemittel notwendig. Aufgrund der viel-
faltigen Anwendungen und Aufgabenstellungen ist es
notwendig, eine entsprechend umfangreiche Produkt-
palette zur Verfiigung zu haben.

Cold-Box
Eco Friendly Line |

FR Line

(Formaldehyd
Reduziert)

TEOS

QEEEOSITE)

LP Line

(Low Phenol)

Abb. 2 : Umweltfreundliche Cold-Box Produktlinien von Hiittenes-Albertus im Detail
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Abb. 3 : Umweltfreundliche Cold-Box
Produktlinien von Hiittenes-Albertus im
Uberblick
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Die Entwicklung umweltfreundlicher Produktlinien
richtet sich an den entsprechenden Kundenanforde-
rungen aus. Seit ldngerer Zeit ist HA dabei, anorgani-
sche Komponenten in das organische Cold-Box-Sys-
tem zu integrieren. In der aktuell letzten Ausbaustufe
des silikatischen Cold-Box-Systems, dem Sipurid Sys-
tem, ist ein Anorganik-Anteil von ca. 23 % enthalten.
Dieses fiihrt zu einer drastischen Reduktion des ver-
gasbaren Anteils des Cold-Box-Systems und damit zu
deutlichen Vorteilen in der Okobilanz.

Viele Cold-Box-Systeme von Hiittenes-Albertus er-
fiillen schon heute die gesetzliche Forderung ,,Formal-
dehyd < 0,1 %*“. Um dies fiir alle Produkte garantieren
zu konnen, hat das Unternehmen eine technische Lo-
sung entwickelt. Spezielle Harze mit sehr niedrigem
Phenolgehalt ermdglichen eine bessere Einhaltung der
Deponiegrenzwerte fiir Phenol.

Hochwertige Gewindefittings
und PRIMOFIT-Klemmverbinder

aus Temperguss

Georg Fischer Fittings GmbH
3160 Traisen
fittings.ps@georgfischer.com
www.fittings.at

Damit die GieBerei-Unternehmen auch zukiinftig er-
folgreich in einem schwierigen Umfeld bestehen kon-
nen, miissen spezialisierte und auf den jeweiligen An-
wendungsfall abgestimmte Binder-Systeme zur Verfii-
gung stehen. Hiittenes-Albertus bietet seinen Kunden
Losungen, die die positiven Eigenschaften verschiede-
ner Systeme vereinen und einen klaren Fortschritt in
puncto Umweltfreundlichkeit bedeuten.

Kontaktadresse:

HUTTENES-ALBERTUS Chemische Werke GmbH
Wiesenstralie 23/64 | 40549 Diisseldorf, Deutschland
Tel.: +49 (0)211 5087-223

Mobil: +49 (0)151 16722744

Fax: +49 (0)211 507757

E-Mail: PGroening@huettenes-albertus.com
www.huettenes-albertus.com
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CPP - Die prozesssichere Schlichteaufbereitung”

CPP - Process reliable Coating Preparation Plant

Mathias Gruber

Produktmanager Mould & Core,
Foseco — Vesuvius GmbH

Schliisselworter: Schlichteaufbereitung, Schlichte-
dichte-Bestimmung, CPP-Coating Preparation Plant

Kurzfassung

Die Automatisierung von Gieljereiprozessen dient,
neben der damit einhergehenden Verfahrensopti-
mierung und Wertschopfung, auch den gestiegenen
Anspriichen der Gieflereien an die Prozesssicher-
heit der Verfahren. Die Anwendung von Schlichten
ist dabei héufigst ein grundsitzlicher Bestanteil der
Produktionskette. Oftmals erfolgt die Aufbereitung
der Schlichte und die Kontrolle wichtiger Schlich-
teparameter jedoch weitestgehend noch manuell.
Mit der Moglichkeit einer automatisierten Schlich-
teaufbereitung durch den kontinuierlichen Einsatz
automatischer Schlichte-Messmethoden lassen sich
deutliche Alternativen aufzeigen. FOSECO CPP
Systeme ermoglichen den Schritt in die vollauto-
matisierte und prozesssichere Schlichteaufberei-
tung. Neben einer grundsitzlichen Darstellung zei-
gen Beispiele aus der Praxis die vielfaltigen Mog-
lichkeiten auf.

Automatisierte Prozesse haben sich in vielen Giele-
reien erfolgreich etabliert und unterstiitzen die vielfal-
tigen Prozessschritte bei der Herstellung qualitativ
hochwertiger Gusskomponenten. Um den stidndig stei-
genden Anforderungen weiter gerecht zu werden und
teure Nacharbeit zu vermeiden, ist die Oberfldchen-
qualitdt der produzierten Gussteile ein malBgeblicher
Faktor. Die Verwendung von Schlichten ist daher bei
einer Vielzahl von Anwendungen ein wesentlicher Be-
standteil der Produktionskette, um saubere und fehler-
freie Gussoberfldchen zu erzielen. Diese Vorteile bei
der Anwendung einer passenden Schlichte konnen je-
doch ohne Prozesskontrolle und gleichbleibende Para-
meter schnell verloren gehen. Die Kontrolle der
Schlichtedichte wird maligeblich dazu genutzt, eine
gleichmédBige Schlichteschicht zu erzielen. Unter der
Voraussetzung, dass andere Variablen wie Temperatur

*) Vorgetragen auf dem 1. Internationalen Formstoff-Forum
2016 am 17. 2. 2016 in Duisburg
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und rheologische Eigenschaften der Schlichte konstant
gehalten werden, nimmt die Bestimmung der Schlich-
tedichte eine Schliisselstellung ein. Das Verhéltnis
zwischen der Schlichtedichte und der Dicke der aufge-
tragenen Schlichteschicht bei unterschiedlichen Ver-
diinnungsgraden ist somit ein entscheidender Faktor
(Abb. 1).

Methoden zur Kontrolle
der Schlichteschicht

In der Industrie werden hauptsédchlich das Baumé-Ver-

fahren sowie der Viskositétstest mittels Auslaufbecher

zur Messung und Einstellung von Schlichten genutzt,

um eine optimale Dicke der Schlichteschicht zu erzie-

len. Die Zuverlédssigkeit dieser und anderer Verfahren

wird aber durch unterschiedliche Faktoren beeinflusst,

wie

e den/die Anlagenbediener,

e die Temperatur der Schlichte und des Kerns,

¢ die Umgebungstemperatur in der GieBerei und

e die Energie, die einer Schlichte durch das Pumpen
und Mischen bei der Anwendung zugefiihrt wird.

Die Schichtdicke der nassen Schlichteschicht d&ndert
sich signifikant, wenn die entweder iiber Baumé oder
iiber die Viskositdtskontrolle ermittelte Spezifikation
zu breit gewidhlt wurde (Abb. 2). Versucht man, diese
kritischen Parameter und andere Probleme durch ma-
nuelle Korrekturen zu vermeiden, kann das zu erhoh-
ten Nachbearbeitungs- und Ausschusskosten fiihren.
Obwohl die Viskositdt in hohem MafBe von der Tempe-
ratur abhéngig ist, verwenden die meisten GieBereien
keine festgelegten Spezifikationen fiir die kélteren
oder wiarmeren Monate des Jahres. Diese temperatur-
abhédngige Viskositdt beeinflusst auch die Stiarke der
aufgebrachten Schlichteschicht, was einen gravieren-
den Einfluss auf die Produktivitdt haben kann.

Verbesserte Prozesskontrolle
durch CPP

Somit liegt mit der Methode der Dichtemessung prin-
zipiell ein geeignetes Messverfahren vor, das jedoch
den beschriebenen instabilen Faktoren unterliegt. Geht
man davon aus, dass die genaue Bestimmung der
Dichte einen Riickschluss auf eine prozesssichere An-
wendung zulédsst, die zu einer erheblichen Verbesse-
rung der Konsistenz der nassen Schlichteschicht fiihrt,
so scheint eine Automatisierung in Verbindung mit
einer permanenten Dichtemessung als der Weg zur
Problemldsung.

Genau an dem Losungsansatz der verbesserten Pro-
zesskontrolle durch den kontinuierlichen Einsatz
automatischer Schlichte-Messmethoden setzt die
FOSECO Schlichte-Aufbereitungsanlage (CPP) an, wel-
che die Schlichtedichte durch die automatische Zu-
gabe von unverdiinnter Schlichte oder Losemittel
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Abb. 1 Schlichte, Baumé, Viskositat, Nass-Schichtdicke
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(Wasser oder Alkohol) konstant hilt. Die Schlichteauf-
bereitungsanlage nutzt die Dichte der Schlichte als
Steuerungselement. Damit ist sie in der Lage, die
Dichte der angelieferten Schlichte automatisch an die
Erfordernisse in der GieBerei anzupassen, um die bend-
tigte Schichtstdrke zu erzielen. Dadurch wird eine bis-
her nie gekannte Kontinuitédt der Schlichteschicht er-
reicht. Das bietet erhebliche Vorteile gegeniiber den
herkémmlichen manuellen Steuerungsverfahren, bei
denen das Produkt in bestimmten Zeitintervallen getes-
tet wird und, wenn nétig, Verdnderungen vorgenom-
men werden missen, wobei die Produktbeschaffenheit
letztendlich vom Anlagenbediener abhéngig ist.

Prozess-Sicherheit

Durch die GieBerei vorgegebene Werte werden perma-
nent iiberwacht, aktiv gesteuert und somit genau ein-
gehalten. Der Prozessablauf wird mit Hilfe unter-
schiedlicher Berichte, Bildschirm- und Textanzeigen
sowie von Alarmfunktionen sorgfiltig kotrolliert
(Abb. 3). Weiterhin erstellt das System eine Vergleichs-
datenbank mit Informationen zur Schlichteanwen-
dung. Die CPP Schlichteaufbereitungsanlage revolutio-
niert die Uberwachung der Schlichte und erméglicht
eine bisher nie da gewesene Kontinuitét bei der An-
wendung:
e Bis zu acht unterschiedliche Densimeter konnen an-
geschlossen werden, um die Dichtewerte zu iberwa-
chen

¢ Informationen {iiber die Dichte werden iiber einen
LCD-Monitor direkt an den GieBereimitarbeiter wei-
tergegeben

e Individuell einstellbare akustische und schriftliche
Warnhinweise machen den Prozessablauf sicherer

* Eine Vergleichsdatenbank der Schlichteparameter er-
leichtert die Uberwachung des Auftrags und die
Analyse

e 24/7 Fernsteuerungs- und Unterstiitzungsmoglich-
keit

e Automatische Kalibrierung des Densimeters

HFIIIIIEI LI IIIII IS

Abb. 3: Auswertung der Dichte innerhalb der Spezifikation
tiber das CPP Display
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CPP direkt an
Schlichte-Tankanlage

CPP direkt am
Tauchbecken

Schlichte als Containerware

Abb. 4: CPP - Individuelle Anpassung an Kundenbediirfnisse

Flexibilitat

Das System ist individuell an die Bediirfnisse des
Kunden anpassbar sowie an alle herkémmlichen
Schlichteanlieferformen, wie Fass, Container und
Tanksilo-LKW (Abb. 4). Die CPP Schlichteaufberei-
tungsanlage kann sowohl an Tauchbecken als auch an
FlieB- oder Spriithvorrichtungen angeschlossen wer-
den. AuBerdem kénnen Module zur Wasserdesinfek-
tion integriert werden.

Anwendungsbeispiel

Fur GieBereien, in denen die Schlichte durch Roboter
aufgetragen wird, wie bei der GieBerei Georg Fischer
in Mettmann (+ GF +), Deutschland, und bei Atlantis
Foundries (Pty) Ltd in Siidafrika, ist es noch wichtiger,
die Prozesse zu automatisieren, da dort die Moglich-
keiten einer Verdnderung bei der Anwendung oder bei
der Produktkonsistenz noch geringer sind.
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Einfiihrung einer automatischen
Schlichtekontrolle

Die bei +GF+ installierte CPP misst kontinuierlich die
Dichte der produzierten Schlichte und fiigt automa-
tisch Schlichte oder Verdiinner hinzu, um die Dichte
auf einem definierten Niveau zu halten. Auflerdem ho-
mogenisiert sie die Schlichte, die dadurch betriebsbe-
reit gehalten wird. Der Aufbereitungstank ist an ein
Rohrleitungsnetz angeschlossen, das die vorbereitete
Schlichte durch das Leitungssystem der Kernmacherei
pumpt, bevor sie zur Homogenisierung wieder in den
Tank zuriickgefiihrt wird.

Die Kernmacherei verfiigt iiber 11 Tauchbecken, die,
wenn erforderlich, Schlichte aus einer Versorgungs-
schleife beziehen konnen. Der Uberlauf aus den
Tauchbecken fliefit zuriick in die Versorgungsschleife,
wobei Sand oder Kernbruchstiicke durch eine Reihe
von Filtern entfernt werden, bevor die Schlichte im
Vorbereitungsbehilter erneut homogenisiert und auf
der richtigen Dichteeinstellung gehalten wird, um da-
nach wieder in die Versorgungsschleife einzuflieBen
(Abb. 5).

Aus Sicht der Qualitdtssicherung zeichnet die CPP
kontinuierlich die Dichte der zugefiihrten Schlichte
sowie die Zugabemengen von Schlichte und Wasser
auf.

Um die Zuverldssigkeit der Prozesskontrolle zu de-
monstrieren, wurde iiber einen Zeitraum von vier Wo-
chen eine Reihe von Tests durchgefiihrt. Nach einem
standardisierten Verfahren wurden quer ausgerichtete
Teststdbe mit Hilfe eines PUCB Bindemittels herge-
stellt und automatisch in mit der CPP aufbereitete
Schlichteproben getaucht. Die Ergebnisse dieser vier-
wochigen Studie belegen,

e dass bei einer Zieldichte von 1,15 g/cm? die durch-
schnittliche CPP-Dichte bei 1,147 g/cm? lag,

e die Standardabweichung fiir die Datenmenge nur
+ 0,001 g/cm?® betrdgt und

e dass das gemessene Gewicht der Trockenschlichte
pro Kern durchschnittlich 11,2 g betrug, bei einer
Standardabweichung von nur + 0,25 g

Dieses Resultat ist als reproduzierbar anzusehen, wo-
bei die Varianz der Gewichtszunahme der Kerne da-
rauf hinweist, dass die Schlichtedicke iiber die ge-
samte Versuchszeit von 4 Wochen sehr gleichméBig
war. Somit hélt und steuert das CPP System die
Schlichtedichte innerhalb der engen Kontrollgrenzen
konstant .

Dieses Testverfahren wurde entwickelt, um Giele-
reiprozesse reproduzierbar zu machen, bei denen die
Schlichte mit einer bestimmten Dichte durch vollauto-
matische Roboter auf die Kerne aufgetragen wird, wel-
che sowohl die Schnelligkeit des Tauchvorgangs als
auch die Verweildauer der Kerne in der Schlichte steu-
ern.

Auch weiterhin finden nachtragliche Qualitdtskon-
trollen in der GieBerei statt, um zu tiberpriifen, ob die
CPP noch immer eine gleichméfBige Schlichtedichte
liefert sowie zusétzlich regelmdfige Kontrollen der
Schlichtedicke, um eine gleichméfBige Anwendung si-
cherzustellen.
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Abb. 5: Schematische Darstellung
einer CPP mit Tauchbecken und
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Prozesssicherheit bei +GF+

Bei der Anwendung von Schlichten auf Wasserbasis
ist Sauberkeit duferst wichtig, um Verunreinigungen
zu vermeiden, die zu einem Befall mit Bakterien und
zu einem Zerfall der Produktrheologie fithren und da-
mit zu einer Verdnderung der Anwendungseigenschaf-
ten. Um dieses Risiko zu vermeiden, installierte +GF+
ein passendes Wasserdesinfektionssystem auf der CPP.
Dieses System stellt sicher, dass das gesamte ankom-
mende Wasser, das zur Verdiinnung verwendet wird,
desinfiziert wird und vermeidet damit auf Dauer jegli-
che Verschlechterung der Schlichtequalitdt aufgrund
von bakteriellen Infektionen. Der Vorteil dieses Sys-
tems liegt darin, dass die Desinfektion ohne aggressive
chemische Zusitze erfolgt, die bei den Bedienern
Hautreaktionen hervorrufen oder die rheologische
Leistung der Schlichte beeintrachtigen konnten.

Zusammenfassung und Ausblick
in die Zukunft

Durch die vollautomatische Uberwachung der Schlich-

tedichte und der optimalen Stirke der feuchten

Schlichteschicht kénnen GieBereien ihre Schlichtean-

wendung signifikant verbessern. Die Stidrke der nassen

Schlichteschicht kann je nach spezifischer Anwen-

dung eingestellt werden. Daraus ergeben sich folgende

Vorteile:

e GleichmaéBige Stiarke der Schlichteschicht

e Weniger Defekte, die auf fehlerhaften Schlichteauf-
trag zurlickzufiihren sind

e Geringerer Ausschuss bei Gussstiicken und weniger
Ausschuss bei Formen und Kernen

e Verbesserte Trocknungseigenschaften

e Hohere Produktivitit

¢ Geringere Herstellungskosten pro Gussteil
e Hohere Wirtschaftlichkeit der GieBerei

CPP Anlagen sind bewéhrte Systeme zur prozesssiche-
ren Aufbereitung und Verarbeitung von Schlichten
und Bestandteil der breiten FOSECO Produktfamilie.
Sie unterstiitzen GieBereien erfolgreich bei der wirt-
schaftlichen Produktion von anspruchsvollen Guss-
komponenten. Durch die permanente Kontrolle und
die vollautomatische Anpassung der mit CPP aufberei-
teten Schlichten werden wichtige Parameter, wie die
Dichte und die Schichtstdarke der Schlichten, zu repro-
duzierbaren Konstanten. Angesichts der wachsenden
Forderung der GieBereien nach Prozesssicherheit ist
das CPP-Konzept das geeignete System, um dieses Ziel
bei der Anwendung von Schlichten zu erreichen.

CPP Anlagen werden stdndig weiterentwickelt und
konnen passend auf die jeweiligen Kundenanforde-
rungen zugeschnitten werden.

Danksagung

Unser Dank gilt +GF+ Mettmann Automotive, im Be-
sonderen Herrn M. Busch, fir die wertvolle und ver-
trauensvolle Zusammenarbeit.

Kontaktadresse:

FOSECO Vesuvius GmbH
D-46325 Borken
Gelsenkirchener Strafle 10
Tel: +49 2861 83 0

Fax: +49 2861 83 338
fosecogermany@vesuvius.com
www.vesuvius.com
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e-mail: nechtelberger@voeg.at

e-mail: giesskd@notes.unileoben.ac.at

ﬁ G I (sterreichisches
GieBerei-Institut

e-mail: office.ogi@unileoben.ac.at
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Die 60. Osterreichische GieBerei-
Tagung stand unter dem Motto ,,In-
dustrie 4.0 — Umsetzung in der
Gieberei.”

In den 23 Plenar- und Fachvor-
trdgen wurde ein inhaltlich breit
gefdchertes und interessantes Vor-
tragsprogramm geboten. Es wurde
iiber neueste Forschungsergebnisse
aus den Bereichen Metallurgie,
Giefitechnologie sowie moderne
und zukunftsweisende Optimie-
rungsmoglichkeiten fiir GieBver-
fahren und Gussteile unter dem
Aspekt von Industrie 4.0 sowie
Material- und Energieeffizienz be-
richtet, aber auch Ausblicke in
kiinftige Entwicklungen und An-

Kongress & TheaterHaus Bad Ischl/Oberdsterreich

forderungen an GieBler und Guss-
produkte wurden gegeben.

Den Vortragenden sei an dieser
Stelle nochmals herzlichst ge-
dankt, sie haben wesentlich zum
guten Gelingen der Tagung beige-
tragen.

Mit mehr als 280 Teilnehmern,
wovon rund 30 % Gieber und
Gussanwender waren, 40 % aus
dem Zulieferbereich und 30 % aus
Forschungsinstituten, Verbdnden
und Behorden kamen, war auch
die Beteiligung sehr hoch und eine
ausgewogene Mischung gegeben,
um auf breitester Ebene Entwick-
lungen und Trends zu diskutieren,
fachliche Gesprdche zu fiihren

Riickblick auf die
60. Osterreichische
Giebereitagung

w,Industrie 4.0 - Umsetzung
in der GieBerei

am 7./8. April 2016
in Bad Ischl

bzw. sich bei 25 Ausstellern tiber
Produktneuheiten und Dienstleis-
tungsangebote zu informieren
(siehe Aussteller-Collage). Erfreu-
lich ist auch der hohe Anteil von
Teilnehmern aus den angrenzen-
den Liandern; so kamen immerhin
rd. 1/3 aus Deutschland, 4 % aus
der Schweiz und 5 % aus Slowe-
nien, Tschechien, Schweden und
GroBbritannien. )

Auf Einladung des VOG konnten
auch acht Studenten mit Prof.
Dr. W. Giselbrecht von der HTL
Modling an Tagung und GieBer-
abend teilnehmen.

