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Ausbildung fiir Radioskopie am OGI nach EN 473

Das OGI ist nach einem Audit durch die Osterreichische Gesellschaft fiir zerstérungsfreie Priifung
(OGfZP) als Ausbildungs- und Priifzentrum fiir Radioskopie nach EN 473 zertifiziert.

Das OGI ist damit die einzige Ausbildungsstelle in Osterreich, die Fachkurse nach ONORM M3041 fiir
Radioskopie bzw. Digitale Radiologie der Stufen 1 und 2 anbietet.

Diese Ausbildungskurse sind mit den in Deutschland von der Deutschen Gesellschaft fiir zerstérungs-
freie Priifung (DGZfP) angebotenen Seminaren gleichwertig.

Die Kurse sind multisektoriell (gieBen, schmieden, schweillen) und beinhalten zusétzlich eine Vertie-
fung bei Gussprodukten. Die in 5 Werktagen durchgefiihrte Ausbildung umfasst sowohl Theorie als
auch praktische Ubungen und schlieBit, bei erfolgreicher Priifung, mit einem Personenzertifikat nach
EN 473 ab.

Die nédchsten Kurse finden fiir RT1 (Radioskopie Stufe 1) von 23. bis 28. Mai und fiir RT 2 (Radioskopie
Stufe 2) von 21. bis 26. November 2011 in Leoben statt.

Die Teilnehmerzahl ist mit 10 bzw. 8 Personen begrenzt. Anmeldungen fiir diese Kurse sind ab sofort
moglich.

Weitere Informationen: DI Dr. Thomas Pabel, Tel.: +43 (0)3842/43101-24
Anmeldung: Osterreichisches GieBerei-Institut, A-8700 Leoben, Parkstralie 21,
Tel.: +43 (0)3842/43101-0, E-Mail: office@ogi.at
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Organ des Vereines Osterreichischer GieBereifachleute und des
Fachverbandes der GieBereiindustrie, Wien, sowie des Osterrei-
chischen GieBerei-Institutes und des Lehrstuhles fur Giel3erei-
kunde an der Montanuniversitat, beide Leoben.

INHALT

Das oberosterreichische Maschinenbauunter-
nehmen Fill Ges.m.b.H. ist einer der weltweit
fiihrenden Maschinen- und Anlagenbauer im
Aluminium-GieBereibereich.

Fill ist Komplettanbieter fir GieB3ereien, die Gesamt-
und Teilldsungen suchen. Anlagensimulation — Gief3en —
Kihlen — Entkernen — Gussputzen — Dichtheitsprifung
— Bildverarbeitung — Produktionsoptimierung, alles aus
einer Hand.

Zu den Kunden gehéren viele GieBereizulieferer und
renommierte Autoproduzenten, wie Nemak, KS-ATAG,
Montupet, BMW, Daimler Benz und V.

Der auf der Titelseite abgebildete FillFoundryRobot ist
ein aus Fill-Maschinenkomponenten kreiertes Kunstob-
jekt, das die Multifunktionalitdt von Fill-Anlagen repra-
sentiert. Als Sujet auf der GIFA201 | wird er vielen Be-
suchern des Fill-Messestandes in Erinnerung geblieben
sein. www fill.co.at
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Fill Foundry World auf der GIFA 2011

Fill Foundry World at GIFA 2011

Matthias Gamisch,

nach dem Studium der Mechatronik an der FH-
Wels seit 1998 bei Fill Gesellschaft m.b.H tatig;
sein Erfahrungsschwerpunkt liegt im Bereich
GieBereiautomation. Er ist fiir den Vertrieb der

ECC-Software zustdndig.
ﬁ YOUR FUTURE

Fill prisentierte auf der GIFA 2011 eine komplette Al-
Kokillen-GieBanlage. Der Innovationsgeist der dsterreichi-
schen Maschinenbauer ist dabei ungebrochen. ,Die Ge-
samtlosung bringt entscheidende Vorteile fiir die GieBerei-
industrie — sowohl in wirtschaftlicher als auch in technolo-
gischer Hinsicht“, erkliarten die beiden Geschiftsfiihrer
Andreas Fill und Wolfgang Rathner.

Schliisselworter: Al-Kokillen-GieBanlage; Kippgiefmaschine
tiltcaster; GieBmanipulator robocast; Entkernanlage twistmaster;
Bandsége speedliner

Die unter dem Slogan ,,Fill Foundry World“ prédsentierten Ma-
schinen decken praktisch die komplette Prozesskette in der Al-
Kokillen-GieBerei ab. Von dualen GieBrobotern, multi-funktio-
nalen Kippgiefmaschinen und hocheffizienten Entkernmaschi-
nen {iber Hochleistungs-Bandsdgen und prozessspezifischen
Bildverarbeitungssystemen bis zu Anlageninformationssyste-
men zur Produktivitdtssteigerung kommt alles aus einer Hand,
perfekt aufeinander abgestimmt (Bild 1). Fill unterstreicht da-
mit einmal mehr den klaren Anspruch auf Technologiefiihrer-
schaft in der GieB3-, Automatisierungs- und Bearbeitungstechnik.

> FILL FOUNDRY WORLD

GIESSEN o) ENTKERNEN
CASTING DECORING

Bild 2: robocast-duplex

Hochproduktiv und dosiergenau

Die roboterbasierten GieBmanipulatoren ,,robocast” genieBen in
den GieBereien nicht zuletzt aufgrund der hohen Dosiergenau-
igkeit und Wartungsfreundlichkeit einen sehr guten Ruf. Der
DoppelgieBroboter ,,robocast duplex” (Bild 2) kann mit seinen
zwei GieBachsen auch Doppelkokillen bedienen, dadurch steigt

PRUFEN
\/ TESTING

VORBEARBEITEN BEARBEITEN
PREMACHINING MACHINING

EFFICIENCY
C CONTROL COCKPIT

BILDVERARBEITUNG
VISION SYSTEM

Bild 1: Die Prozesskette
der Fill-Foundry-World

die Wirtschaftlichkeit im GieBereibetrieb noch einmal. Damit
das beeindruckende Paket auch mit kompakten Warmhalte6fen
gekoppelt werden kann, lassen sich die beiden GieBachsen
iiber einen patentierten Mechanismus platzsparend positionie-
ren. Speziell entwickelte Beschleunigungs- und Verzégerungs-
rampen gewéhrleisten bei hohen Verfahrgeschwindigkeiten ei-
nen optimalen Transport der Schmelze zum GieBiplatz und zu-
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dem ein ruhiges EingieBen des fliissigen Aluminiums in die
Kokille.

Macht ordentlich Druck

Bereits 2003 préasentierte Fill auf der GIFA mit dem , tiltcaster
die Vorziige von servoelektrischen Dreh- und Schwenkantrie-
ben, die inzwischen als Stand der Technik bezeichnet werden
dirfen. Die GieBmaschine ,tiltcaster plus“ vereint mit ihrem in-
novativen Maschinenkonzept Schwerkraft-, Niederdruck- und
Gegendruckguss (Bild 3). Ausgehend von einer identischen Ba-
sismaschine kann der Kunde entscheiden, fiir welchen Prozess
die Maschine ausgeriistet werden soll. Die Medientechnik ist in
jedem Fall schon vorbereitet: Insgesamt 32 Wasser- oder Luft-
Kiihlkreisldufe sind moglich. Durch die kompakte Bauform ist
die Maschine auch fiir Rundtische geeignet, das vereinfacht die
Anlagenplanung. Die optimale Zugénglichkeit beim Entnehmen
von Gussteilen und die erh6hte Ergonomie beim Reinigen der
Kokille reduzieren das Verletzungsrisiko und verbessern die
Prozesssicherheit im Betrieb.

Flexibel und leistungsstark

Die Entkernmaschine ,twistmaster 400“ (Bild 4a, b) bietet
hochste Entkernleistung. Sie ermdglicht eine flexible Zuladung
bei Entkernaufgaben, die kein Drehen des Gussteils erfordern
und ergdnzt damit das Angebot an Entkernlésungen. Wahlweise
konnen sehr grofe oder mehrere kleine Gussteile gleichzeitig
entkernt werden. Allen Aufgaben kommt der robuste Autbau
des ,twistmasters” zu Gute, was ihn besonders fiir Anwendun-
gen im Bereich der Handbeschickung préddestiniert.

Wirtschaftlichkeit kombiniert mit
Spitzentechnologie

Die Fill-Hochleistungsbandsége ,,speedliner 920 m“ (Bild 5)
setzt neue Malstdbe in der Bandsdgetechnik. Die Schnitt-
geschwindigkeiten erreichen dabei auBerordentlich hohe
3600 m/min. Kombiniert mit héchsten Vorschubgeschwindig-
keiten von bis zu 6 m/min sinkt so die Taktzeit der Trennvor-
gédnge. Der modulare Aufbau des ,,speedliner 920 m* ldsst dabei
eine einfache Anpassung an die zu bearbeitenden Werkstiicke
zu. Durch eine extrem diinne Schnittfuge ab 1,4 mm in Kombi-
nation mit einer hohen Schnittgenauigkeit von +/— 0,5 mm wird
hochste Wirtschaftlichkeit erreicht.

‘1‘!.] 1) EFH L Y g é\'

i

T tiltcaster-plus

Bild 4a: twistmaster
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Bild 6. smart-vision-solution

Smart Vision Solution

Bildverarbeitungssysteme in GieBanlagen zu integrieren erfor-
dert aufgrund der widrigen Umgebungsbedingungen viel Erfah-
rung. Mit der Beteiligung an der ,,weitblick systems GmbH* ist
Fill seit 2010 nun in der Lage, dieses Know-How aus erster
Hand zu bieten. Aufgaben wie Lageerkennung, Typenerken-
nung, Vollstdndigkeitspriifung und Qualitdtskontrolle werden
damit durchgefiihrt und erméglichen modernste Anlagenkon-
zepte (Bild 6).

Produktionssicherheit bei hochster Produktivitit

Mit dem Fill ,.efficiency control cockpit” (siehe Bild 1) ist es
moglich, das Maximum aus Maschinen und Anlagen herauszu-
holen. Die Software ist ein Werkzeug zur maschinennahen Da-
tenerfassung, -speicherung und -auswertung von Produktions-
anlagen. Durch die automatische Erfassung der Daten direkt aus
den Steuerungen wird eine Datenqualitat erreicht, die bis dato
kaum moglich schien und selbst Mikrostérungen erkennen
lasst. Durch kombinierbare Softwaremodule (,,supervising®,
»logging” etc.) werden so auch die Daten komplexer Pro-
-duktionsanlagen tibersichtlich und nachvollziehbar dargestellt.
Das Fill ,efficiency control cockpit” ermdglicht hochste Pro-
duktivitdt und Produktionssicherheit in einer integrierten Platt-
form.

Noch viele Ideen fiir die Zukunft

,Nach den vielen Innovationen auf der Gifa 2007 stellten wir
uns die Frage, was wir fiir 2011 noch Neues finden werden®,

blickt Andreas Fill zuriick. ,,Jetzt, nach der GIFA 2011, bin ich
iiberzeugt, dass das Ende der Fahnenstange noch immer nicht
erreicht ist.”

Es bleibt also spannend, mit welchen Losungen so hochinno-
vative Unternehmen wie Fill auch in Zukunft neue Produktivi-
tdtsvorteile fiir GieBereien anbieten werden.

Zusammenfassung

Die ,,Fill Foundry World“ auf der GIFA 2011 spannte den Bogen
von innovativen GieBmaschinenkonzepten und hochprodukti-
ven GieBmanipulatoren tiber Hochleistungs-Bandsdgen und Ent-
kernmaschinen bis hin zu prozessspezifischen Bildverarbei-
tungs- und Anlageninformationssystemen zur Produktivitéts-
steigerung. Diese State-of-the-Art Losungen ermdglichen den
GieBereien, einen entscheidenden Marktvorsprung zu erreichen
oder noch weiter auszubauen.

Wer die beste Losung sucht, entwickelt gemeinsam mit Fill sei-
ne Zukunft!

Corporate Data

Fill ist ein international fithrendes Maschinen- und Anla-
genbau-Unternehmen fiir verschiedenste Industriebereiche.
Modernste Technik in Management, Kommunikation und
Produktion zeichnen das Familienunternehmen aus. Die
Geschiftstatigkeit umfasst die Bereiche Metall, Kunststoff
und Holz fiir die Automobil-, Luftfahrt-, Windkraft-, Sport-
und Bauindustrie. In der Aluminium-GieBereitechnik und
Entkerntechnologie sowie fiir Ski- und Snowboard-Produk-
tionsmaschinen ist das Unternehmen Weltmarktfithrer. An-
dreas Fill und Wolfgang Rathner sind Geschiftsfithrer des
1966 gegriindeten Unternehmens, das sich zu 100 Prozent
in Familienbesitz befindet. Der Betrieb wird seit 1987 als
GmbH gefiihrt, wurde 1997 ISO 9001 zertifiziert und be-
schaftigt mehr als 470 Mitarbeiter/-innen. Mehr Informatio-
nen unter: www.fill.co.at

Kontaktadresse: .

FILL Gesellschaft m.b.H., A-4942 Gurten/OQO, Fillstrale 1
Tel: +43 (0)7757 7010-0, Fax: +43 (0)7757 7010-8396
E-Mail: matthias.gamisch@fill.co.at, www.fill.co.at

voestalpine

GIESSEREI TRAISEN GMBH
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Technologie und Aufbau von promeos Porenbrennern -

Neue Standards bei Beheizungssystemen

in der Giellerei*)

New Standards in Gas-fired Heating of Moulds, Ladles, Launders and Melting Furnaces
through promeos flameless Burner Technology *)

Dr.-Ing. Jochen Volkert,

studierte Chemieingenieurwesen in Erlangen
und Paris. Nach Abschluss seiner Promotion im
Bereich der Stromung komplexer, turbulenter
Strémungen an der FAU Erlangen, sanierte er
als Unternehmensberater erfolgreich verschie-
dene Mittelstandsunternehmen, bevor er im
Jahre 2003 die promeos GmbH griindete, die er
seitdem als geschéftsfithrender Gesellschafter
leitet.

Das Schmelzen und Warmhalten von Metall ist ein erhebli-
cher Kostenfaktor in den GieBereien. Der Energieverbrauch
hierfiir ist sehr hoch. Mit neuen Technologien kann dieser
jedoch erheblich reduziert und Produktivitit und Qualitit
konnen verbessert und gesteigert werden. promeos bietet
hierfiir die entsprechenden Beheizungssysteme.

Schliisselworter: promeos Beheizungssystem; Porenbrenner-
technologie; Pfannenbeheizungssystem; Giefrinnenbeheizungs-
system; Warmhalteofen-Beheizungssystem; Strahlkérper; CO,-
Einsparung; Energieeffizienz; Produktivitatssteigerung

Das Unternehmen promeos wurde 2003 als Ausgliederung aus
der Universitdt Erlangen mit dem Ziel, das neuartige Verbren-
nungssystem Porenbrenner in die Serie zu iiberfithren, vom Au-
tor gegriindet. Die ersten beiden Jahre waren geprigt von der
Entwicklung und Erprobung spezieller Materialien fiir die Po-
renbrennertechnologie. Seit 2006 sind die Brennersysteme seri-
enreif und werden exklusiv durch promeos fiir verschiedenste
industrielle Anwendungen vertrieben.

Einer der Schwerpunkte von promeos sind GieBereien. Ganz
egal ob Aluminium, Stahl oder Eisenguss, iiberall dort, wo ge-
zielt und schnell homogen Warme eingebracht werden muss,
konnen die Beheizungssysteme von promeos eingesetzt werden.

Porenbrennertechnologie

promeos entwickelt und produziert einen Spezialbrenner, den
sogenannten Porenbrenner, bei dem die Verbrennung nicht
mehr in einer offenen Flamme stattfindet, sondern in einer po-
rosen Hochtemperaturkeramik, dem Verbrennungsreaktor, sta-
bilisiert wird. Durch diesen ist eine flammenlose, volumetrische
Verbrennung in Form eines glithenden Keramikschaums mog-
lich. Dieser kann sowohl als strahlende Oberfldche als auch als
homogene Hitzequelle genutzt werden.

Das voll vorgemischte Luft-/Brennstoffgemisch wird zunéchst
durch eine erste Verteil- und Vorwdrmzone geleitet. Diese ist als
pordse Platte mit definierter Lochstruktur ausgestattet und ver-
hindert ein vorzeitiges Ziinden des Gemisches und damit ein
Zuriickschlagen der Flamme.

Innerhalb der sich anschliefenden Reaktionszone stabilisiert
sich die Verbrennung. Das Gemisch wird in den Poren chemisch
umgesetzt, das heilit verbrannt.

*) Vorgetragen auf dem WFO-Technischen Forum anléfBilich der GIFA
am 30. Juni 2011 in Diisseldorf. Abdruck mit freundlicher Zustim-
mung der World Foundry Organisation WFO.

Da ein Teil der freigesetzten Verbrennungswéarme unmittelbar
an den Festkorper (iiblicherweise eine Hochtemperaturkeramik)
abgegeben wird, welcher durch Festkorperleitung und -strah-
lung fiir eine extrem schnelle Warmeausbreitung in alle Raum-
richtungen sorgt, kann die Verbrennungsgeschwindigkeit auf
den 100- bis 1.000-fachen Wert ansteigen. Das Resultat ist eine
flammenlose, volumetrische Verbrennung, die sich ausschlie8-
lich innerhalb der Vielzahl kleiner Reaktoren, den Poren der Ke-
ramik, stabilisiert — unabhédngig von der Brennerleistung.

Die Folge davon ist unter anderem ein deutlich effizienterer
Warmetransport auf oder in das Gut oder den Ofen. Die glithen-
de Keramikstruktur kann sowohl als strahlende Oberflache als
auch als homogene HeiBluft- beziehungsweise Abgasquelle ge-
nutzt werden, welche die Warme vollkommen gleichmébBig ab-
gibt. Dadurch werden sogenannte ,,hot-spots“ vermieden. Das
zu erwdrmende Objekt wird gleichméaBig und homogen er-
warmt.

Um die gleichméBige und schnelle Erwdrmung noch zu ver-
bessern, wird hédufig mit Strahlkérpern gearbeitet. Durch die
Strahlkoérper wird die Oberfldche bzw. Strahlfliche und damit
auch die Strahlungsleistung um ein Vielfaches vergrofert.

Beheizungssysteme von promeos

Anwendung finden diese Beheizungssysteme in den GieBerei-
en zum Beispiel bei der Vorwdrmung von Pfannen, Rinnen und
Werkzeugen.

Pfannenbeheizungssysteme
Pfannenbeheizungssysteme von promeos (Bild 1) setzen neue
Standards in punkto Effizienz und Prozesskontrolle und werden
deshalb in immer mehr GieBereien eingesetzt. Durch die effek-
tiven Beheizungskonzepte mittels Porenbrennertechnologie, bei
der es keine offene Flamme gibt, wird die Warme sehr schnell
und homogen in die Pfanne eingebracht. Die Aufheizzeit ver-
kiirzt sich dadurch erheblich und Produktivitdt und Qualitat
werden gesteigert.

Ganz gleich, ob es sich um eine kleine Pfanne mit 30 kg In-
halt handelt oder um eine groﬁe 17.000 kg Pfanne fiir groBe

: Gussteile fiir Windkraftan-

lagen, alle Systeme haben
eines gemeinsam: Redukti-
on der Energiekosten um
bis zu 70%! Dies sind kei-
ne Werte, die bei promeos
im Labor unter idealen
Versuchsbedingungen ge-
messen wurden, sondern
die von Kunden selbst an
den installierten Behei-
zungssystemen in den Gie-
Bereien ermittelt wurden.

Im November 2010 wur-
de bei den Edelstahlwer-
ken Schmees in Langen-
feld/Deutschland eine

Bild 1: Pfannenbeheizungssys-
tem fir Aluminium (1,25 t);
Brenner 100 kW, im Einsatz
seit 2007.
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Bild 2: Pfannenautheizstation: 5 Pfannenparkpldtze und 3 Beheizungs-
systeme fiir unterschiedliche Behéltergrofien. Automatisierte Gesamtan-
lage mit Abgasnutzung.

komplette Pfannenvorwérmstation mit 3 Beheizungsstationen
und 5 Abstellpldtzen (Bild 2) vom Deutschen Bundesumwelt-
minister offiziell ibergeben und in Betrieb genommen.

Das Unternehmen spart durch den Einsatz der neuen promeos
Brennertechnologie rund 61.400 Kubikmeter Erdgas pro Jahr ein,
d.s. ca. 60 Prozent der Primérenergie und damit ca. 114 t CO,-
Aquivalente.

Durch die homogene Vorwédrmung der Pfannen wird das
Feuerfestmaterial weniger beansprucht, wodurch sich die Le-
bensdauer deutlich erh6ht. Durch reduzierte Reinigungs- und
Zustellzeiten der Pfannen konnte die Produktivitdt des Prozes-
ses erheblich gesteigert werden. Weitere Vorteile ergeben sich
z. B. durch verbesserte Arbeitsbedingungen, wie Reduktion des
Larmpegels.

GieBrinnen- und Filterboxbeheizungssysteme

Die mit Feuerfestmaterial ausgekleideten Giefirinnen und Fil-
terboxen werden vor Giebeginn auf die benotigte Zieltempera-
tur vorgeheizt. Dazu sind in die Deckel der Filterboxen und
Giefrinnen mafigeschneiderte flammenlose Porenbrenner von
promeos integriert. Die Warme wird sowohl iiber Infrarotstrah-
lung als auch konvektiv schonend und homogen auf die Feuer-
festoberfldche bzw. das Filtermedium tibertragen, sodass ein un-
kontrolliertes Abkiihlen der Schmelze verhindert wird. ,hot-
spots® durch lokale Uberhitzungen, wie bei offenen Flammen,
werden komplett vermieden. Dadurch werden die Standzeiten
der eingesetzten Feuerfestmaterialien und Filter erhcht. Beim
Zuheizen wihrend des Gielprozesses wird durch die hohe Mo-
dulationsfdhigkeit der Porenbrenner immer nur die Energie-
menge zugefiihrt, die auch wirklich benétigt wird — dies erhéht
u.a. die Prozesssicherheit.

Die {iblicher Weise vorhandenen Temperaturverluste der
Schmelze in den GieBrinnen zwischen Schmelzofen und GieB-
station kénnen reduziert oder gar verhindert werden und somit
wird ein Uberhitzen der Schmelzéfen tberflissig.

Die Modularitét der stufenlos regelbaren ,,Brenner-in-Deckel-
Systeme* erlaubt u. a. die problemlose Nachriistung bestehen-
der Anlagen. Neben fest installierten Beheizungslosungen bie-
tet promeos zudem mobile Systeme an, die auch bei wechseln-
den Entnahmeorten und kompliziertesten Rinnensystemen stets
eine optimale Erwdrmung der Rinne sicherstellen. Selbst kom-
plette Rinnensysteme und Filterboxen kénnen konzipiert und
geliefert werden (Bilder 3, 4).

Derzeit werden unter anderem z. B. die Filterboxen von Py-
rotek mit der promeos Porenbrennertechnologie ausgeriistet.

Werkzeugbeheizungssysteme

Eine optimale Vorwarmung der GieBwerkzeuge ist fiir die Qua-
litdt der Gussprodukte essenziell. MaBgeschneiderte Behei-
zungswerkzeuge von promeos iibertragen durch Infrarotstrah-
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Bild 3: Rinnenheizung von oben.

lung und gezielte Konvektion die notwendige Warme in die
Werkzeugoberflachen. Dabei werden die Form der Werkzeuge
sowie die jeweils zugrunde liegenden Prozesse bei der Auswahl
von Brennerform und -leistung individuell beriicksichtig. Die
modulare Bauweise der Beheizungswerkzeuge und die Verwen-
dung der flammenfreien Porenbrennertechnik erlauben es pro-
meos in einmaliger Weise, ,MaBanziige” fiir die unterschiedli-
chen Werkzeuge mit vertretbarem Aufwand zu konzipieren.
Nichts desto trotz ist es dennoch oft moglich, zahlreiche dhnli-
che Werkzeuge mit nur einem Beheizungssystem (Bild 5) vor-
Zuwarmen.

Die hohe Energiedichte und Warmeiibertragung mittels Infra-
rotstrahlung und Konvektion erlaubt eine bisher unerreicht
schnelle Erwdrmung der Werkzeuge. Verkiirzungen um 50%
und mehr sind die Regel. Sogenannte ,,hot-spots* werden durch
eine homogene Warmeeinbringung vermieden. Dies alles fiihrt

Bild 4: Filterbox.
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Bild 5: Haubenofen fiir Werkzeugtemperierung

zu einer Verkiirzung der Auftheizzeiten und damit zum Gewinn
von Produktionszeit. Durch die optimale Erwdrmung der Werk-
zeuge wird der Ausschuss reduziert und die Standzeit der
Werkzeuge erhoht.

