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Das ROTACAST®-GieBverfahren — millionenfach

fur Aluminiumzylinderkopfe in der Serie bewiahrt’
The ROTACAST®-Process approved in mass production

Dr.-Ing. Rolf Gosch, Absolvent der Mate-
rialwissenschaften an der TU-Braunschweig.
Nach leitenden Tatigkeiten in der Leichtmetall-
Réderfertigung der Mannesmann Kronprinz
AG und in einer Aluteam GieB3erei von 990
bis 2002 Geschdftsfihrer bei Hydro Alumini-
um Mandl & Berger / Linz, seit 2003 Leiter der
Produkt- und ProzeB-Entwicklung.

Dr.-Ing. Peter Stika. Nach Studium der
GiefBereitechnik an der TU Bergakademie Frei-
berg mit AbschluB3 1987 4 Jahre wissenschaftli-
cher Assistent am Gief3ereilehrstuhl der BA
Freiberg.

Seit 1991 Entwicklungsingenieur bei MandI&
Berger, derzeit Leiter der Abteilung Prozess-
entwicklung und Senior Engineer.

l. Geschiftsfeld der Business Unit Castings
I.1. Strategische Ausrichtung

Innerhalb von Hydro Aluminium/Hydro Aluminium Automotive hat
sich die Business Unit Castings (Bild 1) auf Zylinderblocke und Zy-
linderkopfe fokussiert.

Cihiath iy

Bild | — Standorte der Business Unit Castings

Im Jahr 2005 werden von den GieB3ereien der BU Castings etwa
[,4 Mio. Zylinderblocke und 4 Mio. Zylinderképfe produziert wer-
den. Die GieBverfahren fir Zylinderképfe sind der Schwerkraftkokil-
lenguss und der ROTACAST® - Kokillenguss.

Basis der Marktstrategie hinsichtlich Technologie und Kapazitdten ist
unsere Beurteilung der gingigen Gief3verfahren (Bild 2).

Rotacast®

Specific Engine Performance

Complexity

Bild 2 — Bewertung der GieBprozesse

I.2. Mengenentwicklung (Bild 3)

2000 2004 2009

oee

Schwerkraft - Kokillenguss exkl. Schwerkraft - Kokillenguss exkl.

Schwerkraft - Koklllenguss exkl.
Rotacast  94% Rotacast 80%

Rotacast  63%

Bild 3 — Produktionsmengen nach GielBverfahren

Der Schwerkraftkokillenguss erfolgt auf EinzelgieBpldtzen, auf Tri-
dem®-Anlagen oder GieBkarussells, der ROTACAST®-Guss auf Tan-
demanlagen. Fir den ROTACAST®-Prozess wurde 1994 eine Ex-
klusivlizenz erworben. Nach einer Phase der Prozessentwicklung be-
gann 1998 die Serienfertigung. Die aktuelle ROTACAST®-Kapazitit
betrdgt nach der jingsten Investition bereits ca. 800.000 Zylinder-
kopfe/Jahr. Bis heute wurden anndhernd 2 Mio. Zylinderképfe pro-
duziert. Derzeit werden bereits 5 Zylinderkopfbaureihen und ein
Zylinderblock in diesem Verfahren hergestellt.

Il. Der ROTACAST®-Prozess
I1.1.Prozessbeschreibung

Der von Prof. Kahn erfundene ROTACAST®-Prozess fiihrt einzelne
bekannte und gut bewahrte Prozessmerkmale verschiedener Gief3-
verfahren zu einem neuen Gief3prozess zusammen (Bild 4).

Drehachse

Erweiterung der
GieRwanne fiillen Anschnittquerschnitte
Beginn Formfiillung

90 ° - Flllposition

Beginn
der
Erstarrung

Erstarrung unter geregeltem
Gasdruck

Bild 4 — Schematische Darstellung des ROTACAST ®-Giel3prozesses

11.2. Prozessvorteile

Wesentliche Merkmale des ROTACAST®-Prozesses sind die schich-
tende, turbulenzarme Formfiillung und ein idealer Temperaturgradi-
ent bei der Erstarrung. Die Kokille kann relativ kalt gefahren werden.
Der Speiser ldsst sich mit Druck beaufschlagen. Dies alles wirkt sich
positiv auf Prozessproduktivitdt und Produktqualitdt aus (Bild 5).

I1.3. Gussstiickausbringung

Im Standardschwerkkraftkokillenguss wird eine Gussstiickausbringung
zwischen 50% und 60% erzielt, im Niederdruckguss ldsst sich eine
Gussstiickausbringung von mehr als 90% erreichen. Das ROTA-

*) Vorgetragen auf der GrofBlen GieBereitechnischen Tagung 2005 am
21. April 2005 in Innsbruck.
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e Vielfiltige Moglichkeiten zum Setzen von Speisern und zum Niederdruckspeisen
e Gestaltungsfreiheit durch 4-ziigige Kokille

e Schichtend steigende GieBweise

e Turbulenzarme Formfiillung

e Hohe Produktivitat

o Niedriger Kreislaufanteil
o Ideal gerichtete Erstarrung zum Speiser hin
e Hohe Abkiihlgeschwindigkeit, geringer Dendritenarmabstand

Bild 5 — ROTACAST ®-Prozessvorteile

CAST®-Verfahren erreicht je nach Produktdesign und Entwicklungs-
reife Werte bis grof3er als 80% (Bild 6).

I a ingen von K n&p-eul
0,85
0,8
0,75
5 0,7
0,65
4 0.6
0,55
0,5
0,45 -
04 T T T T T T
ZK 18K ZK 2 SK ZK 3 SK ZK1RC ZK2RC ZK3RC ZK 4 RC

Verfahren/ Typ

Bild 6 — Gussstlckausbringung von Serienzylinderképfen

11.4. Produktivitiatsgewinn

Die gegeniber dem Schwerkraftguss geringere Einsatzmenge der
Schmelze und eine niedrigere Werkzeugtemperatur gegentiber dem
Schwerkraftguss beeinflussen die Erstarrungszeit deutlich (Bild 7).

I Erstarrungszeit in Kokille von Zylinderki‘)pfenl

250
200 +
100
50

ZK 18K ZK 2 SK ZK 3 SK ZK 1RC ZK 2 RC ZK 3RC ZK4RC
Verfahren/ Typ

Bild 7 — Erstarrungszeit in der Schwerkraft- und in der ROTACAST®-Kokille

Erstamungszeit [s]
2
(=]

o

Bezogen auf die GieBleistung eines Tridems®, d.h. mit 3 Kokillen, lasst
sich etwa die gleiche GieBleistung mit dem ROTACAST®-Prozess
mit 2 Kokillen erreichen. In einem realen Fall bedeutet dies bei
24 Stlck/h mit dem Tridem-Prozess (3 Kokillen) und bei 24 Stiick
auf dem ROTACAST®-Tandem (2 Kokillen) eine um 50% hohere
Gussleistung aus der ROTACAST®-Kokille gegentiber der Schwer-
kraftkokille.

I1l. Gussstiickeigenschaften
l1I.1. Formfiullung und Temperaturverteilung

Die Temperaturverteilungen nach Formfiillende beim Schwerkraftguss,
beim Niederdruckguss und beim ROTACAST®-Guss geben Erkldrun-
gen fir die unterschiedlichen Prozesscharakteristika und lassen die Ide-
alsituation fur die ROTACAST®-Zylinderképfe erkennen (Bild 8).

Bchwerkraftkokillenguss Rotacast®-Guss

Niederdruckguss

Kokillenbodenteil Kokillenbodenteil Kokillenbodenteil

t ==

Bild 8 — Temperaturfeld nach Formftillende

I1l. 2. Gefiigeausbildung

Wesentliche Einflussgrof3en auf die lokale Gefligeausbildung im Guss-
teil sind die lokale Erstarrungszeit und der Temperaturgradient. Sie
bestimmen die Gefligefeinheit und den Anteil an Schwindungsporo-
sitat. Als MessgroBe zur Beschreibung der Gefligefeinheit wird Uber-
wiegend der Dendritenarmabstand DAS verwendet.

Fur die Prozessbeurteilung und -entwicklung wurde eine Kokille fur
einen Zylinderkopf sowohl im Schwerkraftguss als auch im ROTA-
CAST®Verfahren abgegossen. Die Kokille selbst war im Wesent-
lichen unverdndert.

Zur Darstellung des Abkuhlungsverlaufes im Schwerkraftverfahren
wurden aus einem Serienzylinderkopf mit ungekihltem Brennraum-
bereich in der Kokille, im Bereich des Brennraumes, der Stehbolzen
und im Nockenwellenlager unterhalb des Speiserhalses, Mikroschliffe
herausgearbeitet. Die DAS-Messungen zeigten nur einen geringen
Anstieg Uber die Gussteilhdhe (Bild 9).

* Brennraum:

33 pm ohne Kiihlung
< 25 ym mit Kiihlung

» Stehbolzen:
= DAS 44 ym

Nockenwellenlager:
DAS 46 pm

Bild 9 — Mikrostruktur Schwerkraftguss

Wird dieselbe Kokille nach dem ROTACAST®-Verfahren beflillt, er-
hatten wir ein ganz anderes Ergebnis. Bemerkenswert ist, dass speziell
im Brennraum durch die Anderung der Formfiillung ein wesentlich
feineres Geflige entstanden ist. Betrachtet man die Anderung des
DAS Uber der Gussteilhthe, so ist ein stetiger Anstieg vom Brenn-
raum in Richtung des Speiserhalses erkennbar (Bild 10).

Brennraum:

26 pm ohne Kiuihlung
< 20 pm mit Kiihlung

Stehbolzen:
DAS 48 pm

Nockenwellenlager:
DAS 59 pm

Bild 10 — Mikrostruktur ROTACAST®-Guss
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Beim direkten Vergleich der DAS-Werte fur die in den beiden
Giel3verfahren hergestellten Zylinderképfe ist der Unterschied in den
lokalen AbkuUhlungsbedingungen vom Brennraum zum Speiserhals
deutlich erkennbar (Bild 11).

| DAS-Verteilung in Zylinderkiipfenl

£

e 0 Schwerkraft
® m Rotacast
<

a

Brennraum Stehboizen Nockenwellenlager

Position

Bild || — DAS — Verteilung in Zylinderkdpfen

Dieser Effekt wirkt sich auch positiv auf die Speisungsbedingungen
und damit auf die Mikroporositdt aus. Betrachtet man den Fldchenan-
teil der Porositdt im Bereich des Brennraumes, der Stehbolzen und
der Nockenwellenlager unterhalb des Speiserhalses, so kann sowohl
fur Gussteile aus der Legierung G-AlSi7Mg als auch aus der Legierung
G-AlISi8Cu3 fur die im ROTACAST®-Verfahren gefertigten Zylinder-
kopfe Uber den ganzen Zylinderkopf eine geringere Porositdt festge-
stellt werden. Besonders stark wirkt sich der Einfluss der gilinstigeren
Abkihlungs- und Speisungsbedingungen im ROTACAST®-Verfahren
auf die Porositdt fur die von der gekihiten Brennraumpartie entfemn-
ten Zylinderkopfbereiche aus (Bild 12).

|FI5chenanteiI der Porositét in Schwerkraft- und Rotacastzylinderképfenl

08

06

04

) ._V
0

2K RC AISiBCu3

Flachenanteil Porositat [%]

2K RC AISiTMg

Verfahren/ Legierung

2K SK AISiBCu3 2K SK AISITMgCu0,5

‘ @ Nockenwellenlager m Stehbolzen o Brennraum ‘

Bild 12 — Porosititen in Zylinderképfen im Schwerkraft- und ROTACAST®-Guss

111.3. Mechanische Eigenschaften

Die mechanischen Eigenschaften Zugfestigkeit und Dehnung werden
stark durch die Mikroporositét und die lokale Gefligefeinheit beeinflusst.
In Abhéngigkeit von der lokalen Erstarrungsgeschwindigkeit haben
wir dadurch innerhalb der Gussstiicke lokale unterschiedliche Eigen-
schaftsprofile, die in einer starken Abhéngigkeit zu den Dendriten-
armabstdnden stehen.

Ein besonders starker Anstieg von Zugfestigkeit und Bruchdehnung
ist erkennbar, wenn der DAS -Wert von 30 um auf 20 um oder so-
gar noch weiter abgesenkt werden kann. Wie bereits erdutert wur-
de, kénnen diese DAS-Werte mit dem ROTACAST® -Verfahren auf-
grund der Formflllung schon mit geringeren Kihlungsaufwendungen
erreicht werden (Bild 13).

Eine Kenngrofe zur Darstellung der mechanischen Eigenschaften, die
auch die Warmebehandlung berlicksichtigt, ist der Qualitdtsindex des
franzdsischen Gielerei-Institutes. Darin Idsst sich auch der Einfluss
der Erstarrungsbedingungen zeigen. Wichtig ist die Feststellung, dass
aufgrund der unterschiedlichen Abkuhlungs- und Speisungsbedingun-
gen in Aluminiumgussteilen auch fur die einzelnen Gussteilbereiche
eine lokale Eigenschaftskombination und somit ein lokaler Qualitdts-

Einfluf des DAS auf die Zugfestigkeit

40 16

Einfluf des DAS auf die Bruchdehnung|

]
-

Rm [MPal
AR T%1

]

200
OAS DAS ym]

Bild 13 — Einfluss des Mikrogefliges auf mechanische Eigenschaften

index existiert. Diese unterschiedlichen Eigenschaftskombinationen

sind bei der Auslegung der Wéarmebehandlungsparameter fur das
Gussteil zu berlicksichtigen (Bild 14).

sflm ra )
(Frenck Forderp-loifvis

Lehsder Dol Brtaindes
= M+ 1240 oy &S

1 F e e
Aeiihurgatadogngas

+ K i frch e
PRrareass neomi vereden
WO

A5 14
Bild 14 — Einfluss auf den Qualititsindex

Fir eine groBe Anzahl von Zugproben aus dem Brennraum- bzw.
Fireface-Bereich von im Schwerkraftkokillenguss und ROTACAST®-
Guss gefertigten Zylinderkopfen aus der Legierung G-AlSi7Mg im
Wérmebehandlungszustand T 64 bis T 6 wurde der Qualititsindex er-
mittelt. ROTACAST®-Zylinderképfe erzielen darin aufgrund ihrer fei-
nen Gefligeausbildung und geringen Porositdt Hochstwerte (Bild 15).

Rm [MPa]

(Franz. Gi i-Institut)
400 |

Legierung G-AISi7Mg,
T6

Lokaler Qualitatsindex 380
Q =Rm + 150 log A5 360

Ist durch die Abkuh- 320
lungsbedingungen
fixiert

Kann durch WBH-
Parameter nicht
verandert werden 240

Rotacast

Bild 15 — Qualitdtsindex fur Proben aus Zylinderképfen

IV.Weitere Technologiemerkmale des
ROTACAST®-Prozesses

Aufgrund der sich Uber die ganze Zylinderkopflinge erstreckenden
groBBen Anschnittquerschnitte werden ortlich starke Werkzeugaufhei-
zungen verhindert. Fir die ROTACAST®-Kokille bedeutet dies im
Vergleich zur Schwerkraftkokille eine erhdhte Standzeit (Bild 16).

Ebenso wie die Kokille profitieren auch die Sandkerne von der gerin-
gen thermischen Beanspruchung und den weniger ausgeprdgten
Strémungsgeschwindigkeiten und auch von der um ca. 30 K niedrige-
ren Schmelzetemperatur. ROTACAST®-Zylinderkdpfe weisen deshalb
eine geringere Gratbildung und auch eine geringere Oberflichenrau-
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Bild 16 — Infrarotaufnahme einer ROTACAST®-Kokille

higkeit bei gleicher Komgréf3enverteilung des Kemsandes als Schwer-
kraft—Zylinderkopfe auf, ohne die Kerne zu schlichten (Bild 17).

Bild 17 — Gratbildung im ROTACAST®-Gussstiick

Ein weiterer Vorteil ist, dass die ROTACAST®-Kokillen aufgrund des
fehlenden Gief3timpels und konventionellen Eingusssystems  (kein
GiefBlauf) in ihren Dimensionen kompakter ausgefihrt werden kdnnen.
Die Kokillenseitenteile kdnnen zur besseren Zugdnglichkeit aufgeklappt
werden. Dadurch erhéht sich die Bedienerfreundlichkeit. Der Arbeits-
schritt des Kerneinlegens ldsst sich gut mechanisieren (Bild 18).

== Cp= 2,23
Cpk=2,17

Bild 19 — Messwerte der Kanallage/Einlasskanal

Bei den fur den Verbrennungsprozess im Motorbetrieb wichtigen Ka-
nallagen lassen sich in den einzelnen Richtungen gute Prozessfahigkei-
ten erreichen. Die Kernmarkenausfihrung garantiert auch bei den
ROTACAST®-Teilen ihre prozesssichere Positionierung. Im Bild 19
ist die Stabilitdt der Hohenlage des Einlasskanals fur einen Dieselzylin-
derkopf anhand von Messwerten der Produktionstiberwachung fur
das Jahr 2005 dargestellt. Ebenso prozesssicher wie die Kanallagen
wird durch das Kernmarkendesign ein Aufschwimmen des Wasser-
mantelkernes verhindert (Bild 20).

[ " '.'-." = '.-'_M:‘W“:‘_'\-rrr I TRCN S L N T T

| ==y
= - o
T

Cp= 2,55
| Cpk=1,93

e

- e e " s
|—mEas Ll = R 'u'|-—-
- e — 0 o e 1 -

= 3 =i )]
— T

i | il bl SF m el S I i L . R

R AR R L NN EREE PRV AR LR - AR AN LR, SRR RN

Bild 20 — Messwerte der Kanallage/VWassermantel

V. Zusammenfassung

Der ROTACAST®-Prozess (Bild 21) kann durch eine Reihe von
Merkmalen (Bild 22) beschrieben werden, die im Einzelnen auch

Kokille vorbereitet fiir Gussbeginn Kokillenrotation zur GieRposition

Bild 21 — Der ROTACAST®-Prozess

Optimale Full- und Erstarrungsbedingungen
Feines Mikrogefiige

Wabhl der Legierung und Warmebehandlung geman
Kundenanforderungen

Hohe Fehlerfreiheit der Gussstlicke
Hohe Festigkeit und
Zahigkeit

Hohe MaRhaltigkeit

Hohe Prozessstabilitat

Bild 22 — ROTACAST®-Prozessvorteile

fur andere Verfahren gelten. Durch die Zusammenfihrung jedoch
haben wir ein Giel3verfahren und entsprechende Gussstlicke, mit de-
nen wir den steigenden Anforderungen an die Produkte wieder ein
ganzes Stlck folgen kénnen, falls wir damit nicht sogar den Konstruk-
teuren etwas mehr bieten kénnen, als sie erwartet haben.

Kontaktadresse:

Hydro Aluminium Mandl & Berger GmbH
A-4030 Linz, Zeppelinstralle 24

Tel: +43 (0)732 300103 205

Fax: 609, E-Mail: rolf.gosch@hydro.com
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Magnesiumdruckguss -
Fahrzeug Innen- und Aussenanwendungen

Magnesium Pressure Die Casting Car Components for Exterior and Interior Applications

Dipl.-Ing. Leopold Postlmayr, nach Besuch
der HTL fur Kfz- u. Motorenbau in Steyr
Maschinenbaustudium an der TU Wien. Praxis-
erfahrungen bei Steyr Daimler Puch AG, BMW
Steyr, Unitech AG u. Temitz Druckguss. Seit
2002 Geschf. bei Georg Fischer GmbH & Co
KG, Atenmarkt

l. Einleitung

Aufgrund der zunehmenden Funktionsvielfalt, speziell im Bezug auf
die Sicherheit, sind die OEM's mit laufend steigenden Fahrzeugge-
wichten und mit dem damit verbundenen wachsenden Kraftstoffver-
brauch konfrontiert. Diese Herausforderung kann mit Effizienzsteige-
rung bei den Motoren immer schwieriger kompensiert werden. Eine
Alternative, um diese Probleme zu I6sen, ist die Verwendung von
leichtgewichtigen Materialien, wie zum Beispiel Magnesium.

Im Vergleich zu mit herkémmlichen Technologien hergestellten Teilen
bieten Magnesiumdruckgussteile durch ihre Méglichkeiten einer hohen
funktionalen Integration sowie grofBer Wandstdrkenflexibilitdt erheb-
liche Vorteile. AuBerdem sind die Kosten fur bestimmte Jahresstiick-
zahlen erheblich niedriger als zB bei tiefgezogenen Stahlblechteilen.
Allgemein kann gesagt werden, dass Magnesiumdruckgussteile unter
einer Jahresstlickzahl von 50.000 eindeutige Kostenvorteile gegen-
Uber Aluminium- bzw. Stahlversionen bieten.

2. Umsetzung

Nachfolgend wird die Realisierung von diinnwandigen Magnesium In-

nen- und Aussenteilen beschrieben. Dies soll fur drei Teile, die im

neuen DaimlerChrysler SLK (Bild 1) integriert sind, gezeigt werden:

® Tankabdeckung,

@® Lehnenrahmen mit teilweise sichtbarer Oberfliche im Innenbe-
reich sowie

® Heckscheibenrahmen im Aussenbereich.

Alle drei Teile werden in Magnesium AM 50 gegossen.

Bild I: DaimlerChrysler SLK

In den 90iger Jahren begann der Standort Altenmarkt mit der Pro-
duktion von Verdeckteilen fur Aussenanwendungen. Der Heckschei-
benrahmen, der im neuen DaimlerChrysler SLK integriert ist, stellt
nun eine weitere Entwicklung auf diesem Gebiet dar. Die aktuelle
Tankabdeckung présentiert den ndchsten Entwicklungsschritt von
Leichtbaustrukturteilen.

Spezielle Anforderungen in Bezug auf Oberfliche, Crashverhalten
und Korrosion werden bestens erfiillt. Tools wie zum Beispiel die Er-
starrungssimultation wurden genutzt, um die Herausforderungen hin-
sichtlich Design sowie der Produktionsziele zu erfillen.

Seit 1990 produziert der Standort Attenmarkt Teile fir die Automo-
bilindustrie. Die ersten Strukturteile wurden 1994 fur das Porsche
Boxster Cabrio gefertigt. Seit diesem erfolgreichen Start stieg der
Umsatz dieser Teile kontinuierlich an und mittlerweile kann auf eine
grof3e Erfahrung verwiesen werden. Teile wie Innen- und Hecktlren
erweiterten die Produktionspalette. Erfahrungen von mehreren Ge-
nerationen Innentliren wurden fur die Serienproduktion des Aston
Martin DB9 (Bild 2) eingebracht.

Bild 2: Aston Martin DB9

Die oben erwidhnten Teile sind ergianzende Applikationen in diesem
Segment. Trotz laufend steigender Anforderungen in Bezug auf die Um-
welt und das Crashverhatten wurde die Nachhaltigkeit unserer Konzepte
bestitigt. Besonders bei Stiickzahlen bis zu 50.000 pro Jahr kénnen
durch das Magnesium Konzept eine deutliche Kostensenkung und eine
Gewichtsreduzierung von ca. 40 % erreicht werden. Hauptgrund fir den
Preisvorteil ist die hohe Lebensdauer der Druckgussform. Im Vergleich
zu Aluminiumformen fir dhnliche Teile ist diese fast drei Mal so lang.

2.1 Generelle Ziele fiir die Entwicklung der Teile

Eine bedeutende Verbesserung im Vergleich zum Vorganger-Dach-
system, das seit 1994 produziert wurde, wurde gesucht. Magnesium
kam in diesem Konzept damals nicht zur Anwendung.

Die eigentliche Herausforderung lag in der Steigerung der Sicherheit
und der Funktionalitdt durch Reduzierung des Gewichtes und der Kos-
ten. Als Material wurde daher nunmehr Magnesium AM 50 gewihlt.

2.2 Lehnenrahmen

Designvarianten des Lehnenrahmens (Bild 3) wurden vom Design
Studio unseres Kunden in Turin entworfen.

Die Auswahl wurde aufgrund folgender Gesichtspunkte getroffen:

@ exklusives Design,

hohe Sicherheit,

niedriges Gewicht,

minimale Verpackung,

Sportsitzcharakter.

Bild 3: Lehnenrahmen
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Unter anderem wurden folgende Anforderungen definiert:

Crash von hinten mit 80 km/h

Gewicht unter .8 kg
In umfangreichen Tests wurden die Prifbedingungen fir die Serien-
teile festgelegt. Eine Druckgiessform mit 3 Schiebemn wurde gebaut.
Die Formflllungs- und Erstarrungssimulation unterstitzte die Ausle-
gung von Anguss und Uberlauf. Der Anguss ist zentral positioniert, um
die Materialflusslingen zu optimieren. Eine geringe Ausschussrate bei
hoher Produktivitit bestitigen die Konstruktion. Eine Voraussetzung
fur gute GieBergebnisse ist ein hervorragendes Heiz- und Kihlsystem.
Ein hoher Durchfluss bei einem optimierten Heiz-Kihlkreislauf wurde
im Zuge eines Projektes sichergestellt. Die verwendete Druckgie3ma-
schine hat eine SchlieBkraft von 1.500 Tonnen. Diese Maschine ist in
eine automatische Druckgief3zelle, bestehend aus einem Entnahmero-
boter, einer Kihlstation und einer Entgratungsanlage (Bild 4), inte-
griert. Nach der Kihlungsstation und dem Stanzvorgang werden die
Teile zu einer Roboterzelle transportiert, wo die Rahmen fertig gestellt
und die sichtbaren Oberflichen nochmals speziell geschliffen werden.

i
-
Bild 4: Roboterentgratung
Wiéhrend jeder Arbeitsschicht werden viele verschiedene Kontrollen

bzw.Tests, unter anderem Bruchmomente in beiden Richtungen,
durchgefuhrt (Bild 5).

Bild 5: Momententest

Die Anforderungen im Hinblick auf Korrosion dieser Teile sind von
untergeordneter Bedeutung. Sichtbarkeit und metallisches Aussehen
sind weitaus wichtigere Komponenten. Um das strukturelle Aussehen
sicher zu stellen, wird eine spezielle Pulverbeschichtung verwendet.

2.3 Tankabdeckung

Die zwei wichtigsten Ziele in der Entwicklungsphase waren, gegentiber
den friheren Teilen sowohl die Torsionsfestigkeit zu verbessemn als
auch das Gewicht zu reduzieren. Das Teilegewicht im Vorginger-
modell hatte ca. 4 kg betragen. Georg Fischer prasentierte einen Vor-
schlag, bei dem das Gewicht nunmehr unter 2 kg lag. Ungliicklicherwei-
se konnte die offene Konstruktion (Bild 6) aufgrund der zusatzlichen
Gerauschanforderungen nicht verwendet werden. Die Ergebnisse der
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Dauertests bei unserem Kunden ergaben das |,7 fache des erforder-
lichen Wertes. Die max. Torsion des Teiles mit offenem Design lag bei
ca. 45 Grad. Damit konnte das erhebliche Potential von Magnesium-
Strukturteilen im Automobilbereich emeut bestatigt werden.

Bild 6: Tankabdeckung mit
offenem Design

Bild 7: Tankabdeckung Serienentwurf

Die Verwendung des Teiles im Fahrzeug erfolgt unbeschichtet.

Die Form wurde als Einfachform ausgelegt und die Teile werden der-
zeitauf einer DruckgieBmaschine mit einer SchlieBkraft von 3.300 Ton-
nen gegossen. Bei Wanddicken von 0,8 bis 1,5 mm konnte ein Ge-
wicht von 2,3 kg realisiert werden. Das ist eine Gewichtsreduzierung
von 1,7 kg oder von 40 % im Vergleich zur Vorgangerkonstruktion.

In die Form sind 14 Schrigschieber fir die Kernbohrungen von
selbstschneidenden Schrauben integriert. Die Entgratung der Teile
sowie diverse Bohrungen werden in der DruckgieBzelle erledigt. Die
Werker stellen das Teil fertig. Nach zahlreichen und sorgfiltigen Prii-
fungen werden die Teile in spezielle Behdlter verpackt und direkt an
den Kunden versandt.

2.4 Heckscheibenrahmen (Bild 8)

Das Projekt wurde kurzfristig zu Georg Fischer verlagert. Dadurch war
es notwendig, das Formen- sowie Entgrat-, Bearbeitungs- und Beschich-
tungskonzept innerhalb kiirzester Zeit zu erstellen. Eine Einfachform mit
2 Schiebem und zentralem Anguss wurde als Konzept gewdhlt. Durch
die Erfahrung, die wir bei der Entwicklung und Produktion von In-
nentiiren gewonnen haben, konnten wir auch hier eine optimale Losung
finden. Fir die Produktion kommt eine DruckgieBmaschine mit einer
SchlieBkraft von 2.000 Tonnen zum Einsatz. Ein sehr wichtiges Kriterium
ist die Ebenheit der Teile — die Toleranz liegt im Millimeterbereich.

Fur die Entgratung werden zwei
Roboter eingesetzt und anschlie-
Bend wird die Bearbeitung vorge-
nommen. Nach diversen Kontrol-
len wird das Teil beschichtet.

Da es sich um eine Aussenan-
wendung handelt, ist die Korro-
sionsbestandigkeit ein wichtiger
Punkt. Eine chromfreie Vorbe-
handlung ist Vorraussetzung. Eine
zusdtzliche KTL-Beschichtung kompensiert die derzeitigen Nachteile
der chromfreien Vorbehandlung im Hinblick auf die Korrosion. Das
Teil wird mit einer schwarzen Pulverbeschichtung ausgeliefert.

Bild 8: Heckscheibenrahmen

3. Zusammenfassung

Anhand dreier Strukturteile fur Innen- und Aussenanwendungen, die
alle im DaimlerChrysler SLK zum Einsatz kommen, sollte beispielhaft
aufgezeigt werden, daf3 der Werkstoff Magnesium die richtige Wahl
ist. Neben einer Gewichtsreduzierung kommt es bei den Magne-
siumteilen bei einer Jahresproduktion von unter 50.000 Stlick zu ein-
deutigen Kostenvorteilen.

Magnesiuminnen- und -aussenteile erfillen gegentber Crash und
Korrosion die steigenden Anspriiche der Automobilindustrie. Georg
Fischer Altenmarkt konnte seine grof3e Erfahrung bei dinnwandigen
Strukturteilen, beginnend von der Entwicklung bis hin zur Produktion,
erneut erfolgreich unter Beweis stellen.

Kontaktadresse:

Georg Fischer GmbH & Co KG, A-8934 Altenmarkt, Essling 41,

Tel: +43 (0)3632 335 990, Fax: +43 (0)3632 335 28 990,

E-Mail: leopold.postimayr@georgfischer.com, www.automotive.georgfischer.com
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Numerische Simulation von
Eigenspannung und Verzug

Numerical Simulation of Residual Stresses and Distortion

Dipl.-Ing. Dr. techn. Erhard Kaschnitz.
Nach Studium der Technischen Physik an der
TU Graz Forschungsjahr am National Institute
of Stan-dards and Technology (NIST) in
Gaithersburg, MD, USA. Seit 1994 wissen-
schaftlicher Mitarbeiter am  Osterreichischen
GieBerei-Institut Leoben, verantwortlich fur die
Arbeitsgruppe Simulation und fir das Thermo-
physikalische Labor.

I. Einleitung

Die numerische Simulation der Formflllung und Erstarrung hat sich in
den letzten Jahren als Werkzeug der Arbeitsvorbereitung im Form-
guss fest etabliert und kann heute als ,,Stand der Technik" bezeichnet
werden. Die gewonnenen Ergebnisse lassen im Allgemeinen sichere
Schltsse auf stabile Prozessbedingungen zu, mdgliche Gussfehler, wie
beispielsweise Porositdt oder Kaltldufe, kdnnen inzwischen weitge-
hend erkannt werden. Darlber hinausgehend gibt es Bestrebungen,
aus der Berechnung der Temperatur- und Stromungsfelder weitere
EinflussgréfBen zu bestimmen. Eine Richtung dieser erweiterten Simu-
lationstechniken ist die Mikrostrukturberechnung, wobei ausgehend
von den makroskopischen Gréf3en die Entwicklung der mikrosko-
pischen Geflgestruktur simuliert wird. Bild | zeigt ein Beispiel der
Simulation des Wachstums von Dendriten in einem Bereich an der
Formwand einer Versuchskokille zur Bestimmung der Speisung nach
Tatur. Die Makrosimulation wurde mit MAGMAsoft durchgefihrt,
die Mikrosimulation mit einem Programm nach [1]. Eine weitere
Richtung der Simulationstechniken ist die Analyse der thermomecha-
nischen Belastung von Bauteilen und Formwerkzeugen wahrend der
Erstarrung, Abkihlung und eventuellen Warmebehandlung.

o0 wim e it -.IIII.' 1k T L -ﬁ..
Bild I: Temperaturverteilung der erstarrenden Schmelze in einer Taturkokille
und Wachstum der Dendriten an der Formwand

Am Osterreichischen GieBerei-Institut wurde im Jahr 2004 ein vier-
jahriges Forschungsprojekt ,,Numerische Simulation von Verzug und
Eigenspannungen in Gussteilen” gestartet. Dieses Projekt wird von
der Osterreichischen Forschungsférderungsgesellschaft (FFG) und der
Steirischen Wirtschaftsférderung (SFG) gefordert. Ziel dieses Projekts
ist die Beherrschung der numerischen Simulation von Schrumpfung,
Verzug und Eigenspannungen in Gussteilen, wie sie wihrend des Pro-
duktionsvorgangs entstehen. Es soll ein Lickenschluss zwischen der
Formfullungs- und Erstarrungssimulation und der Betriebslastsimula-
tion bzw. der Auslegungsberechnung des Werkzeugs erfolgen.

2. Grundsitzliches zur Simulation der Schrump-
fung, des Verzugs und der Eigenspannung

Die ungleichmaBige — und normalerweise noch zusitzlich behinderte
— Schrumpfung eines Gussstlckes fuhrt zu Verzug; dabei kénnen sich
starke Figenspannungen aufbauen. Ahnlich werden Formen und
Werkzeuge vor allem durch Temperaturwechsel und -gradienten lo-
kal stark thermomechanisch belastet. Bild 2 zeigt die Auswirkungen,
die im Formguss im Wesentlichen von den lokalen Anderungen der
Temperatur und des Werkstoffzustands (vor allem des Ubergangs
fest-flussig) verursacht werden.
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Bild 2: Auswirkungen auf Gussteil und Werkzeug durch die erstarrende und ab-
kiihlende Schmelze

Im Detail wére die vollstindige Beherrschung der folgenden Effekte
(und anderer mehr) mittels numerischer Simulation wiinschenswert:

@ Analyse der thermomechanischen Belastung von Bauteilen, Form-
teilen (Kerne), und Werkzeugen

® bei der Erstarrung des Bauteils: ungleichmaBige, behinderte Schrump-
fung fuhrt zu undefinierten Schrumpfmafen und Verwindung

@ ungleichmaBige Erstarrung in Bauteilregionen fuhrt zu Warmrissen
@ lokale Eigenspannungen kénnen sich mit Betriebslasten Uberlagern

® Werkzeuge werden vor allem durch Temperaturwechsel lokal
stark thermomechanisch belastet — Brandrisse, Kembruch

Schormpfurg
Goomaki The AHIARY | Mechanicnes | | Ve
] . Mo
oerisiotin o g o
T i R A
. ok, L i .
W Eprmung
Froeress I Wierksiol- gt
Pl miciel -

Bild 3: Ubersicht tiber die Modelle und deren Wechselwirkungen untereinander

Bild 3 zeigt eine Ubersicht der notwendigen numerischen Modelle
und deren Verknlpfungen. Als Eingabe sind ein 3D-Modell, Anfangs-
und Randbedingungen entsprechend dem Giel3prozess und Werk-
stoffparameter notwendig. Die Simulation selbst besteht aus drei mit-
einander gekoppelten Modellen — eine thermische, eine mechanische
und eine werkstoffmafBige Beschreibung. Das thermische Modell be-
schreibt den Temperaturhaushalt, die Gleichung

e i LYaT
< (pe, )= V(AVT)+ ah,| =5 [ 25
ar PerT )= VIAVT) J'[EI'TIEH]

("



HEFT 7/8

muss numerisch ausreichend genau gendhert werden. Dabei ist T die
Temperatur als Funktion des Orts und der Zeit t; p ist die Dichte, ¢p
ist die spezifische Warmekapazitit, A ist die Warmeleitfahigkeit, Ahyist
die Erstarrungsenthalpie, fs ist der Festanteil der Schmelze im Erstar-
rungsintervall; alle Werkstoffparameter sind abhdngig von der Tempe-
ratur. Das mechanische Modell beschreibt die Entstehung der Ge-
samtdehnung dE "' aus den einzelnen Komponenten und den Zu-

sammenhang zwischen Spannung und Dehnung:
& rh:'l.ul--ll-'.-.'.-\.-'.-

I_-||!.:--|-||I =I:-IIL-.II M 1_J-t_-ll.u--\.-\.-\.ll- b 1,IE:.'.l viTs (2)

der = (D" = DEit g e gt g gt | g, (3)

Dabei sind (" der elastische Beitrag, "™ #"* ™ der (visko-)

plastische Beitrag, e# ™™ " der durch thermische Schrumpfung her-
vorgerufene Beitrag und g "' """ der durch die Temperaturabhin-
gigkeit des Elastizitdtsmoduls verursachte Beitrag. Spannung und Deh-
nung sind Uber die Steifigkeitsmatrix mit deren elastischen und plasti-
schen Anteilen (3, fjrs===i") verbunden, doy ist eine fiktive Kompo-
nente, welche die Temperaturabhéngigkeit der Streckgrenze bertlick-
sichtigt [2]. Als drittes Modell ist eine Beschreibung der eingesetzten
Werkstoffe — vor allem deren Abhéngigkeit von der Temperatur und
der mechanischen Belastung — notwendig. Als Ergebnis werden Ver-
schiebungen der einzelnen Netzknoten durch numerische Rechnung
approximiert. Daraus wiederum werden die Schrumpfung und der
Verzug bzw. durch Ableitung die Eigenspannung berechnet.