Die Kaiserstadt Bad Ischl als Ta-
gungsort war wiederum eine aus-

KR Ing. Michael Zimmermann begriite die Teilnehmer und erdffnete die Tagung | Blick ins gut besetzte Auditorium
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Seeschloss Orth in Gmunden/O0 (© Osterreich Werbung/Himsl)

... bei bester Stimmung ...

gezeichnete Wahl. Die Rdumlich-
keiten im Kongress & TheaterHaus
waren ideal fiir die Plenar- und
Fachvortragsreihen geeignet, die
Fachausstellung war gut in den Ta-
gungsablauf eingebunden.

Der traditionelle GieBerabend
fand in der architektonisch einem
griechischen Tempel nachempfun-
denen Trinkhalle, in der ehemals
die Kurgéste Trinkkuren vorge-
nommen haben, statt. Nomen est
omen, hat sich der GieBerabend —
wie jedes Jahr — zu einem Hohe-
punkt entwickelt. Bei hervorragen-
dem Buffet sowie bodenstdndiger
musikalischer Begleitung konnten
in ungezwungener Atmosphére
Kontakte gekniipft, Fachgespréache
gefiihrt und langjdhrige Freund-
schaften vertieft werden.

Das Begleitprogramm fiihrte die
Teilnehmerinnen nach Gmunden,
wo eine Besichtigung der Gmund-
ner Keramikmanufaktur und des
Seeschlosses Orth sowie ein Bum-
mel durch die Altstadt auf dem
Programm standen. Auf der Riick-
fahrt wurden noch die Kirche mit
der berithmten Fischerkanzel so-
wie das Kloster in Traunkirchen
besichtigt. )

Die Veranstalter, das Osterrei-
chische GieBerei-Institut (OGI), der
Lehrstuhl fiir GieBereikunde (LfGk)
und der Verein Osterreichischer
GieBereifachleute (VOG) bedanken
sich bei den zahlreichen Teilneh-
mern und Ausstellern sowie insbe-
sondere bei den Vortragenden, die
zum guten Gelingen der Tagung
beigetragen haben und freuen sich
auf ein Wiedersehen

) bei der nédchsten
Osterreichischen GieBlerei-Tagung
am 27./28. April 2017.
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‘E An der begleitenden Fachausstellung beteiligten sich 25 Un-
ternehmen der Zulieferindustrie und niitzten die Gelegenheit,
auf ihre neuesten Produkte, Dienstleistungsangebote und Ent-
wicklungen hinzuweisen und den Erfahrungsaustausch unter
Fachkollegen zu bereichern.
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Einen Uberblick iiber die referierten Themen geben

die folgenden Kurzfassungen:

PLENARVORTRAGE

Der wachsende globale Wettbe-
werb in der Produktionstechnik
setzt die europdischen Industrie-
unternehmen zunehmend unter
Druck. Der erreichte Wettbewerbs-
vorsprung muss jeden Tag aufs
Neue verteidigt werden. Die Globa-
lisierung und die steigende Kom-
plexitidt von Produkt und Produk-
tion ldsst die klassische Wert-
schopfungskette  verschwinden.
Viel mehr sehen sich Unternehmen
mit komplexen Wertschopfungs-
netzwerken konfrontiert. Dies und
beschleunigte Innovations-, Pro-
duktlebens- und Entwicklungszy-
klen und volatilere Markte erfor-

Vernetzung der Anlagenentwicklung und
virtuelle Inbetriebnahme
Alois Wiesinger (V), Fill Ges.m.b.H., Gurten, A

dern eine flexible und individuali-
sierte Produktion. Neben den tradi-
tionellen Anforderungen schneller,
glinstiger und qualitativ hochwer-
tig zu produzieren ergeben sich
neue Herausforderungen, wie das
schnelle und kostengiinstige Ein-
fithren neuer Produktionsverfahren
und Technologien.

Eine individualisierte Produk-
tion kann z. B. durch dezentrale
Prozesssteuerungen oder flexible
Maschinen und Anlagen umgesetzt
werden. Aktuelle Produktionen
werden diesen Herausforderungen
nur schwer gerecht, weshalb Anla-
geninvestitionen noétig sind. Der

Technologische Systeme zur Unter-
stiitzung der Effizienz des Ein-
kaufs — Von BigData zu Smart-
Data — ein Tool — Einkaufspraxis
mit Beispielen aus der GieBerei.
Der durchschnittliche Material-
anteil in der GieBerei betrdgt knapp
iiber 60 % des Umsatzes. Legt man
den stark steigenden Wettbewerbs-
druck und damit den einhergehen-
den Kostendruck zu Grunde und
vergleicht dies mit dem Ergebnis
einer Studie von PriceWaterhouse-
Coopers, die besagt, dass ,Eine
Einsparung von 5 % im Einkauf
denselben Effekt auf den Gewinn
eines Unternehmens hat wie eine

Maschinen- und Anlagenbauer, der
solche flexiblen und vernetzten
Anlagen liefern soll, muss sich die
Frage stellen, auf welchen Prinzi-
pien und Konzepten eine indivi-
dualisierte Produktion basiert und
wie sich diese auf die Maschinen-
und Anlagenentwicklung auswirkt.
Individuelle Produktion zeichnet
sich durch aufgeteilte Prozess-
schritte und Anlagenteile (Modula-
risierung), deren Standardisierung,
rechnergestiitzte =~ Modellierung,
Vernetzung und deren automati-
sierte, flexible Kombination aus.
Daher beschreibt der Beitrag die
Auswirkungen der neuen Heraus-
forderungen auf die Anlagenent-
wicklungsprozesse und den Ein-
satz digitaler Modelle und Metho-
den tiber den gesamten Anlagenle-
benszyklus. Als Beispiel wurde an-
hand der virtuellen Inbetrieb-
nahme gezeigt, dass, speziell im
Anlagenbau, ein effektiver Nutzen
neuer rechnergestiitzter Methoden
nur durch eine Modifikation der
Entwicklungsprozesse maglich ist.

LA 2R 4

Beschaffung 4.0 fiir GieBereien —
Kostenoptimierung im Einkauf mit Big Data
zu Smart Data

Giinter Eder (V), Tamas Csermely, Christian Eder,
Quantoras KG, Wien, A

30%ige Umsatzsteigerung”, so ist
es logisch, dass das Hauptaugen-
merk fiir einen nachhaltigen Erfolg
der GieBerei auf dem Rohstoffein-
kauf liegt.

Der Vortrag zeigte die heute be-
reits nutzbaren Moglichkeiten von
BigData, Digitalisierung und die da-
raus resultierenden Einsparungspo-
tenziale auf. Es wurde eine neue
Technologie zur Einkaufsoptimie-
rung prasentiert. Mittels eines spe-
ziell entwickelten Programms wer-
den weltweit Alternativlieferanten
oder -produkte und alle damit ver-
bundenen Daten, die den Preis be-
einflussen, gescannt und perma-

nent abgefragt. Dariiber hinaus fin-
den wichtige Ereignisse wie Streiks,
Naturkatastrophen und &hnliches
Eingang in die Auswertung. Die
Technologie ermdglicht es, einzig-
artige Datenmengen in kiirzester
Zeit abzufragen und aus den Resul-
taten wieder selbstlernend neue
Abfragen zu generieren. Aus diesen
enormen Datenmengen werden
technologiebasierend die relevan-
ten Daten geclustert und in Daten-
banken gespeichert. Diese ,,.Smart
Data“ stellen die Grundlage fiir die
Auswertungen dar. Resultat sind ei-
nerseits alternative Lieferanten oder
Produkte, die ein erhebliches Ein-
sparungspotential generieren und
andererseits Preisindizes, die den
Einkdufer permanent iiber Rohstoff-
einfliisse und die reale Marktpreis-
entwicklung informieren.

Diese neue Technologie — Be-
schaffung 4.0 — wurde an Hand
von Praxisbeispielen aus der Gie-
Berei gezeigt. Die Prasentation um-
fasste neue Mdglichkeiten zur Ein-
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kaufsoptimierung durch das Auf-
finden von Alternativlieferanten
und damit giinstigeren Preisen ge-
nauso wie neue Tools, die es er-
moglichen, auch Preisindizes fiir
Rohstoffe in der GieBerei zur Ver-
figung zu stellen, die es bisher

nicht gegeben hat. Die neue Tech-
nologie ermoglicht es Quantoras,
den Gielereien fiir fast alle Roh-
stoffe Produktkalkulationen zur
Verfiigung zu stellen. Das bedeutet,
der Einkauf in der Gielerei kennt
die jeweils aktuellen Kosten der

* o0

Das Fertigungsverfahren Giellen
stellt als das dlteste Formgebungs-
verfahren eine ausgereifte Techno-
logie dar. Im Zuge sich verdndern-
der Kunden- und Marktbed{irfnisse
stoBen traditionelle Gusstechniken
heute zunehmend an ihre Grenzen.
Das Potential, diese Liicke zu
schlieBen, bieten die innovativen
Verfahren der Additiven Fertigung
oder auch 3D-Druck, wie die
Schichtbautechnologie landlaufig
bezeichnet wird.

Als besondere Vorteile der
Schichtbautechnologie im direkten
Vergleich zu Gielfverfahren sind
komplexere Geometrien, noch ge-
ringere sowie variable Wandstér-
ken und innere Strukturen fiir
Leichtbau etc. ohne Mehrkosten
realisierbar. Dabei entstehen Bau-
teile fiir neue Anforderungen und
mit neuen Funktionen und manu-
elles Nachbearbeiten, wie das Fii-
gen multipler Einzelkomponenten

Herstellung fiir die Rohstoffe und
verhandelt nur mehr die Margen
mit seinen Lieferanten — das ist
Einkauf auf neuem Niveau -
Beschaffung on the edge.

Additive Design and Manufacturing (ADM)
als Fertigungsverfahren der Zukunft
Werner Stapela (V), FIT AG, Lupburg, D

durch Schweiflen oder das Aus-
bohren von feinen Kanailen, kann
reduziert werden oder entféllt so-
gar ganz. Auch eine individuali-
sierte Massenproduktion ist dank
werkzeugloser Fertigung moglich.
Selbst aus dem Rapid Prototy-
ping kommend, hat die FIT AG
iiber 20 Jahre Erfahrung mit ver-
schiedensten Verfahren und Mate-
rialien der Additiven Fertigung.
Zentral fiir den erfolgreichen Ein-
satz additiver Technologien ist die
Erkenntnis, dass der Mehrwert der
neuen Technologien nur durch ein
spezielles, additiv gerechtes Kon-
struieren zu erschliefen ist. Die
Losung, die FIT fiir die Einfiihrung
additiver Technologien entwickelt
hat, lautet ADM. Das ganzheitliche
Konzept ,, Additive Design and Ma-
nufacturing” umfasst das fein abge-
stimmte Zusammenspiel von addi-
tiv gerechtem Konstruieren und
der eigentlichen additiven Ferti-

L 2R 2R 4

Abensberg, D

Der Vortrag stellte zunédchst allge-
mein dar, dass in den unterschied-
lichsten Verarbeitungsprozessen der
Industrie Warmeprozesse erforder-
lich sind, in denen vielfach exakt
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gung. Konkrete Anwendungsfille
reichen von Einzelstiicken bis zu
hoheren Serienstiickzahlen kom-
plexer, funktionaler Bauteile. Der-
zeit verwendbare Materialien sind
Kunststoff und eine Vielzahl hoch-
wertiger Metalle wie Aluminium,
Titan, Werkzeug- und Edelstahl
oder Inconel.

In der Umsetzung des Schlag-
worts Industrie 4.0 nimmt der
Technologiefiihrer FIT im Bereich
industrieller Additiver Fertigung
bereits heute die Produktion der
Zukunft vorweg. Dariiber hinaus
stellt die FIT AG auch ihr umfas-
sendes Know-how zur Verfiigung,
um Kunden bei ihrer Einfiihrung
von additiven Fertigungsverfahren
erfolgreich zu begleiten und die
Herausforderung der jungen Tech-
nologie zu iberwinden. In ver-
schiedenen Workshops wird ein
Grundverstdndnis fiir additive Fer-
tigung vermittelt und die Planung
der Produktentwicklung optimiert.

Nicht fiir jedes Produkt ist die
Additive Fertigung eine Alterna-
tive. Der Paradigmenwechsel zur
Schichtbautechnologie hat aber das
Potential, bekannte technologische
Grenzen des Machbaren zu iiber-
winden, und erdffnet dadurch in-
novativen Produktlésungen neue
Horizonte.

Industrielle Abwérmenutzung
Max Oblinger (V), Gammel Engineering GmbH,

die Energiemengen als ungenutzte
Abwiérmen wieder freigesetzt wer-
den, welche zuvor als Primarener-
gie dem Verarbeitungs- oder Pro-
zessschritt zugefiihrt wurden.

Im Weiteren wurden die Mdog-
lichkeiten der Abwérmenutzung,
die Einflussfaktoren fiir die Wahl
des Wiérmeriickgewinnungssystems
sowie deren Einschrdnkungen be-
handelt.

Anhand eines realisierten Pro-
jektbeispiels bei der Aluminium-
schmelzerei der BMW Group im
Werk Landshut wurden abschlie-
Bend die wesentlichen Projekt-
schritte von der Idee bis zur Um-
setzung erldutert.
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Augsburg, D

Der Vortrag sollte dem Publikum
erkldren, wie eine mdogliche Um-
setzung von Industrie 4.0 in Giele-
reien aussehen kann.

Immer breitere Produktpaletten
und kiirzere Lebenszyklen: Das
sind die neuen Marktanforde-
rungen, an denen sich die moderne
Industrieproduktion orientieren
muss, um konkurrenzfihig zu blei-
ben. In smarten Fabriken passen
die Unternehmen ihre Produktion
an die neuen Herausforderungen
an. Vernetzte, energie- und ressour-
ceneffiziente und vor allem wand-
lungsfahige Abldufe sind die ent-
scheidenden Merkmale der zu-
kiinftigen Fabriken. Der indus-

Was ist Industrie 4.0 fiir die GieBerei
Steffen Giinther (V), Kuka Industries,

trielle Prozess wird nicht mehr
zentral aus der Fabrik heraus orga-
nisiert, sondern dezentral und dy-
namisch gesteuert. Aber auch
Mensch und Maschine riicken bei
der vierten industriellen Revolu-
tion immer enger zusammen: So
kénnen Mensch und Roboter ohne
trennende Schutzzdune Hand in
Hand miteinander arbeiten. Pro-
zesse und Abldufe verdndern sich
grundlegend. Auch im Bereich der
GieBerei: Denn hier gilt es eben-
falls, neue Konzepte fiir die Zellen
und Anlagen zu entwickeln, um
den gestiegenen Anspriichen an
Aluminiumgussteile gerecht wer-
den zu konnen.

Gersthofen, D

Der Trend zur Automatisierung in
GieBereien setzt sich immer weiter
fort. Moderne GieBereien werden
zukiinftig Thre Linien vom Eingie-
Ben des fliissigen Metalls bis hin
zum einbaufertigen Teil durchauto-
matisieren.

Nachfolgend 2 innovative Kon-
zepte auf dem Weg dorthin:

Vollautomatische Montage von
Kurbelraumkernen

Fir die Kurbelraumkernpaket-
Montage hat die NEUE HALBERG-
GUSS in Saarbriicken nach einer
Automationsldsung zur Komplett-

Agenda:
1. Kurze Firmenvorstellung
2. Bedeutung von Industrie 4.0 fiir
kleine und mittelstdndige Unter-
nehmen
3. Anforderungen an Industrie 4.0-
Installationen bei kleinen und
mittelstdndigen Unternehmen
4. Industrie 4.0 zur Visualisierung
und Vernetzung am Beispiel ei-
ner realisierten Automationsan-
lage
— Visualisierung
— Produktionsleitstand, Auf-
tragsverwaltung, Materialver-
folgung
— Meldewesen, Meldungsstatis-
tik
— Arbeitsplanverwaltung, Re-
zepturverwaltung
— Prozessdatenerfassung, Ma-
schinendatenerfassung, Sta-

tistische = Prozesskontrolle,
Trending
— Sonstige Funktionalitédten:

Report, Schichtbuch, Benut-
zerverwaltung, Hilfe
5. Ausblick Visualisierung und Da-
tenerfassung fiir kleine und mit-
telstdindige Unternehmen

Innovative Automatisierungsbeispiele mit
Kuka-Robotern
Ralph Nitsche (V), Kuka Roboter GmbH,

montage gesucht. Dabei setzten Sie
auf eine gewaltige Zahl an KUKA
Robotern in einer Anlage: 25 Ma-
schinen sorgen fiir einen vollauto-
matischen Ablauf aller Montage-
schritte in hochster Préazision. Die
Kernpakete werden parallel auf
zwei Anlagen, also mit insgesamt
50 Robotern, gefertigt. Die beson-
ders platzsparende und kompakte
roboterbasierte Anlage hat zu ei-
nem Produktivitits- und Qualitéts-
zuwachs von jeweils 50 Prozent
gefiihrt. Heute montiert das Robo-
ter-Orchester pro Anlage rund 400
Kernpakete pro Schicht.

Kontaktgiefen mit
2 Robotern KR 1000F Titan
Durch den Einsatz zweier KUKA
KR 1000 Titan Schwerlastroboter,
die das Fliissigeisen vergieben, er-
langt Georg Fischer die Flexibilitat
und Moglichkeit, die Formfldche
optimal auszunutzen.

Nun gibt das Eingusssystem
nicht mehr vor, wo die Gussteile
sein diirfen und wo nicht.

Vorteile durch Roboter:

* 100 % flexible Eingussposition

e Vollautomatischer GieBtrog-
wechsel

* Gewichtsbestimmung der
Eisenmenge
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Industrie 4.0 — Smart Production
and Services — Vision, Umsetzung
und Aktueller Stand

Industrie 4.0 -
Die Vernetzung der Welt
In diesem Kapitel wird Grundle-
gendes zu der Vision Industrie 4.0
erklart. Also was bedeutet Indus-
trie 4.0?7 Welche Chancen ergeben
sich dadurch fiir Unternehmen
und fiir den Menschen und mit
welchen Risiken ist es verbunden?
JIndustrie 4.0“ beschreibt die In-
tegration modernster Informations-

Industrie 4.0 — Chancen, Risiken und An-
wendungsbeispiele aus der Praxis

Wilfried Sihn (V), TU Wien, Institut fiir Manage-
mentwissenschaften und Geschdftsfithrer/CEO
Fraunhofer Austria Research GmbH, Wien, A

und Kommunikationstechnologien
(IKT) mit klassischen physischen
Produkten und Prozessen, durch
die neue Geschédftsmodelle entste-
hen und neue Mirkte erschlossen
werden.

Dabei stellt ,Industrie 4.0“die
zentrale Frage, wie durch die Inte-
gration von Informations- und
Kommunikationstechnologien mit
physischen Produkten und Prozes-
sen ein kundenindividueller Mehr-
wert generiert werden kann, fiir
welchen der Kunde schlieBlich be-
reit ist zu zahlen.

,Besseres Licht“ steigere Leistung
und Produktivitdt ... Allerdings
wird heutzutage zu diesem Zweck
héufig iiberdosiert helles Licht mit
hohen kurzwelligen Anteilen im
Gesamt-Spektrum installiert. Der-

Industrie 4.0 — IoE -
Das ,Internet of Everything*
Das ,Internet of Everything“ be-
schreibt die Vernetzung von Din-
gen, Prozessen, Daten, Services
und Menschen tiber das Internet.
Es ist Grundlage fiir Industrie 4.0,
bietet enorme Wirtschaftspoten-
tiale und ist Treiber fir neue Ge-
schaftsmodelle und Services.
Kernaussage dieses Kapitels ist,
dass Industrie 4.0 nicht nur in Fa-
brikhallen stattfindet, sondern in
samtlichen Bereichen unseres Le-
bens. Es ist Treiber fiir neue Ge-
schiftsmodelle und deckt neue
Wertschopfungspotentiale auf.

Industrie 4.0 - Aktueller Stand
und Praxisbeispiele

Industrie 4.0 ist schon ldnger nicht
mehr nur eine Vision. Es gibt eine
groBe Anzahl von Praxisbeispielen,
die hier vereinzelt entlang der ge-
samten Wertschopfungskette vor-
gestellt wurden.

Licht als wesentlicher Faktor
fiir Motivation, Wohlbefinden und
Produktivitat.

Peter Heilig (V), Univ. Klinik fiir Augenheilkunde
und Optometrie, Wien, A

art blaustichigintensives Kunst-
licht kann Stress — nicht nur
,,Licht-Stress“ — verursachen.