Die Beheizungssysteme fiir Pfannen, Werkzeuge oder Filter-
boxen arbeiten alle von ,,innen nach auBen“. Uber einen Bren-
ner, hdufig in Verbindung mit einem Strahlkorper, wird die War-
me nach auflen an das zu erwdrmende Objekt abgegeben.

Zahlreiche Kunden nutzen dieses Beheizungssystem bereits
in den GieBereien.

Vermehrt wurde promeos in den letzten Monaten von Kun-
den aus der Aluminiumbranche darauf angesprochen, ob es
nicht moglich wéire, Warmhalte- und Schmelztiegelofen mit die-
sem System auszuriisten.

promeos hat sich langst mit diesem Thema beschaftigt und so
wurde vor kurzem auch ein entsprechendes Patent fiir ein Be-
heizungskonzept fiir Warmhalte- und Schmelztiegelofen erteilt.

Verschaffen Sie sich einen Uberblick tiber

Warmbhaltesfen die Produkte und Technologi q

ie Produkte und Technologien von run
Beim Beheizungssystem fiir einen Warmhalteofen wird das : -
Prinzip der Pfannenbeheizung umgekehrt. Beheizt wird von 400 Ausstellern. Ihr Wissen — Ihr Vorsprung!

»auBen nach innen“. Letztendlich ist eine Pfannenbeheizung
dhnlich wie ein Warmhalteofen. Wird in den unteren Bereich
der Pfanne ein Brenner integriert und der Tiegeleinsatz von ei-
nem Strahlkorper von auBlen erwédrmt, so erhédlt man einen
Warmbhalteofen. Kernstiick sind ein Brennraum und ein Strahl-
korper mit integrierter Abgasfithrung. Die heien Abgase durch-
stromen den Brennraum von unten nach oben und erwédrmen
hierbei den Strahlkérper.

Die vom Strahlkérper ausgesandte Infrarotstrahlung in Ver-
bindung mit der Abgasfiihrung sorgen fiir eine sehr effektive
und homogene Erwdrmung des Tiegels. Durch Integration eines

Mehr unter

Thermoelements kann die Zieltemperatur in Verbindung mit ei- Wir informieren Sie gern! Gesucht? Gefunden!
nem Temperaturregler sehr konstant gehalten und maximale AUSTRIAproFAIR www.ask-EUROGUSS.de
Prozesssicherheit gewéhrleistet werden. Im Gegensatz zur in- Tel +43(0)6 62.21 60 11 Hier finden Sie alle
duktiven Beheizung gibt es keine Schmelzbadbewegungen. Fax +43(0)6 62.21 60 11 11 Aussteller und Produkte!

Durch die Umstellung von elektrischer Beheizung auf Gasbe- kurt.regenscheidt@austriaprofair.at
heizung kann der Energiebedarf zusétzlich reduziert werden.

Durch die Porenbrennertechnologie, bei der es keine offene
Flamme gibt, kommt es zu keinen lokalen Erwdrmungen, den
sog. ,hot-spots“ am Tiegel. Der gesamte Warmhalteofen kann
kompakter gebaut werden, so dass sich die Abmessungen und
der Platzbedarf fiir die Aufstellflache reduzieren. Ideelle Triger

Die Resonanz bei den Kunden auf dieses neue Beheizungs- VDD Verband Deutscher
konzept ist sehr gut. Derzeit testet promeos die ersten Ofenkon- DruckgieBereien, Diisseldorf
zepte. Mit einem Serienstart wird Ende 2012 gerechnet. Eine Um-
riistung bestehender Ofen kann jederzeit vorgenommen werden.

Veranstalter

NirnbergMesse GmbH

Tel +49(0)9 11.86 06-49 16
besucherservice@nuernbergmesse.de

CEMAFON
c/o VDMA, Frankfurt am Main

Kontaktadresse:

promeos GmbH, D-91058 Erlangen, Am Weichselgarten 21
Tel.: +49 (0)9131 5367 0, Fax: +49 (0)9131 5367 20
E-Mail: info@promeos.com, www.promeos.com

www.euroguss.de
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Stand der Technik der DISA-Formanlagen und
der Wheelabrator Strahleinrichtungen -

Erster gemeinsamer Auftritt auf der GIFA 2011

State of the Art in DISA-Moulding Machines and Wheelabrator Shot Blast Devices —
First common Exhibition at GIFA 2011

Ing. Michael Colditz,
Jahrgang 1965, schloss sein Fernstudium an der
Ingenieurschule fiir GieBereitechnik ,Georg
Schwarz” in Leipzig 1992 ab. Seit 1999 Ge-
bietsverkaufsleiter bei der DISA Industries A/S
in Herlev/Ddnemark.

Schliisselworter: Formanlagen; Disamatic; GieBereitechnik;
DoppelgieBen; Speisungstechnik; Strahlanlagen; Oberfldchen-
bearbeitung.

Einleitung

Nach der Fusion der traditionsreichen Unternehmen DISA und
Wheelabrator 2009 unter dem Dach der Norican Group ist die
Integration der Unternehmen mit dem ersten gemeinsamen Auf-
tritt auf der GIFA 2011 erfolgreich abgeschlossen. Durch die
Neuorganisation entstand der weltweit fiihrende Anbieter von
GieBereitechnik und Anlagen fiir die Oberflichenbearbeitung
von Metallteilen. DISA konzentriert sich zukiinftig auf Techno-
logien zur Formherstellung und Formstoffaufbereitung auf der
Basis von betonitgebundenen und chemisch gebundenen Form-
stoffen, Wheelabrator fokussiert sich auf Lésungen fiir die Ober-
flichenbearbeitung. Fiir den After-Sales-Service stehen mit
DISA Global Services und Wheelabrator Plus zwei international
aufgestellte Organisationen bereit.

Die DISAMATIC erweitert ihre Moglichkeiten

Die DISA 231 FAST (schnell) stellt einen vertikalen Geschwin-
digkeitsweltrekord von 555 kernlosen Formen pro Stunde auf
(Bild 1). Die Kapazitdt fiir Formen mit Kern wurde um etwa
15%, von 420 auf 485 pro Stunde erh6ht! Der bereits bekannte,
garantierte maschinenbedingte Versatz von maximal 0,10 mm
bleibt davon unberiihrt. Die notwendigen Kosten fiir die Bear-
beitung der hergestellten Gussteile werden weiter reduziert.
GieBereien, die ihre Anlagen mit Werkzeugen und Kernen nach

dem Stand der Technik betreiben, kénnen den Guss ohne zu-
sdtzlichen Aufwand nach dem Strahlen ausliefern.

Neben der Formgeschwindigkeit und der Genauigkeit sind
aber auch die Vielfalt und die Gré8e von Bedeutung. Die bishe-
rigen Varianten der vier KammergroBen — A, B, C und X — wur-
den jetzt um zwei erweitert: Y und Z. Somit sind diese Anlagen
fiir Formabmessungen zwischen 480 x 600 mm bis 570 x
750 mm erhéltlich. Die Ballendicke ist auch in Zukunft zwi-
schen 120 mm und 405 mm frei wahlbar.

Mit dieser Geschwindigkeitserh6hung geht auch automatisch
eine Reduzierung der Zykluszeit und damit auch der GiefBzeit
einher. Damit auch weiterhin eine ausreichende GielBzeit ge-
wihrleistet werden kann, hat DISA die Herstellung der Sand-
formen und den Formvorschub voneinander entkoppelt. Durch
den sogenannten ,,double index“-Prozess stellt die Formma-
schine die Formen her und legt diese an den Formstrang an
(Bild 2). Der Formvorschub wird separat durch zwei kurze
Schiibe nach dem Kerneinlegen nacheinander durchgefiihrt. Der
Zusammenlegepunkt der Formen, als auch der Einlegepunkt der
Kerne, bleiben von der Anderung unberiihrt. Der Vorteil besteht
darin, dass die Standzeit des Formstranges um etwa 45% ver-
langert wird. Eine dafiir notwendige DoppelgieBeinrichtung
wurde durch die Firma Koins als ein Lésungsansatz ebenfalls
vorgestellt (Bild 3).

Mit der Einfiihrung einer automatischen Modellplatten-
Wechselvorrichtung kann ein Wechsel des Modellplattensatzes
auf unter eine Minute gesenkt werden. Gerade bei hdufigen
Modellwechseln wird dadurch kostbare Produktionszeit ge-
wonnen.

Speziell kleine und mittelstdndige KundengieBereien benoti-
gen nicht die volle Leistung der beschriebenen DISA 231 FAST.
Hier konnte die DISA 131 FAST eine interessante Alternative
sein, die bis zu 400 kernlose Formen pro Stunde herstellen
kann. Zur Abrundung der ganzen Bandbreite der zur Verfiigung
stehenden Anlagen kann auch weiterhin die DISA 131 mit bis
zu 350 Formen pro Stunde gewéhlt werden. Beide Anlagenrei-
hen stehen in den gleichen Ballenabmessungen der DISA 231
FAST zur Verfiigung. Mit dieser Angebotsvielfalt will DISA si-
cherstellen, dass die GieBereien die fiir ihre speziellen Erfor-
dernisse richtige Technik auswéhlen konnen.

Bild 1: Ansicht einer DISA 231-Formlinie
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Bild 2: Mechanische Doppel-
schubeinheit am Beispiel einer
DISA 250

Der Weg zu immer komplizierterem Guss mit moglichst in-
tensivem Einsatz von Kernen hat auch vor der DISAMATIC
nicht halt gemacht. Am Beispiel der amerikanischen GieBerei
EBAA konnte gezeigt werden, wie man bis zu 18 Kerne pro
Form einsetzen kann und trotzdem die Formanlage mit maxi-
maler Formleistung fahrt. Auch bei dieser Losung mit einem
Kerneinlege-Roboter wurde grofBter Wert auf die Flexibilitat der
Produktion gelegt.

Fir Kunden, die lediglich GieBfilter in die Form einsetzen,
steht nun ein Verfahren zur Verfiigung, das es erlaubt, die Filter
auch ohne Einsatz des Kerneinlegers in die Form zu setzen. Die
Losung kann einen Produktivitdtsschub von bis zu 70 Formen
pro Stunde bedeuten.

Nicht nur auf dem Gebiet der hochproduktiven Anlagen mitt-
lerer Formkammergrofen werden Akzente gesetzt. So konnte
DISA melden, dass kurz vor Beginn der GIFA die weltgrofte
DISAMATIC mit einer Formkammergrofe von 1.050 (Hohe) x
1.200 (Breite) mm an eine polnische GieBerei verkauft werden
konnte. Die Dicke des Formballens ist im Bereich von 250 bis
675 mm variabel. Bei einer Ballendicke von 300 mm kann diese
Anlage 330 Formen pro Stunde kernlos herstellen. Diese Anlage
wird unter der Bezeichnung DISA 280-C angeboten.

Besonders grofie Beachtung durch die Besucher der GIFA
2011 wurde einer gemeinsamen Entwicklung der Firmen
FOSECO und DISA geschenkt. War es bisher nur mit grofem
Aufwand moglich, groBe Gussmassen zu speisen, die sich zen-
tral im Gussteil befinden, so gibt es jetzt die Moglichkeit, Spei-
ser liber die gesamte Formfldche in die Sandform einzuschie-
Ben. Dies wird moglich, indem man die verfahrensbedingte
Stillstandszeit der Schwenkplatte in der oberen Position, wih-
rend die hergestellte Form an den Formstrang angelegt wird,
ausnutzt. Speiser kénnen wihrend der Verweilzeit auf der Mo-
dellplatte positioniert und anschliefend in die Formkammer
eingeschwenkt werden. Erst danach wird die neue Form herge-
stellt.Speiser kénnen nun auf der gesamten Formfldche gesetzt
werden. Die Anwendungsbreite der kostengiinstigen vertikalen
Formtechnik wird damit erheblich erweitert.

Die DISA MATCH -
eine Alternative fiir KundengieBereien

Das Flaggschiff der DISA MATCH-Reihe, die DISA MATCH
32 x 32, wurde auf der diesjdhrigen GIFA zum ersten Mal vor-
gestellt (Bild 4). Seit iiber zehn Jahren bewidhren sich diese ho-
rizontal geteilten, kastenlosen Formanlagen in KundengiefBerei-
en auf der ganzen Welt. Eine einfache, stabile und robuste Aus-

Bild 3: Koins-Losung fiir DoppelgieBeinrichtung (DoppelgieBen: Giel3-
kopf)

"//1/1/’,111’1'1:1: o a N

Bild 4: DISA MATCH 32/32

fithrung gewdhrleistet unschlagbare Prazision und hohe Flexi-
bilitat bei vergleichsweise niedrigen Anforderungen an Gruben
und Fundamente und bei {iberschaubaren Investitionskosten.

Die DISA MATCH 32 x 32 ist die groBite von vier Formma-
schinen der Matchplate- Maschinenreihe. Der urspriinglich fiir
den nordamerikanischen Markt konzipierte Maschinentyp er-
hilt seine Maschinenbezeichnung aus den dort géngigen Ein-
heiten. Somit bezeichnet die DISA MATCH 32 x 32 (Inch) die
Ballenabmessung mit 813 x 813 mm. In der Formhdhe ist diese
Maschine mit 225 bis 300 mm im Unterkasten und 225 bis 350
mm im Oberkasten stufenlos einstellbar. Eine optimale Einstel-
lung des Eisen-/Sandverhéltnisses wird dadurch nun auch in
der horizontalen Formtechnologie realisierbar. Die Moglichkeit
eines schnellen Modellwechsels bei einer Formleistung von 100
kernlosen bzw. 80 Formen pro Stunde unter Einsatz eines Kern-
einlegers, macht die Formtechnik besonders fiir kleinere und
mittelstdndische GieBereien interessant. Die weiteren drei zur
Verfiigung stehenden Formmaschinen mit kleineren Formab-
messungen sind in der Lage, entsprechend mehr Formen pro
Stunde herzustellen. Die kleinste dieser Formmaschinen, die
DISA MATCH 130 mit den Abmessungen 508 x 610 mm, ist in
der Lage, 160 kernlose bzw. bei Einsatz eines Kerneinlegers 120
Formen pro Stunde zu produzieren. Die zum Einsatz kommen-
den Kerneinleger arbeiten nach dem DISAMATIC- Prinzip und
halten bis zu 60 kg schwere Kerne durch Vakuum.

Ein grofier Vorteil in der Konstruktion dieser Maschine liegt
im Verzicht einer Fiihrung tiber Stift und Buchse. Uber zwei
symmetrisch angeordnete und stabile Fiihrungssdulen werden
Oberkasten und Unterkasten gefiihrt und zusammengelegt. Als
Ergebnis daraus kann ein maximaler maschinenbedingter Ver-
satz von maximal 0,25 mm gewdhrleistet werden. Eine nahezu
gratfreie Gussproduktion kann, bei Einsatz von entsprechenden
Werkzeugen, sichergestellt werden.

Der Einguss sowie die Luftpfeifen werden auf der Pressplat-
te nach Anforderung montiert. Mit dem Zusammenlegen der
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Formkésten liegen diese an der Modellplatte an und lassen sich
wie Teleskope komprimieren. Zuséitzliche Arbeitsgdnge nach
der Formherstellung, wie das Frdsen von Gieftiimpeln und das
Bohren von Luftpfeifen, entfallen somit.

Fiir den Ballentransport liefert DISA ein modular aufgebau-
tes Palettensystem, welches mit Jackets und Beschwer-Gewich-
ten geliefert werden kann. Das System ist so konzipiert, dass die
Ballen nach der Erstarrung der Schmelze auf ein Transportband
geschoben werden. Dadurch werden Investitionskosten gespart.

Wheelabrator — IBC Strahlanlagen

Die Anforderungen an Komponenten wie Bremsscheiben,
Bremstrommeln und Felgen steigen laufend und setzen voraus,
dass diese frei von Oberflichenschdden sind, wie sie in tradi-
tionellen Prozessen der Oberflichenbehandlung auftreten kon-
nen. Auf IBC Strahlanlagen werden rotationssymmetrische Tei-
le umfassend und gezielt gestrahlt (Bild 5). So konnen die
Stiickkosten gesenkt und gleichzeitig die Fertigungsqualitat ge-
steigert werden.

Die Behandlung von Werkstiickoberflachen, bei welchen der
Bewegungsablauf von Einzelteilen nicht gesteuert ist, kann zu
Schlagschdden oder auch zu einer ungleichmédfBigen Behand-
lung und damit zur Steigerung der Ausschussrate fiithren.

IBC Schridgband-Durchlauf-Strahlanlagen werden fiir die
Oberflaichenbehandlung von Bauteilen von 5-75 kg fiir die
Fahrzeugindustrie eingesetzt. Die schonende Werkstiickbe-
handlung ermdglicht hohere Fertigungsqualitdten und Produk-
tionssteigerungen. Die Anlagen sind fiir eine wiederholbare Be-
handlung von Einzelteilen ausgelegt und gewéhrleisten so die
Prozesssicherheit. Bearbeitungszugaben kénnen reduziert und
Komponenten gewichtssparend konzipiert werden.

Die gekiihlten und vom Kreislaufmaterial befreiten Werkstii-
cke gelangen nacheinander — Teil fiir Teil aufgereiht — auf ein
Fordersystem vor der Strahlmaschine. Hier werden sie von der
Horizontalen in eine Schréglage gebracht und einzeln an die
Strahlmaschine abgegeben (Bild 6). Die Werkstiicke durchlau-
fen die Anlage auf dem verschleifresistenten Endlosgummi-

band.

Bild 6: Vereinzelte Gussteilzufiihrung zur IBC

Bandvorschub und Reibwiderstand an den Fiithrungskufen
bewirken, dass sich die Teile kontinuierlich drehen. Uber den
Bandvorschub, der in einem bestimmten Bereich stufenlos ge-
regelt werden kann, wird die Durchlaufgeschwindigkeit der Tei-
le gesteuert. Beide Seitenflaichen der Werkstiicke sowie die
schmale Seite der Liiftungskandle werden gezielt gestrahlt,

Bild 5: IBC Strahlanlage (Panorama Ansicht)
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Strahlinterferenzen werden vermieden. Die Behandlung von
Einzelteilen im kontinuierlichen Durchlauf erfolgt schlag- und
stobfrei und gewdhrleistet die heute vielfach vorausgesetzte Pro-
zesssicherheit. Ein System zur automatischen Werkstiicker-
kennnung ermoglicht teilespezifische Strahlprogramme (Durch-
laufgeschwindigkeit, Verweilzeit, Strahlintensitdt) abzurufen
und unterschiedliche Werkstiicke im Prozess optimal zu bear-
beiten.

Wheelabrator Innenstrahlanlagen

Die Innenreinigung ist ein komplexer Prozess, der sehr effektiv
sein muss, um die Automobilhersteller gegen erhebliche Kos-
tenrisiken in Verbindung mit Garantien zu schiitzen. Nachvoll-
ziehbarkeit ist ein wesentlicher Aspekt der Qualitdtssicherung
(Bild 7).

Fiir Lieferanten von Kurbelgehdusen und Zylinderkopfen, die
in diesem Geschiftsfeld arbeiten, bedeutet dies zweierlei. Zu-
néchst muss ein Lieferant mit einer Losung gefunden werden,
die die geforderte Qualitit und Nachvollziehbarkeit liefern
kann. Dann muss diese in eine profitable Geschiftsaktivitdat um-
gesetzt werden (Bilder 8a, b).

Die Wheelabrator Innenstrahlanlage ist eine vollautomatische
Losung fiir die Bearbeitung von Motorképfen und -blocken ver-
schiedener GroBen und Geometrien, mit minimalen Einricht-
zeiten und Kosten fiir einen einheitlichen, nachvollziehbaren

Bild 7 (oben): Innenstrahlanlage mit Gusszufithrung

Bild 8a, b: Innenstrahlanlage mit Strahldiisen zum Strahlen
der Kanile. Aus Platzgriinden sind die Diisen auf verschiede-
nen Tridgern angeordnet.

und hochqualitativen Durchsatz im Dreischichtbetrieb, mit rei-
bungsloser Produktion und maximaler Betriebszeit.

Ein kompletter Satz automatischer Strahldiisen blést ein spe-
zielles Strahlmittelgemisch prizise in die zu reinigenden In-
nenkanile. Durch das kontinuierliche Zuftihrsystem werden-
Unterbrechungen ausgeschlossen und ein einheitliches Quali-
tdtsergebnis gewdhrleistet. Das moderne Steuersystem garantiert
Wiederholbarkeit zusammen mit voller Nachvollziehbarkeit der
Prozessparameter fiir eine konstante Erfiillung der Qualitéts-
standards.

Die Wheelabrator Innenstrahlanlage ist ausgelegt fiir eine Ma-
ximierung der Betriebszeit und Flexibilitdt durch die Verwen-
dung austauschbarer Hilfsmittel, Wartungsfreundlichkeit und
hochqualitativer Verschleifiteile. Weitere Kostenreduzierungen
gibt es durch prizise Aufbereitung des Strahlmittels.

Wheelabrator-Kunden erhalten durch einen erfahrenen, glo-
bal aufgestellten Partner lokale globale Unterstiitzung fiir die Er-
haltung und Verbesserung der Betriebszeiten sowie der Produk-
tivitdt — und das wihrend der gesamten Laufzeit der Anlagen.

Wheelabrator Plus

Wenn Sie Thre Anlagen fiir die Oberflachenbearbeitung nutzen,
tun Sie dies mit der Riickversicherung einer engagierten Ser-
viceorganisation mit Einrichtungen in Threr Nihe, aber mit glo-
baler Erfahrung.

Wheelabrator Plus bietet einen globalen Aftermarket-Service
fur die Oberfldchenbearbeitungsindustrie. Die Kunden von
Wheelabrator Plus profitieren von einem einzigen Ansprech-
partner mit herausragender Erfahrung und Fachkompetenz in
der Oberflichenbearbeitung und in der Kenntnis eigener Lo-
sungen und der Kundenanforderungen.

Wheelabrator Plus bietet eine breite Palette von Servicevertra-
gen an, die exakt auf die Bediirfnisse ihrer Kunden zugeschnit-
ten werden, um maximale Produktivitdt zu sichern. Originaltei-
le und Qualitédtsservice werden so schnell und preiswert wie
moglich geliefert. AuBerdem modernisiert Wheelabrator Anla-
gen sdmtlicher Hersteller, um die Produktivitdt weiter zu erho-
hen. Des weiteren werden Schulungen angeboten, damit das Per-
sonal die Anlagen immer optimal bedienen und warten kann.
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Bild 9a: Saturn Schleuderrad

Vorstellung des neuen Saturn HD Schleuder-
rades auf der GIFA

Auf der GIFA 2011 wurde das neue Saturn HD Schleuderrad in
Europa vorgestellt. Verfiigbar in vielen Grofen und Leistungen
kann das neue Saturn HD Schleuderrad in vielen vorhandenen
Anlagen, wie Muldenband-, Rollbahn-, Hingebahn-und Dreh-
tischanlagen, ohne gréfere Anderungen eingesetzt werden.
Zusammen mit vielen anderen Eigenschaften bietet das neue
Schleuderrad eine einzigartige Montagetechnik, die die Aus-
fallszeiten fiir die Wartung erheblich reduziert. Mit einer Pro-
duktivitdtssteigerung von bis zu 30% und um bis zu 50% redu-
zierten Taktzeiten, mit Langzeitteilen und einfacher Wartung

Bild 9b: Saturn Schleuderrad

lohnt es sich, das neue Saturn HD Schleuderrad in Augenschein
zu nehmen (Bilder 9a, b).

Kontaktadresse:

DISA Industries A/S, German Representative Office, D-47259 Duisburg
Tel.: +49 (0)203 346 4407, Fax: +49 (0)203 346 4408

E-Mail: disa.germany@noricangroup.com, www.disagroup.com
Wheelabrator:

E-Mail: zurich@wheelabratorgroup.com, www.wheelabratorgroup.com
Fiir Osterreich:

Schmélzer Industrietechnik GmbH, Wirtschaftspark A

A-8940 Liezen, Selzthaler Strale 14

Tel. +43(0)3612/22 836, Fax +43(0)3612/22 836-11
office@schmoelzer.net

GF-Jubilaumstagung ,,40 Jahre Konverter*
5.-7.0ktober 2011, Schaffhausen/CH, Klostergut Paradies

Abend.