Diese drei Modelle sind jedoch miteinander verknlpft und wirken auf-
einander ein. Ein wichtiges Beispiel ist die Entwicklung eines Luftspaltes
zwischen Formwand und Schmelze wéhrend der Erstarrung — die me-
chanische Kontraktion dndert die thermischen Verhdltnisse. Weitere
Beispiele der Wechselwirkungen der Modelle untereinander (Um-
wandlungsdehnungen, Warmeténungen u. a.) sind in Bild 3 zu sehen.

Die Information der Temperaturfelder ist prinzipiell aus der Erstar-
rungssimulation bereits vorhanden. Daher stehen bei allen Simulations-
paketen groBerer Anbieter, egal ob auf FEM oder FDM basierend,
Werkzeuge zur Berechnung von Eigenspannung und Verzug — eigent-
lich schon seit Jahren — zur Verfligung. Die Temperaturen und mecha-
nischen Lasten mUssen jedoch mit einem geeigneten Materialmodell
verknUpft werden, um sinnvolle Aussagen Uber Verzug und Eigenspan-
nung treffen zu kdnnen. Diese Materialmodelle sind, soweit Uberhaupt
kontinuumsmechanisch fassbar, im Hochtemperaturbereich wenig er-
forscht. Die mechanischen Lasten wiederum sind schwierig einzuschat-
zen (z. B. Aufschrumpfen, Abschrumpfen, Formwandbewegungen), die
Temperaturfelder soliten zusdtzlich recht genau bekannt sein. Weitere
Herausforderungen sind die Umsetzung der im Formguss vorhande-
nen komplexen Geometrien in sinnvolle Berechnungsnetze, die an kri-
tischen Stellen ausreichend fein sind. Durch die Notwendigkeit transi-
enter Simulationsrechnungen ist der Anspruch an die Rechenleistung
extrem hoch und beschréankt auch heute noch stark die Mdglichkeiten.

Trotz inzwischen umfangreicher Literatur zu diesem Thema gibt es
wenige Beispiele, die als Simulation nachvollziehbar sind, weil meist
konkretere Angaben fehlen. Unter den Ausnahmen seien die Disser-
tationen von Egner-Walter [3] und Fent [4] genannt.

3. Beispiele von Verzugs- und Eigenspannungs-
simulation

Ein vereinfachter und entkoppelter Ansatz zur Berechnung von Verzug
und Eigenspannung ist die ausschlielliche Berlicksichtigung der elasti-
schen Komponenten. Dies bedeutet im Grunde eine lineare Umrech-
nung der thermischen Dehnungen auf den Eigenspannungszustand. In
Bild 4a ist die Verteilung der Mises-Vergleichsspannung in einem Ven-
tilgehduse zu sehen, die Berechnung erfolgte rein elastisch aus einem
spannungsfreien Zustand beim Auswerfen aus dem Druckgie3werk-
zeug. Dem gegentbergestellt ist in Bild 4b dieses Ventilgehduse unter
gleichen Bedingungen, jedoch mit Berlicksichtigung von plastischem
Spannungsabbau. Durch die notwendigen relativ kleinen Zeitschritte in
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Bild 4: Mises-Vergleichsspannung in einem Ventilgehduse bei (a) elastischem
Modell und (b) elastoplastischem Modell

der Berechnung steigt die Rechenzeit damit jedoch drastisch an.

Qualitativ ergibt die einfache elastische Berechnung dhnliche Ergebnis-
se wie eine solche unter Berlcksichtigung plastischer Dehnungskom-
ponenten. Deutlich sind jedoch die um einen Faktor 3 bis 5 Uberhdh-
ten Werte zu sehen, quantitativ ldsst sich eine elastische Betrachtung
nicht verwenden. Das beim Auswerfen aus dem DruckgieBwerkzeug
noch sehr heil3e Bauteil hat nur eine relativ geringe Festigkeit und ein
ausgesprochen plastisches Verhalten.

Ein sehr gut dokumentiertes Experiment ist ein Spannungsgitter in der
Dissertation von Fent [4]. Die gemessenen Abkuhlkurven lassen eine
Einschatzung der thermischen Verhiltnisse im Gusszustand und nach
dem Wdrmebehandeln zu. Nach dem Abkuhlen wurden die Eigen-
spannungen mit der Bohrlochmethode und durch Freischneiden der
mittleren Rippe bestimmt. Diese Anordnung wurde mit dem Pro-
gramm MAGMAstress simuliert, in den Bildern 5 bis 7 sind die
Temperaturverteilung, die Verschiebung und die Spannungsverteilung
in Richtung der Rippen zu sehen. Die Ubereinstimmung mit den ge-
messenen Werten ist im Hinblick auf die relativ gro3en Messunsicher-
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Bild 5: Temperaturverteilung in einem Spannungsgitter nach O min, 5 min,
10 min und 25 min
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Bild 6: Verschiebungen im Spannungsgitter nach O min, 5 min, 10 min und
nach dem Erkalten
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Bild 7: Spannungen in Richtung der Rippen im Spannungsgitter nach 0 min,
5 min, 10 min und nach dem Erkalten

heiten bei der Eigenspannungsbestimmung recht gut.

Eine weitere Anordnung, die von Hydro Aluminium Mandl & Berger,
Linz, stammt, ist eine Sandform mit Sandkem auf einer Stahlplatte

Bild 8: Versuchsform aus Sand mit Kem und Trégerplatte aus Stahl

(Bild 8). Das Gussteil hat eine dicke und eine diinne Wand, die sich
um den Kem schlieen. Einerseits ist von Interesse, welche Krifte auf
den Kem wirken (fur den kontrollierten Zerfall), anderseits wird vor
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Bild 9: Temperaturverteilung in der Versuchsform nach O min, 2 min, 5 min
und 10 min

allem die dinne Wand mechanisch stark belastet. Die Temperatur-
entwicklung im Teil und in der Form ist in Bild 9 zu sehen. Die Bil-
der 10 und 11 zeigen Mises-Vergleichsspannungen im Kern und die
Verschiebung im Gussteil in Querrichtung durch dicke und diinne
Wand. In Bild Il ist der Verzug stark Uberhdht dargestellt. Ein ge-
nauer Abgleich mit den realen Verhéltnissen ist noch ausstandig.

4. Schlussfolgerungen

Zusammenfassend kann gesagt werden, dass spezielle Anwendungen

Bild 10: Verteilung der Mises-Vergleichsspannungen im Kem nach O min,
2 min, 5 min und 10 min
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Bild I'l: Verschiebungen in Querrichtung durch dicke und dinne Wand
(x-Richtung) im Gussteil nach 10 min; der Verzug ist stark Uberhht dargestellt

von Gief3prozessen bereits heute simulierbar sind, jedoch mussen fol-
gende Hindemisse bedacht werden:

@ es sind starke Vereinfachungen im Modell notwendig (z. B. exakte

thermische Verhiltnisse, Problematik des Luftspalts zwischen Form-

wand und Gussteil)

die genaue Einwirkung mechanischer Lasten ist meist unklar (Kon-

takte, Auf- und Abschrumpfen)

genligende Netzfeinheit in relevanten Bereichen hoher Eigenspan-

nung

die notwendige enorme Rechenleistung (transiente Berechnung,

Konvergenz, kleine Zeitschritte)

® mangelnde Materialmodelle bei hohen Temperaturen, Einfluss der
Mikrostruktur (Warmrisse), Kriechen.

Die Entwicklung der numerischen Simulation des Verzugs und der Ei-

genspannung steht eigentlich erst am Anfang — es ist jedoch sicherlich

in diesem Bereich in den néchsten Jahren noch viel zu erwarten!
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Kontaktadresse:

Osterreichisches GieBerei-Institut, A-8700 Leoben, ParkstraBe 21, Tel: +43
(0)3842 43101 O, Fax: I, E-Mail: kaschnitz.ogi@unileoben.ac.at, www.ogi.at
Die Komplexitdt der Aufgaben, denen Giel3ereien heute gegeniber
stehen, erhoht sich standig. Dies wird insbesondere verursacht durch
die zunehmende Individualisierung der Fahrzeuge, Maschinen und
Anlagen. Dabei agieren die Giel3ereien im Spannungsdreieck von
Kosten-, Termin- und Qualitdtsdruck.

Mit der Individualisierung der Gussteile steigt auch die zu bearbeiten-
de Variantenvielfalt, wobei gleichzeitig die LosgréBen zurlickgehen.

Die Zeiten fur Serienanldufe werden immer kirzer. Die Folgen sind
Qualitdtsmangel beim Serienstart, was letztendlich zu EinbuBBen an
Preis und Lieferzeit sowie zu Imageverlusten fuhrt.

Untersuchungen zur Ausschussentstehung bei Serienanldufen in ver-
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Bild |: Vergleich der Ausschussstatistik nach Serienstart bei verschiedenen
Verfahrensvarianten.

schiedenen Produktionsbereichen haben ergeben, dass der Gussteil-
fertigungsprozess weit vorne rangiert. Erst mit zunehmender Prozess-
sicherheit gehen die Ausschussanteile zuriick (siehe auch Bild ).
Beim Serienstart liegt der Ausschuss bei Gussteilen oft im zweistelli-
gen Prozentbereich. Es steht also dringend die Aufgabe an, verstarkt
Anstrengungen in die Planung und Stabilisierung des Gussteilferti-
gungsprozesses zu stecken. Voraussetzung dafir ist die tiefgriindige
Auseinandersetzung der Gief3er mit ihren Fertigungsprozessen. Nur
wenn friihzeitig umfangreiche Informationen Uber den Fertigungspro-
zess zur Verflgung stehen, kdnnen Fehlentwicklungen rechtzeitig er-
kannt und beseitigt werden.

Gussteilbezogen sind insbesondere bei der Prototypenfertigung und
beim Serienanlauf konsequent Daten (Prozessparameter, Zeiten,
Mengen etc.) in den einzelnen Prozessschritten der Fertigung zu er-
fassen, zuzuordnen, zu dokumentieren und bezogen auf die Gussteil-
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Bild 2: Transparenz in der,,Gldsernen Gief3erei* (stark vereinfacht).

eigenschaften auszuwerten.
Diese Uberlegung ist eine wichtige Voraussetzung fiir die Zukunfts-
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vision einer ,,gldsernen und prozesssicheren Giel3erei*(Bild 2).

Im Folgenden wird am Beispiel des Druckgiel3prozesses die Vorge-
hensweise aufgezeigt.

DruckgieBen — Gegenwartige Probleme

Das DruckgiefBen von Al-Bauteilen stellt einen komplizierten und in
der Mehrzahl der Fille hochautomatisierten Prozess dar, der von vie-
len Einflussfaktoren abhdngig ist, die schwer zu beherrschen sind.
Schwer zu beherrschen heif3t, schwer erfass-, steuer- und regelbar.
Von einem stabilen Prozess kann oft trotz Hochtechnologie auch
heute nur eingeschrankt die Rede sein. Das gilt besonders bei techno-
logisch sehr anspruchsvollen Bauteilen. Jeder Druckgiel3er kann sich
selbst anhand seiner eigenen Ausschusszahlen einordnen. Auch bei
geringen Prozentsdtzen an Fehlem bleibt letztlich der Wunsch nach
einer weiteren Verringerung des eigenen Ausschusses bestehen.
Auf der Suche nach Lésungswegen fur die beschriebene Situation
sind in einigen Giel3ereien verschiedene Losungsansdtze entstanden,
mittels derer Produktionsdaten erfasst und Uberwacht werden. Nur
ein verschwindend geringer Anteil dieser GieB3ereien ist auch in der
Lage, gesicherte Zusammenhdnge zwischen Prozess- und Produktda-
ten herzustellen. Meist werden vielfach nur Daten erfasst und gespei-
chert. Fir eine qualifizierte Auswertung der entstandenen Datenflut
fehlen oftmals nicht nur das entsprechende Know-how, sondern
auch die richtige Analyse- und Auswertesoftware und in vielen Fillen
leider auch das Personal oder die Zetit.
Das eigentliche Problem liegt aber weiter vomn in der Kausalkette. Bei
der Analyse der Aufschreibungen einiger Firmen mussten die Auto-
ren wiederholt feststellen, dass trotz aufwendiger Erfassungstechnik
(jeder Schuss wird sekundengenau erfasst) und genauester Aufschrei-
bungen keine Erkenntnisse aus den Daten gewonnen werden konn-
ten, die geeignet gewesen wadren, den Fertigungsprozess zu steuem
oder durch Anderung von Fertigungsparametern zu qualifizieren.
Grund dafir ist die fehlende Moglichkeit der exakten Zuordnung der
wihrend des Druckgief3ens anfallenden Prozessparameter zu den
stofflichen und geometrischen Merkmalen des Gussteils. Erst wenn
bekannt ist, welche Zusammenhdnge zwischen den Prozess- und
Produktdaten bestehen und wie sich verdnderte Prozessparameter
auf die Qualitdt des Gussteils auswirken, kann eine zuverldssige Ferti-
gungssteuerung aufgebaut werden. Haufig wird ein wenig salopp von
einem vorliegenden , Datenfriedhof* gesprochen.
Zur Veranderung dieser Situation sind eine Reihe verschiedener Ar-
beitsschritte in Abhdngigkeit von den betrieblichen Gegebenheiten
zu planen und zu realisieren:
|. Erfassung der technologischen Einflussparameter im Augenblick
des Giefvorganges, unverwechselbare Markierung jedes einzelnen
Gussteils mit dem Ziel der eineindeutigen Zuordnung der Pro-
zessparameter je Schuss,
2. Erfassung, Klassifizierung und Bewertung der an den Gussteilen
aufgetretenen Fehler,
3. Ermittlung der partiellen Korrelationen zwischen den Fehlem und
den Bedingungen beim Gief3en und
4. Festlegung optimierter Prozessfenster anhand der ermittelten Zu-
sammenhange und Dokumentation des gewonnenen Wissens.
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Bild 3: Vereinfachte Darstellung des DruckgieB3prozesses.

Grundlage fur die Erfassung der technologischen Einflussparameter
auf die Produktqualitit ist eine vorhergehende Analyse und Bewer-
tung des Prozesses der Gussteilfertigung (Bild 3).

Diese sollte jedoch nicht beliebig weit ausgedehnt werden, sondem
lokal begrenzt an den Stellen erfolgen, die einen unmittelbaren Einfluss
auf die Qualitdt des Bauteils austiben. Erfahrungsgemal sind das beim
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Bild 4: DruckgieB3prozess mit einer Auswahl mdglicher Einflussparameter.

Druckgie3en die Qualitdt des Eingangsmaterials, der Schmelz- und
Giel3prozess sowie die Werkzeuggestaltung. Im Bild 4 sind typische
EinflussgrofBen auf die Gussteilqualitdt beim Druckgiel3en dargestellt.

Erfassung der Einflussparameter bei der
Gussteilfertigung

Der Druckgief3prozess ist ein sehr sensibler Prozess. Es kommt dar-
auf an, Parameterschwankungen zu erkennen und diese Uber intelli-
gente Steuerungen zu minimieren. Nicht jede Schwankung eines
oder mehrerer Parameter hat die Uberschreitung zuldssiger Qua-

litdtsfestlegungen zur Folge. Es kommt vielmehr darauf an, dass man
mit dem tatsdchlichen Parameterfeld innerhalb des vom Gussteil be-
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Bild 5. Schematische Darstellung des Zusammenwirkens zuldssiger und
tatsdchlicher Parameter.
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stimmten ,,zuldssigen" Parameterfeldes liegt.

Dabei stellen sich unterschiedliche Situationen dar, wie die Bilder 5
und 6 ausweisen.

Prinzipiell wird angestrebt, mit dem Feld der tatsdchlichen Parameter
innerhalb des Feldes der zuldssigen Parameter zu gelangen. Dennoch
treten im realen GieBprozess Uberschreitungen zuldssiger Mindest-
oder Maximalwerte auf.

Das Feld der zuldssigen Parameter wird entscheidend durch die kon-
struktive und technologische Gestaltung des Gesamtsystems aus Ma-
schine, Form und Schmelze bestimmt.

Eine Reihe der tatsichlich wihrend des Gief3vorganges wirkenden Para-
meter wird an modermen DruckgieBmaschinen erfasst und registriert.
Dazu gehoren beispielsweise der Verlauf der GieBBkolbengeschwindigkeit
und des Hydraulikdruckes im GieB3aggregat. Andere Parameter sind zu-
satzlich zu erfassen, z.B. tatsdchlicher Gie3druck in der Formkavitdt, Tem-
peratur des GieBmetalls im Warmhalteofen oder die Formtemperatur.

Situation I: Das Feld der zuldssigen technologischen Parameter ist
A0
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Bild 7: Temperaturschwankungen beim Druckgie3en.

grofer als das Feld der tatsdchlichen Parameter
Situation II: Das Feld der zuldssigen technologischen Parameter ist
kleiner als das Feld der tatsdchlichen Parameter

Aus Bild 7 ist ersichtlich, dass sich trotz engagierter Bemihungen
der GieBler an den DruckgieBmaschinen durch die Uberlagerung
mehrerer Vorgange, wie z. B

Schwankung der Taktzeit durch Stérungen und Bedienereingriffe,

® Schwankung der Metalitemperatur im Warmhalteofen z. B. durch
Beflllen,

® Schwankungen in den Kihlkreisldufen,

® ein hohes Schwankungsfeld der tatsdchlichen, technologischen Pa-
rameter ergibt.

Dargestellt ist der Temperaturverlauf an einer ausgewahlten Stelle in der

Formkavitdt. Deutlich zu erkennen sind die starken Temperaturein-

briiche, die durch Stillstande bei gedffneter Form hervorgerufen wurden.

Die teilweise nachteiligen Auswirkungen auf das Qualitdtsergebnis

sind deshalb nicht oder nur bedingt auszuschlie3en.

Aus dem Dargelegten leitet sich das Erfordernis einer nachvollziehba-

ren Erfassung der Istwerte beim Gief3en ab.

Markierung jedes einzelnen Gussteils

Die Notwendigkeit der Zuordnung von Qualitdtsergebnissen und
Herstellparametemn ist bereits erwdhnt worden. Bislang ist es Ublich,
die Bauteile mittels einer in der Form befindlichen ,,GieBuhr zu

Bild 8: Beispiele von GiefBuhren

kennzeichnen. Hierzu werden verschiedene Wege beschritten. Bei-
spielsweise werden in einigen Unternehmen schichtweise die
Gief3uhren verstellt, in zahlreichen anderen Unternehmen chargen-
oder wochenweise. Bild 8 zeigt zwei Giel3uhren, in welchen in ,,Mo-
natsfeldem" der Produktionszeitraum markiert wird.

Mit dieser Art der Kennzeichnung ist es nicht mdglich, eine Korrelati-
on zwischen den tatsdchlichen technologischen Parametermn im Au-
genblick der Entstehung des Gussstlicks mit dem jeweiligen Guss-
stlick und somit mit dessen Quialitit herzustellen.

Die neuartige Vorgehensweise bedingt deshalb ein eineindeutiges
Markieren jedes Gussstlicks unmittelbar nach dem Gief3vorgang.
HierfUr eignen sich beispielsweise das Lasermarkieren, das Nadelpra-
gen und -ritzen oder das Frasgravieren. Die Wah! fir eines dieser
Markierverfahren ist abhdngig von den Beanspruchungen der Guss-
stiickoberfliche im gesamten nachfolgenden Fertigungsprozess (Strah-
len, Warmebehandeln, Waschen etc.).

Neben der Beanspruchbarkeit der Markierung und ihrer zuverldssi-
gen Wiedererkennung und Lesbarkeit sind auch Uberlegungen zur
zweckmaBigen Verwertung der Informationen in den Unternehmen
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Bild 9: Beispiele fur Markierungsarten

zu beachten. Beispielsweise ist fur einige Firmen wegen der leichten
und ohne gerdtetechnischen Aufwand lesbaren (auswertbaren) Mar-
kierung die Entscheidung zugunsten der Klarschrift gefallen. Andere
Unternehmen bevorzugen auf Grund der gréf3eren Datenmenge
und -sicherheit den Data-Matrix-Code (Bild 9).

Zur Gewahrleistung der Unverwechselbarkeit der Markierung sind
entsprechende Uberlegungen anzustellen. Es ist wenig sinnvoll, eine
laufende Nummer fur die Markierung zu verwenden. Bei Tagespro-
duktionsmengen im 4-stelligen Bereich macht es nur dann Sinn, wenn
das Datum mit einbezogen wird. Fir Bauteile, die gleichzeitig auf
mehreren Maschinen gefertigt werden, ist das Einfugen von Indizes
zweckmaBig. Der Inhalt der Markierung kann beliebig gestaltet wer-
den. Restriktionen ergeben sich aus dem verflgbaren Platz auf der
Bauteiloberfliche und der Prozesszeit zum Markieren. Aus diesem
Grund ist es zweckmaBig, sich im Vorfeld intensiv mit dem Inhalt der
Markierung zu beschéftigen.

Fehlentscheidungen und nachfolgende Korrekturen kénnen erhebliche
Kosten in Bezug auf die eingesetzten automatischen Lesesysteme so-
wie die Software fur die Speicherung und Auswertung verursachen. Im
Extremfall kann der Nutzen des Gesamtsystems verloren gehen.

Erfassung und Bewertung der an den
Gussteilen aufgetretenen Fehler

Uber die Markierung der Gussteile und die Zuordnung der Prozes-
sdaten ist es im Rahmen der Endkontrolle méglich, aufgetretenen
Fehlern deren Ursachen zuzuordnen. Dazu ist der im Bild 10 darge-
steltte Ablauf einzuhalten.

Wird ein Bauteil hergestellt, so wird es direkt an der Maschine unver-
wechselbar markiert. Die Prozessdaten des zugehdrigen Schusses
werden unter der auf dem Bauteil vermerkten Markierung in einer
Datenbank gespeichert. Wird das Bauteil an einer Stelle im Ferti-
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Bild 10: Ablauf der Informationsgewinnung von der Bauteilentstehung bis zur
Auswertung.

gungsprozess als fehlerhaft eingestuft, so kann das Bauteil Uber die
Markierung eindeutig identifiziert werden und die Fehlerdaten kon-
nen diesem Bauteil in der Datenbank korrekt zugeordnet werden.
Auf diese Weise entsteht zundchst ein Datenpool, der Informationen
Uber Gutteile und Ausschussteile enthdlt und in dem die Fertigungs-
parameter zu diesen Teilen hinterlegt sind.

Voraussetzung fur dieses Vorgehen ist das Vorhandensein einer Feh-
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Bild I I: Typische Fehler bei Druckgussteilen [1][2]

lerklassifikation. Diese erleichtert im Vorfeld die Suche und Ein-
schrankung nach relevanten EinflussgroBen und Fehlerursachen im
Druckgieffertigungsprozess. Beim Aufbau einer solchen Klassifikation
solite man zweckmaBigerweise auf bekanntes Wissen zu Gussfehlern,
deren Ursachen und Erkennungsmethoden zuriickgreifen (siehe [17).
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Bild 12: Bildschirmfenster einer Gussfehlerdatenbank

Typische Fehler fur Druckgussteile sind im Bild 11 aufgefihrt [2].
Das Bild 12 zeigt eine Darstellung einer solchen Gussfehlerdaten-
bank. Das zundchst verallgemeinert vorliegende Wissen zu den Guss-
fehlemn ist systematisch durch konkrete Prozessparameter, Werk-
stoff- und Werkzeugeigenschaften zu erginzen und der Gussteildo-
kumentation des jeweiligen Unternehmens zuzuordnen.

Ermittlung der partiellen Korrelation zwischen
den Fehlern und den Bedingungen beim GieB3en
Ist erst einmal ein Datenpool vorhanden, so bietet dieser vielfiltige

Bedingungen gesucht, etwa nach dhnlichen Temperaturen, Driicken
oder Geschwindigkeiten. Diese werden mit Prozessdaten einer zufillig
gebildeten Menge aus Gutteilen verglichen. Gibt es erkennbare Abwei-
chungen, so liegt der Schluss nahe, dass es sich hier um fehlerverur-
sachende Prozessabweichungen handeft. Diese kénnen als Korrektur-
daten fir den aktuellen Prozess verwendet werden. Es ist zu berlick-
sichtigen, dass sich verschiedene Parameter gegenseitig beeinflussen.
Aus diesem Grund sollte geeignete Software flr Polyoptimierungsauf-
gaben und multiple EinflussgréBBenrechnungen angewendet werden.

Zielstellung ist es, Prozessfenster zu finden und einzuengen, welche

zu einer Erhdhung der Prozesssicherheit und einer Minimierung des
Ausschusses beitragen (Bild 13).

Zuassipes

witand . Eul, Taris o e
Paramabarfald

Cipdimales
filaAcsliches
P i il G el

Foiisinaird 2 all

Bild I3: Schematische Darstellung einer optimalen Lage von tatsichlichen
und zuldssigen Parametern

Dokumentation des gewonnenen Wissens
in Datenbanken

Eine wichtige Voraussetzung zur Erhdhung der Planungsgenauigkeit und
Verkirzung der Planungszeiten zukiinftiger DruckgieBprozesse und
-werkzeuge st die gussteilspezifische Dokumentation der ermittelten
Prozessfenster, vorgenommener Anderungen am Gussteil und am Werk-
zeug und weiterem bei der Fertigung angefallenem Erfahrungswissen.

Um bei der Planung eines neuen Auftrages kurzfristig auf diese Daten
zugreifen zu kénnen, bietet sich die Erstellung einer unternehmens-
spezifischen Gussteilklassifikation als Grundlage fir einen rechnerun-
terstiitzten geometrisch-technologischen  Ahnlichkeitsvergleich — an.
Basierend auf den ermittelten Wechselwirkungen zwischen Gussteil-
und Prozessmerkmalen fir ein bereits gefertigtes Gussteil kdnnen auf
diese Weise, beispielsweise mittels einer Checkliste, Schlussfolgerun-
gen fur erforderliche Prozessanpassungen fur ein dhnliches Teil (z.B.
im Falle eines neuen Auftrages) gezogen werden. Je vollstandiger ge-
sicherte Informationen zu einem Bauteil und dem dazugehdrigen
Prozess in einer Datenbank abgelegt werden, um so qualifizierter
und zuverldssiger ist eine Planung fur ein dhnliches Bauteil méglich.

Zusammenfassung

Im Beitrag wird am Beispiel des Druckgief3ens eine zweckmaBige
Herangehensweise zur Verbesserung der Prozess- und Informa-
tionstransparenz dargestellt. Wichtig ist hierbei die Gewahrleistung
der Durchgingigkeit und Vollstindigkeit der aufgefihrten Mafl3nah-
men von der Bauteilmarkierung bis hin zur Informationsdokumentati-
on und -bereitstellung in der Fertigung, Planung und Qualitétssiche-
rung. Mit dem dargesteliten Bindel von Mal3nahmen ist es moglich,
die Prozessqualitdt und damit die Leistungsfahigkeit und Wettbe-
werbsfdhigkeit von Gief3ereien entscheidend zu steigem.

Literatur

[1] Mertz, A, Klein, F; Bawidamann: Druckguss Fehlerkatalog Aluminium.
ARGE Metallguss Aalen 1994

[2] Frieg, .. Einsatzmdglichkeiten von Druckguss bei dynamisch hochbean-
spruchten Komponenten — Praxisbeispiel einer integrierten Fertigungszel-
le. Giesserei 85 (1998) 9, S.45 — 48

Kontaktadresse:

INFERTA GmbH, D-39106 Magdeburg, Wittenberger Straf3e 21,
Tel: +49 (0391) 55766-29, Fax.: +49 (0391) 55766-99,

E-Mail: frank.harbauer@inferta.de, www.inferta.de




HEFT 7/8

GIESSEREI-RUNDSCHAU 52 (2005)

Die FRECH Warmkammer-Maschinen der
F- und E-Reihe erfiillen alle Verfahrens-
anforderungen der Praxis

FRECH Hot Chamber Die Casting Machines of the F and E series fulfil all practical Process Requirements

Martin Schlotterbeck, gelemter Werkzeug-
macher mit Abschluss, Studium als Maschinen-
bautechniker, seit 7 Jahren technischer Redak-
teur und Trainer fur Druckguss und Druckgief3-
maschinen bei Oskar Frech GmbH + Co. KG.
Seit 8 Jahren Leiter der Abteilung ,,Schulung und
Technische Dokumentation*.

Dr.-Ing. Norbert Erhard. Nach Studium
der Elektrotechnik an der Universitat Erlangen-
Numberg 1985 bis 1988 Entwicklungstatigkeit
bei Robert Bosch GmbH, Schwieberdingen.
1995 Promotion auf dem Gebiet der Rege-
lungstechnik und der theoretischen Elektronik.
Seit 1994 Tatigkeit bei Oskar Frech GmbH +
Co KG, zunichst als Leiter Konstruktion und
Entwicklung, seit 2002 Geschaftsflihrer des
Unternehmens, verantwortlich fir Entwicklung,
Konstruktion, Fertigung und Materialwirtschaft
sowie Produktion.

Das Druckgiel3en ist ein modemer Produktionsprozess, der zur Her-
stellung anspruchsvoller Teile in vielen Anwendungsbereichen einge-
setzt wird. Der Einsatz von hochtechnisierten und flexibel automati-
sierbaren DruckgieB3anlagen ermdglicht den Giefern im globalen
Wettbewerb zu bestehen. Neben den Produkten sind aber auch der
umfassende Support und das Dienstleistungsspektrum des Anlagen-
und Maschinenlieferanten entscheidend fir den Erfolg des Giel3ers.
Hier fuhlt sich FRECH in der Verantwortung, seinen Kunden nicht
,nur eine DruckgieBmaschine, sondem ein vollstandiges Druckgief3-
konzept zu liefern.

Mit den Wurzeln im Werkzeugbau werden heute darliber hinausge-
hend DruckgieBmaschinen, Automatisierungszubehér in den Bereichen
Handling, Sprilhen, Temperieren, Schmelzen, sowie zahlreiche Dienst-
leistungen, wie u. a. Service, Training und Schulungen sowie Consulting
und Engineering angeboten (Bild ). Als einer der wenigen Maschi-
nenanbieter entwickelt und baut Frech DruckgieBmaschinen sowohl
fur das Kaltkammer- als auch fur das Warmkammer-Verfahren.

— Maschinen WK

— Service

— Maschinen KK — Maschineniberholungen

— Werkzeugbau — Training

— Automation — Technology Center
— Gebrauchtmaschinen — Engineering

— Ersatzteile — Leasing

Bild I: Produkte und Dienstleistungen

Maschinenkonzept anpassbar an Verfahren
und Produktionsbedingungen der Kunden

Die F- (mit Fluidmedien angetriebene Maschinenbaureihe) und E-Rei-
he (Elektromotorisch angetriebene Maschinenbaureihe) bilden ein
Maschinenprogramm (Bild 2), das unterschiedliche Leistungsmerkma-
le anbietet. Bereits das Einstiegsmodell der F-Reihe legt mit seinem hy-
draulischen Antriebskonzept die Basis fur Schnelligkeit und Produk-
tivitdt. Vollstdndig ausgeristet mit Proportionalventittechnik und Abso-
lutmesssystemen lassen sich Bewegungsablaufe schon im Basismodell
synchronisieren und somit Produktionszyklen optimieren.

E:Faite

Bild 2: Neueste Warmkammer-DruckgieBmaschinen-Reihe

Echtzeitregelung

Fur anspruchsvollsten Druckguss gibt es in der F-Reihe das ,Real-
Time-Control-Modell"* oder kurz die ,,RC-Maschine” (Bild 3).

Bild 3: RC-Aggregat

Die bekannten Vorteile eines geregelten Gief3vorganges [1] sind:

® optimierte Gussqualitit und MaBhaltigkeit

® Vermeidung von Gratbildung und Porositdt (dadurch hdéhere
Dichte!)

Reduktion von Druckspitzen im GieB3system

lingere Formstandzeiten

hochste Reproduzierbarkeit von Schuss zu Schuss
freiprogrammierbarer, verfahrensorientierter Gie3kolbenverlauf

Die elektrische DruckgieBmaschine

Die E-Reihe, eine vollkommen servoelektrisch angetriebene Druck-
gieB3maschine, rundet das Maschinenprogramm ab. Die Modelle die-
ser Maschinenreihe erdffnen durch die absolute Prazision aller Bewe-



HEFT 7/8

gungsachsen, durch den geringen Energieverbrauch und den niedrigen
Larmpegel der Maschine an sich, sowie durch die einzigartige Schnel-
ligkeit neue Perspektiven und Méglichkeiten im DruckgieBen. [2]

Das modulare Konzept

Diese Maschinenreihen sind modular und flexibel aufgebaut, so dass
die Ausstattung entsprechend den Erfordernissen der Praxis angepasst
werden kann.

Besonderen Wert wurde bei der F-Reihe auf die Zuginglichkeit der
Wartungseinheiten (Kihlung/Filterung von Hydraulikmedium) gelegt,
so dass diese unabhidngig wahrend des Betreibens der Maschine ge-
wartet werden kénnen (Bild 4).

Bild 4: DAW 125 F: gedffnete Haube mit guter Zugdnglichkeit fir Rist- und
Wartungsarbeiten

Beide Maschinenreihen wurden im Bereich von 240 KN bis 1250 kN
SchlieBkraft mit einer neuen Komplettabdeckung ausgestattet, die
eine extrem gute Zuginglichkeit fur Wartungszwecke und zum Ris-
ten der DruckgieBmaschine ermdglicht. Somit lassen sich Rustzeiten
verklirzen und die Produktivitdt steigern. Dabei helfen zahlreiche
Moglichkeiten der Datenspeicherung in der Maschine selbst oder
Uber ein gieB3ereieigenes Netzwerk, fur das alle Steuerungen vorberei-
tet sind, so dass es ein Leichtes ist, beim Werkzeugwechsel die not-
wendigen Maschineneinstellungen zu sichern respektive einzuspielen.

Online Hilfen und Berechnungsprogramme

Online-Hilfen (Bild 5) zur Berechnung der Maschineneinstellwerte
oder sogar die Funktion ,virtuelle Maschine” ermdglichen die Ermitt-
lung, Programmierung und das Speichern aller Ristdaten zu einem
neuen Werkzeug, schon wahrend der Produktion des Vorginger-
werkzeuges.
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Bild 5: Einstellhilfen zum Risten neuer Formen
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Optionen, wie Schnellspannen fur Form und Auswerfer, sind selbst-
verstandlich verfligbar, um Rustzeiten gegebenenfalls weiter zu ver-
kurzen.

All dies wirkt sich unmittelbar oder mittelbar auf die Produktivitit aus.

Qualitdtssicherung mit und an der DruckgieB3-
maschine

Direkten Einfluss auf die Produktivitdt hat auch die Qualitat. Es ist be-
kannt, dass der Druckgie3prozess von sehr vielen Parametern beein-
flusst wird, denen oftmals zu wenig Bedeutung beigemessen wird
oder die infolge relativ aufwendiger und deshalb nicht vorhandener
Messtechnik nicht offensichtlich sind.

Umso wichtiger ist ein hohes Maf3 an Reproduzierbarkeit in

® den Bewegungsabldufen der Maschine und dem Giel3zyklus,

@ dem Dosiervolumen tber Ofen und Gief3system

® den Temperaturen von Schmelze, Giel3system und Form.

Die F-Reihe ist mit proportionaler Ventiltechnik an jeder Achse aus-
gestattet. Uber Messsysteme werden Geschwindigkeitsverldufe tiber-
wacht und den Vorgaben entsprechend gesteuert. Der Gief3vorgang
der RC-Maschine ist echtzeitgeregelt, wodurch von Schuss zu Schuss
exakt ein freiprogrammierbares Gief3profil abgefahren und mittels ei-
nes Regelkreises Uber die Steuerung eingehalten wird.

Mit dem Einsatz der Maschinenéfen Typ ZC (Bild 6), einer Entwick-
lung der Frech-Tochterfirma Meltec, kann der Badspiegel der Schmel-
ze und dadurch die Dosierung absolut exakt gehatten werden.

Bild 6: Ofen ZC 80 der Meltec GmbH, Osterreich, mit schematischer Zeichnung

Schnittstellen

Mehrere Schnittstellen zur Formtemperierung sind optional erhdltlich

(Bild 7).

@ Schnittstellen zu allen gingigen Heiz-Kiihigeriten inklusive Uber-
wachung

@ Schnittstellen zu externen Temperaturfihlem direkt in der Form.
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Bild 7: Einstellmdglichkeiten fur Werkzeugtemperaturen und Temperiergerdte

Somit kénnen Uber das Bedienterminal der Maschinensteuerung Ein-
stellungen komfortabel vorgenommen und Messwerte dargestellt
werden.
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Dokumentation des GieBprozesses (Bild 8)

Den Forderungen nach Dokumentation der Qualitdt wird auf vielfa-
che Weise Rechnung getragen.