Von unerwiinschter chromati-
scher Aberration abgesehen, blen-
det blaues Licht starker, streut und

lenkt ab, ist wesentlich energie-
reicher als ldngere Wellenldngen
(potentiell schddliche Lichtbelas-
tung der Netzhaut durch zeitliche
Summations — Effekte). Das Fehlen
von blau-sensitiven Zapfen (S-co-
nes) in der Netzhaut-Mitte macht
verstandlich, warum blauliches
Kunstlicht unsere Sehleistung
schwerlich verbessern kann.

Ad Wohlbefinden — siehe Goe-
thes Farbenlehre: Gelb wird vom
groBen Meister sehr gelobt — Blau
kommt allerdings nicht so gut
weg ...

Der VOG im Internet:

Verein Osterreichischer

GieRereifachleute
VEREIN wnusmmu AKTUELLES gﬁTHEItLHM KONIA.ICI‘

www.voeg.at
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Fachvortriage EISENGUSS

Effizienzbedingte hohe Ziinddrii-
cke im Zylinderkopf fithren dazu,
dass Gusseisen mit Lamellengra-
phit (GJL) durch das hoherfeste
Gusseisen mit Vermiculargraphit
(GJV) ersetzt werden muss. Neben
der vom Ziinddruck hervorgerufe-
nen hochfrequenten Ermiidungsbe-
anspruchung wirken auf den Zy-
linderkopf auch niederfrequente,
thermisch induzierte Beanspru-
chungen aus ungleichméaBiger
Temperaturverteilung. Insbeson-
dere Start- und Stopp-Zyklen so-
wie betriebsbedingte Lastdnderun-
gen resultieren in thermisch indu-
zierten Spannungs-Dehnungs-Zy-
klen, die zur thermisch-mechani-
schen Ermiidung (TMF) des Zylin-
derkopfs fiihren konnen.

Die Substitution von GJL durch
GJV als Zylinderkopfwerkstoff
kann jedoch auch nachteilig sein.

Werkstoffseitige Steigerung der thermisch-
mechanischen Ermiidungs- (TMF) Lebens-
dauer von Zylinderkopfen aus Gusseisen
mit Vermiculargraphit

Domnin Gelmedin (V), Lutz Scheibe,
Neue Halberg-Guss GmbH, Saarbriicken, D

So wurde bei der Lebensdauerbe-
wertung eines Zylinderkopfs fiir
Non-road Anwendungen errech-
net, dass beim Einsatz von GJV die
TMF-Lebensdauer auf ein Viertel
der Lebensdauer von GJL sinkt.
Diese deutliche Lebensdauerreduk-
tion wird im Wesentlichen auf die
geringere Warmeleitfahigkeit von
GJV gegeniiber GJL zuriickgefiihrt
und erforderte daher eine gezielte
Anpassung der Zylinderkopfstruk-
tur mit angepassten Bauteilwand-
starken. Neben den konstruktions-
seitigen Malbnahmen kann die
TMF-Lebensdauer auch werkstoff-
seitig gesteigert werden.

Daher wurde die fiir Zylinder-
kopfe eingesetzte Werkstoftklasse
EN-GJV-450 auf TMF optimiert.
Hierzu wurden der Sattigungsgrad,
die Nodularitdt und die Gefiigema-
trix so eingestellt bzw. beeinflusst,

Leichtbau und Gusseisen ruft bei
vielen Konstrukteuren zunéchst
Verwunderung hervor. Gute Her-
stellbarkeit gepaart mit Festigkei-
ten, die fiir viele Anwendungen
ausreichend sind, waren jedoch in
der Vergangenheit Grund genug,
um in vielen Bereichen Bauteile in
Gusseisen zu konstruieren und an-
zuwenden.

dass eine gesteigerte TMF-Lebens-
dauer zu erwarten ist. Zur Validie-
rung des TMF-optimierten GJV
wurde das TMF-Verhalten an Pro-
ben aus dem versagenskritischen
Zylinderkopfbereich an einem ex-
ternen Priifinstitut analysiert. Am
gleichen Institut wurde bereits EN-
GJV-450 eines anderen Gussliefe-
ranten unter TMF-Beanspruchung
untersucht. Bei gleichen Versuchs-
bedingungen zeigt das TMF-opti-
mierte GJV eine mehr als doppelt
so hohe Lebensdauer. Die Lebens-
dauersteigerung ist hauptsdachlich
auf die deutlich geringere indu-
zierte Maximalspannung zuriick-
zufiihren. Eine hohe Maximalspan-
nung beschleunigt die Ermiidung
von GJV, da diese die Ablésung der
Grenzfldche zwischen Graphit und
Matrix bewirkt. Des Weiteren
konnte im Thermoschocklauf eines
Motors festgestellt werden, dass
eine signifikant hohere Lebens-
dauer des Zylinderkopfs aus TMF-
optimierten GJV erreicht wurde.
Folglich kann durch den Einsatz
des TMF-optimierten EN-GJV-450
eine werkstoffseitige Lebensdauer-
steigung von Zylinderkopfen er-
zielt werden.

Leichtbau mit Gusseisen durch Maglich-
keiten der lokalen Festigkeitsvorhersage
Konrad Weifs (V), RWP GmbH, Rotgen, D

Ein Weg, Gusseisen als Leicht-
bauwerkstoff starker zu etablieren
besteht darin, einerseits die mecha-
nischen Eigenschaften des Materi-
als insbesondere lokal zu verbes-
sern, aber andererseits auch darin,
die Vorhersagbarkeit der lokalen,
mechanischen Eigenschaften zu
steigern. Die mechanischen Eigen-
schaften von Gusseisen sind ab-

héngig von der Zusammensetzung
sowie von der Art der Abkiihlung.
Diese Erkenntnis wurde bereits vor
mehr als 60 Jahren gewonnen und
spiegelt sich in verschiedenen Dia-
grammen und Formeln wieder. In
einigen Uberschlagsformeln wird
der Zusammenhang zwischen der
Zusammensetzung und den me-
chanischen Eigenschaften aufge-
zeigt.

Entscheidend fiir die lokalen Ei-
genschaften ist das vorliegende Ge-
fiige, das sich mittels eines ZTU-
Diagramms bestimmen ldsst. Durch
die Berechnung der lokalen Ab-
kiihlgeschwindigkeiten mittels nu-
merischer Simulation ist es heute
unter Nutzung der ZTU-Dia-
gramme moglich, die Festigkeits-
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eigenschaften in einem gegossenen
Bauteil lokal vorherzusagen. Die
Erstellung eines ZTU-Schaubildes
ist eine aufwendige Prozedur und
wird daher nur selten durchge-
fiihrt. Fiir eine Gefiige- Vorhersage
ist das ZTU-Diagramm jedoch eine
zwingende Voraussetzung.

Eine neue Anwendung der Jo-
miny-Abschreckprobe erlaubt es,
ein quantitatives ZTU-Schaubild
herzustellen, ohne die aufwendi-

gen Dilatometer-Versuche zu nut-
zen.

Die Anwendung der so ermittel-
ten ZTU-Schaubilder auf das De-
sign und die Auslegung von Bau-
teilen fiihrt zu leichteren Konstruk-
tionen, da durch die Berechnungen
der lokalen Festigkeiten das Design
eines Bauteiles an die Notwendig-
keiten angepasst werden kann.

So kénnen Wandstédrken lokal an
die notwendigen Festigkeiten ange-

Die Erstarrungsmechanismen bei
Gusseisenlegierungen werden im
Wesentlichen von der chemischen
Zusammensetzung, den Keimbil-
dungsbedingungen und der Ab-
kithlungsgeschwindigkeit beein-
flusst. Das Wachstum von Auste-
nit- und Grafitphase des Eutekti-
kums hdngt wiederum von der Un-
terkiihlung, dem lokalen Tempera-
turgradienten und der Erstarrungs-
geschwindigkeit ab. Demzufolge
kann die stabile eutektische Erstar-
rung von Gusseisen durch die oben
genannten Faktoren zu einer Viel-
falt von Grafitstrukturen fiihren.
Fiir spezielle Eigenschaftskombi-
nationen von GJL sind die vorlie-
genden Anteile der Grafitstruktur
entscheidend. Die Richtreihe fiir

passt werden oder aber die Herstel-
lung kann durch die Erzeugung lo-
kal notwendiger Abkiihlbedingun-
gen beeinflusst werden.

In diesem Vortrag wurde die
Herstellung und Anwendung von
quantitativen ZTU-Schaubildern
aus Jominy-Abschreckproben be-
schrieben. Anschliefend wurden
die sich daraus ergebenen Poten-
tiale des Leichtbaus mit Gusseisen
aufgezeigt.

Von einer unsystematischen Bilder-
anordnung zu einer konsistenten Gefiige-
beurteilung von GJL

Claudia Dommaschk (V), Gotthard Wolf,

Benjamin Aurich, GiefSerei-Institut der TU Berg-
akademie Freiberg, D

die Grafitanordnung (DIN EN ISO
945) ist derzeit lediglich ein Beur-
teilungsmaBstab in Bezug auf die
geometrische Ausbildung der je-
weiligen Lamellenstruktur. Es ist
bekannt, dass zwar ein einheitli-
cher Entstehungsmechanismus der
Grafitphase existiert, aber die
heute definierten Grafitformen
(Form_A-E) keinem kontinuierli-
chen Ubergang in Abhédngigkeit be-
stimmter Prozessparameter unter-
liegen.

Ein von der AiF gefordertes Pro-
jekt verfolgte das Ziel, die Entste-
hung der Grafitmorphologie in Ab-
héngigkeit von der Erstarrungski-
netik und der chemischen Zusam-
mensetzung nachzuvollziehen und
einen konsistenten Gefiligebeurtei-

lungsmaBstab zu erarbeiten. Durch
die Einfiihrung des bereits vor
mehr als 30 Jahren in Freiberg ent-
wickelten Kennwertes LA (spezifi-
sche Linienldnge) in moderne Bild-
auswertungssysteme wurde eine
objektive Entscheidungsgrundlage
fir die Differenzierung der Gra-
phitausscheidungen ermoglicht. Es
fanden Untersuchungen unter Va-
riation der Abkiihlungsbedingun-
gen, der chemischen Zusammen-
setzung und des Keimhaushalts
statt. Alle Faktoren fiihrten zur Be-
einflussung der Mikrostruktur und
konnten iiber LA quantifiziert wer-
den.

Mit den gewonnenen Ergebnis-
sen konnte eine Uberarbeitung der
bisher rein phdnomenologisch er-
stellten Gefiigerichtreihe fiir GJL
erfolgen. Auf Grundlage der vorlie-
genden Daten wiirde eine kontinu-
ierliche Unterscheidung der Gra-
phitstruktur ermoglicht, die auf die
Erstarrungskinetik riickfiihrbar ist
und somit eine wissenschaftlich
wesentlich besser nachvollziehbare
Richtreihe ergeben wiirde.

Potentiale und Limitierungen von misch-
kristallverfestigten GJS-Sorten

Gert Gassner (V), Osterreichisches GiefSerei-
Institut, Leoben, A, Doris Michel, Reza Danesh,

Montanuniversitdt Leoben, Lehrstuhl fiir
GiefSereikunde, Leoben, A

Im Zuge einer revisierten Neuauf-
lage der EN 1563 im Mairz 2012
wurden die ferritischen mischkris-
tallverfestigten =~ Werkstoffsorten
GJS-450-18, GJS-500-14 und GJS-
600-10 mit hoheren Si-Gehalten
neu aufgenommen.

Widhrend die herkémmlichen
ferritisch/perlitischen Sorten wei-
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terhin unverdndert in der Norm be-
stehen bleiben, wird bei den neuen
Sorten durch Legieren mit Sili-
zium eine Steigerung der Festigkeit
iiber die Mischkristallhdrtung des
Ferrits und nicht mehr iiber den
Perlitanteil im Gefiige erreicht.
Durch den steigenden Siliziumge-
halt wird auch die Ausbildung ei-
ner karbidfreien Gefiigestruktur ge-
fordert und durch Stabilisierung
des Ferritanteils kann bei hoher
Streckgrenze und Festigkeit eine
gute Dehnung erzielt werden.
Obwohl durch die Mischkristall-
verfestigung des Ferrits bei erhoh-
tem Siliziumgehalt zwar auch des-
sen Verformungsvermogen ab-
nimmt, tiberwiegt hinsichtlich der
Auswirkung auf die Bruchdehnung
im Zugversuch die Beseitigung des
Perlitanteiles. Dies ist insbeson-
dere durch das in den letzten Jah-
ren aufgezeigte enorme Anwen-
dungspotential in Richtung Leicht-
bau von Fahrzeug- und Motorbau-

teilen von groBem wirtschaftli-
chem Interesse.

Allerdings limitiert das derzeit
zu beobachtende Versprodungsver-
halten der Sorten 500-14 und 600-
10 (Si-Gehalte zwischen 3,8 und
4,3 Gew.%) sowohl bei Raumtem-
peratur als auch bei héheren Ein-
satztemperaturen je nach spezifi-
schen Herstellungsbedingungen
das enorme Potential dieser Hoch-
leistungsgusswerkstoffe bei kriti-
schen Anwendungsfillen, da das
Verhalten noch nicht vollstindig
geklédrt werden konnte.

In Versuchsreihen im Rahmen des
Collective-Research FFG-Projektes
,ESiCast” wurde ein Grofteil der in
EN 1563 sowie EN 16124 genorm-
ten GJS-Sorten mit dhnlichen Eigen-
schaftsmatrizen, jedoch mit ver-
schiedenen Zusammensetzungen, in
ihren wesentlichen anwendungs-
spezifischen Kennwerten, wie stati-
sche und zyklische Festigkeiten, ge-
zielt miteinander verglichen.

In weiterer Folge wurden die
Proben auf ihre mikro- und nano-
strukturellen Unterschiede hin un-
tersucht und diese Erkenntnisse
auf die Priifergebnisse der Eigen-
schaften bezogen und verifiziert.

Ebenso konnten an diesen Pro-
ben auch tiefere Erkenntnisse zu
den Eigenschaften bei erhéhten
Temperaturen, wie Phasenum-
wandlungen und zum Oxidations-
verhalten gewonnen werden.

Zusitzlich wurde der Einfluss ei-
ner nachfolgenden Warmebehand-
lung der neuen Gusseisensorten
untersucht, um so in weiterer
Folge die Eigenschaften der jewei-
ligen Normsorten zu optimieren.
Ebenso wird der Effekt von geziel-
ten Oberfldchenverfestigungen auf
die Dauerfestigkeit aufgezeigt.

AbschlieBend wurden im Vortrag
Referenzen zu bruchmechanischen
Kennwerten gezogen sowie magli-
che metallurgische Optimierungs-
schritte beleuchtet.

Seit 1852 wird in Hasloch Eisen
gegossen — eine wichtige Kern-
Kompetenz im Kurtz Ersa-Kon-
zern, der auf eine iiber 235-jahrige
Tradition zuriickblicken kann. Mit
120 hochqualifizierten Mitarbei-
tern betreibt die Kurtz Eisenguss
GmbH & Co. KG als hundertpro-
zentige Tochter des Kurtz Ersa-
Konzerns die wohl weltweit mo-
dernste HandformgieBerei: nach-
haltig, zukunftssicher, -effizient.
Nur so konnen wir die unter-
schiedlichsten komplexen Kun-
denanforderungen auch kiinftig er-
fiilllen. Und wir tun das auf einem
einzigartigen Technologie-Niveau,

Smart Foundry - Die Industrie 4.0-Giel3erei

Florian Thomé (V), Kurtz Eisenguss GmbH &
Co.KG, Hasloch, DD

unter anderem mit neu gestaltetem
Materialfluss, rechnergestiitztem
Logistiksystem, getakteter FlieBfer-
tigung und SAP-integrierten Ge-
schéftsprozessen.

Mit moderner, zukunftssicherer
Technologie bekennt sich die Kurtz
Eisenguss GmbH & Co. KG zum
Standort Deutschland. Auch fiir
viele unserer Kunden ist diese Ent-
scheidung wichtig, denn so bleibt
hochwertiger Guss weiter im Her-
zen von Europa verfiig- und er-
reichbar — bei erheblich gesteiger-
ter Produktivitit, Qualitdt und mit
Umwelttechnik, die auf lange Sicht
Zukunftssicherheit bietet.

Die Vorteile der

SMART FOUNDRY:

e SAP-Integration von Kunden
und Geschéftspartnern in die Ge-
schiftsprozesse

e gesteigerte Liefertreue fiir mehr
Planungssicherheit

e Umweltschutz langfristig gesi-
chert, z. B. mit Wéarmeriickgewin-
nungs-Systemen fiir Abluft der
Entstaubungsanlagen

Die SMART FOUNDRY mit SAP-
gesteuertem Produktionskonzept,
parzellierter =~ Produktionsfldache
und dem fahrerlosen, universell
beweglichen Transportsystem er-
moglicht eine flexible Prozesskette,
in der manuelle Fertigungsschritte
und automatisiertes Logistiksystem
optimal kombinierbar sind.

Mit {iiberzeugendem Ergebnis:
einfaches Handling komplexer Fer-
tigungsprozesse, kontinuierliche
Uberwachung der Anlagen und
Fertigungsprozesse iiber den zen-
tralen Leitstand, optimale Durch-
laufzeiten.
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Von Clariant wurde im Jahr 2010
eine neuartige Technologie vorge-
stellt, um die Emissionen aus ben-
tonitgebundenem Formstoff deut-
lich zu reduzieren. Diesem Kon-
zept lag als Ergebnis umfangreicher
Entwicklungsarbeiten die Erkennt-
nis zugrunde, dass der klassische
Glanzkohlenstofftrager Kohle kom-
plett oder zumindest partiell durch
einen speziellen Grafit in Kombi-
nation mit geeigneten Dispergier-
mitteln subsituiert werden kann.
Dieses Konzept wurde in der Zwi-
schenzeit zu einer Produktfamilie
weiterentwickelt, die als LE-Tech-
nologie Eingang in die GieBereipra-
xis gefunden hat.

Voraussetzung fiir die erfolgrei-
che Markteinfithrung dieser LE-

Praxiserfahrung mit der LE-Technologie,
einem Formstoffadditivsystem zur
Reduktion der Emissionen

Thomas Engelhardt (V), Patrice Moreau,
Michael Boulet, Clariant, Moosburg a. d. Isar, D

Technologie war die Entwicklung
einer geeigneten Messeinrichtung,
um die Emissionen aus den bento-
nitgebundenen Formstoffsystemen
unter praxisnahen Bedingungen
messen zu konnen. In der Zwi-
schenzeit wurden mit dieser Mess-
einrichtung die gasférmigen Aro-
matenemissionen aus bentonitge-
bundenen Formstoffen von tiber 60
GieBereien in Europa bestimmt.
Hierbei zeigen sich sehr groBe Un-
terschiede, die das Potential zur
Reduktion dieser kritischen gasfor-
migen Emissionen aufzeigen.

Bis heute konnte in insgesamt
15 europdischen GieBereien die
LE-Technologie erfolgreich in der
Produktionspraxis umgesetzt wer-
den. Die Einfithrung der LE-Tech-

Formstoffausdehnungsfehler stel-
len GieBereien bis heute vor kos-
tenintensive Herausforderungen
durch Nacharbeit oder Ausschuss.
Einen solchen Fehler stellt die Bil-
dung von Blattrippen im Bereich
der Kernherstellung dar. MIOX
wurde fiir diesen Anwendungsfall
als Formstoffadditiv zur Reduzie-
rung von Blattrippen untersucht.
MIOX (Micaceous Iron Oxide) ist
Eisenglimmer, d. h. eine plattchen-
formige, lamellare Variation von
Héamatit (Fe,O3). Diese Lamellaritat
stellt den wesentlichen Unter-
schied zu herk6mmlichen und teil-
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nologie erfolgte langsam und
schrittweise. In Einzelfdllen er-
folgte diese schrittweise Umstel-
lung iiber einen Zeitraum von zwei
Jahren, begleitet von umfangrei-
chen Laboruntersuchungen und
Emissionsmessungen.

Als Ergebnis dieser umfangrei-
chen Praxiserfahrungen zeigte sich,
dass in vielen Fillen die Emission
von leichtfliichtigen Aromaten aus
dem bentonitgebundenen Formstoff
um bis zu 80 % reduziert werden
konnte. Eine Reduktion von min-
destens 50 % konnte in der Mehr-
heit der Gielereien realisiert wer-
den. Neben der Emissionsminde-
rung konnten in vielen Féllen wei-
tere positive Effekte des eingesetz-
ten Grafits auf die Prozessierbarkeit
des Formstoffs beobachtet werden.
Hierbei wirkt der eingesetzte Grafit
als internes Schmiermittel und
fiihrt zu einer deutlich homogene-
ren Verdichtung des Formstoffsys-
tems. Hierdurch konnten typische
Gussfehler, die auf eine unzurei-
chende Verdichtung des Formstoff-
systems zuriickzufiihren waren,
deutlich reduziert werden.