Der 6. Oktober ist den Tagungsreferaten
(bzw. dem Sightseeing fiir Begleitpersonen) gewidmet:

40 Jahre Konverter — ein Riickblick
Cerium-Mischmetall und seine Funktion im Konverterprozess
Neu entwickeltes Konverterfahrzeug

e Erfahrungen aus einer Giesserei mit Kupolofen

e Erfahrungen aus einer Giesserei mit Elektroofen

¢ Konstruktive Merkmale im Vergleich zu bisherigen Staplern
Erfahrungen mit einem 10t-Konverter am Kran
Sicherheitsaspekte fiir Konverterstapler, Konverterpfannen
und Reaktionskammern
Konverter-Auskleidungen
Konverter-Kammerwéande
Diskussion zu Fragen tiber Prozessabldufe

Am Vormittag des 7. Oktober werden Betriebsbesichtigungen des GF-Zentrallabors F&E und der Eisengiesserei in Singen/D

angeboten.

Das endgiiltige Programm und weitere Informationen sind erhiltlich bei:
Georg Fischer Automotive AG | Frau Susanne Nendel | 8201 Schafthausen/Schweiz | Amsler-Laffon-Str. 9 |
Tel.: +41 (0)52 631 27 69 | Fax: +41 (0)52 631 28 59 | E-Mail: susanne.nendel@georgfischer.com

Die Konvertertagung bietet informative Beitrdge renommierter Referenten iiber
das innovative Reinmagnesiumverfahren zur Erzeugung von Gusseisen mit
Kugelgraphit — eine Entwicklung aus dem Hause Georg Fischer.

Es gibt ein attraktives Rahmenprogramm — in und rund um Schaffhausen.

Die Jubildumsveranstaltung beginnt am 5. Oktober mit einem Get-Together am

+GF+

Die Referenten kommen aus den Unternehmen:

HUBTEX Maschinenbau GmbH & Co. KG, Fulda (D)

EKW GmbH, Eisenberg (D)

ThyssenKrupp Waupaca Inc., Tell City (Indiana / USA)
Chemikalien-Gesellschaft Hans Lungmuss mbH & Co. KG,
Dortmund (D)

Georg Fischer GmbH & Co. KG, Mettmann (D)

Georg Fischer Automobilguss GmbH, Singen (D)

Georg Fischer Automobilguss GmbH, Herzogenburg (A)
Georg Fischer Automotive AG, Schaffhausen (CH)

Tagungssprache:
Simultaniibersetzung Deutsch — Englisch/Englisch — Deutsch
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Angepasste Maschinentechnik fiir die
Kernherstellung mit anorganischen Bindemitteln*)

Modulated Machine Designfor Core Production with inorganic Binder

Dipl.-Ing. Rudolf Wintgens,

nach Studium an der RWTH Aachen Einstieg
bei Roperwerk GmbH als Vertriebsingenieur
und Anwendungsberater. 2002 Geschiftsfithrer
der Roperwerk GieBereimaschinen GmbH. Seit
2009 — dem Zusammenschluss der Firmen
Roperwerk, Hottinger, Laempe&Madssner —
Technischer Geschéftsfithrer der Laempe&
Mossner GmbH.

Kurzform

Seit etwa 10 Jahren erleben anorganische Kernsandbinder
eine Renaissance aufgrund von Umweltgesichtspunkten und
Vorteilen im eigentlichen GiefSereiprozess.

Moderne anorganische Bindersysteme haben gegeniiber
konventionellen CO,-hdrtenden Bindersystemen eine ande-
re Hirtereaktion. Die Hirtereaktion erfolgt hauptsdichlich
durch Dehydration, also den Entzug von Wasser. Daraus er-
geben sich zwei Hauptanforderungen an Kernschief$maschi-
nen- und Werkzeugausfiihrungen: Die KernschiefSmaschine
muss den Kernkasten auf eine zur Wasserverdunstung aus-
reichend hohe Temperatur bringen und sie muss mit einer
Heifsluftspiileinrichtung die Feuchtigkeit aus dem Kernkas-
ten transportieren. Dazu sind verschiedene Beheizungsme-
thoden verfiigbar, von denen jede ihre spezifischen Vor- und
Nachteile bietet.

Neben den beiden Hauptanforderungen Kernkastenhei-
zung und Heifluftspiileinrichtung werden weitere Zusatz-
einrichtungen an KernschiefSmaschinen empfohlen, um eine
Produktion mit konstant hoher Qualitidt und ékonomisch
sinnvoll zu gewdhrleisten.

Die Zusatzeinrichtungen miissen das vorzeitige Aushdir-
ten der Sandmischungen verhindern und die Flief$fdhigkeit
im Prozess sichern.

Schliisselworter: Anorganik, Anorganische Kernherstellung,
Kernherstellung, Kernschiefmaschinen, KernschieBautomaten

Einleitung

Seit etwa 10 Jahren erleben anorganische Kernsandbinder
eine Renaissance aufgrund von Umweltgesichtspunkten und
Vorteilen im eigentlichen GieBereiprozess.

Bei der Kernherstellung und beim Abguss werden keine (oder
nur wenige) organische Stoffe frei. Die positiven Effekte fiir Ar-
beitsumgebung und Umwelt werden somit auch durch wirt-
schaftliche Vorteile ergénzt, da keine oder deutlich weniger auf-
windige Absaug- und Abgasreinigungsanlagen installiert wer-
den miissen.

Insbesondere beim Leichtmetallkokillenguss ist die Ver-
schmutzung der GieBkokillen durch Verbrennungsprodukte und
Binderkondensate effizienzreduzierend. Die Verwendung anor-
ganischer Kernsandbinder erhoht hier die Verfiigbarkeit durch
deutlich reduzierten Reinigungsaufwand, Bild 1a, b.

Bei einigen anorganischen Bindemitteln ldsst sich die Was-
serloslichkeit bedarfsgerecht einstellen. Fiir Gussprodukte, bei
denen die Entkernung schwierig ist, besteht somit die Moglich-

*) Vorgetragen auf dem WFO-Technischen Forum anlédsslich der GIFA
am 30. Juni 2011 in Diisseldorf. Abdruck mit freundlicher Zustim-
mung der World Foundry Organisation WFO.

keit, die Kerne auszuspiilen und absolut sandfreie Gussstiicke
zu erhalten.

Die Hartereaktion anorganischer Bindersysteme erfolgt haupt-
sdchlich durch Dehydration, also den Entzug von Wasser. Ne-
ben den daraus resultierenden Hauptanforderungen Kernkas-
tenheizung und Heif$luftspiileinrichtung werden weitere Zu-
satzeinrichtung an KernschieBmaschinen empfohlen, um eine
6konomisch sinnvolle Produktion mit konstant hoher Qualitat
zu gewdhrleisten.

Die Zusatzeinrichtungen miissen das vorzeitige Aushérten
der Sandmischungen verhindern und die FlieBfdhigkeit im Pro-
zess sichern.

Anforderungen an die Maschinentechnik

Kernsandmisch- und Verteilanlagen

Beginnend mit der Herstellung der Kernsandmischung muss
den besonderen Eigenschaften und Anforderungen anorgani-
scher Formstoffgemische Rechnung getragen werden.

Die Bindersysteme bestehen meist aus bis zu zwei fliissigen
und einer pulverférmigen Komponente. Bei der Fliissigkeitsdo-
sierung konnen meist herkémmliche Dosiersysteme eingesetzt
werden. Im Vergleich zu den manchmal eingesetzten Pulverad-
ditiven wie Holzmehl, Eisenoxid etc. sind die Pulverzugabe-
mengen fiir die anorganischen Bindemittel deutlich geringer.
Damit sind die Anforderungen an die Dosiergenauigkeit deut-
lich hoher.

Die anorganischen Formstoffgemische reagieren auf Feuch-
tigkeitsverlust durch vorzeitiges Aushérten. Fiir die Verarbei-
tung bedeutet dies einigen Aufwand.

Der verwendete Sand sollte in einem engen Temperatur-
bereich zum Mischer gelangen. Hier empfiehlt sich der Einsatz
eines Heiz-Kiihl-Sichters.

Der Mischer selbst sollte moglichst geschlossen sein, um
Feuchte nicht an die Umgebung zu verlieren. Bei zentralen
Mischanlagen, die tiber ein VerteilgefdB mehrere Maschinen be-
dienen, sollten auch das Verteilgefd sowie die Sandtrichter der
einzelnen KernschieBmaschinen abgedeckt werden. Jedoch
selbst bei abgedeckten Behéltern bilden sich immer wieder an-
getrocknete Sandkrusten. Diese miissen regelmaBig entfernt
werden, da ansonsten die Gefahr besteht, dass sie in die Form-
stoffmischung fallen und ggfs. Ausschussdiisen blockieren
und/oder Fehlstellen im Kern verursachen.

Das Austrocknen — und damit die Krustenbildung samt an-
schlieBender Reinigung — kann deutlich reduziert werden,

&%

Bild 1a (links): Organische Binder verbrennen, Kondensate verschmut-
zen die Kokille
Bild 1b (rechts): Mit anorganischen Bindern bleibt die Kokille sauber
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Test equipment:

— Specially adapted coreshooter type LBB10

— 10 | shooting volume

— Equipped to operate all known binder processes
— Mixer directly installed above sand shutter

—Ultra sonic moisturing system for shooting system
and shoot plate

schiefmaschine mit einem eige-
nen Mischer versorgt wird. Es ist
moglich, den Mischer direkt auf
der SchieBeinheit zu platzieren,
so dass der Mischerboden gleich-
zeitig die SchieBeinheit druck-
dicht nach oben abschlieft. Bei
diesem System entfillt nicht nur
ein Umfiillvorgang, sondern
auch die Sandlagerung im Trich-
ter, Bild 2.

Kernkasten

Fir die Trocknung muss_der
Kernkasten beheizbar sein. Ubli-
che Werkzeugtemperaturen lie-

Bild 2: Fiir Versuche angepasste KernschieBmaschine Typ LBB 10 mit 10 ltr. Schussvolumen, Ausriistung
fiir alle gidngigen Binderprozesse, Mischerdirektaufbau, Ultraschallvernebelungssystem fiir SchieBeinheit

und SchieBplatte

wenn der Feuchteverlust kompensiert wird. Die Befeuchtung
mittels Sprithdiisen hat sich allerdings als problematisch er-
wiesen, da selbst kleinste Wassertropfchen, die mit dem Form-
stoffgemisch in Berithrung kommen, Binder vom Sandkorn wa-
schen. Als Losung bietet sich hier ein Befeuchtungssystem an,
das kalten Wasserdampf in vollstdndig gasférmiger Phase tiber
das Formstoffgemisch liefert. Direkte Tropfchen oder auch Kon-
densat entstehen so nicht, der Binder wird nicht ausgewaschen.

Dieser ,kalte Wasserdampf* kann mittels Ultraschallgenera-
tor erzeugt werden (Patent der Laempe & Mdssner GmbH).

Die Anzahl der Umfiillvorgidnge, die das Formstoffgemisch
austrocknen, kann dadurch reduziert werden, dass jede Kern-

gen zwischen ca. 150-220 °C.
Diese Temperaturen konnen
durch direkte elektrische, durch
Thermo6l oder durch Dampf-Be-
heizung erreicht werden. Die der
Temperatur entsprechenden Wéarmeausdehnungen sind bei der
Kernkastengestaltung zu beriicksichtigen.

Elementar fiir kurze Taktzeiten ist eine ausreichende Entliif-
tung im Kernkasten, die die Feuchtigkeit aus allen Bereichen
sicher und schnell abfithren kann.

KernschieBmaschine

Die beiden Hauptanforderungen, Kernkastenbeheizung und
Heifluftspiilung, miissen von der KernschieBmaschine bereit-
gestellt werden.

Die verschiedenen Beheizungsarten der Werkzeuge haben je-
weils spezifische Vor- und Nachteile:

Beheizungsart Vorteile

Nachteile

Elektroheizung durch Widerstands-
beheizung mit Heizpatronen

Thermodlbeheizung

Dampfbeheizung

¢ Bekannte Technologie von
Hotbox- und Croning-Verfahren

e Einfache Ausfithrung und
Bedienung

e Einfache Kernkastengestaltung
bei der Verwendung externer
Heizplatten

e Guter Warmetransfer

¢ Bekannte Technologie aus dem
Druckguss-Verfahren

e Einfache Bedienung

¢ Genaue Temperaturfithrung

e Sehr guter Warmetransfer

¢ Geringerer Aufwand in der
Leitungsfithrung verglichen zum
Thermodlverfahren

e Hohe Energiedichte

¢ Genaue Temperaturfithrung

e Nur mittelméBiger Warmetransfer

e Effizienz des Warmetransfers stark
abhéngig von der Qualitdt der Kern-
kéasten

e Position der Heizpatronen schrankt
die Gestaltungsfreiheit ein

* Bei grofen Werkzeugen ist der Ge-
samtenergieeintrag schwierig

e Ungewohnliche Kernkasten-
gestaltung aufgrund der Fliissig-
keitskandle

e Aufwendige Leitungsfithrung
erforderlich

e Teilweise unbekannte Technik
fiir Formenbau

e Heildampf unter Druck
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Ultra sonic vaporing of shooting nozzles

Bild 3: Ultraschallbenebelung der Ausschussdiisen

Fir die HeiBluftsptilung sollten die Lufterhitzer moglichst
nahe an der Begasungsplatte/-haube installiert werden, um
Rohrleitungstemperaturverluste zu vermeiden. Ist das nicht
moglich, sollte die Rohrleitung mindestens isoliert, besser je-
doch beheizt werden. Ist die Maschine mit Damptheizung aus-
gestattet, bietet sich neben den konventionellen elektrisch be-
heizten Lufterhitzern auch ein dampfbeheizter Wérmetauscher
an.
Durch Strahlungs- und Kontaktwédrme der beheizten Kern-
késten erwarmt sich die KernschieBmaschine. Um hier das vor-
zeitige Aushérten des Formstoffgemischs zu verhindern, mis-
sen in der Regel Sandtrichter, SchieBkopf und Schieliplatte ge-
kiihlt werden. Werden Ausschussdiisen verwendet, sollten die-
se ebenfalls gekiihlt werden.

Einige der anorganischen Sandsysteme sind teilweise wér-
mereaktiv. Die Kithlung von SchieBkopf und -platte verhindert
vorzeitiges Aushérten und reduziert den Reinigungsaufwand er-
heblich.

Bei der Kiihlung der verschiedenen Bereiche ist allerdings
darauf zu achten, dass die Temperaturdifferenz von gekiihlten
Bauteilen und Umge-

Ultra sonic vaporing of shooting unit

Bild 4: Ultraschallbenebelung der Schiefeinheit

nung Rechnung tragen. Schwimmende Lagerungen miissen
Wiérmeausdehnungen so kompensieren, dass die Zentrierungen
von Maschine und Werkzeug temperaturunabhéngig tiberein-
stimmen.

Wesentliche Bedeutung kommt auch in der KernschieBma-
schine dem Verhindern vorzeitigen Austrocknens der Form-
stoffmischung zu. Direkter Luftkontakt besteht vor allem im
Sandtrichter und an den Ausschussdiisen. An beiden Stellen
wird durch Benebelung des Umfelds mit Wasserdampf das Aus-
trocknen wirksam verhindert, Bild 3.

Weiterhin kommt die verbleibende Formstoffmischung in der
SchieBeinheit nach Schuss und Entliiftung mit Luft in Kontakt.
Dieser grundsétzlich verbleibende Rest wird zusétzlich durch
die hindurch stromende Schussluft ausgetrocknet. Der Feuchte-
verlust kann auch in der SchieBeinheit durch Nebel kompen-
siert werden. Bei Maschinentypen, bei denen die SchieBeinheit
zwischen Schuss und Befiillstation verfahrt, sollte die Schiel3-
einheit nach dem Befiillen benebelt und abgedeckt werden. Wie
schon bei der Sandversorgung ist auch hier tropfenfreier Nebel
notwendig, Bild 4.

bungstemperatur

nicht so grof ist, dass Cha"enge:

Kondensation auf- Due to the lower flowability of certain binders and depending to the design of the shoot plate, sand channels may be
tritt. Dann kommt es formed in the shooting system.

wieder zu Auswa- !

schungen. Solutions:

Um die Produkti-
onsqualitét reprodu-
zierbar zu gestalten,
konnen die einzel-
nen Wasserkiihlkrei-
se temperaturgeregelt
ausgefiihrt werden.

Je nach Bindersys-
tem erreichen die
Werkzeugtemperatu-
ren dhnliche Berei-
che wie im Warm-
box- oder Hotbox-
Verfahren. Dement-
sprechend muss die
Konstruktion der
KernschieBfmaschine
der Wiérmeausdeh-

1
Side effect:

Forming of ,sand channels”
f.""?

Bild 5: Kanalbildung in
der Schiefleinheit

Using of a ,bridge breaker” (system patended by Laempe).

Using the bridge breaker will also deliver informations about the sand level in the shooting unit and so optimize
sand dosing — even under such conditions where conventional optical systems will not work.

.
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Je nach FlieBfdhigkeit und Position der SchieBdiisen kann es
in der SchieBeinheit zur Kanalbildung bzw. Sandbriickenbil-
dung kommen. Formstoffgemische flieBen dabei nur in be-
stimmten Bereichen. Der Rest aber verbleibt als ,,tote” Zone im
System, trocknet aus, reibt ab und verschlechtert die Kernqua-
litdt. Durch den Einsatz eines ,,Briickenbrechers” (System pa-
tentiert von der Laempe & Méssner GmbH)) kann dem wirksam
entgegengewirkt werden. Der Briickenbrecher bricht durch eine
einfache Drehbewegung wihrend Schuss und Entliftung die
Kanéle auf; Bild 5.

Als Nebeneffekt kann aus der Bestimmung des Drehmoments
die Fiillhohe der Schiefleinheit bestimmt und somit die Bebun-
kerung gesteuert werden.

Allgemeines

Die Formstoffgemische sind in der Regel alkalisch und weisen
Anteile verschiedener Salze auf. Daher miissen formstoftbe-
rithrte Teile vor Korrosion geschiitzt werden bzw. aus korro-
sionsresistenten Materialien gefertigt sein.

Kernhandling und Kernlagerung

Im Vergleich zu mit organischen Bindemitteln hergestellten Ker-
nen weisen anorganisch gefertigte Kerne oft eine geringere An-
fangsfestigkeit auf, die erst mit der Abkiihlung und Endtrock-
nung der Kerne ansteigt. Dieser geringeren Anfangsfestigkeit
muss bei dem der Kernfertigung nachfolgenden Handling (Ent-
nahme aus der Maschine, Entgraten, Montieren etc.) Rechnung
getragen werden. Sowohl bei manuellem als auch bei automati-
schem Handling miissen Greifkréfte und ggfs. Verfahrgeschwin-
digkeiten angepasst werden. Wie bei allen warmen/heilen Ver-
fahren sollte die Entgratung immer bei einer konstanten Tempe-
ratur durchgefiihrt werden, also in der Regel nach dem Abkiih-
len. Entgratung bei unterschiedlichen Temperaturen kann zu
Kernbruch fithren.

Um Qualitdtsverluste bei der Lagerung der Kerne zu mini-
mieren, muss in den Lagerrdumen die Luftfeuchtigkeit auf ei-
nem kontrolliert niedrigen Niveau gehalten werden.

Zusammenfassung und Ausblick

Beachtet man bei der Kernfertigung die Besonderheiten an-
organischer Kernsandbindersysteme und stellt die Prozess-
parameter in ausreichend engen Grenzen ein, kann diese Art
der Kernfertigung nicht nur aus rein umweltpolitischen Ge-
sichtspunkten eine echte Alternative fiir die Kernproduktion
sein.

Aufgrund der (derzeit noch) bendtigten heilen Werkzeuge
besteht hier allerdings die wesentliche Einschrankung, dass
eine anorganische Kernfertigung zurzeit nur fir die Serien-
produktion wirtschaftlich darstellbar ist. Die hohen Investi-
tionskosten fiir geeignete Werkzeuge sind fiir Kundengief3e-
reien mit Kleinserien und Einzelfertigung unrentabel.

Bisher nur teilweise gelost sind die Herausforderungen in
Bezug auf Regenerierbarkeit, Mischbarkeit mit anderen Sanden
und Verwendbarkeit bei hoher schmelzenden Werkstoffen.

Es ist allerdings abzusehen, dass in Kiirze Bindersysteme
auf den Markt kommen, die diese Aufgabenstellungen durch
geschickte Binderzusammensetzungen und weiter angepass-
te Maschinentechnik 16sen.

Somit trdgt auch die GieBereitechnik durch Verfahrensop-
timierungen wesentlich zu einer Verbesserung der Umwelt-
situation bei.

Kontaktadresse:

Laempe&Mossner GmbH

D-79650 Schopfheim, Grienmatt 32

Tel.: +49 (0)7622 680 239, Fax: +49 (0)7622 680 391
E-Mail: rudolf.wintgens@laempe.com
www.laempe.com

bietet in Osterreich einzigartige Studienrichtungen an. Damit
sich Interessenten umfassend tiber die Studienméglichkeiten
informieren kénnen, veranstaltet die Universitit in Abstdnden
von zwei Monaten Info-Tage,an denen sich Schiilerinnen und
Schiiler vor Ort selbst ein Bild von der modernen Infrastruk-
tur und der freundlichen Atmosphére der MUL und der Stadt
Leoben machen konnen.

Das Studienberatungsteam der Montanuni begleitet die Stu-
dieninteressenten wihrend des ganzen Tages und steht jeder-
zeit fiir Fragen zur Verfiigung. Es besteht die Moglichkeit, ver-
schiedene Institute zu besichtigen und auch Gespriache mit
Studenten zu fiihren. Ein Gratismittagessen in der Mensa run-
det den Tag ab.

Details zu den Info-Tagen sind der Homepage der Montanuni-
versitdt unileoben.ac.at zu entnehmen.

fiir Giefereikunde unter:

Die Montanuniversitit Leoben

Infos zum Wahlfach GieBereikunde im Rahmen der Studienrichtung Metallurgie finden sich auf der Homepage des Lehrstuhls

institute.unileoben.ac.at/giessereikunde.

Info-Tage: 09.09.2011 / 11.11.2011 / 20.01.2012 / 16.03.2012 / 04.05.2012 / 28.06.2012 — jeweils in der Zeit von 10 bis 15 Uhr
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BGF - Betriebliche Gesundheitsforderung -
Eine win-win Situation
fiir Unternehmen und MitarbeiterInnen

Workplace Health Promotion, a win-win Situation for Employer and Employees

Ing. Johann Girardi,

Jahrgang 1948, nach der Lehre zum Chemielabo-
ranten im ESW Ingenieursausbildung fiir Techni-
sche Chemie an der HBLVA in Wien. 1996 Ausbil-
dung zur Sicherheitsfachkraft an der TU Wien.
2005 Ausbildung zum Umweltmanager beim
OVQ. Bis zur Pensionierung Ende 2010 Beauf-
tragter fiir Umweltschutz, Arbeitssicherheit und
Gesundheit im ESW. Berater fiir Arbeitssicherheit
und Betriebliche Gesundheitsforderung.

Elisabeth Zeisberger, MSc,

ist seit 1999 in der Salzburger Gebietskranken-
kasse im Bereich Gesundheitsférderung ttig.Sie
leitet das Osterreichische Netzwerk Betriebliche
Gesundheitsférderung und ist Ansprechperson in
der Salzburger Gebietskrankenkasse als regionale
Kontaktstelle dieses Netzwerkes. Sie betreut Salz-
burger Unternehmen bei der Einfithrung, Umset-
zung und Evaluierung Betrieblicher Gesundheits-
forderung.

Schliisselworter: Charta von Ottawa, Luxenburger Deklaration,
BGF-Betriebliche Gesundheitsférderung, ONBGF-Osterreichi-
sches Netzwerk fiir Betriebliche Gesundheitsférderung, SALSA-
Salutogenetische Subjektive Arbeitsanalyse, Steuerungsgruppe,
Gesundheitszirkel, Gesundheitspotentiale

Die WalzengieBerei Eisenwerk Sulzau Werfen (ESW) zihlt seit
2011 zu den iiber 170 Betrieben in Osterreich, die mit dem Gii-
tesiegel Betriebliche Gesundheitsférderung (BGF) ausgezeichnet
sind. Von all diesen Betrieben wurde ESW heuer im Rahmen
des Osterreichpreises fiir Betriebliche Gesund-
heitsférderung von einer international zu-
sammengesetzten Jury der Sonderpreis der

4 e‘o\"che Geso,) Bundes-Arbeiterkammer zuerkannt.

