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FILL setzt neue Impulse
fiir die GieBBereitechnik

Fill puts new Impacts in Foundry Technology

Dipl.-Ing. (FH) Matthias Gamisch,
Maschinenbauer und Automatisierungstechni-
ker, Teamleiter Produktentwicklung u. Pro-
duktmanagement bei FILL.

Auf der GIFA 2007 prisentierte Fill gleich 4 Innovationen,
durch die sich wesentliche Produktivititsvorteile erzielen
lassen.

Der Beitrag gibt einen Einblick in Technik und Poten-
tiale.

Als sehr traditionsreiche Branche sind gerade Gief3ereien immer wie-
der gefordert, zur Steigerung der Produktivitit die eingesetzten Pro-
duktionsverfahren einer kritischen Betrachtung zu unterziehen. Die
Spanne an gewinnbringenden neuen L&sungen reicht von der Wei-
terentwicklung bestehender Technologien bis hin zu gidnzlich neuen
Maschinen- und Anlagenkonzepten.

In diesem Beitrag werden 4 neue Maschinen und Konzepte entlang
der giefitechnischen Prozesskette besprochen, welche von Fill auf der
GIFA 2007 prédsentiert wurden: Die Robotergief3zelle robocast +
rotacaster, die Entkernanlage swingmaster sm 315, die Roboterbear-
beitung robmill und das Bearbeitungszentrum syncromill.

Bei der Entwicklung neuer Produkte verfolgt Fill zwei Hauptrichtun-
gen: Lésungen nach Kundenwunsch ermdglichen den Gieflern die
Umsetzung neuer Ideen; Eigenentwicklungen von Fill bieten ganzlich
neue Ldsungsansdtze durch modemste Automatisierungskonzepte.

RobotergieBzelle robocast + rotacaster

Fill entwickelt fur unterschiedliche Giel3prozesse Anlagen nach Kun-
denwunsch. Der fur die Nemak-Gruppe produzierte rotacaster, eine
Giefmaschine fiir das patentierte Rotacast®-GieBverfahren, ist nur
ein Beispiel dafir.

Das Anlagenkonzept der Gief3zelle basiert ausschlieBlich auf Indus-
trierobotermn als Manipulatoren, vom Einlegen des Deckkemns Uber
das Vergie3en der Schmelze bis hin zum Entnehmen des Gussteils.
Um stabile Prozessabldufe und gleichbleibende Qualitdt zu garantie-
ren, steht dabei das Zusammenspiel von Kokillenbewegung und Full-
vorgang im Mittelpunkt.

Der neue robocast (Bild 1) integriert modernste castmaster
Gieflachsentechnologie in den Roboter. Das castmaster System bie-
tet in 3 BaugréBen Drehmomente fur den Antrieb des Giefloffels
von bis zu 710 Nm. Es zeichnet sich durch hochste Dosiergenauig-
keit und Prozessstabilitidt aus. Der Grund dafur liegt im robusten An-
triebskonzept mit integrierter Temperaturkompensation. Die Antrie-
be sind in die Steuerung des Roboters integriert. Durch Wartungs-
optimierung verringem sich die variablen Produktionskosten.

swingmaster 315 - Benchmark in der Ent-
kerntechnik

Der Zielkonflikt in der Entkerntechnik wird immer gréf3er: Fur oft
komplexere und hértere Sandkeme steht meist immer weniger Takt-
zeit zur Verfugung. Als Ldsung préasentiert Fill den swingmaster sm
315 (Bild 2), eine wesentliche Weiterentwicklung des bekannten
sm3.

Bild I: Roboter-GieBsystem robocast

Die neue Generation dieser Maschine zeichnet sich durch héhere
Zuladung und Beschleunigung aus. Bei einer maximalen Zuladung
von 315 kg (Gussteil mit Spannvorrichtung) sind Beschleunigungen
von mehr als 250 m/s2 moglich. Der nun variable Drehbereich im
Bereich von -90°/+180° bis -180/+90° ermdglicht einen noch geziel-
teren Entkernvorgang.

Diese Mal3nahmen reduzieren die Betriebskosten je Gussteil um bis
zu 30%! Durch die verbesserte Ergonomie und den Wegfall des Syn-
chrongetriebes reduzieren sich zudem die Wartungskosten.

Bild 2: Entkerntechnik swingmaster sm 315
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robmill - der Reiz von rekonfigurierbaren
Produktionsanlagen

Nicht nur bei Manipulationsaufgaben Ubemehmen Roboter mehr
und mehr Aufgaben. Auch als Bearbeitungsmaschinen kommen im-
mer &fter Roboter zum Einsatz. Ein wichtiges Kriterium sind dabei die
auftretenden Prozesskrifte. Wahrend fur einfache Operationen, wie
Entgraten, ein unmodifizierter Roboter grundsatzlich ausreicht, ist fur
hohe Bearbeitungskrifte, wie zB. bei der Zerspanung die Roboter-
struktur alleine nicht geeignet.

Die CNC-Roboterbearbeitungsmaschine robmill (Bild 3) funktio-
niert auf Basis eines Standardindustrieroboters. Ein zusdtzlicher Dreh-
verbinder in Achse | und flissigkeitsgekiihlte Servostabilisatoren ge-
ben dem robmill eine einzigartige Stabilitdit im Vergleich zu her-
kémmlichen Robotemn. Die Servostabilisatoren gewahrleisten zudem
eine hohe Absolutpositioniergenauigkeit.

=

Bild 3: CNC-Roboter-Bearbeitungsmaschine robmill

Der robmill ist standardmdBig mit einer 26,7 kW Hochfrequenz-Be-
arbeitungsspindel ausgestattet, damit ist auch das Absdgen von Stei-
gem mit einer Kreissige moglich. Der robmill schlie3t damit eine
Licke zwischen Standardindustrierobotern und Bearbeitungszentren
(Bild 4).

Die Steuerung der gesamten Kinematik wird von der CNC-Steue-
rung ,,trueCNC" Ubernommen. Dadurch ist die CNC-Programmie-
rung nach DIN 66025 gegeben, Teachen entfillt. Das Umristen auf
neue Produkte ist unkompliziert und ohne Fachkenntnisse tber Ro-
boterprogrammierung zu bewaltigen.

Der robmill spielt seine Vorteile speziell bei Produktionszahlen von
bis zu 80.000 Stiick pro Jahr aus. Durch seine produktneutrale Aus-
fuhrung eignet er sich ideal z.B. fir variierende Produktionsmengen
oder auch Kleinserienfertigung.

syncromill - zeitgleich einen Schritt voraus

Fill Gbernimmt als Generalunternehmer samtliche Produktionsaufga-
ben vom Rohgussteil bis zum bearbeiteten, gereinigten und mon-
tierten Fertigteil. Das CNC-Fertigbearbeitungszentrum syncromill
(Bild 5) schafft hier neue Dimensionen, sowohl in wirtschaftlicher
als auch in technologischer Hinsicht.

GIESSEREI-RUNDSCHAU 54 (2007)

Kosten

Standand
IRE

Genauigkeit

Bild 4: Zusammenhang Genauigkeit / Kosten

Bei der syncromill erméglicht die gegenliberliegende Anordnung der
Spindeln die Bearbeitung planparalleler Bauteile — synchron von zwei
Seiten mit verschiedenen Werkzeugen. Im Magazin finden bis zu 160
Werkzeuge Platz, als Werkzeugaufnahmen sind HSK 63 und HSK
100 verfugbar. Das modulare Maschinenkonzept ist im Standard in
zwei BaugrofBen verfugbar und ist nicht nur fir die Druckguss-
industrie eine interessante Produktionsldsung.

Bild 5: CNC-Fertigbearbeitungszentrum syncromill

Umfangreiche Testmoglichkeiten

Zur gezielten Planung der Produktionsprozesse besteht die Moglich-
keit, bei Fill umfangreiche Versuche durchzufihren.

Anfragen und ndhere Informationen bei:
Fill Gesellschaft mb.H., A-4942 Gurten, Fillstra3e |, Tel.: +43 (0) 7757-7010 0,
Fax: 7010 83 21, E-Mail: info@fill.co.at, wwwfill.co.at
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Sechs Beine gegen den Gussgrat

Six Legs are promoting Flash Removal

Dipl.-Ing. Thomas Janke, Geschdftsfuhrer
der L. Janke GmbH Spezialmaschinenbau in
Ratingen/D

Bereits seit mehreren Jahrzehnten besteht Nachfrage von Seiten der
GiefB3ereien nach flexiblen und erschwinglichen Ldsungen zur Auto-
matisierung der Entgrataufgaben in der Putzerei (Bild I). Mit den
Entgratzellen auf Basis von Hexapod-Robotem des Spezialmaschi-
nenbauers L. Janke GmbH ist nun ein innovatives und flexibles Kon-
zept verflgbar, welches fur die Automatisierung in der Gussnachbe-
handlung vollig neue Anwendungsbereiche erschlie3t: Kleine und
mittlere Seriengréf3en, Gussteile mit Bauteillingen von mehreren Me-
tern sowie Werkstoffe von Eisenguss bis Aluminium.

Bild I: Entgratzelle fir Motorblécke mit 2 Hexapod-Robotern

Die Putzerei heute

Die manuelle Rohgussbehandlung ist nach wie vor der personalauf-
wandigste Bereich einer GieB3erei. Durchschnittlich 35 bis 50% der
Gussteilherstellungskosten entfallen allein auf das manuelle Entgraten
[17 [2] Obwohl durchaus erfolgreiche Ansitze zur Herstellung von
gratfreien Werkstiicken existieren, stellt sich dies in der Praxis oft-
mals als nicht oder nur mit hohem Aufwand realisierbar heraus. Um
unter den verscharften Wettbewerbsbedingungen der Giel3ereien im
interationalen Wettbewerb konkurrenzfahig zu bleiben, ist es erfor-
derlich, die Putzerei zunehmend in den maschinellen Herstellprozess
der Gussteile zu integrieren.
Durch Steigerung des Automatisierungsgrades in der Putzerei, wel-
che oft einen Engpass darstellt, sind folgende Einsparpotenziale er-
schlieBbar [2]:
® Erhdhung des Materialflusses und damit Verbesserung der Liefer-
treue,
® Personalreduzierung, insbesondere bei Mehrschichtbetrieb sowie
® Gewihrleistung einer gleich bleibend hohen Putzqualitdt .

Die automatische Nachbehandlung von Grof3serien fur Eisen- und
Aluminium-Komponenten ist heute schon unverzichtbar [3]. Wah-
rend diese Technologie in vielen groBeren Giellereien bereits einge-
fUhrt ist, besteht in den kleineren bis mittelgroBen Giel3ereien noch
ein erheblicher Nachholbedarf. Aus Griinden des Kostendrucks im in-
ternationalen Wettbewerb ist eine rationelle, automatisierte Guss-
nachbehandlung aber auch fur kleine und mittlere Serien in naher Zu-
kunft unverzichtbar. Gerade dieses Produktspektrum ist in vielen mit-
telstandischen Gief3ereien anzutreffen.

Konventionelle L6sungen

In der industriellen Anwendung sind folgende automatisierte Entgrat-
verfahren verbreitet, meist orientiert auf die Serienfertigung, die dort
mit unterschiedlichem Erfolg eingesetzt werden:

® Automatisiertes Schleifen auf Spezialmaschinen, insbesondere fur
rotationssymmetrische Teile wie Bremsscheiben, Bremstrommeln
und Steuerrader,

® Stanzentgraten, d.h. Trennen mit Messem, die auf einem Werk-
zeug angeordnet sind und mit einer hydraulischen Presse betdtigt
werden

® Entgraten durch Schleifen oder Frasen mit Robotertechnik

Die Spezialmaschinen fir das Schleifen sind in der Regel auf kleinere
Gussteile einfacher Gestalt begrenzt, bei welchen sich die herstel-
lungsbedingten Gusstoleranzen in Grenzen halten. Hierbei ist die
Entgrataufgabe so reduziert, dass sie sich mit einem einzelnen
Werkzeug — in der Regel einer Schleifscheibe — und in einer Auf-
spannung bewadltigen ldsst. GrofB3e Werkstlicke erfordern zumeist
eine Kompensation der Toleranzen, komplexe Arbeitsaufgaben ein
Umspannen und einen Werkzeugwechsel — Funktionen, die heutige
Standard-Schleifautomaten Ublicherweise nicht vorsehen.

Das Stanzentgraten kommt den Anforderungen an kurze Taktzeiten
und damit einer hohen Effektivitdt beim Entgraten entgegen, fir
mittlere bis grofe Serien hat sich daher die Stanzentgratung von
Eisen- und Aluminium-Gussteilen in den vergangenen Jahrzehnten
bestens bewdhrt. Zur Stanzentgratung werden tUberwiegend hydrau-
lische Pressen in Verbindung mit modellspezifischen Entgratwerk-
zeugen eingesetzt. Durch Kombination mit Industrierobotern und
Fordersystemen zu ,,Bearbeitungsinseln” oder ,,Bearbeitungslinien*
ist hier bereits ein hoher Automatisierungsgrad erreicht, der eine
Entgratung mit kurzen Taktzeiten und geringem Personaleinsatz er-
laubt.

Seit dem zunehmenden Einsatz von Industrierobotem in der Gief3e-
rei ab Ende der 80er Jahre rickten diese auch zunehmend in den
Fokus fur Entgrataufgaben. Entgratzellen auf Basis von Vertikal-Knick-
armrobotern, den Arbeitspferden der Robotik, sind hdufiger in
Aluminium-Giefereien anzutreffen. Auch wenn diese sich aufgrund
lhrer Flexibilitdt, einfachen Programmierbarkeit und geringeren Inve-
stitionskosten scheinbar fur Entgrataufgaben anbieten, bringen sie
doch einige spezifische Nachteile mit sich: Aufgrund Ihrer hinterein-
ander geschalteten Drehachsen (,serielle Kinematik') addieren sich
die Nachgiebigkeiten der einzelnen Gelenke vom Roboterful3 bis
zum Handflansch, was sich negativ auf die Steifigkeit im Bearbei-
tungsprozel3 und die Genauigkeit des Ergebnisses auswirkt. Schon
die Wiederholgenauigkeit des Roboters selbst liegt im Bereich meh-
rerer |/10 mm — wirken dann noch Bearbeitungskréfte auf den Ro-
boter, ist die Entgratgenauigkeit schnell jenseits der zuldssigen Rest-
grate. Bei der Bearbeitung von Eisengussteilen sind die Proze(kréfte
noch gréBer, was die Resultate weiter verschlechtert und auch die
Neigung zum Aufschwingen in der Bearbeitung zunimmt. Daher sind
die klassischen ,,6-Achser" fast ausschlieBlich im Aluminium-Bereich
anzutreffen — mit gemischten Erfahrungen der Anwender.
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Der Hexapod als Losung

Einem grundlegend anderen Ansatz folgen die Losungen, die auf so
genannten Hexapod-Robotern aufbauen. Ein Hexapod (griechisch:
,SechsfliBer) ist eine spezielle Form einer Maschine (hier: ...eines
Roboters), der Uber sechs Beine veranderlicher Linge verflgt. Diese
Konstruktion ermoglicht, wie bei klassischen Knickarmrobotern eine
Bewegung in allen sechs Freiheitsgraden (drei translatorische sowie
drei rotatorische). Die auf den Roboter bei der Bearbeitung wirken-
den Krifte verteilen sich auf die einzelnen Achsen. Durch die paralle-
le Anordnung der Antriebe besitzen Hexapoden, verglichen mit seri-
ellen Robotern, eine wesentlich hdhere Steifigkeit, da die Nachgiebig-
keiten der Achsen sich nicht seriell addieren (Bild 2). Die erhdhte
Steifigkeit fUhrt letztlich auch zu einer erhdhten Positioniergenauigkeit
und einer guten Prozef3tauglichkeit fur Bearbeitungsaufgaben wie das
Entgraten. Durch ein besseres Verhiltnis von Nutzlast zu Eigenge-
wicht und damit geringen bewegten Massen weisen sie auch eine
sehr gute Dynamik auf, was sich in hohen Beschleunigungen wider-
spiegelt. Als Beispiel fir einen der wenigen Hexapod-Roboter, die
heute in Serie gebaut werden, ist der Fanuc F-200i [4] anzusehen
(Bild 3). Dieser hat ein Verhaltnis Nutzlast (100 kg) zu Eigengewicht
(200 kg) von 1:2 sowie eine Positioniergenauigkeit von < 0.1 mm,
was bereits veranschaulicht, dass sich diese Geréte deutlich von heu-
tigen Standardrobotern unterscheiden.
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Bild 2: Abmessungen und Arbeitsbereich eines Hexapoden

Die ersten Maschinen, die mit Hilfe von Gelenkstdben betrieben
wurden, waren Bewegungssimulatoren. So wurde bereits 1949 von
Gough [5] ein Reifenprifstand bekannt, mit dem verschiedene, rea-
litdtsgerechte Belastungen fur Fahrzeugreifen erzeugt werden konn-
ten. In der Folge beschrieb D. Stewart [6] 1965 eine Parallelkinema-
tik, deren Plattform sechs Freiheitsgrade besitzt und die unter der
Bezeichnung Stewart-Plattform in die Literatur Eingang gefunden hat.
Das Einsatzgebiet der Stewart-Plattform soliten Flug- und Fahrsimula-
toren sein. Diese wurden seit den 70er Jahren vor allem in der Luft-
und Raumfahrttechnik genutzt. Neben Simulatoren sind Maschinen
mit Gelenkstabantrieben auch als Messmaschinen, vor allem aber
auch als Handhabungseinrichtungen und Manipulatoren bekannt ge-
worden. Aus der Robotik kommen daher auch eine Reihe der inzwi-
schen gebrauchlichen Fachbegriffe, wovon die heute gingigste Be-
zeichnung der Hexapod-Maschinen abgeleitet wurde: Parallelkinema-
tik- oder PKM-Maschinen beziehungsweise ,Parallel Kinematic Me-
chanism Machine Tools" [7].

Bereits mit der Verdffentlichung von Stewart diskutierte man auch
schon Uber die Moglichkeit der Bearbeitung mit Hexapoden. Seither
gab es zahlreiche Projekte in der Grundlagenforschung, aber zundchst
wenig industrielle Anwendungen. Diese Anwendungsmdglichkeiten
wurden erst Mitte der 80er Jahre wieder aufgegriffen, weil erst zu
dieser Zeit die erforderliche hohe Rechnerleistung fir die komplexen
Mehrachsensteuerungen verflgbar war [8]. Insbesondere der Ent-
wurf einer Steuerung, welche die translatorischen Bewegungen der
sechs Linearachsen in ein kartesisches X/Y/Z-Koordinatensystem
transformieren muss, galt lange Zeit als sehr komplex.

GIESSEREI-RUNDSCHAU 54 (2007)

Eine magliche Konfiguration
eines Hexapods

Bild 3: Hexapod-Roboter F200iB (Fanuc)

Erst seit Anfang der 90er Jahre wurden auB3er den bekannten Flugsi-
mulatoren auch Werkzeugmaschinen und Roboter auf der Basis von
Hexapoden entwickelt. Abgesehen von erstgenannten ist es jedoch
bisher noch in keinem Bereich zu einem dominierenden Einsatz der
Hexapoden gekommen, zum Teil auch durch Verkennung der enor-
men Moglichkeiten dieser Geréte. Zwar sind die genannten Vorteile
hinsichtlich Steifigkeit und Prézision auch mit einigen Besonderheiten
des Hexapoden verbunden: So ist die Plattform, auf der spater
Werkzeug oder Werkstiick montiert werden, nur begrenzt schwenk-
bar um die Raumachsen, selten mehr als £ 40 grad aus der Null-
Lage. Ein Schwenk des Roboters ,,um die Ecke" ist also nicht mdglich.
Auch der maximale Arbeitsbereich wie z. B. beim Fanuc F200i mit ei-
nem Durchmesser von rund | m muss im Gesamtkonzept beriick-
sichtigt werden (Bild 2). Es bedarf also einer grof3en Erfahrung bei
der Konzeptionierung und Gestaltung solcher Entgratzellen. Kombi-
niert der Konstrukteur den Hexapod mit Komponenten wie Drehti-
schen, Positionierern und Linearachsen, so sind die genannten Ein-
schrankungen leicht zu kompensieren. Dann erhilt der Gief3erei-Kun-
de in der Putzerei eine leistungsfahige Maschine, welche die Steifig-
keit einer Werkzeugmaschine mit der Flexibilitdt, leichten Bedienbar-
keit und den geringen Kosten eines Roboters vereint. In der Liicke,
die bezlglich Toleranzen und Kosten zwischen herkdmmlichen In-
dustrierobotern und Werkzeugmaschinen besteht, konnen die Hexa-
poden gewinnbringend eingesetzt werden [8].

Hexapod-Zellen in der GieBerei

Gerade die Lucke der Klein- und Mittelserien zwischen handischem
Putzen und GrofBserien-Entgratung muss durch eine flexible Entgrat-
technik geschlossen werden. Bereits seit mehr als 30 Jahren liefert die
in Ratingen bei Dusseldorf ansdssige L. Janke GmbH Spezialmaschinen-
bau Lésungen fur die Entgratung von Gussteilen aus Aluminium- und
Eisenguss. So haben sich die Entgratpressen des Herstellers fur mitt-
lere bis grof3e Serien bestens bewdhrt. Um auch fiir das Segment der
kleineren Losgréfen sowie fur grof3e Bauteile eine Lésung zu finden,
haben sich die Ingenieure von Janke bereits seit Anfang des Jahr-
zehnts mit Hexapoden fir Entgrataufgaben beschiftigt, angeregt
durch erfolgreiche Vorprojekte des Herstellers FANUC in den USA
fur die Vorbearbeitung von Motorenbldcken und Zylinderképfen.
Diese Zellen sind bereits seit einiger Zeit in namhaften Giel3ereien
im Einsatz und haben sich in der Praxis bewdhrt. Bereits an die 50
solcher Gerdte sind fur materialabtragende Aufgaben wie Bearbeiten,
Entgraten und Bohren installiert worden [9].

Im Jahr 2005 ist dann bei Janke in Ratingen eine erste Hexapod-Test-
zelle (Bild 4) entwickelt worden, auf der mit bis zu zwei parallel an-
geordneten Hexapoden bereits zahlreiche Entwicklungen fur Entgrat-
aufgaben durchgefihrt worden sind — fur Werkstilcke von 5 bis 200
kg Gewicht sowie von 50 bis 2.500 mm Bauteillinge. Auf Basis der
jeweiligen Vorversuche werden individuelle Entgratzellen konfiguriert,
wobei neben den ein bis sechs Hexapoden je Zelle auf ein ganzes
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Bild 4: Entgratzelle fur Gehduse mit 2 Hexapod-Robotemn (Janke)

Baukastensystem von Zusatzmodulen zuriickgegriffen wird, wie Ta-
belle | zeigt.

Baugruppe Element Ausfihrung
Hexapod Montageart — Bodenmontage
— Uberkopfmontage
— Linearachse
Hexapod Bearbeitungsprinzip — Werkzeugfiihrend
— Werkstiickfiihrend
WerkstUck- Manuell
Zufuhrung Rollenférderer — Einzelpaletten
— Systempaletten
Drehtisch (innerhalb/auB3erhalb)
Werkstlck- Drehtisch (innerhalb)

Zweiachs-Positionierer
Hexapod-Roboter/
Knickarm-Roboter

Positionierung

Werkzeugantrieb  Schleifantrieb
Motorspind
MeiBel
Werkzeugwechsel  Manuell
Automatisch mit HSK-Werkzeugaufnahme, z. Bsp. HSK 63 A
Werkstlick- (ohne Vermessung)
Vermessung

Tastflhler (bertihrend)
Optische Vermessung (bertihrungslos)

Tabelle I: Modulsystem fiir Hexapod-Entgratzellen

Durch die individuelle Konfiguration der Zelle kann diese fur die
mafgebliche Bearbeitungsaufgabe, Werkstlick-Geometrie und Takt-
zeit optimiert werden, so dass auch Aufgaben und Geometrien még-
lich sind, an denen Standardzellen scheitern. So war es z. B. ohne
weiteres moglich, eine Entgratzelle fur einen deutschen Automobil-
hersteller zu planen, in welcher auch mehr als 2 m lange LKW-Hin-
terachsen durch Hinzuflgen einer Linearachse am Roboter bearbei-
tet werden kénnen (Bild 5).

Eine Ausstattung mit Fordersystemen oder Drehtischen erlaubt die
Auslegung entsprechend der Taktzeit- und Budgetvorgaben der
GieBereikunden. Eine einfache Entgratzelle mit direkter, manueller
Beladung braucht den Kostenvergleich mit konventionellen Standard-
Entgratzellen nicht zu scheuen, aber im Vergleich zu diesen mit deut-
lich erhéhter Flexibilitat.

Hinsichtlich der Werkzeug-Antriebe sind sowohl Schleifantriebe fur
Diamant-Scheiben mit hohen Standzeiten als auch nieder- und hoch-

Bild 5: Entgratzelle fur LKW-Hinterachsgehduse mit einem Hexapod und Li-
nearachse (Janke)

frequente Motorspindeln fur Fraswerkzeuge verflgbar. Eine Beson-
derheit ist hierbei, dass sowohl der gesamte Antrieb als auch der
Werkzeugeinsatz vollautomatisch innerhalb der Zelle gewechselt
werden kdnnen — ein weiterer Vorteil des roboterbasierten Konzep-
tes (Bild 6). So sind Drehzahlbereiche von 100 bis 30.000 |/min
und damit ein grof3es Spektrum von Arbeitsaufgaben realisierbar, wie
Schleifen, Frasen oder Bohren.

Besondere Beachtung sollte auch der Kompensation von Gusstole-
ranzen geschenkt werden. Da diese herstellungsbedingt bei allen
Gussteilen mehr oder weniger ausgeprdgt vorhanden sind, muss ins-
besondere bei grof3en Werkstlick-Abmessungen eine automatische
Vermessung des Bauteils und Nachfihrung der Bearbeitungswerk-
zeuge in die Zelle integriert sein. Auch hier kann ein Hexapod-basie-
rendes Roboterkonzept seine Stirken voll ausspielen.

Ist der Hexapod werkstlckfihrend, kann dieser das Werkstlick vor
der Bearbeitung einer Messstation zuflhren und die Bauteilober-
fliche im Bereich des Grates erfassen. Ist der Roboter im anderen
Fall werkzeugfihrend, kann ein entsprechender Sensor parallel zum
Werkzeug am Roboter montiert sein, und das Werkstlck abtasten —
falls notwendig auch parallel zur Bearbeitung. Zur Vermessung stehen
unterschiedliche mechanische, induktive und optische Messtaster zur
Auswahl, wobei optischen und induktiven Sensoren aufgrund ihres
zeitlichen Vorteils derzeit der Vorzug gegeben wird.

Ein groBes Potential steckt in der Erfassung der Bearbeitungs- und
Zustellkrdfte wédhrend des Entgratvorgangs. Ohne diese muissen sich

Bild 6: Automatisches Werkzeugwechselsystem
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die Vorschubgeschwindigkeiten am maximal méglichen Gussgrat ori-
entieren, um im unglnstigsten Fall eine Werkzeugzerstorung zu ver-
meiden. Erfolgt jedoch eine sehr zeitnahe Erfassung und Ruckfihrung
der Kréfte in das Bearbeitungsprogramm, kénnen die Vorschubge-
schwindigkeiten adaptiv geregelt werden, d.h. der Vorschub und da-
mit die Taktzeit orientieren sich permanent an der Gratausbildung.
Dies kann im Extremfall bis zur Halbierung von Taktzeiten fuhren,
wenn die Grate starken Schwankungen unterworfen sind. Um die er-
forderliche Reaktionszeit der so genannten ,force control” im Be-
reich von wenigen Millisekunden zu garantieren, ist eine Erfassung
der Kréfte zwischen Roboter und Werkzeug durch spezielle Hard-
ware sowie eine direkte Ruckfihrung in die Regelkreise des Roboters
notwendig. Diese Zusatzausstattung ist bereits verflgbar und wird
derzeit in der Entgratanwendung erprobt.

Fazit

Mit den Hexapod-basierten Janke-Entgratzellen ist eine flexible und
kompakte Entgratldsung auch fir kleine bis mittlere Seriengréfen
verflgbar, die bei vertretbarem Investitionsaufwand eine Vollautoma-
tisierung in der Putzerei erméglicht. Bei der individuellen Konfigura-

Bild 7: Entgratzelle fur LKW-Kupplungsplatten mit 4 Hexapod-Robotem
(Janke)

GEORG FISCHER
PIPIMNG SYSTEMS

+GF+

Tempergussfittings
mit dem doppelten Plus

Georg Fischer Fillings GmiH
3140 Travsen f Ostarreich
woeiw filtings, at
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tion durch den rheinischen Spezialmaschinenbauer Janke kann fur na-
hezu jede Entgrataufgabe in der GieB3erei eine mafigeschneiderte L6-
sung (zB. Bild 7) entworfen werden, die den Anforderungen des
Giel3ereikunden hinsichtlich Aufgabe, Durchsatz und Investitionsvolu-
men gerecht wird. Laufende Projekte mit namhaften Gief3ereien
(Daimler, MT Sachs, u.a.) bestitigen das innovative Hexapod-Kon-
zept.

Auf der EMO Hannover (17./22. September dJ.Halle 25, Stand C18)
prasentiert Janke eine vollautomatische Hexapod-Engratzelle fir
LKW-Achsbriicken der Daimler AG (Bild 6). In dieser Zelle wird
mit einem an einer Linearachse hingenden Hexapod-Roboter die
vollstindige Vorbearbeitung eines mehr als 2 m langen Gussteils de-
monstriert, inklusive automatischer Werkstlckzufihrung und Ver-
messung.

In aktuellen Entwicklungsvorhaben ist bereits eine Erweiterung des
Einsatzbereichs fur andere Giefereiaufgaben erreicht worden, so bei-
spielsweise fir das Hexapod-gefihrte Meif3eln, wie es u.a. zur Entfer-
nung von Kernspiegeln notwendig ist.
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Effiziente Entgratung von Gussteilen -
Automatisierte Losungen fiir Oberflichen
nach Maf

Efficient Deburring and Deflashing of Castings — Automated Surface Finishing Solutions

Dipl.-Ing. (FH) Volker Loéhnert, nach sei-
nem Maschinenbaustudium war er bei Rosler
Oberflichentechnik GmbH zundchst verant-
wortlich fir den Bereich Entsorgungsfachbe-
trieb, bevor ihm Uber die Position des stellver-
tretenden Verkaufsleiters und schlief3lich 2005
die Verantwortung fir den Gesamtverkauf
Gleitschlifftechnik-Deutschland Ubertragen
wurde.

Kaum eine andere Branche stellt so hohe Qualitdtsanforderungen an
Gussteile wie die Automobilindustrie. Gleichzeitig erfordern immer
kirzere Produktlebenszyklen, zunehmende Variantenvielfalt und stei-
gender Kostendruck ausgesprochen flexible und wirtschaftliche Pro-
duktionsanlagen — und das nicht nur beim Gief3en, sondem auch bei
nachfolgenden Bearbeitungsprozessen wie dem Entgraten und Ober-
flachenfinish. Um Produktivitdt und Wirtschaftlichkeit bei diesem Ar-
beitsschritt zu erhdhen und damit die Wettbewerbsfahigkeit zu ver-
bessern, investierte sowohl die Schefenacker Mirrors GmbH als auch
die Kénig Prazision GmbH in neue Systeme zum Gleitschleifen be-
ziehungsweise Strahlen von Gussteilen. Beide Untermnehmen ent-
schieden sich fir Anlagen der Rosler Oberflichentechnik GmbH, die
exakt auf die jeweiligen Anforderungen abgestimmt wurden.