R R R s Lo B R BB B = Sk oS

=l=al==8 |
Bild 8: Kontinuierliche Qualitdtserfassung und Qualititsauswertung von Giel3-
zyklus zu GieB3zyklus

=]

Freikonfigurierbare Qualitdtstabellen, das Integrieren von Qualitdtsan-
gaben zum aktuellen Teil in die Steuerung und Visualisierung der Ma-
schine (eingelesenes Foto, Texte und Hinweise zu kritischen Partien
der Teile) sind ebenso moglich wie zahlreiche Funktionen zur Erfas-
sung, Speicherung und Auswertung von Qualitdtsdaten nach statisti-
schen Methoden (SPC-Analysen).

Innovationen, Automatisierung von Systemen

Frechs Entwicklung einer Weltneuheit, der servoelektrisch angetrie-
benen DruckgieBmaschine (E-Reihe), hat nicht nur die Maschinen-
technik verdndert. Das Hinterfragen von Verfahren und Verfahrens-
abldufen war zwingend notwendig, da hydraulische und servoelektri-
sche Achsen véllig unterschiedliches Verhalten bezlglich Laststeifig-
keit, Massetrdgheit, Regelbarkeit, Dynamik und Genauigkeit zeigen,
um nur einige Aspekte zu benennen.

Im Vergleich dieser beiden Techniken gibt es keinen eindeutigen Ge-
winner, sondemn jede Technologie hat bezogen auf die Anwendung
und das Produktespektrum ganz spezifische Vorteile.

Die Ergebnisse aus vielen Gief3versuchen waren mit ein Grund, die F-
Reihe — die hydraulisch angetriebene Maschinenreihe — direkt im An-
schluss an die E-Reihe zu entwickeln, wobei viele Erkenntnisse auch
aus der E-Reihe eingeflossen sind, was mehr als deutlich schon durch
das duBere Erscheinungsbild zum Ausdruck kommt (siehe Bild 2).
Das innere Erscheinungsbild, die Steuerungsplattform, ist bei beiden
Maschinenreihen identisch (Bild 9).
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Bild 9: DATADIALOG — Die Steuerung fur DruckgieBmaschine und Giel3-
zelle: Peripheriegerdte integriert durch Teach-In und Parametrieren — Einfa-
cher geht's nicht!

Die vollstdndige Integration von Peripherie in der Maschinensteue-
rung, wie z. B. von Spriihgerdten oder dhnlichem, hat bei Frech eine
Uber 20 jahrige Tradition.

Die Entwicklung eines |-achsigen elektromotorischen Spriihgerits
(Bild 10) mit flexiblen Sprihmodulen fir Warmkammer zeigt auch

hier die Verantwortung zur Verbesse-
rung des Gie3prozesses durch Periphe-
rie. Die integrierte freiprogrammierbare
Steuerung dieser Sprihanlagen ist nicht
kompliziert, sondern logisch und einfach.

Netzwerkfahigkeit

Die Netzwerkfahigkeit erdffnet zudem
die Moglichkeit, die Druckgie3maschinen
einer Gielerei in einem gemeinsamen
Netzwerk zu betreiben (Bild 11), mit
den bekannten Vorteilen eines einfachen
Datenaustausches untereinander. Wird
ferner ein Leitstand — ein sogenannter
,Meister-PC" — eingebunden, lassen sich
zentrale Uberwachungen und Diagnosen
auch Uber Modem oder Intemet ein-
Bild 10: Spraymotion |-achsig fachst fur die ganze Gief3erei aufsetzen!

Bild I'l: Netzwerk und Remote Service

Produkte und Dienstleistungen

Die F-Reihe als jingste Druckgiemaschinen-Generation aus dem
Hause Frech schlief3t nahtlos an die Techniken der E-Reihe an. Die
einheitliche Philosophie von Maschinenkonzeption und -handhabung
lasst keine Umstellungsschwierigkeiten aufkommen. Um nicht nur
technisch keine Anforderungen der Praxis offen zu lassen, rundet ein
umfassendes Dienstleistungsangebot den Service aus dem Hause
Frech ab, der sich wie folgt buchstabiert:

) Schulungs-/'l'rainings- und Weiterbildungsangebote sind aktuell
und umfassend,

° Erreichbarkeit von qualifizierten Serviceingenieuren im

Remote Service Center und fUr den Einsatz vor Ort ist selbst-
verstandlich.

) Verﬁjgbarkeit von Ersatz- und VerschleiB3teilen auf hohem Ni-
veau durch eigene Lager,

) Instandhaltungen und Wartungsaufgaben zur Prdvention und Si-
cherung der Verfugbarkeit der Druckgie3anlagen,

Consulting und Engineering im gesamten Druckgussumfeld und

[ ]

) Ergénzende Beratung vom Werkzeug bis zum produzierten
Druckgussteil sowie dariiber hinaus zu Fragen der Finanzierung
der Prozesskette.

Referenzen

[T R Blaesse: Echtzeitgeregelte Warmkammer-DruckgieBmaschine im Gief3-
betrieb (Frech-Info Nr. 25; August 2001)

[2] N. Erhard: Servomotoren in Druckgiemaschinen — eine neue Technologie
erdffnet neue Potentiale in den Gielereien (VDMA-Verlag, April 2003)
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Riickblick auf das

VGG

GielBlereihistorische Kolloquium 2005

Stahl-Zentrum Diisseldorf — 15.und 16. Juni 2005

Bericht von Prof. Dr.-Ing. Dr.-Ing. E.h. Gerhard Engels, Meerbusch,
Vorsitzender des VDG-Fachausschusses Geschichte

GieBkunst, Zivilisation und Kultur

Zum ersten Mal hat der VDG, Verein Deutscher Giel3ereifachleu-
te, im Rahmen seiner Fachtagungen zu einem GieBereihistori-
schen Kolloquium eingeladen. Die Initiative ging vom VDG-
Geschichtsausschuss aus, der das Programm gestaltete und aus-
flllte, um sein Wirken einem gréBeren Kreis von GieBern be-
kannt zu machen. Das lebhafte Echo bewies mit 90 Teilnehmemn
grofes Interesse, das sich wahrend der Veranstaltung noch zu
steigern schien.

Einleitend flhrte der Vorsitzende aus, dass Technikgeschichte oft
phanomenologisch abgehandelt werde und z B. darstellen solle,
wie sich Schmelztechnik oder Formtechnik aus den Anfingen bis
zum heutigen Stand entwickelten. Besonders reizvoll ist es indes,
den Blick dartiber hinaus auf die Zusammenhange zwischen gief3e-
reitechnischen Fortschritten und dem zivilisatorischen Umfeld zu
lenken. Das Kolloquium stellte sich dieser Herausforderung, indem
es beide Fragestellungen ansprach: die technologische Entwicklung
und ihre Einbindung in Gesellschaft, Zivilisation und Kultur. Daftr
seien einige Beispiele genannt:

Die numerische Simulation erlaubt heute neue Einblicke in antike
GieBereiprozesse. — Der mittelalterliche Messingguss war ein we-
sentliches Medium kulturellen Schaffens und setzte auf der Roh-
stoffseite funktionierende Handelswege voraus. — Was wusste
Schiller vom Glockenguss, den er allegorisch mit dem Menschenle-
ben verband? — Beim Guss von Kanonen wurden die Erfahrungen
aus dem Glockenguss genutzt. Die politischen und gesellschaftli-
chen Folgen waren ungeheuer. — Die Verwendung gusseiserner
Konstruktionselemente bereicherte die Bautechnik. Historische
Vorldufer waren um 1000 v. Chr. chinesische Pagoden. — Kamin-
und Ofenplatten waren nicht nur Heizmittel, sondem auch
Schmuck und dienten bewusst der Verkindigung der biblischen
Geschichten. — Aus den Freiheitskriegen (1813-1815) stammt das
Wort: ,,Gold gab ich fur Eisen". Im Gefolge gab es einen immen-
sen Aufschwung fir den gesamten Bereich des Eisenkunstgusses. —
Fortschritte bei der Verbesserung der Eisen-Gusswerkstoffe er-
moglichten erst die Entwicklung hochleistungsfahiger Verbren-
nungsmotoren und damit unsere gesamte Verkehrstechnik, wie
auch am Beispiel des Dieselmotors eindrucksvoll gezeigt wurde.

Kurzfassungen der gehaltenen Vortrage

Gief3simulation im Schnittpunkt von
Vergangenheit und Zukiinftigem - Bronze-
gieBen im Altertum: Simulation antiker
GieBereiprozesse

Unter dem Titel ,,Gief3simulation im Schnittpunkt von Vergangenem
und Zukiinftigem" befasste sich Prof. Dr-Ing. Dr-Ing. E.h. Peter R. Sahm,
Aachen, mit dem Bronzeguss im Altertum und der Simulation antiker
Gielereiprozesse. Wegen Erkrankung des Verfassers kommentierte
an seiner Stelle der Vorsitzende die Reihe der interessanten Bilder.
Einflhrend wird die Welt als Hologramm gesehen, in dem Gief3en
und Guss ,monadische Teilaspekte™ sind. Es wurden drei von der
VW-Stiftung geférderte Projekte vorgestellt: Sie betreffen mitteleu-
ropiische Bronzebeile, Axte und Schwerter, etruskische Bronzespie-
gel und griechische Bronzestatuen. Die numerische Simulation ver-
schafft sehr genaue Einblicke in die Methoden der antiken Giel3erei-
technik.

Bei weiterhin rasant steigenden Rechnerleistungen (nach der
Moore’schen Regel Verdoppelung alle 18 Monate) kdnnte um

2060 ein Laptop die Rechnerleistung aller menschlichen Gehirmne
aufweisen. Dann wire vorstellbar, dass auch psychologische Vor-
gdnge modellhaft nachgestellt werden kdnnten. Es ist unter diesem
Aspekt vielleicht nicht von ungefdhr, dass sich gegenwirtig eine ca.
I50 Meter hohe Buddha-Statue aus gegossenen Elementen in Vor-
bereitung befindet, im Prinzip ,,nur" einem spirituellen Zweck ge-
widmet.

Vom offenen Feuer zu Tiegel-, Herd- und
Schachtofen — Entwicklung der Schmelztechnik

Prof. Dr.-Ing. habil. Franz Neumann, Unna-Billmerich, und Prof. Dr.-Ing.
Gerhard Engels, Meerbusch, verfolgten die Entwicklung vom offenen
Feuer zu Tiegel-, Herd- und Schachtsfen. Um 3000 v. Chr, d.h. vor
etwa 5000 Jahren, benutze man Keramiktiegel, die in frei brennende
Feuer eingesetzt wurden, in Mesopotamien, Indien und China zum
Schmelzen von Bronze. Problematisch war immer die Sauerstoff-
zufuhr. Eine Steinzeichnung bezeugt, dass die Agypter 2350 v. Chr.
Blasrohre fiir ihre Schmelzfeuer benutzten. Ein um 1500 v. Chr. ent-
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standenes Grabbild im Tal der Kénige bei Luxor zeigt Blasebélge am
Tiegelofen.

Schon 500 v. Chr. kannten die Chinesen doppelt wirkende Kastenge-
bldse mit Rickschlagventilen fur Schachtéfen zum Schmelzen von
Gusseisen! Erst um 1300 n. Chr. wird in Europa die Wasserkraft zum
Gebldseantrieb bei Schmelzdfen genutzt. Von hier aus fihrt spater
der Weg zum Hohen Ofen. Mit dem Ersatz von Holzkohle durch
Koks um 1700 in englischen Hochdfen und mit der Patentierung des
Wilkinson-Schachtofens zum Schmelzen von Eisen 1794 als Vorldufer
des Kupolofens begann die Industrialisierung der Eisengie3ereien. Die
Kénigliche EisengieBerei in Berlin war 1804 als erste vom Hochofen
unabhingig. Schon 1830 experimentierte man in Sayn und Wasser-
alfingen mit der Windvorwdrmung,

In der Neuzeit treten neben der Winderhitzung die Sekundarwind-
technik, die Sauerstoffanreicherung, das Sauerstoffeinbringen mit
hoher Strémungsgeschwindigkeit oder Druckimpuls hervor. Als
Sonderfall ist der kokslose, &l- oder gasbeheizte Kupolofen hervor-
zuheben.

1849 finden die ersten Versuche mit Lichtbogendfen statt, 1908 wird
der erste Netzfrequenz-Rinnenofen erprobt, 1935 folgt der erste
Netzfrequenz-Tiegelofen. Der Weg fuhrt von der Netzfrequenz zur
Mittelfrequenz, wobei die Steuertechnik in starkem Mal3e von der
fortschreitenden Elektronik beeinflusst wird.

Ol- und gasbeheizte Tiegel- und Herddfen behalten in Nichteisen-
metallgieBereien hohe Bedeutung.

Der Messingguss im Mittelalter und in der
friihen Neuzeit

Mit dem Messingguss im Mittelalter und in der frihen Neuzeit be-
fasste sich Prof. Dr. Josef Riederer, Berlin. Obwohl Kupfer schon seit
dem 9. Jahrtausend v.Chr. als metallischer Werkstoff im Gebrauch
war, wird erst im |. Jh. v. Chr. Messing hergestelit und in der romi-
schen Kaiserzeit weiterentwickelt. Die Kupfer-Zink-Legierung bezo-
gen die Romer aus dem Bereich von Aachen, wo ergiebige Galmei-
vorkommen erschlossen wurden. Wahrend in rémischer Zeit vor
allem Ziergegenstdnde, hochwertiges Gebrauchsgut und Miinzen aus
Messing hergestellt wurden, liegt der Schwerpunkt der mittelatter-
lichen Messingverarbeitung bei sakralem Gerét, vor allem bei Kruzi-
fixen, Rauchfdssern, Leuchtern vielfdltiger Art, Taufbecken, Grabplat-
ten und Kirchentdren.

Neben Littich und Aachen erlangen rasch auch andere Regionen mit
einem intensiven kliosterlichen Leben Bedeutung als Produktionszen-
tren fur Messingwaren, etwa Hildesheim oder Magdeburg. Im spaten
Mittelatter und in der frihen Neuzeit entstanden weitere wichtige
Messinggiel3ereien vor allem in Numberg, in Freiberg, spater in Augs-
burg, in Minchen und in Innsbruck. Da zu verschiedenen Zeiten Kup-
fer aus unterschiedlichen Lagerstattenbezirken verwendet wurde, vor
allem (im frihen Mittelalter) aus Goslar, spater aus Thiringen, aus
den Alpen, aus Ungam, mitunter auch aus Schweden, geben die Spu-
renelementkonzentrationen in den Messingobjekten Hinweise auf
Entstehungszeit und -ort.

Der Glockenguss im Schillerjahr —Wie genau
kannte der Dichter die Technik?

Wie genau kannte der Dichter die Technik? Dieser Frage ging Hanns
Martin Rincker, Sinn, nach. Jeder im deutschsprachigen Raum lernte
Friedrich Schillers ,,Lied von der Glocke" im 19. Jahrhundert auswen-
dig als eine Art Allegorie auf das Leben. In dieser Zeit wird Schiller,
1802 in den Adelsstand erhoben, mit Goethe in seiner Bedeutung als
nationaler Dichter fast gleichgenannt.

Die von Schiller selbstgenannte Quelle fur das ,,GlockengieR3erlied"
ist die ,,Oeconomische Encyclopaedie von D. Johann Georg Kriinitz,

Berlin 1780". Dort hat der Dichter unter dem Begriff ,Glocke’ alles
zur Technik, auch des Gusses, gefunden und teilweise wortlich abge-
schrieben.

[ 791 schreibt er an seinen Freund Christian Gottlieb Kérer, dass er
,2u einem lyrischen Gedicht..sehr begeisternden Stoff ausgefunden*
habe. An Goethe formuliert er 1797 ... jetzt an mein Glocken-
gieBerlied gegangen ..." zu sein. Ihm gibt er offen zu, dass es ,,...
aber mehrere Wochen kosten wird, weil ich so vielerley verschiede-
ne Stimmungen dazu brauche ...". Letztlich wird es noch zwei Jahre
dauem, bis er den ersten Entwurf fir den Musen-Almanach fertig-
stellt.

Goethe gegeniber soll er geduBert haben, er hitte nie einem
Glockenguss beigewohnt. Seine Schwégerin Caroline von Wolzogen,
die fUr die erste Schiller-Biographie verantwortlich zeichnet, berichtet,
dass der Dichter 1788 in Rudolstadt mehrfach die Glockengief3erei
vor der Stadt besuchte und dort erste Anregungen zu seinem ge-
planten , Lied von der Glocke" erhieft. Auch ist anzunehmen, dass
Schiller die um 1760 direkt in seiner Nachbarschaft in Ludwigsburg
gegriindete Glockengie3erei Neubert kannte.

Kanonenguss und die Entwicklung des
Geschiitzwesens

Die Entwicklung des Geschitzwesens nach Entdeckung des Schwarz-
pulvers verfolgte Prof. Dr. Heinz Walter Wild, Dinslaken. Um 1375
tauchte erstmals dieses neue mauerbrechende Geschiitz auf, das we-
gen der steinemen Kugeln den Namen ,,Steinblchse™ erhielt. Der Al-
chimist Berthold Schwarz hat das Prinzip erfunden.

Die ersten Steinblichsen wurden geschmiedet, dann gegossen. Vor-
bild war der Glockenguss. Schon zwischen 1400 und 1500 wurden
|2 Riesengeschiitze hergestellt, von denen das Dardanellengeschitz
welthistorisch bedeutend wurde, als Mechmed Il 1453 mit ihm
Byzanz sturmreif schoss.

Das Gief3en, Herstellen und Bedienen der Kanonen wie auch die Pul-
verbereitung flhrten zu dem neuen Berufsstand der Blichsenmeister.
Sie erreichten eine privilegierte Stellung im Heer und bei den Terri-
torialherren. Wahrend anfangs — wie beim Glockenguss — die Kano-
nen an Ort und Stelle gegossen werden mussten, wurden allmahlich
zentrale Gussstdtten eingerichtet.

Die Sayner GieBhalle in Bendorf am Rhein
und ihre technikgeschichtliche Einordnung

Zu diesem Thema sprach Baudirektor Dr.-Ing. Paul-Georg Custodis,
Mainz. 1769/70 war unter dem letzten Trierischen Kurflrsten
Clemens Wenzeslaus am Westrand des Westerwaldes in Sayn eine
neue Eisenhitte gegriindet worden. Sie entwickelte sich neben den
Hutten in Berlin und Gleiwitz zur drittgrofBten in Preul3en.

Erstmals wurde hier eine 1830 fertiggestelite GieBhalle Uber eine
Gesamtflache von 24 x 29 Metem vollstandig mit Bindern aus Guss-
eisen Uberspannt. Mit dieser Konstruktion nach Planen des Hut-
tenbaumeisters Karl Ludwig Althans, und in eigener Produktion ge-
fertigt, wurde sie zur altesten in Vorfertigung ersteliten Halle in Glas
und Eisen.

Die Sayner Hutte wurde mit feingliederigem Kunstguss nach Ent-
wirfen fuhrender preuBischer Kinstler wie Karl Friedrich Schinkel,
Christian Daniel Rauch und Gottfried Schadow weltweit bekannt.

Bei der Sayner GieBhalle handelt es sich um ein herausragendes
Werk der Baukunst, das in die Architekturgeschichte des 19. Jahrhun-
derts eingegangen ist. Der Entwerfer, Karl Ludwig Althans, wurde da-
mit zu einer Art Vorldufer des Engldnders Joseph Paxton, nach des-
sen Entwurf 1851 in London der Kristallpalast errichtet wurde. Eine
Vielzahl grof3er Hallen in Eisen solite dem Beispiel der Sayner
GiefBhalle auf dem europdischen Kontinent folgen.
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Die Eiserne Bibel —Vergleich von Ofenplatten
und grafischen Vorlagen

Dr. Karl-Heinz von den Driesch, Bonn, beschdftigte sich mit gusseiser-
nen Ofenplatten und ihren graphischen Vorlagen. Die Stim- und Sei-
tenplatten der Kastendfen aus dem seit Ende des 15. Jh. fur die
Kunsthandwerker neuen Werkstoff Gusseisen zeigen etwa ab 1540
immer haufiger biblische Szenen im Halbrelief. Solche Bibelbilder ver-
drdngen als Folge der Reformation die aus der Frihzeit des Platten-
gusses bekannten spatgotischen Heiligenfiguren, oft mit theologisch
festgelegtem umlaufenden , typologischen® Programm aus Altem und
Neuem Testament — wie die Erschaffung Evas und die Geburt Christi
oder das Olwunder zu Sarepta und die Hochzeit zu Kanaa.

Diese Bilder gehen Uberwiegend auf graphische Vorlagen zurlick, die
von Formschneidern in Holzmodelle geschnitten und dann vom
Gief3er gegossen wurden. Von Kinstlern wie Heinrich Aldegrever,
Hans Brosamer, Hans Sebald Beham, Virgil Solis, Jost Ammann, Alb-
recht Altdorfer und Albrecht Direr oder — spater — Matthaeus Merian
lassen sich neben vielen anderen Vorbilder nachweisen. Das Ver-
dienst, dies erstmals erforscht und beschrieben zu haben, kommt
dem Marburger Kunstwissenschaftler Albrecht Kippenberger (Anfang
des 19. Jh.) zu mit der Vorstellung des uns heute bekanntesten Form-
schneiders Philipp Soldan zu Frankenberg.

Das Portrit im Eisenkunstguss

Eisengussportrdts der beiden letzten Jahrhunderte waren das Thema
von Prof. Dr. Friedrich Wilhelm Eigler, Essen. Fur plastische Portratdar-
stellungen kommen das Relief, die vollplastische Biste oder die Sta-
tue, bzw. die Statuette infrage. In der Regel erwartet man vom Por-
trdtisten eine authentische Wiedergabe. Davon abweichend werden
Berlhmtheiten der allgemeinen oder Kulturgeschichte postum und
oft in vielen Varianten abgebildet.

Die Geschichte des plastischen Portrdts befasst sich fast ausschlief3lich
mit den Objekten in Stein und Bronze, wéhrend der kinstlerische Ei-
senguss haufig dem Kunstgewerbe zugeordnet wird. Tatsdchlich kann
von der technischen Entstehung her zwischen Bronze und Eisen prin-
zipiell nicht unterschieden werden.

Beim Eisenguss bestehen allerdings grof3ere Schwierigkeiten wegen
der hohen Temperaturen und der Harte. Der Vorteil des preiswer-
teren Materials wurde so allméhlich durch die zunehmenden Arbeits-
kosten aufgehoben. Das dirfte der Grund sein, warum nach einer
Phase zahlreicher Gusse eisemner PortritbUsten und Statuetten im
Klassizismus in der zweiten Halfte des 9. Jh. eine Reduzierung der
Portrats auf Plaketten und Medaillen einsetzte. Beispiele fur solche
Tendenzen wurden mit Bisten von Schiller (Dannecker) und Ludwig
Heim (Friedrich Tiek), sowie schlieflich Plaketten von Alexandrine
von PreuB3en (Posch), Mozart (Posch), Krupp (Scharff), Ebert (Kolbe),
Frauenportrits um|1920, Gerhard Hauptmann (Ludwig Gies), Heuss
(H. Brachert) besprochen.

Berliner Eisen - ,,Fer de Berlin“

Dipl. Museologin Elisabeth Bartel, Berlin, bezeichnete Berliner Eisen als
,ein einmaliges Sujet der Kunstgeschichte". Die 1804 gegriindete
Kéniglich PreuBische Eisengiel3erei, die bis 1874 bestand, machte mit
ihren Erzeugnissen (Gebrauchs- und Ziergegenstinde, Skulpturen,
Reliefs und vor allem Eisenschmuck) den Begriff ,Berliner Eisen®
oder ,Fer de Berlin weltweit bekannt. Die preulische Prinzessin
Marianne griindete 1813 den ersten Frauenverein, von dem der
Aufruf stammt: ,jede entbehrliche werthvolle Kleinigkeit" zu opfern.
,Gold gab ich fur Eisen: das Tragen von Eisenschmuck war patrio-
tisch. Die ersten Stlicke kamen aus der Preuflischen Eisengiel3erei
Gleiwitz, und von dort kamen auch die ersten Entwerfer und Mo-
dellmeister nach Berlin. Dem Kklassizistischen Empfinden entspre-
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chend, wurden meist kleine Gemmenabglsse nach antiken Vorla-
gen, Méander, Palmetten, Rosetten u. dgl. angefertigt. Der schwarze
Eisenschmuck erfreute sich als passende Ergdnzung zur klassisch-
schlichten Kleidermode mit weiten Halsausschnitten zunehmender
Beliebtheit.

Die Berliner Eisengie3erei nahm nach dem Ende der Napoleonischen
Fremdherrschaft ab 1813 einen beachtlichen Aufschwung. 1819 wur-
de eine neue Kupolofenhitte mit dampfgetriebenem Geblése fertig-
gestellt. In der Revolutionsnacht am 18. Marz |848 richteten Bridnde
groB3en Schaden an. Der Wiederaufbau erfolgte bis 1850. Der letzte
Guss in der Invalidenstraf3e erfolgte am 5. Januar 1874.

Entwicklung der Eisen-Gusswerkstoffe

In seinem Beitrag stellte Prof. Dr-Ing. Reinhard Dépp, Ennepetal, die
hohe Bedeutung der Eisen-Gusswerkstoffe als Ergebnis einer langen
Geschichte heraus. Einige Streiflichter: In Kleinasien und Mesopota-
mien war Eisen schon im 3. Jahrtausend v. Chr. bekannt, wahr-
scheinlich Meteoreisen. Die Hethiter/Turkei sollen um 1500 v. Chr.
Eisen aus Erzen im Rennfeuer hergestellt haben. In Mitteleuropa
wird erst nach 1000 v. Chr. niedriggekohltes Eisen zum Schmieden
von Waffen, Werkzeugen und Schmuck eingesetzt. Die Chinesen
sollen um 500 v. Chr. sowohl Eisen geschmolzen und gegossen als
auch schmiedbaren Eisenguss durch Tempern hergestellt haben. In
Deutschland und Frankreich wurden ab etwa 1450 n. Chr. in grofe-
rem Umfang Geschitzrohre, Kugeln, Wasserleitungen und Kamin-
platten hergestellt. Englische Temperguss-Patente erhielten David
Ramsey 1630 und Ruprecht von der Pfalz 1671. Die erste wissen-
schaftliche Arbeit Uber entkohlend geglihten weil3en oder europdi-
schen Temperguss verdanken wir RAF. de Reaumur [722. Seth
Boyden erhielt 1831 das erste amerikanische Temperguss-Patent fur
den nicht entkohlend gegliihten schwarzen oder amerikanischen
Temperguss.

Johann Conrad Fischer gelang (mit Erfahrungen aus England) 1805 als
erstem Europder auf dem Kontinent die Herstellung von Gussstahl. In
Deutschland goss Jakob Mayer 1838 erstmalig Stahl in Formen. Der
nach 1950 in der Praxis einsetzende Siegeszug des Gusseisens mit
Kugelgraphit hatte seine Wurzeln in Untersuchungen von E. Piwo-
warsky und C. Adey etwa um 1935/36 in Aachen.

Eine Idee schreibt Gusswerkstoff- und
Industriegeschichte - Beispiel Dieselmotor

Dr-Ing. Karl-Heinz Caspers, Schwaig, machte am Beispiel des Diesel-
motors klar, wie eine Idee Technik- und Werkstoffgeschichte
schreibt. Cesare Marchetti beschreibt als Basisinnovation solche Ent-
wicklungen, die Anlass zum Aufbau neuer Industrien wurden. Unter
den vielen Erfindungen fur Kraftmaschinen besitzt das mit Wirkung
vom 28. Februar 1892 erteilte Patent Nr. 67207 , Arbeitsverfahren
und Ausflihrungsart fir Verbrennungskraftmaschinen” eine herausra-
gende Stellung. Diese klassische Basisinnovation ist untrennbar mit
dem Ingenieur Rudolf Diesel und der Maschinenfabrik Augsburg ver-
bunden und fiihrte zur Motorentwicklung bis zum ersten offiziellen
Probelauf mit Zertifikat im Jahr 1897.

Voraussetzung dafir sind die gestalterischen Mdglichkeiten des Form-
gebungsverfahrens ,,Giel3en” und die Eigenschaften des Werkstoffes
Gusseisen mit Lamellengraphit. Die weiterentwicketten Gebrauchsei-
genschaften wurden systematisch zur Verbesserung von Konstruktion
und Produktionstechnik genutzt. Das Leistungsgewicht von Nutzfahr-
zeug-Dieselmotoren konnte zwischen 1920 und 2000 von 18 auf
2,5 kg / KW gesenkt werden.

Als herausragendes Ereignis fir Nutzfahrzeuge in der jingeren Zeit
ist die Einflhrung einer vollig neuen Dieselmotorengeneration zu
werten (Common Rail-Technik, 2004). Neben einem geringeren
Bauteileumfang und Kraftstoffaufwand ist eine hohe Gewichtsein-
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sparung von 100 kg bei gleichem Leistungsvermégen realisiert wor-
den. Hierbei ist die Verwendung von Gusseisen mit Vermiculargra-
phit als Meilenstein in der Werkstoffentwicklung zu sehen.

Leichtmetall-Gusswerkstoffe, Anfinge und
Entwicklungen

Dipl-Ing. Ralf Klos, Rheinfelden, schilderte die Geschichte des Alumi-
niums. Seit der Entdeckung 1854 durch Deville wurde bis etwa | 890
nur der hohe Glanz und die hohe Korrosionsbestandigkeit, evtl.
noch die geringe Dichte und die hohe Warme- und elektrische Leit-
fahigkeit des reinen Aluminiums herausgestellt und in der Anwen-
dung genutzt. Nur einige dekorative und wenige technische Guss-
sticke wurden ausgefihrt: Ziergegenstinde, Plastiken, Busten und
Ziergitter. Prominente Beispiele sind die pyramidenformige Blitz-
ableiterspitze des welthdchsten gemauerten Bauwerks, des Was-
hington-Ehrenmals (1884) und der , Eros" auf dem Londoner Picca-
dilly-Circus.

Die Verfugbarkeit des Metalls wurde durch die elektrolytische Her-
stellung ab 1886 durch Herault in Frankreich und Hall in Amerika
wesentlich verbessert. Der technische Einsatz von Aluminiumguss
blieb aber weitere zwei Jahrzehnte gering im Vergleich zu den Blech-
anwendungen. Die Entwicklungen der Gusslegierungsfamilien, ihre
Anwendung in der Anfangszeit und die weiteren Verbesserungsstu-
fen wurden kurz beschrieben, darunter die Erfindung des ,,veredel-
ten" AICu8Mg im Jahre 1906 durch Wilms, 1914 erste Anwendung
fur Kolben in Verbrennungsmotoren, vor 1928 AICu4Ni als Y-Legie-
rung fur Flugmotoren, in den 20er Jahren AlMg-Legierungen, korro-
sionsbestdndig und seewasserbestdndig, 1923 erste Na-legierte
AlISi12 mit rascher Verbreitung als ,,Silumin®, 1932 die warmebehan-
delbare AlSil2Mg-Legierung.

Dipl-Ing. Lothar Wenk, Diisseldorf, befasste sich mit dem Magnesium.
Seit der erstmaligen Erzeugung 1808 durch H. Davy haben sich Ma-
gnesiumlegierungen bis heute zu vielseitig einsetzbaren Konstruk-
tionswerkstoffen entwickelt. Ebenso wie Aluminium wurde auch Ma-
gnesium in der 885 gegriindeten Aluminium- und Magnesiumfabrik
AG. in Hemelingen bei Bremen elektrolytisch hergestelit. Bereits
1909 wurde ein aus der Magnesiumlegierung ,,Elektron™ in Frankfurt
gefertigtes, 22 kg schweres Motorgehduse vorgestellt. Viele Ursachen
haben im Laufe der Entwicklung zu enormen Schwankungen in der
weltweiten Produktion von Magnesiumlegierungen gefihrt, wahrend
bei den Aluminiumlegierungen ein relativ gleichmaBiger Produktions-
anstieg zu verzeichnen gewesen ist. Der Einsatz von Magnesiumguss
hatte 1972 in Deutschland mit Uber 42 000 t seinen Héhepunkt und
einen Tiefpunkt im Jahre 1993 mit einer Gussproduktion von ledig-
lich3 616t

Entwicklung der Gussformtechnik vom
Altertum bis zur Industrialisierung in
Wechselwirkung von Anforderung und
technischen Moglichkeiten

Prof. Dipl-Ing. Horst Tillmanns, Niddatal, behandelte die Entwicklung
der Gussformtechnik vom Altertum bis zur Industrialisierung in
Wechselwirkung von Anforderungen und technischen Mdglichkeiten.
Frihe Gief3formen waren Dauerformen aus Stein oder verlorene
Formen aus Lehm oder lehmhaltigen Sanden. Je nach der Gussteil-
geometrie konnten die Modelle aus Holz, Lehm oder Wachs herge-
stellt werden. Die Gussteile waren z.B. Werkzeuge, Waffen und un-
terschiedliche Gebrauchsgegenstdnde. Ein grof3er Anteil entfiel auf
Kunst- und Kultgegenstinde, wie u.a. die zahlreichen Funde von
Grabbeigaben belegen. Markante historische Beispiele der Formtech-
nik sind das Wachsausschmelzverfahren, der Glocken- und Kanonen-

guss.

Die handwerklichen Hilfsmittel und Fahigkeiten entwickelten sich
Uber die Jahrhunderte nur langsam weiter. Erst der Beginn der In-
dustrialisierung |6ste einen bedeutenden Entwicklungsschub aus.
Handarbeit wurde Schritt fir Schritt mechanisiert bis hin zur Auto-
matisierung in der jingeren Vergangenheit. Die Entwicklung wurde
notwendig ua. durch den Bedarf an grof3eren Stiickzahlen von
Werkstlicken mit gleich bleibender Qualitdt, durch den Zwang zur
Verbesserung der Arbeitsbedingungen und der Kostensenkung.

Entwicklung der GieBzeichen historischer
Gusserzeugnisse

Dipl-Ing. Karl-Heinz Schiitt, Disseldorf, beschrieb die Entwicklung der
Giel3zeichen historischer Gusserzeugnisse. Menschen hatten schon
frih Interesse an der Kenntlichmachung ihrer Erzeugnisse. Das galt
auch fur Gussteile. Neuere archdologische Untersuchungen von ge-
gossenen Sicheln aus der Bronzezeit im stdlichen Mitteleuropa lassen
den Schluss zu, dass die unterschiedliche Musterung kaum praktisch-
funktionale Griinde hatte, sondem Hersteller-, Werkstatt- oder Ei-
gentlimer-Kennzeichnung waren. Bekannt sind Kinstler- und Hand-
werkszeichen aus dem antiken Griechenland und dem rémischen
Weltreich, die auf gefundenen Tonwaren und Silbergerdtschaften er-
hatten sind. Die Eindriick- oder Modelliertechnik bei den Tonformen
entspricht jener in den Giel3formen, und so ist es nicht verwunder-
lich, dass damals schon gegossene Kunstwerke aus Edelmetall solche
Zeichen aufwiesen.

Die erste straffe Ordnung brachten die Zinfte und Stidte des Mit-
telalters. Das mittelalterliche Zunftmarkenrecht zwang Goldschmie-
de, Weber und Kannengie3er zur Kennzeichnung ihrer Erzeugnisse.
Erst nach der Reichsbildung 1871 sollte es zu einer rechtsverbindli-
chen Lésung kommen. 1874 trat das ,Reichsgesetz Uber den Mar-
kenschutz" in Kraft, das prinzipiell mit Anpassungen bis zum Jahr
1994 galt.

Rahmenprogramm

Am Abend waren die Teilnehmer zu Gast in der ,,Guten Stube"
Disseldorfs, dem Jan-Wellem-Saal im Rathaus, sahen dort die
beriihmte, umfangreiche Kaminplattensammlung, Leihgabe des
VDEh, erinnerten sich (unter Dixie-Klingen) an den Guss des
Reiterstandbildes von Jan Wellem durch den niederlandischen Bild-
hauer Gabriel Grupello und das riihmliche Einschreiten des legen-
ddren Dusseldorfer GieB3erjungen, als das Metall knapp zu werden
drohte, und genossen ihren , Feier-Abend"” im Disseldorfer ,,Schiff-
chen" unter der Buste von Napoleon, der hier mit seinen Ge-
nerdlen zu Gast war.

SchlieBlich bot sich am Schluss noch die Gelegenheit, an der Besichti-
gung bekannter einschlagiger Giel3ereien teilzunehmen, deren Pro-
gramme dem Thema des Kolloquiums nahe standen. Dazu &ffneten
die KunstgieBerei H. Schmike KG. in Dusseldorf, die Glocken- und
KunstgieBerei Petit & Gebr. Edelbrock GmbH Co. KG in Gescher
und die Rincker Glocken- und KunstgieB3erei GmbH & Co. in Sinn
ihre Tore.

Ein ausfuhrlicher VDG-Fachbericht (Format DIN A4, rd. 200 Seiten)
mit |14 Fachvortrdgen mit farbigen Abbildungen und Zeittafeln der
Gielereigeschichte ist in Vorbereitung und wird voraussichtlich im
Herbst lieferbar sein. Bestellungen kénnen schon jetzt gerichtet wer-
den an:

Verein Deutscher Giessereifachleute e. V.
VDG-Informationszentrum

D-40237 Dusseldorf, Sohnstral3e 70, Fax: +49 (0)211 6871 36
E-Mail: infozentrum@vdg.de, www.vdg.de
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FRECH"
——

Zukunft aus einem Guss

DAW 80 F

Dialog mit der Technik — weltweit
sind Tausende von qualitativ hoch-
wertigen Frech Druckguss-Maschinen
sehr erfolgreich im Einsatz.