& %
(O . .
E@ %z  Einleitung
= Warum befasst sich eine Walzengief3e-
F = rei mit Betrieblicher Gesundheitsfor-
& . .
Netzwerk®%§ derung? Was waren die Griinde? Be-

O,{)\es\egel 8

L]
20” _ 20\'5

V.l.n.r.: Frau Elisabeth ZeisbergerMSc,Ing. Johann Girardi, Bundesmi-
nister f. Gesundheit Alois Stoger

gonnen hat es damit, dass sich das ESW im letzten Jahrzehnt in-
tensiv mit der Reduktion der Unfallzahlen auseinandergesetzt
hat. Mit viel Engagement auf dem Gebiet der Unfallverhiitung,
ob technischer oder organisatorischer Natur, sowie intensiver
Schulung der MitarbeiterInnen zu den Themen Pravention und
Unfallursachenforschung, aber auch Eigenverantwortung der
ArbeitnehmerInnen, konnten die Unfallzahlen (Unfallrate, Un-
fall bedingte Ausfallzeiten) mehr als halbiert werden (Bilder 1
und 2).

Die MitarbeiterInnen vor Unfillen zu bewahren war nur der erste
Schritt, sich um deren hochstes Gut — die Gesundheit — zu sor-
gen, denn ,,Gesundheit ist umfassendes kérperliches, psychisches

60 Anzahl der Unfélle je 100 Arbeiter im Jahr

I Bagatelle Unfalle (1-3 Tage)
mmm leichte Unfélle (4-19 Tage)
mittelschwere Unfélle (20-45 Tage) 1
mmmmm schwere Unfélle (>45 Tage)
—&— Verbandsbucheintragungen
n

) i

Unfalle pro Jahr je 100 Arbeiter
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und soziales Wohlbefinden®, so die WHO, World Health Organi-
zation. Jedes Unternehmen ist so gut wie seine MitarbeiterIn-
nen. Nur mit gesunden, kreativen und hoch motivierten und
leistungsbereiten MitarbeiterInnen kann sich ein international
tdatiges Unternehmen wie das Eisenwerk Sulzau Werfen — Ex-
portquote 98% bei einem Weltmarktanteil von rund 5 bis 6% —
behaupten und wirtschaftlich erfolgreich sein.
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Es war daher naheliegend, dass wir nicht in den Maflnahmen
zur Unfallprdavention stehen bleiben diirfen, sondern Mafinah-
men setzen missen, die dem ganzheitlichen Begriff von Ge-
sundheit gerecht werden. Somit war die Entscheidung gefallen,
mit dem Projekt BGF zu starten.

Was versteht man nun unter BGF ?

In der Charta von Ottawa hat die WHO 1996 Gesundheitsforde-
rung so definiert:

,Gesundheitsforderung will gesundheitliche Lebenswelten
schaffen (Verhéltnisprdvention) und personliche Kompetenzen
entwickeln (Verhaltenspravention)“. Ein Jahr spéter entstand in
der Luxemburger Deklaration der Begriff ,,Betriebliche Gesund-
heitsforderung”. Sie umfasst alle gemeinsamen MaBlnahmen von
Arbeitgebern und Arbeitnehmern zur Verbesserung von Ge-
sundheit und Wohlbefinden am Arbeitsplatz. BGF setzt zu-
ndchst das grundsétzliche Bekenntnis zum gesetzlichen Arbeit-
nehmerInnenschutz voraus. Dariiber hinaus beinhaltetBGF alle
freiwilligen MaBnahmen, die zur
e Verbesserung der Arbeitsorganisation und der Arbeitsbedin-

gungen
e Forderung einer aktiven MitarbeiterInnenbeteiligung und

Starkung der personlichen Kompetenz
beitragen.

Betriebliche Gesundheitsférderung bringt dem Unternehmen
hohere Leistung und Produktivitdt durch motivierte Mitarbeite-
rlnnen. Wo ein gutes Betriebsklima und eine hohe Arbeitszu-
friedenheit gegeben sind, da ist auch die Fluktuation geringer.
Mit ausgeglichenen MitarbeiterInnen werden langfristig auch
die Arbeitsunfille und Krankenstdnde zurtickgehen. Aber auch
die MitarbeiterInnen haben ihren Nutzen von einem besseren
Betriebsklima, geringerer Arbeitsbelastung, haben weniger Ge-
sundheitsbeschwerden und eine daraus resultierende hohere
Lebensqualitét. Letztlich ergibt sich eine win-win Situation fiir
beide Seiten. B

In Osterreich wurde das Netzwerk BGF (ONBGF) ins Leben
gerufen. In jedem Bundesland gibt es regionale Kontaktstel-
len/AnsprechpartnerInnen, die auBer in Vorarlberg (Fonds Ge-
sundes Vorarlberg) bei den Gebietskrankenkassen angesiedelt
sind. Die Partner des ONBGF sind die Wirtschaftskammer
Osterreich, die Bundes-Arbeiterkammer, der OGB, die Indus-
triellenvereinigung, der Hauptverband der Sozialversicherungs-
trdger, die Allgemeine Unfallversicherungsanstalt und die Son-
derversicherungstriager SVA, BVA, VAEB*).

Frau Elisabeth Zeisberger, MSc, die fiir BGF-Projekte zustin-
dige Ansprechpartnerin in der Salzburger Gebietskrankenkasse
und Leiterin des ONBGF, war eine wichtige Ratgeberin fiir unser
Projekt ,,Ge(h) mit — bleib fit“ und hat uns im Aufbau, in der
Durchfiihrung und bei der Umsetzung der verschiedenen Mal-
nahmen tatkréftig unterstiitzt.

Die wichtigsten Umsetzungsschritte des
BGF-Projektes ,,Ge(h) mit — bleib fit“.

Schritt 1

war die Konstituierung einer Steuerungsgruppe. Diese setzt sich
zusammen aus der Geschaftsfiihrung, den Arbeitnehmervertre-
tungen, der Sicherheitsfachkraft, dem Arbeitsmediziner, den
Abteilungsleitern der GieBerei, der mechanischen Fertigung
und der Instandhaltung sowie der externen Expertin Frau Zeis-
berger. Zunichst befasste sich die Steuerungsgruppe mit den
wichtigsten Grundsédtzen und Prinzipien der Betrieblichen Ge-
sundheitsférderung. Diese sind in einer Charta niedergeschrie-
ben. Mit der Unterzeichnung dieser Charta hat die Steuerungs-
gruppe des Unternehmens zum Ausdruck gebracht, dass es sich
zu diesen Grundséitzen bekennt und sich auch kiinftig dazu ver-

*) SVA = Sozialversicherungsanstalt, BVA = Bundesversicherungsan-
stalt der 6ffentlich Bediensteten, VAEB = Versicherungsanstalt fiir
Eisenbahnen und Bergbau
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pflichtet fiihlt, die Unternehmenspolitik an den Prinzipien der
Betrieblichen Gesundheitsférderung zu orientieren.
Zu den Grundsitzen der BGF gehoren unter anderem:

e Unternehmensgrundsétze und -leitlinien, die in den Beschaf-
tigten einen wichtigen Erfolgsfaktor sehen und nicht nur ei-
nen Kostenfaktor.

 Eine wertschidtzende Unternehmenskultur und entsprechen-
de Fiihrungsgrundsitze, in denen MitarbeiterInnenbeteili-
gung verankert ist, um so die Beschiftigten zur Ubernahme
von Verantwortung zu ermutigen.

e FEine Arbeitsorganisation, die den Beschiftigten ein ausgewo-
genes Verhdltnis bietet zwischen Arbeitsanforderungen ei-
nerseits und eigenen Fahigkeiten, Einflussméglichkeiten auf
die eigene Arbeit und soziale Unterstiitzung andererseits.

e Eine Personalpolitik, die aktiv Gesundheitsférderungsziele
verfolgt.

e FEin integrierter Arbeits- und Gesundheitsschutz.

Das Ziel von BGF ,,Gesunde Mitarbeiter in einem gesunden Un-

ternehmen® kann jedoch nur erreicht werden, wenn auch die in

der Charta verankerten Prinzipien zur Anwendung kommen,
wie:

e Partizipation: Beteiligung der gesamten Belegschaft an der
Entwicklung und Erhaltung gesundheitsférdernder Arbeits-
bedingungen und Mafnahmen.

e Integration: Beriicksichtigung der Betrieblichen Gesund-
heitsforderung in allen wichtigen Entscheidungen und Un-
ternehmensbereichen.

¢ Projektmanagement: Systematische Durchfiihrung aller MaB-
nahmen und Programme. Dazu zdhlen Bedarfsanalyse, Prio-
ritatenfestsetzung, Planung, Ausfithrung, kontinuierliche
Kontrolle und Bewertung der Ergebnisse.

e Ganzheitlichkeit: Beriicksichtigung sowohl verhaltens- als
auch verhéltnisorientierter MaBnahmen. Damit ist gewédhr-
leistet, dass der Ansatz der Risikoreduktion mit dem des Aus-
baues von Schutzfaktoren und Gesundheitspotenzialen ver-
bunden wird.

Gesundheitliche Risiken und Belastungen koénnen nie zur Gén-
ze ausgeschlossen werden. Deshalb ist es wichtig, dass die phy-
sischen und psychischen Ressourcen der MitarbeiterInnen ge-
starkt werden. Bewegen sich die Belastungen und die Ressour-
cen anndhernd im Gleichgewicht, dann wird das gesundheitli-
che Befinden der MitarbeiterInnen gut sein.

Im Schritt 2

wurde mit einer MitarbeiterInnenbefragung zunédchst der Istzu-
stand im Unternehmen erhoben. Die Befragung erfolgte mit dem
SALSA (Salutogenetische Subjektive Arbeitsanalyse) Fragebo-
gen. Das Modell, das diesem Fragebogen zugrunde liegt, geht
davon aus, dass das gesundheitliche Befinden der Mitarbeite-
rInnen davon abhéngig ist, wie sich die Gesundheitsgefahrdun-
gen (Risikofaktoren) und die Gesundheitsressourcen (Schutz-
faktoren) zueinander verhalten. Mit diesem Fragebogen wurden
somit die Bereiche Arbeitsbelastung, Aufgabencharakteristika,
organisatorische und soziale Ressourcen und die subjektive Ge-
sundheitseinschdtzung abgefragt. Gesundheit wird hier positiv
definiert und nicht nur auf die Abwesenheit von Krankheit re-
duziert.

Das Ergebnis dieser Befragung, zu der alle MitarbeiterInnen
eingeladen waren, bildete den Kern des Gesundheitsberichtes
und brachte wichtige Anhaltspunkte fiir die nachfolgenden Ge-
sundheitszirkel und zeigte auf, wo dringender Handlungsbedarf
bestand. Die iiber 90%ige Riicklaufquote ist ein Beweis fiir das
groBe Interesse der MitarbeiterInnen an dem Projekt und gibt
dem Ergebnis eine hohe Aussagekraft. Verglichen mit anderen
Betrieben dhnlicher GroBenordnung befanden wir uns mit die-
sem Ergebnis im Mittelfeld.

Im Schritt 3

wurde in den drei grofiten Bereichen — der GieBerei, der mecha-
nischen Fertigung und fiir die Biiroarbeitsplitze — jeweils ein
Gesundheitszirkel bestehend aus 5-6 MitarbeiterInnen, gebil-
det. In jeweils drei Sitzungen haben diese MitarbeiterInnen, un-
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terstiitzt durch einen externen Berater, einerseits Gesundheits-
Ressourcen erhoben und andererseits die dringendsten gesund-
heitsrelevanten Anliegen in ihren Bereichen definiert, eine Prio-
ritdtenreihung vorgenommen und erste Losungsvorschldge aus-
gearbeitet.

Im Schritt 4

wurden die Ergebnisse der drei Gesundheitszirkel dem Steue-
rungskreis vorgetragen. Dieser legte dann fest, welche MafBnah-
men zur Umsetzung der Losungsvorschldge getroffen werden.
Die geplanten und umgesetzten Mafinahmen wihrend der Pro-
jektdauer von rund 4 Jahren waren sowohl auf die Verhaltens-
ebene als auch auf die Verhéltnisebene abgestimmt. Einige der
MaBnahmen seien kurz angefiihrt:

Verhaltensorientierte Mafinahmen:

e Betriebsvereinbarung zum Thema Alkohol im Betrieb. Work-
shop fiir Lehrlinge zum Thema ,,Positiver Umgang mit Alko-
hol“.

e In Seminaren zum Thema ,,Gestalten und Bewegen®“ wurde
den Mitarbeitern gezeigt, wie man alltdgliche Arbeitsvorgén-
ge ergonomisch und kérperschonend durchfithren kann.

e In , Arbeitssicherheitsseminaren wurden die MitarbeiterIn-
nen darin geschult, Arbeitsunfélle zu analysieren, wie es zu
Arbeitsunfillen kommen kann, was die Ursachen sind und
was die MitarbeiterInnen praventiv tun kénnen.

e Vortrage zum Thema gesunde Erndhrung unter dem Blick-
winkel der Schichtarbeit.

e Seminare zum Thema ,,Gesundes Fiithren auf Meisterebene.

e AUVA-Seminar zum Thema ,,Sturz und Fall“.

* Der Speiseplan der Kantine wurde gesundheitsbewusster ge-
staltet.

Das Schulungsausmal betrug im Projektzeitraum 2006 bis 2010

rund 820 Manntage. Nicht mitgerechnet sind die einmal wo-

chentlich durchgefiihrten Kurzunterweisungen der Mitarbeiter-

Innen durch die Meister im Ausmal von 10 Minuten.

Verhiltnisorientierte Manahmen:

e Verbesserung der Zugluftsituation in den Hallen durch den
Einbau von Schnelllauftoren.

e Generalsanierung der Werkskantine in der GieBereihalle.

e Ein Scherenhubtisch fiir eine variable Arbeitshéhe wurde
eingerichtet.

e Verringerung der Hitzebelastung in der GieBerei durch den
Einbau von Jalousien.

e Errichtung von Absauganlagen an den élteren Drehmaschi-
nen.

e Sanierung des Werksbades und Verdoppelung des Reini-
gungszyklus der Sanitdreinrichtungen.

e Eine neue Pausenregelung zur Verringerung des Arbeitsdru-
ckes.

Fehlzeiten auf Grund von Krankheit

8 1

74

e Ergdnzend zu der gesetzlich geforderten Arbeitsmedizini-
schen Betreuung werden Grippeschutz- und Zeckenschutz-
impfung angeboten.

Gemeinsame Aktivititen aulierhalb der Dienstzeit

zur Verbesserung der Kollegialitit:

* Wandertage, Betriebsskirennen, Wettfischen, Betriebsausflug.

e Familientag: MitarbeiterInnen zeigen ihren Familienangeho-
rigen den Arbeitsplatz und das Unternehmen.

Evaluierung des BGF-Projektes

Die positiven Auswirkungen der getroffenen MaBinahmen des
BGF-Projektes finden ihren Niederschlag zum einen in der Ver-
ringerung der Krankenstinde — und der Unfallquote! (Bilder 2
und 3).

Zum anderen wurde im Frithjahr 2010 in einer weiteren Mit-
abeiterInnenbefragung das Projekt evaluiert. Das Ergebnis hat
gezeigt, dass das Projekt ,,Ge(h) mit — bleib fit“ von den Mitar-

Gesundheitliche Befindlichkeit
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Bild 4: Gesundheitliche Befindlichkeit
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wurde und sich die durchgefiihrten
MaBnahmen positiv auf das Gesund-
heitsempfinden (Bilder 4 und 5) der
Mitarbeiterlnnen ausgewirkt haben.

Es konnten nicht nur in einzelnen Be-
reichen Verbesserungen erzielt werden,
sondern in allen abgefragten Bereichen
wurden positive Verdnderungen nach-
gewiesen. Die Belastungen wurden ver-
ringert, die Gesundheitspotenziale, wie
soziale und organisationale Ressourcen
(Bild 6), haben zugenommen.

7
g
g
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ESW gesamt

Bild 3: Krankenstandsquote ohne Unfille
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Gesundheitspotentiale

Bild 6: Gesundheitspotentiale
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Bild 7: Betriebsklima

Das Betriebsklima (Bild 7) und die Arbeitszufriedenheit (Bild 8)
konnten verbessert werden.

Im Vergleich mit anderen Betrieben haben wir uns nun vom
Mittelfeld abgehoben.

Die Zuerkennung des Sonderpreises ist eine groBartige Aner-
kennung fiir das Engagement aller MitarbeiterInnen des Eisen-
werkes Sulzau-Werfen, vom Mitarbeiter in der Produktion {iber
die Fiithrungsebenen bis hinauf zum Vorstand, und eine Besta-
tigung dafiir, dass wir auf dem richtigen Weg sind.

Mit der Verleihung des Giitesiegels und des Sonderpreises ist
der Stein der Betrieblichen Gesundheitsférderung ins Rollen ge-
kommen. Nun geht es darum, diesen Stein in Bewegung zu hal-
ten und die Nachhaltigkeit des BGF-Projektes ,,Ge(h) mit — bleib
fit“ zu sichern.

Das wollen wir mit nachstehenden Mafinahmen tun:

e Betriebliche Gesundheitsforderung ist ein fixer Tagesord-
nungspunkt in den regelméaBig stattfindenden Arbeitssicher-
heitsausschusssitzungen, weil die Mitglieder des Steuerungs-
ausschusses auch im Arbeitssicherheitsausschuss vertreten
sind.

e Die Gesundheitszirkel werden in regelmaBigen Abstdnden
weitergefiihrt.

e Eine Mitarbeiterin wurde bereits zur Moderatorin fiir Ge-
sundheitszirkel ausgebildet.

e ESW wird die Angebote und die Moglichkeiten des Gedan-
kenaustausches im Netzwerk der Betrieblichen Gesundheits-
férderung niitzen.
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Bild 8: Arbeitszufriedenheit

Die Verdnderungen der Arbeitswelt in einem globalem Umfeld,
die sich dndernde Bevolkerungsstruktur sowie stetig steigende
Kosten des Gesundheitssystems bringen es mit sich, dass die
MitarbeiterInnen zukiinftig ldnger im Arbeitsprozess stehen
werden, als in der Vergangenheit. Deshalb wird es zunehmend
wichtiger, wie bereits eingangs erwéhnt, die Arbeitswelt so zu
gestalten und die MitarbeiterInnen derart zu motivieren, dass
sich die Belastungs- und Bewailtigungspotentiale méglichst im
Gleichgewicht befinden.

Das Eisenwerk Sulzau-Werfen ist mit dem BGF-Projekt
,»Ge(h) mit - bleib fit“ fiir die Zukunft geriistet.

Kontaktadressen:

EISENWERK SULZAU-WERFEN

R. & E. Weinberger AG, A-5451 Tenneck
Tel.: +43 (0)6468 5285-103

Fax: +43 (0)6468 5285-500

E-Mail: gir@esw.co.at, www.esw.co.at

Ing. Johann Girardi

A-5500 Bischofshofen, Kinostralie 8
Tel. +43(0)664 2082512

E-Mail: johann.girardi@hotmail.com

Salzburger Gebietskrankenkasse
Direktion/Gesundheitsforderung

Elisabeth Zeisberger, MSc.

A-5020 Salzburg, Engelbert-Weill-Weg 10

Tel.: +43(0)662 8889 1041

Fax: +43(0)662 8889 31041

E-Mail: elisabeth.zeisberger@sgkk.at, http://www.sgkk.at
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GIFA, METEC, THERMPROCESS und

NEWCAST 2011

Punktlandung mit neuem Aussteller- und Besucherrekord

Das Technologiemessen-Quartett GIFA, METEC, THERMPROCESS und NEWCAST endete nach fiinf Tagen Messelaufzeit —
28. Juni bis 2. Juli — in Diisseldorf mit einer Punktlandung. Sowohl auf Aussteller- als auch auf Besucherseite erzielten die
Messen neue Bestmarken. 1.958 Aussteller aus aller Welt trafen auf 79.000 Besucher aus 83 Landern. Die Veranstaltungen be-
statigten damit eindrucksvoll ihre Stellung als Leitmessen der Branchen.

Vor allem die hohe Internationalitit so-
wohl bei Ausstellern als auch bei Besu-
chern zeigt, wie gefragt die Messen welt-
weit sind. So stieg der Anteil der interna-
tionalen Besucher im Vergleich zu den
Vorveranstaltungen nochmals an: Mehr
als 54 Prozent reisten aus dem Ausland
nach Diisseldorf, insbesondere aus In-
dien, Italien, Frankreich, Osterreich und
den USA. Der weite Weg lohnt sich,
denn nahezu alle Besucher zeigten sich
duberst zufrieden mit den Messen (98%)
und sahen ihre Besuchsziele erfillt
(97%). Herausragend war auch die An-
zahl der Fachleute aus dem Top-Manage-
ment. Etwa 80 Prozent der Besucher pla-
nen Investitionen in den nachsten zwei
Jahren — und bereiten diese mehrheitlich
bei GIFA, METEC, THERMPROCESS
und NEWCAST vor.

Aber auch konkrete Geschéftsab-
schliisse waren wihrend der vier Messen
unter der Dachmarke ,, The Bright World
of Metals“ keine Seltenheit. So kam es
zum Beispiel zwischen einem deutschen
GieBereianlagenbauer und der usbeki-
schen Eisenbahngesellschaft auf der Mes-
se zur Vertragsunterzeichnung eines 54
Millionen US-Dollar-Deals.

Auch ein Dortmunder Induktionsofen-
hersteller informierte iiber den Verkauf
eines der weltweit leistungsstiarksten
Schmelzofens an einen indischen Stahl-
hersteller.

Sowohl Internationalitét als auch Ent-
scheiderquote sind wichtige Indizien fiir
den Erfolg einer Fachmesse, berichtete
Messegeschaftsfithrer Joachim Schéfer.
,Die Messen haben zum richtigen Zeit-
punkt voll ins Schwarze getroffen. Wer
in den vergangenen fiinf Tagen einen
Blick in die Messehallen geworfen hat,
konnte sich davon iiberzeugen, dass wir
wirklich die gesamte internationale
Fachwelt zu Gast in Diisseldorf hatten.”

Dies bestdtigten auch fithrende Ver-
bands- und Firmensprecher der ausstel-
lenden Industrie der GieBereitechnik,
Metallurgie sowie Thermoprozesstechnik
und der Gussprodukte. Vor allem die
fachliche Kompetenz der Besucher ho-
ben sie lobend hervor. So betonte Dr. Io-
annis loannidis, Sprecher der Geschifts-
fiihrung der Oskar Frech GmbH und Pra-
sident der GIFA, dass die GIFA 2011 in
einem positiven wirtschaftlichen Umfeld
stattgefunden habe. ,,Wir hatten bei uns
sehr viele internationale Kunden, die
konkrete Kaufabsichten &uBerten. Die
Stimmung war phantastisch.” Fiir Dieter
Rosenthal, Mitglied des Vorstandes der
SMS Siemag AG und Président der ME-
TEC, hat die Messe die Erwartungen sei-
nes Unternehmens voll erfiillt und teil-
weise sogar iibertroffen. ,Besonders posi-
tiv fielen uns die gute Gesprachsqualitét
mit Interessierten und Geschiftsfreunden
aus der ganzen Welt auf. Dies bietet uns

eine gute Grundlage fiir den Ausbau die-
ser Kontakte, die Fortfilhrung der Ge-
spriache und die Intensivierung der Ge-
schéftsbeziehungen.“ Rosenthal berichte-
te weiter, dass ein Unternehmen der
SMS-Gruppe schon am ersten Messetag
einen Auftrag eines russischen Herstel-
lers von geschmiedeten Kugeln fiir Mahl-
werke tiber eine induktive Blockerwir-
mungsanlage erhalten habe. Dr. Hermann
Stumpp, Vorsitzender der LOI Italimpi-
anti Gruppe, LOI Thermprocess GmbH
und Prdasident der THERMPROCESS,
stellte heraus, dass sich auf der Messe
die gesamte Kompetenz der Branche so-
wohl seitens der Aussteller als auch der
Besucher gebiindelt hat. ,,Die THERM-
PROCESS ist das weltweit einzigartige
Zentrum fiir die internationale Thermo-
prozesstechnik! Wir konnten viele gute
Kontakte kniipfen, insbesondere aus In-
dien hatten wir viele Fachleute am
Stand. Die THERMPROCESS 2011 war
wieder eine Veranstaltung bester Qualitat
— wir sind sehr zufrieden!*

Die Tragerverbande VDMA und bdguss
berichteten, dass ihre innovativen Mit-
gliedsunternehmen iiber die enorm breite
Abbildung des Maschinenmarktes auf
der einen und die hohe Internationalitat
der gut informierten und mit vielen kon-
kreten Anliegen auftretenden Besucher
auf der anderen Seite, sehr begeistert wa-
ren. ,Nach tberstandener Wirtschafts-
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krise hat sich das weltweite Treffen der
Metallurgiebranchen 2011 erneut als effi-
ziente Plattform fiir neue Kontakte erwie-
sen. Diskussionen aktueller Trends fan-
den auf hohem Niveau statt und die Mes-
sen waren nicht zuletzt der Marktplatz
fiir Auftragsanbahnungen und -abschliis-
se”, fasste Dr. Gutmann Habig, zustdandi-
ger Geschéftsfithrer im VDMA, die Riick-
meldungen der vertretenen Mitgliedsun-
ternehmen zusammen. Dartiber hinaus
stellte auch er fest: ,,Die Messen fanden
zum richtigen Zeitpunkt statt. Investitio-
nen in die Spitzentechnologien unserer
Unternehmen stehen allenthalben an“.