Wettbewerbsfihigkeit durch
vollautomatische Produktion gesichert

Es gibt weltweit nur wenige Automobilhersteller, die Aul3enspiegel
oder zumindest Teile dafir nicht von der Schefenacker Mirrors
GmbH aus dem schwabischen Schwaikheim beziehen. Denn als In-
tercompany-Lieferant ist das zur Schefenacker AG gehdrende Unter-
nehmen nicht nur fur Entwicklung, Musterbau und Konstruktion der
Spiegel zustindig, es stellt auch die Spiegeltrdger und SpiegelfuB3syste-
me fir die Montagewerke rund um den Globus im Aluminium-
Druckguss her. Bis Ende 2004 arbeitete die Gie3erei mit manuellen
und teilautomatisierten Anlagen. Diese Fertigungsmethode war unter
Kapazitdts- und Wirtschaftlichkeitsaspekten nicht mehr tragbar, wes-
halb Anfang 2005 ein Restrukturierungs- und Modernisierungspro-
gramm gestartet wurde. Basis dieser Mal3nahme waren umfangreiche
Marktuntersuchungen des globalen Einkaufs der Schefenacker Grup-
pe. Diese ergaben, dass der Standort Deutschland absolut wettbe-
werbsfdhig ist, wenn auf eine vollautomatische Produktion umgestellt
wird.

Zundchst wurde die Giellerei mit acht neuen, vollautomatischen
Frech Giel3zellen mit integrierter Entgratstanzeinrichtung ausgestattet
(Bild 1). Bei sechs dieser Anlagen nutzte Schefenacker Mirrors
ebenso wie bei der neuen Gleitschliffanlage die Moglichkeit der Fi-
nanzierung Uber die Frech Leasing.

Hohe Anforderungen - nicht nur ans Gleit-
schliffergebnis

Nach dem Gleitschliffprozess werden die Spiegelkomponenten ent-
weder lackiert oder ohne weitere Oberflichenbearbeitung verarbei-
tet. In beiden Fillen wird eine grat-, partikel- und fettfreie sowie ho-
mogene Oberfliche gefordert. Auch solite das gesamte Spektrum

von Uber 100 verschiedenen Teilen mit einem Gewicht zwischen 50
und 2.500 Gramm in der Anlage bearbeitet werden kénnen. Ganz
wichtig waren ein hoher Rationalisierungseffekt, ein entsprechender
Durchsatz, eine hohe Anlagenverfigbarkeit im |8-Schichtbetrieb und
eine lange Lebensdauer sowie die Anpassung an die ortlichen Gege-
benheiten. Letzteres stellte eine besondere Herausforderung dar,
denn die Gief3erei befindet sich im Erdgeschoss wéhrend die Teilebe-
arbeitung im ersten Obergeschoss erfolgt. Diese Kriterien wurden
mit verschiedenen Herstellern diskutiert.

Bild I: Produziert werden die Spiegelkomponenten in acht modernen, voll-
automatischen Frech Gief3zellen mit integrierter Entgratstanzeinrichtung.

Entschieden hat sich Schefenacker Mirrors fir die Linear-Durchlauf-
anlage R 550/4600 DA der Rosler Oberflichentechnik GmbH
(Bild 2). Entscheidungsgrundlage waren umfangreiche Gleitschliff-
Versuche mit unterschiedlichen Spiegelkomponenten im Technikum
des Anlagenherstellers und die Vorlage eines schlissigen Anlagen-
konzepts, das alle Vorstellungen von Schefenacker erfiilite. Die Pro-
jektabwicklung aus einer Hand, die grofe Erfahrung und die Position
des Unternehmens im Markt haben ebenfalls eine Rolle gespielt. Die
Bearbeitungsanlage ist in die Fertigung integriert und wurde zur Ent-
lastung der umliegenden Handarbeitspldtze in eine Schallddmmka-
bine eingehaust. Sie reduziert den Gerduschpegel auf 78 dB(A).

Bild 2: Die optimale Umwalzung von Chips und Werkstlicken im Arbeits-
behilter gewdhrleistet eine gleich bleibend hohe Bearbeitungsqualitit. Die
Rickfihrung der kunststoffgebundenen Schleifkérper in den Prozess erfolgt
Uber ein Transportband (links).
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Vollautomatische Zufiihrung iiber ein Stock-
werk hinweg

Uberzeugt hat das maBgeschneiderte Anlagenkonzept des Unter-
merzbacher Herstellers durch seine ausgekligelte Automatisierungs-
I6sung fur die beschidigungssensiblen Teile. Sie reduziert den inner-
betrieblichen Logistikaufwand und die erforderliche Manpower: Nach
der Produktion werden die Druckgussteile in Gitterboxen in den
Fahrstuhl der Gleitschliffanlage eingesetzt. Der Bediener wahit dann
Uber ein Bedienpult das notwendige Bearbeitungsprogramm aus und
quittiert eine volle Gitterbox im Lastaufnahmemittel. Uber die SPS
der Anlage kénnen bis zu 20 verschiedene Programme hinterlegt
werden, die auf die verschiedenen Spiegelkomponenten abgestimmt
sind und eine optimale Bearbeitung gewdhrleisten. Die Vorgabe, wel-
ches Programm gefahren wird, ist fir den Anlagenbediener an der
Gitterbox vermerkt. Der Lift transportiert die Werkstiicke in den er-
sten Stock und dreht den Teilebehilter um 180 Grad. Eine Riickhal-
tevorrichtung verhindert dabei, dass die Teile vorzeitig herausfallen
und sich gegenseitig beschddigen. Nachdem die Endstellung erreicht
ist, werden die Werkstlicke in einen Teilepuffer Ubergeben, der ein
besonders schonendes Teilehandling gewahrleistet.

Bis zu 1.950 Teile pro Stunde gleitschleifen

Der mit einer Wiégeeinrichtung ausgestattete Beschickungspuffer do-
siert die Gussteile durch Vibration nach Gewicht pro Zeiteinheit in
die Anlage. Die automatische Anpassung der Vorschubleistung ent-
sprechend dem ermittelten Gewicht gewadhrleistet, dass der Inhalt ei-
ner Gitterbox innerhalb des jeweils festgelegten Zeitraums abgear-
beitet ist. Die Durchsatzleistung liegt derzeit bei durchschnittlich 650
Teilen in zirka 20 Minuten. Durch eine zweite vibrierende Pufferrinne
werden die zum Verhaken neigenden Werkstlcke weiter vereinzelt
und gelangen dann Uber ein Transportband in den 550 mm breiten
und 4.600mm langen Arbeitsbehilter. Hier erfolgt das schonende
Entgraten, Entfetten und Homogenisieren der Oberflichen mit
kunststoffgebundenen Schleifkérpern vom Typ RKM 40 P (Chips).
Durch den leistungsstarken Antrieb und die Lagerung des Arbeits-
behdlters auf vier Luftfedern kann die Durchlaufzeit flexibel den An-
forderungen angepasst werden. Die bestmdgliche Umwadlzung von
Chips und Werkstlcken und damit eine gleichbleibend gute Bearbei-
tung ist dadurch jederzeit sichergestelit. Getrennt werden Schleifkr-
per und Spiegelkomponenten durch eine grof3ziigig dimensionierte,
von der eigentlichen Bearbeitungszone unabhingige Separierstation
mit zwei Wendestufen. Sie wird Uber eigene, regelbare Vibrations-
motoren angetrieben und ist zum Schutz der Teile ebenfalls so kon-
zipiert, dass Fallhdhen minimiert werden. Die Trennstation wird
gleichzeitig dazu genutzt, zu klein gewordene Schleifkérper, die sich
in Bohrungen oder Hohlrdumen festsetzen kénnten, Uber die so ge-
nannte Unterkornabsiebung aus dem Prozess auszuschleusen. Die
Ruckfuhrung der Chips in den Arbeitsbehdlter erfolgt durch Vibrati-
ons-Querférderinnen und ein Transportband. Fir den abwasserfrei-
en Betrieb der Anlage wird das mit Abrieb der Werkstiicke und der
Schleifkdrper angereicherte Prozesswasser Uber einen Zentrifugalab-
scheider des Typs Z 1000 ASS II TURBO mit automatischem
Schlammaustrag gereinigt.

Die Werkstlcke durchlaufen nach der Trennstation einen HeiBluft-
bandtrockner und werden auf einen Speichertisch mit gegenlaufigem
Spezialstauband ausgegeben, wo eine visuelle |00 Prozent Kontrolle
durch Mitarbeiter erfolgt (Bild 3). Nach Beurteilung des Kunden bie-
tet die Anlage bei hoher Durchsatzleistung ein einwandfreies Ergeb-
nis, sodass diese wirtschaftlich arbeitet und der geforderte Rationali-
sierungseffekt vor allem durch den hohen Automatisierungsgrad auch
in der Teilezufihrung erreicht wird.

Der Betrieb der Anlage mit einem durchschnittlichen Personaleinsatz
von 1,5 Personen wdre nach Ansicht des Kunden mit keiner anderen
am Markt verfigbaren Anlage erreicht worden.

GIESSEREI-RUNDSCHAU 54 (2007)

Bild 3: Nach dem Gleitschliffprozess werden die Teile mit gegenldufigem
Spezialstauband auf den Speichertisch ausgegeben. Hier erfolgt eine 100%-
Sichtkontrolle der Teile.

Mit acht Schleuderriadern zu hoher Qualitit
und Wirtschaftlichkeit

Die Kénig Préazision GmbH ist spezialisiert auf die Lohnbearbeitung von
Gussteilen. Begonnen wurde im Jahr 2000 mit Entgratstanzen, Hand-
entgraten und Prifen, auBerdem wird die komplette Logistik in eigener
Regie und mit eigenem Fuhrpark durchgefihrt. Seit Mitte 2006 ist bei
dem Kirchheimer Unternehmen auch eine leistungsstarke Schleuder-
radstrahlanlage im Einsatz. Erforderlich machte die Investition der
Auftrag eines Automobilherstellers fur Entgratung und Oberflichenfi-
nish von Wandler- und Getriebegehdusen aus Aluminium-Druckguss
(Bild 4). Um hohe Kapazitits- und Quialitdtsanforderungen zu erfillen,
hatte der OEM der Kénig Prézision GmbH ein maf3geschneidertes
Strahlanlagenkonzept der Drahtgurt-Durchlaufanlage RDGE der Résler
Oberflichentechnik GmbH empfohlen. Die Geschéftsfuhrer Rolf Kénig
und Harald Zeiler haben sich darauthin bei Résler, aber auch bei weite-
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Bild 4: Wandler- und Getriebegehduse aus Aluminium-Druckguss werden in
einer vorgegebenen Taktzeit von 12 Sekunden entgratet und einem Ober-
flichenfinish unterzogen.
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ren deutschen und namhaften europdischen Herstellern informiert.
,Dabei konnten wir relativ schnell gravierende Unterschiede feststellen,
was den Aufbau und die Funktion der Anlagen betrifft. Um terminge-
recht liefern zu kénnen, brauchen wir eine hohe Prozesssicherheit, und
die ist bei der Anlage von Rdsler gegeben. Aber auch in Punkto Bera-
tung und Informationsfreudigkeit lagen Welten zwischen den verschie-
denen Unternehmen. Bei Résler wurden wir sehr ausfuhrlich beraten
und haben auch heute noch bei jeder Frage einen kompetenten An-
sprechpartner”, merkt Rolf Konig an.

Strahlen im 12-Sekunden-Takt

Geplant und konzipiert wurde das Anlagenprojekt RDGE [000-8
hinsichtlich  Verfahrenstechnik und Durchsatz entsprechend den
Richtlinien des OEM (Bild 5). Wesentlich war, dass die insgesamt
neun unterschiedlichen und zum Teil sehr schépfenden Aluminium-
Druckgussteile mit einem Gewicht zwischen 5.000 und 8.500
Gramm und einer Bauhdhe bis 400 Millimeter allseitig gestrahit wer-
den. Neben dem zuverldssigen Entgraten spielt dabei die Herstellung
einer homogenen Oberfliche eine wichtige Rolle. Um Beschadigun-
gen und damit Ausschuss zu vermeiden, dirfen die Teile wahrend
der Bearbeitung nicht aneinander schlagen. Die vorgegebene Taktzeit
liegt bei 12-Sekunden. Den optimalen Strahlprozess entwickelte Rés-
ler durch intensive Strahlversuche im eigenen Technikum. Das anfor-
derungsgerechte Ergebnis wurde durch Referenzteile dokumentiert.

Bild 5: Hohe Kapazitdtserweiterungen fur das Entgraten unterschiedlichster
Aluminium-Druckgussteile werden durch die R&sler-Drahtgurt-Durchlauf-
strahlanlage ermdglicht.

Die Ausstattung der Anlage mit acht Hurricane Hochleistungs-Schleu-
derrddemn statt der Ublichen vier gewdhrleistet die reproduzierbare
Entgratung und das gleichmaBige Oberflichenfinish der komplexen und
groBvolumigen Druckgussteile (Bild 6). Jeweils zwei Schleuderrdder
sind rechts und links am Kabinendach sowie am Kabinenboden schrdg
geneigt angebracht, so dass gleichzeitig von oben und unten gestrahit
werden kann und die Teile nicht gewendet werden missen. Die
Schleuderradeinheiten des Typs Hurricane H 28 arbeiten mit einer An-
triebsleistung von jeweils 55 kW. Der speziell berechnete Neigungs-
winkel stellt sicher, dass alle Konturen und Hinterschneidungen mit der
gleichen Intensitdt vom Strahimittel erreicht und Strahlschatten vermie-
den werden. Es wird dadurch ein optimales Strahlergebnis erreicht.

Um Verschleil3 vorzubeugen, verflgt die Strahlkammer Uber eine In-

nenauskleidung aus Manganstahl. Der Drahtgurt besteht ebenfalls aus
diesem verschleiBarmen Werkstoff.

Bild 6: Acht Hurricane Hochleistungs-Schleuderrdder sorgen fur ein allseiti-
ges, umfassendes Strahlergebnis ohne Schatteneffekte.

2-spurig zu hoher Effizienz und Qualitit

Zur hohen Durchsatzleistung der RDGE 1000-8 trdgt auch die Auftei-
lung des 1.000 Millimeter breiten Drahtgurts in zwei Bahnen bei. Alle
12 Sekunden wird ein Werkstlick aufgelegt, derzeit noch manuell. Die
Durchlaufgeschwindigkeit, sowie andere verfahrensspezifische Prozef3-
daten lassen sich Uber die SPS-Steuerung, in der verschiedene Strahl-
programme hinterlegt sind, teilespezifisch anpassen. Momentan bear-
beitet Kénig Préazision GmbH rund 2.500 Teile pro Tag und lastet die
Strahlanlage damit etwa zu 50 Prozent aus. Dies bietet dem Unter-
nehmen Potenzial fur weiteres Wachstum. Um es zu nutzen, wurde
das Handentgraten inzwischen schon Robotern Ubertragen. Die Be-
schickung der Strahlanlage wird in den ndchsten Wochen ebenfalls au-
tomatisiert. Die Handarbeit fillt dadurch komplett weg und die Mitar-
beiter kénnen dann fir die Qualititssicherung eingesetzt werden.

Auf zukiinftige Anforderungen ausgelegt ist auch die Entleereinheit,
die direkt mit der Strahlanlage verkettet werden kann. Sie ermdglicht,
in Hohlrdumen, Taschen und Vertiefungen zuriickgebliebenes Strahl-
mittel vollautomatisch zu entfernen. Realisiert wird dies mit einem
Muldenbandsystem aus PU-ummantelten Staben mit Stahlkern.
Durch die Drehbewegung der Mulde und eine doppelte Schrigstel-
lung werden die Werkstlicke gewendet und berlihrungslos weiter-
transportiert (Bild 7). Das zurlickgewonnene Strahlmittel wird auto-
matisch in die Anlage zurlickgeférdert.

Sichere Strahimittelreinigung und Staubtren-
nung

Die mafigeschneiderte Ausstattung der Drahtgurt-Durchlaufanlage
von Kénig Prazision GmbH beinhaltet auch eine effektive Strahlmit-
telaufbereitung Uber ein Kaskadenwindsichtersystem. Es trennt das
Strahlmittel von Staub und Partikeln, so dass den Schleuderrddern
ausschlief3lich gereinigtes Strahlmittel zugefuhrt wird. Aus einem Puf-
fer unter dem Sichter gelangt das Strahimittel Uber Férderschnecken
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Bild 7: In Hohlrdumen, Taschen und Vertiefungen zurlickgebliebenes Strahl-
mittel wird mit Hilfe einer Entleereinheit vollautomatisch entfernt.

zu den Schleuderrademn. Hier sorgt ein automatisches, Uber die SPS
regelbares Strahlmitteldosiersystem fir ein zusdtzliches Plus an Pro-
zesssicherheit. Denn es gewdhrleistet, dass stets die exakt gleiche
Menge Strahlgut durch die Schleuderrdder auf die Teile einwirkt.

ROSLER %

Oberflachentechnik GmbH, Untermerzbach/D, ist interatio-
naler Marktfihrer fur Oberflichenbearbeitungssyteme, d.h. Gleit-
schliff- u. Strahlanlagen, sowie Verfahrensmittel (Compound,
Schleitkorper) und passende Peripheriegerdte (Trockner, Prozess-
wasserkreislaufanlagen, Waschanlagen etc). Das Unternehmen
stellt diese Anlagen zum Entgraten, Entzundern, Polieren, Kanten-
verrunden, Entsanden und Aufrauen von metallischen Werk-
stiicken alle selbst her und ist auch grofBter Schleifkdrperhersteller.

Résler beschiftigt weltweit ca. 1.100 Mitarbeiter bei |13 Nieder-
lassungen und tber 60 Vertretungen.

Die optimal angepasste Entstaubungsanlage in Form eines explosi-
onsgeschitzten Nasswaschers rundet das Gesamtkonzept der RDGE
|000-8 entsprechend der ATEX-Richtlinien ab. Bei der Bearbeitung
von Aluminium- und Magnesiumteilen setzt Résler aus Sicherheits-
grinden generell die Nassabscheidetechnik ein.

Kontaktadresse:

Rosler Oberflichentechnik GmbH, D — 96190 Untermerzbach,

Tel: +49 (0)9533 924 802, Fax: 924 300, E-Mail: b.mueller@rosler.com,
www.rosler.com

Hangebahn-Strahlanlage fiir gro3volumige
Gussteile mit optimalem Verschleif3schutz beim
wirtschaftlichen Auspack- und Nachstrahlen

Spinner Hanger Shot Blast Machine for big and heavy Castings with optimum Wear Protection at
economic Desanding and Blast Cleaning

Dipl.-Ing. (FH) Frank Herbst, nach sei-
nem Maschinenbaustudium arbeitete er
zundchst als Konstrukteur und Planer im Be-
reich Anlagentechnik bei einem mittelstandi-
schen Bauuntemehmen, bevor er 1999 bei
Résler Oberflichentechnik GmbH im Bereich
Verkauf Strahltechnik einstieg. Seit September
2004 ist er verantwortlicher Leiter der Abtei-
lung Verkauf Strahltechnik Deutschland und
betreut in diesem Zustdndigkeitsbereich auch
sdmtliche deutschen GroBprojekte im Bereich
Strahitechnik.

Die stindig steigenden Anforderungen an Produktivitit
und Robustheit des Fertigungsprozesses fiir qualitativ
hochwertige Eisengussteile beantwortet die TechnoGuss
Tangerhiitte GmbH mit modernster Produktionstechnik.
Dazu gehért fir das traditionsreiche Unternehmen auch
die Ausstattung der neuen Putzerei mit einer Hangebahn-
Strahlanlage von Rosler. Durch robuste Bauweise, hohe
Flexibilitit und optimierte Strahlmittelaufbereitung er-
moglicht sie ein besonders wirtschaftliches Auspackstrah-
len und Homogenisieren groBvolumiger Gussteile.

Die TechnoGuss Tangerhiitte GmbH entstand 2002 aus der bereits
[842 gegriindeten Eisengie3erei Tangerhitte. Um das damals ange-
schlagene Unternehmen wieder auf ,Vordermann' zu bringen, wur-

den in den letzten Jahren rund zehn Millionen Euro in neue Techno-
logie investiert und die Produktionskapazitdt nahezu verdreifacht.
Heute zdhlt die Gielerei zu den modernsten Deutschlands und
stellt verschiedenste Bauteile im Gewichtsspektrum zwischen 50
und 10.000 Kilogramm her, die hdchste Qualitdtsanforderungen er-
fullen. Gefertigt werden Produkte, die in Schiffsmotoren, Getrieben,
Windkraftanlagen, Armaturen und Pumpen ebenso zum Einsatz
kommen wie im allgemeinen Maschinen- und Anlagenbau; zu rund
70 Prozent aus Spharoguss in GGG 40 bis GGG 70, der Rest ent-
fallt auf Grauguss.

Uberzeugendes Preis-/Leistungsverhiltnis

Im Rahmen der Modemisierung wurde fir die Putzerei ein neues Ge-
baude erstellt und mit einer Durchlauf-Hangebahnstrahlanlage RHBD
45/50-T der Rosler Oberflachentechnik GmbH fur das Auspackstrah-
len und Nachstrahlen ausgestattet (Bild ). Der Entscheidung voraus
gingen Gesprache mit verschiedenen Anlagenherstellern. Wesentliche
Kriterien dabei waren neben dem Strahlergebnis die Leistungsfahigkeit
der Anlage und die Méglichkeit, den grofiten Teil des Uber 5.000 un-
terschiedliche Gussteile umfassenden Produktprogramms bearbeiten
zu kénnen. ,,Ohne eine leistungsfahige Strahlanlage lassen sich hoch-
wertige Gussteile nicht wirtschaftlich produzieren. Rdsler war nicht
der Anbieter mit dem niedrigsten Preis, aber mit dem besten Preis-
/Leistungsverhdltnis und wir wurden gut beraten”, sagte Dr. Jamshid
Yektai, Geschéftsfihrer der TechnoGuss Tangerhitte.
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Bild I: In der Hangebahndurchlaufstrahlanlage fir TechnoGuss Tangerhitte
GmbH werden Chargengewichte bis 20 Tonnen bearbeitet.

Ausgelegt auf hohen Durchsatz und extreme
Beanspruchung

Ausschlaggebend bei der Entscheidung fir das maf3geschneiderte
Anlagenkonzept von Résler Oberflichentechnik war die Auslegung
auf die speziellen Anforderungen im Giel3erei-Betrieb. TechnoGuss
bearbeitet bis zu 200 Tonnen Gussteile tdglich und jedes Teil durch-
lauft die Anlage zundchst zum Auspackstrahlen und spater noch ein-
mal zum Homogenisieren der Oberfliche (Bild 2). Dieser Durch-
satz lasst sich nur mit einer hohen Strahlintensitat bewaltigen. Um sie
zu gewdhrleisten, verflgt die Strahlanlage Uber insgesamt sieben
Hochleistungs-Schleuderrdder vom Typ Hurricane H 42 mit 420 mm
Durchmesser und einer Antriebsleistung von jeweils 22 KW. Finf da-
von sind an der Wandung, zwei am Dach der Strahlkammer ange-
bracht. Die optimale Platzierung und den erforderlichen Neigungs-
winkel der Schleuderrdder ermittelte Résler in 3D-Simulationen des
Strahlprozesses. Ublicherweise sind alle Schleuderrider gleichzeitig
im Einsatz, sollte es fur eine spezielle Strahlaufgabe jedoch erforder-
lich sein, kénnen sie einzeln ab- und zugeschaltet werden.

Die hohe Strahlintensitdt bringt natirlich eine extrem starke Bean-
spruchung der medienberiihrenden Oberflichen der Arbeitskammer
mit sich. Sie besteht deshalb komplett aus widerstandsfahigem Man-
ganstahl. Zusidtzlich erhdhen auswechselbare Platten aus dem hoch-
festen X120Mn12 die Verschleilfestigkeit in besonders beanspruch-
ten Bereichen. Dies sorgt fur eine lange Lebensdauer der Rosler Han-
gebahn-Durchlaufanlage und damit fir hohe Investitionssicherheit.

Bild 2:

Verschiedenste Bauteile im
Gewichtsspektrum zwischen
50 und 10.000 Kilogramm
werden einem Auspack- und
Nachstrahlen unterzogen.

Strahlprozess fiir rund 5.000 unterschiedliche
Teile

Nach dem Gief3en wird der Schwarzguss mit einem Wagen in die
neue Putzerei transportiert. Dort Ubernimmt der Hallenkran an einer
definierten Position das Bauteil beziehungsweise den bestlckten
Werkstilcktrdger und fahrt damit in die Strahlanlage. Das maximale
Chargengewicht liegt bei 20 Tonnen.

In der 6 x 6 m grof3en Anlage steht ein effektiver Strahlbereich mit
4,50 m Traubendurchmesser und 5 m Traubenh&he zur Verfligung.
Innerhalb der Strahlzone sind drei Kranstellungen festgelegt, in denen
eine rotierende Bewegung des Rohgussstilicks oder der Werkstiick-
trager stattfindet. Dadurch werden sehr unterschiedliche Einstrahl-
winkel realisiert. Dies gewdhrleistet, dass alle der rund 5.000 in
GroBe, Gewicht und Geometrie verschiedenen Teile wahrend des
[0 bis 20 Minuten dauernden Auspackstrahlens selbst in feinsten
Konturen und Hinterschneidungen gleichmalig und mit einem repro-
duzierbaren Ergebnis behandelt werden. Nach dem Strahlprozess
setzt der Hallenkran die Bauteile an einem festgelegten Punkt hinter
der Anlage ab. Dort werden sie vom Kran der Rohgussnachbearbei-
tung abgeholt und anschlieBend fir den zweiten Strahlprozess, in
dem die Oberflichen homogenisiert werden, wieder platziert. Nach
dem Strahlen werden die Oberflichen in der Regel grundiert, teil-
weise auch emailliert. Es dirfen also weder Sand und Zunder noch
andere Verschmutzungen auf den Teilen vorhanden sein. Im zweiten
Strahlprozess muss auBBerdem eine Oberflichenverdichtung erzielt
werden, die hdchste Kundenanspriiche erfullt.

Bild 3:

Bei Strahlanlagen, die zum
Abstrahlen von Kernsanden
eingesetzt werden, wird dem
Kaskadenwindsichter noch ein
Magnetseparator vorgeschaltet.

Strahimittelaufbereitung mit Abscheidegrad
bis 99,7 Prozent

Um Verschleil3 und damit Betriebskosten zu minimieren, legte Techno-
Guss neben einer robusten Ausflhrung und hoher Anlagenverfigbar-
keit auch Wert auf eine besonders wirkungsvolle Strahimittelaufberei-
tung. Diese Forderung setzte Résler mit einem innovativen Doppel-
Magnetseparator neuester Generation um, der vor dem Kaskadenwind-
sichtersystem platziert ist. Nachdem das Strahimittel-Sandgemisch Uber
einen Gitterrost und Siebe von groben Verschmutzungen und Knollen
befreit wurde, wird es Uber zwei Magnetwalzen gefihrt, die deutlich
breiter sind als herkdmmliche Magnetabscheider. Ein ausgekligeltes
Leitsystem ermdglicht dabei, dass das Feingemisch Uber die gesamte
Wialzenbreite verteilt wird, wodurch ein sehr dinner Strahlmittelfilm
entsteht. Im Zusammenspiel mit der hohen Anzugkraft der in den Wal-
zen integrierten Elektromagnete zieht der Doppel-Magnetabscheider
das magnetisierbare Strahlmittel so effektiv ab, dass ein unschlagbarer
Abscheidegrad von bis zu 99,7 Prozent erreicht wird (Bild 3).

Kontaktadresse:

Rosler Oberflichentechnik GmbH, D — 96190 Untermerzbach,

Tel: +49 (0)9533 924 802, Fax: 924 300, E-Mail: b.mueller@rosler.com,
www.rosler.com



Filter im Neuzustand

Filter nach Abguss mit ENVIBOND®

Filter nach Abguss mit klassischem
organischem Formstoffbindersystem
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Giesserei Kuhn S.A.

Frankreich

,Rauchverbot” in Giessereien

ENVIBOND'

ENVIBOND® ist ein Formstoffbindersystem, welches auf Bentonit
und anderen natiirlichen Mineralien basiert — es enthilt keine
organischen Bestandteile.

Die Giesserei Kuhn S.A. in Frankreich gehdrt zu den ersten An-

wendern von ENVIBOND® Der herkommliche Formsand wurde
v 100% gegen einen Formsand ohne organische Bestandteile
ausgetauscht.

ENVIBOND® fiihrt zur signifikanten Reduktion von Schadstoffe-
missionen und Rauchentwicklung wiihrend des Giessprozesses.

Dariiber hinaus wird der Verbrauch an Formstoffbinder reduziert.

Abgussversuche im Technikum haben gezeigt, dass die Menge
an emitfierten Rauchgasen wihrend des Giessens beim Ein-
satz von ENVIBOND® im Vergleich zu Klassischen organischen
Formstoffhindersystemen um Gber 50 Gewichtsprozent reduziert
wurde.

Die Fotos links zeigen deutlich die unterschiedliche Kondensat-
und Staubentwicklung.

Um mehr iiber unsere innovativen Losungen fir Thr Formstoff-
system zu erfahren, lassen Sie sich von unseren Spezialisten
informieren und beraten.

S&B Industrial Minerals GmbH e Schmiglenfeldstr. 78 © 45772 Marl e Telefon: +49 (0) 23 65/804-0 e Telefox: +49 (0) 23 65/804-211
E-Mail: info@ikominerals.com ® www.ikominerals.com
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Poroser Guf3? — Impragnieren lost das Problem!

Porous Castings? — Impregnation solves the Problem!

Gunther Maldaner (Betriebswirt), arbeitete
schon als Schiler im véterlichen Lohnimpréag-
nierbetrieb. Nach Studium und beruflichen
Tétigkeiten in verschiedensten Bereichen trat
er 1980 in das Unternehmen ein und ist seit-
dem technischer Berater in allen Fragen rund
um das Maldanem®.

Trotz modernster Herstellungstechniken treten bei Gussteilen aus
den unterschiedlichen metallischen Werkstoffen vielfach Porosititen
auf. Je nach Einsatzgebiet konnen diese das Werkstiick, wie zum Bei-
spiel Getriebegehiuse, Olwannen, Zylinderképfe, Ventile oder jegli-
che Art von Pneumatik- und Hydraulikteilen, unbrauchbar machen.
Uberall, wo von Werkstiicken Dichtheit gegen Flissigkeiten oder
Gase gefordert ist, bedeutet Porositit ein Problem.

Die Griinde fur die Entstehung von Porositaten sind vielfiltig, so ha-
ben die Temperatur der Schmelze, die Zusammensetzung der Legie-
rung sowie die Formgestaltung Einfluss auf das Gussgefige. Je nach
Werkstoff und Gief3verfahren erstarrt die duf3ere Kontur der Werk-
stlicke sehr schnell, so dass sich beim Abkihlen des Metalls im Inne-
ren der Teile Schrumpfporositdten bilden. Die Porositdt unter der
dichten Gusshaut wird erst nach der spanenden Bearbeitung erkannt.
Dies bedeutet, dass — bei Berlicksichtigung sowohl der reinen Her-
stellungskosten als auch der Bearbeitungskosten — ein erheblicher
Schaden entstinde, wenn die Teile verworfen werden mdissten.
Selbst der Neuguss garantiert nicht, dass diese Teile dann dicht sind.

Eine kostenglinstige Losung des Problems bietet das Impragnieren. In
der Vergangenheit gab es eine Reihe verschiedener Verfahren, die
sich im Wesentlichen durch die Materialien, die eingesetzt wurden,
wie zum Beispiel Natriumsilikat (Wasserglas), Epoxydharz oder Poly-
esterharz, unterschieden. Sie werden heute nur noch vereinzelt ange-
wendet, da sie verschiedene Nachteile mit sich brachten.