Beigabe von MIOX als Formstoffadditiv zur
Reduzierung von Blattrippen

Veronika Mayer (V), Kdrntner Montanindustrie
GmbH, Wolfsberg, A, Hartmut Polzin, GiefSerei-
Institut der TU Bergakademie Freiberg, D

weise ebenfalls als Additive zur
Blattrippenvermeidung eingesetz-
ten Eisenoxiden dar. Im Versuchs-
programm wurden PUR-Cold-Box-
Kerne mit MIOX in unterschied-
lichen Korngréfen und Zugabe-
mengen mit Formstoffmischungen
ohne Additiv sowie Formstoffmi-
schungen mit marktiiblichen Addi-
tiven hergestellt.

Zur Priifung der Fehlerneigung
fand die Blattrippenprobe Anwen-
dung, wobei Gusseisen bei einer
GieBtemperatur von 1450°C ver-
gossen wurde. Dabei ergab sich bei
2 % MIOX-Zugabe eine signifi-

kante Verringerung der Blattrip-
penneigung, wobei die Korngrofie
von MIOX einen Einfluss zeigte.
Bei den Biegefestigkeiten der PUR-
Cold-Box-Probekérper trat dabei
eine moderate Senkung um etwa
10 % auf. In Umlaufversuchen
wurden Kernsande mit 2 % MIOX
zum bentonitgebundenen Form-
stoff in 5 %-Schritten zugegeben,
um eine eventuelle Beeinflussung
der Eigenschaften des Umlaufform-
stoffs durch das Additiv im zulau-
fenden Kernaltsand zu ermitteln.
Unterschiedliche thermische Be-
lastungen der Kerne wurden dabei
durch die Verwendung von ther-
misch unbelastetem (als Simula-
tion des Zulaufs von Kernbruch)
und bei 800°C belastetem (als Si-
mulation abgegossener Kerne)
Cold-Box-Kernsand abgebildet. Bei
allen diesen Versuchen wurden
keine signifikanten Beeinflussun-
gen der Eigenschaften (wie z. B.
den Festigkeiten) festgestellt.
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Die mechanische Formstoffpriifung
wird am OGI seit ca. 3 Jahren mit
einer elektronischen Tischpriifma-
schine durchgefiithrt. Die neue
Priifmethode hat die seit Jahrzehn-
ten nahezu unverédndert gebliebe-
nen, manuell betriebenen Einzel-
priifgerdte abgelost. Wesentliche
Neuheit der elektronischen Form-
stoffpriifung ist die Aufzeichnung
von préazisen Spannungs-Verfor-
mungs-Kurven, welche klare Aus-
sagen tiiber das Plastizitdtsverhal-
ten sowohl von Bentonit gebunde-
nem Nassgusssand als auch von or-
ganisch oder anorganisch gebunde-
nem Kernsand liefern.

Mithilfe der neuen elektroni-
schen Formstoffpriifung des OGI

Landshut, D

Seit einigen Jahren steht speziell
die Automobilindustrie bzgl. Redu-
zierung des CO,-Ausstofies vor gro-
Ben Herausforderungen. Die CO,-
Emissionen werden durch unter-
schiedliche Faktoren beeinflusst.
Dazu gehoren beispielsweise die
Aerodynamik, die Rollwiderstande
und die Effizienz des Antriebes. Ei-

Einfluss der Priiftechnik und der
Probenherstellung auf die mechanischen
Eigenschaften von Nassgusssand

Hubert Kerber (V), Philipp Feldhofer,

Gerhard Schindelbacher, Osterreichisches
GiefSerei-Institut, Leoben, A

konnen alle gidngigen mechani-
schen Formstoffkennwerte, wie
Druck-, Spalt-, Doppelscher-, Griin-
zug- und Nasszugfestigkeit sowie
die Verdichtbarkeit bestimmt wer-
den.

Alle mechanischen Formstoff-
priifverfahren zeichnen sich durch
charakteristische Priifkurven aus.
Die hohe Empfindlichkeit der am
OGI verwendeten elektronischen
Priiftechnik und Messwerteerfas-
sung fithren dazu, dass sowohl ge-
ringste Unterschiede in der Materi-
albeschaffenheit (Aufbau und Zu-
sammensetzung einer Formstoffmi-
schung) als auch Einfliisse aus
dem Probenzustand und dem Priif-
ablauf aus den Priiftkurven abgele-

Neue Ansitze bei der Entwicklung von
Druckguss-Strukturbauteilen
Andreas Fent (V), Hubert Lang, BMW AG,

ner der grofiten Einflussfaktoren je-
doch ist das Fahrzeuggewicht. Die
Gewichtsreduzierung wird durch
den Einsatz von Mischbaustruk-
turen aus Stahl, Aluminium und
Kunststoffen  realisiert.  Diese
Mischbaustrukturen enthalten di-
verse Strukturteile aus Aluminium-
und Magnesium-Druckguss.

sen werden konnen. Besonders
spannend sind daher die Betrach-
tung und der Beweis von Einfliis-
sen aus der Priiftechnik, der Pro-
benherstellung und dem Proben-
zustand, welche nachweislich die
Messgenauigkeit negativ beeinflus-
sen.

Angeregt durch die derzeit sehr
aktuelle Diskussion iiber die Ho-
mogenitit einer Formstoffmischung
und deren Uberpriifbarkeit mit den
heute zur Verfiigung stehenden
Formstoffpriifgerdten wurden am
OGI verschiedene Formstoff-Priifse-
rien zum Thema ,,Machbare Mess-
genauigkeit durchgefiihrt. Die Pri-
fungen erfolgten vorwiegend mit
der elektronischen Methode, es
wurden aber auch Vergleiche mit
konventionellen Handpriifgerdten
abgewickelt.

Haupteinfliisse auf die Mess-
streuung ergeben sich aus der Art
der Priifkorperherstellung (pressen,
rammen) und aus der Sorgfiltigkeit
und der GleichmaéBigkeit, mit der
die Priitkorper hergestellt und be-
handelt werden.

Anregende Fachgespriche
in den Pausen.

Fachvortrage
NE-METALLGUSS

Dieser Leichtbau muss jedoch
immer bezahlbar bleiben. Druck-
gussstrukturbauteile stehen stindig
im Wettbewerb zu konventionellen
Schalenbauweisen oder Kunststoff-
technologien. Um in diesem Wett-
bewerb bestehen zu konnen, ist es
erforderlich, sowohl bei der Gestal-
tung der Teile als auch bei der
Auslegung des Produktionsprozes-
ses an die Grenzen zu gehen.

Die immer kiirzer werdenden
Entwicklungszeiten und immer
komplexeren Bauteile erfordern
eine Weiterentwicklung der Simu-
lationsmethoden, der Fertigungs-
prozesse und der Methoden zur
Qualitétspriifung.
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Bei der Auslegung der technisch
komplexen GieBwerkzeuge im Alu-
minium- und Magnesiumdruck-
guss stehen Kosten- und Ressour-
ceneffizienz sowie die prozess-
sichere Fertigung der definierten
Qualitdtsanforderungen des Guss-
teils im Mittelpunkt.

DruckgieBwerkzeuge unterliegen
extremen thermischen und mecha-
nischen Belastungen. Viele Quali-
tiatsanforderungen der Gussteile so-
wie aus den Belastungen resultie-
rende Verschleifmechanismen der
Werkzeuge stehen in direkter Ver-
bindung zur Warmebilanz der
Druckgiefform.

Die zielorientierte, methodische
Auslegung des thermischen Werk-
zeughaushaltes kann einen wesent-
lichen Beitrag zur reproduzierba-
ren Fertigung optimaler Gussteile
bei reduziertem Energieeinsatz
leisten. Dariiber hinaus wird durch
kiirzere Zyklus- und verldngerte

Effiziente Werkzeugauslegung

im Druckguss durch systematische
Analyse der Warmestrome mit virtueller
Versuchsplanung

Hartmut Rockmann (V), Horst Bramann,
Magma GmbH, Aachen, D

Werkzeugstandzeiten die Kostenef-
fizienz positiv beeinflusst.

Basis fiir eine optimale thermi-
sche Werkzeug- und Prozessausle-
gung im Druckguss ist ein umfas-
sendes Prozessverstdndnis aller Be-
teiligten, vom Konstrukteur bis
zum Qualitdtsbeauftragten der Se-
rienfertigung. Die Identifizierung
signifikanter EinflussgroBen auf
Gussteilqualitdt und Wirtschaft-
lichkeit ist nur durch methodische
Prozessanalyse und systematische
Versuchsplanung moglich.

Am Beispiel eines Werkzeuges
fiir Aluminium-Druckguss wurde
anhand virtueller Versuche mit
Hilfe der GieBprozess-Simulation
gezeigt, in welcher Art und Weise
die lokalen Energiestrome im Giel3-
werkzeug sich auf die Eigenschaf-
ten der Gussstiicke, die Funktion
und Lebensdauer des Werkzeuges,
sowie auf den erforderlichen Ener-
gieeinsatz und die Robustheit im

N

Simulation bei der Auslegung von
Gussbauteilen allgemein

In der Forschung und Entwicklung
der GF Automotive AG in Schaff-
hausen werden sehr viele Fahr-
werksbauteile aus Gusseisen ge-
meinsam mit dem OEM entwi-
ckelt. Diese Bauteile sollen dem
Kunden die groBtmogliche Ge-
wichtseinsparung und Funktions-
integration bei minimalem Preis
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Gesamtprozess auswirken. Der
quantitative Vergleich aller Varian-
ten unter Nutzung statistischer Me-
thoden liefert belastbare Ergebnisse
ohne subjektive Einfliisse.
Ausgehend von dem dadurch er-
weiterten Prozessverstdndnis wur-
den fiir die Temperierung des Werk-
zeugs lokal geometrische oder pro-
zesstechnische Variable, deren Frei-
heitsgrade und konkrete Ziele defi-
niert. Als ZielgréBen kénnen bei-
spielsweise lokale Qualitdtsanforde-
rungen des Gussteils und gleichzei-
tig eine Verbesserung der Formle-
bensdauer kritischer Werkzeugbe-
reiche definiert werden. Im Rah-
men der jetzt verfiigbaren autono-
men Optimierung mit MAGMAS5
kénnen damit durch die Software
die bestmdgliche Losung und mog-
liche Alternativen ermittelt werden.
Die neue Vorgehensweise der
virtuellen Prozessanalyse und der
autonomen Optimierung erlaubt
neben der Identifizierung der kon-
kreten fertigungstechnischen Lo-
sung die Festlegung des besten
Kompromisses, den der Gieler
hinsichtlich Qualitdt und Wirt-
schaftlichkeit tdglich anstrebt. Da-
mit unterstiitzt die neue Methodik
ein umfassendes Prozessverstand-
nis als Basis fiir die Entwicklung
robuster und ressourceneffizienter
Druckgusswerkzeuge.

Simulation in der Werkstoff- und Bauteil-
entwicklung fiir die GieBerei

Konrad Papis (V), Stephan Philipp, Georg Fischer
Automotive AG, Schaffhausen, CH

aufzeigen. Dazu werden vom OEM
der maximal zuldssige Bauraum
und alle Lastfille, welche durch
GF Automotive simuliert werden
konnen, iibergeben. Mit Hilfe die-
ser Daten wird mittels der Topolo-
gieoptimierung ein erster De-
signvorschlag ermittelt. Dieser
wird dann gieBgerecht iiberarbeitet
und wéhrend der gesamten Opti-
mierung mit den vorgegebenen

Lastfdllen mittels FEM- und GieB-
Simulation soweit optimiert, bis
das Design alle OEM-Vorgaben er-
fiillt. Danach geht dieser Desig-
nentwurf an den OEM zuriick zur
Simulation der Lastfdlle, welche
durch GF Automotive nicht abge-
deckt werden konnen. Wenn diese
Lastfdlle vom OEM freigegeben
werden, ist die Designfindungs-
phase beendet. Diese Art der De-
signfindung ist bei sogenannten
,Hang on Parts“ wie Schwenkla-
gern, Radtrdgern usw. ,,State of the
Art*,

Spezielle Auslegung

von Druckguss Karosserie- und
Strukturgussbauteilen

Die heutige Vorgehensweise bei
Karosserie und Strukturbauteilen
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basiert meistens auf der Anfrage
von schon durch den OEM kon-
struierten Bauteilen. Diese Bauteile
bediirfen meistens noch der gieB-
technischen Uberarbeitung, um
das Bauteil fertigen zu konnen.
Durch die Einbeziehung des Gie-
Bers in die Entwurfs- und Kon-
struktionsphase des Bauteils beim
OEM werden kiirzere Entwick-
lungszeiten und weitere Gewichts-
einsparungen moglich. Diese Vor-
gehensweise kann Fehler am Bau-
teil bzw. am Werkzeug verhindern,
welche spiter nicht oder nur unter
grobem Aufwand korrigiert werden
koénnen.

Simulation in der
Werkstoffentwicklung

Welche Hilfestellung kénnen Simu-
lationsprogramme in der Werkstoff-

und Verfahrensentwicklung bieten?
Wie kann moglichst effizient auf
kundenspezifische Anforderungen
an den Werkstoff reagiert werden?
Kann dieser Prozess seitens der
GieBereien aktiv gestaltet werden,
um schon bei der Auslegung Be-
riicksichtigung zu finden? Einige
Beispiele, wo Simulation bei der
Werkstoff- und Prozessentwicklung
entscheidende Hilfestellung geleis-
tet hat, wurden présentiert.

GF Automotive setzt sich zum
Ziel, nicht nur kundenspezifische
Werkstoffanforderungen innerhalb
sowie aulBerhalb der Norm quali-
tdtssicher umzusetzen, sondern
auch immer neue Losungen auf
werkstofflicher und prozesstechni-
scher Ebene anbieten zu konnen.

Ein preisgekrontes Vorzeigebei-
spiel im Bereich des Gusseisens ist

der GF Automotive-Werkstoff Sibo-
Dur, welcher auf klassischem Wege
erfolgreich entwickelt wurde. Da-
fiir wurden unzihlige Versuche er-
arbeitet und ausgewertet. Mit an-
wenderfreundlichen Simulations-
programmen erhélt die Werkstoff-
entwicklung nun starke Werk-
zeuge, welche bei der Entwicklung
neuer Werkstoffgenerationen unter-
stlitzend eingesetzt werden. Dies
hilft, arbeitsintensive Versuche zu
reduzieren, sowie neue Ansitze
virtuell auf Plausibilitdt abzutas-
ten. Somit konnen werkstoffliche
Optimierungen in Bezug auf spezi-
fische Fragestellungen schneller
vorangetrieben und gar neue Werk-
stoffqualititen — deren Entwick-
lung frither wissenschaftlichen In-
stituten vorbehalten war — erprobt
werden.

Internet of Things <loT>, <Industrie
4.0> und «Smart Factory> halten zu-
nehmend Einzug in unser tdgliches
Vokabular. Medien, sowie Unter-
nehmen und Experten unter-
schiedlichster Branchen nehmen
solche Themen auf und zeigen in
vielfdltiger Weise wohin die Reise
gehen kénnte. Gerne wird hierbei
auch der Begriff dndustrie 4.0> als
eine revolutiondre, die Welt in den
Grundfesten verdndernde Entwick-
lung, dargestellt. Betrachtet man
die Hintergriinde genauer, ist dabei
eher von einem evolutionéren Vor-
gang auszugehen. Dieser bietet ne-
ben Chancen auch zahlreiche He-
rausforderungen.

Dies wiederspiegelt auch die
Zielsetzung dieses Zukunftspro-

Industrie 4.0 -
Chancen und Herausforderungen
Laszlo Jud (V), Biithler AG, Uzwil, CH

jekts dndustrie 4.0>, in welchem
von der Entwicklung vollkommen
neuartiger Produktionstechniken —
revolutionédrer Ansatz — auch die
Optimierung bestehender Automa-
tionstechnik — evolutiondrer An-
satz — im Fokus stehen.
Unabhéngig vom jeweiligen An-
satz wird sich das koordinierte
Sammeln detaillierter Informatio-
nen zu einer zentralen Aufgabe
entwickeln. Diese Daten miissen
entsprechend aufgearbeitet und ei-
nem Nutzen zugefithrt werden.
Moderne DruckgieBanlagen erfas-
sen schon heute eine Vielzahl an
Informationen. Doch oft wird de-
ren Potential nicht oder nur wenig
genutzt. Dabei lieBen sich bereits
jetzt durch gezielte Analysen be-

achtliche Produktivititssteigerun-
gen erzielen.

Also gilt es, die Chancen solcher
Datensammlungen zu erkennen
und durch den Einsatz neuer Tech-
nologien, wie beispielsweise
Cloud-Loésungen, oder moderne
Methoden zur Datenanalytik, ge-
winnbringend zu nutzen. Ziel da-
bei ist, eine mdglichst automati-
sierte Produktion mit stabilen Pro-
zessen zu realisieren, die sich tiber
weite Bereiche selbst optimiert
und eine flexible Nutzung garan-
tiert. Neben der industriellen Wei-
terentwicklung bieten solche Mab-
nahmen klare Wettbewerbsvorteile.

Um auch kiinftig erfolgreich zu
wirtschaften, miissen sich sowohl
die GieBereien sowie deren Zulie-
ferer diesen Gegebenheiten stellen.
Der Umgang mit der Datenflut, be-
ziehungsweise die Nutzung rele-
vanter Daten, wird dabei die groBite
Herausforderung werden. Dies
wird nur durch eine engere Zu-
sammenarbeit aller Beteiligten ent-
lang der ganzen Wertschopfungs-
kette erreicht werden.
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Trennstoffe sind im Druckgief3-Pro-
zess, nach den entsprechenden Le-
gierungen, einer der wichtigsten
Stoffe, die entscheidenden Einfluss
auf die Qualitdt und Quantitét der
erzeugten Druckguss-Teile haben.
Aus diesem Grund ist es wichtig,
ein grofferes Augenmerk auf das
Thema , Trennstoffe“ zu richten,
um den Produktionsprozess sto-
rungsfrei und wirtschaftlich zu ge-
stalten. Trennstoffe konnen grund-
sdtzlich in folgende Kategorien, die
abhdngig vom Tragermedium bzw.
ihrer Zusammensetzung sind, ein-
geteilt werden:

e wasserbasierte Konventionelle

e wasserbasierte oder wasserfreie

Konzentrate
e Sonstige (Pasten, Hilfsstoffe, etc.)

Auf die Formoberfldche gespriiht,

haben Chem-Trend® Trennstoffe

folgende wichtige Funktionen:

e Bildung eines stabilen Trenn-
films

e Kithlung der
(wasserbasierte)

e Gewihrleistung von Metallfluss
und Formfiillung

e Reduzierung, bzw. Unterbindung
von Metallisierung

* Produktion von qualitativ ein-
wandfreien Gussteilen

e Kein Einfluss auf nachfolgende
Bearbeitungsprozesse (z. B. Wir-
mebehandlung)

e Schmierung der beweglichen
Formenkomponenten

e Schutz der Formen und der Ma-
schinenteile vor Korrosion

Formoberfldche

Generell gibt es keine Richtlinie,
wie hoch ein wasserbasierter Trenn-

Fortschritte bei Trennstoffen fiir den Druck-
guss und Ergebnisse aus der Praxis

Branislav Serbin (V), Darko Tomazic,
Chem-Trend GmbH, Norderstedt, D

stoff zu verdlinnen ist. Entschei-
dende Einflussfaktoren fiir die Ver-
diinnung sind:

e Sprithparameter

e Formtemperatur

e Wasserqualitat

e Komplexitit der Gussteile

In der Regel werden wasserbasierte
Trennstoffe im Bereich von 1:50
bis 1:150 verdiinnt. Die mogliche
Verdiinnung héngt vom Trennstoff-
Feststoffgehalt, der Rezeptur und
der Anwendung ab. Die GieBwerk-
zeuge diirfen mit dem Trennstoff
nicht ,,gewaschen“ werden! Fol-
gende Parameter sind fiir eine rich-
tige Trennstoffapplikation zu be-
riicksichtigen:

e variables Spriihbild
Sprithparameter

Spriihbild

thermisches Gleichgewicht be-
achten (Energieeintrag = Energie-
austrag)

Folgende Trends konnen in der

GieBereiindustrie beobachtet wer-

den:

e sich weiter verkiirzende Zyklus-
zeiten

e hohere GieBwerkzeugtemperatu-
ren

e steigende Komplexitdt der Bau-
teile/hohere Qualitdtsanforderun-
gen

e Reduzierung von Kosten fiir
Energie, Prozesse, Nachbearbei-
tung, etc.