Weil wir individuelle Losungen fiir lhre
Problemstellungen anbieten. So auch

mit der neu entwickelten F-Baureihe.

Wann sprechen Sie mit uns?

Oskar Frech GmbH + Co. KG
Schorndorfer Stralle 32
D-73614 Schorndorf-Weiler
Telefon (07181) 702-0
Telefax (07181) 75430
http://www.frech.com
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Riickschau auf die |.Aalener Praxistage — GieB3en
. 71.7.2005 FH Aalen

LR

Die Arbeitgemeinschaft Metallgul3 des Steinbeistransferzentrums an
der FH Aalen hielt am 7. Juli dJ. die Aalener Praxistage Druckgief3en
2005 ab. Die Veranstaltung richtete sich in kleinerem Rahmen — sie
wurde von 40 Teilnehmem besucht — insbesondere an Konstrukteu-
re von Druckgussteilen, Druckgieereien und Zulieferanten. Behan-
deft wurde das Schwerpunktsthema Zink-DruckguB3, wobei die
ARGE Metallgul3 Uber eigene Erfahrungen aus 30jdhriger Forschung
auf dem Gebiet verfigt und Uber umfangreiche Untersuchungen
Uber den Einflu3 der Fertigungsbedingungen auf die Eigenschaften
der Zink-Druckguf3teile berichten konnte.

Der Erfahrungsaustausch umfasste
schlieBenden Diskussions-Workshop:

Prof. Dr. Dr. h.c. F. Klein, TZ ARGE Metallguss
Herstellung von Zinkdruckgussteilen auf WarmkammerdruckgieBmaschinen

Herr M. Schlotterbeck, Fa. O. Frech, Schomdorf
Warmkammerdruckgiemaschinen

Dipl-Ing. J. Jerg, TZ ARGE Metallguss
Formfullvorginge, Geometrie der Gief3systeme

Dr. T. Heckel, TZ ARGE Metallguss
Auftreten und Ursachen von Lunker

Prof. Dr. Dr. h.c. F. Klein, TZ ARGE Metallguss
Fehler in Druckgussteilen

Didier Rollez, Umicore Zink Alloys & Cheimicals, Hoboken
Neue Legierungen und Entwicklungen

I3 Vortrdge und einen ab-

Zink-DruckguB - Herstellen — Legierungen - Eigenschaften

Dipl.-Ing. A. Wagner, Fa. Jul. Blum, H6chst
Einsatz von Zinkdruckgussteilen in der Mdbelindustrie

Dipl-Ing. Baum, Fa. Fohl, Necklinsberg
Zinkdruckgussteile mit hohen Anforderungen

Dipl-Ing. A. Neufeld, TZ ARGE Metallguss
Festigkeitseigenschaften von Zinkdruckgusslegierungen

Prof. Dr. Dr. h.c. F. Klein, TZ ARGE Metallguss
Einfluss von Temperatur und Auslagerungszeit auf die Festigkeitseigenschaften

Dipl.-Ing. Al Neufeld, TZ ARGE Metallguss
Schlagbiegezahigkeit von Zinkdruckgusslegierungen

Dr-Ing. I. Pfeifer-Schéller; Prof. Dr. Dr. h.c. F. Klein
Zerstorungsfreie Bauteilprifung von Zn-Druckgussteilen mit 3D-Réntgen-
Computertomografie

Prof. Dr. Kurze, AHC Oberflichentechnik, Kerpen
Thematik der chromfreien Beschichtung

P. Gregg, Fa. Franz Oberflachentechnik, Geretsried
PREMAG/Z — universelle Vorbehandlung von Zn-Druckguss und Aluminium

Eine CD mit allen Vortragen kann vom Veran-
stalter zum Preis von € 75,— bezogen werden.

Kontaktadresse:

Steinbeis TZ ARGE Metallguss an der FH Aalen,
D-73430 Aalen, Gartenstra3e 131,

= Tel: +49 (0)7361 9274 0, Fax: 99,

E E-Mail: mail@arge-metallguss.de, www.arge-metallguss.de

Konstruktions-Workshop bei
Heidenreich & Harbeck

Unter dem Motto ,,Rapid Casting* fihrte die Heidenreich & Harbeck
AG am I. und 2. Juni 2005 ihren 8. Konstruktionsworkshop in Mallin
bei Hamburg durch. 30 Teilnehmer aus Deutschland und dem eu-
ropdischen Ausland nutzten die Gelegenheit, um ihre Kenntnisse
Uber das Fertigungsverfahren Gie3en und die Eisengusswerkstoffe in
Vortrdgen und Diskussionen aufzufrischen bzw. zu erweitern und

S

Blick in den Seminarraum

praxisorientiert aktuelles Wissen zur fertigungsgerechten Konstruk-
tion aufzunehmen. Neu konzipierte Betriebsrundgidnge veranschau-
lichten den Teilnehmem die Vortragsinhalte zeitnah und verankerten
das vermittette Wissen flr den spateren Gebrauch.

Besonderes Interesse fanden ermeut die Ausfihrungen zum Rapid
Casting, das durch ganzheitliche Betrachtung des Prototypenentwick-
lungs- und -herstellprozesses in sehr kurzer Zeit zu funktional Uberle-
genen, gegossenen Komponenten fihrt. Voraussetzung hierfur ist die
friihzeitige partnerschaftliche Zusammenarbeit zwischen Maschinen-
hersteller und der zur Bauteilentwicklung beféhigten GieB3erei. Denn
signifikante Zeitgewinne ergeben sich nur, wenn anhand des virtuel-
len Prototypen die Funktionalitit und die Herstellbarkeit simultan ab-
gesichert werden. Eine weitere Prozessbeschleunigung kann erreicht
werden, wenn der Zulieferer Uber Kapazitdten fir die einbaufertige
Bearbeitung des Prototypen verfugt.

Die extrem kurzen Wege zwischen Entwicklern und allen Fertigungs-
experten und die Uberlappenden Tatigkeiten (z.B. gie3technische Si-
mulation bereits wahrend der Entwicklungsphase und Start der
CNC-Programmierung bereits wahrend des Modellbaus) ermog-
lichen dann ein ideales Arbeiten im Sinne des Simultaneous Enginee-
ring. Doch die Nutzung dieses Zeiteinsparpotenzials allein reicht bei
komplexen Strukturkomponenten hdufig nicht mehr aus, um den im-
mer anspruchsvolleren Kundenanforderungen terminlich gerecht zu
werden.
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Hier wurden die Teilnehmer Zeugen: Fillen der Form eines langen Bauteils
aus zwei Pfannen.

Als auf gréBere Gussteile spezialisierter Entwicklungspartner hat sich
die Heidenreich & Harbeck AG der wachsenden Herausforderung
gestellt und Ldsungen fir die Verklrzung bzw. Elimination ldngerer
Teilschritte im Prototypenentwicklung- und -herstellprozess ent-
wickelt.

So wurde den Workshop-Teilnehmern transparent gemacht, wie
die in der friihen Konstruktionsphase eingesetzte Topologieoptimie-
rung Entwicklungszeiten drastisch verkirzen kann. Dank des schnel-
len Entwickelns kraftflussgerechter Gestattungsvorschldge entfdllt das
wiederholte Erstellen fertigungsgerechter Entwirfe beim Heran-
tasten an eine die funktionalen Anforderungen erfillende konstruk-
tive Lésung. Die Teilnehmer waren begeistert dariber, in welch kur-
zer Zeit aus diesen Gestaltungsvorschldgen bei der Heidenreich &
Harbeck AG gleichzeitig fertigungs- und anforderungsgerechte Bau-
teile entstehen.

Auch die neuen Wege bei der Modell- und Formherstellung,
die stérker auf die Durchgingigkeit von 3D-CAD-Daten und be-
sonders auf eine Beschleunigung des Prototypenherstell-Prozesses
abzielen, fanden starkes Interesse. So ermdglichte das Formstofffra-
sen durch den Wegfall der Zeichnungserstellung und des Modell-
baus bei der Herstellung von Prototypen eine Zeiterspamis von 3 —
4 Wochen. Und das bei exzellenter MaBhaltigkeit und Ober-
flaichengtte.

g

Das Verstindnis fur das Fertigungsverfahren
Gieflen wird fur alle Teilprozesse an prakti-
schen Beispielen unterstrichen — hier die Bege-
hung der Kernmacherei fiir gro3e Kerne

Von der Fertigungszeichnung bis zur fertigen
Komponente (hier ein Tragarm fur die Papierin-
dustrie): Rundgidnge machen alles — im wahrsten
Sinne des Wortes — begreifbar.

_.i"_l._- L e— Y
. o RS T

Maschinengeformter Unterkasten fiir Gro3motor-Komponente mit eingeleg-
ten Kernen

Gefraste Formsegmente und Kerne (links) fur extrem schnelle Herstellung
eines besonders mafBhaltigen Rundtischgehduses (rechts).

Die Beurteilung des Workshops durch die Teilnehmer spricht fur sich:

® Ich habe ein besseres Verstindnis fur die Prozesse in einer Giel3e-
rei gewonnen. Konstrukteur flir Bearbeitungszentren.

® Die Moglichkeiten der Gussgestaltung wurden gut aufgezeigt!
Konstrukteur ftir Schleifmaschinen.

® Die Rundginge in den Betrieb, vor allem die Er-
lduterungen Uber das Handformen, waren an-
schaulich. Sehr kompakter Informationsfluss.
Konstrukteur flir groBBe Dieselmotoren.

® Sehr gute Organisation des Workshops mit um-
fangreichem Infomaterial. Kompliment ! Strategi-
scher Einkéufer flir medizintechnische Produkte.

Aufgrund des wiederum sehr positiven Echos wird
innerhalb der nédchsten 12 Monate wieder ein Kon-
struktions-Workshop bei Heidenreich & Harbeck
stattfinden. Der Termin wird rechtzeitig in einem
Newsletter, der kostenlos unter www.hh-moelin.de
bestellt werden kann, bekannt gegeben.

Quelle: FERROCAST® — Arbeitsgemeinschaft
Qualitdtsguss e.V., D-40237 Dusseldorf

i Kontaktadresse:

L Heidenreich & Harbeck AG,

D-23879 Molin, Grambeker Weg 25/29

Dr. Thorsten Schmidt, Tel.+49 (0)4542 824 279,
Fax: +49 (0)4542 824 139

E-Mail: dr.schmidt@hh-moelln.de, www.hh-moelln.de
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WFO

Harrogate International Centre

Der ,,Call for Papers‘ - der Aufruf zur Vortragsanmel-
dung (vgl. Giesserei Rundschau 52(2005)Nr. 3/4, S. 94), hat ein
hervorragendes Echo ausgel6st

Das Institute of Cast Metals Engineers ICME als Organisator des
Gief3erei-Weltkongresses 2006 teilt in einer Aussendung vom Juli dJ.
mit, dass es mit Kurzbeitrdgen zur Vortragsanmeldung und Bitten zur
Verldngerung der Einsendungsfrist geradezu Uberschwemmt wird.

Eine erste Analyse dieser Einsendungen ldsst ein internationales Echo
auf den Beitragsaufruf erkennen, sodal3 das Technische Komitee und
seine Vorsitzende, Dr. Pam Murrell, tberzeugt sind, den wesentlichen
Interessentenkreis angesprochen zu haben.

Die Begutachtung der eingegangenen Kurzfassungen ist voll im Gange
und das Technische Komitee ist dabei, das Programm des Kongresses
vorzubereiten, was bei der hohen Qualitdt der vorgelegten Beitrdge
besonders schwierig ist.

Geplant sind Vortragsgruppen Uber die Metallurgie des Eisen- und des
NE-Metallgusses sowie die Produktionspraxis. Einbezogen sind Simu-
lation, Modell-, Form- und Kernherstellung, Prozessoptimierung, Kom-
positwerkstoffe, Qualitdtskontrolle, Semi-Solid-Verfahren, neue und
neueste Entwicklungen sowie Fertigbearbeitung. Darliberhinaus wer-
den auch Beitrdge zum Umweltschutz, zu Gesundheitsvorsorge und
Arbeitssicherheit, Giel3erei-Management, Mitarbeiter-Weiterbildung
und zu kundenorientiertem Supply-Chain-Management vorbereitet.
Wie das Technische Komitee feststellt, entsprechen die eingereich-
ten Beitrdge voll und ganz dem Motto des Kongresses: ,,Casting the
Future — Wir gieflen unsere Zukunft". Originalitdt und innovativer In-
halt der Beitrdge lassen einen interessanten und zukunftsorientierten
Erfahrungs- und Wissensaustausch der globalen Gemeinschaft der
Giel3er erwarten.

Mitteilungen der WFO
World Foundrymen Organization

67. GieBerei-Weltkongress
,,Casting the Future*¢

5. bis 7. Juni 2006, Harrogate / GB

$33ureos

nwl'n.l-:'llr':rrm
epablrr che Mt

Der GieBerei-WeltkongreB erhalt kénigliche
Unterstiitzung

Nach Mitteilung des Intitute of Cast Metals Engineers ICME hat seine
Kénigliche Hoheit, Prinz Philip, Herzog von Edinburg, die Patronanz
Uber den 67. WFC Ubernommen. Als Ehrenmitglied des ICME bringt
der Herzog von Edingurg damit auch die hohe Wertschdtzung zum
Ausdruck, die dem WFC im Vereinigten Kénigreich entgegenge-
bracht wird.

Der kommende Gief3erei-Weltkongrel3 in Harrogate wird ein beson-
derer Hohepunkt im Veranstaltungskalender der Internationalen
Gie3ereibranche sein. Die malerische Kurstadt Harrogate wurde
nicht nur als idealer Treffpunkt mit allen Einrichtungen fur technische
Konferenzen und Ausstellungen ausgewdhlt, sondern auch wegen
seiner beeindruckenden georgischen Architektur, seiner prachtigen
Parkanlagen, historischen Ansichten und wunderschénen Landschaft
zum Tagungsort bestimmt, um den Besuchemn ein Stiick klassisches
England erlebbar zu machen.

Zusammen mit dem technischen Programm wird der WFC auch ein
attraktives Gesellschaftsprogramm anbieten, das sowohl auf die De-
legierten als auch auf deren Begleitung ausgerichtet ist.

Parallel zum Kongress wird die Ausstel-
lung Foundry, Furnaces and Castings Expo
2006  stattfinden  (www.ffc-expo.com)
und zusitzliche Informationsmoglichkeiten
fur ein weltweites Publikum anbieten.

Auskiinfte erteilt: Mr. Matthew Poole, The Institute of Cast Metals Engineers
ICME, National Metal Forming Center, 47 Birmingham Road, West Bromwich,
West Midlands, B70 6PY, United Kingdom, Tel.: +44 (0)121 601 6979,

Fax: 6981, E-Mail: info@wfc2006.com, www.wfc2006.com

CastExpo'05 und WFO Technisches Forum 2005 in St.Louis/USA
erzielten groB3es Interesse

Uber 10.000 Interessenten besuchten
von 16. bis 19. April d). das America’s
Center in StLouis, um die Giel3erei-
ausstellung zu sehen, technische Préa-
sentationen zu héren und an Sonder-
veranstaltungen teilzunehmen.

Mit der CastExpo 05 hatten die Ame-
rican Foundry Society AFS und die
North American Die Casting Associa-
tion NADCA zum ersten Mal eine
gemeinsame Ausstellung mit Kongref3
veranstaltet. 470 Aussteller haben ihre
Produkte und Dienstleistungen angeboten, 10.120 Besucher aus
44 Ldndermn wurden gezihtt.

Eine internationale Auswahl an Autoren prasentierte |50 gut besuch-
te technische Vortrage.

Zusatzlich boten 5 groBBe Untemehmen im Raum St.Louis die Mog-
lichkeit von Giel3ereiexkursionen.

Im Rahmen der CastExpo05 fand am 19. April auch das von
WEFO-Vizepridsident Dr.-Ing. Parvan Bhagwati Indien, organisierte
und geleitete WFO Technische Forum 2005 zum Thema
,Metal Casting Research: where is it going? And ist that where we
want to go?** statt.

Das von leider nur rund 100 Delegierten besuchte TF wurde in drei
parallelen Sessionen abgehalten und bot die folgenden aktuellen Vor-
trage:
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WFO-Vizeprds. Dr.-Ing. P. Bhagwati und WFO-Gen.Sekr. A. Turmer erdffnen
das Technische Forum 2005

Ferrous Metals:

D. Hartmann, W. Stets, Institut fur GieBereitechnik, Dusseldorf

Future Trends in the Development of Metallurgy and

Process Technology for Cast Iron

RW. Monroe, M. Blair, Steel Founders Society of America, Crystal Lake, lllinois
Steel Foundry Research

M.N. Srinivasan, Indian Institute of Science, Bangalore

Technology Development for SG Iron Castings

S. Katz, S. Katz Associates, West Bloomfield, Michigan

Concepts for Reducing Cupola Charge Material Costs

Non-Ferrous Metals

J.L. Jorstad, JLJ Technologies, Inc., Manitowoc, Wisconsin

The Aluminium Foundry: Today, the next Horizon and the Future
B. Cox, DaimlerChrysler Corp., Auburn Hills, Michigan and D. Weiss,

Eck Industries, Inc., Manitowoc, Wisconsin

Research and Development in Cast Magnesium Alloys

GIESSEREI-RUNDSCHAU 52 (2005)

M. Sadayappan, M. Sahoo, CANMET/MTL, Ottawa und H.T. Michels,
Copper Dev. Ass, New York

Current Developments in Copper Alloy Casting Research

D. Apelian, S.K. Chaudhury, Worcester Polytechnic Inst,, Worcester,
Massachusetts

Heat Treatment of Aluminium Cast Components:

Recent Developments and Future Challenges

Special Alloys & Processes

K. Kato, Japanese Association of Casting Technology a. Jap. High Grade Cast
Iron Association, Toyota

How the Casting Industry should look in the Future: Consideration
based on the present Situation and Trends in Japan

R. Gruntlin, Accesss e.V., Aachen

Cost effective Casting Process and novel Design Concepts for Cast TiAI¥)
J. Laempe

Developments in Mineral Binders*)

D. Bhatnagar, A. Jancy, TIFAC, New Delhi und D.N. Bhatia,
D. Giri. M. Ramalingam, MIDHANI, Hyderabad

Future of Titanium Alloy Castings
*#) Nur miindlicher Beitrag, nicht auf der CD enthalten!

woaLs o] Eine CD (22 MB, 90 Seiten) mit 10 von 12 gehalte-

el nen Vortragen kann von der AFS und von der
smm== | WFO zum Preis von US $ 75— (US $ 5625 fur
] pers. AFS-Mitglieder) bezogen werden.
Kontaktadressen:

AFS American Foundry Society, 695 Penny Lane, Schaumburg,

IL 60173-4555/USA, Tel:: +1 847/824-0181/Fax: 847/824-7848,

E-Mail: library@afsinc.org, www.afsinc.org

WFO The World Foundrymen Organization, National Metalforming Centre,
47 Birmingham Road, West Bromwich, West Midlands, B70 6PY,

United Kingdom, Tel.+44 (0)121 601 6976, Fax-+44 (0)121 423 4582,
E-mail: secretary@thewfo.com, www.thewfo.com

WFO-Generalversammlung 2005

Dir. Per Rolf Roland, WFO-Prasident 2005, Uberreicht Dipl.-Ing. Alfred Buber!,
WFO-Prasident 2004, die Past-Prasidenten-Nadel

Wiéhrend der CASTExpo hielt die WFO auch eine Vorstandssitzung
und die Generalversammlung 2005 ab. Wesentliche Diskussions-
punkte waren u.a. die Globalisierung der WFO und die Konsolidie-
rung der Finanzen. Da eine Stabilisierung erreicht werden konnte, ist
fir 2006 keine Erhdhung der WFO- Mitgliedsbeitrdge vorgesehen.

Nachstehende WFO-Veranstaltungen wurden terminisiert:
2006: 67. GieBerei-Weltkongref3, GB (5./7 Juni, Harrogate)
2007: WFO-TF zusammen mit GIFA, Dusseldorf

2008: 68. Giel3erei-Weltkongref3, Indien

2009: WFO-TF, Tschechische Republik

2010: 69. GieBerei-Weltkongrel3, China (Shanghai)

201 1: WFO-TF zusammen mit GIFA, Dusseldorf

2012: 70. GieBerei-Weltkongrel3, Mexiko

Fir das Funktionsjahr 2006 wurde folgender WFO-Vorstand gewahlt:
Prasident 2006: Dr.-Ing. Parvan Bhagwati, Indien
Vizeprésident:  Dr.-Ing. Gotthard Wolf, Deutschland

Vertreter der Mitgliedsorganisationen:
Dr. Milan Horacek, Tschechien

Mr. Salvador Macias, Mexiko

Prof. Keisaku Ogi, Japan

Prof. Guoxiong Sun, China

Mr. Don Huizenga, USA

Mr. Colin Steed, GB

Mr. Jean Piere Figari, Frankreich

Vertreter der Past-Prasidenten:
Mr. Per Rolf Roland, Norwegen
Mr. Alfred Buberl, Osterreich
Mr. Juan J. Leceta, Spanien

Schatzmeister: Prof. Jozef Suchy, Polen

TRization

News Bulletin

erscheint vierteljghrlich und bringt Neuigkeiten und interessante aktuelle
Mitteilungen der WFO im Internet unter: www.thewfo.com
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Aus den Betrieben

Luftreinigungsanlagen in der Georg Fischer DruckgieBerei in Altenmarkt

in Betrieb genommen

Georg Fischer Altenmarkt expandiert wei-
ter, hat 2 weitere Hallen mit Druckgief3-
maschinen fertig gestellt und in Betrieb ge-
nommen. Sowohl in der Aluminumdruck-
gieBhalle als auch in der Magnesiumdruck-
gieBhalle arbeiten nicht nur deren Mitarbei-
ter und die Druckgussfertigungszellen auf
Hochtouren, sondern auch die beiden neu-
en Luftreinigungsanlagen.

Mit diesen Einrichtungen wurden neue Mai3-
stdbe in der Giel3ereiindustrie gesetzt, da
nicht nur die Arbeitnehmer des Georg Fi-
scher Betriebs in Altenmarkt das sehr gute
Raumklima in den Produktionshallen ge-
nieBBen kdnnen, sondem dieses neuartige
Luftreinigungssystem die Hallenluft soweit
filtert, dass praktisch kaum Schadstoffe in die
Umwelt gelangen.

So funktioniert das System:

Zur Anwendung kommt das A.LR-System
der Fa. Kappa aus Steyr, das aktive Inluftrei-
nigungs-System. Die verschmutzte Hallen-
luft (rot) wird Uber Abluftleitungen an der
Decke abgesaugt, in das zentrale Filtergerat
transportiert und im Zentralgerit Uber Ol-
nebelfilter zu 99% gefiltert und anschlie3end
gereinigt ins Freie geleitet. Gleichzeitig saugt
ein 2. Ventilator Frischluft (blau) von auf3en
an, bringt diese ebenfalls Uber eine Rohrlei-
tung in die Halle und liefert die frische Luft
Uber so genannte Quellluftausldsse in den
Arbeitnehmerbereich.

Die Anlage ist mit einer Warmetauscherein-
heit ausgerUstet und kann die Wérmeener-
gie der DruckgieBmaschinen zu 70% riickge-
winnen.

Die neue Luftreinigungsanlage liefert
Beitrage:
® zur Gesundheit der Mitarbeiter

® zur Reinhaltung der Hallen und deren
Einrichtung

Nach der Installation

® zum Umweltschutz durch Abluftreinigung
und Warmeriickgewinnung

Beide Anlagen laufen seit Anfang April dJ.
rund um die Uhr und erflillen lhre Aufgabe
eindrucksvoll, wie die beiden nebenstehen-
den Fotos erkennen lassen.

Am Tag der offenen Tir am 11.06.2005
konnten sich Uber 2000 Besucher von der

Sauberkeit der Hallen im Werk Altenmarkt
Uberzeugen.

Kontaktadresse:

Markus Reithner, Umweltmanagementbeauftragter
Georg Fischer GmbH & Co KG,

A-8934 Altenmarkt, Essling 41,

Tel. +43 (0) 3632 335 801,

Fax +43 (0) 3632 335 720

markus reithner@georgfischer.com,
www.automotive. georgfischer.com
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Die Georg Fischer Eisenguss GmbH in Herzogenburg steigert ihre
Wettbewerbsfahigkeit mit einem neuen Kernfertigungszentrum

Um dem stetig steigenden Wettbewerb am
Automobilmarkt standhalten zu kénnen, sa-
hen die Verantwortlichen Handlungsbedarf,
die Kernmacherei den modernen Standards
anzupassen.

Bereits im Jahr 2003 wurden die ersten
Schritte zur Ausarbeitung des Projektes
,Kernmacherei neu" gesetzt. Als Standort
wurde eine freie Fldche nahe der Formanlage
gewdhlt, um Transportwege zu verkirzen.

Bei der Ausschreibung des Projektes ging die
Firma Laempe GmbH als Bestbieter hervor,
und schon im ersten Quartal 2004 konnte
die neue KernschieBmaschine bestellt wer-

Bild I:, Pick-off"* bei der Entnahme

den. Anlieferung und Installation der Kemn-
schieBBmaschine einschliefllich Sandaufberei-
tung erfolgten dann im August 2004.

Fir die Auswahl wurde eine Anlage mit Ro-

boter-Entnahme einer solchen mit Pick-off

gegenibergestellt. Im Hinblick auf die groBe
Teilevielfalt und die dadurch entstehenden
Umspannzeiten fiel die Entscheidung auf eine
Anlage mit Pick-off Entnahme (Bild ).

Die neue Anlage zeichnet sich durch ein
Schussvolumen von 25 Liter und eine
maximale Kernkastengréf3e von 1090 x 1000
mm (bei horizontaler Teilung) aus. Die neu-
en Kemkdsten sind groBteils horizontal ge-
teilt, was die Entnahme mittels Ausstof3er
sehr einfach macht. Da die Maschine im Au-
tomatikbetrieb innerhalb eines Lichtschran-
kens weiterfahrt, entfillt eine unwirtschaftli-
che manuelle Entnahmezeit.

Die ebenfalls neu installierte Sandaufbe-
reitung hat ein Mischvolumen von 70 Litemn
und eine Kapazitit von 42 t/h. Sie verfugt
Uber eine prdzise Wiegezelle fir Sand und
Additiv sowie Uber vier stufenlos dosierbare
Rohre fur Binder. Der grof3ere Mischer er-
moglicht es, mehrere Maschinen mit Kern-
sand mittels Verteilwagen zu versorgen.

Alle Einstellungen, Daten und Verbrduche
der Maschine bzw. der Sandaufbereitung
werden gespeichert und Uber eine Betriebs-
datenerfassung ausgewertet.

Ende 2004 wurde entschieden, die gesamte
Kernproduktion an den neuen Standort zu
verlagem. Auch der Aminwdscher wurde

Bild 2: KernschieBmaschine Laempe LB 25 mit
Sandaufbereitung

versetzt, wodurch sich auch die Umweltbelas-
tung durch gezielteres Absaugen verringert.

Ab Mitte August dJ. soll die gesamte Kemn-Pro-
duktion mit der neuen Laempe LB 25 (Bild 2)
und drei Roper HI2-Maschinen in der ,,neuen
Kemmacherei* durchgefihrt werden.

Kontaktadresse:

Thomas Wieseneder, Giel3ereiassistent,
Georg Fischer Eisenguss GmbH,

A-3130 Herzogenburg, Wienerstralle 41-43,
Tel: +43 (0)2782 800 2296,

Fax: +43 (0)2782 800 6296,

E-Mail: thomas.wieseneder@georgfischer.com,
www.automotive.georgfischer.com

Georg Fischer konzentriert Aluminium-Druckguss-Fertigung in Osterreich

Nach einer Presseaussendung der Georg Fi-
scher AG, Schaffhausen/CH, vom 21. Juni
dJ). wird zur Sicherung der Wettbewerbs-
fahigkeit im Druckgussbereich eine Produkti-
onsverlagerung aus Muinchen an andere
Standorte vorgenommen werden.

Georg Fischer Automotive wird die Herstel-
lung von Aluminium-Druckgussteilen konzen-
trieren und die bisherige Fertigung der Georg
Fischer Druckguss GmbH, Minchen, an die
Osterreichischen Standorte Herzogen-
burg, Altenmarkt und Gleisdorf verla-
gem. Aufgrund spezifischer Nachteile wie ho-
her Lohnkosten und ungtinstiger Infrastruktur
weist das Werk in Minchen im intemen
Standortvergleich eine deutlich geringere Effi-
zienz auf. Die Entscheidung wurde getroffen,
um die Wettbewerbsfahigkeit im Druckgus-
sbereich auch langfristig sicher zu stellen. Sie
tragt dazu bei, die fihrende Stellung von GF
Automotive in Europa weiter zu festigen. Die
Kosten fur die Verlagerung sind im Halbjah-
resabschluss des Konzems, der am 18. Juli

publiziert wurde, bereits zurlickgestellt und
werden das Ergebnis des Untermehmens
nicht wesentlich beeintrachtigen.

Die Stilllegung der Produktion in Minchen er-
folgt entsprechend dem zwischen den Be-
triebsparteien auszuhandelnden Interessenaus-
gleich. Betroffen von der Verlagerung sind
rund 340 Mitarbeiter, fir die nun umgehend
gemeinsam mit der Arbeitnehmervertretung
eine moglichst sozialvertragliche Losung gefun-
den und ein Sozialplan erarbeitet werden soll.
Die Betreuung und Belieferung der Kunden
erfolgt auch weiterhin ohne Einschrankung.
Die Georg Fischer Druckguss GmbH in Min-
chen produziert Komponenten aus Alumini-
um-Druckguss fur Personenwagen und Nutz-
fahrzeuge sowie Roll- und Fahrtreppenstufen.
Zum Bauteilspektrum fir den Automobilbau
gehdren Karosseriestrukturteile sowie Getrie-
be-, Kupplungs- und Steuergehduse.

Firmenprofil Georg Fischer

Georg Fischer, Schaffhausen (Schweiz), ist ein inter-
nationales Industrieunternehmen mit 12.000 Mitar-

beitenden in 140 Niederlassungen sowie 50 Pro-
duktionsstitten und erwirtschaftet einen Umsatz
von rund 3,5 Mrd. CHF. Der Konzem leistet einen
direkten Beitrag zur Lebensqualitat.

Die Mobilitdt der Menschen wachst und mit ihr die
Anspriiche an Komfort und Sicherheit im Fahrzeug:
GF Automotive ermdglicht mit hoch bean-
spruchbaren Gussteilen aus Leichtmetall und Eisen
den Bau von leichteren Personenwagen und Nutz-
fahrzeugen.

Die zuverldssige Versorgung mit sauberem Wasser
wird zu einer zentralen Herausforderung:

GF Piping Systems erleichtert weltweit die Ver-
sorgung mit Trinkwasser und ermdglicht den siche-
ren Transport von Flissigkeiten und Gasen in der
Industrie.

Die Massenproduktion von Konsumgtitern bendtigt
hohe Prézision und anspruchsvolle Technologien in
der Fertigung:

GF Machine Tools bietet die Maschinen und Sy-
steml&sungen an, mit denen die erforderlichen For-
men und Werkzeuge hergestellt werden.

Kontaktadresse:

Georg Fischer AG, CH-8201 Schaffhausen/
Schweiz, Tel: +41 (0) 52 631 26 97,

Fax: +41 (0) 52 631 28 63, www.georgfischer.com.
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SAG Aluminium Lend GMbH & Co KG
entwickelt neue hochfeste Aluminium-Druckgusslegierung

Druckgief3en ist ein Gie3verfahren, das sich
zur Herstellung von grof3en Serien von
Gussteilen eignet. Der laufenden Weiterent-
wicklung der Anlagentechnik darf das Ange-
bot an leistungsfahigen Druckgusslegierun-
gen in keiner Weise nachstehen. Bereits in
der Vergangenheit wurden von der SAG
Aluminium Lend die Werkstoffe SILA-
FONT® und MAXXALLOY® mit besonde-
ren Eigenschaften, wie hoher Festigkeit bzw.
hoher Duktilitdt, entwickelt.

Druckgussteile aus SAG-Legierung MAX-
XALLOY®-59 besitzen bereits im Gusszu-
stand hohe Festigkeit und Bruchdehnung,
dh. eine Waérmebehandlung der Teile ist
nicht erforderlich. Diese unschlagbaren Vor-
teile erdffnen dem DruckgieBer Kostenvor-
teile durch geringere Herstellungskosten
(keine Widrmebehandlung und dadurch we-
niger Nacharbeit durch Richten) gegeniiber
dem Mitbewerber und erhdhen dadurch
seine Konkurrenzfahigkeit.

Die neueste Entwicklung ist die
Legierung MAXXALLOY®-ULTRA®.
GD-AIMg5Si2MnCe

Chemische Zusammensetzung;

S Fe Cu Mn Mg Zn Ti  Sonstige
22-30 02 002 0608 56-62 007 005-0,15 je 002

Diese eisenarme Legierung besitzt bereits im
Gusszustand mechanische Eigenschaften, wel-

Yooy
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Mechanische Eigenschaften ,,Druckguss” ohne Warmebehandlung.

che auf dem Niveau von Schmiedestiicken aus
EN AW-6082 T6 liegen. MAXXALLOY®-
ULTRAO® eignet sich besonders zur Herstel-
lung von dinnwandigen (2 bis 8mm), hochbe-
lastbaren Druckgussteilen.

Wand-  0,2% Dehn- Zugfestig-  Bruch- Brinell-
starke grenze keit dehnung  hérte
mm R,02 Rnn As[%]  HB5/250
[N/mm?] [N/mm?]
24 220 350 9-12 95-110
4-6 200 330 14-16 90-100

Die Lieferung der Legierung MAXXALLOY®-
ULTRA® erfolgt ausschlieBlich in Form von
HSG-Masseln. Nach erfolgreichem Projekt-
abschluss beginnen nun Bemusterungsversu-
che bei namhaften Aluminium-Druckgusspro-
duzenten.

Kontaktadresse:

Salzburger Aluminium Aktiengesellschaft,
Hr. Ginther Trenda, A-5651 Lend,
Tel:+43 (0)6416 6500 322, Fax: 209,
E-Mail: guenther:trenda@sag.at, www.sag.at

AuBergewohnliche Bronze-GuBplastik ,,Kreislauf des Lebens*‘

Nach dem Modell und im Auftrag des bur-
genlandischen Bildhauers Prof. Josef Lehner
hat die KunstgieB3erei Karl Loderer in Feld-

'-I-I—v = Ty =

bach/Stmk. eine fast drei Meter hohe

Bronze-Plastik hergestellt, die den Kreislauf

des Lebens — im Werden und Vergehen —

b i |

Bildhauer Prof. Josef Lehner mit seiner Plastik ,,Kreislauf des Lebens' am Familiengrabmal

(Foto: Josef Lang, Stinatz)

symbolisiert und seit Kurzem das Familien-
grabmal des Kinstlers im burgenldndischen
Ollersdorf bei Stinatz ziert. Die Plastik aus
BZ 12 hat eine Materialwandstdrke von
4 bis 6 mm, besteht aus |5 im Wachsaus-
schmelzverfahren gegossenen und durch Ar-
gonschweif3en verbundenen Teilen und
wiegt etwa 700 kg. Sie wurde nach dem
Sandstrahlen der Oberfliche patiniert, wo-
bei der Kinstler auch selbst mit Hand ange-
legt hat.

Kunstgielierei

waew lad o at kensiguseioderen ol
30 Faldbisch, MEfilar 3, Trl & Fue: {0152]
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Firmennachrichten

CeramTec

Neue Technologie zur Herstellung von Salzkernen fiir

innovative Anwendungen im Aluminiumguss

Die im Giel3ereiprozess eingesetzten Kerne
sollten so stabil sein, dass ein automatisches
und beschiddigungsfreies Bestlicken der
Giel3form sichergestellt ist. Zur Vermeidung
von Giel3fehlern missen die Keme beim
Gul3 formstabil und rissfrei bleiben. Entga-
sungsreaktionen sollten unterbleiben, da
diese ebenfalls zu Giellfehlern flhren kon-
nen. Nach dem Abguss ist eine umwelt-
schonende, schnelle und vor allem vollstan-
dige Entfernung des Kernsandes gefordert.
Sowohl bei der Herstellung als auch beim
Abguss und Entkernen kommt es bei den
herkdmmlichen Sandkernen, insbesondere
durch die verwendeten Bindersysteme, in
der Regel zu erheblicher Rauch- und Gas-
entwicklung, gekoppelt mit Geruchsemis-
sionen.

In den letzten Jahren haben sich die Prio-
ritditen bezlglich der Anforderungen an die
Kerne verschoben. Qualitdit und Prozess-
sicherheit werden vorausgesetzt. Die Redu-
zierung der Belastung von Mensch und
Umwelt und damit die Umweltvertraglich-
keit des Verfahrens wird zunehmend zum
dominierenden Kriterium, um die vom Ge-
setzgeber geforderten Umweltmal3nahmen
zu realisieren.