Die Ing. Hubert Maldaner GmbH, die das Imprdgnieren im Lohn seit
1962 mit Kunstharzen durchfihrt, Impragnieranlagen (Bild 1) kon-
zipiert und Kunstharze vertreibt, hat das Impragniersystem kontinu-
ierlich weiter entwickelt. Die heutigen Kunstharze auf Basis von
Methaacrylsdureesten werden von einem dem Unternehmen ver-
bundenen Produzenten, der Internationalen Metall Imprdgnier GmbH,
hergestellt.

Durch die Imprégnierung nach dem Maldaner-Verfahren werden so-
wohl die durchgehenden als auch die einseitig offenen Poren gefillt.

Bild I: Metall-lmpragnieranlage

Bilder 2 a bis f: Schematischer Ablauf der Imprdgnierung von Gussteilen
,a" Verunreinigte Pore

b Evakuieren

€' Imprédgnierharz unter Vakuum

,d" Imprdgnierharz unter atmosphdrischem Druck

.e" Waschen

B Ausharten

Die abgekapselten Poren im Inneren des Gusses kénnen nicht gefullt
werden, was aber auch nur dann zum Problem wird, wenn die
Werkstiicke nach der Imprdgnierung noch bearbeitet und diese Po-
ren dabei freigelegt werden.

Imprignierprozess

Je nach Beschaffenheit der Gussteile (Bild 2a) mussen diese vor
dem eigentlichen Impréagnierprozess gereinigt und getrocknet wer-
den, da nur in eine leere Pore das Abdichtmittel ungehindert ein-
dringen und diese ausfuillen kann.

Die trockenen, fettfreien Werkstlicke werden ihrer Geometrie und
dem Bearbeitungsgrad entsprechend in einen Chargierkorb (Bild 1,
Pos. I) gepackt und dieser in den leeren Imprégnierbehilter (Bild
I, Pos. 2) eingesetzt.

Nach dem SchlieBen des Behdlterdeckels wird mit einer Vakuum-
pumpe ein Vakuum von weniger als 10 mbar erzeugt, so dass die
Luft aus den offenen Poren herausgezogen wird (Bild 2b).
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Nach der , Trockenvakuumzeit” wird ein Flutventil gedffnet und das
Impréagnierharz  strémt vom Aufbewahrungsbehilter (Bild 1,
Pos. 3) in den Imprégnierbehlter, bis die Charge vollig bedeckt ist.
Die Vakuumpumpe lduft weiter, damit das hohe Vakuum aufrecht
erhalten bleibt.

Bereits beim Einstrémen des Harzes werden die offenen Poren teil-
weise geflllt, da kein Luftwiderstand dies verhindert. Dariber hinaus
wird das Harz durch die Kapillarwirkung in die Poren gesogen
(Bild 2c).

Nach Ablauf der , Feuchtvakuumzeit” wird das Vakuum aufgehoben
und der atmosphérische Druck wieder hergestelit. Durch die Druck-
differenz zwischen dem Vakuum in der Pore und dem atmosphari-
schen Druck im Behdlter werden die offenen Poren bis in die fein-
sten Verdstelungen komplett gefillt (Bild 2d).

Nach der ,,Drucklosphase” wird das Harz durch Vakuum zuriick in
den Vorratsbehdlter gesaugt. Der Deckel des Impragnierbehélters
wird gedffnet, der Chargierkorb entnommen und zur Abtropfstation
(Bild 1, Pos. 3) transportiert. In den Impréagnierbehalter kann so-
gleich eine neue Charge eingefahren werden. Uber der Abtropfstati-
on werden schépfende Teile durch Drehen des Korbes entleert.
Das abtropfende Harz flieft in den Aufbewahrungsbehilter zuriick
und kann weiterverarbeitet werden. Bei komplizierten Teilen mit
kleinen Sackbohrungen und Gewinden empfiehlt sich der Einsatz ei-
ner Zentrifuge, da so bis zu 30% Impragnierharz eingespart werden
kdénnen.

Nach dem Abtropfen oder Zentrifugieren wird die Charge, um die
Werkstlcke von noch anhaftendem Impréagnierharz zu reinigen, im
Waschbehilter (Bild I, Pos. 4) mehrfach von verschiedenen Sei-
ten ganz in Wasser eingetaucht und wieder herausgehoben. Da das
Impragniermittel in Wasser emulgiert, ldsst es sich leicht mit Wasser
von der Oberfliche und auch aus den Bohrungen ab- und auswa-
schen. Ein spéteres, zusatzliches Reinigen oder gar Nacharbeiten der
Teile erlibrigt sich. In den mittleren und feinen Poren bleibt das
Harz aufgrund der Kapillarwirkung hingegen haften (Bild 2e).

Nach dem Waschen wird der Chargierkorb im Nachspilbehélter
(Bild I, Pos. 5) von zwei Seiten in klares Wasser getaucht, um das
Waschwasser abzuspilen und sicher zu stellen, dass keinerlei Ober-
flichenfilm zurtickbleibt.

Um das in den Poren verbliebene Imprégnierharz auszuhdrten, wer-
den die Werkstlicke im Polymerisationsbehdlter (Bild I, Pos. 6),
der mit 90°C heiflem Wasser gefillt ist, abgesetzt; darin verbleiben
sie fur 10 Minuten. In dieser Zeit wird aus dem bis dahin flissigen
Harz ein festes, homogenes Material, welches die Form der Pore
annimmt und damit unverriickbar fest in der Pore sitzt (Bild 2f).

Nach der Polymerisation des Harzes ist der Prozess abgeschlossen
und die Teile kénnen entweder auf Dichtheit geprift oder der
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Montage zugefihrt werden. Es empfiehlt sich jedoch, Teile mit Sack-
bohrungen abschlieend im Vakuumtrockner (Bild 1, Pos. 7) zu
trocknen, damit Korrosion durch Restfeuchtigkeit vermieden wird.

Impragnierte Teile kdnnen, sofern die Behandlung ordnungsgemal3
durchgefihrt wurde und die Teile dicht sind, in gleicher Weise wie
dicht gegossene Gussteile eingesetzt werden. Dies liegt sowohl an
der guten chemischen Bestdndigkeit des Acrylharzes gegeniber
Olen, Sauren, Losemitteln und Gasen als auch an der Temperatur-
bestandigkeit, die von -55°C bis +200°C reicht. Das in den Poren
ausgehdrtete Imprdgnierharz behdlt auch unter extremer Beanspru-
chung durch Druck- und Temperaturwechsel seine Elastizitdt, weder
reif3t es, noch brockelt es heraus.

Imprigniermittel

Bei dem zuvor beschriebenen Impragnierharz handelt es sich um ei-
nen speziell fir den Verwendungszweck modifizierten Kunststoff auf
Acrylatbasis mit der Produktbezeichnung IM 3000. Die Eignung die-
ses Matenials ist nach strengen Priifungen erwiesen, was durch eine
Vielzahl von internationalen Freigaben und Zertifikaten unter ande-
ren folgender Instanzen bestatigt wird:

o GWI Gaswadrme-Institut e. V. Essen
® Hygiene-Institut des Ruhrgebiets Gelsenkirchen (KTW-Empfeh-

lung)
® NSF Intermational Michigan

® Lloyd's Register of Shipping London
® Department of the Navy Washington D.C.
sowie nahezu aller Automobil-Hersteller und deren Zulieferer.

Anwendungsgrenzen

Das Imprdgnieren von Gussteilen mit Acrylharz hat seine Grenzen,
da es nur fur die Anwendung bei Mikroporositdten entwickelt wurde.
Grobe Gussfehler, wie Lunker oder Risse, lassen sich nicht abdichten,
da bei solchen Fehlem das Imprdgniermittel entweder wieder ausge-
waschen wird oder der Riss nur wahrend der Druckprifung oder an-
ders gearteter Beanspruchung gedffnet ist.

Pordse Gussstlicke werden durch das Impragnieren zwar in hohem
MaBe sowohl gegen Uber- als auch gegen Unterdruck dicht, nehmen
aber nicht an Festigkeit zu; in ihrem Geflige geschwdchte Teile sollten
demzufolge ebenfalls nicht impragniert werden.

Kontaktadresse:

maldaner IMPRAGNIER-SYSTEME, Ing. Hubert Maldaner GmbH,

D — 40764 Langenfeld, Max-Planck-Ring 3, Tel.: +49 (0)2173 98499 0,
Fax: +49 (0)2173 74012, E-Mail: mail@maldaner.de, www.maldaner.de
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The Bright World of

Technologies - Fr-l:lr__c.l_E__

GIFA

TH ERM
PROCESS

1. Intarnationale
Giesserel-Fachmesse mit,
WFO Technical Forum

8. Intermationalea Fachmeasss
und Sympasium
fiir Thermoprozaesstechnik
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METEG 7. Internationale

P Metallurgie-Fachmesse
—_— mit den Kongressen :
InSteelCon und EMC 2007
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2. Internationale Fachmasas
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mit Newcast-Forum

GIFA,METEC,THERM PRoces‘Hs-.
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iMisseldorf

Deutlich gestiegene Besucherzahlen - Hohe Internatlonalltat auf Besuchen— und Ausstellerseite *
Trendthema Energie-Effizienz fiir alle vier Messen

Der Name war Programm: Unter dem Motto ,, The Bright World of
Metals" sind am Samstag , dem 6. Juni dJ, die vier internationalen
Technologiemessen GIFA, METEC, THERMPROCESS und NEWCAST
erfolgreich zu Ende gegangen. Uber |.700 Unternehmen, Verbinde und
Forschungseinrichtungen présentierten in Dusseldorf von Dienstag bis
Samstag (12./16. Juni ) das Neueste aus den Bereichen Giel3ereitechno-
logie, Gussprodukte, Metallurgie und Thermoprozesstechnik. Wichtig-
ster Trend auf allen vier Messen war das Thema Energie-Effizienz.

Zum Messe-Quartett reisten in diesem Jahr Uber 77.000 Fachbesucher
aus allen Teilen der Welt an — rund acht Prozent mehr als im Ver-
gleichsjahr 2003. Dabei wuchs vor allem der Anteil auslandischer Besu-
cher auf dber 50 Prozent.

Ein zusétzlicher Besuchermagnet war das hochkardtige Rahmenpro-
gramm, das parallel zu den vier Technologiemessen stattgefunden hat
und ein Mix aus intermnationalen Kongressen, Symposien und Semina-
ren bot. Alles in allem ein exzellentes Ergebnis, das nicht zuletzt auch
Spiegelbild der guten Konjunkturlage und der deutlich wachsenden
Globalisierung ist. Viele Besucher und Aussteller haben bestdtigt, dass
sie eine auBBerordentlich effektive Messezeit erlebt haben, bei der nicht
nur viele und intensive Gesprache gefuihrt wurden, sondem auch zahl-
reiche Investitionsentscheidungen getroffen und Kaufabschlisse
getdtigt worden sind.

Besucher waren in der Mehrzahl Entscheider

Eine Befragung der Messe Diisseldorf hat ergeben: Uber zwei Drittel
der Besucher des Messe-Quartetts waren Flhrungskrifte mit hoher

Entscheidungskompetenz. Dies spiegelt sich in zahlreichen Auftrags-
vergaben wahrend der Messen wider. Darlber hinaus erwarten die
Aussteller ein sehr gutes Folgegeschift.

Ebenso zufrieden wie die Aussteller duBerten sich die Géste Uber
ihren Besuch der vier Fachmessen. Der Grofteil der Befragten beur-
teilte das Angebot als ,,sehr gut und gab an, das personliche Messe-
besuchsziel erreicht zu haben.

Hohe Internationalitit

Das Messe-Quartett punktete mit einer aul3erordentlich hohen Inter-
nationalitit. Die Aussteller kamen aus 50 Nationen und ihre Besucher
aus Uber 80 Landem. Die ganze Welt, von Andorra bis Zypem, war
vertreten. Von den europdischen Landem stellten Frankreich, Italien
und Osterreich die groBte Besuchergruppe. Bei den nicht-europii-
schen Besuchergruppen zeigte Asien eine deutlich gestiegene Prdsenz
gegenUber den letzten Veranstattungen in 2003. Hier standen vor allem
Besucher aus Indien an der Spitze.

Die vier Fachmessen GIFA (Intemationale Giessereifachmesse mit
WFO Technical Forum), METEC (Intemnationale Metallurgie-Fachmesse
mit Kongress), THERMPROCESS (Internationale Fachmesse und Sym-
posium fur die Thermoprozesstechnik) und NEWCAST (Intemationale
Fachmesse fir Gussprodukte mit NEWCAST Forum) haben sich vom
[2. bis 16. Juni 2007 unter einem Dach auf dem Dusseldorfer Messe-
geldnde présentiert. Das Messe-Quartett wird 2011 emeut auf dem
Dusseldorfer Messegelande stattfinden.

Weitere Informationen: http://www.gmtn.de/

Shooting Star NEWCAST

Die Fachmesse fiir Gussteile findet zukiinftig alle zwei Jahre statt

Seit ihrer Premiere im Jahr 2003 schreibt die NEWCAST als Interna-
tionale Fachmesse fur Gussprodukte Erfolgsgeschichte.

Die Zahl der Aussteller wuchs von 270 in 2003 auf tUber 300 Ausstel-
ler in 2007. Auch die Zahl und Intemationalitdt der Besucher, die aus-
schlieBlich zur NEWCAST nach Dusseldorf gekommen waren, wurde
deutlich gesteigert.

Das Konzept, eine eigene Plattform aufzubauen, auf der sich Konstruk-
teure, Produktionsleiter und Einkdufer Uber die neuesten technischen
Entwicklungen von Bauteilen informieren kénnen, ist weltweit einzigar-
tig und bereits nach zwei Veranstattungen fest etabliert. Eine Befragung
unter den Besuchemn der diesjahrigen NEWCAST hat gezeigt, dass
eine grof3e Mehrheit aufgrund der hohen Innovationskraft ihrer Bran-
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che einen kirzeren Tumus beflirwortet und sich auch fur Ldsungen in-
teressiert, die nicht allein auf das Gie3en beschrankt sind.

Aufgrund dieser positiven Resonanz und des wachsenden Innovations-
drucks auf Seiten der ausstellenden Industrie hat sich die Messe Dus-
seldorf entschlossen, die NEWCAST zukiinftig alle zwei Jahre stattfin-
den zu lassen und ihr Angebotsspektrum zu erweitem.

Die NEWCAST wird daher ab sofort alle zwei Jahre stattfinden, in
jedem vierten Jahr gemeinsam mit den drei Technologiemessen
GIFA, METEC und THERMPROCESS. Dabei beschrankt sich die
neue NEWCAST nicht nur auf Gussprodukte, sondern berticksich-
tigt mit dem NEWPART Innovation Parc erstmals auch Schmiede- und
Sinterteile.

GIESSEREI-RUNDSCHAU 54 (2007)

Die kommende NEWCAST mit dem neuen NEWPART Innovation
Parc fur Schmiede- und Sinterteile findet vom 23. bis 25. Juni 2009 in
Dusseldorf statt. Begleitet wird die Messe vom mittlerweile 4. NEW-
CAST Forum sowie von einem umfangreichen Rahmenprogramm mit
Seminaren und Kongressen. Zusdtzlich wurde die Metals Plaza in den
Innovation Parc integriert, die allen Stahl- und Metallherstellern, NE-Me-
tallwerken, dem Handel und dem Bereich Logistik eine entsprechende
Plattform bieten soll.

Anlésslich der NEWCAST 2009 wird auch wieder der Internationale
NEWCAST Award fur besonders innovative Gussteile verliehen wer-
den, der in diesem Jahr seine Premiere feierte.

Weitere Informationen: http://www.newcast.com

Die NEWCAST 2007 endete mit feierlicher Preisverleihung

Messe Diisseldorf vergab erstmals den Internationalen NEWCAST Award in drei Kategorien

Spannend bis zum letzten Tag hatte es die Messe Dusseldorf mit der
Vergabe ihres ersten interationalen NEWCAST Award 2007 fur be-
sonders innovative Gussteile gemacht. Zahlreiche Aussteller der NEW-
CAST 2007 waren dem Aufruf gefolgt und hatten im Vorfeld der inter-
nationalen Fachmesse ihre Bewerbung eingereicht. Bewertet wurden
Gussteile, bei denen deutlich zu sehen ist, welche Vorteile ein gegosse-
nes Bauteil gegenlber anderen Herstellverfahren hat. Am letzten Mes-
setag der NEWCAST fand dann die feierliche Preisverleihung statt.

Insgesamt wurde der intemnationale Award in drei Kategorien vergeben.

In der Kategorie ,,Gussteil mit der besten Funktionsintegration” Uberzeug-
te die Georg Fischer GmbH aus Friedrichshafen mit einem Abgasriick-
fuhrungskuhler, hergestelit im Sandguss-Verfahren.

Die Gewinner des ersten NEWCAST-Awards mit Vertretern der MESSE
DUSSELDOREF (v.l.n.r.): Thomas Baum u. Wolfgang Westphal, Fohl GmbH &
Co KG, Achim Sach u. Peter Kerz, Georg Fischer Automotive AG, Joachim
Schéfer, Messe Disseldorf, Johannes Beckmann, Claas Gul3 GmbH, Friedrich-
Georg Kehrer, Messe Dusseldorf, Dr.-Ing. Andreas Huppertz, Claas Guf3
GmbH u. Werner M. Domscheidt, Messe Dusseldorf.

Als ,Beste Substitution eines anderen Fertigungsverfahrens” gewann die
Claas Guss GmbH aus Gutersloh mit einem Motorsockel aus Eisenguss

(s.S. 144, Bild 2).

Die ,Beste gieBtechnische Ldsung durch Erweiterung der gieStechnischen
Grenzen préasentierte die Adolf Fohl GmbH + Co KG aus Rudersberg
mit einem Halterahmen fir Lenksdulen aus Zinkdruckguss.

Die Jury, bestehend aus Fachleuten des VDG-Fachauschusses ,,Kon-
struieren in Guss", zeigte sich mit der grof3en Vielzahl und der hohen
Qualitdt der eingereichten Produkte sehr zufrieden. ,,Die Bewerbungen
haben uns gezeigt, wie viel Dynamik und Potenzial in unserer Branche
steckt”, fasste Dr. Gotthard Wolf, Hauptgeschaftsfihrer des Vereins
Deutscher GieBereifachleute (VDG), den Eindruck der Jury zusammen.

Aufgrund der Vielzahl der eingereichten Produkte wurden zwei Unter-
nehmen mit einer zusdtzlichen Auszeichnung gewlrdigt: Eine besonde-
re Anerkennung erhielt das Unternehmen Fansteel/Wellman Dynamics
aus den USA im Bereich der gie3technischen L&sungen sowie Georg
Fischer Fahrzeugtechnik GmbH, Mettmann im Bereich Substitution.

Projektpartner des neu konzipierten, internationalen NEWCAST
Awards sind der VDG (Verein Deutscher Giel3ereifachleute e.V.), der
DGV (Deutscher Gie3ereiverband eV.) und der GDM (Gesamtver-
band Deutscher MetallgieBereien e.V.). Auf internationaler Ebene wird
der Award durch die European Foundry Association CAEF, die CEMA-
FON (European Committee of Manufacturers of Materials and Pro-
ducts for Foundries) und die WFO (World Foundrymen Organization)
unterstdtzt.

Zur Teilnahme am Internationalen NEWCAST Award waren alle Un-
temehmen aufgerufen, die mit ihren eingereichten Produkten auf der
diesjahrigen NEWCAST vertreten waren. Insgesamt durften die Unter-
nehmen bis zu drei Gussteile fir den Wettbewerb aus den Bereichen
Fahrzeugbau, Maschinenbau, Bauwesen sowie Elektronik/Elektrotechnik
einreichen.

voestalpine

GIESSEREI TRAISEN GMBH
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Newcast Forum

Leichtbau und Bauteiloptimierung durch innovative Konstruktionen
(Teil 1, Kurzfassungen der Vortriage von Mittwoch, 13. Juni 2007)

Veranstaltet vom Verein Deutscher Giessereifachleute e.V. (VDG)
und der Messe Dusseldorf stand das Newcast Forum am 3. und am
I'5. Juni auch dieses Jahr unter dem Motto: Der Werkstoff ist die Ba-
sis — in der Gestaltung liegt das Potentiall Mit diesem Leitsatz wollte
das Forum hauptsichlich Konstrukteure und Gussteilanwender an-
sprechen.

Das Verfahren GieBBen eroffnet Konstrukteuren
unbegrenzte Moglichkeiten

Bei der Konstruktion eines Bauteils spielt das Fertigungsverfahren
eine entscheidende Rolle. Das Fertigungsverfahren Giel3en erdffnet
dem Konstrukteur praktisch grenzenlose Freiheiten beim Gestalten.
, Die Newcast sowie das Newcast Forum sind fur uns Gief3er riesige
Chancen, unsere Hightechprodukte zu zeigen und damit auch kund
zu tun, welche vielfaltigen Moglichkeiten in Guss bzw. dem Verfah-
ren Giel3en stecken", sagte Winfried Hespers, VDG Vize-Prasident,
der das Newcast Forum am | 3. Juni eroffnete.

Der erste Forumstag war gepragt durch die Themen Bionik, Topo-
logieoptimierung von Bauteilen sowie Leichtbau. ,Eins ist sicher, so
Hespers, ,,mit den Konstruktionsregeln der Natur werden unsere
Konstruktionen optimiert. Es ist eigentlich schon Stand des Wissens,
dass biomechanisch optimierte Konstruktionen bei gleicher Bauteil-
eigenschaft und Festigkeit in der Regel um ein Drittel leichter wer-
den. Selbst gleichgewichtige Bauteile werden [0-fache Lastspiele
aushalten, wenn sie in bestimmten Bereichen spannungsoptimiert
werden. Zukunft bedeute, so Hespers weiter, dass wir den Werk-
stoff nicht mehr sortieren nach leicht und schwer, nach fest und we-
niger fest, sondem dass wir erstmal die Konstruktion unabhangig
vom Werkstoff optimieren." Leichtbau sei auch keine Frage von
leichtem Metall, vielmehr habe auch Eisenguss Potential fir den
Leichtbau, wenn die Konstruktion entsprechend perfektioniert wird.
Dazu brduchten wir, laut Hespers, moderne Techniken wie 3- und
5-Achs-Frasmaschinen, die eben die 3-D-Desgin-Realisierung er-
moglichen.

Nach kurzer Einfihrung von W. Hespers hielt Prof. Dr. Claus Mat-
theck den ersten Vortag des Forums am Mittwochnachmittag. Ein
volles Auditorium lauschte dem Pionier der Bionik . Sein Auftritt
glich eher einer amisanten Showeinlage (Bild 1) als einem wissen-
schaftlichen Vortrag, der er aber trotzdem war.

Bild I: Prof. Mattheck in Aktion: mit seiner erfrischenden Art erklirte er den
Zuhoérem die heimliche Naturkonstante, den 45°-Winkel als ,,Schubstopper'.

Verborgene Gestaltgesetze der Natur -
Bauteiloptimierung ohne Computer

,Wir haben die Gestaltgesetzte der Natur lange bejagt, ich glaube
jetzt haben wir sie", begann Prof. Dr. Claus Mattheck, Forschungszen-
trum Karlsruhe, Institut flir Materialforschung seinen Erdffnungsvortrag.
Seine aktuelle Publikation (siehe Seite 163) trdgt den gleichen Na-
men wie sein Vortrag und ist, so Mattheck, eine Zusammenfassung
seines Vortrags und eine Anleitung zur Formoptimierung im Maschi-
nenbau ohne Computer. Das Verfahren Gie3en, so Mattheck weiter,
ist zudem die Methode der Fertigung, mit der man am leichtesten
ohne Mehrkosten formoptimierte Bauteile fertigen kann.

In den letzten zwei Jahrzehnten haben die Wissenschaftler am For-
schungszentrum Karlsruhe die biologischen Konstruktionen wie z. B.
Baume und Knochen untersucht, die in gnadenloser Evolution reiften
oder vergingen. Die Erbarmungslosigkeit dieser Auslese fur sich allein
sei schon Grund genug, an ihr mechanisches Optimum zu glauben.
Das Team um Prof. Mattheck hat Computermethoden geschaffen,
die wie CAO (Computer Aided Optimization) das lastgesteuerte
Wachstum der Baume simulieren und lokale Spannungsspitzen wie
z. B. Kerbspannungen abbauen, die wie SKO (Soft Kill Option) die
Fresszellen im Knochen kopieren, Faulpelze im Bauteil beseitigen und
somit Leichtbau bewirken oder die wie CAIO (Computer Aided In-
ternal Optimization) die Fasemn in Faserverbunden, wie im Holz der
Baume, entlang des Kraftflusses, also der Hauptzugspannungs-Trajek-
torien, legen.

In dem Klassiker ,,Design in der Natur — der Baum als Lehrmeister",
4. Auflage 2006, Rombach Freiburg, wird ein langer Weg aus Natur-
beobachtung und Computerempirie beschrieben. Die Industrie nutzt
aktuell diese Methoden; viele User-Lizenzen wurden vergeben und
dennoch waren bislang weder das Handwerk noch sehr kleine Un-
ternehmen in grof3em Stil zu erreichen.

In 2003 wurde aus einem tieferen Verstdndnis der Natur der , Kerb-
spannungen als Uberlagerte Biegespannungen' heraus eine Taschen-
rechnermethode entwickelt, die optimale Kerbformen ohne Finite-
Elemente-Methode fand, was bereits eine drastische Vereinfachung
darstellte.

Mit dem Buch ,Warum alles kaputt geht — Form und Versagen in
Natur und Technik” wurde erstmals eine gesprochene, weitgehend
formelfreie Schadenskunde, vorgestellt.

Der eigentliche und spektakuldre Durchbruch in Richtung Einfachheit
war jedoch in 2005 die Entwicklung der ,,Zugdreiecksmethode'" zur
Kerbformoptimierung. Ein einfaches Geodreieck ist nunmehr genug,
um Bauteile nach dem Vorbild der Natur zu optimieren. Dies kann in
Richtung Dauerfestigkeit gehen, aber auch in Richtung Leichtbau. Die
hoch belastete Kerbe als Bruchstelle ist das Gegenteil der Faulpelz-
ecke, die nichts trdgt und den Leichtbau sabotiert. Kerbe und Faul-
pelzecke stehen gleichsam zueinander wie Christ und Antichrist.

Mattheck hat in seinem Vortrag offiziell empfohlen, seine zuvor ent-
wickelte Software CAIO nicht mehr zu kaufen, sondem nun nur
noch die Dreiecksmethode anzuwenden. ,Mit der Methode der
Zugdreiecke haben wir eine Moglichkeit fur einachsigen Zug, aber
auch fur zweiachsigen Zug, die Kerbe zu entschdrfen und Faulpelze
zu beseitigen", so Mattheck.

Da mit der ,Methode der Zugdreiecke" immer dieselbe optimale
Kerbkontur sich ergibt, die nur gestaltdhnlich vergréfert oder ver-
kleinert werden muss, kann man in noch eher unbekannten Gren-
zen von einer ,,Universalkerbkontur' reden. Sie wird in die CAD-Sy-
steme eingehen: Folge wire eine Optimierung per Mausklick.
Schlissel zu all diesen Vereinfachungen ist die Erkenntnis des 45-
Grad-Winkels als heimlicher Naturkonstante, womit Schub in Zug
oder Druck unter ertrdglichen Bedingungen umgewandelt wird. Das
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neue Buch ,Verborgene Gestaltgesetze der Natur-Optimalformen
ohne Computer” zeigt den 45-Grad-Winkel in Laubbldttern, Vogel-
federn, Asten, Zweigen, Baumgabeln und Sduger- und Fischknochen.

Ohne Schubspannung keine Kerbspannung und ohne Schubkiller
keine Optimalform.

Der 45-Grad-Winkel regiert auch das erste Zugdreieck fir jeden
Laien erkennbar und ist der einfache Schllssel zum biomechani-
schen Optimum und — im Maschinenbau — zu weniger Unfillen und
mehr Nachhaltigkeit.

Die Bucher ,Warum alles kaputt geht” und ,,Verborgene Gestaltge-
setze der Natur sind der Grundstein fur eine gesprochene, weitge-
hend formelfreie Volksmechanik zur Schadenskunde und Schadens-
pravention, deren Methoden der Professor zu seinem Vorteil eben-
so anwendet wie der Schlosserlehrling.

Guss im konstruktiven Ingenieurbau

Bauteile aus Gusseisen mit Kugelgraphit (Grauguss, GJL) waren im
|8. Jahrhundert, der Zeit der Eisenarchitektur, weit verbreitet. Zahl-
reiche unter Denkmalschutz stehende Bauten aus dieser Zeit sind
noch in Nutzung, erlduterte Dipl.-Ing. Gerhard Steidl aus Karlsruhe in
seinem Vortrag.

Insbesondere das ungiinstige Verhalten des Gusseisens im Brandfall
fUhrte dazu, Guss kaum noch zu verwenden. Das ungenligende Ver-
mogen von Bauteilen aus diesem Werkstoff, auBergewdhnliche Be-
anspruchungen zu ertragen, die ortliche Plastizitdt erfordem, wie
zum Beispiel Erdbeben oder Fundamentsetzungen, waren ein weite-
res Argument ,,gegen” Guss. Auch duktile Stahlgussstlicke, die sich
wie die durch Walzen hergestellten Halbzeuge plastisch verformen
kdnnen, wurden nach mehreren Schadensfdllen aufgrund von Inho-
mogenitdten (Schlacken, Lunker, etc.) bis ca. 1985 als Konstruktions-
werkstoff flr Bauwerke nur in seltenen Fillen eingesetzt.

Die heute von Gief3ereien herstellbaren Gussprodukte sowohl aus
Stahl-, Aluminium-, aber auch Temperguss besitzen bezlglich ihrer
Werkstoffeigenschaften und ihrer Homogenitdt ausreichende Qua-
litdt und Gutekonstanz, die den Anforderungen des Bauwesens
genligt. Moderne zerstdrungsfreie Prifverfahren fordem zusdtzlich
die Méglichkeiten, zuverldssige Komponenten aus Guss fur Baustruk-
turen zur Verfligung zu stellen.

Die wirtschaftliche Herstellung von Metallstrukturen des konstrukti-
ven Ingenieurbaus erfolgt aus vorgefertigten Halbzeugen in Form
von Blechen, Profilen, Staben und/oder Seilen. An den Figestellen
bzw. Knotenpunkten dieser meist gewalzten Produkte liegen oft
geometrisch komplizierte Schnittstellen mit hohen Beanspruchungen
vor. An diesen Stellen kdnnen z. B. durch Schweiflen Gussstiicke
eingeflgt werden. Damit wird eine beanspruchungsgerechte, wirt-
schaftliche und &sthetisch ansprechende Gestaltung dieser Bereiche
maoglich.

Die erfolgreiche Anwendung von Gussstiicken setzt bei den die
Tragstruktur festlegenden Architekten und das Tragwerk bemes-
senden und Uberpriifenden Ingenieuren Kenntnisse Uber die Fer-
tigungsmethode Gie3en voraus. Die Hersteller der Gussstiicke
mussen andererseits die besonderen Anforderungen, die an Bau-
strukturen und die schweil3technische Bearbeitung gestellt werden,
berlcksichtigen.