Die Losung fiir die oben beschrie-

benen Anforderungen leisten:

e Fortschrittliche Hochleistungs-
Trennstoffe

e Konventionelle, verbesserte
Trennstoffe fiir die klassische Ap-
plikation

e HERA™. Trennstoffe

e Moderne Trennstoffe fiir Mikro-
spriihen

Fortschritte durch den Einsatz mo-

derner Trennstoffe:

e Reduzierung der Zykluszeiten/
gesteigerte Produktivitét

e reduzierte Stillstandzeiten &
Bauteileausschuss

e geringere Sprithvolumina, Trenn-
stoffeinsatz, Verdiinnungswasser
und Abwasser/Abfélle

e erhohte Bauteiloberflachen- und
-gefiigequalitat

¢ Kostenreduzierung fiir den Ener-
gieeinsatz (Elektrizitdt, Druck-
luft)

Ergebnisse aus der Praxis:
Zahlreiche Ergebnisse aus der Pra-
xis belegen, dass die neuen Trenn-
stoffentwicklungen, im Vergleich
zu konventionellen Standardtrenn-
stoffen, zu deutlichen Verbesserun-
gen im GieBprozess fiihren.

Dies ist unter anderem darauf
zuriickzufiihren, dass die moder-
nen Produkte in der Lage sind, den
Trennstofffilm in einem breiteren,
insbesondere hoheren Temperatur-
bereich, auszubilden. Zudem ver-
figen konventionelle Hochleis-
tungs-Trennstoffe iiber bessere
Kiihleigenschaften und ermogli-
chen somit eine héhere Ausbrin-
gung. Beide Varianten reduzieren
die thermisch induzierten Last-
wechselspannungen, verringern
den Einsatz wertvoller Ressourcen
und vermeiden eine unnotige Be-
lastung der Umwelt durch Abfall-
stoffe, ohne dabei die Bauteilquali-
tdt negativ zu beeinflussen. Mit
diesen neuen Formulierungen lésst
sich die Produktivitit und die
Wettbewerbsfahigkeit im GieBpro-
zess merklich steigern.

VEREIN GIESSEREIRUNDSCHAU

Der VOG im Internet:

Verein Osterreichischer

GieRereifachleute

AKTUELLES

PARTNERLINKS  KONTAKT

www.voed.at
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Gurten, A

Das Thema Bildverarbeitung wird
héufig auf Qualitdtssicherung oder
auch Prozessteuerung reduziert.
Ein Blick auf die Anwendungen
und deren Technologie zeigt, dass
dieser Zugang zu kurz greift. Denn
Bildverarbeitung ist Signalverar-

Bildverarbeitung zur Informationsgewin-
nung in der Druckguss-Prozesskette
Matthias Gamisch (V), Weitblick Systems GmbH,

beitung mit einem auBerordentlich
hohen Informationsgehalt.

Als Beispiele in der Druckguss-
Prozesskette finden sich Oberfla-
chenpriifungen von Druckgusstei-
len, welche primédr zur Absiche-
rung von Porenklassenspezifikatio-

nen gedacht sind. Auch neue An-
sitze fiir die Entnahmekontrolle
von Druckgussteilen aus der
Druckgiefmaschine fallen unter
den Bereich Informationsgenerie-
rung. Im Kernprozess selbst sind
dann auch thermografische Analy-
sen der Druckgussform nicht nur
ein Mittel zur Prozesssteuerung.

Anhand der genannten Beispiele
konnte der Vortrag aufzeigen, dass
Bildverarbeitungssysteme neben
den primédren Funktionen eine
Vielzahl an Daten sammeln. Aus
diesen lassen sich wertvolle Infor-
mationen fiir verschiedenste Berei-
che generieren.

| Optimierung des Abschreckens bei

der Wirmebehandlung von Al-Gussteilen
mittels Simulation

David Greif (V), Rok Kopun, AVL-AST d.o.o.,
Maribor, SLO, Aslihan Mulayim Kaynar, Ford

Otosan, Istanbul, TR, James Jan, Ford Motor
Company, Dearborn, USA, Ulrich Weiss, Ford

Forschung und Innovationszentrum Aachen,

Aachen, D

Komplexe Gussbauteile, wie Zylin-
derkdpfe oder Motorblécke, sind
herstellungsbedingt =~ Werkstiicke
mit inhomogenen Stoffeigenschaf-
ten. GieB3- und Erstarrungssimula-
tionen konnen die im Urformpro-
zess stattfindende lokale Gefiigebil-
dung zuverldssig abbilden. Die
nachgeschalteten Wiarmebehand-
lungsprozesse verdandern die spate-
ren Stoffeigenschaften im Werk-
stiick maBgeblich.

AVL hat, aufbauend auf seiner
3D CFD Software FIRE™, ein neu-
artiges Verfahren entwickelt, mit
dem der Prozessschritt des Ein-
tauchabschreckens simuliert und
die damit einhergehenden lokalen
Eigenschaftsanderungen des Bau-
teils vorhergesagt werden konnen.

Das Eintauchabschrecken kann
wegen der bei der Phasenumwand-
lung benétigten Verdampfungsent-
halpie in sehr kurzer Zeit hohe
Wirmebetrdge aus einem Bauteil
abfiihren. Dies ist ein hochdynami-
scher Prozess: An der im Vergleich
zur Siedetemperatur stark {iber-

hitzten Wand verdampft das Kiihl-
medium schlagartig, wodurch das
Bauteil zuerst von einer isolieren-
den Dampfschicht {iberzogen wird.
Dieser sogenannte Leidenfrost-Ef-
fekt sorgt fiir einen schlechten
Wirmeiibergang in das Wasser-
oder Olbad. Erst mit stiarkerer Ab-
kithlung des Bauteils reilit der
Dampffilm auf, fliissiges Kiithlmit-
tel kann nachfliefen und sorgt so
fiir hohe Kiihlraten. Dieses Blasen-
sieden fiithrt zu komplexen Stro-
mungszustdnden: So konnen z. B.
im Kiihlbad héher liegende Werk-
stiicke oder Werkstiickteile durch
Blasenvorhdnge vom Kiihlmittel-
zufluss abgesperrt werden. Auch
das unvollstindige Spiilen von
Hohlrdumen wird mit der Stro-
mungssimulation  sichtbar ge-
macht.

Der unterschiedliche Wérme-
iibergang an der Bauteiloberfldache
in Verbindung mit dem nicht unbe-
grenzt schnell wirkenden Warme-
transport im Inneren fiihrt zu Tem-
peraturgradienten, die wiederum

zu lokalen Spannungen fiihren.
Sind diese Spannungen ausrei-
chend hoch, verformt sich das
Bauteil plastisch — es entstehen
Eigenspannungen. Werden diese
Eigenspannungen {iberlagert mit
den Betriebslasten, kann das zum
Bauteilversagen fiithren, obwohl
die nominalen Werkstoffeigen-
schaften ausreichend hoch sind.

Durch Gewichtsreduktion und
hohere Leistungsdichte moderner
Motoren steigt deren Bauteilbelas-
tung. Traditionelle Methoden, wie
z. B. Sicherheitsfaktoren, stofen an
ihre Grenzen. Die genaue Kenntnis
der Eigenspannungen ist deshalb
bei der Optimierung einer gegosse-
nen und wirmebehandelten Mo-
torkomponente wichtig.

Das Ziel der vorliegenden Studie
war es, die Kiithlung eines Zylin-
derkopfs und eines Motorblocks
wihrend des Abschreckens vorher-
zusagen. Wihrend der Eintauch-
bzw. direkten Abschreckphase des
Wirmebehandlungsverfahrens
werden die Komponenten in Was-
ser eingetaucht. Zunéchst entsteht
ein Filmsieden, das die Warmeab-
fuhr verlangsamt. Dieses geht in
ein Blasensieden iiber. Nachdem
der Festkorper unter die Satti-
gungstemperatur des Quenchmedi-
ums abgekiihlt ist, erfolgt abschlie-
Bend eine einphasige Abkiihlung.
Die aus der Warmebehandlung re-
sultierenden  Eigenspannungen
werden beeinflusst durch Ein-
tauchrichtung, anféngliche Tempe-
ratur des Festkorpers und Wasser-
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temperatur. Daher ist die prézise
Voraussage der lokalen Tempera-
turverldufe innerhalb der Struktur
ausschlaggebend fiir eine verlédssli-
che Spannungsvorhersage. Ver-
schiedene Komponenten wurden

experimentell und numerisch un-
tersucht. Phasenverteilungen und
lokale Stromungsphdnomene wur-
den in Messungen, die von Ford
Motor Company durchgefiihrt wur-
den, ermittelt. Numerisch ermit-

Aluminium und dessen Legierun-
gen, welche den Schmelzschweil-
verfahren, wie dem Lichtbogen-
schweilen, hdufig Herausforderun-
gen in Form von Porositdt bzw.
(HeiB-)Rissigkeit bereiten, sind auf
Grund ihrer stofflichen Eigenschaf-
ten préddestiniert zum Riihrreib-
schweilien. Hierbei wird ein dre-
hendes Reibwerkzeug unter hoher
Axialkraft durch das zu verbin-
dende Bauteil gefiihrt und eine
Vermengung der Fiigepartner im
plastifizierten, d. h. nicht fliissigen
Zustand, erreicht.

Dank der damit erzielbaren, ex-
zellenten stofflichen Eigenschaften
und einer hervorragenden Oberfla-
chenqualitét bietet sich das Riihr-
reibschweiBlen unter anderem fiir
Leichtbauanwendungen, medien-
dichte Applikationen sowie dyna-
misch hochbelastete Struktur an.
Um die Vorteile dieses noch ver-
gleichsweise jungen Verfahrens
branchen- und produktiibergrei-
fend nutzbar zu machen, bedarf es
flexibler Produktionsanlagen, die
eine automatisierte und robuste
Fertigung ermdglichen.

In diesem Zusammenhang be-
schéftigte sich der vorliegende Bei-
trag mit RiihrreibschweiBlanlagen
von Grenzebach, die stets auf kun-
denspezifische Gegebenheiten und
Anforderungen malgeschneidert
werden und unter industriellen
Bedingungen einen mdoglichst ho-
hen Automatisierungsgrad anstre-
ben.
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telte Temperaturen, Phasenvertei-
lungen und Strémungsdetails wur-
den mit experimentellen Erkennt-
nissen verglichen.

7 Riihrreibschweiflen von Aluminium und
dessen Legierungen

Markus Weigl (V), Grenzebach Maschinenbau
' GmbH, Asbach-Bdumenheim/Hamlar, D

1. Motivation

Das zu den Pressschweiliverfahren
zdhlende Rihrreibschweillen (eng-
lisch Friction Stir Welding) nutzt
eine Plastifikation der zu verbin-
denden Werkstoffe, welche typi-
scherweise durch eine Kombina-
tion aus hohen Driicken und ma0Bi-
gen Temperaturen erreicht wird.
Wihrend der Anpressdruck im We-
sentlichen von der axialen Kraft
und der Kontaktfliche des Werk-
zeugs abhdngt, kann durch die Art
und Weise der Rithrbewegung des
Reibwerkzeugs malgeblicher Ein-
fluss auf die in der Fiigezone vor-
herrschende Temperatur genom-
men werden. Unter der Vorausset-
zung einer anforderungsgerechten
Prozessfithrung wird stets eine
Pressschweillung ausgefiihrt, d. h.
keine mit fliissigem Grundwerk-
stoff verkniipfte Schmelzschwei-
Bung, wie dies beispielsweise beim
Lichtbogen- und Laserstrahlschwei-
Ben der Fall ist. Demzufolge kon-
nen alle mit Ubergdngen des Aggre-
gatzustands verbundenen Nahtfeh-
ler, wie Poren und Heilrisse, prin-
zipiell nicht auftreten. Weiterhin
fithren die relativ geringe Tempera-
tur der Fiigezone und die Kraftbe-
aufschlagung auf Grund eines
giinstigeren Schrumpfungsverhal-
tens zu einer erhohten Mabhaltig-
keit der Baugruppe nach dem
Schweilen.

Derzeit wird das Riihrreib-
schweillen hauptsdchlich fiir das
stoffschliissige Verbinden von Alu-
minium und dessen Legierungen

genutzt, wobei auch andere Nicht-
eisenmetalle, wie etwa Kupfer,
Messing und Bronze eine sehr gute
Eignung fiir dieses Fiigeverfahren
aufweisen.

2. Anlagentechnische Umsetzung
Herzstiick aller Grenzebach-Pro-
duktionsanlagen zum Riihrreib-
schweiBlen ist eine Zellensteue-
rung, die alle Systemkomponen-
ten, wie die Schweilspindel, die
Fithrungsmaschine, die Vorrich-
tungen und auch die Anlagensi-
cherheit regelt und iiberwacht. Die
Zellensteuerung  fungiert als
Mensch-Maschine-Schnittstelle
und beinhaltet alle fiir einen robus-
ten Schweiliprozess notwendigen
Ablaufprogramme, Regelkreise wie
auch Uberwachungssysteme.

3. Schweilitechnische
Maoglichkeiten

Was das Riihrreibschweiflen von
Aluminium-Knetwerkstoffen be-
trifft, konnen im Gegensatz zu
Schmelzschweiliverfahren alle Le-
gierungssysteme aus den Werk-
stoffgruppen von 1xxx bis 7xxx
eingesetzt werden. Neben artglei-
chen Verbindungen zwischen iden-
tischen Legierungen treten in der
Praxis h&dufig auch Mischverbin-
dungen von unterschiedlichen
Knetlegierungen bzw. von Knet-
und Gussmaterialien auf.

4. Fazit

Das noch vergleichsweise junge
Fiigeverfahren Riihrreibschweillen
bietet sich an, um unter den zu-
meist sehr fordernden Bedingun-
gen einer automatisierten Serien-
fertigung effiziente und wirtschaft-
liche Schweillverbindungen in al-
len technisch genutzten Alumini-
umlegierungen zu erzielen — insbe-
sondere auch dort, wo konventio-
nelle Schweiliverfahren fehleran-
fallig sind.
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare — Tagungen — Kongresse — Messen

Der Verein Deutscher Gieliereifachleute bietet in seiner VDG-Akademie im
laufenden Jahr folgende Weiterbildungsmoglichkeiten an:
Datum: Ort: Thema:
2016
29.06./01.07. Soltau Grundlagen der DruckgieBtechnik Teil 2 (PS)
30.06./01.07. Diisseldorf 1. Alumni-Forum 2016 VDG-Zusatzstudium (FT)
31.08./02.09. Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik (QL)
07./08.09.  Duisburg Formbherstellung: Hand- und Maschinenformverfahren (QL)
12./13.09. Disseldorf Qualitatssicherungsfachkraft fiir GieBereien — Teil 1 (ZL)

14.09.  Disseldorf Produktivitdtssteigerung in GieBereien (WS)
15./16.09.  Diisseldorf Fertigungskontrolle und Qualitédtssicherung (QL)
15./17.09.  Diisseldorf Projektmanagement — Technische Projekte erfolgreich umsetzen (WS)
21./23.09. Kassel Gesundheitsmanager/in in GieBereien — 2. Modul (ZL)
28./29.09.  Lohra.Main Fortbildungslehrgang fiir Immissionsschutz- und Abfallbeauftragte

in GieBlereien (S)

29./30.09. Mainz Additiv-generative Verfahren in der GieBerei

04.10. Diisseldorf Eigenschaften und Schmelztechnik der Al-Gusslegierungen (QL)
04./06.10.  Diisseldorf Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt- und Speisertechnik bei

Gusseisenwerkstoffen (PS)

05./07.10.  Diisseldorf Fiihrungstraining fiir Meister (WS)
13./14.10.  Aalen Fertigungsgerechte Projektierung von Gussteilen aus Grau- und Sphéaroguss
13./14.10.  Héhr Grenzhausen MaB-, Form- und Lagetolerierung von Gussstiicken (S)
03./04.11.  Ratingen Schmelzen von Kupfer-Gusswerkstoffen (QL)
03./04.11. Kassel Softwarelosungen fiir GieBereien (FT)
08./09.11.  Diisseldorf Formherstellung mit Kaltharzsystemen (S)
09./11.11.  Freiberg Grundlagen der GieBereitechnik fiir Eisen- u. Stahlguss (QL)
10./11.11.  Diisseldorf FMEA fiir GieBereiprodukte u. gieBereispezifische Prozesse (WS)
10./11.11. Diisseldorf Kernmacherei (QL)
21./22.11. Diisseldorf Qualitdtssicherungsfachkraft fiir GieBereien — Teil 2 (ZL)
22./23.11. Diisseldorf Werkstoffkunde der Gusseisenwerkstoffe (S)
23./25.11.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik fiir Al-Gusslegierungen (QL)
30.11./02.12. Kassel Gesundheitsmanager/in in GieBereien — 3. Modul (ZL)
01./02.12.  Geldern GieBerei 4.0 — 2. Symposium 2016
05./06.12.  Diisseldorf Metallurgisch bedingte Gussfehler in Eisengusswerkstoffen (S)
07./08.12. Diisseldorf Formstoffbedingte Gussfehler (S)
07./09.12. Soltau Wettbewerbsvorteil durch schnelles Riisten (S)
12./14.12. Diisseldorf Fiithrungskompetenz fiir die betriebliche Praxis (WS)

14.12.  Disseldorf Gefiigebildung und Gefiigeanalyse der Al-Gusswerkstoffe (S)
14./16.12.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik (QL)

Anderungen von Inhalten, Terminen u. Veranstaltungsorten vorbehalten!
IV=Informationsveranstaltung, MG=Meistergesprich, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizierungslehrgang, SE=Seminar, WS=Workshop, FT=Fachtagung
Ansprechpartner bei der VDG-Akademie: Dipl.-Bibl. Dieter Mewes, Leiter. der VDG-Akademie, Tel.:
+49 (0)211 6871 363, E-Mail: dieter mewes@vdg-akademie.de | Frau Mechthild Eichelmann, Tel.: 256,
E-Mail: mechthild.eichelmann@vdg-akademie.de | Frau Andrea Kirsch, Tel.: 362, E-Mail: andrea.kirsch
@vdg-akademie.de | Frau Corinna Knopken, Tel.: 335, E-Mail: corinna.knoepken.@vdg-akademie.de |
Martin GroBchen, Tel.: 357, E-Mail: martin.groesschen@vdg-akademie.de | Die VDG-Akademie ist seit
dem 4. September 2008 nach der Anerkennungs- und Zulassungsverordnung fiir die Weiterbildung
(AZWV) zertifiziert. | Anschrift: VDG-Akademie, VDG-Verein Deutscher GieBereifachleute e.V,
D-40549 Diisseldorf, Hansaallee 203, E-Mail: info@vdg-akademie.de, www.vdg-akademie.de
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Internationale Veranstaltungen:

Datum: Ort: Thema:

2016

14./16.06.  Erfurt RapidTech — 13. Internationale Fachmesse + Tagung fiir Rapid-Technologien
(www.rapidtech.de)

06./15.07. Gurten/0O0 Hausmesse ,,50 Jahre Fill“ (www.fill.co.at)

12./14.07.  Shanghai 11" China Internat. Diecasting Congress & Exhibition (www.diecastexpo.cn/en)

12./14.09. Linz a.d. Donau ECIC 2016 — 7" European Coke and Ironmaking Conference (www.ecic2016.0rg)

12./16.09.  Brno Fond-Ex

13./17.09.  Stuttgart AMB - Internationale Ausstellung fiir Metallbearbeitung (www.amb-messe.de)

14./16.09.  Portoroz/SI 56. Internationale Slowenische GieBereitagung (www.drustvo-livarjev.si)

20./22.09. Kielce (PL) 21. Internationale Messe fiir GieBereitechnik METAL, Aluminium &
NonFerMet und Recycling (www.targikielce.pl)

21./23.09.  Berlin 50. Metallographie-Tagung 2016 — Materialographie (www.dgm.de)

21./23.09. Brescia (I) International Zinc Die Casting Conference (www.zinc.org/iza-events)

21./23.09.  Garmisch-Partenkirchen Oberfldchentage (www.oberflaechentage.de)

23./24.09.  Dresden International Foundry Forum

27./29.09.  Darmstadt MSE 2016 — Materials Science Engineering Congress (www.mse-congress.de)

29.09./01.10. Istanbul (TK) ANKIROS — ANNOFER — TURKCAST (www.ankiros.com)

04./07.10. Bratislava TOOL 2016 mit 10. Tool Conference (www.tool2016.0rg)

19./20.10.  Fiirth (D) Fraunhofer Vision Technologietag — Innovative Technologien fiir die
Qualitédtssicherung mit Bildverarbeitung (www.vision.fraunhofer.de)

03./04.11.  Clausthal (D) Metallurgie-Kolloquium 2016
(www.imet.tu-clausthal.de/Metallurgie-Kolloquium)

09./10.11. Bad Ischl 9. Ranshofener Leichtmetalltage (www.lkr.at)

24./25.11.  Linz a.d. Donau Metal Additive Manufacturing Conference (www.mamc2016.org)

24./25.11.  Darmstadt CastTec 2016 — Die Welt der Gusseisenwerkstoffe — Vielfalt fiir die Zukunft
(www.casttec2016.com)

29./30.11.  Miinchen Produktionskongress 2016 (www.produktionskongress.de)

30.11./01.12. Erlangen Wirmefluss-Thermographie als zerstorungsfreies Priifverfahren
fiir die Qualitdtssicherung in der Fertigung (Seminar mit Praktikum)
(www.vision.fraunhofer.de)

01./02.12.  Neu-Ulm Werkstoffpriifung 2016

07./08.12.  Karlsruhe Inspektion und Charakterisierung von Oberflichen mit Bildverarbeitung

(Seminar mit Praktikum) (www.vision.fraunhofer.de)

Uber die Veranstaltungen und Seminare der MAGMAacademy gibt die Internetseite der MAGMA
GmbH, Aachen/D, www.magmasoft.de, Auskunft.