Eine Moglichkeit, um die o. g. umweltpoliti-
schen Kriterien zu erflllen, ist nach einer
Presseaussendung der CeramTec AG vom
|3. Mai dJ. die Verwendung von Kochsalz
als Kernmaterial sowie der Einsatz geeigne-
ter emissionsfreier, anorganischer Binder-
systeme. Bei den Salzkernen der neuesten
Generation kénnen danach alle geforderten
Umweltkriterien problemlos und sicher ein-
gehalten werden. Diese Kerne sind form-
stabil und durch die Verwendung spezieller
Salzsorten kénnen im Bedarfsfall auch sehr
glatte Giel3flichen realisiert werden.

Durch die Wasserlslichkeit des Kochsalzes
einerseits und durch das spezielle
Bindersystem andererseits ist sichergestellt,
dass sich die Kerne nach dem Abguss pro-
blemlos und vor allem rickstandsfrei ent-
fernen lassen.

Um die von den Konstrukteuren ge-
wilnschte hohe Gestaltungsfreiheit bei den
Kerngeometrien zu verwirklichen, hat die
CeramTec AG eine neue Fertigungstech-
nologie entwickelt, welche die Herstellung
geometrisch komplexer Kerne ermdglicht.
Weiterhin soll das Verfahren bereits grof3-
serienfdhig sein. Gegenlber der herkdmmli-

chen Arbeitsweise mit Sandkernen werden
die folgenden Ziele erreicht:

® keinerlei Entgasung bzw. Emission beim
GieBen und Entkernen (Umwelt!)

® dadurch Wegfall von aufwadndigen Ab-
sauganlagen in der Gielerei

® exzellente Festigkeit und Formstabilitdt

® keine Porositit bzw. Giel3fehler durch
Kerngase

® gielteilschonende und rickstandsfreie

Kernentfernung

Durch die neue Salzkerntechnologie wird
der Gief3erei ein wasserldsliches System zur
Verflgung gestellt, das sich durch eine ab-
solut emissionsfreie Verarbeitung auszeich-
net. Durch eine neu entwickelte Formge-
bungstechnologie ist die Realisierung auch
relativ komplexer Kerngeometrien méglich
geworden.

Weitere Informationen erhalten
Interessenten bei:

CeramTec AG, Geschiftsbereich Multifunktions-
keramik, D- 91207 Lauf, Luitpoldstr. 17,

Tel: +49 (0)9123 77 563,

Fax: +49 (0)9123 77 515,

E-Mail: multifunctional_ceramics@ceramtec.de
http://www.ceramtec.com

Die Leistungen des Blros sind:

planung

— Entwicklung von GieBereitechnik und -verfahren
— Feasibility-Studien fiir Neu- und Umbauten einschlieBlich Bau-

Betriebs- und Wirtschaftlichkeitsberechnungen

Rentabilitéts- und Kapitalflussplanungen

Detailplanungen und Spezifikationen bis zur Inbetriebnahme
Erstellung von Gutachten, Dokumentationen und Genehmigungsunterlagen

Bisher wurden anspruchsvolle Projekte im In- und Ausland bearbeitet und realisiert, darunter die Planung und der Bau
einer EdelstahlgieBerei, Konzeptplanungen flr eine BremsscheibengieBerei, eine StahlgieBerei fir GroBgussstlcke bis
1501, eine Studie zu einer automatischen Formanlage fir Eisenbahnwaggon-Drehgestellteile, Detailplanungen einer
Grunsandaufbereitung fur 380 t/h, eines Schmelzbetriebes flir Gusseisen mit automatischem Flissigeisentransport u.a.

Planung und Beratung fir GieBereien

Das Ingenieurbiiro Dr. Ekart Schaarschmidt, Waldbronn, bie-
tet seit Mitte 1999 Planungs- und Beratungsleistungen an. Alle
Mitarbeiter verfugen Uber langjahrige praktische Erfahrungen in
der GieBereibranche. Das Blro ist unabhangig von allen Zulie-
ferfirmen fir Analgentechnik, Roh- und Hilfsstoffe.

Kontaktadresse: Dr.-Ing. Ekart Schaarschmidt, Ingenieurbiiro, D-76337 Waldbronn, Fasanenweg 6,
Tel.: +49 (0)7243 63634, Fax.: +49 (0)7243 63566, E-Mail: info @ giessereiplanung.de, www.giessereiplanung.de
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Laempe & Moéssner GmbH - das neue Dreamteam der Branche

Nach einer Presseaussendung vom 9. Juni
2005 firmieren die Unternehmen der
Laempe-Gruppe ab sofort unter einem
neuen Namen: Joachim Laempe und Wer-
ner Mossner sind eine strategische Partner-
schaft eingegangen und fihren die Gruppe
nun gemeinsam unter dem Namen Laempe
& Mossner GmbH.

Werner Mdssner engagiert sich in der
Laempe Gruppe nicht nur finanziell, sondern
bringt seine hervorragenden Branchenkennt-
nisse und seine vielfittigen Kundenkontakte
mit ein. Er will zusammen mit Firmengriinder
Joachim Laempe die Gief3ereibranche revolu-
tionieren und Entwicklung und Vertrieb des
Laempe BeachBox®-Verfahrens intensivieren.
Mit dem Eintritt von Werner Mdssner hat
Joachim Laempe seinen Wunschpartner ge-
funden: M&ssner hatte bis 1999 die Mdssner
AG geleitet. Das Unternehmen war Bran-

chenfuhrer im Bereich Aluminium- und Ma-
gnesium-Druckguss. Im Zuge der Nachfolge-
planung hatte Mdssner seine Unternehmens-
gruppe 1999 an Georg Fischer verkauft. Eine
Konkurrenzklausel verpflichtete ihn fir finf
Jahre als Berater fiir Schweizer Unternehmen.

Werner Mossner hatte lange nach einem
neuen untemehmerischen Betdtigungsfeld ge-
sucht. An der Laempe-Gruppe reizte ihn die
junge, dynamische Belegschaft und das inno-
vative Potential der Mitarbeiter. Mdssner
sieht es als seine Aufgabe an, mit dem neuen,
umweltschonenden BeachBox®-Verfahren
zur Kernherstellung den europdischen Giefe-
reien einen technologischen Vorsprung zu
verschaffen. Joachim Laempe hat zusammen
mit dem Chemiker Bernd Kuhs zur GIFA
2003 das BeachBox®-Verfahren mit dem
LaempeKuhsBinder® vorgestellt. Es wurde
im November 2003 mit dem Innovations-

preis des Landes Baden-Wlrttemberg ausge-
zeichnet und von der Europidischen Union in
die Richtlinie fur BAT (Best Available Techni-
que) aufgenommen.

Die Lampe-Gruppe ist weltweit Marktfihrer
fur Komplettldsungen fir Giessereien und stellt
an den Standorten Schoptheim und Meitzen-
dorf mit 350 Mitarbeitern Maschinen und An-
lagen zur Kemfertigung her. Der neue gleich-
berechtigte Gesellschafter Wemer Méssner
Ubermimmt die Firmenanteile von Dr. Reinhold
Gies, der aus der Gruppe ausscheidet.

Kontaktadresse:

Laempe & Mdssner GmbH

D-39326 Meitzendorf, Hintern Hecken 3
Tel: +49 (0)39 202 69 20

Fax: +49 (0)39 202 69 270

Email: info@laempe.com bzw.

L & M Corporate Communications
Christiane Breuer: Tel.: +49 (0)171 930 6464

TsEEmittli

Der neue TEST- MASTER von WAS

Ein robustes und mobiles Spektrome-
ter zur préazisen Analyse, schnellen
Identifizierung und zur Verwechs-
lungspriifung metallischer Festproben.

Die Anregung (Source) des Gerdtes arbeitet
mit einem Hochfrequenz-Funken unter Ar-
gon Atomsphdre oder mit einem Gleich-
strom Lichtbogen unter Luft. Der jeweilige
Anregungsmodus wird entsprechend der
Anwendung ausgewahlt und kann innerhalb
weniger Sekunden gewechselt werden.

Der TEST-MASTER ist somit wahlweise ein
Spektrometer, das mit einer Prdzision, die den
Laborgerdten nahe kommt, metallische Pro-
ben analysiert — oder ein Gerdt, das fur die
reine Sortierung von Werkstoffen, mit einer
Messzeit im Sekundenbereich, eingesetzt wird.
Damit ist der TEST-MASTER, trotz der kom-
pakten Bauform, ein universal einsetzba-
res Spektrometer, das den unterschied-
lichen Anforderungen stets gerecht wird.

Als Betriebssystem fur den internen PC
dient Microsoft Windows XP", das mittels

_“F

Werksfoto: WAS / D - IMittli KG

kratz- und stof3festem Industrie-Touch-
Screen gesteuert wird. Weitere Schnittstel-
len fir Drucker, Netzwerk usw. sind selbst-
verstandlich.

Die TEST-MASTER Prifsonde verflgt Uber
die WAS Jet-Stream-Technologie. Dies ist
eine spezielle Art der Argonspilung. Dank
der Jet-Stream-Technologie missen Funken-
kammer und Probe nicht mehr gegeneinan-
der abdichten; sie ermdglicht somit das ein-

fache Messen an schwierigsten Proben-Geo-
metrien. Rohre, Stangen und sogar Drihte
werden direkt, ohne den Einsatz von Spezia-
ladaptern, analysiert. Auch die Messung an
gewdlbten Oberflichen, z.B. von Blechen
oder Caoils, ist absolut problemlos.

AuBerdem werden alle Priifsonden mit dem
speziell entwickelten HPC-Lichtwellenleiter
ausgerlstet. Mit dem HPC hat die WAS AG
einen Lichtleiter eingefihrt, der keine Solari-
sationseffekte mehr aufweist. Er ist einzigar-
tig in Transmission und Stabilitdt. So lassen
sich der Kohlenstoff-Gehalt und Spurenele-
mente prdzise und reproduzierbar analysie-
ren. Dank HPC ist die Unterscheidung der
sogenannten ,,L-Grades" kein Problem mehr

(14306 ~ 14301).

Vertretung fiir Osterreich:

Mittli KG, A-1030 Wien, Hegergasse 7
Tel: +43 (0)1 798 6611 0, Fax: 31
E-Malil: mittli@mittli.at

www.mittli.at

|I|“|;]||II

ALCAMN

Pechiney Handelsges.mbH umfirmiert in

Alcan International Network

Die Firma Pechiney Handelsges.mbH wurde umfirmiert in
Alcan International Network Austria, Handelgesellschaft mbH.,

A -1060 Wien, Gumpendorferstrasse 65, Tel: +43 (0)1 5871616,
Fax: +43 (0)| 5871612, E-Mail: christiane.purschke@alcan.com
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Aus dem Osterreichischen GieBerei-

0GI7p

Das Jubilaumsjahr 2004 war fiir das Oster-
reichische GieBerei-Institut durch mehrere
Grof3ereignisse gekennzeichnet. Diese wa-
ren in zeitlicher Abfolge zundchst der Kauf
des OGI-Grundstiickes samt Gebiude, die
Planung des Erweiterungsbaues mit Auf-
tragserteilung und Baubeginn sowie die
Osterreichische GieBereitagung mit dem
50-jdhrigen Instituts-Jubildum.

Erfreulicherweise war das Jahr 2004 auch ge-
schaftlich durchaus erfolgreich, worliber im
letzten Kapitel dieses Beitrages berichtet wird.

Ankauf der Institutsliegenschaft

Am | Janner 2004 ging die gesamte bisher
angemietete Institutsliegenschaft samt Grund-
stiick durch Kauf in das Eigentum des Vereins

Institut des Vereins fiir praktische

GiefB3ereiforschung in Leoben
Tatigkeitsbericht 2004

fiir praktische GieBereiforschung (OGl) tiber.
Mit Jahresbeginn war der Trdgerverein des
OGI nun froher und stolzer Eigentiimer des
seit 50 Jahren erfolgreich betriebenen Institu-
tes, auch zur grof3en Freude aller Mitarbeiter.

Grund und Boden getdtigt, die als eine gute
Basis fir die Zukunft des Institutes und der
industriellen und anwendungsnahen Giel3e-
reiforschung in Osterreich anzusehen ist.
Durch diesen Kauf wurde nicht nur die Zu-
kunft des OGI gesichert, sondern es wurden
auch gleichzeitig klare rechtliche Eigentums-
verhidltnisse geschaffen, die einen Erweite-
rungsbau erst ermdglichten.

Durch geschickte Verhandlungen der Ge-
schéftsfuhrung und des Vorstandes mit der
Bundesimmobiliengesellschaft (BIG) war es
moglich, das gesamte Areal des OGI, Grund-
stick und Gebdude, zu einem erschwing-

lichen Preis zu kaufen. Erweiterungsbau

Unmittelbar nach dem Kauf der Liegenschaft
wurde mit der Planung des Zubaus an der
Gielereihalle begonnen. Eine Erweiterung,
die schon lange angestrebt wurde, da durch
die erfolgreiche Entwicklung des OGI tber
die letzten 15 Jahre die Mitarbeiterzahl stetig
gewachsen ist und die Breite der Forschung-
- stétigkeiten sowie des Service-Angebotes fir
! GieBereibetriebe und Endabnehmer von
Gussprodukten enorm zugenommen hat. Es
kam unter anderem zu zahlreichen neuen
Projekten im Bereich des Nichteisenmetall-
gusses, zu Entwicklungsarbeiten zur Altsand-
regenerierung, zum Beginn eines neuen Ge-
schéftsfeldes der numerischen Simulation
von Formfillungs- und Erstarrungsvorgangen
sowie zu Erweiterungen bei der Prifung von
statischen, dynamischen und thermo-physi-
kalischen Werkstoff-Eigenschaften.

Diese an sich positive Entwicklung flhrte
aber zu Engpdssen in der Giefereihalle und
in der mechanischen Werkstitte, aber auch
im Biro- und Laborbereich.

Geplant wurde ein 350 gm grof3er Zubau
an der Ostseite der GieBereihalle (Bild 1)
mit einem ungefdhren Kostenvolumen von
ca. € 450.000— Darin enthalten sind auch
die Umstellung der 25 Jahre alten Heizan-
lage von Ol auf Gas und die nétigen Adap-
tierungs-Mafnahmen des Altbestandes.

Der Gesamtkaufpreis inklusive aller Kosten
der Kaufvertragsabwicklung konnte aus den
Investitionsriicklagen abgedeckt werden, die
in den letzten Jahren durch die positive Ge-
schiftsentwicklung gebildet worden waren.
Das OGl hat damit eine wertvolle Anlage in
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Bild I: Lageplan des Osterreichischen GieBerei-Institutes mit dem geplanten Erweiterungsbau
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Bild 2: Baufortschritt des Anbaus, Stand Dezem-
ber 2004

Geplant sind die Ubersiedlung der mechani-
schen Werkstdtten und des Modellbaus so-
wie eine Erweiterung der giel3technischen
Anlagen in den neuen Zubau, der sich ar-
chitektonisch hervorragend in die alte Giel3-
halle einflgt und diese um 50% vergrofert.
Die dadurch freiwerdenden Rdume im Insti-
tutsgebdude kénnen somit flr Laborerwei-
terungen und Birordume genutzt werden.
Die zlgige Abwicklung der Baugenehmi-
gung und der spate Beginn des Winters
lieBen den Zubau rasch fortschreiten, so
dass der Uberdachte Rohbau zu Weihnach-
ten 2004 fertig gestellt war (Bild 2). Der
Umzug in den Zubau des OGI ist fur
August 2005 geplant.

Osterreichische GieBerei-
Tagung und Festakt zum
50-jahrigen Instituts-Jubilaum
Die 48. GieBerei-Tagung stand ganz im Zei-
chen des 50-jahrigen Jubildums des Oster-
reichischen GieB3erei-Institutes und  seinen
Erfolgen im Dienste der Osterreichischen
GieBereiindustrie. Mit Uber 260 Teilneh-
mern aus 6 Landemn hat sich die GieB3erei-
Tagung zu einer internationalen Tagung ent-
wickelt, die besonders die Nachbarlander
Osterreichs mit einbezieht.
Themenschwerpunkte der Giel3erei-Tagung
waren:
@ Numerische Simulationsmethoden
® Werkstoff- und Verfahrensentwicklung
® Nachhaltigkeit durch den Einsatz von
Gussbauteilen
® Ressourcen und Energieeffizienz und
® Recycling
Beim Wettbewerb der Verfahren und
Werkstoffe hat das Gie3en durch die freie
Gestaltgebung und die grof3e Werkstoffpa-
lette einen enormen Vorteil gegentber allen
anderen  Formgebungstechnologien,  was
auch in den Vortrdgen' eindrucksvoll aufge-
zeigt werden konnte. Hierin ist auch das
gro3e Potential fur die Zukunft der Giele-
rei-Branche zu sehen.

" GIESSEREI RUNDSCHAU 51(2004), S.103-107
* GIESSEREI RUNDSCHAU 51(2004), S.108-109

Zu einem intensiven Erfahrungsaustausch
kam es nicht nur in den sehr positiv aufge-
nommenen Rahmenprogrammen, in den
Kaffeepausen und beim Abendprogramm,
sondem auch in der begleitenden Fachaus-
stellung, die den Besuchemn umfassende In-
formationen Uber neue Produkte der Zulie-
ferindustrie gegeben hat.

Der Hohepunkt der Veranstattung war der
Festakt zum 50-jdhrigen Jubilaum?, der von
rund 250 Teilnehmem aus Politik, Wirt-
schaft und Wissenschaft besucht wurde.
Der Festakt wurde von KR Ing. Michael Zim-
mermann (Bild 3) mit der BegriBung der
Ehrengiste eingeleitet und zahlreiche GruB3-
botschaften wurden durch befreundete
Giel3ereiorganisationen aus Slowenien, Po-
len, Deutschland und der World Foundry
Organization WFO durch deren Présiden-
ten, Dipl.-Ing. Alfred Buberl, Uberbracht.

Bild 3: KR Ing. Michael Zimmermann begrif3t die
Ehrengéste beim Festakt

Die Leistungen des OGI wahrend der zu-
rickliegenden 50 Jahre fur die Gsterreichi-
sche Giel3erei-Industrie und darlber hinaus
wurden vom Rektor der Montanuniversitat

Bild 4: Spatenstich bei der Jubildumsfeier zum 50-jahrigen Bestehen des OGI

Leoben, Magnifizenz Univ. Prof. Dipl.-Ing. Dr.
techn. W. Wegscheider, von Hofrat Dr.
Matthias Konrad, Birgermeister der Stadt
Leoben, von Landeshauptmann-Stellv. Dipl.-
Ing. Leopold Schoggl (einem ehemaligen
wissenschaftlichen Mitarbeiter des OGI) und
von Frau Landeshauptmann Waltraud Klas-
nic besonders gewdrdigt.

Dipl.-Ing.Dr.mont. Hansjérg Dichtl dankte als
Vorsitzender des Vorstandes des Vereins fur
praktische Gielereiforschung fur alle Glick-
winsche und anerkennenden Worte und
schloss den Festakt mit der Bemerkung:
,Das OGl méchte ein kleines Juwel in der
Forschungslandschaft der Steiermark bleiben
und auch in Zukunft Uber die Grenzen hin-
aus wirken",

Im Anschluss daran begaben sich die Festga-
ste zum feierlichen Spatenstich fur die Insti-
tutserweiterung in das OGI-Gelinde, wo zu-
ndchst Institutsleiter Dipl.-Ing. Gerhard Schin-
delbacher im Festzelt Plane und Ziele dieser
Erweiterung erlduterte. Spatenstich im Park
des Institutes (Bild 4) und anschlieBendes
Buffet bildeten den feierlichen Abschluss die-
ser Jubildumsveranstaltung.

Forschung und Entwicklung

FUr branchenbezogene Gemeinschafts-
forschungsprojekte im allgemeinen Inter-
esse mit mehrjahriger Laufzeit standen aus
Forderungsbeitrdgen (EFRE- und FFG-Mit-
teln) der Forschungsforderungsgesellschaft
(FFG) € 195.000~ als Leistungsférderung
zur Verfigung. Diese Projekte wurden auch
vom Land Steiermark (SFG — Steirische
Wirtschaftsférderung) sowie von den Lan-
deskammermn kofinanziert und unterstitzt.

Im Rahmen der mit Mitgliedsbetrieben

durchgefuhrten Gemeinschaftsforschung wur-
den drei Themenschwerpunkte bearbeitet:

(vlnr: Univ.Prof. Dr. P. Schumacher, KR Ing. M. Zimmermann, Bezirkshauptm. HR Dr. W. Kreutzwiesner,
Burgermstr. HR Dr. M. Konrad, LH-Stv. DI Leopold Schéggl, Frau LH Waltraud Klasnic, Dr. Hansjérg Dichtl,
KR Dr. Richard Schenz (WKO), Michael Solberg (US-Botschaft), DI Alfred Buber! (WFO))
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Bild 5: Simulation von Eigenspannungen und Verzug

® Schwingfestigkeit von GGG mit Rohguss-
flichen (FFG/SFG)

® Entwicklung einer Prifmethodik zur Be-
urteilung des Stauchverhaltens bei erhoh-
ter Temperatur (FFG/SFG)

® Numerische Simulation (Bild 5) von
Verzug und Eigenspannungen in Gusstei-
len (FFG/SFG)

Weiters wurden die folgenden Forschungs-

vorhaben mit Firmenbeteiligungen durchge-

fuhrt:

® Simulation der konvektiven Strémungen
in Schmelz- und Dosieréfen mit finiten
Methoden (FFG mit Fa. Rauch)

® | ebensdaueroptimierung von GieBwerk-
zeugen (F&E-Projekt mit MCL)

@ Herstellung von Gussprototypen fur die
Entwicklung von hermetischen Kattemit-
telkompressoren (F&E Projekt Fa. ACC
Austria GmbH)

® Prototypenherstellung eines spiralférmi-
gen Rohres durch Hochdruck-Innenaus-
formung (FFG mit Fa. R&B Downhole
Technology)

Auf europdischer Ebene wurden mehrere

Projektantrdge als Mitantragssteller formu-

liert und eingereicht, jedoch kam es zu kei-

ner Auftragserteilung.

Fortgesetzt wurde die erfolgreiche Mitarbeit

an einem internationalen EU Projekt zur Be-

stimmung von thermo-physikalischen Eigen-
schaften:

® European Virtual Institute for Thermal
Metrology , EVITHERM (EU)

Auch im Jahr 2004 hat sich der Trend fortge-

setzt, dass das OGI zunehmend als zentraler

Hauptpartner in von Firmen beantragten FFG-

Projekten vertreten ist. Darlber hinaus ko-

operiert das OGI mit nationalen und interna-

tionalen Partnem in EU-Netzwerkprojekten.

PROKIS* - Technologieoffensive
des BMWA

Vom BMWA wurde gemeinsam mit dem
ACR (Austrian Cooperative Research) das
Nachfolgeprogramm der Wachstumsforde-
rung — PROKIS™ (Programm zur Férderung
von Kompetenzaufbau, Innovation und Struk-
turverbesserung 2004) konzipiert. Ziel des
Forderprogramms ist eine nachhaltige und
messbare  Verbesserung des Dienstleis-
tungsangebotes und Starkung der Kompetenz
der  OGsterreichischen  kooperativen  For-

e

i
fir

schungseinrichtungen als Partner der Wirt-
schaft, insbesondere der KMU. Dies sollte
durch Forcierung des Kompetenzaufbaus in
den kooperativen Forschungseinrichtungen in
den Bereichen Struktur-, Human- und Bezie-
hungskapital erreicht werden. Als nachweis-
bare und messbare Kriterien werden die Um-
satzsteigerungen mit der Wirtschaft, die Er-
héhung des F&E-Anteiles, die Steigerung der
Kooperationen (national und international),
die Gewinnung von Neukunden sowie die
Steigerung der Mitarbeiterzahl herangezogen.

Als wesentliche Voraussetzung und Teilnah-
mebedingung am Forderprogramm  wurde
die Erstellung eines Businessplanes fiir den
Zeitraum 2004 — 2009 verlangt. Der vom
OGI eingereichte Businessplan erfiillte alle
geforderten Voraussetzungen.

Die institutseigenen Basisdaten sowie die im
Businessplan beschriebenen und dargestell-
ten technischen und auch nicht-technischen
Ziele wurden in der Antragstellung von Pro-
kis™ mit berlicksichtigt. Mit Antragstellung im
Marz 2004 wurden Projektgesamtkosten in
Hohe von ca. € 1,5 Mio fur die Projektlauf-
zeit von drei Jahren (2004 bis 2006) geltend
gemacht, die auch weitgehend vom BMWA
genehmigt wurden.

Der Entwicklungsschwerpunkt des Business-
planes und der Prokis™-Projekte liegt auf dem
,Dinnwandigen Guss von hochfesten Guss-
werkstoffen”. Damit wird der Trend zum
Leichtbau in der Fahrzeug- und Motorenin-
dustrie, die den starksten Absatzmarkt der
GieBerei-Industrie darstellt, aufgegriffen. Zu-
dem wird man dem , Wettkampf der Verfah-
ren und der Werkstoffe" dadurch gerecht,
dass die verschiedenen Gusswerkstoffe, wie
Mg, Al und Gusseisen, aber auch GieBverfah-
ren, wie Sand-, Kokillen- und Druckguss, in

tallkorngrofien
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den Projekten abgearbeitet werden. Projekt-

schwerpunkte sind unter anderem:

@ Prozesssichere GJV-Herstellung fur Klein-
serienguss

® Komnfeinungsbehandlung  fir
Mg-Legierungen, siehe Bild 6

® Entwicklung von hochfesten Al-Gussle-
gierungen

® Moderne Thermische-Analyse-Methoden
fur die Schmelzekontrolle

® Beschichtung von Gussbauteilen

® Zerstdrungsfreie Gussteilpriifung

@ Bilddatenbank fir Gussgeflige und Scha-
densanalytik

@ Technologieoffensive fir KMU-Gief3ereien

hochfeste

Offentlichkeitsarbeit

Die geziette Offentlichkeitsarbeit ist auch fir
F&E-Einrichtungen ein zunehmend wichtiges
Marketinginstrument, um auf die Kompetenz
und das Know-how in spezifischen Bereichen
aufmerksam zu machen. Das OGI hat sich im
Jahr 2004 auf Fachmessen wie der Materia-
lica in Minchen und der Euroguss in
Numberg préasentiert. Als weiteres wesentli-
ches Marketinginstrument sind Vortrdge und
Veréffentlichungen zu sehen. Im Jahr 2004
wurden von den Institutsmitarbeitern zahlrei-
che Vortrdge bei Kongressen, Tagungen und
Symposien gehalten bzw. nachfolgende Ver-
offentlichungen im Fachschrifttum publiziert:

Veroéffentlichungen 2004:

Kaschnitz E.,, Mayer H.-P.

Der Einfluss der Formfuillungs- und
Erstarrungssimulation auf die Bauteil-
gestattung von Gussteilen

GieBerei Rundschau 51(2004) 1/2,S.7 - 10

Rockenschaub H., Pabel T., Romansky M.,
Schumacher P., Sigmund A, Wohlmuth P.
Beschleunigtes Aufschmelzen von
Magnesium-Masseln durch optimierte
Strémungsverhéltnisse

Druckguss Praxis 01/04 (2004), S. 24 — 32

Pabel T., Schindelbacher G., Rockenschaub H.
Verbesserung der mechanischen Eigen-
schaften von Al-Legierungen durch den
Einsatz von Kihlkokillen im Sandguss
Giesserei-Praxis 3 (2004), S. 95 — 98

Rockenschaub H., Pabel T.

Euroguss 2004, Druckguss im Dialog,
Nachbetrachtung

Druckguss Praxis 02/04 (2004), S. 75 — 104
Schindelbacher G.

50 Jahre Osterreichisches GieBerei-Institut —
Ruckblick auf eine wechselhafte Entwicklung
und Ausblick in die Zukunft

Giesserei Rundschau 51 (2004), 5/6, S. 82,
S. 84

Schindelbacher G.

Osterreichische GieBerei-Tagung am 22./23.
April 2004 in Leoben

Gief3en — eine innovative und nachhaltige
Technologie

Giesserei Rundschau 51 (2004), 5/6,
S.103-110
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Schindelbacher G, Pabel T., Rockenschaub H.
Effects of hipping and local chills on mecha-
nical properties of Al-alloys

Livarski vestnik, letnik 51, st. 2/2004

Schindelbacher G.

Giel3en — eine innovative und nachhaltige
Technologie

GIESSEREI 91, 07/2004, S. 75 — 80
Bauer W.

Biegewechselverhalten von Gusseisen

mit Kugelgraphit unter besonderer
Beriicksichtigung der Gusshaut, Gefige- und
Gltemerkmale

konstruieren + giessen 29 (2004) Nr. 4,
S.2-12

Schumacher P., McKay BJ.

An Investigative Study of Si Poisoning in
Al-Si Alloys Using the Metallic Glass
Technique

Solidification of Aluminum Alloys

Hrsg. Men G. Chu, Douglas A. Granger,
Qingyou Han. Copyright TMS —

The Minerals, Metals, and Materials Society
2004, S. 157 — 166.

Schumacher P., Hummer R, Nechtelberger E.
Die kontinuierliche Entwicklung des OGlI
zum Kompetenzzentrum fur GieB3ereitechnik
Giesserei Rundschau 51 (2004) Heft 5/6,

S. 107

Schumacher P, Bittner G., Kniewallner L.,
Menk W.

Dunnwandige Strukturteile fir den
Fahrzeugbau

GIESSEREI 91 (2004) N, 10, S. 32 — 38.

Herausgeber: O'Reilly K., Warren P,
Schumacher P., Cantor B.

Structural Materials: Properties, Micro-
structure and Processing: | Ith Intermational
Conference on Rapidly Quenched and
Metastable Materials

MATERIALS SCIENCE & ENGINEERING
2004, 1320 Seiten

Schumacher P., Ludwig A, Wu M.
Simulation von Transportphdnomenen bei
der Erstarrung von Gussteilen: Vorhersage
von Makroseigerungen und KorngréBen-
verteilungen

Giesserei Rundschau 51 (2004) Heft 11712,
S.212-218

Schulungen und Seminare

Die Mitarbeiter des OGI verfiigen tber ein
umfangreiches und fachgebietsibergreifen-
des Basiswissen, beginnend bei den Einsatz-
und Hilfsstoffen Uber die Schmelzmetallurgie
und Gief3technologie bis hin zum prakti-
schen Einsatz von Gussteilen und die Anfor-
derungen an diese. Dies ergibt sich aus der
Bearbeitung von F&E- sowie Eigenfor-
schungsprojekten, den technischen Beratun-
gen und auch komplexen Schadensfallanaly-
sen. Dieses Wissen wird in kompakter Form
in Schulungen und Seminaren vermittelt. Im
Jahr 2004 wurden 26 Schulungen vor Ort
bzw. teilweise am OGI durchgefihrt, wobei
insgesamt |95 Teilnehmern neben der um-

fangreichen Schulungsmappe ein Schulungs-
zertifikat Uberreicht werden konnte. Die
Schulungen wurden von den Teilnehmem
auf einer vierteiligen Bewertung zu 100%
mit gut bis sehr gut bewertet. Nachfolgende
Themenschwerpunkte, die auf die Bedirfnis-
se des jeweiligen Untermehmens bzw. der
Teilnehmer abgestimmt waren, wurden bei
diesen Schulungen behandelt:

® Al-Technologie — Grundlagen
Al-Technologie flr Schmelzer
Al-Technologie fur Konstrukteure
Mg-Technologie

Metallurgie und Werkstoffkunde von GJS
Werkstoffprifung

Metallographie der Gusswerkstoffe

Geriteinvestitionen

Im Jahr 2004 wurden rd. € 252.000~ in
neue technische Anlagen und in die Laborin-
frastruktur investiert. Neben Ergdnzungs- und
Ersatzinvestitionen an EDV-Gerdten und
Kleingerdten in den Labors Physik, Chemie,
Metallografie, stellten der Kauf einer ZWICK-
Materialprifmaschine 50kN (Bild 7), die

Bild 7: Universal Materialpriifmaschine fir Lasten
bis zu 50kN

technische Aufriistung des ZWICK-Kleinlast-
Harteprifgerdtes (Bild 8) und einer Mess-
anlage fur thermische Analysen die grof3ten
Geridteinvestitionen dar. Die Gesamtfinanzie-
rung der Investitionen (ohne Liegenschaftser-
werb und Zubau) erfolgte zu 7/8 aus Eigen-
mitteln und zu 1/8 aus Férdermitteln.

Das OGI beschritt 2004 durch die getitig-
ten Investitionen in Anlagen und Adaptie-

Bild 8: Automatische Harteeindruckvermessung

rungen der Laborrdumlichkeiten weiter kon-
sequent den Weg der partiellen Institutsmo-
dernisierung. Die nachhaltig verfolgte Strate-
gie, Investitionen in zukunftsweisende Berei-
che im Zusammenschluss mit innovativen
FFG-Projekten zu titigen, erwies sich auch
2004 als richtig. Der damit verbundene
Know-how Aufbau bewirkte bei den Ge-
schiftspartnemn und am OGI selbst einen
wesentlichen wirtschaftlichen Nutzen. Diese
seit vielen Jahren am OGI praktizierte Me-
thode sichert den Wirkungsgrad von Investi-
tionen langfristig, starkt die F&E-Kompeten-
zen fir die Industrie und fuhrt zu einer ent-
sprechenden kommerziellen Hebelwirkung
der eingesetzten Gelder aller Beteiligten.

Erl6se und Aufwendungen

Aufbauend auf die Uberaus ertragreichen
Jahre 2002 und 2003 war auch das abgelau-
fene Jahr 2004 fir das OGI durchaus erfolg-
reich. Wenn auch die Erl6s-Situation im Jah-
re 2004 gegeniber dem Vorjahr eine Re-
duktion um rd. 13 % (Bild 9) erfuhr, konnte
das Jahr 2004 trotzdem mit einem Geba-
rungsiiberschuss abgeschlossen werden, da
sich die Aufwendungen (Bild 10) gleichfalls
reduzierten.

Der Rickgang bei den Erdsen resultiert
Uberwiegend aus geringeren Fakturenerlo-
sen fur Dienstleistungen, geringeren Mit-
gliedsbeitrdgen und zum gréften Teil aus ei-
ner Reduktion bei den auBerordentlichen
Erlosen.

Aus direkt an die Auftraggeber fakturierten
Dienstleistungen erzielte das Giel3erei-Insti-
tut im Berichtsjahr Leistungseridse von rd. €
[,3 Mio. Die Auftrdge stammten von 166
Auftragspartnem, davon waren 31 auslandi-
sche Auftragspartner aus 8 Landern. Wert-
maBig kamen 51 9% der direkt fakturierten
Auftrage von 47 Mitgliedsfirmen und 49 %
von | 19 Nichtmitgliedsunternehmen.

Die vom Fachverband der GieB3ereiindustrie
fur 55 Giel3ereien eingebrachten sowie von
20 auBerordentlichen Mitgliedem bezahlten
Mitgliedsbeitrdge haben im Verhdltnis zum
Umsatz weiter abgenommen und liegen
nunmehr bei rd. 13%. Betrachtet man die
Gesamtfinanzierung, so arbeitete das Institut
zu rd. 72 % mit Eigenfinanzierung (Dienst-
leistungseridse und Mitgliedsbeitrage) und zu
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Bild 9: Gesamt Erlose

28 % mit projektgebundenen Férderungen.
Der sehr hohe Eigenfinanzierungsanteil ist
im Vergleich mit dhnlichen Forschungsein-
richtungen als sehr hoch zu bewerten.

WertmaBig konnten im Berichtsjahr rd. 72%
der Industrieauftrdge inkl. Forschungspro-
jekte (FFG, EU, BMWA) im Bereich F&E er-
zielt werden, 51 % davon kamen durch di-

e DR
Die Gieferei-Indusirie

WIETITHAFTIEAMMER
GITERRRICH

Bild 10: Gesamt-Aufwendungen

rekte Auftragserteilung aus der Wirtschaft
und 49 % aus geforderten Projekten, die
ebenfalls aus Kooperationen mit der Wirt-
schaft resultieren.

Das OGl dankt an dieser Stelle allen Férder-
einrichtungen (FFG, BMWA, SFG und Wirt-
schaftskammem), seinen ordentlichen und
auBerordentlichen Mitgliedsfirmen sowie al-

len Kunden fir die vertrauensvolle und gute
Zusammenarbeit im zurlickliegender Be-
richtsjahr.

Kontaktadresse:

OGI Osterreichisches GieBerei-Institut,
A-8700 Leoben, Parkstral3e 21,

Tel.: +43 (0)3842 43101 0, Fax: |,

E-Mail: office.ogi@unileoben.ac.at, www.ogi.at

Aus dem Fachverband der
GieBereiindustrie

Obmannwechsel im Fachverband der GieBereiindustrie

Peter Maiwald folgt Michael Zimmermann

Nach Abschluss der 3. Funktionsperiode hat
Kommerzialrat Ing. Michael ZIMMERMANN
nach nun 17 jahriger Dauer seine Obmann-
funktion in die Hiande seines Nachfolgers,
Kommerzialrat Ing. Peter MAIWALD, Ge-
schéftsfuhrer der Georg Fischer Fittings
Gesmb.H. in Traisen, gelegt. Dieser Wech-
sel erfolgte am 31.Mai 2005 anlasslich der
konstituierenden Sitzung des neuen Fachver-
bandsausschusses, der KR Ing. Peter MAI-
WALD einstimmig zum Obmann fir die
ndchste Funktionsperiode gewdhlt hat. Die
offizielle Ubergabe erfolgte dann in der
anschlieBenden allgemeinen Fachverbands-
Ausschusssitzung unter der Leitung des neu-
en Obmannes.