ZweckmdBig ist die Zusammenarbeit von Architekten und Trag-
werksplanern mit Fachleuten der Gie3ereibranche und den die
Tragstruktur herstellenden Metallbaubetrieben. G. Seidl beschrieb
Fallbeispiele der Anwendung von Gussstlicken in tragenden Metall-
konstruktionen des Bauwesens aus den Bereichen Stahlbau, Fassa-
den- und Glasbau sowie Seilkonstruktionen. Zudem erlduterte der
Referent die sich aus den geltenden technischen Baubestimmungen
ableitbaren erforderlichen Gitestufen fir die innere und dul3ere Be-
schaffenheit von Gusstlicken in tabellarischer Form und die bewahr-
ten StoBausbildungen zwischen Gussstlicken und gewalzten Halb-
zeugen.

GIESSEREI-RUNDSCHAU 54 (2007)

Einsatz von Optimierungs- und
Simulationswerkzeugen bei der Entwicklung
gegossener Maschinenkomponenten

Maschinenkonstrukteure werden mit stetig zunehmenden Anforde-
rungen hinsichtlich Funktion und Kosten ihrer Produkte konfrontiert.
Angesichts des meist hohen Termindrucks in den Entwicklungspro-
jekten bleibt dabei kaum Gelegenheit, sich in die Besonderheiten al-
ternativer Fertigungsverfahren einzuarbeiten. So wird auf Bekanntes
zurlickgegriffen und dabei hdufig die Chance vertan, von vornherein
die Gestaltungsfreiheit des Giel3ens zu nutzen und damit Wirtschaft-
lichkeit und Funktionalitdt in Einklang zu bringen. Wenn dann im Rah-
men von Wertanalyseprojekten auf das Fertigungsverfahren Giel3en
gesetzt wird, lassen sich zwar die Kosten senken, der Weg zum wirt-
schaftlichen und zum funktionalen Optimum ist aufgrund inzwischen
vorhandener Restriktionen aber haufig verbaut.

Fihrende Gief3ereien haben sich daher auf den Weg gemacht, die
Kunden nicht nur bei der Gussteilgestaltung zu beraten, sondern
auch deren Entwicklung teilweise oder sogar komplett zu Ubermneh-
men, so Dr-Ing. Thorsten Schmidt, Heidenreich & Harbeck AG, Mélin.
Voraussetzung dafir ist die Einbindung des Entwicklungspartners be-
reits in der frihen Entwicklungsphase. Aufgrund modermer Kommu-
nikationsmittel und standardisierter Schnittstellen zum Austausch von
Konstruktionsdaten ist eine raumliche Nahe dabei nicht erforderlich.

Beziiglich der Arbeitsteilung sind unterschiedlichste Szenarien mog-
lich. Sie reichen von der Durchfihrung gie3technischer Simulationen
zur Absicherung des spdteren Fertigungsprozesses und zur gleichzei-
tigen Minimierung des Kreislaufmaterials noch vor der Zeichnungser-
stellung. Beim Rundum-sorglos-Paket, bei dem zudem die Funktiona-
litdt der spateren Gussteile bereits in der virtuellen Welt abgesichert
wird, werden umfassende FEM-Simulationen vorgenommen und bei
hoch belasteten Bauteilen ein Festigkeitsnachweis durchgefihrt.

Bei Prédzisions- und hochdynamischen Maschinen interessieren nicht
nur die Bauteilverformungen und -belastungen, sondem auch das
spatere Schwingungsverhalten. Bei Betrachtung der gesamten Ma-
schinenstruktur kann eine Modalanalyse auf Basis des FEM-Modells
auch hiertiber Aufschluss geben.

In einem kurzlich abgeschlossenen Forschungsvorhaben wurde in die-
sem Zusammenhang nachgewiesen, dass die Strukturddmpfung
durch Innenbelassen bestimmter Kemwerkstoffe in gegossenen Kom-
ponenten enorm gesteigert werden kann.

Neben der routinierten Beherrschung der Simulationswerkzeuge ist
die Durchlaufzeit des Entwicklungsprojektes ein wichtiges Kriterium,
um vom Kunden als Entwicklungspartner akzeptiert zu werden.
Denn die Herstelldauer fur die bendtigten Modelleinrichtungen er-
hoht den Termindruck im Entwicklungsprojekt tendenziell. Werk-
zeuge zur Topologieoptimierung kénnen die Entwicklungszeiten mit
der automatischen Generierung von funktionsgerechten Gestal-
tungsvorschldgen verkirzen. Dieses gilt insbesondere, wenn ein brei-
tes Spektrum hinsichtlich der geometrischen L&sung zuldssig und
eine gewisse Routine in der Beschreibung von Optimierungsproble-
men vorhanden ist. Fir partnerschaftlich entwickelnde Giel3ereien
treffen diese Kriterien zu.

Mit wachsenden Anforderungen hinsichtlich des Leichtbaus wird sich
auch die Shape-Optimierung zur Festigkeitssteigerung hoch belaste-
ter Maschinenteile durchsetzen. Verfugbar sind ebenfalls bereits Op-
timierungsprogramme flr die Auslegung von Speise- und Anschnitt-
systemen, die sich bereits in ersten industriellen Anwendungen be-
wahrt haben.

Survival of the fittest —Topologieoptimierung
zur Entwicklung optimal lastangepasster
Gussbauteile

Laut Johannes Beckmann von der CLAAS GUSS GmbH in Bielefeld
erdffnen sich Konstrukteuren mit dem Einzug der Bionik in die Bau-
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teilentwicklung heutzutage vollig neue Méglichkeiten. ,,Die Natur ist
der beste Konstrukteur", so Beckmann. Wahrend in der Vergangen-
heit die Konstruktion stark auf Erfahrung basierte, bieten die neuen
Werkzeuge heute einen systematischen Ansatz, der schon in der
Konzeptphase hilft, optimal an die Anforderungen angepasste Bau-
teilgeometrien zu finden.

Diese Werkzeuge basieren auf den Konstruktionsprinzipien der Na-
tur, wie man sie an Baumen und Knochen beobachten kann und
gehéren zum grof3en Gebiet der Bionik. Basierend auf diesen Prinzi-
pien wird der Werkstoff im Bauraum eines Bauteils dort platziert,
wo er die ihm zugesprochene Aufgabe optimal erfillen kann. Je
nach Notwendigkeit wird zur Erhdhung der Tragféhigkeit und zur
Vermeidung schddlicher Kerbspannungen Material aufgetragen.
Gleichzeitig wird dort Material abgebaut, wo zur Funktionserfullung
und zur Tragfdhigkeit des Bauteiles keines benétigt wird. Dies sorgt
fir einen gleichmaBigen Kraftfluss im Bauteil und fur eine haltbare
und gleichzeitig leichte Struktur. Diesen Vorgang nennt man auch
Topologieoptimierung.

Schon in der Konzeptphase eines Bauteils bietet die Optimierung
wertvolle Unterstitzung und erméglicht, neue Ldsungsansdtze zu
finden. Der Konstrukteur erlangt sehr schnell einen Geometrievor-
schlag und kann sich auf die detaillierte Ausgestaltung dieses Vor-
schlages konzentrieren. Dadurch wird die Entwicklungszeit wesent-
lich verkdrzt.

Um eine Optimierung durchfiihren zu kénnen, benétigt man den fur
das betreffende Bauteil maximal zur Verfigung stehenden Bauraum
und die Lastanforderungen, eingeteilt nach Lastfdllen. Als Optimie-
rungsziele kommen Systemantworten in Frage, wie beispielsweise
die Masse oder die Eigenfrequenz.

Fur die Fertigung optimierter Bauteilgeometrien bietet sich hier be-
sonders das Fertigungsverfahren Gief3en an; mit diesem Verfahren
ist es mdglich, komplexe dreidimensionale Strukturen auch in grée-
rer Stlckzahl wirtschaftlich herzustellen. Entscheidet man sich fur das
Verfahren Gief3en bereits vor der Topologieoptimierung, so lassen
sich hier verfahrensbedingte Restriktionen wie Formschrdgen und
Mindestwandstdrken als zusdtzliche Randbedingungen berlcksichti-
gen. Eine parallel zur anschlieBenden Konstruktion stattfindende
gieftechnische Bewertung und Optimierung sichert hierbei eine
wirtschaftliche Fertigung und eine hohe Qualitdt des Bauteiles. Die
CLASS GUSS GmbH bietet als innovative GieBerei ihren Kunden
nicht nur die Fertigung sondem darlber hinaus im Rahmen der an-
gebotenen Entwicklungsunterstitzung fir Konstrukteure die Topo-
logieoptimierung an. Dabei wird darauf geachtet, auch alle weiteren
Fertigungsschritte eines Bauteils zu berlcksichtigen, um ein sowohl
auf die im Lebenszyklus auftretenden Beanspruchungen als auch auf
samtliche Fertigungsschritte optimiertes Bauteil zu erhalten.

In bereits abgeschlossenen Projekten konnten durch Einsatz der To-
pologieoptimierung wesentliche Verbesserungen von neuentwickel-

Bild 2: CAD-Modell eines topologieoptimierten Motorsockels

ten Gussbauteilen gegenlber konventionell entwickelten Bauteilen
erreicht werden. So konnte bei der Gestaltung eines Lenkers eines
Wendepfluges die Masse des optimierten Bauteiles auf 76 kg redu-
ziert werden. Die Schwei3konstruktion des gleichen Bauteils, die fur
den Prototypen Verwendung fand, hatte hingegen eine Masse von
96 kg, wihrend eine zunichst auf konventionelle Weise entwickelte
Gussvariante eine Masse von 80 kg hatte.

Ein besonders auf Schwingung beanspruchter Motorhalter fir einen
Hydraulikmotor konnte durch die Optimierung und den Vorteil von
Gusseisen mit Kugelgraphit als makroskopisch homogenem Werk-
stoff, haltbar gemacht werden. Wahrend die Schweif3konstruktion
trotz mehrfach durchgefiihrter Verstarkungen versagte, erwies sich
hier die Gusskonstruktion (Bild 2) durch die Freiheit der Formge-
bung und die durch Optimierung weitestgehend kerbspannungsfreie
Geometrie als deutlich Uberlegen.

So kdnnen die Vorteile, die sich aus der Topologieoptimierung erge-
ben, in Verbindung mit den Chancen, die das Sandgussverfahren zur
Umsetzung komplexer Geometrien bietet, zur wirtschaftlichen Her-
stellung qualitativ hochwertiger Bauteile genutzt werden.

AbschlieBend referierte Jorg C. Sturm, MAGMA GieBereitechnologie
GmbH, Aachen Uber das Thema

Die Prozess-Entwicklungskette: Nutzung von
Eigenschaftsvorhersagen fiir innovative
Bauteilkonstruktionen in Guss

Der Substitutionswettbewerb in der Automobilindustrie und im Ma-
schinenbau stellt die klassischen Konstruktionswerkstoffe fir Guss-
teile vor immer groBere Herausforderungen. Zunehmender Zwang
zur Gewichtsreduzierung und steigende spezifische Belastungen der
Bauteile fihren zu einer zunehmenden Ausschopfung der Werk-
stoffpotentiale, die allein durch Werkstoffentwicklung haufig nicht
mehr kompensiert werden koénnen.

Im vergangenen Jahrzehnt hat sich die Technologie der rechneri-
schen Simulation von Giel3- und Erstarrungsprozessen zu einem ak-
zeptierten Werkzeug fir die GieBereien entwickelt. Fir die Giel3e-
reien ist die Vorhersage der Gief3technik und der damit zusammen-
hangenden Fertigungstechnik mittlerweile ein wichtiges Instrument
der vorbeugenden Qualitdtssicherung und Prozessoptimierung. Si-
mulationswerkzeuge, die heute zur Verfigung stehen, berticksichti-
gen darlber hinaus das besondere Werkstoffverhalten von Guss-
werkstoffen als Funktion der Legierungszusammensetzung, Schmelz-
praxis und Metallurgie.

Die aktuellen Entwicklungsanstrengungen fir modeme Simulations-
werkzeuge gehen jedoch weit tber die technische Uberpriifung des
Giel3- und Erstarrungsverhaltens hinaus. Das Wissen um die zu er-
wartenden lokalen Bauteileigenschaften und die Auswirkungen von
Gusseigenspannungen auf das Lastverhalten und den Bauteilverzug
kénnen vom  Konstrukteur zum frihen Entwicklungszeitpunkt
beriicksichtigt werden. Wichtige Anwendungsbereiche betreffen die
Eigenschafts- und Lebensdauerbewertung von Automobilgussteilen
fir Motor, Getriebe und Fahrwerk, aber auch die Bauteilauslegung in
Bezug auf Lastfall und Toleranzen im Maschinenbau. Dieses Wissen
bedeutet fur den Konstrukteur eine Absicherung von Risiken, bietet
aber insbesondere die Chance auf die Nutzung der tatsichlichen
Werkstoff- und Verfahrenspotentiale von Guss.

Die Bauteilqualitdt riickt damit mit allen technischen, aber auch wirt-
schaftlichen EinflussgroBBen ins Blickfeld des Konstrukteurs. Der Ein-
fluss des Fertigungsablaufes auf das Einsatzverhalten des Bauteils
wird zum Bestandteil der Prozessentwicklungskette. Moglich werden
damit auch Verdnderungen in den Entwicklungsabldufen und Struk-
turen des Gussteilabnehmers. Der Beitrag stelite die Chancen und
Herausforderungen dieser Integration an unterschiedlichen Beispie-
len dar.

Fortsetzung der Kurzvortrdge im néichsten Heft.
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Mitteilungen der WFO
World FoundryMen Organization

www.thewfo.com

VoG

WFO TECHNICAL FORUM 2007 - RUCKBLICK

Leichtbau und Bauteiloptimierung durch innovative Fertigungstechniken

Diisseldorf, 12. bis 14. Juni 2007

Der Verein Deutscher Giessereifachleute VDG, Dusseldorf, veran-
staltete gemeinsam mit der WFO World Foundrymen Organization,
Birmingham/GB, im Rahmen der Internationalen Gief3ereifachmesse
GIFA 2007 an drei Messetagen das WFO Technical Forum.

Das Forum umfasste alle Bereiche der Prozesstechnologie fiir Gief3e-
reien — die Giellverfahren, die Form- und Kernherstellung, die Guss-
nachbehandlung und die mechanische Bearbeitung, die Prozesssimula-
tion, die Automation und Prozesssteuerung sowie das Informations-
management.

Bild I: WFO Generalsekretdr Andrew Turner begrii3t die Forums-Teilnehmer.

Eur. Ing. Andrew Tumer, Generalsekretir der WFO, begri3te die
Teilnehmer des Forums und wirdigte in seiner Erdffnungsrede die
GIFA als weltweit fuhrende Veranstaltung fur all diejenigen, die mit
der Gief3ereiindustrie zu tun haben. Er umriss die Aufgaben und Zie-
le der WFO wie folgt: ,,Die WFO hat sich dem Wissenstransfer zwi-
schen den Lindern verschrieben. Wir wollen die Grenzen nieder-
rei3en, die den Wissensaustausch behindern, und unseren Mitglieds-
landen die Chance geben, die Gie3ereibranche in ihren eigenen Lan-
dem, in den verschiedensten Regionen der Welt, weiterzuent-
wickeln, so dass sie ihr wahres Potential nutzen kdnnen. Damit er-

Bild 2: Das Technische Forum war immer gut besetzt (I.Reihe links: WFO-Pra-
sident 2007 Dr-Ing. G. Wolf, Mitte: WFO-Président 2008 Prof. Dr.-Ing. K. Ogj).

reicht die WFO, dass die Menschen in der GieBBereibranche weltweit
eine Weiterbildung erfahren. So kann ein lebendiger Industriezweig
bewahrt werden, der uns auch in Zukunft erndhren wird. Unsere
Branche kann auf diese Weise mit anderen Disziplinen Schritt halten,
so dass Ingenieure Gussteile bevorzugen, wenn es um die Wahl des
Einsatzmaterials geht." Der WFO-Generalsekretdr zeigte sich erfreut
Uber die positiven Verdnderungen, die das diesjdhrige WFO Techni-
cal Forum erfahren hat: ,,Durch die Platzierung inmitten der Messe ist
das Technical Forum zum festen Bestandteil der GIFA geworden.
Die Besucher kénnen damit das Forum so besuchen, wie es ihrem
Zeitplan am besten entspricht — flexibel und ohne Anmeldung.

Laut Turer hatten viele der eingereichten Vortrdge ein so hohes Ni-
veau, dass das Technical Forum, anders als in den Vorjahren, Uber
drei Tage veranstaltet wurde. Die hohe Qualitdt der présentierten
Vortrage sei auch ein deutliches Zeichen fur die Bedeutung, die das
Technical Forum bereits erlangt habe. ,,Die Vortrdge sollen den Be-
suchermn verdeutlichen, wie mit den verschiedenen Gief3verfahren der
gréBte Mehrwert erzielt werden kann und wie schwerwiegende Pro-
bleme, vor denen die Giel3er heute méglicherweise stehen, bewaltigt
werden kénnen", erlduterte Tumer das Hauptanliegen der Vortrags-
veranstaltung.

Jedes Jahr organisiert die WFO eine Weltveranstaltung — entweder
als Technical Forum oder aber als World Foundry Congress. Das
diesjdhrige Forum betrachtet die WFO als Fortsetzung ihrer interna-
tionalen Zusammenarbeit, die entscheidend fir den Erfolg unserer
Branche als Gesamtes sei.

Der WFO-Generalsekretdr dankte dem VDG und insbesondere Dr-.-
Ing. Gotthard Wolf, dem Hauptgeschéftsfihrer des VDG und Prisi-
denten 2007 der WFO, fur die exzellente Organisation des Techni-
cal Forums und den hohen Aufwand, der dafir betrieben wurde. Er
dankte auch den Vortragenden fiir die Zeit und die Muhe, die sie in-
vestiert haben. Er dankte weiter den Sponsoren der Veranstaltung,
im Besonderen der Foseco GmbH, Borken, die die Poster-Session
unterstitzt hat, der Ashland Deutschland GmbH, Krefeld, fur die Un-
tersttzung des gesamten Technical Forums und der Hittenes Alber-
tus Chemische Werke GmbH, Dusseldorf/Hannover, fur die Unter-
stitzung bei der Auszeichnung der besten Vortrdge. Den Besuchem
dankte er fur ihr Interesse und betonte abschlieBend: ,Wenn wir
nicht zusammenarbeiten, dann verschwenden wir viel Energie.”

Im Anschluss begrifite der Vizeprasident 2007der WFO, Prof. Keisa-
ku Ogi, Kyushu University, Fukuoka/Japan, die Teilnehmer des Tech-
nical Forums. Er hob die Bedeutung des diesjahrigen Themas ,,Leicht-
bau und Bauteiloptimierung durch innovative Fertigungstechniken'
hervor und schitzte die Bedeutung und die Aufgaben der Giel3erei-
branche wie folgt ein: ,Ich glaube, dass das Gieflen die wichtigste
Verfahrenstechnik Uberhaupt darstelit. Wir missen weiterhin An-
strengungen untermehmen, um unsere Gief3verfahren weiterzuent-
wickeln und so im Wettbewerb mit anderen Verfahrenstechniken,
wie z. B. dem Sintern, zu bestehen. Gleichzeitig sind unsere Kunden,
wie z. B. die Verkehrs- und Transportindustrie, immer an neuen
Technologien interessiert, um dem steigenden Bedarf an Gussteilen
gerecht werden zu kénnen." Weiter umriss er die Chancen, die die-
ses Forum bietet: ,In vielen Nationen werden zahlreiche wissen-
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schaftliche Forschungen durchgefihrt und es werden innovative
Technologien entwickelt, um Gussteile in ihrer Qualitdt zu optimie-
ren. Ich bin sicher, dass dieses Technical Forum hervorragende Mog-
lichkeiten bieten wird, um grofartige Ideen und Informationen mit
den Vertretern anderer Linder auszutauschen. Ich hoffe, dass jeder
Vortrag auch eine lebhafte Diskussion ausldsen wird und dass Sie in-
teressante und hilfreiche Informationen fir lhre GieBlerei und lhre
zukUnftige Arbeit beziehen werden. Es ist unsere Pflicht, auch jingere
Leute an die Branche heranzufihren und ich wiinsche mir, dass die-
ses Technical Forum einen groB3en Beitrag dazu leisten wird.”

Die dann folgende Vortragsveranstaltung informierte Management,
Wissenschaftler und Gie3ereifachleute aus aller Welt Uber die neue-
sten Entwicklungen im Gief3ereibereich. Bei standig wechselndem Pu-
blikum war der rund 150 Personen fassende Vortragssaal haufig voll
besetzt.

Aus Osterreich kamen zwei Beitrige, die groBes Interesse
fanden:

HW. Rockenschaub (OGI Leoben) referierte zusammen mit G.
Schiller, P. Stingl, D. Kéfer, G. Schulze u. R. Werner (CeramTec,
Lauf/D) Uber ,,Wasserlosliche Kerne in der GroBserie — Ei-
genschaften, Anwendung und Potentiale eines (r)evolu-
tiondren Produktes und G. Trenda (SAG Aluminium Lend
GmbH+Co. KG) stellte ,,MaBgeschneiderte Gusslegierungs-
moglichkeiten von SAG Aluminium Lend‘ vor.

Bild 3: Horst W. Rockenschaub spricht tber wasserldsliche Kerne.

Die im Rahmen der drei Veranstaftungstage présentierten Vortrage
werden in Form von Kurzfassungen in dieser und in den weiteren
Ausgaben der GIESSEREI RUNDSCHAU publiziert.

Am Ende der erfolgreich verlaufenen Vortragsveranstaltung ging
WEFO-Prasident 2007, Dr.-Ing. Gotthard Wolf, auf einige wichtige Er-
gebnisse ein: , Die Vortrdge haben verdeutlicht, dass die Prozessauto-
matisierung teilweise bereits soweit fortgeschritten ist, dass die ge-
samte Prozesskette optimiert werden konnte, was wesentlich zur

T AT
e iy
;_.r Wl |'|."_-"”"

by
i

g TR
it

Bild 4: G. Trenda stellt maf3igeschneiderte Al-GuBlegierungen der SAG vor.
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Bild 5: Dipl.-Ing. Norbert Schrader (links), Vertreter des Sponsors der Preis-
verleihung — Huttenes Albertus Chemische Werke, und Dr.-Ing. Gotthard
Wolf, WFO-Président (rechts), mit den Presitragemn Flavia Duincan (2. Preis)
und Ryusuke Izawa (1. Preis).

Kostenminimierung beitrdgt. Die Prozessautomatisierung ermdglicht
uns nicht zuletzt einen gewaltigen Schritt in Richtung fehlerfreier Pro-
duktion und Just-in-Time-Lieferung. Die Fortschritte bei den Kernbin-
dersystemen — sowohl den anorganischen wie den organischen —
sind wirklich beeindruckend. Nach dieser Tagung gehe ich davon aus,
dass der Einsatz anorganischer Bindersysteme zumindest im Bereich
der Aluminiumgusswerkstoffe kurz bevorsteht und uns bezlglich der
Emissionssituation einen deutlichen Schritt nach vorne bringt. Mehre-
re Vortrage befassten sich auch mit dem Thema Simulation und Mo-
dellierung der Formherstellung. Ich bin davon Uberzeugt, dass uns das
Thema Prozesssimulation in seiner ganzen Breite zukinftig enorm
weiterbringen wird und dass wir in relativ kurzer Zeit nicht nur Full-
und Erstarrungsvorgédnge, sondern dartber hinaus auch die gesamte
Prozesskette rechnerisch modellieren werden. Und hier liegen noch
riesige Potentiale verborgen, wenn es um die Prozessoptimierung
geht. Sie sehen, dass uns trotz unserer 5000jdhrigen Tradition die
technisch-wissenschaftlichen Themen bei Weitem nicht ausgehen —
wir haben gerade mit Hilfe der EDV-Technik ein neues Fenster zur
Prozessoptimierung aufgestof3en."

Einer guten Tradition folgend, wurden im Anschluss die drei besten
Vortrage des WFO Technical Forums ausgezeichnet (Bild 5).

Als besten Beitrag hat ein Komitee von Fachleuten des VDG und der
WFQO aus der Reihe der Uberaus hochwertigen Prdsentationen fol-
genden Vortrag ausgewahtt:

,Entwicklung einer neuen Generation wasserfreier Formtrennstoffe
und ihre Aufbringung durch dosiertes Sprithen”, Ryusuke lzawa*,
Ryobi Limited, Hiroshima/Japan; Koji Togawa, Hirobumi Ohira, Ma-
sanao Kobayashi, Aoki Science Institute Co., Ltd., Tokyo/Japan; Isami
Yamaguchi, Yamaguchi Giken Co,, Ltd., Saitama/Japan.

Als zweit- und drittplatzierte Vortrage folgten:

,Schwierigkeiten beim Einstellen und Messen von Lamellengraphit-
Randschichten in GJV-Teilen", Flavia Duincan®, Ashland Inc. Solutions,
Dublin Ohio/USA, und

,Erreichen optimaler Eigenschaften von Gusseisen mit Kugelgraphit
durch Anwendung der Sauerstoffaktivititsmessung bei der Herstel-
lung”, Dr. Frans Mampaey*, WTCM Materials Processing, Zwijnaar-
de/Belgien; D. Habets, Dipl-Ing. F. Seutens, Dr. ]. Plessers, Heraeus
Eelctro-Nite intemational nv, Houthalen/Belgien.

*Vortragender

Dr. Wolf dankte den Teilnehmern der Veranstaltung und allen
Vortragenden und lud zum nichsten Gielereiweltkongress ein,
der vom 7. bis 10. Februar 2008 in Chennai in Indien stattfinden
wird (weitere Informationen auf der Intermetseite der WFO:
www.thewfo.com).
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Kurzfassungen ausgewaihlter Vortrage (Teil 1)

Sind die heutigen organischen Bindersysteme den zukiinftigen Anforderungen gewachsen?
Dipl-Ing. Amine Serghini, Hiittenes-Albertus Chemische Werke GmbH, Diisseldorf, Deutschland

In der letzten Dekade erfuhr die Giel3ereiindustrie einen gewaltigen tech-
nischen Sprung, sowohl im Bereich der metallurgischen Errungenschaften
als auch in den Fertigungstechniken. Der Einsatz von Robotem in der Se-
rienfertigung und in verketteten Fertigungsstrassen sowie das Gief3en hoch
fester Eisen- und Aluminiumlegierungen gehort heute zum Standard in
konzemeigenen Gieflereien und ZuliefergieBereien der Automobilindu-
strie. Diese Tatsache, gekoppelt mit der zunehmenden Komplexitdt bei
der Gestaltung von Gussteilen, fihrte in den letzten Jahren zwangslaufig
zu steigenden Anforderungen an die eingesetzten Formstoffe und vor-
dergriindig an die Kembindersysteme. So musste beispielsweise neben
der Erhohung der Festigkeitseigenschaften der chemische Aushdrtepro-
zess an die automatisierte, schnelle Peripherie angepasst werden.

Die parallele Forderung, neben der Aufwertung der technischen Eigen-
schaften das Umweltverhalten der Bindemittel positiv zu beeinflussen,
fuhrte zu einem Umdenken bei der Weiterentwicklung modermer Binde-
mittel, wie im Falle des organischen Cold-Box- bzw. anorganischen Cor-
dis-Verfahrens. Seit der letzten GIFA im Jahre 2003 erfuhren die anorga-
nischen Bindemittel positive Impulse und konnten sich beim Leichtmetall-
Kokillengief3en etablieren. In diesem Einsatzgebiet konnte die Anorganik
das Problem der Kondensatbildung — ein grof3er Nachteil der heutigen
Cold-Box-Bindersysteme — und der Gasabgabe sowie der Emissionen
(Schadstoff und Geruch) vor und nach dem Giel3en kompromisslos be-
heben. Die noch offene Frage des Einflusses der anorganischen Binder
auf die Eigenschaften bentonitgebundener Formsandsysteme sowie die
Regenerierbarkeit des Altsandes haben bis dato den flichendeckenden
Einsatz dieses jungen Verfahrens verzégert und die Forderung nach einer
Kompromissldsung bei den etablierten organischen Bindemitteln und de-
ren Schlichten bekrdftigt.

Modifizierung der Cold-Box-Systeme:

Der Mechanismus der Cold-Box-Systeme basiert auf der Bildung eines
Polyurethans unter der katalytischen Wirkung eines tertidren Amins. Die
beiden Komponenten Gasharz (Polyol-Komponente) und Aktivator
(Isocyanat-Komponente) enthaften neben Additiven eine bedeutende
Menge an Lésungsmitteln. Diese Losungsmittel werden nicht nur als Tré-
germedium fUr das hoch viskose Polyolharz genutzt, vielmehr nehmen
sie einen wesentlichen Einfluss auf den Ablauf der chemischen Reaktion
sowie auf die Eigenschaften der Sandmischung und der damit hergestell-
ten Keme.

Die grundlegenden Verbesserungen der technologischen und umweltre-
levanten Eigenschaften des Cold-Box-Verfahrens beruhten in den letzten
Jahren auf dem Einsatz verschiedener L&sungsmittel und deren Modifika-
tionen. Bei Huttenes-Albertus wurden drei Hauptgruppen von L&sungs-
mitteln verwendet: Klassische aromatische Losungsmittel, aliphatische
Verbindungen (seit 1996 im Einsatz) und Kieselsdureester (seit 1999 im
Einsatz). Der Austausch von aromatischen Lésungsmitteln durch aliphati-
sche Verbindungen (Pflanzendlmethylester) verschaffte dem Cold-Box-
Verfahren einen eindeutigen technologischen Vorsprung [1]. So erlaubte
der Einsatz dieser Lésungsmittel eine Verbesserung der Produktivitdt bei
gleichzeitiger Herabsetzung der Schadstoffemission wahrend der gesam-
ten Fertigungstiefe. Der Einsatz von Kieselsdureester im Cold-Box-Ver-
fahren hatte Umweltaspekte als Motivation. Es galt, neben der weiteren
Reduzierung der Schadstoffe (BTX-Emission), eine deutliche Reduzie-
rung der Geruchsemission nach dem Gief3en sowohl in Leichtmetall- als
auch in Eisengiefereien zu erzielen und den weiteren Nachteil der
Rauchentwicklung bei der Zersetzung von Fettsdauremethylestern zu be-
heben. Die Athylsilikate weisen einen anorganischen Charakter auf, denn
sie enthalten im Molekdl, anstelle der Kohlenwasserstoffe, Si-Verbindun-
gen. Aufgrund dieser Beschaffenheit entstehen weniger Schad- und Ge-
ruchsstoffe.

Die aufgelisteten Fortschritte konnten bisher allein durch Substitution
von Lésungsmitten, welche etwa 30 bis 40 % des gesamten Cold-Box-
Binders ausmachen, erzielt werden. Untersuchungen ergaben, dass keine
weiteren spirbaren Verbesserungen der okologischen und technologi-

schen Aspekte durch weitere Substitution oder Modifikation der einge-
setzten Lésungsmittel méglich sind (siehe [1]). Zukinftig missen An-
strengungen bei der Modifizierung des Polyurethan-Grundkérpers, den
Grundharzen, unternommen werden. Erste Modifikationen wurden er-
folgreich in der Gielereiindustrie implementiert und flhrten zu einer
Aufwertung der technologischen Eigenschaften, wie die Erhdhung der
thermischen Bestindigkeit und die Verbesserung der Reaktivitdt (siehe
[17). eine weitere spirbare Umweltentlastung, gemessen an Schadstoff-
und Geruchsemission, konnte jedoch nicht erzielt werden. Da die Lo-
sungsmittelmenge im Vergleich zu den klassischen Harzen um etwa 20 %
reduziert werden konnte, wurde angenommen, dass eine Verbesserung
der Umwelteigenschaften auch nur durch eine deutliche Reduzierung
der Losungsmittel moglich sei. Ausgehend von dieser Hypothese wurde
eine neue Generation von Harzen entwickelt, deren Viskositat nach der
Herstellung so niedrig ist, dass eine Verdinnung theoretisch Uberfliissig
wird. Dieses Harz, mit minimalem Losemittelanteil (notwendig wegen
der Einstellung einiger Eigenschaften) bietet in der Anwendung im Ver-
gleich zur vorherigen Generation einige Vorteile. Das Ziel, die Konden-
satbildung auf ein Niveau nahe den anorganischen Systemen zu reduzie-
ren und die Gasabgabe deutlich zu minimieren — beide Eigenschaften
wurden der Lésungsmittelart und dem Losungsmittelanteil zugeschrieben
— wurde nicht erreicht.