2017

24./27.04.  Milwaukee (USA) 121 Metalcasting Congress

25./28.06.  Leipzig European Metallurgical Conference EMC 2017 (www.gdmb.de/news)

30.05./30.06. Stuttgart MEX-Moulding Expo 2017 (www.messe-stuttgart.de/moulding-expo)

25./26.07.  Old Windsor (UK) 6% Decennial International Conference on Solidification Processing
(www.SP17.info)

27./29.09.  Dresden Werkstoffwoche 2017

2018

16./18.01.  Niirnberg EUROGUSS (www.euroguss.de)

2019

27./30.04. Atlanta (USA) CastExpo

25./29.06. Diisseldorf GIFA, NEWCAST, METEC, THERMPROCESS (www.gifa.de)

Fiir die Angaben iibernimmt die Redaktion keine Gewdhr!
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Firmennachrichten

+GF+

GF Automotive gewinnt den, Innovationspreis
der Deutschen Giesserei Industrie — Peter R. Sahm*

Der Prisident des Bundesverban-
des der Deutschen Giellerei-Indus-
trie (BDG), Dr.-Ing. Erwin Flender,
hat im Rahmen des Deutschen
Gielereitages am 14. April 2016 in
Magdeburg die Georg Fischer Au-
tomotive AG mit dem ,,Innovati-
onspreis der Deutschen GieBerei-
Industrie — Peter R. Sahm" ausge-
zeichnet.

Uber 600 Giste aus Industrie, Wis-
senschaft und Politik machten die
Preisverleihung in Magdeburg an-
lasslich des Deutschen GieBereita-
ges zu einer glanzvollen Premiere.
Der Bundesverband der Deutschen
GieBerei-Industrie  (http://www.
bdguss.de/home/) hat den zu Eh-
ren von Prof. Dr.-Ing. Dr.-Ing. E. h.
Peter R. Sahm benannten bedeu-
tendsten Innovationspreis der Gie-
Bereibranche zum ersten Mal aus-
gelobt.

Der Innovationspreis ist mit
15.000 Euro dotiert und damit die
hochste Auszeichnung dieser Art
in der europdischen GieBerei-In-
dustrie. Der Preistridger war zuvor
von einer Jury unter dem Vorsitz
des Pridsidenten des Bundesver-
bandes der Deutschen GielBerei-In-
dustrie, Dr.-Ing. Erwin Flender,
ausgewdhlt worden. GF Automo-
tive wurde in Anerkennung der
hervorragenden Leistungen und
nachhaltigen Innovationen auf
dem Gebiet der Werkstoff-, Pro-
zess- und Bauteilentwicklung fiir
die GieBerei-Industrie ausgewdhlt.

Fiur echten Fortschritt braucht
es Menschen, braucht es Unter-
nehmen, die den Mut haben, neue
Wege zu gehen", erkldrte Dr.-
Ing. Erwin Flender, Priasident des
BDG. ,,Mit dem Innovationspreis
der Deutschen GieBerei-Industrie —
Peter R. Sahm ehren wir ein Un-

ternehmen, das in besonderem
MabBe innovativ und zukunftsori-
entiert ist. GF Automotive ist be-
kannt dafiir, dass gieftechnische
Innovationen vom ersten Konzept
iiber die Serienfertigung bis zum
Serienauslauf konsequent umge-
setzt werden. Die Georg Fischer
Automotive AG steht damit bei-
spielhaft fiir exzellente Entwick-
lungskompetenz, wegweisende
Prozesse und nachhaltige Innova-
tionen als Antrieb in der GieBerei-
branche. Die heutige Preisverlei-
hung zeichnet das hohe Innovati-
onspotenzial des Unternehmens in
besonderer Weise aus. GF Auto-
motive geht mit viel Engagement
auf innovativen Wegen voran. Thre
herausragenden Leistungen verdie-
nen hochste Anerkennung.

Josef Edbauer, Leiter GF Auto-
motive und Dr. Werner Menk, Se-
nior Scientific Expert GF Automo-
tive, nahmen in Magdeburg die
Auszeichnung entgegen: ,,Wir
freuen uns iiber diesen Preis und
die Anerkennung unserer Innovati-
onskraft. Wir blicken auf iiber 200
Jahre Unternehmensgeschichte zu-
ruck, in denen wir uns kontinuier-
lich weiterentwickelt haben. Von
gegossenen Fittings, zu hochkom-
plexen Leichtbau-Komponenten
fiir die Automobil- und Nutzfahr-
zeugbranche, sowie fiir industrielle
Anwendungen. Wir sind stolz, die-
sen erstmalig verliehenen Preis zu
erhalten und werden das Preisgeld
in den Nachwuchs der Giesserei-
Industrie investieren!“, sagte Josef
Edbauer.

Quelle: GF Presseaussendung
vom 25. 4. 2016

Hiittenes-Albertus erweitert technischen Service

Wenn es um leistungsfihige Bindersysteme fiir die Kernher-
stellung geht, ist Hiittenes-Albertus ein in der Gieflereibran-
che weltweit bevorzugter Lieferant. Doch die Marke HA
steht nicht nur fiir erstklassige Produkte, sondern auch fiir
technische Expertise und einen umfassenden Service.
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Mit Klaus Jenrich hat das Unternehmen ei-
nen ausgewiesenen Spezialisten auf dem Ge-
biet der KernschieB-Simulation ernannt, der
die Kunden mit einem neuen technischen Ser-
vice unterstiitzen wird.
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Zuverlissige Vorhersagen statt
,versuch und Irrtum*

Trotz modernster Maschinentech-
nik zur Herstellung von Sandker-
nen ist die Konstruktion von Kern-
schieBwerkzeugen auch heute
noch eine Frage von “Versuch und
Irrtum”. So hidngt zum Beispiel die
Anordnung der EinschieBdiisen
und Entliiftungen in den Kernkas-
ten von der Erfahrung der Giele-
reifachleute ab. Erst am fertigen
Gussstiick ist erkennbar, ob ein
neues Werkzeug wie gewiinscht
funktioniert. Bis zur Serienreife ist
es oftmals ein zeit- und kostenauf-
wiéndiger Optimierungsprozess.
Einfacher wire es, im Vorfeld vor-
hersagen zu konnen, wie sich die
einzelnen Einflussgrofen eines
Werkzeugs auf die Qualitit der ge-
schossenen Kerne auswirken.

Brake_dec_5301401
Cycle 1. Corvtiasing Adacbed Curing Gas
13008

Diese Darstellung

F zeigt die adsor-
ey bierte Katalysa-
tormenge.

schief3-Simula-
- tion. HA setzt
dabei auf die
Software
Magma C+M,
mit der das
Unternehmen
sehr gute Er-
fahrungen ge-
macht hat.

aaz43
aoms?
LT
ooums

oom00

¥

[

mASma

gezielt eingesetzt werden, um die
Ursachen fiir Kerndefekte in der
Produktion zu identifizieren.

Mold

Q00 429 BST 1285 %14 2143 26T .00 3429 ST 426 4704 5143 SATI €000

Die Kern-

_il schief}-Simu-

lation liefert
Hinweise auf
die Stellen,
an denen das
Werkzeug be-
sonders stark
beansprucht
werden: unter
anderem dort,
wo der Sand
beim Ein-
schieBen zu-
erst auftrifft.

Virtuelle Darstellung des
Stromungsverhaltens

GroBes Potenzial birgt in diesem
Zusammenhang die Simulation der
Kernherstellung. Sie ermoglicht es,
die Prozessabldufe des Kernschie-
Bens und der Aushértung virtuell
darzustellen und alle Details wéh-
rend dieser Prozesse transparent zu
machen. Das Stromungsverhalten
des Sand-Luftgemischs kann am
Bildschirm in Zeitlupe und aus je-
der Perspektive beobachtet werden.

Einblick in den
,Black-Box“-Prozess

Der dreidimensionale Einblick in
den sonst verborgenen ,Black-
Box“-Prozess der Kernherstellung
hilft bereits beim Design des Kern-
kastens, Fehler zu vermeiden. Da-
riber hinaus kann die Simulation

Im néchsten Schritt werden die
Kernbegasung und der Aushar-
tungsprozess visualisiert. Mithilfe
der Simulation sucht der Fach-
mann gemeinsam mit seinen Kun-
den eine Erkldrung fiir Probleme,
wie mnicht richtig ausgehértete
Kernbereiche, einen zu hohen
Amin-Verbrauch oder eine auffal-
lend hohe Begasungsdauer.

Qualifizierte Beratung

HA ist dafiir bekannt, dass seine
erfahrenen GieBereiingenieure und
Chemiker den Kunden helfen, Pro-
bleme vor Ort in der GieBerei zu
16sen. Zusitzlich zu dem bisher
bewdhrten technischen Service,
der Durchfithrung umfassender
Analysen und Tests und einer
hoch qualifizierten Beratung bietet
HA seinen Kunden jetzt auch Hil-
festellung im Bereich der Kern-

Entwicklungszeit und
-kosten sparen

,Mithilfe der modernen Simulati-
onstechnologie machen wir den
KernschieB-Prozess und die Quali-
tat der Gussstiicke vorhersehbar,
erklart Amine Serghini, Mitglied
der Geschiftsleitung bei Hiittenes-
Albertus. ,,Dies bedeutet einen ech-
ten Mehrwert fiir unsere Kunden:
Entweder konnen wir ihnen hel-
fen, Zeit und Kosten bei der Ent-
wicklung neuer Werkzeuge zu spa-
ren oder Probleme bei bestehenden
Prozessen zu losen. Allerdings ist
das System hochst komplex in der
Anwendung. Um verlédssliche Er-
gebnisse zu erhalten, ben6tigt man
eine hervorragende Datenbasis und
umfassendes Know-how. Aus die-
sem Grund haben wir einen ent-
sprechend qualifizierten Spezialis-
ten ernannt, der diesen Service fur
unsere Kunden bereitstellen kann.“

Quelle: HA-Presseaussendung
vom 4. 4. 2016

Kontaktadresse:
HUTTENES-ALBERTUS

Chemische Werke GmbH

D-40549 Diisseldorf

WiesenstraBe 23/64

Tel: +49 (0)211 5087-0

Fax: +49 (0)211 500560

E-Mail: info@huettenes-albertus.com
www.huettenes-albertus.com
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Wassermantel-Stegkern aus harzumhiilltem Sand
Filigran und fehlerfrei

Gewichtsreduzierte Kraftpakete
mit hoher Leistung und minima-
lem Kraftstoffverbrauch: Das sind
die Anforderungen an moderne
Motoren. Die Umsetzung des ho-
hen Anspruchs beginnt mit einem
immer filigraner werdenden Guss-
teil: dem Kurbelgehéuse. Insbheson-
dere das saubere und fehlerfreie
Gieflen des Wassermantels stellt
die GieBereien vor eine grofie He-
rausforderung.

Produktmanager Dipl.-Ing. Martin
Dahlmann, Fachmann fiir Spezial-
und Fertigsande bei Hiittenes-Al-
bertus, kennt eine Lésung. Er ver-
half einer groflen deutschen GieBe-
rei zu einer intelligenten und wirt-
schaftlichen Losung: mit Resital®-
Fertigsand von HA. Gezielt einge-
setzt zur Herstellung der filigranen
Wassermantel-Stege, sorgt der
harzumhiillte Sand fiir hdochste
Gussqualitdt in einem besonders
sensiblen Bereich.

Komplexer Sandkern
fiir jedes Detail
des Kurbelgehéuses

Die ausreichende Kiihlung der ein-
zelnen Zylinder im Kurbelgehduse
stellt bei der Konstruktion moder-
ner Motoren eine Herausforderung
dar. Der zwischen den Zylindern
verlaufende Wassermantel sorgt fiir
eine Umstromung mit Kithlwasser
und verhindert ein Uberhitzen des
Motors. Um Gewicht und Bauraum
einzusparen, werden die Zylinder
heute immer enger angeordnet. Die
sparsame Geometrie des Kurbelge-
héuses spiegelt sich natiirlich auch
in der Gussform fiir dieses Bauteil
wider. Ein komplexer Sandkern
muss alle Details und Hohlrdume
des Kurbelgehduses sauber abbil-
den. Dies ist insbesondere im Steg-
bereich des Wassermantels eine
schwierige Herausforderung, da
diese Stege immer schmaler wer-
den.

KernschieBtechnische
Herausforderung

Wihrend der grofte Teil des Kerns
fiir das Kurbelgehéduse problemlos
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Abb. 1 (oben): Die Abbildungen des Wassermantelkerns veranschaulichen zwei
Moglichkeiten: einen sehr schmalen Stegbereich (links) bzw. einen Stegbereich bei
Ausnutzung des maximal mdglichen Querschnitts (mittig). In beiden Féillen ohne die
sonst notwendige Formschrédge in diesem Bereich (rechts).

dinnster Querschnitt
'ohme Formschragen!

grafter Querschnitt
ohne Formschrigen!

konventionell
mit Formschrigen)

Abb. 2: Eine wirtschaftliche und technisch elegante Losung besteht darin, den beson-
ders filigranen Teilbereich des Wassermantels aus dem gesamten Kern zu l6sen und
separat darzustellen. Dieser kann vorzugsweise mit Resital®-Fertigsand bzw. als
Cold-Box-Kern unter Verwendung eines HA-Spezialsandes hergestellt werden.

&

Abb. 3: Der separat hergestellte Stegkern wird in den fiir den tibrigen Teil des Wasser-
mantels verwendeten Cold-Box-Kern eingeschossen bzw. eingelegt.

im Cold-Box-Verfahren hergestellt
werden kann, gilt dies nicht glei-
chermalen fiir den Bereich der
Wassermantel-Stege. Eine Cold-
Box-Kernsandmischung hat gege-
benenfalls nicht die notige FlieBfa-
higkeit, um eine so filigrane Form
zu erzeugen. Die Kerne ausrei-
chend dicht und perfekt auszu-
schieBen, stellt daher im herkomm-
lichen CB-Verfahren ein kern-
schieBtechnisches Problem dar. Ist
die Form nicht zu 100 Prozent mit
Sand ausgefiillt, kommt es zu Kern-
ausschuss und im schlimmsten
Fall zu Gussfehlern. Diese sind auf-
grund ihrer Lage im Inneren des

Kurbelgehduses schwer zu erken-
nen, geschweige denn zu beseiti-
gen. Dabei kénnen Gussfehler ge-
rade in diesem Bereich fatale Fol-
gen fiir die Kiihlleistung des Mo-
tors haben. Ein weiteres Problem:
Die schmalen Stegkerne brechen
leicht oder reiBlen aufgrund thermi-
scher Spannungen.

Wie konnen diese schmalen
Wassermantel-Stege dennoch zu-
verldssig dargestellt werden? Eine
Maglichkeit ist die Herstellung von
Cold-Box-Kernen auf der Basis von
HA-Spezialsanden wie Bauxit-
Sand, Cerabeads oder Kerphalite
KF. Diese eignen sich aufgrund ih-
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rer geringen thermischen Ausdeh-
nung und ihrer Korngeometrie fiir
diinnwandige Gussteile. Technisch
eleganter und wesentlich wirt-
schaftlicher wird es jedoch sein,
diesen filigranen Teilbereich des
Wassermantels aus dem gesamten
Kern zu lésen und separat darzu-
stellen. Hiermit er6ffnet sich eine
Vielzahl neuer Méglichkeiten, die-
sen Stegbereich gieBtechnisch zu
optimieren.

Resital®-Fertigsand
mit bestem FlieBverhalten
und Formfiillungsvermégen

Eine dieser Moglichkeiten ist zum
Beispiel der Einsatz von Resital®-
Fertigsand. Der von HA herge-
stellte, auf Quarzsand basierende
Fertigsand, ist gleichmidBig um-
hiillt von einer Corrodur®-Festharz-
Schicht und enthélt den notwen-
digen Haérter. Der trockene Fertig-
sand hat das beste FlieBverhalten

und Formfiillungsvermdégen. Somit
kénnen auch geringe Wandstédrken
perfekt abgebildet werden. Bei be-
stimmten Anwendungen ist Quarz-
sand als Formstoffbasis noch nicht
ausreichend. In diesem Fall wer-
den KeraCron®-Fertigformstoffe
(enthalten Naigai-Cerabeads) einge-
setzt. Diese haben die hochstmdgli-
che FlieBfdhigkeit, sie bieten ein
stark reduziertes thermisches Aus-
dehnungsverhalten und die beste
Entkernbarkeit.

Keine Formschrige
erforderlich

Diese separat hergestellten Kerne,
ob auf Basis von Spezialsand nach
dem Cold-Box-Verfahren oder nach
dem Maskenformverfahren mit Re-
sital®-Fertigsand oder KeraCron®,
bieten eine hohe bzw. die hochste
MaBgenauigkeit. Das Ergebnis sind
Wassermantel-Stegkerne, die in
den fiir den iibrigen Teil des Kur-

belgehduses verwendeten Cold-
Box-Kern eingeschossen bzw. ein-
gelegt werden. Auf diese Weise
wird die Herstellung eines fehler-
freien Gussstiicks ermoglicht.

Ein weiterer Vorteil: Durch die
separate Herstellung der Stegkerne
bendtigen diese keine Formschrége
mehr. Dadurch steht der volle
Querschnitt des Kiihlkanals tiber
die gesamte Hohe des Wasserman-
tels zur Verfiigung — und damit
wird eine héhere Kiihlleistung an
die Zylinder gebracht.

Quelle: HA-Presseaussendung
vom 1. 3. 2016

Kontakt:

Ansprechpartner bei HA

zum Thema Maskenformverfahren
und Spezialsande ist

Herr Martin Dahlmann,
mdahlmann@huettenes-albertus.com

HA-Geschiftsfiihrer Dr. Carsten Kuhlgatz beim
Deutschen GiebBereitag 2016 fiir engagierte Nachwuchsarbeit geehrt

Eine besondere Uberraschung hielt
der Deutsche GieBereitag 2016 fiir
den Geschiiftsfiihrer der Hiittenes-
Albertus Chemische Werke GmbH,
Dr. Carsten Kuhlgatz, bereit. Bei
dem traditionellen GieBertreffen,

das Mitte April in Magdeburg
stattfand, wurde er mit der Adolf-
Ledebur-Denkmiinze geehrt.

Dr. Jens Wiesenmiiller, Priasident
des VDG, wiirdigte das herausra-

Dr. Jens Wiesenmiiller, Prasident des VDG (li.) und Dr. Erwin Flender, Mitglied im
Technischen Vorstand des BDG (re.), iberreichten Dr. Carsten Kuhlgatz die Adolf-
Ledebur-Denkmiinze mit Urkunde.

gende und unermiidliche Engage-
ment von Dr. Kuhlgatz in Sachen
Nachwuchsarbeit. Als Mitbegriin-
der und starker personlicher For-
derer der Bildungsinitiative ,,Get-
in-Form“ widmet dieser sich seit
2002 der Mission, Jugendliche fiir
technische Berufe, insbesondere
auch in der GieBlereibranche, zu
begeistern. In bundesweit rund 40
Einrichtungen wie Schulen, Verei-
nen und Museen gibt es heute eine
SchulgieBerei. Hier konnen junge
Menschen die faszinierende Welt
des Gielens haut- und praxisnah
erleben.

Herzblut fiir ein Erfolgs-
projekt

,Mit viel Herzblut hat Dr. Carsten
Kuhlgatz dieses tolle Projekt vo-
rangebracht und zu einer echten
Erfolgsgeschichte gemacht®, be-
tonte Dr. Wiesenmiiller in seiner
Laudatio. Dr. Carsten Kuhlgatz
nahm die Ehrung dankbar entge-
gen und zeigte sich sichtlich ge-
rihrt: ,Ich freue mich wirklich
sehr iiber diese Auszeichnung, die
in der GieBereiwelt einen hohen
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Stellenwert genief3t“, sagte er. ,,Ich
danke allen an dem Projekt Betei-
ligten fiir ihre groBartige Unterstiit-
zung. Zwar ist die Initiative heute
organisatorisch in unserem Hause
angesiedelt, doch der Erfolg von
Get-in-Form steht und fallt mit der
guten Zusammenarbeit und Vernet-
zung engagierter Menschen in Un-
ternehmen, Schulen und Verban-
den.”