Der Bundesverband der Deutschen
GieBereiindustrie zeigte sich begeistert
von der Resonanz sowohl auf der Aus-
steller- als auch auf der Besucherseite.
BDG-Geschéftsfithrer Dr. Gotthard Wolf:
,Die internationale GieBereiindustrie be-
stdtigt auf breiter Front ihre Wettbe-
werbsfihigkeit gegentiber alternativen
Fertigungsverfahren. Die Messen waren
ein voller Erfolg.“ Zahlreiche technische
Innovationen und eine sehr hohe inter-
nationale Investitionsbereitschaft der
GieBereien hitten das Bild der Leitmes-
sen der GieBereiindustrie, GIFA und
NEWCAST, gepragt.

Besonderes In-
teresse bei den
Fachbesuchern
fand auch die
Kampagne zur
Ressourcenscho-
nung und Ener-
gieeffizienz ,eco- %4
Metals“, an der {9
sich 28 hochka-
ritige internatio-
nale Aussteller
beteiligten.  So
waren die vier
Technologie-
Messen auch Fo-
rum flir die
wichtige Diskus-
sion mittel- und
langfristiger Strategien fiir Nachhaltigkeit
und damit fiir die Entwicklung der me-
tallurgischen Technologien der Zukunft.

Das vielfdltige Rahmenprogramm bot
den Fachbesuchern einen hervorragen-
den Zusatznutzen. Zu jeder der vier
Fachmessen gab es passende Kongresse,
Seminare, Diskussionsforen oder Wettbe-
werbe, die auf groBes Interesse stielen.

Auch die Stadt Diisseldorf profitierte
von den vielen internationalen Gésten:

ext time
in June 2015

—=

Die Hotels waren gut gebucht und Rhein-
ufer und Altstadt boten den Besuchern
beste Mdglichkeiten fiir einen angeneh-
men und erfolgreichen Ausklang der
Messetage.

GIFA, METEC, THERMPROCESS und
NEWCAST werden sich als Technologie-
messen-Quartett im Sommer 2015 wieder
gemeinsam in Diisseldorf prasentieren.

Quelle: Pressemitteilung
der Messe Diisseldorf vom 2. Juli 2011

Osterreichische Aussteller auf der GIFA

Das Maschinenbau-Unternehmen Fill Gesellschaft m.b.H., Gurten, 00,
demonstrierte auf der GIFA mit der ,,Fill Foundry World“

Die GieBerei-Fachwelt aus Europa,
Asien und den USA traf sich am Fill-
Messestand.

Hier stellte Fill in Halle 16 dem inter-
nationalen Fachpublikum seine aktuells-
ten Produkte vor. Die ,Fill Foundry
World®, die erste KomplettgieBerei von
der Schmelze bis zum fertigen Gussteil,
wurde live am Messestand gezeigt. Mit
dieser Entwicklung bestdtigte Fill Ma-
schinenbau erneut seine
Technologiefiithrerschaft in
der Automatisierungs- und
Bearbeitungstechnik und

internationale Fiihrungsrolle.*)

eroffnet neue Horizonte in der GieBerei-
technik.

Ziel des Messeauftritts in Diisseldorf
war es, Neukunden zu gewinnen und be-
stehende Kundenbeziehungen zu festi-
gen. Fill Maschinenbau préasentierte sich
den bestehenden wie auch den poten-
ziellen Kunden als flexibles, innovatives
und leistungsfdhiges Maschinenbau-Un-
ternehmen.

*) Siehe auch Bericht
auf den Seiten 158/
160 dieses Heftes.

Losungen von Fill begleiten die ent-
scheidenden Produktionsprozesse vom
GieBen, Kiithlen und Entkernen iiber die
Vorbearbeitung und Priifung bis hin zur
Metallzerspanung und Endfertigung. Auf
der GIFA présentierte das Unternehmen
den gesamten Prozessablauf.

Besonderes Interesse rief dabei der
DoppelgieBroboter ,robocast duplex”
hervor. Dieser steigert durch seine zwei
GieBachsen in Verbindung mit einem In-
dustrieroboter die Wirtschaftlichkeit im
GieBereibetrieb.

Weitere Highlights am Fill Messestand
waren die GieBmaschine ,tiltcaster
plus“, die Schwerkraft-, Niederdruck-
und Gegendruckguss in einem Konzept
vereint. Die Entkernmaschine ,,twistmas-
ter 400“ beeindruckte durch flexible Zu-
ladung bei Entkernaufgaben, die kein
Drehen des Gussteils mehr erfordert und
damit den Produktionsprozess wesent-
lich beschleunigt.

Generell sind alle Maschinen und An-
lagen von Fill so konzipiert, dass sie die
Prozesskosten im GieBereibetrieb redu-
Zieren.

Mehr Informationen unter:
www.fill.co.at

Fotos: Messe Diisseldorf
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Die FURTENBACH GMBH, Wr. Neustadt, NO,

informierte in Halle 12
iiber ihre Bindemittel und Schlichten.

Cold-Box-Binder ohne aromatische

Losungsmittel

Furtenbach stellte im Rahmen der GIFA
sein Cold-Box-System komplett frei von
aromatischen Losemitteln vor. Diese neu-
este Generation von Cold-Box-Harzen
bietet neben dem aromatenfreien Lose-
mittel im Harz erstmals die Moglichkeit
des Einsatzes von speziellen Mischungen
von Pflanzenestern in der Isocyanatkom-
ponente. Damit wurde ein weiterer we-
sentlicher Schritt bei der Reduktion von
Emissionen des weltweit mit Abstand
am meisten genutzten Binders in Serien-
gieBereien erzielt.

PURE-Coating System —
Schlichten im Trocken-
system mit elektro-
statischem Auftrag

Als weitere Neuheit prasentier-
te die Firma Furtenbach das
patentierte PURE-Coating-Ver-
fahren. Die Schlichten werden
auf die Feuerfestkomponenten
reduziert und der Auftrag er-
folgt mittels elektrostatischem
Spriithverfahren.

Das Verfahren spart nicht
nur jede Menge Energie — es ist
auch vom 6konomischen und &kologi-
schen Standpunkt einzigartig am Markt.
Sogar das Schlichten von Anorganikker-
nen wird mit dem neuen System ermog-
licht.

Die Messe war auch diesmal wieder
ein voller Erfolg und Furtenbach konnte
nicht nur 90 % seiner bestehenden Kun-
den am Stand begriien, sondern auch
zahlreiche neue, interessante Kontakte
kniipfen.

Mehr Informationen unter:
www.furtenbach.com

Die Ing. RAUCH Fertigungstechnik GesmbH,
Gmunden, OO,

prisentierte sich in Halle 11 als Systemanbieter fiir das
Handling von fliissigem Magnesium

Auf den ersten Blick glaubte man, eine
moderne blau- und silberfarbene Theke
zu erkennen. Das wire ja keine Uberra-
schung bei der sprichwortlichen Gast-
freundschaft der Firma Rauch gewesen.
Der Eyecatcher war aber das Modell
eines fiir Magnesium-Legierungen entwi-
ckelten Niederdruck-GieBsystems, das
die Schmelze mittels Pumpe — also ohne
Gasdruck — von unten in die Kokille be-
fordert. Das innovative System stand
stellvertretend fiir die laufenden Neue-
rungen und Verbesserungen der von
RAUCH angebotenen An-
lagen auf dem Gebiet der
Magnesium-Technologie.
Der seit Jahrzehnten in
der Magnesium-Branche
hervorragende Ruf der
Firma RAUCH spiegelte
sich auch in den Besu-
chen zahlreicher Kunden
aus nahezu allen Indus-
trien — und Kontinenten.
Fir die Mitarbeiter der
Firma RAUCH war es eine
Freude, die jahrelangen
guten Kontakte zu den
Kunden neuerlich zu be-
kraftigen und kiinftige In-

teressenten kennen zu lernen. Deutlich
war zu erkennen, wie sehr der Trend zu
vermehrtem Leichtbau der Verwendung
von Magnesium Vorschub leistet.
RAUCH Fertigungstechnik sieht sich
in Threr Vision bestdtigt: Umweltbe-
wusstsein, Ressourcen- und Energie-
knappheit sind die Wegbereiter kiinftiger
Magnesiumanwendungen. Dementspre-
chend werden fiir RAUCH auch in Zu-
kunft Kundenzufriedenheit und Innova-
tionskraft im Vordergrund stehen.
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In der
NEWCAST-Lounge
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Foto: Messe Diisseldorf

In Halle 13 musizierten die Kiinstler
Lennart Nevrin (Klavier) und Nico
Brandenburger (Bass) zu bestimmten
Zeiten an einem Grand Piano Kon-
zertfliigel (419 kg) der Fa. Bésendor-
fer, Wien, beigestellt als Leihgabe des
Diisseldorfer Klavierhauses Schréder.
Der iiber dem Fliigel hdngende 159
kg schwere Klavierrahmen besteht
aus Grauguss GG 25 und stammt aus
der osterreichischen EisengieBerei
Wagner Schmelztechnik GmbH & Co
KG, Enns, 00, die die Klavierrahmen
fiir alle Bosendorfer-Modelle fertigt.

Gegossene Klavierrahmen sind
High-Tech Produkte, die unmittelba-
ren Einfluss auf den Klang und das
Klangbild des Instrumentes haben.
Die grofite Herausforderung in der
Herstellung liegt bei den Gussrahmen
unter anderem in der Diinnwandig-
keit und GroBe der Rahmen. Bis zu
2,6 x 1,5 m sind diese Rahmen groB,
bei einer Wandstirke von durch-
schnittlich 6 bis 8 mm. Die Teile wer-
den bei Wagnerguss in Furanharz-
sand im Handformverfahren geformt.
Je nach Rahmentype entstehen durch
unterschiedliche Verrippungen mehr
oder weniger hohe Eigenspannungen
und Verziige in den Gussteilen. Die
Spannungen miissen durch gezielte
Abkiihlraten minimiert werden, da
sonst Risse in den Verstrebungen auf-
treten. Ein zu hoher Verzug der Teile
wiirde unweigerlich zu Ausschuss
fithren. Vor Auslieferung werden da-
her alle Rahmen auf MaBhaltigkeit
gepriift. Die metallurgische Qualitét
beeinflusst die statischen Eigenschaf-
ten des Rahmens, denn durch die Be-
saitung kann der Rahmen mit bis zu
20 (!) Tonnen belastet werden.

Mehr Informationen unter:
WWW.Wagnerguss.com

(Siehe auch Giesserei Rundschau Heft
1/2-2011, S. 36)
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Leobner Gielerei-Studenten

auf Exkursion zu Industrieanlagen in Krefeld und Duisburg und
zur Giessereifachmesse GIFA 2011 in Diisseldorf.

L,
— ] l""’il'”\m&,ﬁ‘?::!%

Startschuss fiir 4. Zinkdruckguss-Wetthewerb

Zum vierten Mal ruft die Initiative Zink Hersteller von Zinkdruckguss-Bauteilen zur Teilnahme am Zinkdruckguss-Wettbe-
werb auf.Teilnahmeberechtigt sind alle deutschsprachigen ZinkdruckgieBereien. Die Gussstiicke miissen aus der Produktion
der letzten 18 Monate stammen.

Einsendeschluss fiir die Bauteile ist der 18. Oktober 2011.Die Gewinner werden wihrend der Er6ffnungsfeier der EUROGUSS
2012 am 16. Januar 2012 in Nirnberg der Fachaoffentlichkeit vorgestellt und ausgezeichnet.

Informationen und Anmeldeunterlagen kénnen unter www.zink.de heruntergeladen werden.
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OGI und Lehrstuhl fiir GieBereikunde
als Aussteller auf der GIFA

Das Osterreichische GieBerei-Institut OGI und
der Lehrstuhl fiir GieBereikunde an der Montanuniversitit Leoben

waren auf der Instituteschau auf der

»StraBe der Wissenschaft” in Halle 7 zu-

sammen mit 20 weiteren Instituten ver-

treten und konnten ihr Leistungsspek-

trum einem breiten Publikum présentie-

ren. Die Besucher konnten sich iiber die

vielfachen Méoglichkeiten und das um-

fangreiche Dienstleistungsangebot sowie

tiber aktuelle Forschungsthemen aus

erster Hand informieren. Insbesondere

wurde auf die Kompetenzen und die

Schwerpunkte der Tétigkeiten der Insti-

tute in folgenden Bereichen hingewie-

sen:

e F&E-Dienstleistungen im Bereich der
GieBverfahren und -prozesse

e Sand-, Kokillen-, Niederdruckkokil-
len- und Druckguss

e Wirmebehandlung

e Schmelzmetallurgie und -kontrolle

e F&E-Dienstleistungen im Bereich der
Gusswerkstoffe

e Eisenguss

e Al- und Mg-Gusslegierungen

e Numerische Simulation von Formfiil-
lung, Erstarrung, Verzug und Eigen-
spannungen

e Industrielle Computertomographie

e Materialpriifung und Werkstoffunter-
suchung an Eisen- und NE-Gusslegie-
rungen

e Gussfehler- und Schadensfallanalyse

e Qualitdtsbeurteilung und Erstmuster-
priifung von Gussteilen

e Fachspezifische Schulungen und Se-
minare fiir GieBer, Gussanwender und
Konstrukteure

Zu nachfolgenden Forschungsprojek-
ten wurden Ergebnisse gezeigt und viel-
fach mit interessierten Besuchern disku-
tiert:

e Gezielte lokale Beeinflussung der Qua-
litdt von Druckgussteilen durch ther-
mische und mechanische Verfahren.
Dazu wurde auch ein am OGI entwi-
ckelter Temperierpriifstand aufgebaut
und présentiert

e Hochsiliziumhaltiges Gusseisen

e Neue Methode zur erweiterten Quali-
tatspriifung mittels Computertomogra-
phie

e Untersuchung zur Warmrissanfallig-
keit von Gusslegierungen

e Optimierung der Wéarmebehandlung
von Druckgusslegierungen

e Niederdruckkokillenguss von Al- und
Mg-Legeirungen

e Simulation von Schleuderguss zur
Rohrherstellung

e Numerische Simulation von Verzug
und Eigenspannung in Gussteilen

Zu letzterem Thema wurde auch ein
vielbeachteter Vortrag von Dipl.-Ing. Pe-
ter Hofer auf dem Newcast Forum ge-
halten.

Im Rahmen der Hauptexkursion des
Wabhlfaches Gieliereitechnik konnte der
Lehrstuhl fiir Giefereikunde 13 Studen-
ten auch die Teilnahme an der GIFA er-
moglichen.

Am ersten Tag der Exkursion fand als
Einstieg eine Besichtigung der Siempel-
kamp- GieBerei GmbH in Krefeld statt.
Geschiftsfiithrer Dipl.-Ing. Stefan Mettler,
seit kurzem auch neuer Prédsident des
Bundesverbandes der Deutschen Gielle-
rei-Industrie BDG, fiihrte selbst durch die
GrofigieBerei und DI Dr. mont. Georg
Geier, Leobner Absolvent und Leiter der
Entwicklungsabteilung, hielt einen span-
nenden Vortrag iiber aktuelle Entwick-
lungen am Gusseisensektor.

Die nédchsten drei Tage hatten die Stu-
denten Gelegenheit zu intensivem Mes-
sebesuch und waren beeindruckt von der
Grobe, der Anzahl der Aussteller, der In-
ternationalitdt und den vielen aktuellen
Informationen.

Am letzten Tag der Exkursion wurde
der Aufbereiter zinkhaltiger Reststoffe,
die Fa.Befesa S&G in Duisburg, besich-
tigt. Frau Dipl.-Ing. Maria Polak, Be-
triebsassistentin und Leobner Absolven-
tin, fiihrte durch die hochinteressante
An-lage, die u.a. zinkhhaltige Stdube aus
GieBereien aufarbeitet.

Die Abende in Diisseldorf wurden
stets gut genutzt, um die Brauereien der
Stadt kennenzulernen: ,, Angewandtes
GieBen bei Raumtemperatur” wurde aus-
giebig trainiert.

voestalpine

EINEN SCHRITT VORAUS.
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Wihrend der Laufzeit der GIFA wurden 2 Vortragsveranstaltungen abgehalten

WFO-TECHNICAL FORUM und NEWCAST FORUM

die den hohen Entwicklungsstand der Giellereitechnologie, der erzielbaren Gussqualitit und
der verfiigbaren Gusswerkstoffe eindrucksvoll erkennen lieen.

Im Rahmen des WFO Technical Forums,
veranstaltet von der World Foundry Or-
ganization zusammen mit VDG, bdguss
und der Messe Diisseldorf, wurden am
GIFA-Treff in Halle 13 am 28. und 30.
Juni (ganztdgig) sowie am 1. Juli 2011
(nachmittags) insgesamt 34 Vortrdge, im
Rahmen des NEWCAST Forums, veran-
staltet von VDG, bdguss und Messe Diis-
seldorf, wurden am selben Ort am
29. Juni (ganztédgig) und am 1.Juli (vor-
mittags) insgesamt 14 Vortrdge angeboten
und von interessierten Messebesuchern
auch gut angenommen.

Beide Foren wurden von einer von
FOSECO gesponserten Posterschau be-
gleitet.

Alle Vortrdge wurden simultan
Deutsch/Englisch bzw. Englisch/Deutsch
iibersetzt. Kurzfassungen der Vortrdge
liegen jedoch fiir das WFO-TF nur in
Englisch vor und konnen bei Interesse
vom VDG als CD bezogen werden.

Die Kurzfassungen des NEWCAST Fo-
rums wurden in Deutsch bereitgestellt
und sind auf den Seiten 185 bis 197 die-
ses Heftes wiedergegeben.

Best Paper Awards

Einer guten Tradition folgend wurden
zum Abschluss des WFO-TF am 1. Juli
die von einer Fachjury aus WFO und
BDG ausgewdhlten Beitrdge mit dem von
Hiittenes-Albertus gesponserten Best Pa-
per Awards ausgezeichnet:

Mit dem 1. Preis ausgezeichnet wurde
der Beitrag ,,Wedge Theory — New Ap-
proach to explain the Formation of
,Chunky Graphite® in Ductile Cast Iron“,

vorgetragen von DI Adrian Udroiu,
SATEF Hiittenes-Albertus S.p.A., Vizen-
ca/L.

Den 2. Preis zuerkannt erhielt der Bei-
trag ,,FGS — DruckgieBen ohne Anguss?”,
vorgetragen von Dr.-Ing. Norbert Erhard,
Oskar Frech GmbH + Co. KG, Schorn-
dorf-Weiler/D.

Mit dem 3. Preis hervorgehoben wur-
de der Beitrag ,,Autonome Optimierung
der GieBtechnik® von I. Hahn und Dr.-
Ing. Jorg-Christian Sturm (Vortragender),
MAGMA GieBereitechnologie GmbH,
Aachen/D.

Die Uberreichung der von Hiittenes-
Albertus gesponserten Preise erfolgte in
einer feierlichen Zeremonie durch
DI Dipl.Wirtschaftsing. Norbert Schrader,
HA-Geschiftsfiithrer, und Dr.-Ing. Gott-
hard Wolf, Hauptgeschaftsfiithrer Technik
des BDG Bundesverband der Deutschen
GieBerei-Industrie.

Die Empféanger der Best Paper Awards: DI A. Udroiu (M), Dr.-Ing. N. Erhard (2.v.r.), Dr.-Ing. J.
Sturm (2.v.1.), mit Sponsor DI N. Schrader (1) und Dr.-Ing. G. Wolf (r)

Gewinner des NEWCAST Award 2011
demonstrierten herausragende Innovationskraft

Die NEWCAST als internationale Fach-
messe fir hochwertige Gussprodukte
zeigte die ganze Bandbreite an Gusser-
zeugnissen — von préazisen Kleinteilen bis
zu massigen Schwergewichten.

Der NEWCAST Award, der in diesem
Jahr zum zweiten Mal von der Messe
Diisseldorf, dem bdguss und dem Verein
Deutscher GieBereifachleute e.V. (VDG)
vergeben wurde, hebt aus der Vielfalt der
gezeigten Gussteile die Exponate beson-
ders hervor, die in herausragender Art
und Weise die Vorteile des gegossenen

182

Bauteils gegeniiber anderen Herstel-
lungsverfahren verdeutlichen. Die Be-
wertung der Einreichungen erfolgte
durch Fachleute des Ausschusses ,,Kon-
struieren in Guss“ beim bdguss.
Es wurden besonders innovative Guss-
produkte in drei Kategorien pramiert:
* beste Funktionsintegration,
* beste Substitution eines anderen Ferti-
gungsverfahrens und
e beste gieBtechnische Losung durch Er-
weiterung der gieBtechnischen Gren-
zen.

Die feierliche Preisvergabe (Bild 1) fand
am 29. Juni im NEWCAST Forum in der
Halle 13 des Diisseldorfer Messegeldndes
vor mehr als 100 geladenen internationa-
len Gasten statt (Bild 2).

In der Kategorie ,,Gussteil mit der bes-
ten Funktionsintegration“ tiberzeugte die
Gebr. Kemper GmbH & Co. KG aus Olpe
(Deutschland) mit einer Verschneide-
armatur (Bild 3), hergestellt im Sand-
guss-Verfahren.

Das Gussteil wurde in der Funktiona-
litdt von der Firma BWT — Best Water
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Bild 1: v.l.n.r.: Messedirektor G.F. Kehrer, Ngoc Boi Tran (Fa. Audi), Axel Schmidt u. Markus Heim
(Fa. DGS), Thomas Funke u. Franz Leistritz (Fa. Kemper), Markus Biihringer u. Markus Rosenthal
(Fa. GF) sowie W.M. Donscheidt (Vors. u. Geschf. d. Messe Diisseldorf) Foto: Messe Diisseldorf

Bild 2: Feierliche NEWCAST Award Verleihung Foto: Messe Diisseldorf
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Bild 3: Verschneidearmatur aus Legierung G-CuSn5Zn5Pb2-C fiir die
Trinkwasseranwendung in Europa. Das Gewicht des Teiles betrégt 5,3 kg.

Technology, Schriesheim/D und als
Gussteil von der Firma Gebr. Kemper
GmbH + Co. KG, Metallwerke Olpe/D,
gestaltet und realisiert.

Das Bauteil integriert zwei Wasserzéah-
lergehduse, eine Steuerarmatur und di-
verse Verbindungsteile. Des Weiteren
wurde von der Fa. BWT eine innovative
Steckverbindungstechnik zum Anschluss
der weiteren Bauteile integriert.

Das Gussteil wird in einer volumen-
stromgesteuerten Wasseraufbereitungs-
anlage zur Mischung von Weich- und
Hartwasser eingesetzt.

Den Preis fiir die ,,Beste Substitution
eines anderen Fertigungsverfahrens® ge-
wann die DGS Druckguss Systeme AG
aus St. Gallen (Schweiz) mit einem im
Druckguss fiir den Audi A8 produzierten
Léngstréger (Bild 4).

Das Bauteil ist aufgrund seiner kom-
plexen Geometrie besonders schwierig
masshaltig zu produzieren. Umlaufend
miissen die Fiige- und Anlagefldchen in
einer Toleranz von +/— 0,7 mm gerichtet
werden. (Verzug beim Giessen und beim
Wiarmebehandeln). Das Teil wird nach
dem Giessen wiarmebehandelt, manuell
gerichtet, mechanisch bearbeitet und ent-
fettet sowie passiviert. Es wird bei der
Audi AG in Neckarsulm in die A8 Karos-
serie verschweilit.

Als ,Beste gieBitechnische Losung
durch Erweiterung der giefitechnischen
Grenzen“ présentierte Georg Fischer Au-
tomotive, Standort Herzogenburg/NO,
eine im Niederdruck-Kokillenguss herge-
stellte Querbriicke (Bild 5), die im Por-
sche Panamera Motor und Fahrwerk mit-
einander verbindet. Das groffldchige und
diinnwandige Gussteil wird nach dem
Abguss einer Warmebehandlung unter-
zogen und mechanisch bearbeitet.Es han-
delt sich um ein hochkomplexes Bauteil
mit diversen Befestigungspunkten fiir
radfiihrende Teile, Kabel und Schlduche.
Das Gussteil wird kernlos hergestellt und
zeichnet sich durch hervorragende me-
chanische Kennwerte aus. SchweiBan-
schliisse und integrierte Anschraub-

Die Kerne werden im Cold Box Verfahren erzeugt. Das Teil wird auf einer ~ Bild 4: Langstrédger aus A1Si10MgMnSr fiir den Audi A8 Spaceframe, Ge-
automatischen Griinsand-Formanlage im 15-Sec.-Takt geformt. wicht 5,0 kg, hergestellt im Hochvakuumdruckguss mit 4 Squeezern in

Foto: Fa. Kemper  der Form.