Dabei ergriff Zimmermann das Wort und
gab einen Ruckblick Uber seine Funktionspe-
riode, die von vielen Verdnderungen gepragt
war. Alle seine Bemihungen hatte er unter
die Pramisse gestellt, dass sein Wirken im
Rahmen des Fachverbandes allen Giel3erei-
en, ob grof3 oder klein, ob im Eisenguss

oder NE-MetallguB3 tétig, dienen sollte. In
diesen 17 Jahren seiner Obmannschaft ha-
ben sich sowohl die Branche als auch das
Umfeld gravierend verandert und es kamen
zu den bisherigen Aufgaben, wie zum Bei-
spiel den alljdhrlichen Lohnverhandlungen,
die verschiedensten neuen Herausforderun-
gen aus dem Bereich des Umweltschutzes
und des Arbeitnehmerschutzes hinzu. So
bekam mit der Branchen-Emissions-Verord-
nung der betriebliche Umweltschutz eine
neue Dimension und es musste auch ein
Branchenabfallkonzept erstellt werden. Beim
Arbeitnehmerschutz ging es um die Eva-
luierung der Arbeitspldtze und auch hierbei
bemuhte sich der Fachverband, die oft Uber-
triebenen Forderungen des Ministeriums
auszugleichen.

Zimmermann hob mit Freude und Stolz
hervor, dass er sich auf ,seinen Ausschuss"
immer verlassen konnte und dass die Gie3er
dadurch gemeinsam so manche Schwierig-
keit meistern und Erfolge erzieften konnten.

Der scheidende Obmann dankte allen Aus-
schussmitgliedern, seinen Stellvertretern und
auch jenen, die in der Zwischenzeit aus die-
sem Gremium ausgeschieden sind, sowie
den Geschéftsfihrern, DiplIng. Dr. HJ. Dichtl
und Dipl.Ing. A. Kerbl, fur lhre Hilfe und Un-
terstlitzung bei seiner Arbeit. Im besonde-
ren dankte er Dkfm. H. Machhemnd|, der in
den letzten Jahren bei den alljdhrlichen
Lohnverhandlungen die Interessen der Bran-
che mit groBem Geschick wahrgenommen
hat und nunmehr aus dem FV-Ausschuss
ausschied.

SchlieBlich sprach Zimmermann besonders
KR. Ing. Peter Maiwald seinen Dank daftir
aus , dass er bereit ist, sich dieser sicherlich
interessanten, aber auch anspruchsvollen
Aufgabe zu stellen und winschte ihm fur
seine Tétigkeit nachhaltigen Erfolg. Als sein
Stellvertreter und einfaches Ausschussmit-
glied werde er ihn stets unterstitzen und
ihm bei Bedarf auch mit Rat und Tat zur Sei-
te stehen. Zimmermann erkldrte auch seine
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KR P. Maiwald, DI A. Kerbl und KR M. Zimmerma-nn (v.ln.r)

Bereitschaft, gemeinsam mit Dir. Dipl-Ing. M.
Kloger den Fachverband bei den kinftigen
Lohnverhandlungen als Verhandlungsleiter
zu vertreten.

Darliber hinaus wird Zimmermann in Zu-
kunft auch in der Sparte Industrie als Um-
weltsprecher tdtig sein und er wird sich in
dieser neuen Funktion besonders bemihen,
im Interesse der Industrie als Koordinator
und Bindeglied zwischen den verschiedenen
Branchen zu wirken.

Als neu gewdhlter Obmann dankte KR Mai-
wald seinem Vorginger sehr herzlich fir
seine auBerordentlich erfolgreiche und lan-
ge Tatigkeit fUr die Osterreichische Giele-
reiindustrie, eine Aufgabe, der Zimmer-
mann trotz seiner Belastungen im eigenen
Betrieb viel Zeit und personlichen Einsatz
opferte. Maiwald wies darauf hin, dass er
sich bewusst sei, als Nachfolger eine schwe-
re Burde zu Ubernehmen, weil die Latte
extrem hoch liege und die Erwartungshal-
tung der Mitglieder daher naturgemal3
ebenso hoch sei. Andererseits werde ihm
aber diese Burde dadurch erleichtert, weil
hervorragende Sach- und Aufbauarbeit ge-
leistet worden sei und auBBer den aktuellen
Themen keine Altlasten vorliegen.

Von den vielen Verdiensten und Erfolgen
der Ara Zimmermann wiirdigte Maiwald be-
sonders die personalstrategische Ausrich-
tung des Fachverbandes und die Wahrung
seiner Unabhangigkeit. Dariiber hinaus habe
sich Zimmermann in seiner Funktion als
stellvertretender Vorstandsvorsitzender des
Vereins fur praktische Gie3ereiforschung im-
mer um die finanzielle Unterstitzung des
Osterreichischen  GieBerei-Institutes  OGI
bemiiht und auch seinen Mitstreitern im
Fachverband die groBe Bedeutung der ge-
meinsamen Forschungsanstrengungen naher
gebracht. Deshalb kénnen wir heute auch
stolz auf ein europaweit anerkanntes Institut
blicken, das im vergangenen Jahr sein 50
jahriges Bestehen feiem konnte.

Auch beim Zustandekommen des Koopera-
tionsvertrages zwischen dem OGI und dem
Institut fur GieBereikunde an der Montanu-
niversitit Leoben hatte  Zimmermann
groflen Anteil. Mit diesem Vertrag wurde
1997 eine Briicke zwischen Grundlagenfor-

schung und angewandter Forschung geschla-
gen, die fur die Zukunft der Branche von
gro3er Bedeutung ist.

Seit April 2001 lenkt Zimmermann gemein-
sam mit Bergrat Dipl-Ing. E. Nechtelberger
auch die Geschicke des Vereins Osterreichi-
scher GieBereifachleute VOG, eines Vereines,
der mit der Fachzeitschrift , Giesserei Rund-
schau" als Bindeglied aller in den Gief3ereien
Tétigen angesehen werden kann und sich un-
ter anderem zum Ziel gesetzt hat, das Image
dieser zwar alten aber doch sehr zukunftsori-
entierten Technologie verbessern zu helfen.

Nach der Wiirdigung der Verdienste
des scheidenden Obmannes gab KR
Ing. Peter MAIWALD ein kurzes
Grundsatzstatement iiber sein Ver-
stindnis der Aufgaben der Wirt-
schaftskammer und des Fachverban-
des sowie liber seine Zielvorstellungen
fir die vor uns liegende Periode ab
und fiihrte u.a. aus:

,In der Hauptsache geht es darum, die Rah-
menbedingungen fur die Wirtschaft, in unse-
rem Fall fir einen spezialisierten Industriezweig,
die GieBereiindustrie, mitzugestalten. Leider
haben wir oft nur wenig Mdglichketit, diese Zu-
kunft aus der Sicht dieser Interessensgemein-
schaft pro aktiv zu gestalten, weil Politiker, Be-
amte, Kunden und andere Kreise uns stets aus-
reichend beschéftigen. Keiner von uns weif3 ge-
nau, was uns im Jahr 2010 erwarten wird.
Dennoch sind Untermehmer im Regelfall Men-
schen, die sich vor der Zukunft, selbst wenn
sie noch so ungewiss ist, nicht flrchten, son-
dem sich ihr mit Engagement stellen. Unter-
nehmer sehen zwar in unsicheren Zeiten die
Risken, orientieren sich aber an den Chancen.

Sowohl die derzeitige als auch kinftige Er-
weiterungen der Europdischen Union in
Verbindung mit der zunehmenden Globali-
sierung werden unsere Rahmenbedingungen
weiter beeinflussen und stellen uns alle vor
weitere grof3e Herausforderungen.

Besondere Aufgaben in den Bereichen Bil-
dung und Forschung, nachschulische Qualifi-
kationsverbesserung inkl. der Lehrlingssituati-
on, Kreativitdt und Innovation, sowie Nach-
haltigkeit werden auf uns zukommen.

Wir GieBBer brauchen nicht nur in unserer
Wirtschaft eine starke Stimme, sondern

auch in unserer Kammerorganisa-
tion. Diese ist uns gewiss, wenn wir
mit einheitlicher Stimme auftreten.
In diesem Sinne muf3 alles unter-
nommen werden, um das aufge-
baute freundschaftliche Klima im
Fachverband bzw. in seinem Aus-
schuss unbedingt aufrechterhalten
zu kénnen.

In diesem Ausschuss gibt es schon
deshalb daflir ideale Voraussetzun-
gen, weil dessen Mitglieder Uber-
wiegend in unterschiedlichen Ni-
schen titig sind und nur in be-
stimmten Féllen ein Mitbewerber-
status gegeben ist. Diese glinstige
Konstellation ist fur eine offene und ehrliche
Kommunikation eine echte Chance, der wir
uns in Zukunft ebenso wie in der Vergan-
genheit bewusst sein sollten.

Der Fachverband ist eine Interessensge-
meinschaft, in der wir uns bemiihen missen,
jene Rahmenbedingungen als kleinsten ge-
meinsamen Nenner mitzugestalten, die wir
brauchen, um den Unternehmenserfolg wei-
ter zu entwickeln. Dieser Verantwortung
sind wir uns ebenso bewusst wie auch jener
gegeniber unseren Mitarbeitermn*.

Maiwald bekriéftigte bereit zu sein, sich fur
die gemeinsamen Interessen einzusetzen. Er
sei auch bereit, Visionen gemeinsam zu ent-
wickeln, er sei aber kein Partner, wenn es
darum geht, lllusionen nachzulaufen.

Gepragt von den durchaus positiven Erfah-
rungen der 7 Jahre seiner Fachverbandszu-
gehorigkeit steht er fur Kontinuitdt, wobei
die Aufgabe, gemeinsame Interessen zu ver-
treten, im Vordergrund steht.

Das bedeutet, dass neben dem Mitgestalten
der Rahmenbedingungen auch die Ubrigen
Schwerpunkte  feststehen. Insbesondere
sind dies:

@® das Bekenntnis zu Forschung und Entwick-
lung, insbesondere ein uneingeschranktes
Ja zum Osterreichischen GieBereiinstitut,

@ die Bewahrung der Selbstindigkeit des
Fachverbandes

® das Bestreben, alle Mitgliedsunterneh-
men, so gut wie nur moglich zu vertre-
ten, unabhédngig von ihrer GréfBe und un-
abhdngig davon, ob diese Privatgesell-
schaften sind, oder ob es sich um kon-
zemverbundene Unternehmen handelt

In einer sich stdndig wandelnden Wirtschaft
und bei den sich laufend dndernden Umfeld-
bedingungen ist es wie bei jeder Strategie
notwendig, diese in regelmdBigen Abstin-
den auf ihre Richtigkeit zu hinterfragen.

Durch eine geschickte Personalpolitik der
letzten Jahre sind die Entscheidungstrdger in
der Sparte Industrie der Wirtschaftskammer
Osterreich sowie in der Industriellenvereini-
gung weitgehend ident, weshalb wir uns
bemiihen sollten, alle Kréfte zu biindeln und
diese mdglichst gemeinsam fur die Interes-
sen der gesamten Wirtschaft einzusetzen.
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Die GieBereiindustrie Osterreichs im Jahr 2004

Die Gief3ereiindustrie hat sich im vergange-
nen Jahrzehnt strukturell weiter entwickelt
und dies nicht nur in der Fertigungstechnik,
sondemn auch bei der Bauteilgestaltung. Mo-
derne Entwicklungsmethoden, wie z.B. die Er-
starrungssimulation, aber auch die Erkenntnis,
dass die GieBereien schon in der Produktfin-
dungsphase bei den Kunden eingebunden
werden sollten, gewinnen immer starker an
Bedeutung. Qualitativ hochwertige Gusspro-
dukte mit einem entsprechend hohen F & E-
Anteil und der seit Jahren erfolgreich be-
schrittene Weg, die Produktionstiefe tUber die
Bearbeitung auszubauen bzw. auch fertige
Komponenten zu liefern, haben dazu beige-
tragen, dass im Jahr 2004 ein neuer Produkti-
onserfolg erzielt werden konnte. War in den
letzten Jahren hauptsdchlich der Bereich des
Aluminium-Druckgusses fur das Wachstum in
der Branche verantwortlich, so weist in die-
sem Jahr auch der Bereich des Eisen-Gusses
gute Zuwachsraten in der Tonnage auf. Ins-
gesamt verzeichnete die GieB3erei-Industrie
eine relativ gute Auslastung, sodass die Ge-
samt-Tonnage auf einen bisher noch nie er-
reichten Wert von 325.205 t stieg.

Parallel dazu brachte das Jahr 2004 auch dra-
matische Entwicklungen im Bereich der Kos-
tenstruktur. Praktisch alle Einsatzstoffe, allen
voran Eisenschrott, sind innerhalb des Jahres
kostenmaBig explodiert. Der Schrottpreis hat
sich verdoppelt und der Marktpreis einiger
spezieller Legierungsbestandteile, wie z.B.
Mo, hat sich verzehnfacht. Kostenvorteile im
Energiebereich, wie sie zB. durch die Strom-
marktliberalisierungen der letzten Jahre reali-
siert werden konnten, haben sich egalisiert;
vielmehr liegen die heutigen Energiekosten
deutlich Uber dem damaligen Niveau.

Dies alles hat zu einem Kostenschub ge-
fuhrt, der leider nicht im vollen Umfang an
die Kunden weiter gegeben werden konnte.
Es sind damit zwar die Umsdtze im letzten
Jahr gestiegen, jedoch nicht in dem ge-
winschten Ausmalf, wie die Kostensteige-
rung dies verlangt hdtte. Um weiter einiger-
mal3en kostendeckend arbeiten zu kénnen,
wurden vielfach Materialteuerungszuschldge
vereinbart, die jedoch erst zeitversetzt wirk-
sam werden und nur beschrankt die tat-
sachlichen Material- und Energiepreissteige-
rungen auffangen konnen.

Bei derartigen Rahmenbedingungen ist somit
eine hohe Auslastung und ein Mengen-
wachstum eine unbedingte Notwendigkeit,
um weiter wettbewerbsfahig und zukunftso-
rientiert wirtschaften zu kénnen.

GieBereibetriebe und
Beschiftigte

Die im Jahr 2004 vom Fachverband der
GieB3ereiindustrie betreuten Mitgliedsunter-
nehmen gliedem sich, bezogen auf ihre Pro-
duktion, folgendermal3en auf:

Reine Eisengiefereien 16
Reine MetallgieBereien 30
Gief3ereien, die Eisen-

und Metallguss erzeugen 7
Gesamt 53

Im Bereich der reinen EisengieBereien bzw.
gemischten Gie3ereien erzeugt | Giellerei
Temperguss, |6 Giel3ereien erzeugen Spha-
roguss und 5 Stahlguss.

Ende des Jahres 2004 gab es in Osterreich
53 industrielle GieB3ereibetriebe, gleich viele
wie im Vorjahr.

Die ausgepragte klein- und mittelbetrieb-
liche Struktur der G&sterreichischen Gief3e-
reiindustrie ist nach wie vor unverdndert:
30 Betriebe, das sind ca. 57 % der vom
Fachverband betreuten Unternehmen, be-
schéftigen weniger als 100 Mitarbeiter.

| GieBerei  mit 501—1.000 Beschéftigten
|4 Gieereien mit 201— 500 Beschéftigten
8 Giel3ereien mit 101— 200 Beschéftigten
|4 GieBereien mit 51— 100 Beschéftigten
8 Gieflereien mit 21— 50 Beschéftigten
8 Giel3ereien unter 20 Beschéftigten

53 GieBereien gesamt

Nur in einer GieBerei sind mehr als 500 Mit-
arbeiter beschaftigt.

Trotz der steigenden Produktionszahlen ist
die Beschdftigtenanzahl von 7.404 (2003)
auf 7.397 mit dem Stichtag 31. Dezember
2004 leicht gesunken.

Zum Vergleich gegenliber dem Vorjahr gibt
es im Jahr 2004 bei den Angestellten einen
Zuwachs von 3,8 % auf 1.380, bei den Fach-
arbeitern ein Minus von |,3 % auf 1.808 und
bei den angelemten Arbeitern einen Zu-
wachs von 59 % auf 3.828.

Die Zahl der Gief3erei- und Giel3ereimecha-
nikerlehrlinge ist erfreulicherweise auf 26 an-
gewachsen.

Produktion
Gesamtproduktion

Die Produktionszahlen fir 2004 und 2003
als Vergleichsbasis sind aus der Ubersichts-
tabelle ersichtlich (siehe unten):

Im Jahr 2004 ist sowohl der Eisenguss als
auch der Metallguss mengenmaBig und auch
ertragsmalig gewachsen. Dies beruht einer-
seits darauf, dass im Vergleichsjahr 2003 ein
leichter Rickgang verzeichnet wurde, wei-
ters aber auch auf der Tatsache, dass durch
die stark gestiegenen Rohmaterialpreise zu-
satzlich Matenialteuerungszuschldge notwen-
dig wurden, bzw. Preiserhdhungen in einem
leider nur zu moderaten Umfang durchge-
setzt werden konnten.

Insgesamt wurde im Jahr 2004 ein Umsatz
von ca. € I,I Md. erzielt, was eine Steige-
rung von 7,8 % gegeniber dem Vorjahr dar-
stellt. MengenmaBig wurde eine Steigerung
um 8,7 % erreicht, sodass nun in Summe
325.205 Tonnen Guss — ein neuer Hochst-
wert — erzeugt wurden.

Eisenguss

Der Eisenguss wurde um 104 % auf 194.114
Tonnen gesteigert. UmsatzmaBig wurde ein
Anstieg um 13,6 % auf ca. € 346 Mio. ver-
zeichnet. Aufgrund der stark gestiegenen Roh-
materialpreise und des extremen Kostenwachs-
tums beim Schrott misste sich wertmdBig ein
héherer Zuwachs ergeben, als er sich hier in
den Zahlen widerspiegelt. Das zeigt, dass die
Preissituation weiter hochst angespannt ist.
Praktisch alle Bereiche des Eisengusses ver-
zeichneten im Jahr 2004 ein Wachstum. Am
starksten ist der Bereich des Stahlgusses
gewachsen. Hier wurde ein Anstieg von 18,3
% auf 16287 Tonnen verzeichnet. Mengen-
maBig grofter Bereich im Eisenguss ist nach
wie vor das Duktile Gusseisen, das um
12,5 % auf 127.889 Tonnen gewachsen ist.
Positiv ist ebenfalls zu bemerken, dass es auch
einen leichten Anstieg im Bereich des Grau-
gusses gegeben hat. Hier werden wieder fast
50.000 Tonnen erreicht.

Metallguss

Der Metallguss konnte im Jahr 2004 einen
Zuwachs von 6,3 % auf 131.091 Tonnen
verzeichnen. Der Umsatz wuchs um 54 %
auf ca. € 763 Mio. Die stirksten Wachs-
tumsbereiche hierbei waren der Magnesi-
um-Guss, der um 22,4% auf 5.812 Tonnen
angewachsen ist.
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Ebenfalls positiv ist der Bereich des Alumi-
nium-Kokillengusses, der um 10,7 % auf
53482 Tonnen angestiegen ist. Alumi-
nium-Druckguss (54555 Tonnen) und
Aluminium-Sandguss (1443 Tonnen)
blieben etwa auf dem Niveau des Vorjahres.
Erfreulich ist auch die Entwicklung im
Schwermetallguss. In diesem Produk-
tionsfeld gibt es insgesamt Zuwéchse von
I'1,1 9%, wobei der Zink-Druckguss um
|6 9% zugenommen hat.

Das folgende Bild | zeigt in einem Balken-
diagramm die mengenmaBige Verschiebung
der Gusswerkstoffe seit dem Jahr 1970.

Aus diesem Bild ist der kontinuierliche Wan-
del, der sich in den letzten 30 Jahren in der
Gief3ereiindustrie vollzogen hat, gut nach-
vollziehbar. Dieser Wandel im Werkstoffbe-
reich zu den hochfesten, duktilen Gusseisen-
sorten, aber auch das stetige Ansteigen des
Leichtmetallgusses, dokumentieren die Inno-
vationen dieses Zeitraumes; eine Entwick-
lung, die nach wie vor im Fluss ist und viele
Maoglichkeiten in sich birgt.

Rohstoffpreise

Die in Bild 2 dargestellten Preisentwicklun-
gen (Durchschnittswerte) einiger fur die
Giel3ereindustrie wichtigen Rohstoffe basie-
ren auf einer Erhebung des Fachverbandes.
Dieses Bild zeigt den sprunghaften Anstieg
im abgelaufenen Jahr und vermittelt an-
schaulich die schwierige Situation, die den
GieBereien daraus erwachsen ist. Es bleibt
nur zu hoffen, dass in Zukunft die Material-
teuerungszuschldge mdglichst  vollstdndig
weitergegeben werden kdnnen und dadurch
wieder eine preisgerechte Marktsituation
eintritt, die den Betrieben ein nachhaltiges
Wirtschaften ermoglicht.

Kollektivvertragliche Regelungen

Die KV-Verhandlungen im Jahr 2004 k&nnen
als historisch bezeichnet werden. Es wurde
ndmlich die seit Jahren verhandelte Anglei-
chung der Arbeiter und Angestellten in ein
neues einheitliches Entgeltsystem (EES) ver-
einbart.

Eura priv Tanne fred Haus
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Bild 2: Rohstoffpreisentwicklung 2002 — 2004 in Osterreich

Nach lingeren Ubergangsphasen werden
somit einheitliche Lohntabellen fir Arbeiter
und Angestellte wirksam werden. Aufgrund
der Bestandsregelung wird dies jedoch in
den ndchsten Jahren dazu fihren, dass es
auf Angestelltenseite zu keiner Entlastung
kommt und durch die Angleichung der Ar-
beiter Zusatzkosten entstehen werden,
weshalb in den nichsten Jahren mit einer
weiteren Kostenbelastung im Personalbe-
reich zu rechnen sein dirfte. Langfristig ist
zu hoffen, dass durch die dadurch entste-
henden einheitlichen Strukturen und der
daraus resultierenden Gleichbehandlung im
Mitarbeiterbereich positive Fihrungseffekte
erzielt werden.

Als KV-Abschluss per November 2004 wur-
de eine Erhdhung der Ist-Gehalter und der
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Bild I: Produktionsmengen der &sterreichischen Gief3ereiindustrie, unterteilt nach Gusswerkstoffen

Ist-Léhne mit 2,5 % fir Angestelite und Ar-
beiter vereinbart.

Ausblick

Die gute Performance der Osterreichischen
GieBereiindustrie beruht auf der hohen
Qualitdt ihrer Gussprodukte und ihrer inno-
vativen Stdrke, sich als Problemldser fur die
Kunden zu etablieren. Das Entwicklungspo-
tential der Gieller liegt in der fast unbe-
grenzten freien Gestaltgebung, in der
groflen Werkstoffvielfalt mit verbesserten
Anwendungseigenschaften und in den res-
sourcenschonenden Fertigungstechnologien.
Als weitere Schwerpunkte sind der Leicht-
bau in all seinen Formen sowie der seit Jah-
ren erfolgreich beschrittene Weg, die Ferti-
gungstiefe bis hin zum Systembau zu stei-
gern, zu erwdhnen.

Impulse fur die Giel3ereien gehen vor allem
von der deutschen und europdischen

Fahrzeugproduktion und dem Maschinenbau
aus, wobei der Fokus der Geschéftstatigkeit
der GieBereien sich auf kundenindividuelle
Lésungen, wie Konstruktionsguf3, richtet. So
sorgen unsere Gusserzeugnisse meist im
Verborgenen flr einwandfreies Funktionie-
ren von Fahrzeugen und Maschinen und der
breiten Offentlichkeit ist meist nicht bewusst,
welch grof3e Bedeutung die Gussprodukte
auch in Zukunft haben werden.

Kontaktadresse: )
Fachverband der Gieferei-Industrie Osterreichs,
Wirtschaftskammer Osterreich, A-1045 Wien,
Wiedner Hauptstral3e 63, Tel: +43 (0)5 90 900
3463, Fax: +43 (0)5 90 900 279, E-Mail: giesse-
rei@wko.at, www.diegiesserei.at
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Interessante Neuigkeiten

Die Produktion von ADI - Austempered Ductile Iron -
hat im Jahr 2004 deutlich zugenommen

Einer Presseaussendung der ADI Treat-
ments Ltd., Birmingham-West Bromwich, ei-
ner Tochtergesellschaft der Hulvershom Ei-
sengiesserei GmbH & Co KG in Bocholt, hat
sich die Produktion von gegossenen Bautei-
len aus dem Werkstoff Austempered Duc-
tile lIron (ADI) im Jahr 2004 erheblich er-
hoht. Der Geschéftsfuhrer von ADI Treat-
ments, Simon Day, erkldrte, dass die Pro-
duktion seines Untermehmens gegenlber
2003 um 30 % gesteigert wurde. Der Grund
waren neue Auftrage aus Giessereien vom
europdischen Ausland.

Day verwies darauf, dass auch andere ADI
Hersteller eine Steigerung der Produktion
um ca. 30% verzeichnen. Die gesamte ADI

2004
ADI Abnehmer
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Markt fur Austempered Ductile Iron im Jahr 2004

Bemgbau und
Fonstnikton

Produktion in Grossbritanien liegt derzeit
bei ca. 6.000 Jahrestonnen.
Aufgrund von Informationen anderer ADI
Verbinde aus Ubersee schitzt Day, dass die
Produktion von ADI weltweit bei ca. 84.000
t/Jahr liegen dirfte. Davon entfallen auf Eu-
ropa ca. 14.000 t/Jahr.
Day sieht die Zukunft des Werkstoffes ADI
in Europa optimistisch und meinte:
,Unsere Partner in den USA hatten in den
letzten 10 Jahren ein stetiges Wachstum.
Der europdische Markt wird dem folgen.
Wir werden unsere Produktionskapazitdt in
den nidchsten Monaten um mehr als 50 %
erhéhen. Dadurch werden wir in der Lage
sein, die Anforderungen von neuen Kunden
aus dem Bereich Windkraft-
technik und Automobilbau zu
erfillen und neue Anwen-
dungsgebiete fir den Werk-
stoff ADI zu erschlieBen*.

Als Service-Leistung wird den
Kunden auch die Beratung in
Fragen der Anwendung von
ADI Werkstoffen angeboten.

Die Fa. ADI Treatments Ltd.
fuhrt die ADI-Wérmebehand-
lung in speziellen Behand-
lungsdfen unter kontrollierter
Atmosphdre und mit compu-
tergesteuerter  Abkihlungs-
technologie durch.

SONsHges
B

GroBter ADI-Wdrmebehandlungsofen der Welt

ADI Treatments Ltd. betreibt dafir seit kur-
zer Zeit auch den grofiten Austempering
Behandlungsofen der Welt:

® Maximale Behandlungstemperatur 1000°C
® Maximales Behandlungsgewicht 2.750 kg
® Maximaler Durchmesser 1,8 m

Diese Uber | Mio £ teure, von AFC Holcroft,
dem US-Marktfuhrer fur Warmebehandlungs-
ofen gelieferte Anlage (siehe Bild) erweitert
die Produktionsmdglichkeiten des Unterneh-
mens und ermdglichte den Abschlul3 eines
weitreichenden Vertrages zur Herstellung von
Komponenten fir die Windindustrie.

Quelle: ADI Treaments Ltd., Birmingham-West
Bromwich, Tel: + 44 121 525 0303, Fax: + 44
121 525 0404, E-Mail: mail@aditreatments.com,
www.ADltreatments.com

GrofB3raum-Rasterelektronenmikroskop fiir die Werkstoffforschung

In einer bundesweiten Ausschreibung der
Deutschen Forschungsgemeinschaft (DFG)
erhielt eine Gruppe von Wissenschaftlem
der Universitdt Erlangen-Nimberg unter
der Federfihrung von Prof. Dr. Mathias
Goken und Dr. Heinz Werner Héppel vom
Lehrstuhl fir Allgemeine Werkstoffeigen-
schaften den Zuschlag fir ein rd. zwei Mil-
lionen Euro teures GroBraum-Rasterelek-
tronenmikroskop.

Einer Aussendung der Universitdt Erlangen-
Nimberg vom 6. Juli d. ). zufolge werden
die Erlanger Forscher mit diesem neuen Ra-
sterelektronenmikroskop auch groB3e Bautei-
le, zum Beispiel ganze Turbinenschaufeln,
Kurbelwellen oder Zylinderképfe, im Mikro-
meterbereich auf mdgliche Schadigungen
untersuchen kénnen, ohne diese zerstoren
zu mussen. Die Probenkammer des Gerits

wird besonders viel Platz bieten: sie wird
etwa zwei Kubikmeter fassen, wahrend in
,hormale” Rasterelektronenmikroskope nur
zehn bis 100 Millimeter grof3e Proben pas-
sen. Eine zusitzliche Untersuchungseinheit
am Gerdt wird die Wissenschaftler in die
Lage versetzen, die chemischen Bestandteile
der Proben genau zu identifizieren. Eine wei-
tere Analysekomponente ermdglicht den
Forschern, die Kornorientierungen der kri-
stallinen Werkstoffe zu bestimmen.

In das Erlanger Rasterelektronenmikroskop
wird auBerdem weltweit erstmals eine ser-
vohydraulische Prifmaschine eingebaut wer-
den. Damit werden die Werkstoffwissen-
schaftler in der Lage sein, die Beanspruchun-
gen, denen die Bauteile in der Praxis ausge-
setzt sind, im Experiment nachzustellen, und
gleichzeitig zu untersuchen, wie dabei mikro-

skopisch kleine Verdnderungen bzw. Scha-
den im Material entstehen.

Das von der Firma VISITEC in Greves-
muhlen, Mecklenburg-Vorpommem, ent-
wickelte Grof3gerdt . wird voraussichtlich im
Frihjahr 2006 geliefert werden.

Die Deutsche Forschungsgemeinschaft fi-
nanziert insgesamt zwei solcher GrofBraum-
Rasterelektronenmikroskope in Deutschland
— eines an der Rheinisch-Westfdlischen
Technischen Hochschule (RTWH) Aachen
und eines an der Friedrich-Alexander-Uni-
versitdt Erlangen-NUmberg.

Quelle: NeMaNews 28/2005

Weitere Informationen:

Universitdt Erlangen-Nimberg, D-91058 Erlangen,
Martensstr. 5, Prof. Dr. Mathias Géken, Tel: +49
(0)9131/85-27501, goeken@ww.uni-erlangen.de
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Studien zur zukiinftigen Entwicklung im Automotiven Bereich

Die Hauptabnehmer der Giefereiindustrie
sind neben der Maschinenbauindustrie die
Automobil- und Nutzfahrzeughersteller welt-
weit. Prognosen deren zukinftiger Entwick-
lung lassen daher auch Auswirkungen auf die
GieBerei-Industrie erwarten, weshalb hier auf
zwei neuere Studien aus diesem Bereich, er-
steltt von Mercer Management Consulting,
Munchen, in Zusammenarbeit mit den Fraun-
hofer-Instituten fir Produktionstechnik und
Automatisierung (IPA) sowie fur Materialflul3
und Logistik (IML), hingewiesen werden soll.

Die neue Arbeitsteilung in der
Automobilindustrie

® Zulieferer lUbernehmen 80 Pro-
zent der Entwicklung und Produk-
tion, innovative Geschiftsmodelle
setzen sich durch

® Autohersteller konzentrieren sich
auf ihre Marken

® Umbau der Branche erhoéht EBIT-
Marge um 3 Prozent

® Europa ist der Gewinner der neu-
en Automobil-Landschaft

Miinchen — 15.12.2003 — Nach der Ein-
filhrung der Massenfertigung in den 20er-
Jahren und der ,,schlanken Produktion* in
den 80ern, befindet sich die Automobil-
produktion derzeit mitten in einem neu-
en Umbruch: Bis 2015 werden die Zulie-
fer-Unternehmen der Automobilindustrie
groBe Teile von Entwicklung und Produk-
tion von den Autoherstellern iiberneh-
men und dadurch um insgesamt 70 Pro-
zent wachsen konnen. Die Hersteller ge-
ben im selben Zeitraum 10 Prozent ihrer
heutigen Wertschépfung ab - erhohen
aber ihren AusstoB um 35 Prozent. Die
Entwicklungs- und Produktionskapazita-
ten der Autohersteller konzentrieren sich
in Zukunft auf markenpriagende Module
und Komponenten. Das ist das Ergebnis
einer aktuellen Studie von Mercer Mana-
gement Consulting und dem Fraunhofer-
Institut. Ausléser dieser Entwicklungen
sind einerseits neue Technologien, zuneh-
mende Fahrzeug-Komplexitit und explo-
dierende Modellvielfalt, die Entwicklung
und Produktion erheblich verteuern. An-
dererseits bieten Service und Dienstleis-
tung attraktivere Investitionsmoglichkei-
ten fiir die Autohersteller als die Produk-
tion. Der Fokus der Studie liegt auf einer
exakten Modellierung der neuen Struktu-
ren und Arbeitsteilung in Entwicklung
und Produktion sowie auf neuen Ge-
schiftsmodellen und Zusammenarbeits-
formen fiir Zulieferer und Autohersteller.

Mit 8,8 Millionen direkten Arbeitspldtzen bei
Herstellern und Zulieferermn erwirtschaftet die
Automobilindustrie 15 Prozent des Welt-
Bruttosozialprodukts. Auch in Zukunft wird

sie zu den wichtigsten Wirt-
schaftszweigen gehdren. Die
automobile  Wertschdpfung

WeartzchépfungWertschidplfungsantell Aatomohilhorstellier
(it i, dudoreoheresdckiuneg - prod virhon, Lt Vehicdan|

in Entwicklung und Produkti- i rr“:::kz
on (ohne Verkauf, Ersatzteil- a7 i i
geschdft und Service) wird in

den ndchsten 12 Jahren jahr-

lich um 2,6 Prozent wachsen, e

von heute 645 Milliarden s
Euro auf 903 Milliarden Euro L i
im Jahr 2015 (Bild 1). In die- Charaltlin)
sem Zeitraum wird die Bran- 05

che weltweit 2.000 Milliarden

Euro investieren, die jéhrliche

Autoproduktion  wird  von m

heute 57 Millionen Stick auf s -;Ia GEM

76 Millionen steigen. Das ist

die Prognose der aktuellen ) Zais

Studie ,Future Automotive Bjd |-

Industry  Structure  (FAST)
2015" von Mercer Manage-
ment Consulting und den
Fraunhofer-Instituten fir Pro-
duktionstechnik und Automatisierung (IPA)
sowie fur Materialfluss und Logistik (IML).

Der groB3e Trend heiB3t Marke

Autos sind emotional aufgeladene Marken-
produkte, bei denen das Image ebenso
wichtig ist wie die Funktion oder das Preis-
/Leistungsverhdltnis. Dieser Trend wird sich
bis zum Jahr 2015 noch verstarken. Fur die
Automobilhersteller heil3t das: Markenmana-
gement riickt noch stérker ins Zentrum ih-
rer Aufgaben. Sie konzentrieren sich mehr
und mehr auf markenspezifische Elemente
wie Design, Markenerlebnis und Servicestra-
tegien sowie auf Funktionen und Technolo-
gien, die das Markenprofil pragen. Nur so
kénnen sie ihre Marken im Wettbewerb
langfristig differenzieren. Die Folge ist eine
deutliche Verdnderung des Selbstverstand-
nisses und der Rollen in der Branche: Auto-
hersteller werden zu High-Tech-Markenar-
tiklern, ihre Zulieferer Ubernehmen schritt-
weise alle die Aufgaben im Fahrzeugbau, die
nicht markenpragend sind.

Automobilzulieferer werden
zum Wachstumsmotor

Das Segment der Automobilzulieferer mit
Untermehmen wie Bosch, Continental, Del-
phi, Johnson Controls, Lear, Magna, Siemens
VDO Automotive, ThyssenKrupp, Visteon,
ZF Friedrichshafen und anderen wird bis
2015 um 70 Prozent wachsen: Von heute
417 Milliarden Euro erhoht sich ihre Wert-
schopfung auf 700 Milliarden Euro. Um die-
ses enorme Wachstum bewaltigen zu kon-
nen, mussen die Zulieferer bis 2015 zusitz-
lich 3,3 Millionen neue Arbeitsplitze welt-
weit aufbauen. Dabei handelt es sich Uber-
wiegend um qualifizierte Arbeitsplatze, was

Wertschopfungsentwicklung 2002 bis 2015

Die Gesamtwertschopfung wachst um dber 250 Milliarden Euro.
Der Wertschépfungsanteil der Automobilhersteller sinkt von 35%
auf 23%, der der Zulieferer steigt von 65% auf 77%.

sich schon daran zeigt, dass ca. 30 Milliarden
Euro an zusitzlicher Wertschépfung in der
Vor- und Serienentwicklung der Zulieferer
entstehen werden.