Seltene Auszeichnung fiir
besondere Verdienste

Seit 1934 hat der Verein Deutscher
GiebBereifachleute die Adolf-Lede-
bur-Denkmiinze insgesamt erst 32
Mal verliehen — jeweils an Person-
lichkeiten, die sich in besonderem
MaBe um die Férderung der deut-
schen GiebBereitechnik verdient ge-
macht haben. Die Miinze erinnert

an den 1837 geborenen Adolf Le-
debur, einen groBen Wissenschaft-
ler der Eisenmetallurgie. Er wid-
mete sich der Erforschung des eu-
tektischen Eisen-Kohlenstoff-Sys-
tems und befliigelte mit seinen Er-
kenntnissen die Entwicklung der
Stahlherstellung.

Quelle: HA-Presseaussendung
vom 26. 4. 2016

gs= Buehler konsolidiert Metallographie und Héartepriifung
»,A BUEH

LER

europaweit am Standort Esslingen

Buehler ITW Test & Measurement
(www.buehler.com), ein fithrender
Hersteller von Gerdten, Ver-
brauchsmaterial und Zubehor fiir
die Bereiche Metallographie und
Hiértepriifung, hat seinen bisheri-
gen Diisseldorfer Bereich Metallo-
graphie mit dem schon traditionell
in Esslingen am Neckar anséssigen,
vielfach noch unter seinem friihe-
ren Namen Wilson Hardness be-
kannten Bereich Hértepriifung zu-
sammengelegt. Damit tibernimmt
dieser siiddeutsche Standort jetzt
die Funktion einer integrierten
Europa-Zentrale, nachdem beide
Kernaktivitdten bereits im Jahr
2009 rechtlich unter dem Dach von
Buehler ITW Test & Measurement
GmbH zusammengefasst worden
waren. In Diisseldorf installiert das
Unternehmen derzeit ein neues
zentrales Labor. Dort sollen ge-
meinsam mit der Industrie, mit
Universitdten und Instituten For-
schungs- und Entwicklungspro-
jekte durchgefiihrt werden, die —
auch international ausgerichtet —
alle Stationen von der Probenpra-
paration im Labor bis zur vollauto-
matischen, prozessbegleitenden
Héartemessung {iiberspannen kon-
nen.

Die Raumlichkeiten im jetzt
neu gebildeten ,Buehler Solutions
Centre’ in Esslingen bieten Buehler
ITW Test & Measurement aus-
reichend Platz fiir Entwicklung,
Schulung, Fertigung, Vertrieb und
Lagerhaltung ebenso wie fiir eine
zukiinftige Ausweitung dieser
Aktivititen. Kunden aus dem
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deutschsprachigen Raum, aus
Frankreich und GroBbritannien
finden dort direkten Kontakt zu
hoch qualifizierten Ansprechpart-
nern in Sachen Anschaffung, Be-
trieb und Wartung von Gerdten
und Systemen sowie ein zentrales
Lager fiir alle Ersatzteile und Ver-
brauchsmaterialien. In 50 weiteren
Landern ist das Unternehmen tiber
Distributoren vertreten.

Dazu European Commercial Di-
rector Roland Prauss: ,,Mit der jetzt
auch ortlich vollzogenen Zusam-
menlegung der beiden Einheiten
Metallographie und Hértepriifung
setzen wir Synergien frei, die uns
den Weg ebnen, um auch die zu-
kiinftigen Anforderungen eines eu-
ropaweiten Marktes beantworten
zu konnen. Damit reagieren wir
proaktiv auf den Trend, dass un-
sere Kunden zunehmend in meh-
reren Landern aktiv sind, zugleich
aber iiberall dort den gleichen Ser-
vice aus einer Hand einfordern,
um ihre eigenen internen Ablédufe
optimieren zu konnen. Fiir uns
selbst 6ffnen wir damit neue Wege
zur Bilindelung unserer Ressourcen
bei der Optimierung bestehender
und der Entwicklung neuer Pro-
dukte, die sich optimal an den Be-
diirfnissen unserer internationalen
Kunden ausrichten. Diese konse-
quente Orientierung an der ,Voice
of Customers® ist eine Entwick-
lung, die ITW Test & Measurement
in den Regionen USA und China
bereits erfolgreich praktiziert.*

Als konkretes Beispiel nennt
Prauss in diesem Zusammenhang

die Entwicklung zum industriellen
Einsatz der von ITW Test & Measu-
rement hergestellten Produkte im
Mehrschichtbetrieb: ,,Wir sehen
eine zunehmende Ausweitung von
Mess- und Priiftdtigkeiten vom La-
bor in den Betrieb. Damit geht ein
gednderter Schulungsstand auf Sei-
ten des Bedienpersonals ebenso
einher wie eine erhohte Beanspru-
chung unserer Systeme rund um
die Uhr. Beides erfordert eine ange-
passte Herangehensweise bei der
Auslegung der Hard- und Soft-
ware, insbesondere auch unter er-
gonomischen Aspekten, und eine
konsequente Ausrichtung unserer
Lagerhaltung auf die Erfiillung ei-
nes durch grofle Mengen ebenso
durch schnelle Anderungen ge-
kennzeichneten Bedarfs. Von unse-
rer Esslinger Zentrale aus sind wir
darauf hervorragend vorbereitet,
unsere Kunden auf diesem Weg zu
begleiten.”

Quelle: Buehler Presseaussendung
vom April 2016

Die Kontaktadresse fiir das Biiro in
Esslingen ist:

Buehler ITW Test &
Measurement GmbH
BoschstraBe 10

D-73734 Esslingen am Neckar
Tel: +49 (0)711 4904690-0
E-Mail: info.eu@buehler.com
www.buehler.com
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5 YOUR FUTURE

Volksschulklassen besuchten Fill Maschinenbau in Gurten
Firmenmaskottchen ,Filli Future* zeigte den Kids, wie spannend Technik sein kann

Ende April besuchten je zwei Klas-
sen der Volksschule St. Georgen
und Weilbach den sympathischen
Roboter ,,Filli Future” bei ,,sich zu-
hause” am Fill Firmensitz in Gur-
ten. Die jungen Besucher machten
einen kurzen Rundgang durch die
Produktion und schauten den
Lehrlingen bei der Arbeit in der
Lehrwerkstatt tiber die Schulter.
Einen zuvor gedrehten Kreisel

durften sich die Kleinen mit nach
Hause nehmen. Ein ,,Filli Future®
Menii im betriebseigenen Restau-
rant beendete den aufregenden
Vormittag fiir die Schiiler.
Innovationskraft beweist Fill
nicht nur bei seinen Produkten.
Auch in der Kommunikation geht
das international erfolgreiche Un-
ternehmen aus dem Innviertel un-

der coole Roboter vom Planeten
netruG erobert nicht nur die Her-
zen der Kinder, sondern begeistert
sie auch fur die Technik. Die
Volksschulklassen wurden erst-
mals im neuen Auditorium, dem
Fill Future Dome empfangen. Beim
Besuch der Kinder war auch Filli
Futures intergalaktischer Super-
schraubomat zum ersten Mal im
Einsatz. ,,Kinder spielerisch an die

gewohnliche Wege. ,,Filli Future®,

Corporate Data

Fill ist ein international fiihrendes Maschinen- und Anlagenbau-Unter-
nehmen fiir verschiedenste Industriebereiche. Modernste Technik und
Methoden in Management, Kommunikation und Produktion zeichnen
das Familienunternehmen aus. Die Geschéftstatigkeit umfasst die Be-
reiche Metall, Kunststoff und Holz fiir die Automobil-, Luftfahrt-,
Windkraft-, Sport- und Bauindustrie. In der Aluminium-Entkerntech-
nologie, in der GieBereitechnik, in der Holzbandsédgetechnologie sowie
fiir Ski- und Snowboardproduktionsmaschinen ist das Unternehmen
Weltmarkt- und Innovationsfiihrer. Andreas Fill und Wolfgang Rathner
sind Geschéftsfiihrer des 1966 gegriindeten Unternehmens, das sich zu
100 Prozent in Familienbesitz befindet und mehr als 670 Mitarbeiter/-
innen beschiftigt. 2015 erzielte das Unternehmen eine Betriebsleistung
von 120 Mio. Euro.

Quelle: Fill-Presseaussendung v. 19. 5. 2016 Mehr Informationen: www.fill.co.at

Technik heranzufiihren, diese Idee
steckt hinter der Erschaffung unse-
res Firmenmaskottchens Filli Fu-
ture. Ziel ist es, schon bei den
Jiingsten das Interesse fiir die Tech-
nik zu wecken. Daraus ist mittler-
weile eine echte Erfolgsstory ge-
worden®, berichtet Geschéftsfiihrer
Andreas Fill.

Intergalaktischer
Superschraubomat

Mit groBem Eifer drehten und
schraubten die jungen Besucher an
diesem Gerdt. Bei fiinf richtigen
Schrauben leuchten alle Laimpchen
des futuristischen Automaten und
es fallen Gummibéarchen aus einer
Offnung. Ein Riesenspali fiir die
Kids! Anhand von Stiicklisten sam-
melten die Kinder die Teile fiir den
,Hampel Rob-Bausatz* und durften
diese fiir den spéteren Zusammen-
bau im Werkunterricht mitnehmen.
Mit einem ,,Filli Future Meni“ im
Betriebsrestaurant endeten die auf-
regenden Stunden im Maschinen-
bau-Unternehmen. Zur Erinnerung
bekam jedes Kind noch ein kleines
Geschenkspaket sowie ein ,Filli
Future“ T-Shirt. ,,Wenn ich groB
bin, werde ich auch ein Techni-
ker”, sprudelte es aus einem klei-
nen Besucher heraus. Diese Begeis-
terung kann stellvertretend fiir die
meisten der Kinder betrachtet wer-
den, und damit hat ,,Filli Future“
seine Mission einmal mehr ausge-

zeichnet erledigt.

FILL Maschinenbau wird 50

Vom Zwei-Mann-Betrieb zum Global Player — das Familienunternehmen ist seit 50 Jahren auf Erfolgs-
kurs und feiert das Jubildum mit einer Reihe von Veranstaltungen.

Der runde Geburtstag und zugleich die Fertigstellung des Kunden- und Innovationscenters in Gurten/O0 wer-
den von Fill Maschinenbau entsprechend gefeiert: mit Kunden, Lieferanten, Partnern, Freunden und den Mit-
arbeitern. Den Auftakt macht die offizielle Geburtstagsfeier am 30. Juni 2016. Einen weiteren Héhepunkt der
Feierlichkeiten bietet dann die Hausmesse ,,Fill Innovation Days 2016 vom 6. bis 15. Juli 2016. Dabei zeigen
die oberdsterreichischen Maschinenbauer auf mehr als 25.000 m? eine einzigartige Ausstellung von Anlagen,
aullergewohnliche Konzepte und nachhaltige Losungen aus den Fill Kompetenz-centern.

Der Countdown lduft und bis zu den Jubildumsfeierlichkeiten Ende Juni wird das groBte Bauprojekt der Fir-
mengeschichte fertiggestellt sein. Fill wird eine Reihe von neuen Gebduden prasentieren: allen voran das Kun-
den- und Innovationscenter, das Auditorium Future Dome, das Kundenrestaurant Loop, das Technikcenter 4
und ein besonderes Highlight, die Kinderbetreuungsstétte Planet Filli Future.

Der Park 21 wird bis Ende Juni soweit hergestellt sein, dass die ersten Mitarbeiter des eingemieteten Unter-
nehmens ihre Tatigkeit aufnehmen kénnen; mit dem Park 21 schafft Fill Arbeitsraum fiir junge Unternehmen
und holt Innovations- und Griindergeist nach Gurten. www.fill.co.at

Zum Jubildum und fiir die weitere erfolgreiche Zukunft ein herzliches Gliickauf!
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GieBerei
Institut

GieBerei-Institut der RWTH Aachen:
Erweiterung des Maschinenparks im Bereich Druckguss

Aufbau der neuen DruckgieBmaschine
DAK450-40 Vacural der Firma Frech in
der GieBhalle.

Um im Bereich der Druckgussfor-
schung auch langfristig am Puls
der Zeit bleiben zu kénnen, wurde
im Jahr 2013 bei der Deutschen
Forschungsgemeinschaft (DFG) ein
Grofigerdteantrag fiir eine neue
DruckgieBmaschine zur Herstel-
lung von Hybridbauteilen und zur
Verarbeitung neuer Materialien ge-
stellt und im folgenden Jahr bewil-
ligt. Ende des vergangenen Jahres
war es dann soweit und der erste
Schritt zu neuen Forschungshori-
zonten konnte mit dem Einbringen
der DruckgieBmaschine der Firma
Frech (DAK450-40 Vacural) im Ge-
samtwert von 1,3 Millionen Euro
beginnen.

Mit ihren umfangreichen Zusatz-
aggregaten, darunter ein Spritz-
gussaggregat der Firma Arburg, so-
wie drei Schmelz- und Warmhal-
tedfen stellt die Anlage eine deutli-
che Modernisierung des Anlagen-
parks und eine Erweiterung fiir das
Werkstoffportfolio dar. Neben Alu-
minium und Magnesium koénnen
nun auch Kunststoffe aus der

Gruppe der Thermo- und Duro-
plaste verarbeitet werden, wie etwa
im  Exzellenz-ClusterTeilprojekt
,Herstellung von Aluminium-
Kunststoff-Hybriden fiir konse-
quenten Leichtbau®“. Mit dem Va-
cural-Verfahren verfiigt das GieBe-
rei-Institut dariiber hinaus ab der
fiir die erste Jahreshailfte geplanten
Inbetriebnahme iiber eines der leis-
tungsstarksten Vakuum-Systeme
am Markt.

Quelle: BDG-Presseservice
vom 4. 5. 2016

Kontakt:

GieBerei-Institut RWTH Aachen
Fr. Birgit Sommer

D-52072 Aachen | IntzestraBe 5
Tel. +49 (0)241/8096791
b.sommer@gi.rwth-aachen.de
www.gi.rwth-aachen.de

Funktionsintegration — aus 3 mach 1!

Das Unternehmen Pottinger ist
spezialisiert auf die Produktion
von Anbau-, Aufbau- und gezoge-
nen Geriten zur Bodenbearbeitung,
Aussaat und Erntetechnik. Fiir
eine Anbausdmaschine benoétigte
das Unternehmen ein Bauteil, das
eine gleichméBige Saatrille formen
und Stroh- und Pflanzenreste aus
dem Kornablagebereich entfernen
kann.

Das Bauteil wurde zunéchst als
SchweiBbaugruppe gefertigt. Meh-
rere Einzelteile aus verschiedenen
Materialien, wie Flachstahl wur-
den einzeln bearbeitet und ver-
schweilit, was diese Art der Ferti-
gung aufwindig und teuer machte.

Bei einer Angebotsbesprechung
machten die Entwickler von FEIN-
GUSS BLANK einen alternativen
Vorschlag, der sowohl kostengiins-
tiger als auch effizienter als das
bisherige geschweilite Bauteil war.
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Die Feingussfertigung ermaglichte, dass
die drei einzelnen Bauteile, die bisher
zusammengeschweilit wurden, durch
ein einziges Feingussteil ersetzt werden
konnten. (Foto: Feinguss Blank)

Die Fertigung durch den Fein-
guss nach dem Wachsausschmelz-
verfahren ermdglichte, dass die
drei einzelnen Bauteile, die bisher
zusammengeschweilit wurden,
durch ein einziges Feingussteil er-
setzt werden konnten. Nach Liefe-
rung der ersten Teile, iibernahm

FEINGUSS BLANK als Systemlie-
ferant zusdtzlich weitere Ferti-
gungsschritte und beliefert das Un-
ternehmen Po6ttinger nun mit ein-
baufertigen Bauteilen aus einem
Guss gehartet und lackiert.

Somit konnte der Kundennut-
zen, durch eine Preisreduktion ge-
geniiber der Schweillbaugruppe
von 50 Prozent, mithilfe von Fein-
guss erheblich gesteigert werden.

Quelle: BDG-Pressedienst
vom 30. 3. 2016

Kontaktadresse:

FEINGUSS BLANK GmbH

zH Fr. Manuela Schmid
Industriestralfle 18

D-88499 Riedlingen

Tel: +49 (0)7371/182-200
manuela.schmid@feinguss-blank.de
www.feinguss-blank.de
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VﬁG ‘ Verein Osterreichischer
Gielereifachleute

Mlizglicdar-

VOG-Jahreshauptver-
sammlung 2016

Im Rahmen der 60. Osterreichi-
schen GiebBereitagung fand am
Donnerstag, den 7. April 2016 um
17 Uhr 30 im Kongress & Theater-
Haus Bad Ischl die Ordentliche
Jahreshauptversammlung des VOG
statt.

Der Vorstandsvorsitzende KR
Ing. Michael Zimmermann be-
griifite die zahlreich erschienenen
Mitglieder und Géste, inshesondere
den Vorstandsvorsitzenden des
OGI, Herrn KR Ing. Peter Maiwald,
den stellv. Geschiftsfithrer im
Fachverband der Maschinen-, Me-
tallwaren und GieBereiindustrie,
Herrn DI Adolf Kerbl, das Fiih-
rungsduo des Osterr. GieBerei-In-
stitutes, die beiden Geschéftsfiihrer
Prof. Dr. Peter Schumacher und
DI Gerhard Schindelbacher, so-
wie die VOG-Ehrenmitglieder DI
Dr. Hansjorg Dichtl, Prof. Dr.-Ing.
Reinhard Dépp, DI Wilhelm Kuhl-
gatz und VOG-Kassier Hubert Kalt.

Hierauf gab VOG-Geschiftstiih-
rer BR DI Erich Nechtelberger sei-
nen Bericht iiber die Vereinstitig-
keit im Jahr 2014.

M. Zimmermann, H. Kalt, E. Nechtelberger

Vereinsnachrichten

Begriibung durch Vorstandsvorsitzenden
KR Ing. Michael Zimmermann

Die ehrenamtliche Tatigkeit wid-
mete sich der Mitgliederwerbung,
der Betreuung der Mitgliederdatei,
der Einhebung und Verwaltung der
Mitgliedsbeitrdge und insbeson-
dere der Gestaltung und Heraus-
gabe der GIESSEREI RUND-
SCHAU.

Der Mitgliederstand mit Ende
2014 betrug 268 persénliche Mit-
glieder, davon 59 Pensionisten
(22%), 27 studierende Mitglieder
und 7 Ehrenmitglieder sowie 64
Firmenmitglieder, zusammen also
332 Mitglieder (2013: 333).

Im Berichtsjahr 2015 war der
Verlust dreier personlicher Mitglie-
der zu beklagen:

Am 6. Februar 2015 ist Herr Hel-
mut Miiller im 86. Lebensjahr ver-
storben. Einen Nachruf enthalt
Giesserei Rundschau 63(2016),
Heft 3/4.

Am 18. Mai 2015 verstarb im
85. Lebensjahr Herr Wolfgang
Barth. Einen Nachruf enthélt Gies-
serei Rundschau 62(2015), Heft
5/8, S. 168.

Am 20. Juli 2014 ist ebenfalls im
81. Lebensjahr Herr emerit. Univer-
sitdts-professor Dipl.-Ing. Dr.mont.
Milan Trbizan verstorben. Einen
Nachruf enthéalt Giesserei Rund-
schau 62(2015), Heft 7/8, S. 217.

Der VOG wird seinen verstorbenen
Mitgliedern ein ehrendes Geden-
ken bewahren.

Zur Pflege der Aufrechterhaltung
internationaler Beziehungen erfolg-
ten Teilnahmen an Veranstaltungen
befreundeter auslédndischer Organi-
sationen.

Die Anzahl aktiver Mitglieder
stagniert und es ist dringend not-
wendig, Bemiihungen zum Anwer-
ben von Jungmitgliedern in den
Betrieben zu ergreifen! Ein Auf-
nahmeantrag kann jederzeit iiber
die VOG-Internetseite gestellt wer-
den: www.voeg.at.

In den 6 Doppelheften der Gies-
serei Rundschau Jg.62(2015) wur-
den auf 316 Seiten 30 Fachartikel
publiziert und informative redak-
tionelle Beitrdge und Vereinsnach-
richten vollstédndig in Farbdruck 4c
gebracht.

Die seit Anfang 2012 in Betrieb
genommene VOG-Homepage
(www.voeg.at) wird gut angenom-
men und vom Fachverbandsbiiro
aus betreut.

Das Archiv der Homepage ent-
hélt auch alle vollstdndigen Hefte
der Giesserei Rundschau der Jahr-
gdnge 2001 bis 2013; Die Jahrgénge
2014 und 2015 werden demnéchst
eingearbeitet.

Eine CD-ROM mit dem elektroni-
schen Archiv ,,GIESSEREI RUND-
SCHAU - Jahrgédnge 2001 bis 2011
kann vom Verlag Strohmayer KG,
1100 Wien, Weitmosergasse 30,
E-Mail:  giesserei@verlag-stroh-
mayer.at, zum Preis von € 35,00
fiir VOG-Mitglieder bzw. € 82,00
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fiir Nichtmitglieder (inkl. MwSt
zuzgl. Versand) bezogen werden.