Foto: DGS
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Bild 5: ,,Querbriicke vorne* aus Niederdruck-
kokillenguss AlSi7Mg0,3 T6, Gewicht 5,5 kg.

punkte stellen die wesentliche Funkti-
onsintegration dar. Eine maligeschnei-
derte Losung fiir das Gran-Turismo-Mo-
dell des deutschen Sportwagenherstel-
lers, in dem insgesamt 37 Komponenten
von GF Automotive Verwendung finden.

Drei weitere Unternehmen mit zu-
sitzlicher Auszeichnung gewiirdigt

Auf Grund der hohen Qualitét der einge-
reichten Produkte wurden drei weitere

Unternehmen mit einer zusétzlichen
Auszeichnung gewiirdigt. Besondere An-
erkennung erhielten ThyssenKrupp/
Waupaca, USA (AuxiliaryDrive Casting),
Claas Guss aus Bielefeld/D (Querlenker)
und Fraunhofer IFAM aus Bremen/D
(Spule).

,Dass die Aussteller der NEWCAST
aus einer duflerst innovativen Branche
kommen, ist kein Geheimnis: GieBereien
werden von ihren Kunden stdndig vor
neue Herausforderungen gestellt. Die im
Rahmen der Verleihung des NEWCAST
Award geehrten Unternehmen haben
sich durch besondere Innovationskraft
ausgezeichnet und verdienen somit die
besondere Anerkennung!“ zeigte sich
Friedrich-Georg Kehrer, Direktor von
GIFA, METEC, THERMPROCESS und
NEWCAST begeistert von den herausra-
genden Leistungen der Branche insge-
samt und den prdmierten Teilnehmern
im Besonderen.

Anlésslich der GIFA fand wéhrend der
Messe in Zusammenhang mit dem WFO-
Technical Forum auch die Generalver-
sammlung der WFO statt.

Die WFO vereint derzeit 30 Lander un-
ter ihrem Dach: A/BH/BR/CH/CN/
CRO/CZ/D/DK/E/ET/F/FI/GB/
H/IND/J/KR/MEX/N/PK/PL/RO
/' S/SE/SLO/SA/SK/TR/USA.

Die Generalversammlung war gut be-
sucht und wurde vom derzeitigen WFO-
Prdsidenten Mr. Don Huizenga, USA,
und Gen.Sekr. EU-Ing. Andrew Turner
geleitet.

Sowohl fiir das laufende Budget als
auch fiir den Voranschlag 2012 sind po-
sitive Abschliisse zu erwarten. Die Inter-
nationalen Kommissionen sollen reakti-
viert und auf einige wenige aktive be-
schrankt werden, wobei von den Mit-
gliedsorganisationen Vorschlédge erwartet
werden.

Von jedem anwesenden WFO-Mitglied
wurde ein miindlicher Kurzbericht tiber
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. Generalversammlung, 1. Ju

die Situation der GieBerei-Industrie des
vertretenen Landes gegeben, Uber die Si-
tuation in Osterreich hat VOG-Geschf. E.
Nechtelberger informiert.

Zum WFO-Préasidenten 2012/2013
wurde Mr. Xabier Gonzales Aspiri, Spa-
nien, und zum Vizeprédsidenten Mr. Vi-
nod Kapur, Indien, gewdhlt. Als Schatz-
meister wurde Mr. Colin Steed, GB, wie-
derbestellt.

WORLD FOUNDRY ORGANIZATION LTD.

li 2011, Messe Diisseldorf

Die néchste Generalversammlung wird
anlésslich des 70.WFC in Mexiko statt-
finden. Die Vertreter Mexikos luden alle
WFO-Mitglieder zum Besuch des
70. WFC in Monterrey ein und verteilten
Informationsmaterial tiber die laufenden
Vorbereitungen sowie eine DVD mit ei-
nem eindrucksvollen Kurzvideo tiber
den attraktiven Kongressort Monterrey.
Weitere Informationen: www.wfc2012.com.

Die zukiinftigen WFO Veranstaltungen sind wie folgt geplant:

2012 70. WFC (World Foundry Congress): 25./27.04. Monterrey, MEX
2013 WFO-TF (Technical Forum): St.Louis, USA
2014 71. WFC :Spanien

2015 WFO-TF: GIFA, Diisseldorf

2016 72.WFC: Japan

2017 WFO-TF: Stidafrika

2018 73.WFC: Polen

2019 WFO-TF: GIFA, Diisseldorf

2020 74.WFC: Brasilien

2021 WFO-TF: Indien

2022 75.WFC: Korea
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Einen Uberblick iiber die
referierten Themen
des NEWCAST-Forums

geben die
folgenden Kurzfassungen

Peter Hofer vom OGI erdffnete die Vortrags-

Simulation von Verzug und Eigenspannung beim Druckgiefien —
ein Vergleich zwischen Simulation und Experiment
P. Hofer, E. Kaschnitz, P. Schumacher, Osterreichisches GiefSerei-Institut, Leoben/A

Heutzutage konnen hochwertige Form-
gussteile im DruckgieBverfahren herge-
stellt werden. Aufgrund der oft sehr kom-
plexen GieBwerkzeuge und der Verwen-
dung hochwertiger Warmarbeitsstdahle im
Formenbau sind die Werkzeugkosten ein
bedeutender Kostenfaktor. Um bereits vor
dem Bau eines Werkzeuges mogliche
Schwachstellen zu erkennen und zu be-
seitigen, wird daher in der Formen- und
Prozessentwicklung {iblicherweise auf
die numerische Simulation zuriickgegrif-
fen. Diese hat sich in den letzten beiden
Jahrzehnten mit der Verfiigharkeit immer
leistungsfihigerer Hard- und Software in
der GieBereibranche als unterstiitzendes
Werkzeug bei der Werkzeugauslegung
und Prozessoptimierung etabliert. Die Si-
mulation von Formfiillung und Erstar-
rung sowie die Vorhersage des Tempera-
turhaushaltes sind heute soweit ausge-
reift, dass sie zuverldssige Vorhersagen er-
lauben. Dagegen hinken die Techniken
und Modelle zur Simulation anderer im
Druckguss auftretender Phdnomene wie
Vorerstarrung in der GieBkammer, Werk-
zeugschddigung, Warmrissneigung oder
Eigenspannung und Verzug noch hinter-
her. Im Rahmen eines am Osterrei-
chischen GieBerei-Institut (OGI) durchge-
fiihrten Forschungsprojekts mit dem Ziel
der Vorhersage von Verzug und Eigen-
spannungen im Druckguss mittels nume-
rischer Simulation wurden Konzepte zur
Verifikation von Simulationsergebnissen
erstellt und in die Praxis umgesetzt.

Zur Simulation von Schrumpfung,
Verzug und Eigenspannung wird zu-
néchst das zeitlich verdnderliche Tempe-
raturfeld, welches sich beim Gieflen und
Erstarren einstellt, ermittelt. Ausgehend
von diesem Temperaturfeld werden die
lokalen thermischen Dehnungen berech-

net. Aus diesen ergeben sich die Ver-
schiebungen, welche durch geometriebe-
dingte Schrumpfungsbehinderungen zu
Spannungen in Bauteil und Form fiihren.
Erreichen die Spannungen im Bauteil ein
Niveau, das iiber der FlieBgrenze des
Werkstoffes liegt, wird die Spannung
durch plastische Formadnderung teilwei-
se abgebaut. Dies hat zur Folge, dass Ei-
genspannung und Verzug im Bauteil
nach erfolgter Abkiihlung auf Raumtem-
peratur zuriickbleiben. Um diese Effekte
in einer Simulationsrechnung korrekt ab-
bilden zu kénnen, sind daher sowohl die
thermophysikalischen als auch die ther-
momechanischen Werkstoffdaten genau
zu kennen. Das Werkstoffverhalten muss
in der Simulation realitédtsgetreu nachge-
bildet werden.

Ziel der Arbeiten war es durch die Un-
tersuchung des Verzuges an geeigneten
Probegussteilen zuverldssige Simulati-
onsmodelle zu entwickeln, die auf kom-
plexere Bauteile iibertragen werden kon-
nen. Dariiber hinaus kann anhand dieser
Modelle der Einfluss von Prozesspara-
metern untersucht werden, sodass so-
wohl bei der Werkzeugauslegung als
auch bei der Prozessplanung die Mini-
mierung des zu erwartenden Bauteilver-
zugs und der Eigenspannungen durch
die Simulation unterstiitzt wird. Die ent-
wickelten Simulationsmodelle wurden
gemdlB den Erkenntnissen aus experi-
mentellen Abgilissen mit der Realitét ab-
geglichen. Dazu wurden Probegussteile
entwickelt, welche beim GieBprozess zu
makroskopischem Verzug neigen. Fiir
diese Probeteile wurden die Formeinsit-
ze konstruiert und hergestellt. Die Kon-
zeption der Probewerkzeuge erfolgte si-
mulationsgestiitzt. Probeabgiisse mit va-
riablen Prozessparametern und verschie-

denen Legierungen wurden durchge-
fithrt. Der Verzug der Probeteile wurde
mittels taktiler Messmethoden bestimmt,
die auftretende Spannung wurde ent-
sprechend der bekannten Materialgeset-
ze berechnet.

Es wurde ein Simulationsmodell zur
thermischen Beschreibung des GieBpro-
zesses sowie ein mechanisches Modell
zur Spannungsberechnung aufgestellt.
Dazu wurden die in den Versuchsabgiis-
sen gewonnenen Daten verwertet. Das
Prozessmodell wurde mittels der Mess-
daten validiert und abgeglichen. Die Be-
schreibung des thermisch-mechanischen
Werkstoffverhaltens erfolgte mit Litera-
turdaten fiir die Legierung AlSi12(Fe)
bzw. mit im Rahmen der Arbeiten ermit-
telten Daten fiir die Legierung AlSi10-
MnMg. Die Ergebnisse wurden quantita-
tiv mit den Messergebnissen des Bauteil-
verzuges aus den Probeabgiissen vergli-
chen, die Modelle wurden in weiteren
Iterationsschritten mit der Realitdt abge-
glichen.

Durch die Minimierung von Verzug
und Eigenspannung kénnen im Idealfall
nachfolgende Nachbearbeitungs- und
Richtprozesse ganz entfallen, Ausschuss
kann vermindert werden. Zuséitzlich
kann die Belastung der Dauerformen ver-
ringert und somit die Werkzeugstandzeit
erh6ht werden. Letztendlich kann die Le-
bensdauer der Formgussteile selbst er-
hoht werden, da Eigenspannungen sich
mit Betriebsspannungen iiberlagern kon-
nen, was die effektive Bauteilbelastung
erhoht, sodass dieses trotz sorgfiltiger
Auslegung vorzeitig versagen kann. Die
Umsetzung der gewonnenen Erkenntnis-
se im GieBbetrieb fiihrt zu einer héheren
Wirtschaftlichkeit der Gussteilherstel-
lung.




HEFT 7/8

GIESSEREI-RUNDSCHAU 58 (2011)

Gusseisen mit Kugelgraphit — Einfluss des Gefiiges auf die Betriebsfestigkeit

André Heinrietz, Jens Eufinger, Fraunhofer Institut LBF, Darmstadt/D und
Andreas Sobota, Institut fiir Giefsereitechnik gGmbH, Diisseldorf/D

Der Marktanteil von Gusseisen mit Ku-
gelgraphit als ein Konstruktionswerkstoff
fiir hoch beanspruchte Bauteile in Fahr-
zeug- oder Energieanlagenbau hat sich in
den letzten Jahren deutlich vergréBert.
Auf der einen Seite erlaubt Gusseisen
mit Kugelgraphit eine endformnahe Bau-
teilgestaltung, auf der anderen Seite zeigt
Gusseisen mit Kugelgraphit eine hohe
Schwingfestigkeit in Kombination mit
guter Duktilitat.

Im heutigen Geschiift der technischen
Produktentwicklung gewinnt die Be-
schreibung und die Untersuchung ortli-
cher Werkstoffqualitdten am Bauteil im-
mer groBere Bedeutung. Gestalt- und Pro-
zessoptimierung von Bauteilen erfordern
eine detaillierte Kenntnis des Einflusses

des Gefiiges auf die Schwingfestigkeit
des Werkstoffs, eine Integration des Wis-
sens des GieBers in den Entwicklungs-
prozess und nicht zuletzt den Produktei-
genschaften angepasste Qualitdtssiche-
rungsprozesse.

Im Vortrag wurde der Einfluss des Ge-
fliges auf die Schwingfestigkeit von
Gusseisen mit Kugelgraphit diskutiert.
Ergebnisse des in diesem Jahr abge-
schlossenen BMBF Projekts ,, MABIFF*
in Hinblick auf Schwingfestigkeit wur-
den présentiert. Ein systematischer An-
satz zur Integration von metallographi-
schen Untersuchungsergebnissen in eine
Bewertung der Schwingfestigkeit wurde
vorgestellt und die Anwendungsmog-
lichkeiten der Methode wurden darge-

stellt. Die Rolle des Graphits im sphéro-
litischen Gusseisen als die Schwingfes-
tigkeit beeinflussende Inhomogenitét
wurde dargestellt. Zudem wurden Wege
der Integration von Giefsimulationser-
gebnissen in rechnerische Betriebsfestig-
keitsanalysen aufgezeigt. Der statistische
Grobeneinfluss musste im Rahmen der
vorgestellten Arbeiten weiterentwickelt
werden, um verldssliche rechnerische
Schwingfestigkeitsanalysen unter Be-
riicksichtigung von Gefiigemerkmalen
durchfithren zu kénnen. AbschlieBend
wurden weitere Aspekte einer zukiinfti-
gen Bewertung der Bauteilqualitdt in
Hinblick auf seine Schwingfestigkeit her-
vorgehoben.

L 2R 2 4

»Einfluss von Gefiigeabweichungen auf das Festigkeitsverhalten von
ausferritischen Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI)“
A. Sobota, A. Nissen, Institut fiir GiefSereitechnik gGmbH, Diisseldorf/D

Gusseisen mit Kugelgraphit (EN-GJS)
nach DIN EN 1563 ist aufgrund seiner
breiten Palette von mechanischen und
physikalischen Eigenschaften ein attrakti-
ver Konstruktionswerkstoff. Im Jahr 2009
wurden in Deutschland ca. 1,2 Mio. t
Gussstiicke aus dieser Werkstoffgruppe
hergestellt.

Eine Erweiterung der Eigenschaften
dieses Materials bietet der warmebehan-
delte Sphéroguss ADI (ausferritisches
Gusseisen mit Kugelgraphit nach DIN EN
1564) mit hoheren statischen, zyklischen
und dynamischen Festigkeiten. Dartiber
hinaus ist der Widerstand gegen Ver-
schleif3 bei dieser Werkstoffgruppe gegen-
tiber normalem GJS ebenfalls besser. Im
Hinblick auf die Auswirkungen praxisiib-
licher Abweichungen des Werkstoffgefii-
ges auf die mechanischen Eigenschaften
liegen allerdings kaum Informationen vor.
Um die Akzeptanz dieses Werkstoffes
(ADI) weiter zu erhohen und um den An-
wendern mehr Sicherheit in der kon-
struktiven Auslegung von Bauteilen mit
diesem Material zu geben, wurden in die-
ser Arbeit definierte Gefiigeabweichun-
gen, mit denen in der Praxis zu rechnen
ist, eingestellt und deren Auswirkungen
auf die Festigkeiten untersucht.

Im Rahmen der Arbeiten wurden in
Gussplatten unterschiedliche Gefiige
bzw. Gefiigeabweichungen eingestellt.
Als Referenzmaterial wurde ein ADI
900-8 mit der Zusammensetzung:
3,6 % C, 2,25 % Si, 0,25 % Mn, 1,8 % Ni
und 0,045 % Mg hergestellt. Durch eine
erh6hte Zugabe von Mg auf Werte von
0,065% und 0,075% wurden fein ver-
teilte nichtmetallische Einschliisse er-
zeugt, begleitet von einer leichten Ver-
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groferung der Grafitkugeln. Die Zugfes-
tigkeit nahm hierdurch geringfiigig ab,
die Bruchdehnung reduzierte sich deut-
lich von 6 % auf 2 %, ebenso die Werte
der Schlagarbeit bei RT. Uberraschend
verbesserte der erhohte Mg-Gehalt den
Wert der Zug-Druck-Wechselfestigkeit
von 295 N/mm? im Referenzmaterial um
ca. 10 %. Gleichsinnig reagierte die
Streckgrenze Rp,, mit einer leichten
Steigerung um ca. 4 %.

Durch eine Verringerung des Mg-Gehal-
tes auf Werte von 0,019 % und 0,011 %
erhohte sich erwartungsgemal der Anteil
an Form III Graphit von 2,3 % in dem
Ausgangsmaterial auf Werte von 17,9 %
und 41,3 %. Alle statischen Festigkeiten
reduzierten sich gegeniiber dem Referenz-
material leicht, deutliche Riickgénge wur-
den wieder in der Dehnung verzeichnet:
Werte von 4 % bzw. 1 % ausgehend von
6 % im Referenzwerkstoff. Mit den gerin-
geren Mg-Gehalten nahm die Zug-Druck-
Wechselfestigkeit ab, von 294 N/mm? im
Referenzmaterial auf 269 N/mm? bzw.
250 N/mm? (P=50 %).

Zusammenfassend kann man sagen,
dass ein Mg-Gehalt fiir das Material EN-
GJS 900-8 <0,045% relativ schnell zu ei-
ner deutlichen Verringerung von Bruch-
dehnung und Schlagarbeit fithrt, die Zug-
Druck-Wechselfestigkeit verliert eben-
falls an Wert. Bei einer Steigerung des
Mg-Gehaltes durch Uberbehandlung fal-
len die Werte der Bruchdehnung und der
Schlagarbeit nicht so schnell ab. Die Zug-
festigkeit, die Streckgrenze und die Zug-
Druckwechselfestigkeit steigen im be-
trachteten Bereich sogar noch an.

In einer weiteren Untersuchungsreihe
wurde der Einfluss von Molybdén in Ge-

halten von 0,33 % und 0,74 %auf die
mechanischen Eigenschaften untersucht.
Auswirkungen auf das Gefiige zeigten
sich in Mo-Carbiden mit Anteilen von
0.21 % bzw. 0,38 %, sowie im Auftreten
einer feinen Mikroporositat. Zugfestig-
keit und Streckgrenze sinken mit steigen-
dem Gehalt an Molybdén, Bruchdehnung
und Schlagarbeit fallen sehr deutlich ab.
Die Zug-Druck-Wechselfestigkeit, ausge-
hend vom Referenzmaterial, steigt zu-
néchst an, um dann bei der am héchsten
untersuchten Zugabe an Molybdén unter
den Ausgangswert zu fallen. Dariiber hi-
naus wurde fiir diese Versuchsreihe auch
die Umlauf-Biege-Wechselfestigkeit ge-
messen. Die Spannungswerte liegen pa-
rallel um ca. 3% nach oben verschoben.

Der Einsatz von Molybdédn fiir den
Werkstoff EN-GJS 800-8 bei groferen
Wandstdrken zur Unterdriickung des
Auftretens von Perlit bei der Abkiihlung
vom Austenitgebiet auf die Bainitisie-
rungstemperatur ist nach diesen Ergeb-
nissen kritisch zu bewerten, insbesonde-
re dann, wenn die héhere Neigung zur
Mikroporositdt nicht durch eine verbes-
serte Speisung ausgeglichen wurde.

Ziel einer 4. Versuchsreihe ist die Be-
wertung des Einflusses der Gussoberfla-
che, insbesondere auch deren Schadi-
gung durch schwefelhaltigen Formstoff
in Bezug auf die Graphitausbildung, auf
die Biege-Wechselfestigkeit. An den un-
gestrahlten Gussoberflichen hatte ein
Saum an Lamellengraphit von ca. 1 mm
keinen verschlechternden Einfluss. Ein
leichtes Reinigungsstrahlen der Probe
mit der Graphitentartung auf der Oberfla-
che verbesserte den Ausgangswert von
194,5 N/mm? (P=50%) um ca. 4 %.
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»Energie- & materialeffiziente Herstellung hybrider Metall-Kunststoff-Bauteile*

W.Nendel, T. Zucker, K. Morgenstern, TU Chemnitz, Professur Strukturleichtbau/Kunststoffverarbeitung,
B. Zimmer, GOEPFERT Werkzeug & Formenbau GmbH & Co. Teilefertigung KGu.
N. Erhard, H.Dannenmann und J. Kurz, Oskar Frech GmbH + Co. KG

Bild 1: Hybrid-Kuppelmuffe

Die Ressourcenverknappung auf fast al-
len Ebenen zwingt die Industrie in zu-
nehmendem Male zur Einsparung von
Energie. Funktionsintegrierte Verbund-
bauteile bieten dabei eine gute Chance,
diesen Herausforderungen gerecht zu

Bild 2: Hybrid-Kupplungsnabe

werden. Systemleichtbau in Hybridbau-
weise ist bereits in vielen Féllen zum
Motor der Entwicklung zukunftsfihiger
Produkte sowie der Erschliefung neuer
Marktsegmente geworden. Damit riicken
auch Zink-Kunststoff-Hybridbauteile, wie
z.B. die Kuppelmuffe aus der Gas- und
Wasserwirtschaft (Bild 1), Kupplungen
aus der Antriebstechnik (Bild 2), Verbin-
dungselemente aus der Mdbel- und
Haushaltsbranche, sowie viele Bauteile
aus dem Fahrzeugbau (Spiegelhalter, An-
tennenhalter [Bild 3] usw.) immer mehr
in den Fokus.

Bild 3: Antennenfull

Bisher erfolgte die Herstellung solcher
Hybridbauteile nach einem sehr aufwen-
digen, rdumlich getrennten Verfahrens-
prinzip auf Grundlage der beiden be-
kannten Serienverfahren, des Zinkdruck-
gusses und des KunststoffspritzgieBens.
Das neu entwickelte Verfahrenskonzept
bietet die Moglichkeit zu einer energie-
und prozesseffizienten Herstellung von
Zink-Kunststoff-Verbundbauteilen in ei-
ner in sich geschlossenen Fertigungsan-
lage (Bild 4), bestehend aus einer Zink-
druckgussmaschine und einer Kunststoff-
spritzgieBmaschine, verbunden durch ein
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modular aufgebautes Transfersystem. Mit

der Anlage werden die folgenden Aspek-

te verbessert:

e Herstellung neuer hybrider Bauteile
durch gezielte Materialkombination
hin zu einsatzangepassten Verbund-
bauteillésungen mit einem belastungs-
und masseoptimierten Eigenschafts-
profil,

e Einsparung von Heizenergie beim Auf-
schmelzvorgang durch Riickgabe der
abgetrennten und noch warmen Zink-
angusssysteme in den Schmelztiegel,

e Nutzung der thermischen Energie,
durch direkte Weiterverarbeitung der
Zinkdruckgussteile,

e Mechanische Bearbeitung und Vorbe-
handlung auf Transferstrecke zwi-
schen den Urformmaschinen,

e Endkonturfertiges und nachbearbei-
tungsfreies Fertigungsverfahren zur
Herstellung von Bauteilen mit techno-
logie- und energieoptimiertem Ferti-
guUNgsSprozess.

Die aufgefiihrten Aspekte dieses neuen

Verfahrenskonzeptes bieten die Moglich-

keit, zukiinftig weitere Verbundbauteillo-

sungen in verschiedensten Branchen zu
generieren und herkdmmliche Bauteile

zu ersetzen. Dabei ist man nicht auf die
Kombination Zink-Kunststoff beschrankt,
sondern kann prinzipiell alle gdngigen

Druckguss-Legierungen in die Metall-
Kunststoff-Bauteile einbringen.

if
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Schnell und kostengiinstig zu material- und energieeffizienteren Gussteilen
T. Schmidt, Heidenreich &Harbeck AG, Molln/D

Maschinenentwickler werden mit stetig
zunehmenden Anforderungen hinsicht-
lich Funktion und Kosten ihrer Produkte
konfrontiert. Zusétzlich riicken Kriterien,
wie Material- und Energieeffizienz der
Neuentwicklungen, in den Vordergrund.

Angesichts des meist hohen Termin-
drucks in den Entwicklungsprojekten
bleibt dabei kaum Gelegenheit, sich in
die Besonderheiten alternativer Ferti-
gungsverfahren einzuarbeiten. Aufgrund
von Zeitmangel und Informationsdefizi-
ten wird so héufig die Chance vertan,
von vornherein die Gestaltungsfreiheit
des GieBens zu nutzen und damit Wirt-
schaftlichkeit und Funktionalitdt in Ein-
klang zu bringen.