Eine Hypothese fur dieses Verhalten liegt darin begriindet, dass wahrend
des Abgieflens ein Teil der zugefihrten Energie der Schmelze in Form
von thermischer Belastung zum Verdampfen der enthaltenen L&sungs-
mittel beansprucht wird. Die Zersetzung des Polyurethans erfolgt somit
verzogert. Beim Fehlen der L&sungsmittel verkrackt das Polyurethan un-
mittelbar zu organischen Verbindungen, welche kondensieren und zur
Gasabgabe fuhren.

Ausgehend von dieser Erkenntnis wurde deutlich, dass eine Verringerung
der Nachteile von Cold-Box-Bindem in der Erhdhung der thermischen
Bestdndigkeit liegt. Das kann durch den Einbau von Heteroatomen, wie
z. B. Bor, Stickstoff etc. im Harzmolekulargerist bei gleichzeitiger Erhal-
tung eines hohen Vernetzungsgrades erreicht werden. Diese Vision be-
fligelte die Forschung der letzten Jahre und aus der Idee entstand ein
Produkt, welches bei Erhaltung der Losungsmittelmenge ein verdndertes
Verhalten aufweist. Diese neue Generation von Gasharzen fuhrt bewie-
senermallen zu einer Zirkahalbierung des Gasdruckes wéhrend des
Gieflens und zu einer weiteren splrbaren Herabsetzung der Kondensat-
menge. Fermner ist bei diesem neuen Binder die thermische Stabilitét
deutlich hoher. Emissionsseitig bietet die neue Cold-Box-Generation
eine weitere Verbesserung.

Alle diese guten Eigenschaften qualifizieren diesen neuen Binder fiir den
zuklnftigen Einsatz in komplizierten Anwendungen mit héchsten An-
sprichen an Technik und Umwelt.

Modifizierung der Schlichten:

Die allgemeinen Anforderungen an die Oberflichenglte im Motorenguss
machen den Einsatz von Uberzugstoffen im Eisenbereich unentbehrlich.
Neben deren schitzenden Funktionen gegenlber Ausdehnungsfehlem
mussen heutige Schlichten u. a. steuernd bei der Gasabgabe fungieren.
Modeme Motoren aus Gusseisen werden heute aus einem Verbund ver-
schiedener komplexen Keme hergestellt. Die Gusseisenwanddicken wer-
den zum Vorteil einer Gewichtserspamis kleiner und die metallische
Grundmasse ist aus einem hoch festen GJL bzw. GJV. Diese Faktoren
fuhren zwangsldufig zu einer Erhdhung der Gieltemperatur, um Kaltlaufe
zu verhindem. Um die hierzu parallel bestehende Gefahr von Gasde-
fekten in sensiblen Bereichen zu vermeiden, ist neben dem Einsatz eines
Cold-Box-Systems mit niedriger Gasabgabe die Einstellung der eingesetz-
ten Schlichten auf den verwendeten Formstoff von grof3er Bedeutung.
Letzte Entwicklungen im Bereich der Uberzugstoffe filhren, in Kombinati-
on mit der neuesten Cold-Box-Generation, zu einem deutlich herabge-
setzten Gasdruck, welcher dem Verhalten eines klassischen ungeschlich-
teten Cold-Box-Systems dhnelt.
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3-D-Simulation der Verdichtung tongebundener Formstoffe
Dr-Ing. Regina Lenz, IfG — Institut fiir GieBereitechnik gGmbH, Diisseldorf

Die Qualitdt von Gussteilen z. B. im Hinblick auf Malhaltigkeit und
Oberflichengiite wird in entscheidendem Maf3e von der Gite des
Formstoffes und der Form bestimmt. Den grof3ten Einfluss auf die
Qualitdt hat dabei die durch die Verdichtung geschaffene Festigkeit und
somit die Dichte der Form. Diese aus dem Verdichtungsprozess resul-
tierenden Qualitdtsfaktoren werden wiederum direkt von den Maschi-
nenparametemn der Formanlage bestimmt. Diese Maschinenparameter
mussen auf die jeweilige Modellgeometrie spezifisch eingestellt werden,
um ein optimales Verdichtungsergebnis zu erhalten. Nicht optimal ein-
gestellte Parameter fihren zu inhomogen oder unzureichend verdich-
teten GieB3formen, die infolge von Mafungenauigkeiten oder Form-
bruch zu fehlerhaften Gussteilen und damit zu Ausschuss fihren. Fir
Neuteile mussen die optimalen Einstellparameter erst in sehr zeitauf-
wendigen Versuchsreihen durch Probieren ermittelt werden. Der Zeit-
raum bis zur endgitigen Fertigungsfreigabe und damit dem Serienstart
der neuen Produkte wird durch diesen Parameterfindungsprozess er-
heblich verldngert.

Das IfG hat sich im Rahmen eines Forschungsprojektes mit der Nut-
zung eines kommerziell erhdltlichen, expliziten FEM-Codes fur die Si-
mulation der Verdichtung von tongebundenen Formstoffen beschdftigt.
Mit Hilfe der Simulation wird es mdglich, die Formherstellung form-
stoff- und modellabhdngig zu berechnen, bevor Modelle gefertigt wer-
den. So kénnen die Anlaufzeit einer neuen Serie verkirzt, die Prozess-
sicherheit und die Produktivitdt erhoht, eine maximale Plattenbelegung
erarbeitet sowie Ausschuss reduziert werden. Zudem ermdglicht es
die computerbasierte Simulation, den Verdichtungsvorgang selbst und
die Abhdngigkeit von den oben genannten Parametemn zu untersuchen
und sichtbar zu machen.

Es wurde eine Software ausgewahlt, die fur die Simulation hochgradig
nichtlinearer dynamischer Aufgabenstellungen weltweit fihrend ist.
Hauptanwendungsgebiete sind die Crashsimulation und damit ver-
wandte Problemstellungen.

Fir die Auswahl der Software war es Voraussetzung, sowohl statische
als auch dynamische Vorgédnge berechnen zu kénnen. Darliber hinaus
sollte das Programm auch bei gro3en Verformungen stabil laufen. Eine
weitere Forderung war, das Verhalten des Formstoffes unter Lastein-
wirkung realitdtsnah beschreiben zu kdnnen. Hierflr musste es mdglich
sein, die relativ grofle Abnahme des Volumens des lose in die Form
eingebrachten Formstoffes wihrend des Verdichtungsvorgangs Uber
ein geeignetes Materialgesetz zu erfassen.

Zur Beschreibung des Formstoffes wird ein Materialmodell genutzt, das
eigentlich fur die Berechnung von Schdumen bzw. schauméahnlichen
Strukturen entwickelt wurde. Zur Beschreibung des Materialverhaltens
in der Simulation ist es erforderlich, eine Spannungs-Dehnungs-Kurve
anzugeben. Diese kann direkt aus einer experimentell ermitteften
Kraft-Weg-Kurve hergeleitet werden. Der Aufwand zur Durchfiihrung
dieser Versuche ist relativ gering. Es wird ein zylindrischer Probekérper
mit einem Durchmesser von 50 mm und einer Héhe von 100 mm
eingesetzt. Der Formstoff wird durch Einsieben eingebracht. Dann wird
Uber einen Stempel eine Kraft aufgebracht, die nach und nach gestei-
gert wird. Gleichzeitig wird die Verdichtung (der Weg, den der Stem-
pel zurlickgelegt hat) aufgenommen. Diese Kurve beschreibt das Ver-
dichtungsverhalten des Formstoffes bei Einwirkung einer Belastung. Sie
ist fUr jeden Formstoff spezifisch zu ermitteln.

Y U AT

Bild é: Dichteverteilung beim Vielstempelpressen.

Das Entweichen der Luft und somit die Volumenabnahme des Materi-
als ist in dem angewendeten Materialmodell mit enthalten, eine Luft-
strédmung wird nicht explizit berechnet. Eine Volumenabnahme von bis
zu 70 % kann mit diesem Materialmodell problemlos beriicksichtigt
werden.

Bei der Simulation des Verdichtungsvorgangs wird die Porositdt (das
Verhdltnis von Formstoff und Luft) der einzelnen Elemente in Abhan-
gigkeit von der GrofBe der aufgebrachten Belastung berechnet. Ausge-
hend von diesem Wert kann formstoffabhangig die lokale Formharte
vorhergesagt werden. Durchgefihrte Versuche und die Gegenlber-
stellung mit entsprechenden Simulationen haben diesbezlglich eine
sehr gute Ubereinstimmung gezeigt.

Im Rahmen eines Forschungsprojektes wurde die Eignung der einge-
setzten Software fUr die Simulation der Verdichtung durch statische
Verdichtungsverfahren nachgewiesen. Die Verfahren ,,Pressen” und
, Vielstempelpressen' konnen in unterschiedlichen Richtungen (hori-
zontal und vertikal, von oben, von unten), auch in Kombination mitein-
ander, simuliert werden. Bild 6 zeigt die berechnete Dichteverteilung
fur die Verdichtung durch Vielstempelpressen. Dunkelblau dargestellte
Bereiche konnten sehr gut verdichtet werden, rote Bereiche hingegen
nur sehr schlecht. Die Ergebnisse sind plausibel und entsprechen den
Erwartungen: Bei der Verdichtung durch Pressen ist die maximale Ver-
dichtung oberhalb der héchstgelegenen Modellpunkte zu finden. Eine
Verdichtung durch Vielstempelpressen fuhrt bei gleicher Gesamtkraft
zu einer wesentlich gleichméBigeren Verdichtung Uber die gesamte
Form. In den Taschen ergibt sich in beiden Fillen eine deutlich geringe-
re Verdichtung. Die Simulationsergebnisse wurden zudem durch die
Aufnahme  von  Kraft-Zeit-Kurven an  unterschiedlichen  Punkten
wiéhrend der Verdichtung an der realen Form Uberprift. Auch hier
konnte eine gute Ubereinstimmung festgestellt werden. Weiterhin
wurde die Dichteverteilung nach dem Verdichtungsvorgang an realen
Formen, die durch Pressen mit einem Stempel verdichtet wurden, mit
Hilfe von computertomographischen Untersuchungen bestimmt. Auch
hier zeigt sich eine sehr gute Ubereinstimmung zwischen Versuch und
Simulation.

Bezlglich der Simulation dynamischer Verdichtungsverfahren wurde
die generelle Machbarkeit nachgewiesen. Auch hier sind die Ergebnisse
sehr vielversprechend.

Dadurch, dass eine ausgereifte, kommerziell erhdltliche Software auf
ein neues Gebiet angewendet worden ist, kdnnen mit dem heutigen
Stand der Arbeiten bereits reale und damit auch komplexe Formen
berechnet werden.

Untersuchungen eines neuen KernschieBprozesses zur Verbesserung der Kernqualitit
Prof. Dr-Ing. habil. Jirgen Bast; Dipl-Ing. Peter Schmidt, TU Bergakademie Freiberg, Institut fiir Maschinenbau, Freiberg

Mit dem wachsenden Wunsch nach Gussteilen als Integral- bzw.
Funktionsbauteil nimmt auch der Anteil an Kernen zu. Da die Kerne
in der Regel die Bauteilinnenkonturen abformen, umhdillt die Schmel-
ze die Keme fast allseitig. Daher bestehen an die Kerne oftmals
hohere Anforderungen als an die Formen. Ausgehend von den Bela-
stungen lassen sich folgende Anforderungen ableiten: Maf3haltigketit,
hohe Oberflaichenglite, Temperaturbestandigkeit, Gestaltbestandig-

keit, Gasdurchldssigkeit, Erosionsfestigkeit, gute mechanische Festig-
keit und Entfernbarkeit aus dem Gussteil. Wie oft in der Giel3erei-
technik, missen bei der Erflllung dieser Forderungen Kompromisse
eingegangen werden, da sich die Wirkungen der einzelnen Faktoren
haufig widersprechen.

Die Kerne werden vorwiegend durch Kernschie3en hergestellt. Da-
bei wird die Druckluft dem Kernformstoff aus einem Windkessel
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durch das schnelle Offnen eines Ventils zugefihrt. Die Druckluft hat
dabei zwei Funktionen:

I Fluidisierung des Kernformstoffs und
2. Transport des Kemnformstoffs in den Kernkasten.

Die im Kernkasten befindliche und durch den Kernformstoff mitge-
fuhrte Luft wird durch Schlitzdlisen im Kemkasten abgeleitet. Die Ver-
dichtung des Kernformstoffes beruht auf der hohen Beschleunigung
und dem Abbremsen der Formstoffteilchen beim Aufprall im Kernka-
sten. Die dabei erreichte Kernfestigkeit reicht jedoch nicht aus, um
den Kern manipulieren zu kénnen, so dass sich nach dem Schief3en
ein zusdtzlicher Aushdrteprozess anschlie3en muss. Die Art der Aus-
hartung variiert in Abhangigkeit vom verwendeten Kembindemittel.

Die Qualitdt der Kerne wird in starkem MafB3e von dem der Aushir-
tung vorgelagerten Schie3prozess bestimmt. Dabei zeigt sich in der
Praxis, dass trotz der Konstanz der maschinentechnischen Parameter
Kerne mit zu geringer Dichte oder unvollstindig ausgeschossene Ker-
ne auftreten. Aul3erdem werden so genannte Durchschisse beob-
achtet, d. h. nur der Kernformstoff unmittelbar Uber der Schief3kopf-
offnung wurde ausgeschossen, wahrend die Randbereiche in der
SchieBBkammer zuriickbleiben. Auf diese Weise ldsst sich mit einer
Schiekammerfiillung nur eine geringe Zahl qualitdtsgerechter Keme
fertigen. Bei der Verwendung von Kermnformstoff mit VWasserglasbin-
der werden diese Randbereiche durch das in der SchieB3luft vorhan-
denes Kohlendioxyd ausgehdrtet, so dass die SchieBkammer langsam
,zuwdchst” und eine hdufige Reinigung notwendig ist. Manchmal
werden die teilweise ausgehdrteten Kernformstoffteile bei einem der
nachfolgenden Schisse mitgerissen und finden sich als Brocken im
Kern wieder.

Zur Untersuchung dieser Problematik wurden am Institut fir Maschi-
nenbau der TU Bergakademie Freiberg Forschungsarbeiten durchge-
fuhrt, die durch die Verwendung einer durchsichtigen SchiefSkam-
mern und von Kernkdsten mit Panzerglaswdnden eine direkte Beob-
achtung des Kernformstoffverhaltens wéhrend des Schief3ens ermdg-
lichten. Die Bewegungsabldufe des Kemformstoffs wurden mit einer
Hochgeschwindigkeitskamera aufgezeichnet. Zur Bewertung der
Kerndichte wurde die Masse der geschossenen Keme erfasst, wobei
der Druck der SchieBluft variiert wurde. Zur Messung der Biegefe-
stigkeit der Kerne wurden Biegefestigkeitsnormprobekérper aus
Wasserglaskermformstoff hergesteltt und nach der Aushartung mit
Kohlendioxyd Biegepriifungen vorgenommen.

Ausgehend von den Beobachtungen des freien Flielens und einer
Verwirbelung des Kemformstoffs in der Schie3kammer wurde durch
das Auflegen von beweglichen Hartgummiplatten eine kolbenartige
Verdichtungswirkung eingeleitet, bei der die Druckluft nicht direkt auf
die Formstoffsaule auftrifft, sondemn auf die eingelegte Platte wirkt
und Uber diese die Kraftwirkung auf den Kemnformstoff Ubertrégt.
Durch diese MaBnahme wurde der Kemformstoff nicht verwirbelt
und der Kemnformstoff vollstdndig aus der Schie3kammer ausge-
schossen. Die Anzahl der Kerne aus einem SchiefBkammerinhalt
konnte erhéht werden und die Biegefestigkeiten der Kerne nahmen
zu. Dariber hinaus stieg die Dichte der Keme auch in verdichtungs-
problematischen Kembereichen, und die Qualitidt der Kemne verbes-
serte sich. Durch den Wegfall der Schie3kammerreinigung konnte
auch die Produktivitdt der Kemnfertigung erhdht werden. Die Unter-
suchungsergebnisse bildeten die Basis zur Erarbeitung eines neuen
Verfahrensprinzips des Kernschie3ens. Eine neue Kernschie3maschi-
nenkonstruktion wurde zum Patent angemeldet.

MTS 1500 - automatisierte Schmelzebehandlung mit chemischen Produkten
Dipl-Ing. Ronny Simon, Foseco GmbH, Borken; Dipl-Ing. Tomasz Smetek, Ronal Polska Sp. Z.0.0,, Jelsz/Polen

Die Schmelzebehandlung, die nachweislich einen wesentlichen Einfluss
auf die Qualitdt der Gussteile, die Schrott- und Ausschussrate, die Pro-
duktivitét, das Ausbringen und ein sicheres Arbeitsumfeld hat, ist auB3er-
ordentlich schwer zu steuem. Uber viele Jahre wurden die chemischen
Produkte zur Schmelzebehandlung von Aluminium manuell, spater mit
Salzdosieranlagen zugefiihrt — jedoch mit eher unbefriedigenden Ergeb-
nissen. Deshalb widmeten sich in den letzten Jahren zahlreiche For-
schungsarbeiten der Optimierung des Schmelzebehandlungsprozesses
— mit dem Resultat eines neuen, effizienten und sauberen Behandlungs-
prozesses. Die automatisierte Schmelzebehandlungsstation MTS 1500
ist die neueste Entwicklung von Foseco auf diesem Gebiet, die unter-
schiedlichste Anforderungen in den Giel3ereien abdecken kann.

MTS 1500 besteht aus funf Komponenten: dem FDU-Entgasungsgerét
(Foundry Degassing Unit), dem Vorratsbehdlter, einem Dosiersystem,
der automatisch gesteuerten Prallplatte sowie einer Bedienungs- und
Steuereinheit. Eine Behandlung besteht aus vier Hauptschritten:

I. dem Absenken von Schaft und Rotor in die Schmelze;

2. der Bildung eines Strudels am Schaft;

3. der Zugabe des Behandlungsgranulats;

4. dem Beruhigen des Strudels und dem Entgasen.

Der XSR-Grafitrotor sowie die Coveral MTS-Behandlungsgranulate
sind Schlisselprodukte fir die Leistung des MTS 1500-Systems. Das
neuartige Design des patentierten XSR-Rotors unterstitzt die Bildung
eines optimalen Strudels fur die Zugabe der Schmelzebehandlungspro-
dukte. Unter dem Markennamen Coveral MTS steht eine Reihe von
Produkt-Neuentwicklungen fur das MTS 1500 System zur Verflgung.
Das Sortiment umfasst Produkte zum Reinigen/Abkratzen, zur Natri-
umveredelung, zur Komfeinung und zum Entfernen von unerwiinsch-
ten Elementen aus der Schmelze. Alle Produkte wurden unter dem
Aspekt der groBtmdglichen Rauch- und Staubreduzierung entwickelt.
MTS 1500 bietet den Gielereien zahlreiche Vorteile: Coveral MTS-
Granulate fuhren in Verbindung mit MTS 1500 u. a. zu einem hohen
Reinheitsgrad und einem kontrollierten Gasgehalt der Schmelze,
gleichmé@Bigen mechanischen und physikalischen Eigenschaften sowie

einer homogenen Mikrostruktur und chemischen Zusammensetzung
der Gussteile. MTS 1500 reduziert den Verbrauch an Hilfsmitteln (Be-
handlungsmitteln und inerten Gasen) und fihrt zu deutlich kleineren
Kratzemengen sowie verringerten Emissionen bei gleichzeitig verkirz-
ten Behandlungszeiten und einem umweltgerechten Verhalten. Dane-
ben ergibt sich durch den verringerten Temperaturverlust auch noch
eine signifikante Energieeinsparung. Das neue Schmelzebehandlungssy-
stem trdgt auch zu einem gesunden und sicheren Arbeitsumfeld bei.
Gasformige Emissionen werden im Vergleich zu herkémmlichen Be-
handlungsmethoden vermindert. Der MTS 1500-Prozess ist vollauto-
matisiert, der Bediener ist in den eigentlichen Behandlungsprozessab-
lauf weniger eingebunden, wodurch ein sicheres Arbeitsumfeld ge-
widhrleistet wird. Damit kann der Einsatz der Behandlungsstation in
den GieB3ereien zu erheblichen Einsparungen durch geringere Behand-
lungskosten sowie verbesserte Leistung flhren. Der Prozessablauf
selbst kann durch den schnelleren Schmelzeumlauf, eine gleichmaBige,
reproduzierbare Metallqualitdt, hohere Zuverldssigkeit und einen gerin-
geren Wartungsaufwand verbessert werden.

In einer KokillengieB3erei, die hauptsdchlich Bremsenteile fur die Auto-
mobilindustrie herstellt, wurde die Wirkung des neu entwickelten
Kormnfeiners Coveral MTS 1584 untersucht und mit der Wirkung einer
AITi5B|-Vorlegierung verglichen. Die Behandlung wurde in elektrisch
beheizten Tiegeldfen durchgefuhrt. Wie die Thermoanalyse bestitigte,
wurde die Mikrostruktur der Gussteile durch Coveral MTS 1584 ver-
bessert. Die Materialkosten waren bei einer Behandlung mit AITi5BI
Vorlegierung (0,10 % Zugabe) und Coveral MTS 1584 (0,04 % Zuga-
berate) nahezu identisch. Zudem bietet das Komfeinungsgranulat sehr
gute Reinigungs- und Abkrdtzeigenschaften. Die Krdtzemenge konnte
von 12 kg pro Behandlung (ohne Salzzugabe) auf 4,5 kg pro Behand-
lung (mit Coveral MTS 1584) reduziert werden.

Die Komfeinung mit Coveral MTS 1584 in Kombination mit der MTS
I500-Technologie ist eine neue und effektive Mdglichkeit der Zugabe
von Titan-Bor-Keimen in Aluminiumlegierungen und fur fast alle Arten
von Legierungen und Gussstiicken geeignet.
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NiederdruckgieBen im Vergleich zum Schwerkraft- und GegendruckgieBBen
hinsichtlich der Wirtschaftlichkeit und der Gussqualitit
Lothar Hartmann, Kurtz GmbH, Kreuzwertheim

Die Kurtz GmbH verfugt Uber langjéhrige Erfahrungen beim Bau von
Niederdruck-, Kipp- und SchwerkraftgieBmaschinen fir Aluminium-
und Magnesiumlegierungen. Im Vortrag wurde beim Vergleich des
Niederdruckgiefverfahren mit dem Schwerkraft- und Gegendruck-
giefBverfahren insbesondere auf hdufig gestellte Fragen, die insbeson-
dere Investitionen, Wirtschaftlichkeit, Gussteilqualitit und deren me-
chanische Eigenschaften betreffen, eingegangen.

Argumente, die gegenlber den beiden anderen Verfahren fir das
Niederdruckgie3en sprechen, sind: kontrolliertes Fillen der Kokille;

geringere Oxidschichten; geringerer Wasserstoffgehalt; bessere Me-
tallqualitdt; weniger Kreislaufmaterial; hdherer Ertrag; bessere mecha-
nische Eigenschaften der Gussteile. Weniger Angussmaterial bedeu-
tet auch, dass die Kosten fur das Putzen, Entgraten und Einschmelzen
deutlich reduziert werden. Putzkosten sind hauptsdchlich Personalko-
sten, die besonders bei Kundengielern mit geringen Stlickzahlen ins
Gewicht fallen, wo automatisiertes Putzen oder Stanzen keinesfalls
profitabel sind. Beim Niederdruckgie3en macht das Kreislaufmaterial
5 % bis 20 % des Gussteilgewichts aus, wohingegen es beim Schwer-
kraftgie3en erheblich mehr sein kann.

Vorhersagemaoglichkeit des Versagens von prozessrelevanten Teilen an einer DruckgieBform

Jérg Beck, Aweba Werkzeugbau GmbH, Aue; Thomas Bartsch, Bitsz Bliromat [T-Systeme GmbH Zwickau, Zwickau;
Dirk Renker, TU Bergakademie Freiberg, GieBBerei-Institut, Freiberg

Die Druckgief3form ist nicht bzw. nur in duBerst geringem Umfang in
die Erfassung und Auswertung der wirkenden Parameter beim
Druckgief3en eingebunden. Diese Informationsliicke im Erfassungs-
und Aufzeichnungsprozess zwischen Druckgiemaschine und Gussteil
fuhrt zwangslaufig zu einem empirischen Vorgehen der Giel3er bei
der Einstellung der technologischen Parameter des Fertigungsprozes-
ses. Desweiteren stellen Druckgief3formen im Entstehungsprozess ei-
nes Druckgussteiles einen wesentlichen Investitionsfaktor und eine,
die Prozesssicherheit entscheidend pragende Grof3e dar.

Aus dem aufgezeigten Problemfeld leitete sich die Aufgabenstellung
der Schaffung einer Intelligenten Druckgie3form ab — mit folgenden
Schwerpunkten: a) Messtechnische Erfassung (unmittelbar an Druck-
gie3form), Aufzeichnung und Auswertung signifikanter Einflussgrof3en
Uber die gesamte Lebensdauer der Druckgiel3form; b) Steigerung der
Prozesssicherheit, Wiederholbarkeit und Transparenz des Druck-
gieB3prozesses; ¢) praventiver Formenbau durch frithzeitiges Erkennen
von Ausfallkriterien an der Druckgie3form; d) Optimierung der Pro-
zessparameter beim Druckgie3en — Erdffnung neuer Moglichkeiten
des Verfahrens hinsichtlich Prozessgestaltung, Bauteilgestaltung, Ferti-
gungsplanung.

Das zur Losung dieser Aufgabenstellung ins Leben gerufene For-
schungsprojekt erforderte eine interdisziplindre Zusammenarbeit in
den Bereichen Werkzeug- und Formenbau, Sensorik sowie Mess-
wertaufzeichnung und -auswertung unter wissenschaftlicher Beglei-
tung.

Die Wahl der Messtechnik richtete sich in erster Linie nach den rele-
vanten GrofBen, die in der Praxis oftmals als Ausfall-, Problem- bzw.
Reklamationskriterien geften. Eingesetzt wurden neben Temperatur-
sensoren in der Form auch Kupplungssensoren in den Schiebern und

Auswerfern sowie Durchbiegesensoren in den Formhilften, wobei
die beiden letztgenannten Sensortypen neu entwickelt wurden. Ziel
der Messungen war es, zu Uberprifen, ob sich anhand der Messdaten
Tendenzen hinsichtlich eines nahenden Versagens der Form bzw. der
Aktivteile oder Uber verdnderte Produktionsbedingungen erkennen
lassen.

Die gemessenen Daten wurden auf ihre Abhangigkeit bezlglich der
Temperatur und Schussanzahl hin Uberpriift und anschlieBend einer
Zeitreihenanalyse unterzogen. Es gab sechs Versuchsphasen mit ver-
schiedenen Versuchsbedingungen, wobei Phase | als Grundlage fur
die Zeitreihenanalyse herangezogen wurde. Drei Prozessschritte
wurden ndher betrachtet: die Durchbiegung der Formhilften
wahrend des Schusses und der Nachverdichtung, das Ziehen der
Schieber und das Betdtigen der Auswerferplatte.

Die Auswertungen der Sensorsignale haben positive Resultate gelie-
fert, wobei hinsichtlich der Durchbiegung erst bei einer gré3eren An-
zahl von Versuchen gesicherte Erkenntnisse mdglich sind. Die Ergeb-
nisse haben gezeigt, dass das urspriingliche Ziel, Probleme an der
Druckgief3form vorhersagen zu kénnen, realisierbar ist. Es ist moglich,
Gieflprozesse abzubilden, Leerhibe zu erkennen, verdnderte
Gie3parameter zu erfassen (Durchbiegung), Aussagen hinsichtlich
des Verschlei3es zu treffen (Schieber) sowie die Erhdhung von Aus-
werferkrdften abzubilden.

Im Zuge des Projektes wurden ein Zykluszdhler und ein Kupplungs-
sensor fUr Schieber entwickelt.

Im Rahmen des Projektes konnten die Grundlagen fir Vorhersa-
gemdglichkeiten zum Versagen der Druckgie3form bzw. der Aktivtei-
le geschaffen werden, wodurch der Prozess des Druckgief3ens repro-
duzierbarer und sicherer wird.

Innovative Technologie zur spanenden Bearbeitung von Gussteilen mittels Robotern
Mathys Pirk, ABB Automation GmbH, Friedberg

Bis zu 50 % der Arbeitsstunden zur Herstellung eines Gussteils wer-
den bei der Gussnachbearbeitung geleistet. Deshalb wachst der Be-
darf an automatisierten Losungen, die bei gleichmaBiger Qualitit der
Gussteile fur die Nachbearbeitung kiirzere Zykluszeiten und weiter-
hin hohe Flexibilitit bieten. ABB sieht im Bereich der spanenden
Gussteilebearbeitung ein grof3es Potential fur effiziente und flexible
Automatisierungsldsungen mit Robotern Bild 7. Dabei werden fol-
gende Arbeitsschritte unterschieden: das Gussputzen als direkter Ar-
beitsschritt nach dem Gief3en, das Vorbearbeiten der Gussteile vor
dem Aufspannen auf die Werkzeugmaschine und das Nachbearbei-
ten nach der Werkzeugmaschinenbearbeitung. Vortragsinhalt sind die
beiden erstgenannten Schritte.

Mit einer neuen Technologie zur Uberlagerung von Kraft- und Positi-
onsregelung hat ABB die Voraussetzungen fur den effizienteren Einsatz

——

i
Bild 7: Durch den Einsatz von Robotemn lassen sich beim Gussputzen zahlrei-

che Rationalisierungseffekte erzielen (Foto: ABB).
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von Robotem im Bereich der Bearbeitung geschaffen. Die komplexe
Bahnprogrammierung bei der Bearbeitung mit Robotern wird dadurch
erheblich vereinfacht und kann somit auch von Werkermn ohne speziel-
le Kenntnisse durchgefihrt werden. Der zeitliche Programmierauf-
wand wird dadurch signifikant reduziert. Die Anlage wird durch die
neue Technologie wesentlich flexibler;, so dass sie auch in Giel3ereien
mit kleineren LosgréBen und groBerer Variantenvielfalt eingesetzt wer-

den kann. Die bisher erzielten Bearbeitungsgenauigkeiten werden ver-
bessert; die natlrliche Schwankung bei der Auspragung des Kern- und
Teilungsgrates sowie die dem Fertigungsprozess unterliegende Form-
anderung und deren Auswirkung auf die Gussteilabmessungen werden
beriicksichtigt. Weitere Rationalisierungseffekte beim Bearbeiten mit
Robotemn sind die hoheren Standzeiten der Werkzeuge, die durch die
Kraft- und Positionsregelung weiter verbessert werden.

Reinigen, Entsanden und Entgraten von anspruchsvollen Gussteilen
Dipl. Ing. (FH) Frank Herbst, Rosler Oberfldchentechnik GmbH, Untermerzbach

Ziel der innovativen Verfahrensentwicklung auf dem Gebiet der
Gussputzerei ist fur die Rosler Oberflachentechnik eine hdhere Wirt-
schaftlichkeit mit einem gleichzeitigen Hochstmal3 an Prozesssicher-
heit. Dies erfordert einen Automatisierungsgrad, der ein manuelles
Eingreifen vollkommen ausschlie3t, oder auf ein erforderliches Mini-
mum reduziert.