Vereinskassier Hubert Kalt gab
einen Uberblick iiber die Finanz-
lage zum 31. 12. 2014:

Die Einnahmen/Ausgabenrech-
nung ergab fiir das Berichtsjahr
2015 einen Gebarungsiiberschuss
von Euro 8.153,25, der der Riick-
lage zugefiihrt wird.

Die Kontrolle der Kassen- und
Buchhaltungsbelege am 3. Februar
2016 durch die Rechnungspriifer
Ing. Bruno Bds und Ing. Gerhard
Hohl hat die einwandfreie und
richtige Fiihrung sowie satzungsge-
méfe Verwendung der Vereinsmit-
tel ergeben. Der Empfehlung zur
Genehmigung des Rechnungsab-
schlusses sowie zur Annahme des
Geschiftsberichtes wurde von der
Hauptversammlung einstimmig
entsprochen.

Infolge der positiven Finanzlage
wurde keine Verdnderung der seit
2005 geltenden Mitgliedsbeitrdage
ins Auge gefasst.

Ehrung langjihriger
Mitglieder

Der Vorstand hat in seiner Sitzung
am 6. 4. 2016 beschlossen, die
nachfolgend genannten Herren fiir
ihre langjdhrige Vereinsmitglied-
schaft zu ehren und ihnen fiir ihre
besondere Vereinstreue zu danken.
Die HV stimmte durch Akklama-
tion zu.

Fiir 25-jahrige Mitgliedschaft die
VOG-Ehrennadel in Bronze erhiel-
ten die Herren:

Prok. Ing. Hermann Bauer *)

Dipl.-Ing. Werner Bauer

Ing. Walter Slovacek *)

Ing. Helmut Sasse

W. Bauer, E. Nechtelberger,
M. Zimmermann

Fiir 40-jahrige Mitgliedschaft die
VOG-Ehrennadel in Silber erhielt:
Ing. Walter Hafner *)
Ing. Gerhard Hohl *)
Ing. Christoff Langthaler *)
Ing. Hans Werner Schmidt *)
Ing. Peter Schwarz

Fiir 50-jahrige Mitgliedschaft die
VOG-Ehrennadel in Gold erhielten
die Herren:

Ing. Wilhelm Ohnoutka *)

Personalia -
Wir gratulieren zum
Geburtstag

Herrn Dipl.-Ing. Gerhard Knal-
ler, Georg Fischer Fittings GmbH,
Produktentwicklung, 3160 Trai-
sen, Mariazeller Stralle 75, zum
50.Geburtstag am 22. Juli 2016.

Herrn Konsul
KommR Veit
Schmid-Schmids-
felden, Fa. Rupert
Fertinger GmbH,
2120 Wolkers-
dorf, Wiener
Stralle 46, zum
60. Geburtstag am 2. August 2016.

Veit Schmid-Schmidsfelden nahm
im Oktober 1974 nach Matura
am Humanistischen Gymnasium
St. Polten sein Studium des Hiit-
tenwesens an der Montanuniversi-
tdt in Leoben auf. Seine durch viel-
faltige Praktika im Familienunter-
nehmen, der von seinem UrUrgroB-
vater Moriz 1871 nach Ubernahme
des Zeilinger’schen Rohrhammers
in Goblasbruck gegriindeten Firma
M. Schmid & Sohne in Wilhelms-

H. Sasse, E. Nechtelberger,
M. Zimmermann

burg, gewachsene Begeisterung fiir
Chemie und insbesondere fiir Me-
tallurgie konnte er in der Leobener
Zeit in der Theorie vertiefen. Sehr
friih ereilte ihn der Ruf seines Va-
ters, Gewerke Ing. Volker Schmid-
Schmidsfelden, zur Mitarbeit im el-
terlichen Unternehmen und er ver-
lieB seine geliebte Alma Mater Leo-
biensis. Bereits 1976 iibernahm er
Minderheitsanteile und zuneh-
mende Verantwortung zunéchst in
den Bereichen Arbeitsvorbereitung
und Produktion, dann aber auch im
Verkauf sowie fiir die strategische
Planung und trat bereits im Jahr
1978 in die Geschiftsfiihrung ein.
M. Schmid & Sohne verfiigte da-
mals schon iiber eine der ersten
vollautomatisierten Formanlagen in
Osterreich, Fabrikat BMD
740 x 440 x 150/150, mit einer Kas-
tenleistung von 220 K/h und war
als Duplex—Schmelzbetrieb mit Ku-
poléfen/Netzfrequenzinduktions-
tiegeldfen 3 x 3t fiir legierte Grau-
und Sphérogusswerkstoffe gut ge-
riistet. Als TIER-1 Supplier wurde
das Programm insbesondere auf
Automobilguss ausgerichtet, Audi
und Daimler-Benz zdhlten zu den
wichtigsten Kunden. 1977 inves-
tierte das Unternehmen in das Cro-
ning Maskenformverfahren fiir die
Herstellung von Rippenzylindern
fiir luftgekiihlte Motoren, ange-
wandt wurde diese Kompetenz ins-
besondere fiir VW-Boxermotoren
und LKW Antriebe der Marke
Kléckner- Humboldt- Deutz. 1980
wurde der Betrieb durch die
STAWA Stahlwerk und GieBerei
GmbH tibernommen, an dieser
Gesellschaft hielt Veit Schmid-
Schmidsfelden 50% der Geschafts-
anteile und war mit der Betriebslei-
tung betraut. In diesem Jahr heira-

P. Schwarz, E. Nechtelberger,
M. Zimmermann

Die mit *) gekennzeichneten Herren waren an der personlichen Anwesenheit verhindert und erhielten Urkunde und Ehrennadel am Postweg.
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tet er seine Frau Maria Anna und
zog in das alte Schmidische Her-
renhaus, das er noch heute be-
wohnt. Die beiden Sohne, Heinrich
und Leopold, sind heute bereits in
fihrenden Industrieunternehmen
tatig.

1986 erfolgte der Kauf der Giele-
rei durch die WEW Wilhelmsbur-
ger Eisenwerke GmbH, an deren
Gesellschaft Schmid-Schmidsfel-
den iiber eine Familienholding Ge-
schaftsanteile hielt und die Ge-
schéftsfiihrung bis 1994 innehatte.
Die WEW spezialisierte das Pro-
duktionsprogramm insbesondere
auf kernintensiven Getriebeguss,
Achsenguss und Anwendungen fiir
die Landmaschinenindustrie. Nach
der Ostoffnung 1989 und die zu-
néchst grobe Inkompatibilitédt der
Preisbildung fiir Eisenguss wurde
klar, dass auch in Hinblick auf an-
stehende Investitionen in umwelt-
technische Maflnahmen der Stand-
ort Wilhelmsburg nicht gehalten
werden konnte. Zwar startete Veit
Schmid-Schmidsfelden unmittel-
bar mit dem Fall des eisernen Vor-
hangs strategische Kooperationen
mit GieBereien in den benachbar-
ten mitteleuropdischen Landern, so
etwa insbesondere mit der Zlieva-
ren Hronec a.s., Slowakeli, die iiber
eine Vielstempelpress-Formanlage
mit dem Kastenformat 1200 x
1.000 x 350/350 verfiigte, Fabrikat
+GF+, welche das Produktionspro-
gramm insbesondere fiir groBere
Getriebegehduse und Traktoren-
guss hervorragend abrundete. 1994
beteiligte er sich dann aber an ei-
ner traditionsreichen GieBerei in
Sachsen, im neuen Osten Deutsch-
lands, der Schonherr Metallverar-
beitung GmbH in Chemnitz; diese
Gieberei war zum Zeitpunkt der
Ubernahme nahezu ausschlieBlich
auf Textilmaschinenguss ausge-
richtet. Sachsen war auch deshalb
,verwandt®, weil die GroBmutter
viterlicherseits, Jolantha, geborene
von Querfurth, aus der GieBereidy-
nastie aus Schonheide im Vogt-
land/Sachsen stammte. Die Eisen-
werk Schonheiderhammer GmbH
ist heute noch eine der fiihrenden
GieDereien fiir automotiven Getrie-
beguss in Deutschland.

Durch die Investition einer neuen
vollautomatisierten = Hochdruck-
formanlage Fabrikat Kiinkel Wagner
mit dem Kastenformat 800 x 500 x
200/200 und einer Mittelfrequenz-

Duplex-Anlage 2 x 3 Tonnen,
wurde die Schoénherr-Produktion
erweitert, um nicht nur zusatzlich
GroBserienguss fiir automotive An-
wendungen und Getriebeguss her-
zustellen, sondern auch verstarkt
die Werkstoffgruppe Sphéroguss,
wobei die Magnesiumbehandlung
mit dem Drahteinspulverfahren er-
folgte. Bei diesen Umbauten sowie
der Zertifizierung des Management-
systems nach ISO 9002 wurde Veit
Schmid-Schmidsfelden tatkréftig
und erfolgreich von seinem Bruder,
Dipl. Ing. mont. Konrad Schmid-
Schmidsfelden unterstiitzt. Das ge-
samte Produktionsprogramm der
Wilhelmsburger GieBerei wurde
nahtlos in das Chemnitzer Werk
eingebracht, der Formplattenpark
konnte durch ein eigens entwickel-
tes Adaptersystem ohne besondere
Anderungen zum Einsatz gebracht
werden. Der mehr als 500 Jahre fiir
Metallindustrie genutzte Betrieb in
Wilhelmsburg wurde gleichzeitig
umwelttechnisch saniert und auf ei-
ner wesentlichen Teilflache besteht
heute ein durch die familieneigene
MSS Immobilengesellschaft verwal-
teter Gewerbepark.

In einer zweiten Ausbaustufe
wurde die Gussputzerei generaler-
neuert sowie die Effizienz der
Formanlage durch einen vollauto-
matischen GieBofen, geeignet auch
fiir Sphédroguss, gesteigert. Veit
Schmid-Schmidsfelden leitete die
Chemnitzer GieBerei sechs Jahre
lang. Mit 1. 7. 2000 verkaufte er die
Geschiftsanteile an die Bayrische
GieBerei Trompetter. Heute gehort
die Trompetter Guss Chemnitz
GmbH zu den erfolgreichsten Kun-
dengieflereien Deutschlands.

Nach Osterreich zuriickgekom-
men, tubernahm Veit Schmid-
Schmidsfelden im Jahr 2002 die
Firma RF Rupert Fertinger GmbH,
ein traditionsreiches Metallunter-
nehmen mit Schwerpunkt Sanitéar-
technik und automotive Anwen-
dungen fiir Klimatechnik und Au-
toelektrik mit Sitz in Wolkersdorf
im Weinviertel. Seither ist es ihm
gelungen, das Unternehmen durch
eine erfolgreiche Expansionsphase
zu fiihren; heute verfiigt RF iiber
vier Standorte in Niederosterreich
sowie eine Fabrik in Polen, nahe
Krakau. 250 Mitarbeiter entwickeln
und produzieren anspruchsvolle
Komponenten fiir TIER-1 Kunden
weltweit in den Werkstoffgruppen

Aluminium und Messing, dartiber
hinaus wird das hochwertige Bade-
zimmerprogramm unter der Marke
,RF“ iiber den dreistufigen Ver-
triebsweg an Installateure und
Endkunden geliefert. Kernkompe-
tenz des Unternehmens sind Si-
multaneous Engineering, Werk-
zeugbau, spanabhebende Bearbei-
tung von Aluminium- und Kupfer-
komponenten, Rohrtechnik, Stanz-
und Tiefziehprozesse, sowie voll-
automatisierte Montageprozesse
unter Verwendung von Schweil-
und Lottechnologien.

KommR Veit Schmid-Schmids-
felden engagierte sich friihzeitig in
Interessensvertretungen der Wirt-
schaft, so war er 1995/1996 Prési-
dent der YES Young Entrepreneurs
for Europe in Briissel. Er ist gegen-
wirtig Obmann der Fachgruppe
Maschinen, Metallwaren- und Gie-
Bereiindustrie in Niederdsterreich,
Mitglied des Ausschusses dieses
Fachverbandes auf Bundesebene,
Vorsitzender des Sozialpolitischen
Ausschusses der Industriellenver-
einigung, Mitglied des Bundesvor-
standes der Industriellenvereini-
gung und seit 2012 Mitglied des
Kollektivvertragsausschusses des
Fachverbandes der Maschinen-
und Metallwarenindustrie. Veit
Schmid-Schmidsfelden ist seit
2009 auch Mitglied des Aufsichts-
rates der Austrian Airlines AG und
seit 2007 Vorsitzender des Auf-
sichtsrates der Kapsch AG und in
verschiedenen weiteren Gremien,
Vorstdnden und Beirdten tétig, so
etwa ist er Vorsitzender des Kura-
toriums des IWI Industriewissen-
schaftliches Institut.

Sein Engagement fiir die Gsterrei-
chische Industrie wurde durch die
Verleihung des Titels Kommerzial-
rat durch die Wirtschaftskammer
Niederosterreich ebenso gewtirdigt
wie durch die Ernennung zum Ho-
norarkonsul der Republik Slowakei.

Konsul KommR Veit Schmid-
Schmidsfelden ist seit 1982 Mit-
glied des Vereins Osterreichischer
Giebereifachleute.

Herrn Dipl.-Ing. Karl Neulinger,
3100 St.Polten, Hubertusstr. 20,
zum 50. Geburtstag am 7. August
2016.

Den Jubilaren
ein herzliches Gliickauf!
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Biicher und Medien

Bijchar
Mediecn

Metallographie — Grund-
lagen und Anwendung
Von Georg Salbert,

Mo Lnascn
Tochaschn
Fas 1

"~ emes. Borntraeger Ver-
Metallographie lag, Stuttgart 2015,
Gundagen wd Anendn 2 durchgesehene

und  korrigierte
Auflage, IX, 155
Seiten, 159 Abbil-
dungen, 15x21cm,
(Materialkundlich-
Technische Reihe,
Band 14), ISBN 978-3-443-23018-0,
brosch., Preis: € 29.90

In diesem Band der Material-
kundlich-Technischen Reihe wird
auf moderne und kompakte Weise
das fiir die Werkstoffherstellung,
-verarbeitung und -priifung erfor-
derliche Wissen tiiber die Prédpara-
tion von Metallproben fiir Gefiige-
untersuchungen dargestellt. Wich-
tige makroskopische und mikro-
skopische Untersuchungsverfahren
von Eisenwerkstoffen und Nichtei-
senmetallen werden eingehend er-
klart.

Die Ergebnisse dieser Untersu-
chungen werden in charakteristi-
schen Gefiigebildern présentiert.
Die Zusammenhidnge zwischen
diesen Gefiigebildern und der Ma-
terialzusammensetzung einerseits
sowie der technologischen Be-
handlung des Materials anderer-
seits werden erldutert.

Fiir eine Vielzahl behandelter Ei-
senwerkstoffe und Nichteisenme-
talle werden die Zugfestigkeit so-
wie andere Gebrauchseigenschaf-
ten, die aus dem Gefiigeautbau re-
sultieren und die Anwendung der
Werkstoffe bestimmen, angegeben.

In dieser 2. durchgesehenen und
korrigierten Auflage wurden zahl-
reiche kleinere Fehler korrigiert,
welche dem Verlag durch Autor
und Leser mitgeteilt wurden.

Das Buch wendet sich vornehm-
lich an angehende Werkstoffpriifer,
Metallographen und Studierende
der Werkstoffwissenschaft aber

&) Barnraager, Statigan
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auch des allgemeinen Maschinen-
baues bzw. der Mechatronik. Nicht
zuletzt kann es praktizierenden
Werkstofffachleuten als Nachschla-
gewerk empfohlen werden.

Unter 2 Grad?

Was der Weltklimavertrag
wirklich bringt.

Von Jorg Som-
mer u. Michael
Miiller (Hrsg.),
S. Hirzel Verlag,
D-70191 Stutt-
gart, Birken-
waldstraBe 44,
www.hirzel.de,
2016, 320 Sei-
ten, ISBN 978-3-
7776-2570-6,
kartoniert,
€ 19,80, mit einem Vorwort von
Dr. Frank-Walter Steinmeier.

Im Dezember 2015 wurde in Pa-
ris Geschichte geschrieben: Die
Weltklimakonferenz einigte sich
auf das erste Klimaschutzabkom-
men, das alle Lander in die Pflicht
nimmt. Damit bekennt sich die
Weltgemeinschaft volkerrechtlich
verbindlich zum Ziel, die Erder-
wiarmung auf unter zwei Grad zu
begrenzen. Doch was ist dieses Pa-
ris-Abkommen wert?“, das fragt
Ernst Ulrich von Weizsiacker im
Geleitwort zu ,,Unter 2 Grad?“. Die
Antwort darauf gibt ein renom-
miertes Autorenteam aus Wissen-
schaft, Politik, Medien und NGOs.
Sie analysieren treffsicher, wo die
Stiarken des Abkommens liegen,
welche Herausforderungen zu
meistern sind und was daraus poli-
tisch folgen muss.

Die Herausgeber, Michael Miiller
und Jorg Sommer, biindeln in ,,Un-
ter 2 Grad?“ die Gedanken, die
Vorschldge und die politischen
Forderungen hochkaratiger Exper-
ten — darunter der Journalist Franz
Alt sowie die Experten Hans Die-
fenbacher (EKD-Beauftragter fiir
Umweltfragen), Pierre Ibisch (stv.
Vorsitzender der Deutschen Um-
weltstiftung), Andreas Jung (MdB,
Prasident von GLOBE), Maria
Krautzberger (Prasidentin des Um-
weltbundesamtes) oder Hubert
Weiger (BUND-Vorsitzender) u. v.
a. m. Sie alle tragen ein vielschich-

Unter_Z Grad

klimavertrag

!

tiges Bild davon zusammen, was
passieren muss, um zu verhindern,
dass dieses Jahrhundert ein ,,Jahr-
hundert neuer Gewalt und erbitter-
ter Verteilungskdmpfe® wird.

Nach einer umfassenden Erldute-
rung des Weltklimavertrages und
seiner Geschichte teilt sich ,,Unter
2 Grad? in die Kapitel ,,Wissen-
schaft“, ,Staat und Politik* und
»Zivilgesellschaft“. So plddiert u.
a. Peter Hennicke fiir ein neues
Narrativ im Klimaschutz, Claudia
Kemfert erldutert neue politische
und wirtschaftliche Chancen
durch das Paris-Abkommen. Fir
Jochen Flasbarth ist Paris ,,ein his-
torischer Wendepunkt“ und er
sieht im Abkommen einen ,,Start-
schuss fiir die globale Transforma-
tion“ und Anton Hofreiter schreibt:
,Die Umsetzung des Pariser Ab-
kommens bedeutet im Kern nicht
weniger als die néchste indus-
trielle  Revolution.“  Matthias
Miersch beleuchtet die Konsequen-
zen fur die deutsche Politik, Kai
Niebert betont, ,,Der Klimawandel
lasst nicht mit sich verhandeln“
und Franz Alt legt dar, ,,warum
uns die Energiewende zu Gewin-
nern macht®.

Die Herausgeber:

Michael Miiller, MdB, Umwelts-
precher und stellvertretender Frak-
tionsvorsitzender der SPD. Zuletzt
war er Parlamentarischer Staatsse-
kretdr im Bundesumweltministe-
rium. Heute ist Michael Miiller
Vorsitzender der Atommiillkom-
mission, Vorsitzender der Natur-
Freunde Deutschlands und hat
zahlreiche Bilicher zu Umwelt-,
Energie- und Klimafragen verfasst.
Jorg Sommer ist Journalist und
seit mehr als 30 Jahren in der Um-
weltkommunikation tdtig. Sommer
ist u. a. Herausgeber des KURS-
BUCH BURGERBETEILIGUNG,
Mitherausgeber der Zeitschrift
,movum® sowie des JAHRBUCH
OKOLOGIE. AuBerdem hat er die
nachhaltige Crowdfunding-Platt-
form ,,EcoCrowd* begriindet. Er ge-
hort aktuell der ,,Endlagerkommis-
sion“ an, die einen Neustart im
Umgang mit dem strahlenden Erbe
des Atomzeitalters gestalten soll.
Weitere Informationen & Grafiken
im Internet: www.unter2grad.de.
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Osterreichisches GieRerei-Institut
Parkstrae 21 | 8700 Leoben
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Innovation verstarken
VWerte bewahren

&

IMERYS

Metalcasting Solutions

Aus IKO und S&B wird nun

IMERYS Metalcasting Solutions.

Wir vereinen die Starken des global fihrenden
Spezialmineralien-Herstellers mit unserer
Kernkompetenz in Formsandzusatzen, um
weltweit unseren Kunden der GielRerei-

Industrie innovative Losungen anzubieten.

Foundry.Germany @imerys.com
www.imerys.com

& IMERYS

Metalcasting Solutions