Fithrende GieBereien haben sich daher
auf den Weg gemacht, die Kunden nicht
nur bei der Gussteilgestaltung zu beraten,
sondern auch Entwicklungsaufgaben zu
tibernehmen. Je frither der Zulieferers in
den Entwicklungsprozess eingebunden
wird, desto groBer sind Gestaltungsfrei-
heit und Einsparpotenziale.

Bzgl. der Arbeitsteilung sind unter-
schiedlichste Szenarien maglich. Sie rei-
chen von der Absicherung des spéteren
Fertigungsprozesses und gleichzeitigen
Minimierung des Kreislaufmaterials
durch entsprechende Formfiill- und Er-
starrungs-Simulationen bis hin zum
,Rundum-sorglos-Paket” auf Festpreis-
Basis, bei dem zudem die Funktionalitit
der spéteren Gusskomponenten oder Ma-
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schinenstrukturen bereits in der virtuellen
Welt abgesichert wird (Bild 1). Hierzu
werden umfassende FEM-Simulationen
vorgenommen und bei hochbelasteten
Bauteilen der Festigkeitsnachweis gefiihrt.

Bei Prézisions- und hochdynamischen
Maschinen sind nicht nur Bauteilverfor-
mungen und -belastungen von Interesse,
sondern auch das spétere Schwingungs-
verhalten. Eine Modalanalyse der gesam-
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ten Maschinenstruktur auf Basis des
FEM-Modells kann Aufschluss iiber die
zu erwartenden Schwingungsformen und
-frequenzen geben.

Bei identischen AuBenabmessungen
und vergleichbarem Gewicht bietet Guss-
eisen den Konstrukteuren von Struktur-
komponenten beziiglich der statischen
Steifigkeit erhebliche Vorteile gegeniiber
dem Gestellwerkstoff Polymerbeton
(Bild 2). Bei Bedarf ldsst sich auch die
Strukturddmpfung und folglich die dyna-
mische Steifigkeit durch Innenbelassen
von Kernsand in den gegossenen Kom-
ponenten auf ein Niveau anheben, das
mit Betonwerkstoffen bei Weitem nicht
erreicht werden kann.

Neben der routinierten Beherrschung
der Simulationswerkzeuge kann die
Durchlaufzeit vom Start des Entwick-
lungsprojektes bis zur Auslieferung der
einbaufertigen Komponente ein wichti-
ges Kriterium fiir die Akzeptanz als Ent-
wicklungspartner sein.

Mit Gestaltungsvorschldgen aus der
Topologieoptimierung werden unnétige
Iterationsschleifen auf dem Weg zur fer-
tigungsgerechten Konstruktion vermie-
den. Dieses kann bei komplexeren GroB-
teilen nicht nur einen mehrwéchigen
Zeitvorteil bedeuten. Zudem fiihrt die
zielgerichtete Umsetzung der Optimie-
rungsergebnisse zwangsldufig zu kraft-
flussgerechten, materialsparenden Bau-
teilentwiirfen. Findet diese Umsetzung
in enger Zusammenarbeit mit den Pro-
duktionsexperten der GieBerei statt, ist
zugleich die Berilicksichtigung ferti-
gungstechnischer Belange sichergestellt.
Hiervon wird spéter nicht nur die Pro-
zesssicherheit, sondern auch das Ein-
kaufsbudget des Kunden profitieren.

Doch zunichst gilt es, den Entwurf
moglichst schnell in die Realitdt umzu-
setzen. Dieses gilt insbesondere bei Grof3-
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Bild 2: Steifigkeitsvorteil einer topologisch optimierten Eisenguss- gegentiber einer gleich grofien
Polymerbeton-Konstruktion am Beispiel eines Werkzeugmaschinen-Betts

teilen, die hdufig die Basis einer Fiige-
gruppe darstellen. In diesem Fall wird
der Termin fiir den Montagestart maB-
geblich von der Verfiigharkeit des Proto-
typen bestimmt.

Wihrend bei kleineren Serienteilen
oder groferen Einzelstiicken Kosten- und
Zeitaufwand fiir den Modellbau durch
Rapid Prototyping eingespart werden
kénnen, ist dieser Weg bei Grofiteilen be-
reits fiir Kleinserien unwirtschaftlich.
Doch auch hier bestehen Moglichkeiten,
um Beschaffungszeiten fiir Modellein-
richtungen abzukiirzen. Beste Vorausset-
zungen bieten GieBereien, unter deren
Firmendach sowohl Gussteilentwicklung
als auch Modellbau mit CNC-Fraskapazi-
tdten untergebracht sind. Hier kénnen
samtliche fertigungsrelevanten Features
von den Aushebeschrigen bis zum Kern-
markenspiel direkt in die 3D-Konstrukti-
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on einflieBen und diese dann ohne wei-
tere Zwischenschritte direkt fiir die Ge-
nerierung der Modellfrdsdaten herange-
zogen werden.

Der in kiirzester Zeit vorliegende Pro-
totyp ist dann nicht nur serienidentisch.
Die Umsetzung der aus materialsparen-
den Gestaltungsvorschldgen abgeleiteten,
fertigungsgerechten Geometrie in beson-
ders maBhaltige, gefrdste Modelleinrich-
tungen ist zudem ein Garant fiir eine
hohe Materialeffizienz. Denn reduzierte
Toleranzen erlauben die Verringerung
von Wandstdrken und Bearbeitungszu-
gaben. Dies impliziert bei dynamisch be-
wegten Komponenten gleichzeitig eine
bessere Energieeffizienz. Dieses gilt umso
mehr, wenn sich die ausfiihrende Gielle-
rei selbst einer energieeffizienten Pro-
duktion verschrieben hat.

Systematische Optimierung von GieBlaufsystemen im Schwerkraft-Aluminiumsandguss

G. W. Dieckhues, Ohm&Hcdhner Metallwerk GmbH, Olpe,
H. Rockmann u. J. C. Sturm, MAGMA GiejSereitechnologie GmbH, Aachen

Entwicklungsprozesse in der GieBerei
sind stdndig steigenden Wettbewerbsan-
forderungen unterworfen. Die GieBer
miissen sich und ihre Fertigung immer
schneller verbessern. Dies gilt insbeson-
dere fiir leistungsfihige anlagenintensive
KundengieBereien mit einer grofen An-
zahl von Neuteilen pro Jahr, die tech-
nisch verlédssliche und wirtschaftlich er-
folgreiche GieBprozesse in immer kiirze-
rer Zeit auslegen miissen. Der Entwick-
lungsablauf fiir ein Neuteil ist bisher in
der GieBerei oft noch durch die Faktoren
»Erfahrung® sowie durch , Versuch und
Irrtum® geprégt. Dabei hat sich die GieB-
prozesssimulation als zuverldssiges
Werkzeug zur methodischen Gussteilent-

wicklung etabliert. Sie ersetzt umfangrei-
che Probeabgiisse mit immer wiederkeh-
renden gieltechnischen Anderungen,
eine Methodik, die aus Zeit- und Kosten-
griimden in KundengieBereien weitge-
hend vermieden werden muss. Nur zur
abschlieBenden Uberpriifung der ge-
wihlten Fertigungstechnik wird ein Pro-
beabguss durchgefiihrt. So ladsst sich
auch die notwendige Anlagenverfiigbar-
keit bei stindig wechselndem Programm
und relativ kleinen LosgréBen deutlich
verbessern.

Die Gieflsimulation liefert Erkenntnis-
se fiir die zuvor genau festgelegten Para-
meter des Prozesses. GieBitechnische Ab-
ldufe miissen wegen der Vielzahl von

EinflussgroBen und der teilweise nicht
vermeidbaren Schwankungen jedoch im-
mer in einem Fertigungsfenster der be-
stimmenden Parameter betrachtet wer-
den. Je groBer dieses Fertigungsfenster,
umso prozesssicherer und wirtschaftli-
cher erfolgt die Herstellung qualitativ
hochwertiger Gussteile. Die Erfahrung
des Fachmanns ist auch bei intensiver
Nutzung von Simulationsergebnissen er-
forderlich.

Wiirde man immer alle denkbaren
EinflussgréBen auf einen GieBprozess
systematisch untersuchen, ergidbe sich
ein unvertretbar hoher experimenteller
und ebenso rechentechnischer Erpro-
bungsaufwand. Mit der autonomen Opti-
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mierung wurden Verfahren entwickelt,
die eine hohe Aussagefdhigkeit bei einer
begrenzten Anzahl von Versuchen am
Bildschirm besitzen, da sie aus bereits
durchgefiihrten (Simulationen) virtuellen
Experimenten lernen kénnen. Aufgabe
ist es, den optimalen Arbeitspunkt fiir
die Gieftechnik zu finden, ein robustes
Fertigungsfenster zu ermitteln und letzt-
endlich daraus allgemeine Standards fiir
die GieBtechnik abzuleiten.

Neben der anwendungsgerechten Aus-
legung der Speisungstechnik mit der
Kontrolle des Wasserstoffgehaltes stellt
die Minimierung der Oxidbildung
schmelzfliissiger Werkstoffe bei der Ver-
arbeitung von Aluminiumlegierungen die

groBte Herausforderung dar. Die starke
Oxidationsneigung des Aluminiums fiihrt
dazu, dass freie metallische Oberflichen
im Kontakt mit dem Luftsauerstoff per-
manent irreversible Aluminiumoxidlagen
ausbilden. Wird beim vergleichsweise
langsamen Stromen im Schwerkraftgief3-
prozess die Fiillfront turbulent, kénnen
erhebliche Mengen an Oxiden gebildet
werden. Diese prédgen sich in vielen Fal-
len als Oberfldchengussfehler aus, kon-
nen aber auch zu inneren Fehlern fiihren,
die dann die Gefiigestruktur empfindlich
storen und die Bauteileigenschaften ent-
sprechend negativ beeinflussen.

Anhand eines konkreten Fallbeispieles
wurde beschrieben, wie die Maflnahmen
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zur Minimierung oxidationsbedingter
Fehler mit den Mitteln numerischer Si-
mulationstechniken systematisch unter-
stiitzt werden kénnen. Zu diesem Zweck
wurde ein fehleranfilliges GieBlaufsystem
einer Serienmodelleinrichtung fir die
Fertigung im vollautomatischen Sand-
gussprozess mit dem Optimierungswerk-
zeug von MAGMASOFT® untersucht,
welches die autonome Geometrieoptimie-
rung von Laufsystemen ermoglicht. Die
numerisch berechneten Losungsvorschla-
ge wurden in die praktische Anwendung
iibertragen und im Serienprozess in der
neu errichteten Sandgussfertigung bei
Ohm&Héner angewendet.

Paradigm Shift in revised EN 1563 enables improved Properties and Production Economy

Consistent mechanical and machining
properties are essential in many applica-
tions where ductile iron offers the most
cost-effective way to produce structural
parts. In production of hydraulic rotators
at Indexator AB, dimensional tolerances
in ductile iron parts are typically 20 pm
to obtain designated performance.

For castings where intermediate
strength and ductility is required, it’s
common knowledge that conventional
ferritic-pearlitic ductile irons such as
GJS-500-7 exhibit large hardness varia-
tions caused by varying pearlite contents,
mainly due to variations in cooling rates
both within a single casting and between
castings.

The hardness interval allowed for GJS-
500-7 is 170-230 HBW, a range corre-
sponding to a decrease by 50% in
machinability. Increasing pearlite causes
both reduced machining parameter set-
tings and increased wear of the cutting
tools, but also a direct reduction of the
cutting depth by about 10 pm in the
harder (230 HBW) material compared to
the softer (170 HBW). This makes it very
difficult to optimize machining parame-
ters, or to consistently produce parts of
this 1st generation ductile iron by cost-ef-
fective cutting tool machining to narrow
dimensional tolerances in the 20 pm
range, since hardness variations may
then consume the whole allowance, with
nothing left to provide for tool wear,
backlash, temperature variations, etc. [1]

The obvious remedy is to avoid the
structural strengthening of pearlite, and
instead obtain the necessary mechanical
properties by solid solution strengthen-
ing of a fully ferritic matrix, by a further
increase of the silicon content in the fun-
damental ternary Fe-C-Si system up to
~3.8% Si (with a corresponding reduc-
tion of the carbon content). The Swedish
development in this field [2] resulted
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1998 in a national standardization as
SS 140725, followed in 2004 by
ISO 1083/JS/500-10 (in its normative An-
nex A), and finally by GJS-500-14 in the
major revision of EN 1563 currently be-
ing subject to Formal Vote.

In EN 1563:2011, GJS-500-14 belongs
to a new group of three (3) solid solution
strengthened fully ferritic grades, together
with GJS-450-18 containing about
3,2% Si (earlier standardized as
SS 140720 in 1998) and with the brand
new GJS-600-10 containing about
4,3% Si. Compared to previous ferritic-
pearlitic and pearlitic grades, they offer
at each R, level (450, 500 and 600 MPa)
concurrent improvements in both of the
two other mechanical properties being
much more important for the design en-
gineer, namely the R , (increase by 13—
30%) and the A (increase by 80-300%).
The new grade GJS-600-10 can even suc-
cessfully compete mechanically with the
fully pearlitic GJS-700-2, since it has
both higher R, , (470 MPa vs. 420 MPa)
and five times higher Az (10% vs. 2%)
[3]. Common for all three grades in the
new group, the mechanical properties are
less affected than pearlite-containing
grades by reduced nodularity and by in-
creasing wall thickness, and they also
show less differences between cast sam-
ples and the cast component itself. The
grades in the new group are further de-
scribed in the new Annex A in the re-
vised EN 1563.

The detrimental delay in appreciating
this alternative path to obtain strength
and ductility in ductile irons seems to
origin from a serious misinterpretation in
the first ductile iron US Patent by Millis
et al in 1949 [4], claiming that “...in-
creasing the silicon content over these
amounts (>2.5% Si) apparently lowers
mechanical properties, especially tough-
ness, tensile strength and/or ductility...”.

However, on another page in the other-
wise brilliantly written patent, a similar
detrimental effect was claimed for man-
ganese levels >0.3% Mn. Unfortunately
for the development during the first 60
years of ductile irons, they did not con-
sider that all their alloys with
>2.5 wt% Si (6 out of 54 studied) concur-
rently contained 0.8-2.0 wt% Mn, there-
by stabilizing pearlite in spite of the high
silicon content! The combined effect on
the pearlite properties from both its ce-
mentite and from the solution strength-
ening of its ferritic constituent, con-
strained between the cementite lamellae,
is intrinsic brittleness; in contrast a fully
ferritic matrix can provide intrinsic duc-
tility!

This delay has been prolonged by the
uncritical adoption of Charpy V-notched
impact energy test for determination of
resistance to brittle fracture, in spite of
the fact that differences in stress state &
strain rate may shift the brittle-to-
ductile transition temperature upwards
by more than 100 K [5], hiding the duc-
tile behaviour experienced in applica-
tions! The new Annex F in the revised
EN 1563 describes why fracture tough-
ness is more relevant than impact energy.
In comparisons at the same R, level,
solution strengthened ferrite provides
superior fracture toughness (and also
at least equal impact energy) compared
to corresponding pearlite-containing
grades.

Indexator AB decided 2005 to specify
1SO/]JS/500-10 for all new ductile iron
parts and to convert existing parts. Im-
provements include substantial reduc-
tions between 22-46% in total manu-
facturing costs (experiences at Volvo
Construction Equipment and at Indexa-
tor), due to the consistent hardness
(within 10 HBW units), better machin-
ability (no cementite) and elimination of
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all rejects not related to porosity, in com-

bination with consistently superior me-

chanical properties.

Benefits for the foundry may include
greater freedom to use chills (partly re-
placing costly feeders) and the possibility
for earlier shake-out (when austenite has
transformed completely into ferrite).

The new group of fully ferritic ductile
iron grades has the potential to replace
most pearlite-containing grades, except
in applications where the wear resistance
(as-cast or heat-treated) and the initially
limited availability are more important
than the great variety of other factors,
such as strength, ductility, toughness,
machinability and total production econ-
omy. This alternative path to consistently
obtain strength, ductility and machin-
ability represents a paradigm shift, and
they may therefore (>60 years after Mil-
lis!) deserve to be designated the 2" gen-
eration of ductile iron.

Based on the 2" generation of as-cast
Si-solution strengthened ductile iron
grades as precursors, Indexator has de-
veloped the 2"¢ generation of ADI (Aus-
ferritic Ductile Iron), initially designated
LADI (in Swedish) and from now on des-
ignated SiSSADI (Silicon Solution
Strengthened ADI).

Advantages with the SiISSADI concept
include:

1. Solid solution strengthening by silicon
of the acicular ferrite in the ausferritic
matrix (duplex austenite + ferrite) pro-
vides a better combination of strength
and ductility;

Fig. 1: SISSADI microstructure

2. Reduction/elimination of embrittling-
bainitic carbides, also in stronger
grades formed at lower austempering
temperatures, thus retaining ductility;

3. Considerable contribution to austem-
perability from silicon, reducing both
alloying cost and segregation, provid-
ing homogeneous ausferrite up to at
least @120 mm or 80 mm wall;

4. Improved machinability in both as-
cast and austempered conditions.

As an example, the fine SiISSADI mi-

crostructure in tensile test bars taken

from a 75 mm Y-block, cast with 3.9% Si

+ NiCuMo to provide austemperability

up to at least @120 mm and austempered

at 300°C, is shown in Fig. 1 in high mag-
nification (the graphite nodules are about

35 pm in diameter):

The mechanical properties of three SiS-

SADI tensile test bars having this compo-

sition and microstructure reached

Rpo,,=1114+7 MPa, R;;,=1447+9 MPa and
A5=11,6% =1,8%; (elongation values
were 13,53%, 9,89% and 11,29%).

The since 2006 patent pending inven-
tion of the SiSSADI concept was in May
2010 rewarded with the Sillén Innova-
tion Award (appointed by a jury from
Scania, Volvo and five Swedish
foundries), and is now open for technol-
ogy licensing agreements.
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Einsatz verschiedener Gieflverfahren zur Herstellung innovativer Radnabenmotoren

F.J. Wostmann, A. Kock, D. Schmidt, F. Horsch, H. Pleteit, M. Groninger,
Fraunhofer Institut fiir Fertigungstechnik und Angewandte Materialforschung — IFAM, Bremen/D

Welche Anforderungen kommen auf die
Giessereiindustrie durch die Elektromo-
bilitdt zu? Aktuell zeichnet sich ab, dass
die E-Mobilitdt in den nédchsten Jahren
und Jahrzehnten schrittweise an Bedeu-
tung gewinnen wird. Damit verbunden
sind erhebliche Umwaélzungen im Be-
reich der Zulieferindustrie und Kompo-
nentenentwicklung. Fiir die Giessereiin-
dustrie ergeben sich durch Verlust von
Bauteilen Risiken sowie Chancen durch
neue Bauteile.

Die zunehmende Elektrifizierung des
Antriebsstrangs ist angesichts der weiter
steigenden Kraftstoffpreise, der begrenz-
ten Olreserven sowie der Auswirkungen
des Individualverkehrs auf Umwelt und
Klima mit daraus folgenden, immer
schérferen Emissionsgesetzgebungen ein
nicht mehr umkehrbarer Prozess. Dieser
Prozess wird nicht schlagartig erfolgen,
sondern {ber einen ldngeren Ubergangs-
zeitraum in die verschiedenen Bereiche
der Mobilitédt vordringen.

Fiir die Produktions- und Fertigungs-
technik und insbesondere fiir die GieBe-
reitechnologie bedeutet dieser allméahli-
che Wechsel der Antriebstechnologie
notwendigerweise auch einen Wandel im
Produktportfolio.

Die Hybridisierung von Fahrzeugen
bedingt dabei iiber einen gewissen Zeit-
raum quasi ein Nebeneinander beider
Antriebstechnologien. Dies birgt die
Chance, sowohl weiterhin fiir den heuti-
gen Kundenkreis die ,.klassischen® Pro-
dukte anzubieten, als auch sich durch
eine Neuausrichtung bereits mit Kompo-
nenten fiir die Elektromobilitdt zu befas-
sen. Die zunehmende Elektrifizierung
des Antriebsstrangs und Verwendung
von Energiespeichern (Batterien) dndert
das Portfolio mdglicher Produkte, die
mittels Giefverfahren hergestellt werden
konnen. Dies betrifft beispielsweise
Komponenten von Traktionselektromoto-
ren fiir die sich neue Anwendungsgebie-
te der GieBereitechnologie ergeben.

Die Potenziale fiir den Einsatz von
gieBtechnischen Fertigungsverfahren im
Kontext von Produkten und Komponen-
ten fiir die Elektromobilitédt sind héher,
als dies auf den ersten Blick erscheinen
mag. Beispielsweise ist die Fertigung von
(Traktions-)Elektromotoren heute hin-
sichtlich der Produktions- und Ferti-
gungstechniken noch nicht auf die An-
forderungen einer automobilen GroB3seri-
enproduktion ausgelegt und muss hin-
sichtlich der Herstellungskosten noch
signifikant gilinstiger werden, um mit
dem Verbrennungsmotor konkurrieren zu
konnen. Beispielsweise konnten GieBe-
reien dazu beitragen, eine groBserien-
taugliche Herstellung von Gehédusen fiir
Traktionselektromotoren mit integriertem
Getriebe bzw. Differenzial und integrier-
ter Kithlung z. B. im Al-Druckguss oder
Lost Foam zu ermdglichen und so die
Kosten deutlich zu senken.

Mit einer gieBtechnischen Herstellung
von Baugruppen gehen dabei auch ande-
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re Anforderungen und ggf. eine verén-
derte Kunden- bzw. Auftraggeberstruktur
fiir Automobilzulieferer einher. Es ist
also eine strategische Neuausrichtung im
Kompetenzprofil von GieBereien not-
wendig, um hier ,,den Zug nicht zu ver-
passen”. Das Fraunhofer IFAM hat sich
in den letzten Jahren entsprechende
Kompetenzen erarbeitet, um GieBereien
hier addquat unterstiitzen zu konnen.
Aktuell wird am IFAM im Rahmen der
vom BMBF geforderten Fraunhofer Sys-
temforschung Elektromobilitdt (FSEM)
unter anderem ein Radnabenmotor mit
den dazugehorigen Komponenten und
Fertigungsverfahren entwickelt.

Der Motor ist als permanentmagneter-
regte Synchronmaschine in Auflenldufer-
bauweise ausgefiihrt. Die Rotorglocke,
die das erzeugte Antriebsdrehmoment an
die Réder tibertrégt, ist konstruktiv als
Aluminiumdruckgussbauteil ausgelegt.
Sie trdgt einen weichmagnetischen
Blechring, in den die Permanentmagnete
eingeklebt werden. Am Statorgehéduse
wird der eigentliche Stator als Blechpa-
ket mit den Spulen montiert. Das Stator-
gehduse ist dabei als Gussteil im Lost
Foam-GieBverfahren ausgefiihrt. Die Ver-
fahrensvorteile hinsichtlich der geome-

trischen Gestaltung werden dabei ge-
nutzt, um integrierte Kanile fiir die Fliis-
sigkeitskithlung des Statorblechpakets
und der ebenfalls im Motorbauraum in-
tegrierten Leistungselektronik zu reali-
sieren. Durch die konsequente Nutzung
der Vorteile von gieBtechnischen Herstel-
lungsverfahren kann eine schnelle Um-
setzung in eine mogliche Serienfertigung
im Nachgang des FSEM-Projektes er-
reicht werden. Damit werden alle we-
sentlichen mechanischen Komponenten
des Radnabenmotors als Gussteile herge-
stellt.Um einen Beitrag zur Erh6hung der
Grofserienfahigkeit von Elektromotoren
als Antriebssystem im Automobil zu leis-
ten, verfolgt das Fraunhofer IFAM mit
dem zum Patent angemeldeten Verfahren
zur ,gieftechnischen Herstellung von
Spulen fiir elektrische Maschinen® einen
vollig neuen Ansatz. Das Ziel der Arbei-
ten liegt darin, zum einen eine gieBtech-
nische Herstellung der Spulen eines An-
triebsmotors zu demonstrieren sowie die
Eigenschaften hinsichtlich der damit er-
zielbaren Leistung und der entstehenden
Verluste zu charakterisieren. Zum ande-
ren soll durch Ausnutzung der verfah-
renstechnischen Vorteile der GieBtechnik
gegentiiber der heute eingesetzten Wi-
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ckeltechnik, eine Maximierung des Nut-
fiullfaktors erreicht werden. Durch die
bessere Ausnutzung des zur Verfligung
stehenden Bauraumes wird es moglich,
entweder bei gleichbleibender Geometrie
eine groBere Leistung und einen besseren
Wirkungsgrad zu erzielen oder bei
gleichbleibenden Leistungsdaten den
Bauraumbedarf zu verringern und da-
durch Gewicht einzusparen. Es ist eben-
so vorstellbar, Aluminium als alternati-
ven Leiterwerkstoff zu verwenden, um
eine weitere Gewichtseinsparung bei
deutlicher Senkung der Rohstoffkosten
zu realisieren.