Das Rosler Entwicklungsteam hat sich u. a. dem Thema ,,Strahlmit-
telaufbereitung beim Entsanden von Gussteilen verstdrkt angenom-
men und die bisher standardisierten Magnetabscheider optimiert. Ein
Abscheidegrad von 299,8 %, bei Sandmengen bis zu 1000 kg/min, ist
dabei das herausragende Ergebnis.

Die Bearbeitungsaufgabe Entsanden von Gussteilen beinhaltet eine
Besonderheit der Anlagentechnik, da dieser Sand wiederverwertet
werden soll. Es darf nur ein minimaler Resteisenanteil im Sand enthal-
ten sein, so dass der Aufwand flr die Veredelung des riickgewonne-
nen Sandes gering bleibt.

Nicht nur wegen der grof3en Sandmenge, sondem auch weil Sand
ein duBerst abrasives Medium ist, das extremen Verschleil3 verur-
sacht, muss er vollstandig abgeschieden und méglichst schnell und si-
cher aus dem System herausgefiltert werden. Grundsatzlich gilt: Bei
Strahlanlagen, die zum Abstrahlen von Kemsanden eingesetzt wer-
den, wird dem Kaskadenwindsichter noch ein Magnetseparator vor-
geschaltet. Bei grof3en Sandmengen werden Doppel-Magnetsepara-
toren eingesetzt. Die Funktionsweise ist wie folgt: Das mit Sand ver-
unreinigte Strahlmittel wird zweimal auf eine Magnettrommel aufge-
geben, das magnetisierbare Strahimittel abgezogen und dem ange-
schlossenen Kaskadenwindsichter zugeleitet. Die nichtmagnetisierba-
ren Anteile werden aus dem Kreislauf und der Anlage ausgeschieden.
Der so rickgewonnene Sand wird anschlieBend einer zentralen San-
daufbereitung zugefuhrt (Bild 8).

Bild 8: Der Rosler-Complete-Desander zum vollautomatischen Entsanden
und Entgraten von mittelgro3en Gussstiicken; Bestandteile der Anlage: tak-
tend arbeitende Schleuderrad-Strahlanlage, Handlingssroboter mit Greiferein-
heit, Druckluft-Strahlkabine, Strahlroboter fir die gezielte Dusenfihrung
(Foto: Résler Oberflichentechnik).

Verfahren der Automatischen Sichtpriifung zur durchgangigen Qualitatssicherung in GieBereien
Dirk vom Stein, inspectomation GmbH, Mannheim

GieBereien in Hochlohnldndem haben in den vergangenen |0 bis 20
Jahren vermehrt in die Automatisierung ihrer Produktion investiert,
um insbesondere bei Massenprodukten wettbewerbsfahig zu bleiben.
Teilweise wurde eine durchgdngig maschinelle Fertigung erreicht, so
dass im Extremfall Gussstlicke ausgeliefert werden, die durch keine
menschliche Hand mehr gegangen sind. Damit entfdllt jedoch auch
die bisher von den Mitarbeitern mehr oder minder nebenbei durch-
geflihrte visuelle Inspektion der Gussteile. Da die meisten Automati-
sierungsldsungen eher aktorisch (Roboter, Manipulatoren) dominiert
sind und sensorische Aspekte (Kontrolle) oftmals vernachldssigt wur-
den, besteht bei letzteren haufig noch Nachholbedarf.

Die automatische Sichtprifung strebt eine takthaltende 100 %-In-
spektion dieser Gussteile an, insbesondere zur weitestgehenden Ver-
meidung externen Ausschusses. Bei der Frage, an welcher Stelle im
Produktionsprozess eine derartige Priifung erfolgen soll, gibt es ge-
gensitzliche Forderungen: Einerseits ist eine méglichst spate Prifung
wiinschenswert, um sicherzustellen, dass kein defektes Teil zum Kun-
den gelangt und somit alle Prozessschritte berlicksichtigt und Uber-

wacht werden; andererseits ist eine mdglichst friihzeitige Priifung an-
zustreben, um insbesondere im Fall eines systematischen Fehlers die-
sen moglichst schnell zu detektieren. Des Weiteren spricht fur eine
frihe Prifung, dass u. U. gewisse zu prifende Merkmale in frihen
Fertigungsschritten noch gut zuginglich sind, die spater nur mit ver-
gleichsweise hohem Aufwand und hohen Kosten gepriift werden
konnen.

Die Antwort auf die obige Frage nach dem Prifort sollte nicht ,.ent-
weder ... oder sondem vielmehr ,,sowohl ... als auch" lauten, d. h,, es
soliten mehrere Sichtprifungssysteme in Kombination eingesetzt
werden, die an den entscheidenden Stellen der Prozesskette die
Vor-, Zwischen- oder Endprodukte inspizieren.

Die inspectomation GmbH hat flir die unterschiedlichen Priforte
und -aufgaben in den vergangenen Jahren verschiedene abgestufte
Inspektionssysteme entwickelt, die sich vielfach in der Praxis bewahrt
haben. Im Vortrag wurde ein Uberblick tiber den Aufbau, die Funkti-
onsweise und die Einsatzbereiche verschiedener Verfahren und Sy-
steme gegeben:
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[. Im Bereich der Keme und Werkzeuge sowie bei Formen und
Modellplatten ermdglicht das Schattenmodulationsverfahren eine
kostenglinstige qualitative Prifung [2]. Die Verwendung mehrerer
gerichteter Beleuchtungen aus unterschiedlichen Richtungen fuhrt zu
einer Bildserie, in der derselbe Ausschnitt des Objektes mit ver-
schiedenen Schattenmustern versehen ist. Diese Schatten enthalten
wertvolle implizite 3-D-Information Uber die Form des zu prifenden
Objektes, so dass diese Bildserie einen wesentlich héheren Informa-
tionsgehalt als ein einzelnes, unter diffuser Beleuchtung gewonnenes
Bild aufweist. Diese patentierte Technik kann sowohl zur Uberpri-
fung von KernschieBmaschinen und Kernmontagen als auch bei hori-
zontalen und vertikalen Formanlagen [3] angewandt werden.

2. Triangulationsbasierte Verfahren der 3-D-Bildgewinnung ermogli-
chen eine quantitative, nahezu vollflichige Oberflicheninspektion
[4]. Verschiedene Flachen eines Gussteils werden sequentiell dem
Sichtprifungssystem durch einen Roboter prédsentiert. Die Aufnah-
meeinheit enthdlt einen Lichtschnittsensor, der mit Hilfe einer hoch
dynamischen und &duferst prdzisen Linearachse verfahren werden
kann. Mehrere Laser sind zur Vermeidung von Abschattungen beid-
seitig zur zentralen Kamera positioniert, unterschiedliche Triangulati-
onswinkel gestatten Aufnahmen mit wahlweise hoher Auflosung
oder grof3em Tiefenmessbereich. Jeder Scan benétigt ca. | s und lie-
fert ungeféhr 5 Mio. 3-D-Punkte; die Fehlererkennung ist nach einer
weiteren Sekunde abgeschlossen, so dass eine Inline-Inspektion der
gesamten Produktion méglich ist. Die erreichbare Hohenauflésung
hangt von diversen Parametern des optischen Aufbaus ab. Ein typi-
sches System erreicht eine vertikale Aufldsung von unter 0,1 mm
bei einem lateralen Abtastraster von 0,2 mm x 0,2 mm. Durch die
Verwendung eines Roboters fir das Teilehandling ist das System ex-
trem anpassungsfahig: Unterschiedlichste Produkte kénnen von
demselben System inspiziert werden, ggf. unter Verwendung ver-
schiedener Greifer. Darlber hinaus kann die Prifstrategie sehr flexi-
bel gewdhit werden: Einzelne Seiten kénnen mehrmals gescannt
werden — in unterschiedlichen Ausrichtungen oder unter verschie-
denen Triangulationswinkeln durch Auswahl des geeigneten Lasers.
Bei knapper Taktzeit kénnen einzelne Prifungen wahlweise nur
stichprobenartig durchgefihrt werden. Die Prifprogramme werden
mit Hilfe einer Ubersichtlichen grafischen Bedienoberflache konfigu-

** * **
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riert. Alle Prifresultate werden in einer Datenbank gespeichert, die
von jedem verbundenen Rechner abgefragt werden kann.

3. Fur spezielle, haufig vorkommende Gussteile, auf die sich die vor-
genannte Technik nicht oder nur unzureichend anwenden ldsst,
wurden angepasste Systeme entwickelt. So werden beispielsweise
fur die Inspektion der Ventilationséffnungen selbstbellfteter Brems-
scheiben [5] die Uberpriifung der lichten Weite (Innendurchmes-
ser) von Guss-Linermn sowie zur Vermessung von Nocken- und Kur-
belwellen Silhouettenverfahren mit telezentrischen Strahlengdngen
verwendet.

Zur Entwicklung erfolgreicher optischer Inspektionsldsungen ist ne-
ben dem Fachwissen in den Bereichen Bildverarbeitung, Robotik,
Automatisierung und Maschinenbau auch eine hinreichende Kennt-
nis des Anwendungsbereiches erforderlich. Somit hat sich die ins-
pectomation GmbH als ehemaliges Tochterunternehmen des re-
nommierten KemschieBmaschinenherstellers Hottinger Maschinen-
bau GmbH auf die Entwicklung, Herstellung und den Vertrieb von
Sichtprifungssystemen in Giel3ereien spezialisiert. Die Vorteile: Die
Mitarbeiter sind mit den Produktionsprozessen der Kunden vertraut
und die Systeme sind speziell fur die raue Giel3ereiumgebung konzi-
piert. U. a. sind alle optischen, elektronischen und feinmechanischen
Komponenten eingehaust und erforderlichenfalls gekihlt. Kameras
und Leuchten werden, um Verschmutzung weitestgehend zu ver-
meiden, soweit mdglich nach unten oder allenfalls waagerecht aus-
gerichtet.

Literatur:

[I7 Serghini, Amine: Structurally modified Cold-Box-System with improved
proprieties. Moulding Matrix Symposium 2004. http//www.huettenes-al-
bertus.de/Technical-Lectures.787.0.htmP&L= |

[2] Cast Metal Times (2001) Nr. 6, S. 30-33.

[3] Casting Plant & Technology (2006) Nr. 4, S. 18-23.

[4] Vom Stein, D.: Automatic visual 3-D inspection of castings. Proceedings
of the 67th World Foundry Congress 2006. S. 128/1-128/10.

[5] Casting Plant & Technology (2006) Nr. 2, S. 48-51.

Die Vortrags-Kurzfassungen wurden uns in dankenswerter Weise von der
Redaktion der GIESSEREI, VDG Diisseldorf, zur Verfligung gestellt.

Mitteilungen der CAEF
The European Foundry Association

12./.09. 2007 Sektion AutomobilguB3, Frankfurt/M./D
27/28.09. Gruppe Stahlguf3, Sheffield/GB
04./05.10. Gruppe Duktiles Guf3eisen, Innsbruck/A
[5.16.10. Sektion Windkraftanlagen, Pamplona/E
[7.10. Sektion StrangguB3, Frankfurt/M./D

[7./18.04. 2008 Gruppe Stahlguf3, Reinosa/E

Der Europiische Gief3ereiverband hat fir 2007 noch folgende Veranstaltungstermine bekanntgegeben:

Informationen: CAEF — The European Foundry Association, D-40237 Dusseldorf, SohnstraB3e 70, Tel.. +49 (0)21 1 6871 215, Fax: 205,
E-Mail: info@caef-eurofoundry.org, info@caef.org, www.international-foundry-forum.org, www.caef.org

Besuchen Sie uns im Internet: www.verlag-lorenz.at
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare — Tagungen — Kongresse — Messen

Der Verein Deutscher GieB3ereifachleute bietet im 2. Halbjahr 2007 in seiner VDG-Akademie noch folgende Weiterbildungs-
moglichkeiten an:

Datum: Ort: Thema:

2007

13./14.09. Duisburg Metallografie fr Eisengusswerkstoffe (S)

13./15.09. Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik (QL)

|7./18.09. Dusseldorf Schlichten von Sandformen und Kernen (S)

20./22.09. Kassel Erfolgreiches Fuhren Teil 2 — Nachhaltige Fihrungsarbeit im Team (WS)
25./26.09. Dusseldorf Fortbildungslehrgang fiir Immissionsschutzbeauftragte in GieBereien
09./10.10. Disseldorf Tongebundene Formstoffe und ihre Priifverfahren (S)

[ 1/12.10. Duisburg Metallurgie und Schmelztechnik der Buntmetall-GuBwerkstoffe (S)

[ 1./12.10. Dusseldorf BWL fiir technische Flihrungskréfte in GieBereien — Teil | (5)

[ 1./13.10. Stuttgart Grundlagen der Gief3ereitechnik (QL)

24.10. Enkenbach-Alsenbom Praxis des Schmelzens im Induktionsofen (MG)

07./08.1 1. Dusseldorf Maschinelle Formherstellung (S)

09./10.11. Heilbronn Kokillengu3 (QL)

[5/17.11. Duisburg Grundlagen der Gie3ereitechnik fiir Eisen-, Stahl- u. Temperguf3 (QL)
20/21.11. Dusseldorf Metallurgie u. Schmelztechnik d. Eisengusswerkstoffe im Elektroofen (S)
23.24.1 1. Stuttgart Schmelzen von Kupfergusswerkstoffen (QL)

04./05.12. Dusseldorf Kokillenguf3: Maschinentechnik, Formen, Kerne und Schlichte (S)
05./06.12. Dusseldorf Metallurgie u. Schmelztechnik der Eisengusswerkstoffe im Kupolofen (S5)
07./08.12. Heilbronn Druckguf3 (QL)

12./13.12. Bonn Metallurgie und Schmelztechnik der Al- und Mg-GuBwerkstoffe (S)

Anderungen vorbehalten!

[V=Informationsveranstaltung, MG=Meistergesprach, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizierungslehrgang, S=Seminar,
WS=Workshop, FT=Fachtagung

Nahere Informationen erteilt der VDG: D-40237 Disseldorf, Sohnstraf3e 70,
Tel: +49 (0)211 6871 256, E-Mail: info@vdg-akademie.de, Internet: www.vdg-akademie.de

Leiter der VDG-Akademie: Dipl.-Ing. Dipl.-Wirtsch.-Ing. Marc Sander, Tel.: +49 (0)21 | 6871 256,
E-Mail: marc.sander@vdg-akademie.de

Seminare, Meistergesprache, Fachtagungen: Frau A. Kirsch, Tel.: 362, E-Mail: andrea kirsch@vdg-akademie.de
Qualifizierungslehrgange, Workshops: Frau C. Kndpken, Tel.: 335/336, E-Mail: corinna.knoepken @vdg-akademie.de

DGM-Fortbildungsseminare u. -praktika der Deutschen Gesellschaft fiir Materialkunde e.V. (www.dgm.de)
2007

19./21.09. Freiberg Bruchmechanik: Grundlagen, Priifmethoden, Anwendungsbeispiele

25./28.09. Darmstadt Einfihrung in die Metallkunde fiir Ingenieure und Techniker

08./10.10. Aachen Prozef3-Simulation in der GieBerei-Industrie

09./10.10. Braunschweig Schweif3technische Problemfdlle

09./10.10. Darmstadt Modermne mikroskopische Verfahren

| 7./19.10. Saarbriicken Exakte Zielprdparation und 3D-Werkstoffanalyse fiir die Praxis

12./13.11. Clausthal Mechanische Oberflichenbehandlung zur Verbesserung der Bauteileigenschaften

[3./15.11. Julich Hochtemperaturkorrosion

29./30.1'1. Neu-Ulm 25.Tagung , Werkstoffpriifung 2007* — Konstruktion, Qualititssicherung und Schadensanalyse

(www.tagung-werkstoffpruefung.de)

Nahere Informationen: DGM Deutsche Gesellschaft fir Materialkunde e.V., D — 60325 Frankfurt a.M., Senckenberganlage |0,
www.dgm.de,www.materialsclub.com.

Weitere Veranstaltungen:

2007

10./13.09. Nirnberg Euromat 2007 (www.euromat2007.fems.org) mit Ausstellung ,,Materials Science a. Engineering"
(Www.mse-expo.com) u. Symposium ,,Solidification processes, microstructures and defects"

12./13.09 Essen Konstruieren mit Gusswerkstoffen (www.hdt.essen.de)

12./14.09. Portoroz 47. Slowenische Giel3ereitagung (www.uni-lj.si/Drustva/Livarstvo)

12./14.09. Graz u. Seggau STEELSIM 2007 (www.asmet.at/steelsim2007)

17./22.09. Hannover EMO Hannover — Die Welt der Metallbearbeitung

19./21.09. Bremen 41. Metallographie-Tagung mit Ausstellung (www.dgm.de/metallographie)

24./26.09. Saint-Sauveur (CD)  LMT 2007 Light Metals Technology 2007 (www.lightmetals.org)
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26./28.09. Kielce / PL | 3. Metal u. 6. NonFerMet (www.targikielce.pl)

26./28.09. Moskau Alumico 2007 — Aluminium Russia (Info: kam@mvk.ru)

27./28.09. Berlin 35. Konferenz Normenpraxis — Spannungsfeld Normung u. Recht

27./28.09. Aalen |5. Magnesium Abnehmer- u. Automotive Seminar (www.efm-aalen.de)

08./09.10. Landshut Leichtbau in Magnesiumgul3 (www.hanser.de/seminare) mit Besichtigung Mg-Giel3erei der BMW AG

09./11.10. Stuttgart parts2clean — Leitmesse f. industrielle Teilereinigung (www.parts2clean.de)

09./11.10. Karlsruhe Int. Zuliefermesse INTERPART mit Oberflichentechnik SURFACTS (www.surfacts.de)

[4./16.10. Lillaftred (Hu) |9th Hungarian Foundry Days (mit MEGI-PhD-Students Meeting) u.
Gedenkveranstaltung fir Prof.Dr. G. Nandori an der Univ. Miskolc

16./17.10. Brno (C2) 44th Czech Foundry Days and 4th Int. PhD Foundry Conference

16./18.10. Miinchen MATERIALICA (www.materialica.de)

17./18.10. La Baule (F) Les Journees de la Fonderie 2007 (Info: atfgabelout@neuf.fr)

18.10. Stuttgart DIN-Seminar ,,Europdische Werkstoffnormung" (www.beuth.de/seminare)

18./19.10. Lohr (D) Stiddeutscher Giel3ereitag

19.10. Stuttgart DIN-Seminar “Internat. Werkstoffnormung' (www.beuth.de/seminare)

18./20.10. Modena (1) Alumotive (Info: Roberta.bordiga@edimet.com)

18./20.10. Kiew Metall-Forum Ukraine 2007 (www.metall-forum.org)

23./26.10. Stuttgart LASYS Int. Fachmesse f. Systemldsungen i.d. Lasermaterialbearbeitung
(Www.lasys-messe.de) und ,,Stuttgarter Lasertage" SLT

25./26.10. Freiberg/Sa. Ledebur-Kolloguium

25./26.10. Erlangen Jubildumsveranstattung , Industrielle Qualitdtssicherung mit Bildverarbeitung” (www.vision.fraunhofer.de)

06/07.11. Berlin 4. Hochschul-Kupfersymposium (www.kupferinstitut.de)

| 7./19.11. Bangalore (IN) Foudry Forge India 07

05./08.12. Frankfurt/M. Euromold

2008

07./10.02. Chennai (IN) 68th WFC World Foundry Congress & 56th Indian Foundry Congress

22./24.02. Mumbai (IN) Aluminium India 2008 (www.aluminium-india.com)

26./28.02. Leipzig Z 2008 INTEC

| 1./13.03. Nimberg EUROGUSS 2008 — 7. Int. Fachmesse flir Druckgie3technik (www.euroguss.de)

03./04.04.  St.Pélten/NO 52. Osterreichische GieBerei-Tagung

09./11.04. Aachen Friction, Wear and Wear Protection (www.dgm.de/friction_wear2008)

09./12.04. Brescia (/) Metev & Foundeqg 2008

17./18.04. Aachen Deutscher Gief3ereitag

21./25.04. Hannover Hannover Messe Industrie

07./08.05. Aalen Aalener Gielereikolloguium , Druckguf3 u. Druckgusswerkzeuge"

13./16.05. Brno (C2) FOND-EX 2008 mit WELDING, PLASTEX u. FINTECH (www.fond-ex.cz)

| 7./20.05. Atlanta (USA) | 2th Metalcasting Congress a. CastExpo 08

20./23.05. Hamburg Wind Energy International Trade Fair

21./24.05. Nagovya (J) AFC-10 — The 10th Asian Foundry Congress (www.afc2008-jfs.org)

1.06. Barcelona (E) Zinc Diecasting Focus 2008 (www.zinc-diecasting.info)

03./05.06. Stuttgart Neue Messe fiir Oberflichentechnik

24./26.06. Salzburg 2.euroLITE Int.Fachmesse f.Leichtbaukonstruktion (www.hundkmesse.de)

14./18.07. Lausanne (CH) Junior Euromat 2008

28./30.08. Shanghai ALUMINIUM CHINA (www.aluminiumchina.com)

10./04.09. Nirmberg MSE 2008 — Materials Science and Engineering (Www.mse-congress.com)

18./19.09. Wien International Foundry Forum

22./26.09. Aachen ICAA || — Int. Conference on Aluminium Alloys (www.dgm.deficaal |)

07./10.10. Wien VIENNA-TEC (www.messe.at)

2009

10./11.02. Magdeburg Gief3technik im Motorenbau

05./11.04. Las Vegas (USA) | 1 3th Metalcasting Congress

01.06. Brno (CZ) WFO Technical Forum 2009 ,,History and Future of Castings‘

02./03.06. Brno 46th Czech Foundry Days with WFO-General Assembly and MEGI-Meeting

[4./15.05. Berlin Deutscher Gief3ereitag

23./25.06. Dsseldorf NEWCAST 2009

2010

03./07.05. Schaumburg (USA) | 14th Metalcasting Congress

October Shanghai 69th WFC World Foundry Congress (www.founmdrynations.com und www.wfc2010.com)
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Aus den Betrieben

Neuer Eigentiimer bei Gruber & Kaja

Beim traditionsreichen Druckgussuntermeh-
men Gruber & Kaja (www.gruber-kaja.at) mit
Sitz in Traun wurde im ersten Quartal 2007
die Nachfolgefrage geregelt. Die bisherigen
Eigentlimerfamilien haben 100 % der Anteile
an der Gesellschaft an die bérsenotierte HTI
AG (www.hti-ag.at) verduBert.

Fir den neuen Eigentimer HTI AG ist dies
ein wichtiger Schritt auf dem Weg vom spe-
zialisierten  KunststoffspritzguBunternehmen
(HTP AG) zu einem diversifizierten Industrie-
Konzem.

Gruber & Kaja ist damit nunmehr ,,Herz"* des

Geschiftsbereiches ,Metall der HTlI AG
(siehe Grafik).
Daneben  bilden die  Geschiftsbereiche

,Kunststoff* und ,Maschinenbau” wichtige
Tatigkeitsschwerpunkte der in Wien bérseno-
tierten Industrieholding. Daneben werden im
Geschéftsbereich ,Beteiligungen” auch Min-
derheitsbeteiligungen und Investments in zu-
kunftstrachtige Wachstumskonzepte gepriift.

Mit rund 1400 Mitarbeitern will die HTI AG
im Geschéftsjahr 2007 rd. 200 Mio. Euro um-
setzen. In den ndchsten 3 Jahren soll ein ambi-
tioniertes  Wachstumsprogramm  umgesetzt
werden. ,,Bis 2010 wollen wir in der Gruppe
500 Mio. Euro Umsatz erreichen” erkldrt Pe-
ter Glatzmeier, Vorstand der HTI AG. Er er-
ganzt: ,Dieses Wachstum wird Uberwiegend

Auf der diesjahrigen GIFA-METEC Messe in
Disseldorf stelite S&B die neuen Produktent-
wicklungen aus den Bereichen Gief3erei,
Stahlguss und Feuerfest vor.

Die Messe unter dem Slogan , The bright
world of metals" ist die wichtigste intematio-
nale Ausstellung in diesem Segment. Zwi-
schen dem 12. und 16. Juni gab es 1.700
Aussteller, es wurden 77.000 Besucher aus
80 Landemn gezéhlt.

Die S&B Business Unit Foundry war unter
dem Markennamen KO mit einem 200m?

S&B-GIFA-Stand.

durch selektive Akqui-
sitionen in den Kern-
bereichen  Kunststoff,
Metall und Maschinen-
bau erreicht werden.

Wir wollen mit der i LA
HTI nicht zuletzt ein ¥ E=
attraktives  Instrument L
fur Unternehmens- T M ek
nachfolgen  anbieten. I

Alleine in Osterreich
stehen im industriellen
Mittelstand bis 2013
bis zu 2.000 Untemneh-
mensnachfolgen an*.

Auch bei Gruber &
Kaja werden in den néchsten |12 Monaten
ambitionierte Ziele verfolgt. So wird es zu ei-
ner Standortbereinigung kommen, wenn der
in die Jahre gekommene Standort in Traun
geschlossen werden wird und die Aktivitdten
am bisherigen zweiten Standort in St.Marien
bei Nettingsdorf konzentriert werden. ,Mit
dem Ausbau des im Jahre 2001 er&ffneten
Werksstandortes in StMarien wurde bereits
begonnen®, so Karlheinz Wintersberger, der
im Marz 2007 gemeinsam mit Leopold
Postlmayr die Geschaftsfihrung Ubernom-
men hat, ,,wir werden noch im Laufe des Jah-
res 2007 die ersten Maschinen Ubersiedeln."

H® Lrrry SobH

— ST | ddadees
Seil® B Ta WY

= T i Bl
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Fir die HTI AG stellt das Engagement bei
Gruber & Kaja einen ersten wichtigen Ent-
wicklungsschritt im Geschéftsbereich Metall
dar. ,Entsprechend der Konzernstrategie
werden wir auch im Metallbereich in den
ndchsten Jahren Wachstumschancen suchen*
erldutert Neo-GF Wintersberger gegeniber
der Giesserei Rundschau.

Kontaktadresse:

Gruber & Kaja Druckguss- und Metallwarenfabrik
GmbH, A — 4050 Traun, Obere DorfstraB3e |, Tel.:
+43 (0)7229 61141 200. Fax: 246,

E-Mail: karlheinz.wintersberger@gruber-kaja.at,
www.gruber-kaja.at

Firmennachrichten

S&B auf der GIFA 2007

groB3en Messestand vertreten. Durch Expo-
nate wurden die Einsatzmdglichkeiten von
natlrlichen Rohstoffen als individuelle Losun-
gen fur die Giel3erei-Industrie prdsentiert.

Besonderes Interesse galt dem emissionsre-
duzierenden Produkt ENVIBOND. Hier wur-
den die neuen Referenzen und Ergebnisse
aus diversen Giessereien in Europa vorge-
steltt. Weitere Neuerungen, wie die MA-
KROBOND Bentonit-Generation, die sich
durch hohe thermische Bestdndigkeit und
niedrigen Verbrauch auszeichnet, sowie die
Weiterentwicklung der ANTRAPEX Kern-
sandadditive wurden vorgestelit.

Die geografische Ausweitung der IKO Tatig-
keiten stand ebenfalls im Vordergrund. Ein
neues Werk zur Herstellung von Kohlegemi-
schen in Polen wurde eine Woche vor der
GIFA erdffnet, um GieBBereien mit angerei-
cherten Kohleprodukten und Bentonit/Koh-
lenstoff Gemischen zu beliefern. Besucher aus
dem &stlichen Mittelmeerraum, die den erfol-
greichen Einsatz der IKO Technologie in rtli-

chen Giel3ereien beobachtet haben, nutzten
die Messe, um Versuche in ihren GieB3ereien
abzusprechen. Auch Nordamerika, wo S&B
Absatzzuwdchse durch das Werk in Bruns-
wick verzeichnet, war vertreten.

,Die GIFA, die alle vier Jahre stattfindet, ist
der wichtigste internationale Treffpunkt der
Gieferei Industrie”, erlduterte G. Alyfantis,
Business Unit Marketing Manager. ,Es war
eine sehr intensive Woche, in der bestehende
Kontakte gepflegt und neue geknlpft wurden,
mit interessanten Diskussionen am Stand und
unterhaftsamen Abenden in der Altstadt. Die
hohe Besucherzahl von Entscheidungstragem
in den GieB3ereien, die Qualitdt der Diskussio-
nen sowie das erhaltene Lob flr unseren
Messestand bestitigt, dass wir mit dem Er-
gebnis sehr zufrieden sein kénnen.*
Kontaktadresse:

S&B Industrial Minerals GmbH, D -45772 Marl,
Schmielenfeldstrasse 78, Tel: +49(0)2365-804225,
Fax:+49(0)2365-80421 1,

E-Mail: b.benkel@ikominerals.com,
www.ikominerals.com
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Force Control - Kraftsteuerung fiir Roboterbearbeitungs-
prozesse — Komplexe Bauteilkonturen werden einfach

und schnell geteacht und adaptiert.

Der traditionelle Weg, einen Roboter zu
programmieren war, den Pfad, die Verfahrge-
schwindigkeit sowie weitere Parameter ma-
nuel zu teachen. Der Pfad und die program-
mierte Geschwindigkeit wurden dann durch
die Robotersteuerung konstant gehalten, un-
abhéngig vom eigentlichen Bearbeitungspro-

wendigen Programmierprozess bei Roboter-
bearbeitungen. Der Bediener schiebt den Ro-
boter einfach mit der Hand ungefihr zu den
spdteren Positionen, wo Bearbeitungen erle-
digt werden sollen. Diese ,Vor“-Positionen
auf dem Arbeitstlick mlssen nur innerhalb ei-
niger Millimeter genau sein.

Danach lemt sich der Roboter in einem zwei-
ten Schritt automatisch die tatsichlich benétig-
ten Positionen — adaptiv, an der tatsdchlichen
Bauteilkontur entlang. In wenigen Minuten sind
komplexe Pfade fur den Roboter erstellt und
kénnen sofort abgefahren werden.

FC Pressure:

zess. Die Realitit beim Roboterbearbeiten
erfordert aber oft ein adaptives Anpassen
des Roboterpfades an die tatsdchliche Bau-
teilkontur und nicht ein konstantes Abfahren
eines fixen Pfades. Resultat waren bis jetzt all-
zu oft Qualitdtsprobleme und potenzielle
Schdden am Bearbeitungsteil. Anwender ha-
ben viel Zeit damit verbracht, diesen Mangel
zu korrigieren bzw. auszugleichen. Teure fle-
xible Werkzeuge und zusdtzliche Servoach-
sen waren oft notwendig.

Um diesen Problemen Abhilfe zu leisten hat
ABB drei neue zusitzliche Funktionen speziell
fir komplexe Roboterbearbeitungen, das
FlexFinishing, entwickelt.

FC Easy Teaching:
Eine menlgefihrte grafische Bedienerober-

fliche bringt den Bediener mit wenigen
Mouseclicks durch den normalerweise auf-

Die Vorteile von Flex Finishing sind:
® leichte Handhabung — schnelle > kirzere Programmierungs-

Integration: Abstimmungs- und Zykluszeiten
o Qualitdtverbesserung in der > Risikominimierung eines
Produktion: Schadens am Werkstlick,

Werkzeug und am Roboter.

> minimiert die Verletzungs- u. Ge-
sundheitsrisiken fur das Personal.

> voraussagbarer Werkzeug-
verschlei3 und ldngere
Werkzeugstandzeiten

> Lokalisieren von
Gratabweichungen, passt sich
den Bauteileigenheiten an.