Alle Module des Autos werden von dem
Wachstumsschub  profitieren kénnen, be-
sonders aber Elektrik und Elektronik. Hat
das Durchschnittsauto heute Elektrik und
Elektronik im Wert von 2.220 Euro an Bord,
so werden es im Jahr 2015 4.150 Euro sein.
Da gleichzeitig auch die Produktionsmengen
steigen, erhoht sich die Wertschopfung bei
Elektrik und Elektronik weltweit von 127
Milliarden Euro auf 316 Milliarden Euro. Al-
leine bei den Autoherstellern bedeutet das
einen Zuwachs der derzeitigen Elektrik-
/Elektronik-Wertschépfung um 157 Prozent
auf dann 52 Milliarden Euro — obwohl die
Zulieferer den Lowenanteil von 85 Prozent
an sich ziehen werden. Insgesamt entstehen
dadurch allein in Europa in der Fahrzeuge-
lektronik mehr als 600.000 neue Arbeitsplat-
ze. Auch bei Karosseriestruktur und An-
triebsstrang wird es ein deutlich Uberdurch-
schnittliches Wachstum geben.

Innovative Formen der
Zusammenarbeit verbessern
EBIT-Marge um 3 Prozent

Die etablierte Hierarchie von Automo-
bilherstellern und Zulieferemn der ersten
und zweiten Ebene bleibt auch 2015 die
dominierende Form der Zusammenarbeit.
Allerdings wird sie nur noch 65 Prozent der
automobilen Wertschépfung betreffen. Eine
Reihe neuer Geschdftsmodelle wie System-
kooperationen, Produktionskooperationen,
Engineering-Dienstleister, Spin-Offs  oder
Auftragsfertigung werden die Zusammen-
arbeit in der Branche erheblich verdndem,
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so dass die Gesamtwertschopfung bis 2015
um mehr als 250 Milliarden Euro waéchst.
Die Studie identifiziert zudem mehr als
20 neue Zusammenarbeitsformen, mit de-
nen sich eine neue Qualitdt in der Zusam-
menarbeit zwischen Automobilherstellern,
Zulieferern und Dienstleistern  erreichen
ldsst.

Werden diese neuen Zusammenarbeitsfor-
men konsequent und gemeinsam umgesetzt,
so versprechen diese erheblich bessere Ren-
diten als die traditionellen Formen der Zu-
sammenarbeit: Im Durchschnitt der letzten
10 Jahre lag die EBIT-Marge der Automobil-
hersteller bei 4,8 Prozent, die der Top-Zu-
lieferer bei 6,5 Prozent. Die Ergebnisse der
Mercer ,,FAST"-Studie legen nahe, dass bei
Fortfihrung der traditionellen Zusammenar-
beitsformen die Margen gravierend unter
Druck geraten werden. Innovative Ge-
schiftsmodelle in Verbindung mit einer neu-
en Qualitdt in der Zusammenarbeit werden
dieser  Margen-Erosion  entgegenwirken.
Mercer und Fraunhofer haben deren Einfluss
in einem Branchengeschaftsmodell simuliert
und Kosteneinsparungen zwischen 600 und
1.000 Euro je Fahrzeug emmittelt. So kénnen
Autohersteller und Zulieferer eine um etwa
3 Prozent bessere EBIT-Marge erzielen und
die Kapitalrendite (ROCE) um 4 bis 10 Pro-
zent steigern.

Die neue Arbeitsteilung der
Branche

Der Konzentrationsprozess der Branche
verlangsamt sich. Die derzeit 5.500 Zuliefe-
rer werden sich bis 2015 auf etwa 2.800
verringem, und von den |2 unabhingigen
Automobilkonzernen BMW, DaimlerChrys-
ler, Fiat, Ford, GM, Honda, Porsche, PSA
Peugeot Citroén, Renault/Nissan, Rover,
Toyota und Volkswagen werden dann ver-
mutlich noch 9 bis 10 eigenstdndig sein. Die
Automobilhersteller werden sich in Zukunft
viel stiarker den Aufgaben widmen, die der
Produktion nachgelagert sind: Vertrieb, Ser-
vices und Kundenbetreuung. Fur die Kon-
zentration auf dieses so genannte ,,Down-
stream"-Geschift spricht eine Reihe von Ar-
gumenten:

= —

ks W . T

® Kundenkontakt und Ima-

ge werden zu den ent- =
scheidenden Erfolgsfakto- -
ren im Wettbewerb der = -
Marken. Hohe internatio- Ta
nale Produktionsstandards  eesassssmsm.
und eine immer schneller -
veraltende Technik bieten = == #
— iR,

ein immer geringer wer-
dendes Differenzierungs-
potenzial bei den Produk- e
ten. Die Markendifferen- =
zierung wird deshalb zu- gjq 3.
nehmend im Markener-
lebnis gesucht.

® , Downstream"-Investitio-
nen in Vertrieb und Servi-
ces haben einen geringe-
ren Kapitalbedarf als Investitionen in neue
Technologien und Produktionsanlagen
und versprechen eine deutlich bessere
Rendite — zumal die Kapitalintensitdt der
Automobilindustrie im Vergleich zu ande-
ren Branchen sehr hoch ist.

® 800 Millionen Fahrzeuge im Markt bilden
ein bisher nur ungenligend ausgeschopf-
tes Reservoir an Geschifts- und Kunden-
bindungsmdglichkeiten.

Bei zunehmender Konzentration der Auto-
mobilhersteller auf das ,Downstream*-Ge-
schéft verlagemn sich Entwicklung und Pro-
duktion zunehmend in die Zuliefer-Industrie.
Bereits heute entwickeln und bauen die
Hersteller ihre Autos nur noch zu 35 Pro-
zent selbst — pro ,,Durchschnittsauto” be-
tragt die Eigenleistung derzeit noch 4.000
Euro. Bis zum Jahr 2015 wird sie auf 2.670
Euro oder 23 Prozent sinken, der Rest wird
durch Zulieferer und Dienstleister erbracht.
Besonders betroffen von dieser Entwicklung
sind Karosserie, Blech, Lackierung und Fahr-
werk. Auch aus der Fertigung und Montage
von Modulen werden sich die Autoherstel-
ler noch weiter zurlickziehen. Die Vor- und
Serienentwicklung der Hersteller bleibt mit
einem Umfang von etwa 30 Milliarden Euro
nahezu konstant. Nur in die Automobilelek-
tronik werden die Automobilhersteller auch
in Zukunft kréftig investieren. Insgesamt
wadchst damit die ,,Abhdngigkeit" der Auto-
hersteller von ihren Zulieferem weiter.

e 1 i e Autohersteller
konzentrieren sich
E— auf ihre Marken-
& Merkmale

Welche Bereiche der Pro-
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Bild 2:

Die Marke bestimmt, wie viel Eigenleistung die Hersteller erbringen
Vor allem Massemarken reduzieren ihre heutige Eigenleistung,
wiahrend Premium-Marken ihre Eigenleistungen rund um die mar-

kenpragenden Komponenten deutlich ausbauen.

duktion ausgelagert werden,
wird zunehmend von der
Positionierung der Automo-
bilmarken bestimmt: 80 Pro-
zent der von Mercer befrag-
ten Top-Manager erwarten,
dass sich die Eigenwert-
schopfung  der Hersteller
zukidnftig konsequent aus der
Marken- und Produktdiffe-
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Regionale Verinderungen in der Wertschopfung der Automobilindustrie
Die am stdrksten wachsenden Méarkte sind China, Indien und Stidame-
rika. Europa erreicht den hochsten absoluten Zuwachs und wird welt-
weit fihrende Automobil-Region. In den NAFTA-Staaten und Japan
kommt es zu dramatischem Abbau der Hersteller-Eigenleistung.

renzierung ableiten wird. In der Studie wer-
den aus 70 Marken Cluster entlang der Di-
mensionen Premium/Masse, Sport/Komfort
und Preis/Quialitdt gebildet. Sie zeigen, wie
sich Unterschiede im Markencharakter auf
die erbrachte Wertschdpfung auswirken. So
wird das Cluster Premium/Qualitat/Sport
mit Marken wie Audi oder BMW eine um
25 Prozent hohere Eigenwertschépfung bei-
behalten als das Cluster Masse/Preis/Kom-
fort mit Marken wie Daihatsu, Kia oder Ro-
ver.

In dieser Auswertung zeigt sich, dass nur
wenige Automobilhersteller ihre Eigenlei-
stung bis 2015 in absoluten Zahlen erhhen
werden. Vor allem Massenmarken bauen
heute noch erbrachte Eigenleistung um bis
zu 30 Prozent ab (Bild 2). In Summe ver-
ringert sich deren absolute Eigenleistung um
|5 Prozent. Dies betrifft Marken wie Chrys-
ler, Ford, Citroén oder Nissan. Premium-
Marken wie Audi, BMW oder Mercedes-
Benz werden ihre Wertschopfung dagegen
gezielt erhdhen. Zudem mussen alle Mar-
ken die zu managende Fremdleistung deut-
lich erhdhen, in einigen Féllen sogar mehr
als verdoppeln.

Europa steigt zur wichtigsten
Automobil-Region auf

Regionen mit Uberdurchschnittlichem Wachs-
tum sind vor allem China, Indien und Europa.
Das Wachstum der chinesischen Produktion
wird jedoch oft Uberschitzt. Heute werden
dort 1,8 Prozent der weltweiten automobilen
Wertschdpfung erzielt, 2015 werden es 4,8
Prozent sein. In absoluten Zahlen ist Europa
der Gewinner des ndchsten Jahrzehnts: Von
heute 204 Milliarden Euro Wertschopfung
wachst die Region auf 318 Milliarden, der ak-
tuelle Anteil von 30 Prozent an der Welt-Au-
tomobilproduktion  kann leicht ausgebaut
werden (Bild 3).

Mit dem absoluten Zuwachs von | 14 Milli-
arden Euro Ubemimmt Europa die welt-
weite Flhrung bei der Entwicklung und
Produktion von Automobilen. Es Uberholt
die NAFTA-Region deutlich, die ihre Wert-
schépfung bis 2015 nur geringflgig von 227
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Beschiftigungsentwicklung in der Automobilindustrie
Die Zulieferer wachsen stark, aber bei den Automobilherstellern
geht die Beschiftigung weltweit leicht zurlick. Am stdrksten betrof-

fen sind NAFTA und Japan. Europa profitiert.

auf 267 Milliarden Euro ausweiten kann.
Japan wird als Produktionsstandort stag-
nieren. Die neuen Werke und Entwicklungs-
zentren der japanischen Hersteller entste-
hen in Europa und den USA. Dieser Erfolg
der europdischen Automobilindustrie ist ei-
nerseits auf die hohe Innovationskraft der
Europder zurlickzuflhren, andererseits auf
ihre dominierende Stellung bei Premium-
Marken und deren hohes Wachstum.

Der europidische Zuwachs bei der Automo-
bilproduktion und -entwicklung schldgt sich
auch in den Arbeitsplatzen nieder (Bild 4).
Bis 2015 werden [,2 Millionen neue Ar-
beitspldtze alleine in Europa neu entstehen.
Dieses Szenario ist allerdings nur giltig,
wenn sich die Rahmenbedingungen fur Au-
tomobilabsatz und Beschéftigung in Europa
nicht weiter verschlechtern, denn eine so in-
ternationale Industrie kann ihre Investitionen
in neue Werke und die dazu gehdrenden
Arbeitspldtze auch zu grof3en Teilen ins
Ausland verlagem.
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Konsequenzen fiir
die Unternehmens-
strategien

Die geschilderten  Umwal-

e zungen in der Automobil-
w w Dbranche (Bild 5) haben
B = auch enorme Auswirkungen
e auf die strategischen Aufga-
e ben der Untemehmen in

#  den ndchsten Jahren:

® Die Premium-Marken
werden zu den Leitbildern
ihrer Konzerne. Hier sind
die Kernkompetenzen
angesiedelt, hier wird der
Management-Nachwuchs
ausgebildet. Technik und
Know-how flieBen von
den Premium-Marken zu
den Massenmarken.

® Jede Marke bendtigt kinftig eine klare
Wertschopfungsstrategie, in der das Ei-
genleistungsprofil und die dazu notwendi-
gen Kompetenzen, Kapazitdten und Part-
nerschaften festgelegt sind.

® Die meisten Automobilhersteller haben
bereits eine Modulstrategie eingeleitet.
Sie schafft klare Schnittstellen zu den Zu-
lieferern und erméglicht flieBende Uber-
gdnge der Modell- und Innovationszyklen.

® Enge Netzwerke aus Herstellern und Zu-
lieferern entstehen. Entscheidend wird es
sein, frihzeitig die richtigen Partner an
sich zu binden. Die gemeinsamen Ziele
mUssen klar sein, ebenso wie die Rollen-
verteilung, um eine neue Qualitdt in der
Zusammenarbeit zu schaffen.

® Automobilhersteller missen frih Erfolg

versprechende  Geschdftsmodelle  im

Netzwerk identifizieren und ausbauen,

um Wettbewerbsvorteile zu erlangen.

Zudem mussen strategische Kompetenz-

felder gezielt gestdrkt und Randbereiche
in zukunftsweisende Koope-
rationen eingebracht wer-
den.

® Komponentenwerke der
Hersteller werden zu di-

rekten Konkurrenten der
Zulieferer. Sie arbeiten fur
konzerneigene Marken wie

fur konzemfremde. Lang-

fristig werden sie als Kom-

] ponentenwerke der Auto-
- mobilhersteller nur Gberle-
s ben, wenn sie Trager stra-
tegisch wichtiger Konzem-

kompetenzen sind.
11 1]

EEn AR @ Die  Zulieferer werden

kinftig die Hauptlast der

10 vakn FLii]

Bild 5:
Konsolidierung in der Automobilindustrie

Der strukturelle Wandel fihrt zu einem anhaltenden Konsolidie-
rungsprozess. Bis 2015 wird sich die Zahl der Zulieferer auf ca.
2.800 halbieren und von den 12 unabhdngigen Automobilherstel-

lern werden dann nur noch 10 eigenstdndig sein.

e Investitionen tragen. Aber
bereits heute ist ihre Ei-
genkapitalausstattung  un-
genligend. Losungen bie-
ten Borsengdnge, Einstieg
von  Investorengruppen

oder Anschubhilfen seitens der Autoher-
steller. Zulieferer missen rechtzeitig be-
ginnen, Finanzierungsstrategien zu erar-
beiten.

® In Premium-Fahrzeugen machen Elektrik
und Elektronik schon heute mehr als die
Halfte des Fahrzeugwerts aus. Weder
Hersteller noch Zulieferer haben bisher
ausreichende Strategien entwickelt, um
der Bedeutung fur den Entwicklungspro-
zess und dem zu erwartenden Wachs-
tum von 189 Milliarden Euro bis 2015
gerecht werden zu kdnnen.

Eckpunkte der neuen
Arbeitsteilung

® Nach Massenproduktion in den 20er-Jah-
ren und ,schlanker” Produktion in den
80ern vollzieht sich jetzt eine weitere
Produktionsrevolution.

® Die Wertschopfung der Automobilher-
steller reduziert sich auf Komponenten
mit hoher Bedeutung fir die Marke.

® Massenmarken werden ihre Wertschop-
fung stirker reduzieren als Premium-Mar-
ken, die mehr exklusive Eigenschaften
bendtigen.

® Zulieferer und Dienstleister Ubernehmen
grof3e Teile von Entwicklung und Produk-
tion und kénnen ihre Umsidtze bis 2015
fast verdoppeln.

® Das traditionelle Rollenverstiandnis Her-
steller — Zulieferer hat ausgedient. Zu-
nehmend entstehen neue Zusammenar-
beitsformen.

® Die neue Qualitdt der Zusammenarbeit
verbessert die EBIT-Margen um etwa 3
Prozent und die Kapitalrendite um etwa
4 bis 10 Prozent.

Hintergrund zur Studie

Die Studie ,Future Automotive Industry
Structure (FAST) 2015" basiert auf 60 Inter-
views mit Entscheidern der ersten und zwei-
ten Ebene bei Automobilherstellern, Zuliefe-
rermn und Dienstleistern sowie einer umfang-
reichen Analyse aller verfigbaren Daten-
quellen und der Modellpolitk der Marken.
Alle 70 wesentlichen PKW-Marken wurden
analysiert und ihre markenprdgenden Fahr-
zeugmodule und  Wertschopfungsschritte
identifiziert. Eine auf Szenarien beruhende
Modellierung des Wertschdpfungssystems
2002 bis 2015 bildet die Grundlage der Vor-
aussagen fur Automobilhersteller und Zulie-
ferer, bezogen auf Marken, Fahrzeug-Clu-
ster, Fahrzeugmodule, Wertschdpfungsstu-
fen und Regionen. Die Studie erlaubt detail-
lierte Aussagen zur Entwicklung einzelner
Segmente und Regionen. Daneben wurden
mehr als 20 neue Zusammenarbeitsformen
identifiziert, mit denen sich eine neue Qua-
litdt der Zusammenarbeit von Automobil-
herstellern, Zulieferern und Dienstleistem
realisieren lasst.
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Nutzfahrzeug-Prognose 2015

® Die Branchenprofitabilitit ist Gber
den Konjunkturzyklus unzureichend

® Weitere Konsolidierung der Nutz-
fahrzeugbranche absehbar

® Die fokussierten Hersteller sind
heute die Gewinn-Champions

@ Internationalisierung und Umbau
der Geschiftsmodelle bieten Chan-
cen zum Wertwachstum

Miinchen — 04.05.2005 — Trotz der guten
Bilanzen, die die Nutzfahrzeugbranche
derzeit prasentieren kann, verdient die
Mehrzahl der westeuropidischen Herstel-
ler iiber den Konjunkturzyklus gesehen
kaum ihre Kapitalkosten. Die Ursachen
liegen in strukturellen Branchenproble-
men: Der westeuropdische Heimat-
markt wachst kaum, das Neugeschift ist
weitgehend unprofitabel und die Her-
steller leiden unter hohen Fixkosten. Die
aktuelle Studie ,,Commercial Vehicles
2015 von Mercer Management Consul-
ting analysiert Branchentrends und skiz-
ziert Losungsmodelle. Aussichtsreiche
Strategien fiir die westeuropiischen
LKW:-Hersteller sieht die Studie in einer
weiteren Internationalisierung, operati-
ven Verbesserungen und in strukturellen
Verianderungen der Geschiftsmodelle.

In den letzten Monaten konnten Nutzfahr-
zeughersteller beeindruckende Umsatz- und
Gewinnsteigerungen vermelden. Doch die
aktuelle Mercer-Studie ,,Commercial Ve-
hicles 2015" zeigt, dass diese guten Zahlen
primdr auf ein Konjunkturhoch zurlickzu-
flhren sind, das die stark zyklische LKW-
Branche noch bis zum Jahr 2006 befligeln
wird. Betrachtet man den gesamten Zyklus
von 2002 bis 2009, so steigt der Absatz in
Osteuropa und Nordamerika mit knapp
sechs Prozent sehr deutlich, wahrend das
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Bild I:
LKW-Absatz

Im Jahr 2009 werden weltweit mehr als 1,9 Millionen LKWs verkauft.
In Westeuropa stagniert der Markt fir Nutzfahrzeuge, wahrend er in
den Emerging Markets und den NAFTA-Staaten wachst.

2T

Siid-
arerika

Wachstum in  Asien und
Stidamerika nur etwa 2,5
Prozent betrdgt. In Westeu-

Entwicklung dor Marktanteile in Westouropa
okl amiade % Prozem: LW =~ 61

ropa dagegen stagniert der 0 160 %

Markt mit einem jdhrlichen 3% 1% Sonstigs
Plus von lediglich 0,7 Prozent 0% LLE Seania

(Bild ).

Auch bei den Marktanteilen iifig % THCERE LIS
bewegt sich wenig. In den 9% 5% MAN
letzten Jahren schaffte es

kein  Hersteller,  seinen

Marktanteil signifikant zu ver- " okl i
gréBBem — trotz zahlreicher

angekindigter Initiativen ver- % e Marcedis-Bans
schiedener Marken. Vielmehr

schldgt sich der Kampf um

Marktanteile in niedrigen Ge- S it Ranauk
winnen nieder. Die EBIT- il i Vaibiy
Marge der vier grofiten eu-

ropdischen Hersteller Daim- 200z 20078

lerChrysler,  Volvo/Renautlt, Bild 2:

Marktanteile

Fiat/IVECO und MAN liegt
Uber den gesamten Zyklus
gesehen nur bei drei Pro-
zent. Viele Hersteller haben ihre Geschifts-
modelle noch nicht konsequent genug an
die verdnderten Bedingungen eines immer
reifer werdenden Marktes angepasst. Die
Unternehmen mdissten jetzt die starke kon-
junkturelle Phase der ndchsten ein oder
zwei Jahre nutzen, um sich fur die kommen-
den Herausforderungen zu risten.

Weitere Internationalisierung
ist Pflicht

Europa verliert als Absatzregion immer wei-
ter an Bedeutung. Im Jahr 2009 werden von
den weltweit mehr als 1,9 Millionen verkauf-
ten LKWs voraussichtlich nur 312.000 in
Westeuropa abgesetzt, gegeniber 800.000
verkauften LKWs in Asien und 545.000 in
Nordamerika (Bild 2). Wich-
tige Randmérkte im globalen
Geschift sind Osteuropa —
mit einem Potenzial von
160.000 LKWs im Jahr 2009
— und Stdamerika mit rund
100.000 Einheiten. Die Be-
deutung des Osteuropa-
Booms fir die Hersteller
wird nach Uberwiegender
Ansicht der von Mercer be-
fragten Experten oft Uber-
schitzt. Die Region wichst
zwar kréftig, aber die absolut
erreichbaren Stiickzahlen
sind im Vergleich gering.

Die Mercer-Studie zeigt: Eine
starke Prdsenz in den auBler-
europdischen Wachstumsre-
gionen st fur die Nutzfahr-
zeughersteller  ein Muss.
Zwar wird Asien in den

m ELE]

Die Marktanteile der Nutzfahrzeughersteller verschieben sich in den
ndchsten Jahren kaum.

ndchsten fUnf Jahren schwidcher wachsen als
Osteuropa oder die NAFTA-Staaten, aber
bereits mittelfristig kann kaum ein Hersteller
ohne die hier zu erwartenden Wachstums-
impulse auskommen. ,,Unsere Studie macht
deutlich, dass die Internationalisierung auch
weiterhin zu den Top-Prioritdten der Unter-
nehmen gehdren muss”, so Mercer-Berater
Krenz. ,,China spielt dabei sicher eine zentra-
le Rolle. Es besteht aber die Gefahr, dass
der gegenwidrtige China-Hype Wachstums-
chancen in anderen Regionen Uberdeckt.”
Probleme der Intemationalisierung sieht die
Mercer-Studie vor allem in der Verfugbar-
keit leistungsfahiger Lieferanten, in der
Know-how-Absicherung (vor allem in Chi-
na) und im Aufbau der notwendigen
flichendeckenden Serviceorganisationen.

Raum fiir operative
Verbesserungen

Die Mercer-Studie empfiehlt den Herstel-
lern, die derzeit gute Ertragslage nicht nur
fur regionale Expansionskonzepte, sondem
auch fur eine weitere Optimierung ihres Ge-
schiftsmodells zu nutzen. Effizienzsteige-
rungspotenziale liegen in Verwaltung, Ent-
wicklung, Beschaffung, Produktion und Ver-
trieb. Gerade im Vertrieb mUssten direktere
Prozesse implementiert, Strukturen gestrafft
und die Vertriebssteuerung optimiert und
damit die Kundenndhe und die Schlagkraft
am Markt verbessert werden.

Dariliber hinaus ist der Einsatz systemati-
scher Methoden der Markt- und Kunden-
forschung, so das Ergebnis der Studie, bei
vielen LKW-Herstellern im Vergleich zu an-
deren Investitionsglterbranchen unterent-
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Uberdenken. Dabei sollten
auch  Modelle  geprift
werden, bei denen die
Hersteller ihre Kontrolle
Uber den Service abgeben
oder sie mit einem Wett-
bewerber teilen.

Auch im Vertrieb sind
grundlegende  strukturelle
Anderungen erforderlich.
a0 Die Entwicklung zu immer
groBeren und damit pro-
fessioneller einkaufenden
Fuhrunternehmen  erfor-

10

Bild 3:
Servicenetze

Alle europdischen Hersteller haben heute ein umfassendes, weitgehend

markenexklusives Servicenetz.

wickelt. LKW-Hersteller haben meist nur
wenige harte’ Informationen Uber die Kun-
denpréferenzen. So wissen sie beispiels-
weise nicht, ob den Kunden eine hohere
Servicenetzdichte wichtiger ware als schnel-
lere Lieferzeiten und wie viel den Kunden
diese Verbesserungen wert wadren. Damit
fehlen ihnen die Daten flr ihre strategi-
schen Investitionen.

Zwar ist in den Vertriebszentralen der
LKW-Hersteller die Erkenntnis gereift, dass
die Kundenentscheidungsmatrix noch we-
sentlich mehr umfasst als nur Produkt und
Preis — zum Beispiel auch die Finanzierungs-
kosten, die Verfligbarkeit, die Auslastung
oder den Wertverlust — und dass ein sehr
viel tieferes Verstandnis der Kunden not-
wendig ist, um einen echten Wettbewerbs-
vorteil erringen zu kénnen. Bei der vertrieb-
lichen Umsetzung dieser Erkenntnisse aus
dem operativen Verkaufsprozess ,beim
Kunden' tun sie sich aber noch sehr schwer.

Profitabilitit von Vertrieb und
Service absichern

Mit dem Verkauf von Neufahrzeugen, der in
der Regel Uber enorm aufwandige und ko-
stenintensive Vertriebsstrukturen erfolgt, ver-
dienen die Hersteller heute kein oder nur
wenig Geld. Die wichtigste Ertragsquelle der
Nutzfahrzeugbranche liegt im Vertrieb von
Originalteilen. Das profitable Ersatzteilge-
schift gerdt jedoch durch Kopien und
Grauimporte  zunehmend unter Druck.
Gleichzeitig haben in den letzten Jahrzehnten
die groBere Zuverldssigkeit der Fahrzeuge
und die immer ldnger werdenden Wartungs-
intervalle fir eine drastische Verringerung
der Servicestunden pro LKW gesorgt. Dies
konnte nicht durch das Wachstum des Fahr-
zeugbestands aufgefangen werden. In der
Folge drohen die Servicenetze defizitdr zu
werden. Dennoch ist das Servicenetz ein
wichtiges strategisches Asset der LKW-Her-
steller. Zu den zentralen strategischen Aufga-
ben der ndchsten Jahre gehdrt, das bisherige
Konzept der Servicenetze (Bild 3) neu zu

Searas

dert es, dass der her-
kdmmliche  Flachenver-
trieb durch ein professio-
nelles Key-Account-Mana-
gement und durch bran-
chenspezifische Vertriebs-
ansdtze ergdnzt wird. Darlber hinaus muss
die Nutzfahrzeugbranche durch optimierte
Strukturen auf Hersteller- und Importeurs-
ebene die Wirtschaftlichkeit ihrer Vertriebs-
systeme verbessem.

Voo  OAF

Eine weitere, bisher zu wenig genutzte
Chance sieht die Studie im Gebrauchtwa-
genmarkt. Das Gebrauchtgeschidft hat nicht
nur das Potenzial, vom kostspieligen An-
hangsel des Neuwagenverkaufs zu einem
wichtigen Umsatztrdger zu werden. Es ist
auch ein Geschidft mit hoher strategischer
Bedeutung fur die Entwicklung von neuen
Markten. Voraussetzung ist jedoch ein eigen-
stdndiges Gebrauchtwagen-Geschaftsmodell
mit einer vorausplanenden und internationa-
len Gebrauchtwagendisposition und -ver-
marktung.

Vom Lastwagenhersteller
zum Integrator und
Mobilititsdienstleister

Die Mercer-Studie identifiziert die langfristi-
gen Trends im LKW-Geschift und zeigt,
wohin sich die Strategien der Hersteller in
Zukunft entwickeln mussen: vom heutigen
Fokus auf Technik und Produktion in Rich-
tung Kunde und héherwertige Dienstleistun-
gen (Bild 4). Das erfordert
neue Geschdftsmodelle, die
fir mehr Differenzierung im
Wettbewerb sorgen und
neue, gewinntrachtige Ge-
schéfte erschlief3en.

Boispiil IWECD

Die Geschdftsmodelle der
Nutzfahrzeughersteller sind
heute extrem anlagen- und
damit kapitalintensiv. Dies
liegt vor allem an der immer
noch sehr hohen Wert-
schopfungstiefe in der Pro-
duktion. Laut Mercer-Studie

T 28
Firserufbrrid .
Wwangen

die Kostenposition hatten. Dies ist aber
heute nicht mehr der Fall. Insofern titen die
Hersteller gut daran, ihre Wertschopfungs-
tiefe radikal zu verringem und beispiels-
weise Tanks, Achsen sowie andere Kompo-
nenten und Subsysteme, die in den Augen
der Kunden austauschbar sind, fremd zu
beziehen.

Das dartber frei werdende Kapital sollte in
Aktivitdten investiert werden, die ndher am
Kunden sind, wie der Vertrieb, oder in das
Angebot hoherwertiger Dienstleistungen.
Derzeit ist das Dienstleistungsspektrum der
LKW-Hersteller in hohem Male vergleich-
bar: Fir den Kunden bestehen jedoch spir-
bare Unterschiede in der Qualitit und Pro-
fessionalitdit der erbrachten Leistungen in
Vertrieb und Aftersales, die in Zukunft eine
zentrale Rolle fir die Hersteller spielen wer-
den. Hier setzt derzeit Mercedes-Benz die
Benchmarks der Branche, beispielsweise mit
dem Branchen-Informations-Center (BIC)
im LKW-Werk Worth oder der Dienstlei-
stungstochter Charterway. Eine zentrale Be-
deutung hat kinftig die Entwicklung umfas-
sender, integrierter Dienstleistungs- und L&-
sungsangebote, die nicht nur das Produktan-
gebot abrunden, sondem als eigenstandiges
Geschiftsmodell auch eine zusétzliche Er-
tragsquelle darstellen.

In einem radikalen Zukunftsszenario sehen
die Mercer-Berater Geschiftsmodelle, in de-
nen der LKW-Anbieter eher Integrator als
Hersteller ist, der dem Kunden Transportka-
pazitdt zur Verfugung stellt und nicht mehr
allein Produkte verkauft.

Fir den notwendigen Umbau der Geschéfts-
modelle der LKW-Hersteller gibt es vier
zentrale Erfolgsfaktoren: Intermationalisierung,
um die kritische GrofBe zu erlangen; Opti-
mierung, um bei anhaltendem Margendruck
eine moglichst gute relative Wettbewerbs-
position zu halten; Verschiebung der Wert-
schopfungsschwerpunkte, um Kapital nur
dort zu binden, wo Mehrwert fir den Kun-
den erzeugt wird; Kundenorientierung, um in
Zukunft individuelle L&sungen statt aus-
tauschbare Produkte anbieten zu kdnnen.

Marktentadckiung von Olonatialsbungan ins Rukrfabrzougbareick
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war das richtig, solange man
sich als Hersteller Uber das Bild 4
Produkt differenzieren konn- :
te und Skaleneffekte noch
keine zentrale Bedeutung fur
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Verschiebung der Wertschopfungskette
Die meisten Nutzfahrzeughersteller bauen ihren Anteil an héherwer-
tigen Dienstleistungen deutlich aus.
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Die Studie

Die Mercer-Studie ,,Commercial Vehicles
2015" beruht auf 50 Experteninterviews,
umfangreicher Projekterfahrung von Mercer
sowie einer Ubergreifenden Analyse von
verfugbaren Branchenstudien, Analystenre-
ports, Statistiken und Veroffentlichungen.
Der Fokus der Studie liegt auf dem LKW-
Segment Uber sechs Tonnen.

Sechs Branchentrends im
LKW-Markt

I. Das groB3e Sterben der
mittelgroBen Transporteure

Die Mehrzahl der zukinftigen LKW-Kunden
sind entweder professionelle Einkdufer eines
grof3en Fuhrunternehmens, die einen Key-
Account-Vertrieb bendtigen, oder sehr klei-
ne Kunden, die weiterhin einen Flachenver-
trieb brauchen.

2. Wenig Chancen fiir Billiglaster

Es wird keinen Siegeszug der einfachen Basis-
LKWs aus Niedriglohnldndemn geben. Dies
verhindemn die hohen gesetzlichen Fahr-

zeuganforderungen, die relativ geringe Be-
deutung des Fahrzeugpreises im Verhdltnis
zu den Gesamtkosten Uber den Lebenszy-
klus sowie die Kosten fur den Aufbau und
Betrieb von Servicenetzen.

3. Die Landschaft der Aufbauten-
hersteller dndert sich radikal

Die Aufbautenindustrie wird sich in Speziali-
sten und Standardproduzenten  teilen.
Waéhrend Spezialisten zu einem wichtigen
neuen Kundenkreis und Vertriebskanal fir
LKW-Hersteller werden, wird sich die Zahl
der Standardproduzenten dramatisch redu-
zieren, und die verbleibenden Hersteller
werden zu Zulieferern der Fahrgestellher-
steller.

4. Die Bedeutung des Gebraucht-
geschifts wachst

Die Fahigkeit zur professionellen Bewertung,
Ricknahme, Disposition und Vermarktung
von Gebrauchtfahrzeugen wird zukinftig
eine zentrale strategische Rolle spielen, nicht
nur bei der Entwicklung neuer Markte, son-
dern auch als eigenstdndige Ertragsquelle,
die ein eigenes Geschaftsmodell erfordert.

GIESSEREI-RUNDSCHAU 52 (2005)

5. Anhaltender Druck zu Fusionen
und Kooperationen

Steigende Entwicklungskosten, Kostenvortei-
le in der Fertigung und die hohen Kosten
der notwendigen Servicenetze werden die
LKW-Hersteller in Zukunft zu weiteren Fu-
sionen oder Kooperationen zwingen.

6. Die Wertschopfungskette wird
aufgebrochen

Bisher feste Grenzen der Geschiftsmodelle
von Aufbauern, Herstellern, Vermietern,
Dienstleistern und Kunden verschieben sich.
Outsourcing-Winsche der Kunden eroff-
nen fur Anbieter Chancen zur Vorwartsin-
tegration. Dabei wird der Kampf um den
Kunden harter, da Anbieter unterschied-
licher Geschiftsmodelle miteinander kon-
kurrieren.

Kontaktadresse:

Mercer Management Consulting, Pierre Deraéd,
Leiter Corporate Communications,

D-80539 Munchen, MarstallstraBe |1,

Tel: +49 (0)89 939 49 599,

Fax:+49 (0)89 939 49 507,

E-Mail: pierre.deraed@mercermc.com,
www.mercermc.de

Die Entwicklung der automobilen Zukunft

In der Osterreichischen Automobilindustrie
generieren rd. 175.000 Mitarbeiter einen Jah-
resumsatz von Uber 20 Mrd. Euro — mehr als
in der Tourismuswirtschaft. Hinzu kommen

. Porsonenvarkehr 2001
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noch mindestens 100.000 Arbeitspldtze in an-
grenzenden Bereichen. Statistisch gesehen ist
Osterreich das Land, das pro Kopf seiner Be-
vOlkerung die meisten Motoren der Welt
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produziert. Damit hat sich die Automobilwirt-
schaft im weitesten Sinn in der heimischen
Wirtschaft eine Schlisselstellung erarbeitet.
Dieser Industriezweig ist ein Hauptpartner
der Gsterreichischen Gielereiindustrie.

Die nachfolgenden vier Grafiken stammen
aus dem Vortrag ,,Die Zukunft des Automo-
bils”, den Prof. Dipl-Ing. Jirgen Stockmar,
Geschf. d. MAGNA Education & Research
GmbH & Co KG, beim Absolvententreffen
an der Montanuniversitdt Leoben am 3. Juni
2005 gehalten hat. Die informativen Grafi-
ken sprechen fr sich selbst.

Kontaktadresse:

MAGNA Education & Research GmbH & Co KG,
A-2522 Obwerwaltersdorf, Magna Strafle |,

Tel.: +43 (0)2253 600 678, Fax: 599,

E-Mail: juergen.stockmar@magna-europa.com

Gewichtsantell der einzelnen Module Im Fahrzeug
und deran Gewichtszunahme
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150 Jahre Aluminium - das Metall der Moderne

Ein  Leichtmetall feiert i 4=

Jubilaum: 150 Jahre jung
ist das Geburtstagskind
JAluminium™  und  das

Schéne daran: Es hat die 2% T
beste Zeit noch vor sich.
50 Jahre Aluminium —

das ist eine beeindrucken- 2ty 4

de Erfolgsgeschichte, in
der das |, Silber aus Lehm"
von seinen ersten labor-
technischen Anfingen zur 14

industriellen GroBproduk-
tion voranschreitet und
nach und nach alle rele-

vanten Markte erobert, in it
denen es heute vielfach
unverzichtbar ist. Dem
Franzosen Henry Sainte-

[}

Claire Deville gelang es,
Aluminium auf elektrolyti-
schem Weg zu gewinnen
und so Reinaluminium dar- o
zustellen und in wirtschaft-
lich bedeutsamen Mengen
herzustellen. Zwar gab es
mit Hans Christian Oer-
sted und Friedrich Woehler bereits in der er-
sten Halfte des 19. Jahrhunderts erfolgreiche
Laborversuche, in denen sie Aluminium iso-
lierten, doch handelte es sich dabei um sehr
kleine Mengen des neuen Metalls.