® Verbesserte
Arbeitsbedingungen:
® niedrigere Kosten:

® Hohere Produktivitat:

Funktionspaket Force Control fiir Roboter-
bearbeitungsprozesse

Startpakete fur Kunden/Partner, die diese neue Funktionalitit in ihren
verschiedensten Roboterbearbeitungsprozessen bei ihren Systemen
integrieren mochten.

Das Basis-Funktionspaket beinhaltet:

® RobotWare Machining Force Control

Auch beim spdteren automatischen Bearbei-
tungsprozess, nach dem urspriinglichen Pro-
grammieren der bendtigten Pfade am Bauteil,
stellt FC Pressure sicher, dass der Roboter im-
mer an der Oberfliche des Werkstiickes ent-
lang fahrt. Und zwar unabhéngig von etwaigen
Konturunebenheiten und Fertigungstoleran-
zen des Bauteiles. Die Roboterpfade werden
einfach abgefahren und adaptiv abgedndert,
um den Kontaktdruck zur Oberflache bzw.
der Bauteilkontur beizubehalten.

FC SpeedChange:

Die dritte Funktionalitdt halt einen konstan-
ten Bearbeitungsdruck des Roboters durch
Anderung der Robotergeschwindigkeit bei.
Wenn sich der Grat entlang einer Teilelinie
andert, kann hier eine kontrollierte Abtraglei-
stung am Bauteil erziett werden.

Das Funktionspaket Force Control steht zur Verfugung fur: IRB 140,
IRB 2400, IRB 4400, IRB 6600, IRB 7600.

Flex Finishing Zelle

Auf der beschriebenen Funktionalitit basierend hat ABB Robot Auto-
mation eine standardisierte Roboterbearbeitungszelle entwickelt, die
Flex Finishing Zelle.

Das komplette Paket, inkludiert:

® Einen ABB Industrieroboter IRB [40F
Funktionspaket Force Control Machining
2 Stationen Drehtisch, manuell

2000 mm x 2000 mm grof3e Grundplatte
Inkl. Zellenumhausung 2000 mm hoch
Eine Barbeitungspindel

Werkzeugpuffer fir den Gebrauch von bis zu 5 Werkzeugen

® Maschinen-Schnittstelle (HMI)

Die Flex Finishing Zelle ist transportabel ausgefihrt und kann sofort in
die Produktion integriert werden. Das Verwenden verschiedener
Werkzeuge, sowie das einfache und schnelle Anpassen an verschiede-
ne Bauteile und zu bearbeitende Objekte bringen grof3e Flexibilitat.

Typische Materialien Typische Produktionsprozesse

Grafische Benutzeroberfliche (GUI)
Axis Bord plus

DAQ Board

Kraft/Drehmoment Sensor

Kabel Paket

® Montiert, geprift und getestet.

Stahl Nach der CNC Bearbeitung, um verblie-
bene Grate zu beseitigen

Edelstahl Schleifen oder Polieren der Kanten

Aluminium, Magnesium Grate von Druckgussteilen entfernen

Holz Polieren von Interieur-Teilen

Kunststoff Grate entfernen, schleifen und polieren

Glas Abrunden von scharfen Kanten

Mit der Investition werden grundlegende Vorteile erzielt, die dem Kun-
den/Partner es ermdglichen, sich auf die eigentlichen Anwendungen/
Prozesse zu konzentrieren.

Dieses Funktionspaket hat den Vorteil, dass das grundlegende Setup
vom System bereits getan ist und der Kunde Zeit, Kosten und Res-
sourcen spart.

Ansprechpartner f. weitere Informationen:

ABB AG, Robotertechnik Osterreich, A-2351 Wr.Neudorf,

Brown Boveri Straf3e |, Herr Manfred Gloser, Frau Martina Brinler,
Tel: +43 (0) | 60109 3720, Fax: +43 (0) | 60109 8301,
office@at.abb.com, www.abb.com/robotics
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Schuler und Miiller Weingarten setzen auf Wachstum in Asien
Neuer Fertigungsstandort in Dalian/China eroffnet

Knapp ein Jahr nach Grundsteinlegung im Sep-
tember 2006 haben Schuler und Muller
Weingarten den neuen Fertigungsstandort im
chinesischen Dalian in Betrieb genommen.
Dalian ist der zweite und bedeutendste Pro-
duktionsstandort (neben Shanghai) des Kon-
zermverbunds von Schuler und Mdller Wein-
garten in Asien. Damit verbessert der kinftig
unter dem Namen Schuler Weingarten AG
firmierende Konzem seine Prdsenz und Kun-
denndhe im Wachstumsmarkt Asien. Im
Grof3raum Dalian sind zahlreiche Automobil-
firmen angesiedelt. Die nordchinesische Ha-
fen-Metropole verfigt Uber eine ausgezeich-
nete Infrastruktur, angefangen von gut ausge-
bildeten Arbeitern bis hin zu modemen und
schnellen Transportwegen.

Rolf  Zimmermann, Vorstandsvorsitzender
der Miller Weingarten AG: ,Es ist mir eine
gro3e Ehre, allen Beteiligten zu danken, die
dieses Symbol der Internationalisierung unse-
res Unternehmens haben Wirklichkeit wer-
den lassen.”

Jirgen Tonn, designierter Vorstandsvorsitzen-
der der kinftigen Schuler Weingarten AG:
,Schuler und Mller Weingarten blicken auf
eine lange und erfolgreiche Tradition im chine-
sischen Markt zuriick. Mit der neuen Produkti-
onsstitte in Dalian sind wir gerade unseren
wichtigen chinesischen Kunden ein Stiick néher
gekommen. Mehr Nahe bedeutet fir unser
Geschéft klarere Fokussierung auf die Bedurf-
nisse der Kunden und besseren Service.”

Im Rahmen eines Festaktes, zu dem zahlreiche
Kunden, Politiker und Geschéftspartner gela-
den waren, nahmen der Vorstandsvorsitzende
der Muller Weingarten AG, Rolf Zimmer-
mann und Jurgen Tonn, Vorstandsvorsitzender
des Schuler Konzermns, zu dem Mller Wein-
garten seit Ende Mérz mehrheitlich gehort, die
Produktionsstatte offiziell in Betrieb.

Rund 60 Mitarbeiter werden auf insgesamt
4500 Quadratmetern Produktionsflache
schweif3en, bearbeiten, montieren und Er-
satzteile fertigen. Um frihzeitig die zentra-
len Voraussetzungen fir weiteres Wachs-
tum zu schaffen, existiert schon jetzt eine

Ausbauoption auf bis zu 18500 Quadrat-
meter. Parallel zur planmaBigen Fertigstel-
lung der gesamten Anlage laufen bereits seit
einigen Wochen die Arbeiten an dem Auf-
bau einer Pressenstra3e. Die mechanische
Pressenlinie mit Platinenlader, Waschma-
schinen verfugt Uber ein Speedbar-Transfer-
system mit automatischem Balkenwechsel
und wird bereits im Spatsommer an das ja-
panisch-chinesische  Joint-Venture Nissan-
Dongfeng ausgeliefert. Ab 2008 will Nissan-
Dongfeng auf der Anlage grof3e Karosserie-
teile fur Pkw fertigen.

Der chinesische Markt stellt mittlerweile den
zweitgroBten Absatzmarkt fur umformtechni-
sche Anlagen des Unternehmens dar — mit
steigender Tendenz. Mit dem Standort Dalian
sollen vor allem Prdsenz und Kundenndhe
verbessert sowie Produktivitdts- und Kosten-
vorteile erzielt werden.

Zimmermann dankte den chinesischen Part-
nemn und Freunden der chinesischen Behor-
den und von China First Heavy Industries, die
den Wunsch des Unternehmens, einen ge-
eigneten Standort zu finden, wohlwollend ge-
pruft und unterstitzt hatten.

Auch fir den kinftigen Schuler Weingarten
Konzem steht der chinesische Markt beson-
ders im Fokus, wie der designierte Vorstands-
vorsitzende JUrgen Tonn erklarte: ,,China
spielt in unserer Wachstumsstrategie eine
zentrale Rolle.”

Durch den Zusammenschluss ergeben sich
sowohl fir den neuen Konzem als auch fir
den Kunden neue Potenziale und Mdglichkei-
ten in diesem Wachstumsmarkt. Die Stdrken,
Strukturen und weltweiten Standorte beider
Untemehmen ergdnzten sich
ideal. Das Produktportfolio
umfasse alle Segmente der
Umformtechnik: mechani-
sche, hydraulische und servo-
angetriebene Pressen, Stanz-
automaten bis hin zu Spindel-
und Schmiedepressen.

, Wir kénnen Ihnen ab sofort
alle Produkte und Service aus

einer Hand anbieten, so Tonn. ,Wir sind in
der Lage, aus China heraus unsere Kunden in
China und in den Ubrigen Méarkten Stdostasi-
ens zu beliefemn.” Dabei setzt Tonn neben
den verbesserten Fertigungskapazitdten be-
sonders auf das gemeinsame, jetzt verdop-
pelte Engineering-Potenzial. Dies mache es
moglich, gezielt neue Technologien und Pro-
dukte fur die speziellen Erfordemisse unserer
Kunden in Asien und im Besonderen in Chi-
na zu entwickeln.

Die Miller Weingarten AG vereint als einzi-
ger Maschinen- und Anlagenhersteller welt-
weit die drei Kernkompetenzen fir die Me-
tallumformung vor allem im Automobilbau
unter einem Dach: die Blechumformung, die
Massivumformung sowie die Druckgie3tech-
nik. Seit Ende Marz 2007 gehért das Unter-
nehmen mehrheitlich zum Schuler-Konzern,
Goppingen. Schuler und Muller Weingarten,
die kiinftig unter dem Namen Schuler Wein-
garten AG firmieren werden, beschiftigen
rund 5.900 Mitarbeiter und werden in 2007
einen Umsatz von Uber 900 Mio. € erzielen.
Damit ist das Gemeinschaftsunternehmen
Markt- und Technologiefihrer in fast allen
Segmenten der Umformtechnik und grofter
auslandischer Pressenanbieter in China.

Kontaktadressen:

Muller Weingarten AG, D-88250 Weingarten,
Schussenstraf3e | I, Tel: +49 (0)751 401-2183,
Fax: +49 (0)751 401-2714,

E-Mail: detlefsieverdingbeck@mwag.de
Schuler AG, D-73033 Géppingen,
Bahnhofstral3e 41, Tel: +49 (0)7161 66-829,
Fax: +49 (0)7161 66-907, E-Mail:
tobias.apfel@schulergroup.com

Quelle: MW-Pressemitteilung v. 10. Juli 2007
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JointVenture mit Japan Steel Works

Biihler Druckguss beabsichtigt, mit
dem japanischen Unternehmen Japan
Steel Works (JSW) eine gemeinsame
Gesellschaft fiir den Verkauf und die
Fabrikation von Kaltkammer-Druck-
giessmaschinen zu griinden.

Das japanische Unternehmen JSW steigt mit
dem schweizerischen  Technologiekonzem
Bihler AG als Partner in das Druckgussge-
schéft ein. Der Start erfolgt mit einem Ver-

kaufs- und Serviceagreement zwischen beiden
Unternehmen. Darauf aufbauend wird das
Joint-Venture vorbereitet, das dann auch die
Fabrikation, das Engineering und R & D mit
einschlieBt. Die Kaftkammer Druckgussma-
schinen werden vorwiegend fur das Giessen
von Aluminiumlegierungen eingesetzt. JSW
wird in der ersten Phase eine entsprechende
Service- und Wartungsstruktur bereitstellen
und wird gleichzeitig ein technisches Kompe-

tenzzentrum aufbauen, um den Verkauf von
Bihler Maschinen an japanische Kunden anzu-
kurbeln.

Bihler Druckguss ist ein fuhrender Hersteller
von Kaltkammer-DruckgieBmaschinen in Eu-
ropa, Nordamerika und weiten Teile Asiens
und verflgt Uber eine breit abgestitzte Erfah-
rung in anspruchsvollen Projekten fur ihre
Kunden aus der Automobilindustrie. Mit der
Zusammenarbeit will Bihler den Absatz sei-
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ner DruckgieBmaschinen weltweit forcieren.
Insbesondere auf dem japanischen Markt und
bei den japanischen Firmen in anderen Lan-
dern soll die Position ausgebaut werden.
Bihler Druckguss ist auf dem Markt bekannt
fur seine hochmodemen Echtzeit-Regelungs-
systeme fuir den Betrieb von Kaftkammer
DruckgieBmaschinen. Auflerdem fuhrte das
Unternehmen in diesem Jahr eine Serie von
neu entwickelten Zweiplattenmaschinen fir
den Zuhaltekraftbereich tber 1.000 Tonnen
ein. Die Maschinenserie wurde an der dies-
jahrigen GIFA in Dusseldorf dem Fachpubli-
kum mit Erfolg vorgestellt.

JSW hilt heute schon einen betrdchtlichen
Marktanteil auf dem Gebiet des Thixo-

Gief3ens von Magnesium. Das japanische Un-
termnehmen ist deshalb Uberzeugt, dass es
durch die Zusammenarbeit mit Bihler auf die-
sem Geschéftsgebiet Synergien nutzen kann.

In Japan nimmt dank der hoéheren Autopro-
duktion japanischer Hersteller im In- und
Ausland die Fabrikation von Druckgieima-
schinen zu. Seit dem Jahr 2002 werden
Woachstumsraten von rund 22 Prozent ver-
zeichnet. Im Jahre 2006 wurden insgesamt
[.160 Maschinen im Gesamtwert von 50
Milliarden Yen verkauft. Von allen Lieferun-
gen im Jahre 2006 gingen 65 bis 70 Prozent
an die in- und ausldndischen Werke von ja-
panischen Kunden. Um sich einen Teil dieses
Wachstumsmarktes zu  sichern, wollen
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Buhler und JSW den Kundendienst fir japa-
nische Anwender verstdrken. Deshalb soll im
Werk von JSW in Hiroshima auch ein Tech-
nisches Kundenzentrum eingerichtet werden.
Zwei komplette Druckgusszellen werden
dort installiert, um gemeinsam mit den Kun-
den neue technische Losungen zu erarbei-
ten. Das Ziel der Zusammenarbeit ist es, in-
nerhalb der ndchsten drei Jahre im japani-
schen Druckgusssektor einen mafgeblichen
Marktanteil zu gewinnen.

Kontaktadresse:

Bihler Druckguss AG, CH — 9240 Uzwil,
Tel: +41 (0)71 955 15 71, Fax: 955 25 88,
E-Mail: achim.klotz@buhlergroup.com,
www.buhlergroup.com, www.jsw.co.jp

@ BUHLER

GieB3zelle und Werkzeug Hand in Hand

Biihler Druckguss und Schaufler Too-
ling beweisen ihre Kompetenz mit
neuen Konzepten fiir das Druckgies-
sen von Motorblocken

Ende der 70-er des letzten Jahrhunderts wur-
den erstmals Motorbldcke nicht mehr aus
Grauguss, sondem aus Aluminium hergestellt.
Ausschlaggebend fir diesen Wechsel des
Rohmaterials war die Gewichtseinsparung
durch die deutlich geringere Dichte von Al-
uminium — trotz hoherer Matenialkosten. Seit-
her spielen Leichtmetalle wie Aluminium und
vermehrt auch Magnesium im Motorenbau
eine immer wichtigere Rolle. Fur die Verwen-
dung von Leichtmetallen spricht nicht zuletzt
auch die stetig strenger werdende Umweltge-
setzgebung. Im Jahre 2006 liefen in Europa
erstmals mehr Personenwagen mit Motor-
bldcken aus Aluminium vom Band als solche
mit Grauguss-Motoren.

Vorteile des Aluminiumdruck-
giessens

Der Motorblock, in der Fachsprache auch
Zylinderkurbelgehduse genannt, besteht aus
den beiden Funktionseinheiten Zylinderblock
(oberer Bereich, die Zylinder umschliessend)
und Kurbelgehduse (unterer Bereich, den
Kurbelraum umschliessend). Bei der Herstel-
lung von Motorbldcken aus Aluminium  hat
sich das Druckgiessverfahren gut bewahrt. Es
Uberzeugt durch seine hohe Ausbringung
und die Flexibilitdt in der Bauteilgestaltung.
Zudem dirfte das Druckgiessverfahren noch
an Attraktivitdt gewinnen, ist doch das Po-
tenzial des Konstruktionswerkstoffs Alumi-
nium — mindestens bei den Ottomotoren —
noch nicht ausgereizt. Modeme Druckgiess-
maschinen mit neuster Echtzeitregelung, wie
sie von Bihler hergestellt werden, ermdg-
lichen eine hoch variable Einstellung und An-
passung der Formflllung. Zudem erlauben
sie in Verbindung mit einer Vakuumunter-
stitzung sogar eine festigkeitssteigemde
Wdrmebehandlung.

Suche nach weiteren
Verbesserungen

Im Wissen um die Attraktivitdt des Druck-
giessens haben sich die Buhler Druckgiess-
Spezialisten zusammen mit ihren Kollegen
vom deutschen Formenbauer Schaufler Too-
ling auf die Suche nach weiteren Verbesse-
rungsmoglichkeiten gemacht. Das Projekt-
team setzte sich zum Ziel, die noch feststell-
baren Nachteile der konventionellen Ferti-
gung auszumerzen und damit den Druckgies-
sprozess fur die Herstellung von Motor-
blécken noch wirtschaftlicher zu gestalten.

In einer ersten Analyse wurden folgende Ko-
stentreiber identifiziert und bearbeitet:

® lange Zykluszeiten
® Schwere, grosse Formen

® Hoher Verschleiss der Kihlwassermantel-
Einsdtze

® Lange Produktionsunterbriiche aufgrund

— aufwendiger Formwartung (z.B. mihsa-
me Demontage der beweglichen Form-
hélfte fir den Wassermantelwechsel)

— hédufigen Hinterspritzens von Schieber-
fuhrungen

— haufiger Formleckagen

— hdufigen Abbrechens von Auswerfer-
stiften

— unkontrollierter  Form-
heiz- und -kihlsysteme

Basierend auf dieser Analyse
und den Erfahrungen, welche
Blhler mit mittlerweile aus
Uber 30 gelieferten Druckgus-
sanlagen fur Motorblécke und
die Firma Schaufler Tooling mit
der Lieferung von mehreren
Motorblockformen hatten
sammeln kénnen, wurden zwei
neue, kostenoptimierte Motor-
blockkonzepte fur die Herstel-
lung von Reihen- und V-Moto-
ren entwickelt. Beide Konzepte
sind inzwischen patentiert.

Formen- und Maschinenbau

Der Unterschied zwischen Reihen- und V-
Motor besteht in der Anordnung der Zylin-
der. Wéhrend beim Reihenmotor die Zylin-
der in einer Reihe angeordnet sind, stehen
sie beim V-Motor in zwei Reihen unter ei-
nem bestimmten Winkel versetzt zueinander.
Das Revolutiondre an den beiden neuen
Bihler Konzepten ist, dass dabei erstmals mo-
demste Formenbau- und Maschinenbautech-
nologie verschmelzen und in diesem Verbund
eine wirtschaftlich optimale Produktionsldsung
fur die Herstellung von Motorbldcken darge-
steltt wird. So ermdglicht das Konzept zum
Beispiel, dass der Wassermantel- und Pinolen-
schieber (Konturschieber) bereits nach einer
Teilerstarrungszeit um eine gewisse Hubhohe
gezogen und somit der Warmeeintrag des Al-
uminiums in den Wassermantel reduziert
werden kann. Dadurch wird die Standzeit des
Wassermantels deutlich erhoht.

Konstruktive Verbesserungen

Weiter wurden im Projektteam diverse kon-
struktive Massnahmen am Werkzeug umge-
setzt, welche sich positiv auf die Verfigbar-
keit des Werkzeugs und damit positiv auf
den Nutzungsgrad der Gief3zelle auswirken.

Neues, patentiertes Druckgusswerkzeug-Konzept fur V-Motoren.
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So wurden zum Beispiel die Konturschieber
so konstruiert, dass sie problemlos auf der
Maschine innert kirzester Zeit ausgewechselt
werden kénnen. Ein spezielles Verriegelungs-
konzept hat eine um bis zu 50% reduzierte
Durchbiegung der Aussenschieber zur Folge,
was sich wiederum positiv auf das Hinter-
spritzen der Schieber mit flissigem Alumini-
um und die Masshaltigkeit der Motorbldcke
auswirkt. Eine neue Technik fur das Abdich-
ten der Kihlbohrungen reduziert die Lecka-
geanfdlligkeit und ein Konzept, welches beim
Reihenmotor ohne Auswerfer auskommt,
verhindert zusétzlich Produktionsstillstande.

Maschine iibernimmt
Werkzeugfunktionen

Ein grosses Problem bei der konventionellen
Motorblockproduktion sind die sehr massi-

ven, grossen und damit teuren Werkzeuge.
Da beim neuen Bihler Konzept die Maschine
gewisse Funktionen des konventionellen
Werkzeugs Ubernimmt, werden bei neuen
Formen zukinftig keine Auswerferkdsten und
Auswerfertische mehr bendtigt. Mit dieser
und weiteren, das Gewicht einschrankenden
Optimierungen kénnen die Werkzeugkosten
bei V-Motor-Formen um 25% und bei Rei-
henmotorformen um 0% reduziert werden.

Zu guter Letzt verbessern die neuen Konzep-
te auch die Produktivitit deutlich. Ein opti-
miertes Temperierkonzept, das neu ent-
wickelte Sprihsystem «Flextool» der Firma
Acheson sowie synchronisierte Maschinenbe-
wegungen, mit welchen beide Formhalften
gleichzeitig gespriiht werden konnen, sparen
wertvolle Sekunden ein. Die Zykluszeit kann
je nach Gewicht des Rohlings um 10 bis 20%
reduziert werden.

Testphase

Zusammen mit Schaufler Tooling hat Bihler
das Konzept bereits Anfang 2006 bei diver-
sen renommierten Motorblockproduzenten
prasentiert und daraus Projekte lanciert,
welche im laufenden Jahr umgesetzt wer-
den sollen. Zurzeit wird der Prototyp eines
V6-Kurbelgehduses in Betrieb genommen.
Gleichzeitig wird eine Prototypenform fur
ein Reihenmotor-Kurbelgehduse gebaut und
im Frihjahr im Druckguss Center Laichin-
gen (DCL) getestet.

Auskiinfte erteilt:

Marc Fuchs, Leiter Produktmanagement,
Buhler Druckguss AG, CH- 9240 Uzwil,
Tel: +41 (0)71 955 21 04,
Fax: +41 (0)71 955 21 49,

E-Mail: marc.fuchs@buhlergroup.com

FRECH
N

Tekdrh ass inem Gess

Frech —Welcome to the World of Die Casting
- GIFA-Riickblick

Mit einem motivierten, intemationalen Team
an DruckgieBspezialisten prdsentierte sich die
Oskar Frech GmbH + Co. KG auf der
GIFA 2007, als globaler Partner fir zukunfts-
orientierte Druckgief3-Lésungen. Der offene,
optisch sehr ansprechende Stand war Messe-
gesprach sowie Treffpunkt vieler Kunden und
Interessenten aus der ganzen Welt.

Kaltkammer-DruckgieBBer konnten sich vor
Ort von der professionellen Integration ver-
schiedener Automationsgerdte einer Kalt-
kammer-Druckgief3zelle, auf Basis einer
DAK 1250 (mit 12500 kN SchlieBkraft),
Uberzeugen. Weitere gute Beispiele fur die
Innovationskraft des Unternehmens waren
an den drei ausgestellten Warmkammer-

DruckgieBmaschinen zu entdecken. Sei es
die magnetische Werkzeugschnellspannung
oder die patentierte Option ,Vorflllen®,
durch welche Lufteinschlisse deutlich redu-
ziert werden.

Einer besonders starken Nachfrage standen
die Mitarbeiter des Frech-Werkzeugbaus
gegeniber. Bietet doch die revolutiondre
Werkzeugtechnologie FGS die Antwort auf
die deutlich gestiegenen Zink-Preise und
kontinuierlich zunehmenden Energiekosten.
FGS reduziert das Kreislaufmaterial und da-
mit die Rickschmelzkosten um mindes-
tens 40%.

Kunden aus nah und fern waren gleicher-
mal3en von der neu entwickelten DAM

sy _ —"_h — ———

Frech-GIFA-Stand

—

200 Hybrid begeistert. Einige chancenreiche
Projekte sind bereits in Verhandlung.

Doch ,, The World of Die Casting” bot und
bietet mehr als DruckgieBmaschinen: Losun-
gen, die Kunden unterstitzen, um wirtschaft-
lich und erfolgreich zu produzieren.
Interessenten konnten sich Uber Detailverbes-
serungen in der Prozessiberwachung direkt
am Bedienpult oder im Meisterbiiro, sowie
Uber die Mdglichkeit der statistischen und in-
dividuellen Auswertung dieser Daten durch
die Frech Data Systems einfach und direkt in-
formieren.

Erganzend wurde auf dem Dienstleistungssek-
tor ein neues Instrument FACS — der Frech
Active Customer Support — vorgesteltt. Eine
weitere Innovation in der Lieferanten-Kun-
denbeziehung zur préaventiven Sicherung der
Kunden-Prozesse.

Die Frech-Niederlassung Solingen bietet mit
Austauschkomponenten nach einem Bauka-
stenprinzip von der Uberholung einzelner
Baugruppen bis hin zur kompletten Maschi-
nentberholung, einschlieBlich CE-Kennzeich-
nung und Automatisierung, modulare und da-
mit wirtschaftliche Losungen fur individuelle
Kundenanforderungen.

Frech blickt mit Stolz auf eine duerst erfolg-
reiche GIFA-Woche zurlick. Bereits auf der
Messe konnten Vertrdge abgeschlossen und
unmittelbar nach der Messe mehrere konkre-
te Projekte vertieft und neue Kontakte fur die
Zukunft gefestigt werden.

Kontaktadresse:

Oskar Frech GmbH + Co. KG,

D -73614 Schomdorf-Weiler,

Schorndorfer Straf3e 32,

Tel: +49 (0)7181- 7020, Fax: +49 (0)7181-75430,
E-Mail: info@frech.com, www.frech.com
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Interessante Neuigkeiten
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Bell

PROBELL

Europaisches Forschungsprojekt entschliisselt grundlegende
Schadensursachen an Glocken - Zwischenergebnis liefert

wichtige Erkenntnisse fiir die Praxis

Seit Uber 5.000 Jahren begleiten Glocken die
Menschheit. Doch obwohl Glocken zu den
dltesten  Instrumenten  zdhlen, ist die
Glockenforschung eine recht junge Disziplin.
Seit Herbst 2005 befasst sich das innerhalb
des 6. Rahmenprogrammes der EU gestar-
tete transnationale europdische Glockenfor-
schungsprojekt ,PROBELL — Maintenance
and Protection of Bells* EC 015684 mit der
Thematik der Schadenserkennung und Scha-
densvermeidung an Glocken. Im Mittelpunkt
des mit 1,6 Milionen Euro dotierten EU-
Forschungsprojektes steht dabei der Erhalt
historisch  besonders wertvoller Glocken,
aber auch die Optimierung des Lautens
neuer Glocken.

Das Projektteam aus |4 europdischen Part-
nem — GlockengieB3ereien, Hochschulen,
Glockensachverstandigen und Kldppelspe-
zialisten — legt nach einjahriger Forschungs-
phase nun ein erstes Zwischenergebnis vor.
Untersucht wurden mit neuesten wissen-
schaftlichen und technischen Methoden die
Ursachen fur Schaden vor allem an kulturhi-
storisch wertvollen Glocken, um darauf auf-
bauend Verfahren fur ein Erkennen des Risi-
kos von Schidden und Vorsorgemal3nahmen
zu erarbeiten.

Das erste Restimee ist selbst fur die Glocke-
nexperten verbllffend. Denn bei der Suche
nach der idealen Messmethode zur Frither-
kennung von Schaden an Glocken, entpupp-
te sich so mancher ,Nebenaspekt" als wich-
tiger Parameter auf dem Weg zum , musika-
lischen Fingerabdruck”. Mit diesem will das
PROBELL-Team bis zum Projektabschluss
Ende 2007 ein in der Glockengeschichte bis-
her einmaliges Messverfahren entwickelt ha-
ben. Vergleichbar einer Kriminaldatei, soll
der ,musikalische Fingerabdruck™ den Nach-
weis der Unversehrtheit einer Glocke oder
bei abweichendem Klangbild einen frihen
Schaden an der Glocke, dessen Lage an der
Glocke beziehungsweise dessen Verursacher
identifizieren. Anhand des akustischen, tona-
len Klangbildes lassen sich optische, dreidi-
mensionale farbige Klangbilder darstellen
und aufgrund vergleichender Aufnahmen so-
mit Fehler und Schiden rechtzeitig erkennen
— vorausgesetzt, die Glocke wird mit dieser
entwickelten Messmethode regelmdfig ge-
wartet.

Immer neue Fragestellungen kommen hin-
zu. Tonmessungen und Spannungsmessun-
gen werden beispielsweise im Dauerldute-
test im schalltoten Untersuchungsraum an

¥

der Fachhochschule Kempten zum Zeit-
punkt des Kldppelanschlags kontinuierlich
mit einander verglichen. Wie wird am be-
sten geldutet! Welchen Einfluss haben die
Ldutehdhe und der Lautewinkel auf die
Qualitdt und die Haltbarkeit einer Glocke?
Welche Rolle spielen Kl6ppelharte, Klppel-
form, das Kloppelgewicht oder die Auf-
schlagfliche? Wie bringt man ,,schén™ und
,schonend” im wahrsten Glockensinn in
Einklang? Welche Bedeutung haben dabei
die Gusstemperatur oder Abkihlzeiten
wihrend der Glockenherstellung? Welche
Rolle spielt die Legierung? Welche Rdiick-
schlisse lassen sich aus dem Gussgefige ei-
ner neu gegossenen Glocke auf alte, histori-
sche Glocken ziehen?

Die Glocke ist ein sehr komplexes Thema.
Und so fragen sich alle PROBELL-Experten
mit ungebrochenem Enthusiasmus: ,Wie
bringen wir unser Wissen auf den Turm?"
Noch bleibt fast ein halbes Jahr Zeit, die Er-
gebnisse weitere Glockenexperimente zu
analysieren, Daten miteinander zu verglei-
chen. Wichtige Stationen werden dabei
auch umfassende Messungen an einer Viel-
zahl bedeutender Glocken Europas sein. So
sind zB. die ,,Pummerin” im Wiener Step-
hansdom, die ,Savoyarde” in Paris Sacre
Coer oder der ,,Great Peter in der St. Pauls

Kathedrale in London als wichtige ,graue
Eminenzen" am Glockenforschungsprojekt
PROBELL beteiligt.

Das Projekt wird von wissenschaftlichen Ein-
richtungen der Fachhochschule Kemten/D,
der Universitdt Ljubljana/SLO und der Uni-
versitdt Padova/l betreut und umfasst neun
Glockengielereien:

Bachert GlockengieB3erei Karlsruhe GmbH,
Karlsruhe, D/Fonderia Colbachini Srl, Sacco-
longo, I/Comille-Havard SAS, Villedieu-Les-
Poéles, F/]. Grassmayr GmbH & Co KG, In-
nsbruck, A/Campanas Quintana SA,
Saldafia, E/Glocken- und KunstgieBerei
Rincker GmbH & Co KG, Sinn, D/Glocken
und KunstgieBBerei H. Rietschi AG, Aarau,
CH/John Taylor Bellfounders Ltd, Leicesters-
hire, GB

AuBerdem beteiligt sind die Kléppelschmie-
de Edelstahl Rosswag GmbH, Pfinztal-Klein-
steinbach, D sowie als Sachverstindige der
Beratungsausschuss ~ fur  das  Deutsche
Glockenwesen, Karlsruhe und der TUV In-
dustrie Service GMBH, TUV Siid Gruppe,
Mannheim, D.

Quelle: www.probell.org
www.probell.net
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Prognosen zum globalen Wirtschaftswachstum

IWF — Der Intemationale Wéhrungsfonds
(IWF) rechnet mit einer ,,sanften Landung"
der Weltwirtschaft. Er erwartet fir dieses
Jahr ein globales Wachstum von 4,9 %. Da-
mit wirde das Wachstum kaum schwdcher
ausfallen als im vergangenen Jahr mit 5,1 %.
Der Wihrungsfonds hat zwar Risiken fur die
Weltwirtschaft ausgemacht, hdlt es aber fur
unwahrscheinlich, dass diese eintreten. Zu
den Gefahren gehdren ein wachsender Pro-
tektionismus, ein mdglicher Anstieg des In-
flationsdrucks als Folge steigender Rohstoff-
preise, eine Wachstumsverlangsamung in
Amerika, hohere Risikoaufschldge an den Fi-
nanzmdrkten und eine ruckartige Anpassung
der globalen Ungleichgewichte.

WTO — Die Globalisierung wird ihr Tempo
leicht vermindem: Nach einem robusten
Woachstum des globalen Warenaustausches
2006 steht der Welthandel in diesem Jahr
vor einer leichten Abschwachung. Diese
Prognose verdffentlichte die Welthandelsor-
ganisation (WTO) in Genf. Zugleich be-
sttigte die WTO, dass Deutschland auch
2006 seine Position als Exportweltmeister
verteidigt hat. Die Aussichten auf den baldi-
gen Abschluss eines neuen Welthandelsab-
kommens zum Abbau der Zélle und ande-

rer Handelshemm-
nisse haben sich un-
terdessen weiter
verdUstert. Ein Tref-
fen der vier wichti-
gen Handelsmachte
EU, USA, PBrasilien
und Indien in Neu
Delhi brachte nicht
den erhofften Aus-
weg aus der Sack-
gasse, in der die Ge-
sprdche seit Mitte
2006 stecken.

Welthandel -
2006  expandierte
der  Warenhandel
starker  als im
Durchschnitt der vorangegangenen zehn
Jahre. Der Wert der exportierten Guter
stieg laut WTO um |5 % auf fast | 1,8 Billio-
nen US-Dollar an. Die Ausfuhren von
Dienstleistungen wie Bankgeschifte oder
Rechtsberatung legten ein Plus von || % hin
und erreichten 2,7 Billionen Dollar. An der
Spitze der Exportrangliste in Europa und in
der Welt steht weiter Deutschland, gefolgt
von den USA und China. Bei den Importen
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von Waren lag die Bundesrepublik 2006
nach den USA auf Platz zwei, bei den Aus-
fuhren von Dienstleistungen hinter den USA
und Grof3britannien auf Rang drei. Allerdings
dringt China mit Macht auf die Spitzenposi-
tion im Warenexport. Seine Ausfuhren
wuchsen um 27 %.

Quelle: DGV-Report 04/2007, S. 98/99. Deut-

scher GieB3ereiverband, D-40010 Dusseldorf,
Sohnstr. 70, www.dgv.de

Werein Ostarreichischer
GieBargifachleute

vVOG @

Personalia

Wir gratulieren zum Geburtstag

Herm Ing. Hans Werner Schmidt,
A — 1230 Wien, Schreckgasse 8/2/2, zum
50. Geburtstag am 6. September 2007

Ing. Gerhard Griin, A — (210 Wien,
Irendusgasse |6, zum 65. Geburtstag am
[2. September 2007

Geboren am 12.9.1942 in Wien, absolvierte
Gerhard Grin nach Abschlu3 der Pflicht-
schule von 1956 bis 1961 das Studium fir
GieBereitechnik an der Abteilung fur Giel3e-
reitechnik an der HTBL Pernersdorfergasse
in Wien X. Nach beendetem Pradsenzdienst

Vereinsnachrichten

trat er 1962 in die Giel3erei der Maschinen-
fabrik Heid in Stockerau ein, von wo er
965 in die Leobersdorfer Maschinenfabrik
Uberwechselte.

Schon 1966 Ubermnahm er dann die Leitung
des Schmelzbetriebes in der damaligen
GieBerei der ELIN-Union in Méllersdorf und
war in dieser Funktion bis 1970 tatig.

Mit dem erworbenen gie3ereitechnischen
Know-how wechselte Ing. Gerhard Griin
nun in den Zulieferbereich und stieg in den
Technischen Verkauf der Fa. Franz von Fur-
tenbach in Wr.Neustadt ein, wo ihm bald
Verkaufsleiterverantwortung fur die Lander
Osterreich, Ungarn Tschechien und Tirkei
Ubertragen wurde.

Im Jahre 1997 Ubermnahm Ing. Griin die Ver-
kaufsleitung der Chemetall GmbH in Wien
und zog sich kurz nach deren Ubernahme
durch die Foseco-Gruppe im Jahre 2000 aus
dem aktiven Berufleben in den Ruhestand
zurlick. Seit 1966 ist er Mitglied des VOG.

Herm  Dr.-Ing.  Niels Ketscher,
D-04416 Markkleeberg, Goldlackweg 12,
zum 70. Geburtstag am 4. September
2007.

In Jena geboren, studierte Niels Ketscher
von 956 bis 1961 an der Bergakademie
Freiberg (Sachsen) Gief3ereitechnik. Nach
seinem Studium war er bis 1967 als Assi-
stent bei Prof. Czikel und Prof. Stélzel am
Gielerei-Institut der Bergakademie tatig.
1965 promovierte er mit seiner Arbeit Uber
,Speiser- und Anschnitttechnik bei Fe-C-Si-
Legierungen” zum Dr.-Ing. Danach rundete
er ab 1968 seine giel3ereitechnische Fachaus-
bildung mit einem viersemestrigen konomi-
schen Zusatzstudium ab. Bereits 1967 trat
Niels Ketscher in die spdtere GISAG AG,
Leipzig, ein. Wichtige berufliche Stationen
dort waren die technische Leitung einer
GGG — Gieflerei, die Tatigkeit als stellv. Di-
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rektor des GISAG-Ingenieurbetriebes, die
Funktion des Haupttechnologen und letztlich
die Berufung zum Vorstand fur die GuBer-
zeugnisse der GISAG AG, deren Vorstands-
vorsitzer er bis zur Privatisierung war.

Nach der Privatisierung der GISAG AG
1992 wechselte Dr.-Ing. Niels Ketscher in
die Hauptgeschdftsstelle des Vereins Deut-
scher Giel3ereifachleute VDG in Disseldorf
und war von 1993 bis 2002 Hauptgeschéfts-
fuhrer des VDG. Hier widmete sich Dr.-Ing.
Niels Ketscher mit ganzer Kraft und dem

ihm eigenen hohen Engagement der tech-
nisch-wissenschaftlichen ~ Gemeinschaftsar-
beit der Giel3ereiindustrie. Seine fachlichen
Leistungen, sein Managementgefihl bei der
Flhrung eines Teams und seine menschli-
chen Qualitditen haben fir Dr-Ing. Niels
Ketscher zu hoher nationaler und internatio-
naler Anerkennung gefuhrt.

In der Zeit seiner Tatigkeit als Haupt-
geschiftsfihrer des VDG war er Mitglied
des Vorstandes, spéter Vorsitzender des
Fachinformationszentrums Technik (FIZ-T),
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Frankfurt, Vorsitzender des Fordervereins
Werkstoffdokumentation (FWD) und Vor-
sitzender der Mitteleuropdischen Giel3erei-
initiative (MEGI) der osteuropdischen Re-
formlander

FUr seine grof3en Verdienste um die techni-
sche Entwicklung des Gief3ereiwesens ver-
lieh ihm der Verein Deutscher Giesserei-
fachleute im Jahre 2002 die Adolf-Ledebur-
Denkmiinze.

Den Jubilaren ein herzliches Gliickauf !

Blicher und Medien

Biicher
Medizn

Verborgene Gestaltgesetze
der Natur — Optimalformen
ohne Computer

Von Prof. Dr. Claus
Mattheck (Institut  fUr
Materialforschung Il am
Forschungszentrum
Karlsruhe GmbH). Ei-
genverlag des Autors,
2006, D — 76021 Karls-
ruhe, PF 3640, ISBN 13
978-3-923704- 53-8 u. 10 3-923704-53-4,
[4 x 15 cm, 126 Seiten, Preiss € 25-.
Internet: www.mattheck.de.
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Durchbruch in der Bauteiloptimierung — Was
friher ganze Entwicklungsabteilungen beschaf-
tigte, kann nun auch von interessierten Laien
in kurzer Zeit bewdltigt werden: Ganz ohne
Computer und mit wenigen Gestaltungsanlei-
tungen gelingen Konstruktionen nach dem
Vorbild der Natur. Méglich macht dies die
Entdeckung des 45°-Winkels als heimlicher
Naturkonstante. Auf Basis seiner Methode
der ,,Zugdreiecke" beschreibt der Theoreti-
sche Physiker und angesehene Biomechaniker
Claus Mattheck in seinem neuesten Bichlein
die Bedeutung einer mit einfachsten Metho-
den konstruierbaren ,Universal-Kerbkontur*
und den Aufbau steifer Strukturen aus wei-
chen Materialien.

Prof. Dr. Oliver Kraft vom Forschungszentrum
Karlsruhe kommentiert:* Das Unglaubliche ist
wahr: Man kann Kerbformen ohne spezielle
Software optimieren, zumindest ihre Kerb-
spannungen dramatisch senken und damit die
Lebensdauer von Bauteilen erhdhen. Die
Computerverifikationen und vergleichenden
Schwingversuche geben Claus Mattheck
recht. Die technische Dimensionierung als

Festigkeitsnachweis bleibt uns nicht erspart,
aber der Designvorschlag ldsst sich mit diesen
neuen graphischen Methoden computerfrei
finden. Ein groBer Schritt in Richtung nachhal-
tiges Konstruieren!! M&ge dieses Biichlein sei-
nen Weg in die Herzen der Naturfreunde
und in die Képfe der Ingenieure finden, viel-
leicht sogar in die naturwissenschaftlichen
Facher der Schulen."

Bestellungen: Buchhandlung Mende, Karls-
ruhe. Tel: +49 (0)721 981 610, E-Mail:
info@mende.de.

5.000 Jahre GieB3en von
Metallen

Von Prof. Dr-Ing. Ger-
hard Engels u. Dr-Ing.
Heinz Wibbenhorst +,
herausgegeben vom Ver-
ein  Deutscher  Gie-
Bereifachleute  (VDG),
Dusseldorf, 2007, 27,5 x
22,5 cm, X227 Seiten
mit 179 Bildemn, ISBN 3-87260-112-1, Preis:
€45

Als technisch-wissenschaftlicher Verband hat
der VDG stets auch die Technikgeschichte
des Gief3ereiwesens in ihrer historischen und
kunstgeschichtlichen Bedeutung als wichtige
Aufgabe angesehen.

Die erste Auflage des vorliegenden Buches er-
schien erstmals 1984 zum 75-jahrigen Jubildum
des VDG. Anldllich des 56. GieB3erei-Welt-
kongresses 1989 wurde die griindlich durch-
gesehene zweite Auflage vorgelegt. Zur inter-
nationalen Giel3erei-Fachmesse GIFA 94 er-
schien die dritte Auflage und zur GIFA 2007
wurde das Buch nun in der vierten, Uberarbei-
teten Auflage herausgegeben.

Das Buch entspricht dem Bedurfnis vieler
Gief3ereifachleute, ihre Tatigkeit nicht nur im
Umfeld ihres beruflichen Alltags, sondem auch
vor dem Hintergrund der geschichtlichen Ent-
wicklung zu sehen. Es wendet sich dartber
hinaus auch an den weit grof3eren Kreis aller,
die technikgeschichtlich interessiert und fiir die
schopferischen  Moglichkeiten des  Giel3ens
von Metallen aufgeschlossen sind.

Etwas von der prometheischen Bedeutung,
die die Beherrschung des Feuers fur die
Menschheit hatte, wird immer von neuem
beim Anblick fllissigen Metalls splrbar, und
kaum ein Vorgang kommt dem kreativen Ge-
staltungsbedirfnis des Menschen so entgegen
wie der des Formens und Gief3ens. Das wird
nicht nur von Gieflern so empfunden. Die
Kulturgeschichte kennt Zahllose Zeugnisse fur
die Faszination, die von der Formgebung
durch Gieflen ausgeht. Noch etwas anderes
kommt hinzu — das geschdrfte Bewusstsein
gegenlber der Umwelt und die Notwendig-
keit, sparsam mit den Stoffen der Natur um-
zugehen, erdffnet dem Gief3en heute auch ein
neues Verstindnis: Gussmetalle werden seit
eh und je wieder verwendet und erhalten auf
natirliche Weise immer wieder neue Form.

Inhalt: Friher Metallgu3 von der Stein- zur
Metallzeit/Metallgul3 im Mittelalter und bis zur
Neuzeit/friher Eisenguf3 in China/Européischer
Eisengul3 vor und in der beginnenden Indus-
trialisierung/Schwerpunkte der Werkstoffent-
wicklung/Fortschreitende Industrialisierung der
GiefBereitechnik/Giefereitechnik auf dem Weg
in die Gegenwart/Gief3en — Kunst und Mytho-
logie/Zeittafel zur Entwicklung der Gief3erei-
technik/Sammlungen zur Gielereitechnik und
zum kinstlerischen Gul3/Schrifttum und Bild-
nachweis/Dichte, Schmelz- u. Siedepunkte von
wichtigen Metallen/Namen- u. Sachregister. Ein
wunderbarer Geschenksband.

Das Unternehmen BMW seit
1916

Von Manfred Grunert u.

Florian Triebel, heraus-
T i gegeben von BMW
Group Mobile Tradition,
Minchen 2006, ca. 26 x
28 cm, 600 Seiten, ISBN
3-932169-46-8, BMW
Best-Nr. 01090398983,
Preis: € 59— Das Buch ist auch in englischer
Sprache erhdltlich: ISBN  3-932169-47-6,
BMW Best.-Nr. 01090398988.

In ihrer 90-jhrigen Geschichte durchliefen
die Bayrischen Motorenwerke eine wechsel-
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volle und spannende Entwicklung, die in die-
sem Prachtband von den Anfdngen bis in die
Gegenwart umfassend, strukturiert und inter-
essant beschrieben wird.

Die beiden Autoren haben die Geschichte
der BMW AG in 10 thematisch geordnete
Kapitel unterteilt. Von der Untemehmens- u.
Produktgeschichte, Uber die Entwicklung des
Vertriebes und der Werbung bis hin zur Fahr-
zeugentwicklung und Produktion wurden alle
fur die BMW AG geschichtlich bedeutenden
Abschnitte untersucht. Mit einem Verweissy-
stem sind die zehn Kapitel zu einem the-
menUbergreifenden Werk miteinander ver-
zahnt. Hunderte von hochwertigen Fotos, Ski-
zzen und Anzeigenmotiven aus neun Jahr-
zehnten illustrieren die bewegte Geschichte
dieses bayrischen Paradeunternehmens auf
seinem Weg zum global agierenden Konzem.
Ein ausfuhrlicher Anhang ,Daten und Fak-
ten" enthdlt eine Aufstellung aller in Serie
produzierten Flugmotoren, Motorrdder und
Automobile sowie die Unternehmenskenn-
zahlen und die Kurzbiografien aller Vor-
standsmitglieder der BMW AG seit der Un-
ternehmensgrindung. — Ein idealer Ge-
schenksband fir BMW-Fahrer.

GIESSEREI LEXIKON -
Ausgabe 2008

19. Auflage, herausgege-
ben von Dipl-Ing. Dr.
mont. Stephan Hasse,
Fachverlag  Schiele &
Schén, D — 10969 Ber-
lin, Markgrafenstraf3e |1,
2007, 1.460 Seiten, 18 x
245 cm, ISBN 978-3-
7949-3, Preis: € 196~

Die nunmehr 9. Auflage informiert den Be-
nutzer Ubersichtlich und grindlich Uber die
Bedeutung gieBereifachlicher Begriffe und
Verfahren, Uber giel3ereitechnische Anlagen
und neue Methoden der Planung, Fertigung
u. Qualitdtssicherung sowie Uber neue Nor-
men und Richtlinien.

Durch eine umfassende Uberarbeitung konnte
der neueste Stand der GieBereitechnik
berlicksichtigt werden, was insbesondere auch
in neuen Bildem und Diagrammen zum Aus-
druck kommt. Die Besonderheit des zu bear-
beitenden Stoffes zwang in vielen Féllen dazu,
die lexikographisch geforderte Aufteilung in
Stichworte zu durchbrechen und dafiir eine
geschlossenere Darstellung zu bringen. Den-
noch konnte der Charakter eines Lexikons,
namlich die Definition von Begriffen und de-
ren schnelle Auffindung, beibehatten werden.
Mit rd. 8000 Stichworten, einer Vielzahl von
Bildern und Tabellen aus nahezu allen Gebie-
ten der GieBereitechnik und angrenzenden
Fachbereichen, bietet das Lexikon dem Benut-
zer wertvolle Hilfestellung zur Erweiterung
und Vertiefung seiner Kenntnisse.

Wie bereits in den vielen vorangegangenen
Auflagen — bis zur 6. Auflage (1993) wurde
das Lexikon von Dipl-Ing. Emst Brunhuber

bearbeitet — soll dieses Standardwerk fiur alle
in Forschung, Entwicklung, Planung und Ferti-
gung tatigen Fachleute, aber auch fur Ingeni-
eure in der guBverbrauchenden Industrie
und darlber hinaus eine wertvolle Wissens-
und Nachschlagsquelle sein.

The KEY to Casting Industry
and Suppliers 2008

Giesserei Verlag GmbH,
P.O.Box 102532,
D — 40016 Dusseldorf,
2007, 15 x 21 c¢m, 76 Sei-
ten. Tel: +49 (0)211
6707 551, E-Mail: barba-
rakeisker@stahl-eisen.de.

Durch die Erweiterung
——  der Europdischen Union
haben sich auch die Versorgungsbereiche
der Giel3ereiindustrie wesentlich vergroflert.
Der Giesserei-Verlag gibt deshalb die Adres-
sen der Giel3ereiindustrie und ihrer Zuliefe-
rer nun auch in englischer Sprache als
Druck- u. Online-Ausgabe (www.giesserei-
verlagde und www.stahleisen.de) heraus.
Der SCHLUSSEL ist fur das TOP- und mitt-
lere Management der Gief3ereiindustrie welt-
weit gedacht Als regionale Schwerpunkte
sollen Europa und seine Nachbam sowie
Nord- und Sudamerika und ausgewdhlte
Lander des mittleren und fernen Ostens an-
gesprochen werden.

Inhaltsgliederung: Foundry Plants a.
Equipmment/Melting Plants a. Equipment for
Iron a. Steel Castings a. for Malleable Cast
Iron as well as for NFM/Refractories Tech-
nology/Non-Metal Raw Materials a. Auxi-
liaries for Melting Shops/Metallic Charge Ma-
terials/Plants a. Machines for Molding a.
Coremaking Processes/Molding Sands/Sand
Conditioning a. Reclamation/Molding Auxi-
liaries/Gating a. Feeding/Casting Machines a.
Equipment/Discharging, Cleaning a. Finishing
of Raw Castings/Surface Treatment/Plant,
Transport, Stock a. Handling Engineering/
Pattern- a. Diemaking/Control Systems a.
Automation/Testing  of  Materials/Analysis
Technique a. Laboratory Equipment/Air
Technique a. Equipment/Environmental Pro-
tection a. Disposal/Other Products for Ca-
sting  Industry/Consulting a.  Service/Ca-
stings/Data Processing Technology/Foundries
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Grundlagen der
GieBereitechnik

Vom Verein Deutscher
GieBBereifachleute
(VDG), Disseldorf, in
Zusammenarbeit mit der
TU Muinchen — Fakultit
far Maschinenwesen,
e | ehrstuhl fur Umform-
technik und Giel3ereiwesen herausgegebene
PowerPoint® -Prasentation. Sie ist fur die
mediale Unterstiitzung der Ausbildung geeig-
net als Einfihrung in das Gebiet der Giel3e-
reitechnk fur z.B. Studierende des Maschinen-
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baues und der Fertigungstechnik, gewadhrt
aber auch jedem Interessierten einen guten
Einblick in das Fachgebiet.

Die Prdsentation umfasst auf 251 Folien insge-
samt 22 Abschnitte. Nach einer kurzen Ein-
fuhrung mit einem Blick in die Geschichte des
Giel3ens werden die wichtigsten Gief3verfah-
ren vorgestellt. Danach wird die Vielfalt der
Gusswerkstoffe gezeigt sowie auf weitere
Prozessschritte eingegangen. Den Abschluf3
bilden Informationen zur Gie3erei-Industrie
sowie Beispiele unter dem Motto ,Alles aus
einem Gu3",

Auf der CD-ROM befindet sich auch eine
PDF-Version aller Seiten sowie eine Literatur-
datenbank zum Thema ,Konstruieren mit
Gui3",

Inhalt: Einleitung/Geschichte/Grundlagen/
Formverfahren — Sandgief3en — Handformen/-
Maschinenformen/Kernherstellung/Feingie-
en/Lost-Foam-Giefverfahren/Vollformgiel3en
fur Grof3bauteile/Dauerformen — Kokillengief3-
verfahren/— DruckgieBverfahren/— Schleuder-
gieBen/Grundlagen der  Gusskorperbildung/
Metallurgie — Erstarren von Metallen/Eisen-
GuBwerkstoffe/Stahlgu3/Gusseisen/nNE-Metall-
GuBwerkstoffe/Schmelzebereitstellung/Prozess-
simulation in der Giel3erei/Zahlen zur Giel3erei-
Industrie/Alles aus einem GuB.

Interessenten kdnnen ein Exemplar Uber die
Interetseite des VDG abrufen (www.vdg.de)
oder per Fax +49 (0)211 6871 364 mit dem
Stichwort ,,CD Grundlagen der Gief3ereitech-
nik" bestellen.

Faszination GieBBen

Vom Verein Deutscher
GielBBereifachleute
(VDG), Dusseldorf, mit
Unterstlitzung  namhaf-
ter Unternehmen her-
ausgegebene  Lehrfilme
auf Video DVD.

Gief3en, eine Technologie zur Herstellung von
metallischen Bauteilen, macht zukunftsorien-
tierte Produkte mdglich, sichert interessante
Jobs und bietet technikbegeisterten jungen
Menschen ausgezeichnete Berufsperspektiven.
Die vorliegende DVD soll helfen, den Blick fir
die Gief3ereitechnik zu 6ffnen und das Poten-
tial dieser permanent weiterentwickelten
Technologie aufzeigen.

Inhalt: Teil |: Grundlagen und Serien-
gieBverfahren: Konstruktion/Modellbau/
Handformerei/Grof3gu3formerei/Maschinen-
formerei/Druckgie3erei.

Teil 2. Technologien der Seriengiefverfah-
ren: Simulation/Rapid Prototyping/Schmelze-
rei  Aluminiumgusslegierungen/Lost  Foam
GieBverfahren/Sandkernherstellung/Schwer-
kraft-KokillengieBverfahren/Niederdruck-Ko-
killengieBverfahren/DruckgieBverfahren.
Interessenten kénnen ein Exemplar tUber die
Internetseite des VDG abrufen
(www.dgde) oder per Fax +49 (0)211
6871 256 mit dem Stichwort ,Faszination
Gief3en" bestellen.
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Die Metallfirbung und
deren Ausfiihrung — Castart Reprint 3

Chemische elektrochemische und mechanische Metallfairbung. Von
Georg Buchner, 5., vermehrte und verbesserte Auflage, Berlin 1914,
426 Seiten, 2., unverdnderter Nachdruck 2007. ISBN 3-936147-03-5,
Preis: € 38,50 zzgl. Versand.

Der Chemiker Georg Buchner betrieb um die
Jahrhundertwende in Minchen ein 6ffentliches
chemisch-technisches Untersuchungslabor. Ein
Schwerpunkt seiner Arbeit lag auf dem Gebiet der
Metalltechnik. Er untersuchte galvanische Béder,
Metallfirbungen und Legierungen. Ein Handbuch
zu diesem Thema gab es damals nicht und so ent-
schlof3 er sich, die technische Kunst der Metallfar-
bung in einem Buch umfassend darzustellen. Die
erste Ausgabe erschien 1891, weitere folgten. Im
allgemeinen Teil werden die Grundlagen und die Entwicklungsge-
schichte behandelt, wobei auch auf landsméannische Besonderheiten
eingegangen wird. Der wesentlich umfangreichere Teil erklart die Vor-
behandlung, die Nachbehandlung und das Farben selbst. Naturgemaf
nehmen die Farbemethoden fir Kupferlegierungen den gréten Raum
ein. Darlber hinaus finden sich aber auch Rezepte fur das Farben von
Eisen und Stahl, Nickel, Blei, Aluminium, Silber, Gold und Platin. Auch
der Arbeitsschutz wurde nicht vergessen.

Fir den Metall(kunst)handwerker von heute stellt diese gerade zur
GIFA 2007 nachgedruckte Sammlung eine unerschépfliche Fundgrube
dar, auf alte Rezepte zur Erzielung aparter Farbungen metallischer
Oberflichen zuriickgreifen zu kénnen.

Bezugsquelle: INBRAFORM, Verlag fir technikgeschichtliche Lite-
ratur, DI Renate Brand, D-26689 Apen, Steges Helgen 31, Tel.. +49

BORBET

Boibet Group

Austria Alu-Guss-Gesallschatt m.b.H.

(0)4489 308801, Fax: 940857,
www.histec.org

Gusseisen mit Kugelgraphit —
Herstellung — Eigenschaften
- Anwendung

Das Heft 2/2007 der
Fachzeitschrift konstruie-
ren + giessen, herausge-
geben von der Zentrale
fir  Gussverwendung
(ZGV) im Deutschen
GieBereiverband (DGV),
D - 40237 Dusseldorf,
Sohnstraf3e 70, enthélt als
Sonderausgabe eine von
einem namhaften Autorenkollektiv auf 101
Seiten verfasste Monographie Uber Gusseisen
mit Kugelgraphit. Die mit 218 farbigen Grafiken
und Bildemn und Uber 30 Tabellen ausgestatte-
te Zusammenstellung gibt einen ausgezeichne-
ten Uberblick tiber den Werkstoff Gusseisen
mit Kugelgraphit. Das ausgewertete Schrifttum
umfasst 240 Hinweise auf Originalliteratur.
Inhalt: Einleitung/Konstruieren in Guf3/
Giefitechnik/Metallurgie/Warme- u. Oberfla-
chenbehandlung/Schweif3en/Qualitdtsma-
nagement, Qualitdtssicherung u. Qualitadt/
Mechanische u. physikalische Eigenschaf-
ten/Spanende Bearbeitung/Werkstoffe mit
besonderen Eigenschaften/Anhang: Normen
u. Richtlinien/Schrifttum.

Diese empfehlenswerte Zusammenstellung
kann direkt von der Zentrale fir Gussverwer-
tung bezogen werden: E-Mail: zgv@dgv.de.

E-Mail:

inbraform@web.de, Telalon +43

Priifbescheinigungen —
Kommentar zur Anwendung
von DIN EN 10204

Autoren:  Dipl.-Ing.(FH)
Markus Blome, Dr.-Ing.
Manfred Finger, Rechts-
anwalt Peter Henseler,
Dipl-Ing. Bemhard Mdller,
Drscitechn. Alois Wehr-
stedt, Dr-Ing. Hans-Joa-
chim Zimmermann.
Herausgeber: DIN Deut-
sches Institut fur Nor-
mung e.V.,, 2, Uberarbeitete Auflage, 2007, 76
Seiten, A5, broschiert. Beuth Verlag GmbH, D
— 10787 Berlin, Burggrafenstral3e 6. ISBN 978-
3-410-16537-1, Preis: € 38—

Normen erleichtemn die Praxis — vorausge-
setzt, sie werden richtig interpretiert. Die
Normen-Kommentare aus dem Beuth Ver-
lag leisten hier wertvolle Hilfe.

Die DIN EN 10204 beschreibt unterschied-
liche Arten von Prifbescheinigungen zum
regelkonformen Bestellen/Liefern von metal-
lischen Werkstoffen. Um das Anwenden die-
ser Norm zu erleichtern und eventuelle
Zweifel zu beheben, wird sie in diesem Kom-
mentar fachkundig unter die Lupe genom-
men und erldutert.

Das Buchlein gliedert sich in nachstehende
Themenbereiche: Prifbescheinigungen im
Uberblick/aus Sicht des Herstellers/Rechtli-
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che Aspekte von Prifbescheinigungen/Priif-
bescheinigungen im Online-Datenaustausch.
AuBerdem beantworten die sechs fachkundi-
gen Autoren hiufig gestelite Fragen aus dem
Anwenderkreis, sodal3 sich der Kommentar fur
den Praktiker sehr schnell als eine detaillierte,
hilfreiche Ergdnzung zur Norm selbst erweist
— unentbehrlich fur den Berufsalltag.

International Journal of
Metalcasting (IJMC)

Die American Foundry Society AFS kindigt
fur September 2007 den Start ihrer neuen
GieBerei-Zeitschrift JMC an. Das vierteljghr-
lich erscheinende technische Journal wird in
enger Zusammenarbeit mit den AFS Transac-
tions produziert werden und Uber die neue-
sten Entwicklungen in Forschung und Praxis
der weltweiten GieBerei-Industrie informie-
ren. Die verdffentlichten Beitrdge werden
einem strengen Peer-Review-Verfahren
unterzogen, dessen Board sich aus interatio-
nalen Reprasentanten der Gief3ereibranche —
Universitétsinstituten, Forschungseinrichtun-
gen und Industrie — zusammensetzen wird.

Weitere Informationen erteilt

Mr. Thomas Prucha: Tel.. 001 847 824
0181, E-Mail: thomas@afsinc.org
American Foundry Society AFS, 1695 N
Penny Lane, Schaumburg, lllinois 60173,
Tel.: 001 800 537 4237,

Fax: 001 847 824 7848, www.afsinc.org
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B Einzelformmaschinen

B Automatische Formanlagen
B Kastenlose Formmaschinen
M GieBautomaten

M Software fir GieBereien

Technologie-Bereiche:

SEIATSU-Luftstrom-Press-Formverfahren
Vakuum-Formverfahren V-Process
Multi-Pouring-System MPS Injectdfill

Kastenloses Formverfahren FBO

Kernhandling

Hochwertige Software fir die komplette Gieferei:
— Anlagenleit- und Kontrollsysteme / Schulungen
— Qualitatsmanagement-Systeme / Schulungen
Figene HydraulikzylinderFertigung

Umfassender After Sales-Service

Schnelle Ersatzteillieferung

S

sin HEINRICH WAGNER SINTO
Maschinenfabrik GmbH

Heinrich Wagner Sinto Maschinenfabrik GmbH

Bahnhofsirafe 101 - D-57334 Bad Laasphe, Germany

Telefon +49(0)27 52 /9 070 - Telefax +49(0)27 52 /9 07-2 80
info@wagnersinto.de - www.wagner-sinto.com

+HAGI+ Giessereitechnik - Tech. Biiro fiir Giesserei- und Industriebedarf

DI Johann Hagenauer - Am Sonnenhang 7 - A-3143 Pyhra, Austria
Telefon + 43(0)2745 /33 4520 - Telefax + 43(0)2745-33 45-30
Mobil + 43(0)664 /22 471 28

johann.hagenauver@giesserei.at - www.giesserei.at