Aluminium ist heute nach Eisen das wichtig-
ste Gebrauchsmetall. Die aul3ergewdhnlichen
Eigenschaften erdffnen dem Aluminium viel-
faltige  Anwendungsmaoglichkeiten. Heute ist
Aluminium in allen grof3en Markten etabliert
und pragt in weiten Bereichen unseren Le-
bensstil. Die Aussichten fir das Metall der
Modeme sind hervorragend. Der Trend zum

vermehrten Einsatz von Aluminium in den
wichtigen Mérkten Verkehr, Bauwesen, Ma-
schinenbau und Verpackung ist ungebrochen.
In den letzten Jahren haben die Autoherstel-
ler zunehmend ihre Fahrzeuge im Bereich
Fahrwerk, Motor und Getriebe auf Alumini-
um umgerUstet. Motorblocke, Zylinderkopfe
und Felgen aus Aluminium sind heutzutage
schon fast selbstverstandlich. Neuerdings
geht man aber auch noch einen Schritt wei-
ter: Die ersten Fahrzeuge mit einer Karosse-
rie ganz aus Aluminium sind auf dem Markt.
Der leichte und doch feste Werkstoff, der

5% %% %% %00 % %% R R E BN

Primdraluminium-Produktion der Welt in Mio t

nicht rostet, verringert das Eigengewicht von
Autos, Schienenfahrzeugen und Schiffen mit
dem Ziel der Treibstoffersparis. Damit trdgt
er entscheidend dazu bei, teure Energie ein-
zusparen und Emissionen zu reduzieren.
Auch die SAG profitiert vom vermehrten
Aluminium-Einsatz in der Automobilindu-
strie. Es wird viel Forschungs- und Entwick-
lungsarbeit geleistet, um den hohen An-
sprichen der Automobilhersteller gerecht
zu werden und die entsprechenden Produk-
te liefern zu kénnen.

Quelle: SAG-Newsline Nr. 01/02-2005, S. 6

voestalpine
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare - Tagungen — Kongresse — Messen
Der Verein Deutscher GieBBereifachleute (VDG) bietet im 2. Halbjahr 2005 folgende Weiterbildungsmoglichkeiten an:

Datum: Ort: Thema:

2005

06./07.09. Dusseldorf Metallurgie u. Werkstofftechnik der Gusseisenwerkstoffe (S)
16./17.09. Heilbronn DruckguB3 (QL)

21./22.09. Leipzig Leichtmetall-GuBwerkstoffe und ihre Schmelztechnik (S)
22./24.09. Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik (QL)

28/29.09.  Gummersbach Erfolgreich mit Kunden kommunizieren (WS)

und 09.11.

14./15.10.  Duisburg Schmelzbetrieb in EisengieBereien (QL)

[4./15.10.  Stuttgart Schmelzen von Aluminium (QL)

19./20.10.  Duisbg/ D'dorf Praxis d. Metallografie f. Gusseisenwerkstoffe (PL)

27.10. Duisburg Gusseisen mit Vermiculargrafit (IV)

27./29.10.  Bad Kissingen Erfolgreiches Fihren (WS)

[1./12.11.  Heilbronn Kernmacherei (QL)

16/17.11.  Duisburg Fortbildungslehrg. f. Immissionsschutzbeauftragte in Gie3ereien
23./24.11.  Hannover Emissionsreduzierte Binder i.d. Kern- u. Formherstellung (FT)
23/24.11.  Aalen Mg-Druckgul3 in Theorie u. Praxis (PS)

24./26.11.  Stuttgart Grundlagen der GieBereitechnik (QL)

30.11/01.12. Heilbronn Moderne Technologien im Modell- u. Formenbau (S)
01./03.12.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik fur Eisengu3 (QL)

07.12. Disseldorf Qualitdtsmanagement in der Giel3erei (IV)

07./08.12.  Heilbronn Gussteilfertigung mit chemisch gebundenen Formstoffen (S)
09./10.12.  Heilbronn Putzerei und Rohgussnachbehandlung (QL)

[4./15.12.  Duisburg Herstellung von Gusseisen mit Kugelgrafit (S)

Weitere Veranstaltungen:

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

Nahere Informationen erteilt der VDG: D-40237 Dusseldorf, Sohnstral3e 70,

Tel: +49 (0)211 6871 O, E-Mail: weiterbildung@vdg.de, Internet: www.vdgweiterbildung.com

Leiter der VDG-Weiterbildung: Dipl-Ing. Marc Sander, Tel.: +49 (0)21 | 6871 363, E-Mail: marc.sander@vdg.de

2005

07/10.09  Guangzhou (Cn) 4" Int. Mould & Die Asia (www.mould-die.com)

[1./15.09. Melbourne (AUS) ALUMINIUM CASTHOUSE TECHNOLOGY — 9. Australasian Conference & Exhibition
(www.aluminiumcasthouse.com)

14./16.09.  Erlangen 39. Metallographie-Tagung “Materialographie " mit Ausstellung (www.dgm.de/metallographie)

14./21.09  Hannover EMO 2005

I5/1609  Portoroz (SL) 45 "Foundry Conference mit Ausstellung (www.uni-lj.si/societies/foundry)

17/19.09.  Shanghai (Cn) 4" Nonferrous & Special Casting Conf. (www.foundry-china.com)

18/19.10.  Darmstadt Fortbildungspraktikum Modeme mikroskopische Verfahren (www.dgm.de)

20/21.09.  Bmo (CZ) 42. Tschechische GieBereitagung mit Ausstellung (www.slevarenska.cz)

20./22.09.  Shanghai (Cn) Nonferrous & Special Casting 2005 Exhibition (www.foundry.com.cn)

21./23.09.  Freiberg / Sa. Fortbildungsseminar Bruchmechanik (www.dgm.de)

22./23.09. Darmstadt Fortbildungsprakt. Metallkde. f. Ingenieure u. Techniker (www.dgm.de)

27/30.09. Sinsheim (D) 24. MOTEK (Int. Fachmesse f. Montage u. Handhabungstechnik)

28./29.09. Bilbao (E) IIl. GieBereitechn. Forum , Innovation u. Wettbewerbsfdhigkeit"

28/30.09. Bochum Hochschulpraktikum ,,Schadensanalyse an metallischen Bauteilen (www.wp.rub.de)

28/30.09. Kielce (PL) Metal — | |.Intemationale Messe fiur Giel3ereitechnologie

28.9./2.10. Istanbul (TK) Metallurgy & Materials 2005 (www.itf-exhibitions.com)

29./30.09.  Clausthal 19. Clausthaler GieB3erei-Kolloquium ,,GieBen mit Zukunft" (www.imet.tu-clausthal.de/gk/)

29./30.09.  Schaumburg IL AFS Conference on Cast Iron Inoculation (www.afsinc.org)

03/07.10  Bmo 47. Int. Maschinenbau-Messe (www.bwv.cz/msv)
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04./05.10.  Braunschweig Fortbildungspraktikum Schweil3technische Problemfille (www.dgm.de)

04./06.10.  Karlsruhe INTERPART — Int. Zuliefermesse (www.interpart-karlsruhe.de)

05./07.10.  Linz/ Donau Smart Automation Austria (www.smart-automation.at)

[0/12.10.  Aachen ProzefB3-Simulation in der Giel3erei-Industrie (www.dgm.de)

[ 1./12.10.  Cottbus (D) Fortbildungsseminar “Metallische Leichtbauwerkstoffe” (www.dgm.de)

[ 1./12.10.  Berlin |. Deutscher Maschinenbau-Gipfel (www.maschinenbau-gipfel.de)

15/18.10.  Hanoi (Vietnam) 9" Asian Foundry Congress AFC-9 (www. vietnamfometa.com.vn)

18/20.10.  Essen 3.parts2clean — Int. Fachmesse f. Teilereinigung u. -trocknung (Www.parts2clean.com)

19./20.10.  Strasbourg (F) ATF-Ctif-GieBereifachtage “Erhohte Wettbewerbsfahigkeit durch Beherrschung von Prozessen'
(www.ctif.com)

20./22.10.  London (UK) FOUNDRY INTERNATIONAL LONDON 05 (Birmingham 12./15.10. abgesagt!)
(www.foundryintemational2005.com)

25./27.10.  Karlsruhe Fortbildungsseminar Moderme Methoden der Literatur- und Patentrecherchen (www.dgm.de)

25/27.10.  Bmo I*" Int. Conference STEELSIM 2005 (www.trz.cz/steelsim05)

31.10/1.11. Indianapolis IN AFS Int. Conf. on High Integrity Light Metal Castings (www.afsinc.org)

I5/17.11.  Hannover Fortbildungsseminar Moderne Beschichtungsverfahren (www.dgm.de)

21./22.11.  Aachen 2.Hochschul-Kupfersymposium (www.kupferinstitut.de)

22./24.11.  Geesthacht (D) DGM-Fortbildungsseminar MAGNESIUM (www.dgm.de)

23./24.11.  Hannover Internat. VDG-WFO-Konferenz , Emissionsarme Binder fir Form- und Kernfertigung"
(www.thewfo.com/eventdetail.phplevent_id=8)

2006

07./09.03.  Numberg 6.Int. EUROGUSS 2006 (www.euroguss.de)

18/21.04. Columbus/OH | 10" Metalcasting Congress (www.metalcastingcongress.org)

16./19.05. Brno Fondex

|7/20.05.  Brescia (1) 6.Metef - Foundeq —Timatec (www.metef.com)

04./07.06. Harrogate (UK) 67th World Foundry Congress

05./07.06. Harrogate Foundry, Furnace a. Castings Expo (www.ffc-expo.com)

20./22.09.  Essen Aluminium 2006 — 6. Weltmesse mit Kongress

10./13.10.  Wien automation — ie — intertool — Messtechnik Austria - Schweissen

14./18.11.  Basel (CH) PRODEX mit SWISSTECH 2006 (www.prodex.ch)

2007

12/16.06. Dusseldorf GIFA (www.gifa.de) — METEC (www.metec.de) — THERMPROCESS
www.thermprocess.de) — NEWCAST (www.newcast-online.de)
und WFO TECHNICAL FORUM 2007

ON-Seminare des Osterreichischen Normungsinstitutes
28. September 2005: tionaler Ebene als EN ISO/IEC 17050 Uber-  Die Stoffauswahl ist so getroffen, dass die

Produkt- und Systemkonformitit

Konformitdtsdokumente und Priifbescheini-
gungen unter Berlicksichtigung der ONORM
EN 10204, Qualitatsnachweise gegeniber
Vertragspartnern,  Zertifizierungsverfahren,
EU-Binnenmarktrichtlinien;  Konformitdtsver-
fahren fur Managementsysteme.

Anfang 2005 traten recht bedeutende An-
derungen bei den Regeln / Normen fiir die
Konformitdt von Produkten und Prifbe-
scheinigungen Uber Prifungen in Kraft. Die
Norm EN 10204 wurde grundlegend Uber-
arbeitet, einige sehr gebrduchliche Bescheini-
gungsarten wurden vollstdndig gestrichen,
was erhebliche Folgen fur die betriebliche
Praxis haben wird. Fir die Konformitatser-
kldrungen des Anbieters wurde die EN
45014 parallel auf europdischer und interna-

nommen.

Betrdchtliche Auswirkungen werden diese
Anderungen auf Beschaffung und Produk-
tion, auf technische Dokumente wie Zeich-
nungen, Prifspezifikationen, Stammdaten-
sdtze fur Produkte und Einzelteile sowie die
Dokumentation von Priifergebnissen haben.

Neben der Behandlung dieser Auswirkungen
wird ein Gesamtbild der Regeln zu Konfor-
mitdtsaussagen gezeichnet, das die EU-Pro-
duktrichtlinien und die CE-Kennzeichnung
einschlie3t. Auch die rechtlichen Wirkungen
solcher Dokumente werden besprochen.

SchlieBlich werden auch die Verfahren zur
Zertifizierung von Unternehmen in Bezug
auf Managementsysteme der verschiedens-
ten Art sowie Personalzertifizierungen vor-
gestellt.

§eminamei|nehmer einen Uberaus nltzlichen
Uberblick tber die Regeln erhalten.

29. September 2005: Metallische
Werkstoffe und Erzeugnisse

Bezeichnungssysteme und Technische Lie-
ferbedingungen nach den EN  Normen.
Normenvergleich alt — neu.

Das parallele Bestehen nationaler Normen
im europdischen Wirtschaftsraum auf dem
Gebiet der metallischen Erzeugnisse wird
durch die Schaffung gemeinsamer Europdi-
scher Normen EN beendet. Dadurch steht
ein zunehmend vollstindiges Normenwerk
zur Verfugung, das die Verstdndigung unter
Fachleuten und den Handel europaweit
ohne problematische Vergleiche nationaler
Eigenheiten sicherstellt. Die damit vorge-
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nommenen Anderungen sind jedoch kos-
tenintensiv. und von auBerordentlich weit
reichender Bedeutung.

Neben einheitlichen technischen Lieferbe-
dingungen, Nennmaflen, Toleranzen, Eigen-
schaften, Prifverfahren und Prifdokumen-
ten sind es vor allem die neuen Bezeich-
nungssysteme und die vollig neuen Norm-
nummern, die dem Anwender auffallen und
Auswirkungen auf die betriebliche Praxis mit
sich bringen.

In der gemeinsamen Diskussion Uber die
Auswirkungen werden Wege aufgezeigt, in
welcher Form in den einzelnen Unterneh-
men die erforderliche Umstellung von
ONORM auf EN oder EN ISO realisiert
werden kann und auf welche Fallstricke da-
bei geachtet werden muss. Auch rechtliche
Aspekte von Bestell- und Lieferangaben
werden behandelt.

Information u. Anmeldung:

ON Seminare ¢ Osterreichisches Normungsinstitut,
A-1020 Wien, HeinestraB3e 38, Tel.+43 (0)1 21300
333 Fax: 350, E-Mail: seminare@on-norm.at,
Internet: http://www.on-norm.at/seminare

uﬁG ‘ Verein Osterraichischir
Gieleneifachloute

Mitglieder=
infformationen

Neue Mitglieder

Ordentliche (Persoénliche)
Mitglieder

Eigelsberger, Peter, Dkfm., Dr, Guss-
Handelsagentur, A-4320 Perg, Fuchsenweg 9
Privat: A-4320 Perg, Fuchsenweg 9

Kofler, Georg, Dipl-Ing, A-4020 Linz
Duftschmidgasse 10

Krieger, Wilfried, O.Univ. Prof. Dipl-Ing.
Dr. mont, Vorstand des Lehrstuhls Metallur-
gie an der Montanuniversitit Leoben,
A-8700 Leoben, Franz-Josef-Stralle 18

Privat: A-4020 Linz, Wstenrotstral3e |3
Psimenos, Angelos Ch., Dipl-Ing, Dr.
techn., Abteilungsleiter Labor, F & E, Anwen-
dungstechnik der Furtenbach GmbH, A-2700
Wr.Neustadt, Neunkirchnerstral3e 88

Privat: A-2822 Erlach, Storchensiedlung 2/14
Ruckstuhl, Beat, Dipl-Ing, Mitglied der
Unterehmensgruppenleitung  der  Georg
Fischer Fahrzeugtechnik AG, Leiter F&E,
CH-8201 Schaffhausen, Mihlentalstral3e 65
Privat: CH-8162 Steinmaus, Burgweg 4

13. Oktober 2005:
ON-Informationstag
,,come ON 2005

Um die vielfiltigen Einsatzmdglichkeiten und
Vorteile der Normung einem breiteren Pu-
blikum zugdnglich zu machen, veranstaltet
das ON am 3. Oktober 2005 zum ersten
Mal die ,come ON 2005 unter dem
Motto ,,norm & more".

Dieser Event soll Personen erreichen, die
bisher wenig bis gar nicht die Mdglichkeit
hatten, sich mit der Normung, ihrer Funk-
tion und den zahlreichen Vorteilen auseinan-
derzusetzen.

Die Besucher haben dabei Gelegenheit,
Wissenswertes rund um die Normung
und die Normungsarbeit zu erfahren, Pra-
xis-Know-How zu sammeln und in ange-
nehmer Atmosphdre neue Kontakte zu
knupfen.

Das Vortragsprogramm bietet (Kurz-)Infor-
mationen zu den unterschiedlichsten Nor-
mungsbereichen, wie z.B.

GIESSEREI-RUNDSCHAU 52 (2005)

® Bauvertrag — Barrierefreiheit — CE-Kenn-
zeichnung von Bauprodukten

® Elektrotechnik — Eurocodes — Gesund-
heit & Wellness — Infrastruktur

@ Qualitdts-, Risiko- und Umweltmanage-
ment u.v.m.

Dariber hinaus bieten ,,Info-Corner* ndhere
Informationen zu einzelnen Schwerpunkten
(zB. Zertifizierung von Produkten und
Dienstleistungen).

Bei der abschlieBenden Abendveranstattung
der ,,come ON 2005" wird der ,,ON Me-
dienpreis 2005" verliehen.

Alle Infos zur ,,come ON 2005" finden Sie
im Internet auf www.norm-and-more.com.

Laden Sie lhre Geschéftspartner, Kollegen,
Freunde und all jene ein, die interessiert
sind, Normen als Schlissel zum Erfolg einzu-
setzen. Leiten Sie dazu einfach diesen Link
weiter.

Weitere Informationen:

Mag. (FH) Iris Kunrath, Marketingleitung/
Projektleitung, Tel: +43 (0)1 21300 315,
E-Mail: events@on-norm.at

Vereinsnachrichten

Personalia

Wir gratulieren zum
Geburtstag

Herm Dipl-Chem. Kurt Haberli, FICME,
A-6900 Bregenz, Scheffelstralle 7, nachtrdg-
lich zum 75. Geburtstag am 30. Juli 2005.

Geboren am 30. Juli 1930 in St. Gallen
(CH), studierte Haberli Chemie in Win-
terthur und Zirich und graduierte 1953
zum Diplom-Chemiker.

Sein Berufseinstieg erfolgte als Metallurge
fur Stahlguss und Temperguss in der Ver-
suchsanstalt der Georg Fischer AG in
Schaffhausen.

Kurt Haberli wechselte jedoch bald als Jung-
Ingenieur in den Betrieb. Seine 25-jdhrige
Laufbahn beim Georg Fischer Konzem
umfalt folgende wichtige Berufsabschnitte:
Foundry Manager Georg Fischer Castings
Ltd, Bedford, UK  Schwerpunkt Fittings-
produktion und Kundenguss/Oberingenieur
Georg Fischer Leichtmetallgiesserei in Schaff-

hausen/Technischer Geschéftsfuhrer von Ge-
org Fischer, Herzogenburg. Schlossfabrik,
Eisen- & Leichtmetallgiesserei. Ein wesent-
liches Projekt war die Verantwortung fur Pla-
nung und Inbetriebnahme der neuen Leicht-
metallgiesserei.

Ein weiterer wichtiger Lebensabschnitt von
DC Kurt Haberli war die Tétigkeit als Tech-
nischer Geschiftsfihrer fir Giesserei und
Maschinenfabrik im mittelstandischen Fami-
lienbetrieb Reformwerke Wels.

DC Kurt Haberli ist langjéhriges Mitglied der
Giessereiverbdnde in Oesterreich, Deutsch-
land und England. Im englischen Institute of
Cast Metals Engineers trdgt er den Titel ei-
nes Fellows (FICME).

Seit 1986 ist DC Kurt Haberli selbstdndig
als Unternehmer und Zeitmanager, Berater,
geschiftsflhrender Gesellschafter, Verwal-
tungsrat und Aufsichtsrat tétig. Direkt nach
der Offnung Ungarms war er als griindender
und geschéftsfihrender Gesellschafter bis
1996 fur die erfolgreiche Spezialgiesserei
Euro-Metall Kft in Budapest verantwortlich.

Dank seiner vielseitigen Tétigkeiten in lei-
tenden Positionen und seiner Erfahrung als
Giesserei-Unternehmer steht DC Kurt Ha-
berli fur besondere oder schwierige Projek-
te nach wie vor mit Freude und Vitalitdt zur
Verflgung.

Seit 1978 ist er Mitglied im Verein Oster-
reichischer Giefereifachleute.
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Herm Professor Dipl.-Ing. Hermann Dienstl,
A-1230 Wien, Feldgasse 2-4/8, nachtrédglich
zum 80. Geburtstag am |0. August 2005.

In Gmind-Wielands geboren, besuchte Her-
mann Dienstl nach der Grundschule ab 1940
die deutsche Staatsgewerbeschule in Budweis.
1943 wurde er zur Deutschen Wehrmacht
einberufen. 1943 kehrte er aus der Kriegsge-
fangenschaft zuriick und legte 1947 an der
HTL in Wien die Reifepriifung Maschinenbau,
1948 die Erweiterungsreifeprifung Elektro-
technik ab. Sein zunehmender Kontakt mit der
GieBereitechnik fihrte 1953 zur Facharbeiter-
prifung als Sandformer. Es folgte ein Studium
Maschinenbau/GieB3ereitechnik an der RWTH
Aachen, das er 1958 mit dem Diplominge-
nieur abschloB. Unmittelbar danach nahm
Dienstl als Vertragslehrer seine Unterrichts-
tétigkeit an der HTBL Wien X in Uberwiegend
gieBereitechnischen  Unterrichtsfichem  auf.
Dabei hatte er in dieser schwierigen Zeit nach
dem Krieg insbesondere mit mangelhaften
Laboreinrichtungen zu kdmpfen und es be-
durfte jahrelanger mihevoller Anstrengungen,
um dieser Mangel Herr zu werden.

1966 wurde Hermann Dienstl zum Professor
ernannt, 1979 wurde ihm der Berufstitel Ober-
studienrat verliehen. Nach insgesamt 30 Unter-
richtsjahren wurde OSR Professor Hermann
Dienstl 1988 in den Ruhestand versetzt. In An-
erkennung seiner beruflichen Tétigkeit erhielt
er 1989 das Goldene Ehrenzeichen fir Ver-
dienste um die Republik Osterreich verliehen.

OSR Professor Dipl.-Ing. Hermann Dienstl ist

seit 1962 Mitglied des Vereins Osterreichi-
scher Giel3ereifachleute.

Herm Direktor Ing. Ernst Kratschmann,
A-2384 Breitenfurt-West, Leopold Grabner-
gasse |, zum 60. Geburtstag am 4. Sep-
tember 2005.

Nach seiner Ingenieursausbildung trat Ernst
Kratschmann 1964 in die StahlgieBerei der da-
maligen OSTERREICHISCHEN ALPINE MON-
TAN Gesellschaft, Werk Traisen, ein. Die prak-
tische Erfahrung Uber Stahlguss erstreckte sich
vom Meister in der Formerei Uber den Giefle-
reitechniker bis zum Betriebsingenieur.

Im Jahr 1968 erfolgte der Wechsel in die Ar-
maturenbranche zur Firma HUBNER VAMAG
in Wien, die eine Grau- und StahlgieBerei be-
trieb. Nach Ubemahme der technischen Lei-
tung wurde ihm in den 70iger Jahren auch die
Betriebsleitung Ubertragen. Nach dem Verkauf
der Armaturenfabrik an den amerikanischen
Konzern COMBUSTION ENGINEERING kam
es zur Stilllegung der GraugieBerei und zum
Ausbau der StahlgieBerei, der mechanischen
Abteilung und der Montage.

Nach einer Managementausbildung in den
USA wurde Ing. Emnst Kratschmann als Werks-
leiter des unter dem Namen EUROPASTAHL-
GIESSEREI weitergefihrten Werkes der Firma
HUBNER GRAY eingesetzt. Sitz der Mutterfir-
ma, mit dem Schwerpunktgeschdft Oilfielde-
quipment, war Houston/Texas. Nach sehr er-
folgreichen Jahren der Firma Huibner Gray in
Wien, wo Kratschmann nicht nur in den Ver-
kauf, sondermn auch in das amenrkanische Fi-
nanzmanagement eingebunden war, folgte in
den 80iger Jahren eine Rezession im Olge-
schaft. Nun lemte er auch die Praktiken eines
amerikanischen Konzermns bei schlechterem
Geschiftsgang kennen, bei weitem keine lusti-
ge Erfahrung.

Nach einigen neuen Besitzern war aus strategi-
schen Griinden das Ende des Wiener Werkes
gekommen. In der Zwischenzeit bekam Krat-
schmann immer wieder Anfragen, die Firma zu
wechseln und folgte im Jahr 1988 einem An-
gebot der VOEST ALPINE STAHL, wieder
nach Traisen zu gehen. Er erkannte aber bald,
dass in der damals ,,VERSTAATLICHTEN" kein
Betétigungsfeld fur seine Geschiftsideen vor-
handen war.

Nach dem Wechsel 1989 zur Druckgiel3erei
der Firma DYNACAST folgte Kratschmann
1990 dem Angebot der Firma SCHOELLER
BLECKMANN in Ternitz (NO), den Appara-
tebau mit einer Beraterfirma umzuorganisie-
ren, zu straffen und auf guten Kurs zu bringen.
Nach gutem Erfolg und Ubertragung der Ge-
schéftsfhrung im Jahr 1991 wurde auch der
geplante Verkauf des Untemehmens ord-
nungsgemal3 und einwandfrei durchgefthrt.
Dem folgte 1993 ein Ubertritt in die Firma
SCHOELLER ~ BLECKMANN  OILFELD
EQUIPMENT, wo in etwa die gleichen Mal3-
nahmen zu treffen waren, wie sie im Appara-
tebau erfolgreich praktiziert worden waren.
Nach kurzer Ubergangszeit wurde Ing. Kratsch-
mann zum gewerblichen Geschéftsfihrer und
Betriebsdirektor der SCHOELLER BLECK-
MANN OILFIELD EQUIPMENT bestellt.

Dr. Peter Strahammer, der damalige General-
direktor der voestalpine AG, durchbrach seine
Absicht, im ,,Olfeld" zu bleiben und holte Ernst
Kratschmann 1995 als Alleingeschiftsfuhrer der
angeschlagenen StahlgieBerei des Werkes in
Traisen der voestalpine Stahl GmbH.

Mit seiner GieBereierfahrung, kombiniert mit
jahrelanger Erfahrung im globalen Verkauf und
seinen Kenntnissen in der Prdzisionsbearbei-
tung und der versprochenen , freien Hand" in
allen Belangen, sagte er zu.

Nach 10 Jahren bei voestalpine Giesserei Trai-
sen, wo Kratschmann sehr viele seiner Vorstel-

lungen verwirklichen konnte, wurde ihm nun
2005 die Leitung der KonzerngieBereigruppe
der voestalpine Stahl angeboten. Da er davon
Uberzeugt ist, dass die voestalpine Gie3erei
Linz fur groBe Stahlgussteile mit der Philoso-
phie eines kleineren oder mittleren Untemeh-
mens geflihrt, neben einem StahlgieBerei Joint
Venture in China, auch in Osterreich nachhal-
tig gewinnbringend produzieren kann, stelite
sich Direktor Emst Kratschmann dieser reiz-
vollen Aufgabe.

Er ist seit 1969 Mitglied des Vereins Oster-
reichischer Gie3ereifachleute.

Herm Ing. Karl Wutzl, A-3100 StPolten,
JosefstralBe 100, zum 80. Geburtstag am
6. Oktober 2005.

In Wien geboren, besuchte Karl Wutzl nach
den Grundschulen von 1939 bis 1942 die
GieBereifachschule in Wien X, Pemerstorfer-
gasse 81, nach deren Abschlul} er auf die Inge-
nieurschule, Abtlg. Giel3erei- u. Hittenwesen,
nach Kattowitz wechselte. Von dort wurde
Wutzl im 4. Semester 1943 zur Wehrmacht
einberufen. Nach seiner Entlassung 1945 trat
er in die Bundesgewerbeschule Wien X ein,
die er im Juni 1947 mit der Reifepriifung im
Fach Maschinenbau abschlof3.

Seine Praxislaufbahn begann Karl Wutzl als
Praktikant und Handformer schon im Septem-
ber 1947 in der Wiener EisengieB3erei R Kir-
schner. Im Sommer 1948 wechselte er als
Gielerei-Assistent zum Werk Rainfeld der
Automatofen-Baugesellschaft A. Swoboda und
Co und Mitte 1952 zu den Schwabischen Hut-
tenwerken Wasseralfingen — Ofen- u. Maschi-
nenguB. Es folgte eine Tatigkeit als Gief3erei-
Assistent und stellvertretender Betriebsleiter in
der GieBerei fur Formstiicke und Werkzeug-
maschinengu3 der Buderus'schen Eisenwerke
Wetzlar und von Juli 1958 bis Mdrz 1965 als
Gief3ereileiter der Rheinhitte KG in Wiesba-
den-Biebrich.

SchlieBlich war Karl Wutzl von April 1965 bis
Ende Juni 1986 — seinem Ubertritt in die Pen-
sion — als GieBereileiter, Oberingenieur und
Konsulent bei der Voith AG in StPolten in
verantwortungsvoller Position titig. Wahrend
dieser Zeit war er auch Miglied im ON-
Fachnormenausschul3 FNA 049 Gielereiwe-
sen und im Technischen Beirat des Oster-
reichischen Gieferei-Institutes, Leoben, und
stellte seine umfangreiche Praxiserfahrung zur
Verfligung.

Ing. Karl Wutzl ist seit 1951 Mitglied des Ver-
eins Osterreichischer GieBereifachleute.

Den Jubilaren ein
herzliches Gliickauf!
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Biicher und Medien

Biieher
Medien

Fachkunde fiir gieBereitech-
nische Berufe — Technologie
des Formens und Gie3ens

4., Uberarbeitete und
erweiterte Auflage 2004
in der Europa-Fachbuch-
reihe fur metallische Be-
rufe, Europa.Nr: 793X
Hardcover 18x245 cm,
415 Seiten mit zahlrei-
chen Tabellen und farbi-
gen Grafiken und Bildern,
ISBN:  3-8085-1794-8.
Preis: € 54— Autoren: Roller/Baschin/Buck/
Dobler/Ludwig/Mellert/Prém/Reuter/Rédter.
Verlag Europa-Lehrmittel — Nourney,Vollmer
GmbH & Co. KG, D-42781 Haan-Gruiten,
Dusselberger Strafle 23, Tel: +49 (0)2104
6916 0, Fax: 27, www.europa-lehrmittel.de.

Die Fortschritte im Anlagenbau und in der
Automatisierungstechnik sowie der schon
fast als revolutiondr zu nennende Einsatz der
Computertechnologie haben das Bild und
die Aufgaben der Gief3erei und somit auch
die Arbeitspldtze in den vergangenen Jahren
stark verdndert. Heute ist GieBereitechnik
gleichbedeutend mit moderner Fertigungs-
technik, Zukunftsorientierung und an-
spruchsvollen Aufgaben, die Perspektiven und
Gestaltungsspielrdume  fur junge Fachleute
bietet. Gerade auf dieser Fachkompetenz der
Facharbeiter, Meister und Techniker, die in den
GieBereien und in der Zulieferindustrie tétig
sind, beruht der Erfolg des Fertigungsverfah-
rens Giel3en. In allen Bereichen des téglichen
Lebens sind Gussteile unentbehrlich. Ob im
Fahrzeug oder im Flugzeug, am Arbeitsplatz
oder in der Freizeit sind Gussteile das Funda-
ment fur das selbstverstidndliche, langlebige
und sichere Funktionieren von Technik. Das
Giefen ist der kirzeste Weg von der Idee
zum fertigen Bauteil. Kein anderes Fertigungs-
verfahren bietet dem Konstrukteur und Desi-
gner eine solche Gestaltungsfreiheit fur die
Realisierung seiner Ideen. Die Kombination
der hervorragenden Werstoffeigenschaften
mit beanspruchungsgerechten Konstruktio-
nen fuhrt zu innovativen, energiesparenden,
umweltschonenden und wirtschaftlichen
Bauteilen. Innovative Produkte bedeuten
auch innovative Arbeitspldtze. Die Aus- und
Weiterbildung nimmt deshalb einen sehr
hohen Stellenwert ein, um im internationalen
Wettbewerb auch zukiinftig Erfolg zu haben.
Die Ausbildung in gie3ereitechnischen Beru-

fen in der Industrie sowie im Handwerk hat
sich bewdhrt, wird aber in Zukunft schritt-
weise an die verdnderten Aufgaben und
Erfordernisse angepasst werden. Gerade hier
ist es wichtig, auf einem soliden fachlichen
Grundstock aufzubauen. Die sichere Beherr-
schung aller giefereitechnischen Kernprozes-
se und der dafir notwendigen Grundkennt-
nisse setzt eine solide Ausbildung in den
Betrieben und den beteiligten Schulen vor-
aus.

In diesem Umfeld ist dasVorhandensein eines
klar strukturierten Lehrbuches ein ganz wich-
tiger Faktor. Das Lehrbuch ,Fachkunde fir
gieBereitechnische Berufe” 16st diese Aufga-
be in hervorragender Weise, ist es doch den
Autoren gelungen, die notwendigen Fach-
kenntnisse anschaulich und praxisnah darzu-
legen. Ein Standardwerk fur die Ausbildung
und ein Nachschlagwerk fur praktizierende
GieBer!

Inhalt: Formtechnik u.Technische Kommuni-
kation/Gief3verfahren/Eingu3- u. Speisersyste-
me/Schmelztechnik/Putztechnik/Forstofftech-
nik/Werkstoffkunde/Erganzende Grundlagen
u. Techniken/Sachwortverzeichnis.

GieBereien in Deutschland:
Mittelstandsbranche mit
Zukunft

Diesen Titel trdgt die neueste Ausgabe aus
der Reihe ,,Aktuelle Themen®, die am . Juni
2005 unter Nr. 323 von Deutsche Bank Rese-
arch veréffentlicht worden ist und als |12-sei-
tige Studie im PDF-Format aus dem Internet
heruntergeladen werden kann..

Die mit zahlreichen Grafiken und Tabellen
unterlegte Studie ist eine kritische Bestands-
aufnahme der Situation der deutschen Gie-
Bereien aus der Sicht der DB mit mittelfristi-
ger Entwicklungsanalyse und einem Ausblick
bis 2010.

Die DB rechnet fur die deutschen Gief3e-
reien bis 2010 mit einem Wachstum der
Produktionsmenge um 2% p.a. auf knapp
5 Mio t und des Produktionswertes um 3%
p.a.auf gut € 7 Mrd.Vor allem in die EU-Bei-
trittslinder werden zunehmende Gussex-
porte prognostiziert. Der Markt verlangt vor
allem Erzeugnisse in hoher Qualitdt, die in
den mittelosteuropdischen Staaten nicht in
ausreichender Qualitdt hergestellt werden
kénnen.

Inhalt: AKTUELLE LAGE — Kleiner Wirt-
schaftszweig mit groBer Bedeutung/Deut-
liches Produktionsplus im letzten Jahr/Ein-
sparpotenzial durch elektronische Einkaufs-
pools/Hohe Recyclingféhigkeit der Erzeug-
nisse von Vorteil/Deutschland weltweit flnft-
grofBter Gusshersteller/Anschlul3 an Weltspit-
ze gehalten/Branche profitiert von Globalisie-
rung/Standort Deutschland  attraktiv/MIT-
TELFRISTIGE ENTWICKLUNG — Automo-
bilindustrie/Maschinenbau/Hemmende  Fak-

toren fir Gieereien/Konkurrenz anderer
Werkstoffe/Gednderte Produktionsverfahren
und —techniken der Abnehmer/Strategien
der Unternehmen —weg von , billigen" Com-
modities — zum Produktspezialisten durch
starkere Kooperation mit Abnehmern — wei-
ter auf dem Weg zu Systemlieferanten/AUS-
BLICK.

Autor: Dr. Uwe Perlitz, Deutsche Bank
Research Branchenanalyse — Sector
Research, D-60262 Frankfurt am Main,

Tel: +49 (0)69 910-31875,

Fax: +49 (0)69 910-31743,

E-Mail: uwe.perlitz@db.com,

Internet: http://www.dbresearch.com,
Intranet: http://dbresearch.db.com

OSTERREICHS INDUSTRIE
KENNZAHLEN 2005

fiEal Herausgeber:  Bundes-
prap sparte Industrie der Wirt-
7 - schaftskammer  Oster-

reich, Wien, Juli 2005, 48
Seiten, http://wko.at/indus-
trie

Die Bundessparte Indu-
strie hat in diesem Heft
aus den unterschiedlich-
sten statistischen Erhe-
bungen, wie aus der volkswirtschaftlichen
Gesamtrechnung, der AuBenhandels- und
der Konjunkturstatistik im produzierenden
Bereich, erganzt mit Daten des WIFO und
des Hauptverbandes der Sozialversiche-
rungstrager, die wesentlichsten industrierele-
vanten Daten und Fakten fur die Industrie-
betriebe erarbeitet. Eine wertvolle Hilfestel-
lung bei derVorbereitung industriepolitischer
Entscheidungen.
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WIRTSCHAFTSGRAFIK
2004 - ein statistischer
Riickblick

mmi=  Service GmbH der Wirt-
schaftskammer  Oster-
reich, Wien, Janner 2005,
32 Seiten. Die Inhouse
GmbH, Bereich Statistik,
der Wirtschaftskammem
Osterreichs  publiziert
laufend Wirtschaftsgrafi-
ken. Eine Auswahl soll in
dieser Publikation einem
weiteren Interessentenkreis zugdnglich ge-
macht werden.

Aktuelle Wirtschaftsgrafiken sind auch auf der
Homepage der Wirtschaftskammer unter
wko.at/statistik enthalten.

Die Broschiren kénnen von der Service
GmbH kostenlos bezogen werden: Tel.: +43
(0) 590 900 5050, E-Mail: mservice@wko.at
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