Schlussfolgerung

Die E-Mobilitédt birgt nicht nur Risiken,
sondern auch Chancen fiir die Giesserei-
en. Der langsame Einzug der Technologie
ermoglicht einen rechtzeitigen Einstieg
fiir GieBereien in die Fertigung und vor
allem die Entwicklung von Komponen-
ten oder auch ganzen Systemen. Motor-
gehduse, Statorkomponenten, Rotoren
aus Aluminium oder Kupfer, verfahrens-
technische Weiterentwicklungen fiir die
gieBtechnische Herstellung von Spulen
er6ffnen neue Produktansitze, neue Kun-
den und neue Markte.

Die Basis fiir die zukiinftige Form- und Kernherstellung wird heute gelegt
Cornelis Grefhorst'), Vic LaFay?), Nick Richardson®) und Oleg Podobed*)

Nach der letzten GIFA im Jahr 2007, hat
die Technologie der Kern- und Formher-
stellung erhebliche Fortschritte gemacht.
Beispiele hierfiir sind PUR-Coldbox Sys-
teme mit geringerer Emissionsentwick-
lung sowie Griinsandsysteme ohne orga-
nische Zusatzstoffe.

Die Regenerierung von Formsand und
die Zuriickgewinnung wiederverwertba-
rer Komponenten wurden untersucht
und teilweise oder vollstindig in GieBe-
reien eingefiihrt.

Deutlich ist, dass viele Entwicklungen
in Richtung anorganischer Binder und

Emissionpotential
vOoC vVOoC vVOoC
METALL SAND (@ Components %
KERN Binder KERN
SAND || 1.4 %
" 48 %
_ 0% Additive 460g
T 20kg 200 g
=
o FORM
& SAND
2
8
w SAND 52 %
500 kg 1250 g 500g

Additive gehen, die ihrerseits weder
Gase emittieren noch Kondensate nach
dem Abguss bilden. Dies ist eine enorme
Verbesserung in Hinsicht auf die Bedin-
gungen am Arbeitsplatz, die Menge an
entstehenden Emissionen, die Kontami-
nierung von Reststoffen, die Verschmut-

Bild 1: Das mogliche Emissionspotential be-
rechnet auf Basis von 100 kg Eisenguss mit
mittleren Zugabemengen von 20 kg Kernsand
und 500 kg Formsand (bentonitgebunden). Fiir
den PUR Coldbox-Kernsand wurde eine Bin-
derzugabe von 0,7%/0,7% Teil 1 und Teil 2 so-
wie eine Additivzugabe von 1% als Basis ge-
nommen. Der Anteil an fliichtigen organischen
Bestandteilen betrégt fiir Binder und Additiv
jeweils 95%. Der Formsand erhélt bei jedem
Umlauf eine Zugabe von 0,25% GK-Bildner,
dieser setzt wiederum ca. 40% fliichtige Be-
standteile frei.

Die Berechnung zeigt, dass das Emissionspo-
tential der Kernsandseite 48% und der Form-
sandseite 52% betrédgt. Es muss beachtet wer-
den, dass der wirkliche Anteil an Emissionen
in der GieBerei schwicher ausfillt, da Form
und Kern in der Praxis in geringerem Mafe er-
hitzt werden und zudem der Formsand Emis-
sionen adsorbiert. Die vorliegende Darstellung
kann man einsetzen, um Anderungen zu vi-
sualisieren.
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zung von Werkzeugen und Maschinen
sowie die Reduktion von Gasfehlern im
Guss.

Diese GIFA NEWCAST Présentation
gibt einen Uberblick {iber die Ergebnisse,
die bis heute erreicht wurden und gibt ei-
nen Ausblick auf die mégliche Anwen-
dung in einer groBeren Anzahl von Gie-
Bereien. Hierbei muss beachtet werden,
dass sich GieBereien hinsichtlich ihrer
Technologie und ihrer maschinellen
Ausstattung in wesentlichen Punkten un-
terscheiden kénnen, was den Erfolg einer
Einfiihrung stark mitbestimmt.

Desgleichen muss betrachtet werden,
was passieren kann, wenn mehrere neue
Technologien, wie z.B: anorganische
Kernbinder, Griinsandzuséitze (Bentonit)
ohne organische Additive sowie regene-
rierte Materialien gleichzeitig in einer
GieBerei eingesetzt werden.

Aus der Menge und Qualitédt der ver-
wendeten Rohstoffe ist es moglich, das
Emissions-Potential anhand der Menge
der fliichtigen Komponenten (VOC) zu
berechnen. Rohstoffe, die bei Erhitzung
keine organischen fliichtigen Bestandtei-
le freisetzen, setzen auch keine Emissio-
nen frei. Mit der in Bild 1 gezeigten Be-
rechnung kann man den Einfluss, den
eine Rohstoffinderung mit sich bringt,
visualisieren.

Wichtig ist es ebenfalls zu veranschau-

jektplan zundchst die derzeitige Situati-
on festgelegt und Muster von Gussteilen
sowie Formsandproben aufbewahrt wer-
den. Hiermit konnen Vergleichs- oder
auch Parallelmessungen zwischen Pro-
ben vor- und nach der Umstellung statt-
finden (Bild 2).

Es gibt verschiedene Methoden, um
dabei Erfolge zu demonstrieren, u.a. Be-
rechnungen, wie die des Emissionspo-

tentials, direkte Messungen in der Gief3e-
rei oder PilotabgieBversuche. Vorteil von
PilotabgieBversuchen ist die Tatsache,
dass man diese parallel unter gleichen
Bedingungen durchfiihren kann.

Die Wirtschaftlichkeit und der Erfolg
der Einfiihrung neuer Technologien in
bestehenden Prozessen werden durch
die Moglichkeiten geprigt, ohne Risiko
Anderungen vorzunehmen und gleich-

Scheme of the casting trial for determination of gas
formation and emissions

Bild 2: Eine relativ ein-
fache Messaufstellung,
um die Gasmenge und
den Gehalt an BTEX zu
messen. Ein Priifkor-
per, wahlweise Kern-
oder Formsand, wird
mit flissigem Metall
iibergossen. Die Gase
werden in Flaschen
(Gasmenge) iiberfiihrt
und die BTEX-Emis-

lichen, welchq Anderungen e“rreicht WUI-  sionen auf Aktivkohle g ho Support for test Test specimen
den oder erreicht werden kénnten. Um  adsorbiert und spiter specimen (i.e. core) (ie. core)
diese sichtbar zu machen, sollte im Pro-  analysiert.

STEP BY STEP Einfiihrung
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Bild 3: Die Einfithrung eines neuen Produktes in ein grofes Umlaufsystem, wie z.B. ein System
mit bentonitgebundenem Formsand mit einer schrittweisen Einfithrung von 10%, 20%, 30%,
usw. vom neuen Produkt. Der Vorteil ist ein geringes Risiko bei der Anderung sowie ausreichend

Zeit um eventuelle Anpassungen vorzunehmen.

zeitig eine immer optimale Gussqualitat
zu produzieren. In der Praxis bedeutet
dies eine langsame und wenn méglich
schrittweise Umstellung. Fiir groBe
Formsandsysteme, wie beim Griinsand
bedeutet dies, dass die Ubergangsphase
iiber ein Jahr dauern kann (Bild 3).

_ Die Présentation endete mit einer
Ubersicht iiber die Moglichkeiten und
den derzeitigen Wissenstand neuer oder
auch schon eingefiihrter Technologien.

1) Cornelis Grethorst, Manager Research and
Development Bentonite Division S&B In-
dustrial Minerals GmbH, Marl, Germany

2) Vic LaFay, Research and Technical Mana-
ger S&B Industrials Minerals North Ame-
rica, Cincinnati, USA

3) Nick Richardson, International Applicati-
on Engineer, S&B Industrial Minerals S.A.
France

4) Oleg Podobed, Head of Application Tech-
nology BU Foundry Central Europe, S&B
Industrial Minerals GmbH, Marl, Germany

Das Heft 9/10-2011 der GIESSEREI RUNDSCHAU erscheint am 10. Oktober 2011 mit
Schwerpunktthema: ,,Leichtbau und Simulation“
sowie OGI-Titigkeitsbericht 2010 und Fachverbands-Jahresbericht 2010
Redaktionsschluss: 19. September 2011
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Eigenspannungen und Verzug grofer Eisenguss-Bauteile

Vor dem Hintergrund stark steigender
Rohstoff- und Energiepreise hat sich der
Leichtbau auch im Maschinenbau zu ei-
ner Schliisseltechnologie entwickelt. Bei
den dort héufig anzutreffenden GroB-
gussteilen ist das Leichtbaupotential sehr
hoch. Eine nur 20% leichtere Konstruk-
tion bringt fiir ein zehn Tonnen schweres
Gussteil eine Gewichtseinsparung von
zwei Tonnen.

Leichtbaukonzepte, Funktionsintegra-
tion und Ausnutzung der Gestaltungs-
moglichkeiten des Fertigungsverfahrens
GieBen fiihren allerdings zu immer kom-
plexeren Gussteilen. Deren zunehmende
Wandstdrkenunterschiede verstarken die
fertigungsbedingten Eigenspannungen.
Damit steht der Konstrukteur immer héu-

zuverlassig vorhersagen

Egner-Walter, MAGMA GmbH, Aachen/D

figer vor der Frage, wie er die Eigenspan-
nungen in hoch beanspruchten Berei-
chen unterhalb einer kritischen GroBe
halten kann. Diese Frage kann in der Ent-
wicklungsphase nur mit Hilfe der giel3-
technischen Simulation beantwortet wer-
den.

Eigenspannungen und Verziige von
groBen Eisengussbauteilen konnen heute
mit grofer Zuverldssigkeit berechnet
werden. Das bis vor kurzem haufig anzu-
treffende Problem zu hoch berechneter
Eigenspannungen kann durch Verwen-
dung eines sog. visko-plastischen Be-
rechnungsmodells gelost werden. Mit
diesem wird die bei groBen Gussteilen in
der Form ablaufende Spannungsrelaxa-
tion in der Berechnung beriicksichtigt.

Typische Fragestellungen, wie Festle-
gung des frithest moglichen Ausformzeit-
punktes, sind mit dem Modell ebenfalls
berechenbar.

Auch das Spannungsarmglithen von
Eisengussbauteilen kann mit Hilfe des
visko-plastischen Modells simuliert wer-
den. Die Frage der Wirksamkeit und der
Notwendigkeit eines solchen Prozesses
kann daher kiinftig mit Hilfe der gieB-
technischen Simulation beantwortet wer-
den.

Im Rahmen dieses Beitrages wurden
sowohl die zugrundeliegenden Berech-
nungsmodelle als auch zahlreiche An-
wendungsbeispiele und ihre experimen-
telle Validierung gezeigt.

L 2R 2R 4

Innovatives Rapid Manufacturing mit dem Vakuumformverfahren

J. Schédlich-Stubenrauch, SpaceCast Prdzisionsguss GmbH & Co KG, Eschweiler,
A. KeBler, IfG - Institut fiir GiefSereitechnik gGmbH, Diisseldorf

Immer kiirzer werdende Produkt-Lebens-
zeiten und stdndig zunehmender Wettbe-
werbs- und Innovationsdruck fordern
Verkiirzungen und Einsparungen in den
Entwicklungs- und Produkteinfiihrungs-
prozessen. Simultane Entwicklungs- und
Erprobungsschritte sind ein notwendiges
Erfordernis zur Erfiillung dieser Markt-
vorgaben. Vom Konstruktionsentwurf bis
zur Bauteilerprobung sind minimale
Zeitrdume zur Erstellung der benotigten
Bauteile vorgesehen, der Trend geht, je
nach Komplexitét der jeweiligen Projek-
te und der betreffenden Branche, hin zu
wenigen Wochen. Fiir den GieBprozess
bedeutet das Lieferzeiten von nur weni-
gen Arbeitstagen.

Neben den zeit- und wirtschaftlichen
Aspekten sind auch alle qualititsrelevan-
ten Kriterien essentiell notwendig. Da
alle Gussteil-Prototypen fiir Bauteiltests
eingesetzt werden, miissen sie mdoglichst
schon in diesem Entwicklungsstadium
den Anforderungen der spéteren Serien-
vorgabe entsprechen, beispielsweise hin-
sichtlich der Oberfldchenqualitdt, MaB-
haltigkeit und der mechanischen Eigen-
schaften. So werden die mechanischen
Eigenschaften eines Gussteiles durch die
Abkiihlungsgeschwindigkeit wéhrend
der Erstarrung stark beeinflusst. Die
meisten der bisher verfiigbaren CAD-ba-
sierten generativen Verfahren zur Her-
stellung von Gussteil-Prototypen haben
den Nachteil, dass viele, die Gussqualitét
beeinflussenden, Prozessparameter kaum
an die Fertigungsbedingungen der spéte-
ren Serienproduktion anpassbar sind.
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Deren genaue Einstellung ist aber zur
Herstellung von Gussteilen mit Serien-
qualitdt notwendig.

Diese Forderungen werden an alle fiir
die einzelne Konstruktion benétigten
Gusswerkstoffe gestellt. Hieraus ergeben
sich hinsichtlich der Fertigungstechnolo-
gien, insbesondere in der zeit- und quali-
tdtsoptimierten Ausnutzung der generati-
ven Verfahrensketten neue Herausforde-
rungen, die besondere F&E-Aktivitdten
erfordern.

Vor diesem Hintergrund wird iiber die
Entwicklung einer neuen — hinsichtlich
Wirtschaftlichkeit, Umweltverhalten und
Serienqualitdt — anforderungsgerechten
Fertigungsmethode berichtet. Der innova-
tive Ansatz basiert auf der Nutzung der
Vorteile der generativen Fertigungsme-
thoden des Lasersinterns oder 3D-Dru-
ckens und eines modifizierten Vakuum-
formverfahrens zur Gussteilherstellung.
Diese Kombination wird im Wesentlichen
von folgenden Innovationen getragen:

Mit diesen generativen Fertigungsver-
fahren werden schnell, kostengiinstig
und rohstoffsparend die fiir das Vakuum-
formverfahren erforderlichen Modellein-
richtungen hergestellt. Als ein besonde-
res Merkmal verfiigen die so gefertigten
Modelle iiber eine hohe Gasdurchlédssig-
keit, wodurch sich eine vorteilhafte Ver-
wendung fiir das Vakuumformverfahren
ergibt. Infolge der porésen Modellstruk-
tur stellt sich iiber die gesamte Modell-
geometrie ein gleichméBiger Unterdruck
ein und die prozessbestimmende Kunst-
stoff-Folie wird gleichméBig angesaugt.

Die porosen Modelle kiihlen die vor-
gewdrmte Modellfolie nicht so schnell
ab, die Gefahr des Reiflens und uner-
wiinschter Faltenbildung der Modellfolie
wird stark vermindert, so dass auch kom-
plexe Geometrien abgeformt werden kon-
nen.

Anders als bei tiblichen Rapid-Proto-
typing Verfahren, bei denen derartige
Modelle nur einmal verwendet werden
kénnen, werden mit den Modelleinrich-
tungen nacheinander mehrere GieBfor-
men abgeformt. Wirtschaftliche Vorteile
ergeben sich daher insbesondere bei ge-
ringen Stiickzahlen und Kleinserien.
Auch der Zeitverlust und das finanzielle
Risiko des Gussteilherstellers bei Erpro-
bungs- und Ausschussteilen sind durch
diesen innovativen Ansatz stark vermin-
dert. Es verbinden sich sehr kurze Reali-
sierungszeiten von der Konstruktion zur
Herstellung erforderlicher Fertigungsein-
richtungen und Gussteilherstellung,
serienidentische Gussqualitdt, hohe Wirt-
schaftlichkeit bei minimalem Einsatz von
Energie, Roh- und Hilfsstoffen.

Alle technischen, wirtschaftlichen
und umweltrelevanten Vorteile des Va-
kuumformverfahrens werden genutzt. Da
bei der Formherstellung kein Bindemit-
tel Verwendung findet, wird der Form-
stoff ebenfalls zu fast 100% wiederver-
wendet. Die binderfreie Formtechnik ge-
stattet erst den wirtschaftlichen Einsatz
hochwertiger Formgrundstoffe mit z.B.
hoher Wiarmeleitfahigkeit und erméglicht
so die Herstellung von Gie(formen mit
hohem Wérmeaufnahmevermogen. Im
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Vergleich zu konventionellen Sandgief3-
verfahren kénnen sehr feinkérnige Form-
grundstoffe eingesetzt werden, wodurch
eine entsprechend hohe Oberflachenqua-
litdt erreicht wird. Gleichzeitig bedarf es
keiner besonderen Mischung und Aufbe-
reitung des Formstoffes, was einerseits
die Energiekosten bei Herstellung und
Betrieb der Anlagen und andererseits
auch die Anlagenkosten selbst mini-
miert. Vor allen wegen des nur sehr ge-
ringen Anteils chemischer Verbrauchs-

materialien wird das Vakuumformverfah-
ren als besonders umweltfreundlich ein-
gestuft.

Besonders vor dem Hintergrund der
heute zur Verfiigung stehenden Méglich-
keiten generativer Fertigungstechniken
(LOM, SLS, STL, 3D-Printing) zur Her-
stellung preiswerter Modelle und ausge-
reifter CAD-Techniken wird in der Kom-
bination mit dem Vakuumformverfahren
noch ein hohes Entwicklungspotential
gesehen. In diesem Zusammenhang sei

L 2R 2 4

hier auf eine mégliche Nutzung fiir die
Einzel- und Kleinserienfertigung hinge-
wiesen.

Die fertigungstechnischen Vorteile aus
der Kombination des Modell-Lasersin-
terns und dem Vakuumformverfahren
sind grundsitzlich flexibel fiir alle gén-
gigen Gusswerkstoffe nutzbar. Die Un-
tersuchungsergebnisse hierzu werden
beispielhaft an einer gebrduchlichen Alu-
minium-Silizium-Gusslegierung préasen-
tiert.

Strukturbauteile — faszinierende Wachstumschance

Die Verwendung von Strukturbauteilen
erdffnet im Automobilbau neue Lésungs-
moglichkeiten zur Gewichtsreduzierung,
um auf diese Weise sowohl den Kraft-
stoffverbrauch als auch die CO,-Emissio-
nen zu minimieren. Die Anforderungen
an solche Bauteile sind jedoch enorm
hoch: Neben Diinnwandigkeit, geometri-
scher Komplexitdt und hoher Masshal-
tigkeit miissen Strukturbauteile aus Alu-
minium auch ein hohes plastisches
Formédnderungsvermogen aufweisen und
héufig auch schweissbar sein.

Im modernen Automobilbau sind zu-
nehmend Hybrid-Losungen anzutreffen,
die insbesondere beim Bau verbindungs-
steifer Fahrgastzellen aus Leichtmetall
heutzutage unverzichtbar geworden sind.
Entscheidende Bauteilekomponenten fiir
solche Sicherheitszellen sind so genann-
te Strukturbauteile, da sie zum einen un-
terschiedliche Funktionen im System
iibernehmen und zum anderen héchsten
Belastungen ausgesetzt sind.

Besonders fiir die Massenproduktion
solcher komplexer, fast netzformiger
Strukturbauteile ist das Druckgussverfah-
ren das ideale Fertigungsverfahren und
gewinnt daher in diesem Bereich immer
mehr an Bedeutung.

M. Fabbroni, Biihler Druckguss AG, Uzwil/CH

Strukturbauteile im Druckguss

Hohe Masshaltigkeit, eine komplexe,
diinnwandige Geometrie bei gleichzeitig
hoher mechanischer Belastbarkeit und
die Schweissbarkeit sind nur einige der
Attribute, die Strukturbauteile mitbrin-
gen miissen. Eine enorme Herausforde-
rung — selbst fiir die Druckgusstechnik.
Strukturbauteile werden hdufig in den
Bereichen eines Fahrzeugs verwandt, die
bei einem Unfall den grofiten Belastungen
ausgesetzt sind. In diesen kritischen Be-
reichen sind Werkstoffe mit hoher Dukti-
litdt gefragt, da sie sich plastisch beson-
ders gut verformen lassen. Diese Verform-
barkeit wird im Druckguss mit einem
moglichst poren- und gasfreiem Giessen
erreicht. Gleiches gilt auch fiir die
Schweissbarkeit solcher Komponenten.

Anforderungen an die Prozesskette

Damit die geforderte Teilequalitdt im
Druckguss erzielt werden kann, sind un-
terschiedliche Elemente in der Prozess-
kette von entscheidender Bedeutung.
Herzstiick ist der Giessprozess: die Ma-
schine, die Peripherie und die vorge-
nommenen Einstellungen. Eine ebenso
wichtige Rolle spielen aber auch die Ma-
teriallegierung und die Gestaltung der
Druckgussform bei der Herstellung von
Strukturbauteilen.

L 2R 2 4

Die Prozesskette mit dem Haupt-
schwerpunkt auf dem Giessprozess wird
im Laufe dieser Prdsentation einer ge-
naueren Betrachtung unterzogen. An-
hand von Versuchen, die bei Biihler
durchgefithrt wurden, konnte gezeigt
werden, wie sich die Komplexitdt des
Prozesses durch die Nutzung einfacher
Verfahren und einer stabilen Prozess-
steuerung beim Druckguss reduzieren
lasst. Biihler unterstiitzt seine Kunden in
aller Welt durch die Implementierung
und Ausfithrung eines besonders kosten-
giinstigen Verfahrens. Mit der Carat-Ma-
schinenbaureihe bietet Biihler eine Lo-
sung, die ideal auf solche Anwendungen
und die Bediirfnisse der Kunden abge-
stimmt ist.

Biihler - Thr verlisslicher
Partner fiir die Zukunft!

¢ Tiefere Kosten pro Bauteil —
dank hoherer Produktivitdt und
optimierter Investitionen

¢ Flexibel — dank Standardkom-
ponenten und Systemlésungen
aus einer Hand

¢ Kompetenz vor Ort — Biihler ist
lokal in allen Regionen vertreten

¢ Langjihrige Erfahrung —
umfassendes Know-How

FertiggieBen eines Innengewindes in Zinkdruckguss
U. Schwab, Adolf Féhl GmbH & Co KG, Rudersberg/D

Die Pridsentation gab im ersten Teil einen
kurzen Uberblick iiber die Firma Fohl
mit einigen generellen Informationen
und Angaben.

Der Hauptteil befasste sich mit der
Anwendung eines sogenannten Einfall-

kernes fiir das FertiggieBen eines Innen-
gewindes in einem Zinkdruckguss-
teil.

Dabei wurde diese Technologie so-
wohl allgemein als auch hinsichtlich ih-
rer Anwendung fiir ein Einlegeteil mit

Innengewinde, welches frither aus Mes-
sing gefertigt wurde, erklért.

Am Schluss wurde der heutige Er-
kenntnisstand sowie die sich daraus
ergebende weitere Vorgehensweise er-
klart.

195




GIESSEREI-RUNDSCHAU 58 (2011)

HEFT 7/8

Lead Free Bronze Castings with Sulfide Dispersion for Water Supply Products
Bleifreier Bronzeguss mit Sulfid-Dispersion fiir Wasserversorgungs-Produkte

Toru Maruyama, Takeshi Kobayashi, Kansai University, Suita, Ryozo Matsubayashi, Shiga Valve Cooperative, Hikone,
Hiroyuki Abe, North Eastern Industrial Research Center of Shiga Prefecture, Hikone, Japan

1. Introduction

Leaded bronze castings have been wide-
ly used as water supply products because
lead in the bronze gives excellent proper-
ties, such as pressure tightness, mechan-
ical properties and machinability. How-
ever, the use of lead in water supply
products has been regulated due to the
harmful effects of lead on human bodies.
Some lead free alloys have been devel-
oped, for example, the lead free bronze
containing bismuth'). However, the re-
duction of casting defects in the lead free
bronze containing bismuth has not been
established. In addition, the deposits of
bismuth are small due to small Clarke
number of bismuth (2 x 107%, rank is 67%).
Therefore, the development of the new
alloys for water supply products is still
required.

The lead free bronze with dispersed
sulfide has been developed for the alter-
native of the leaded bronze?). The lead
free bronze contained tin, zinc, nickel,
and sulfur, and the dispersed sulfide was
mainly copper sulfide and partly zinc
sulfide. The sulfide improved the
machinability of the lead free bronze.
However, in the report, an appropriate
composition range for water supply
products was not proposed.

In this study, the effect of the compo-
sitions on the characteristics and the
properties of the sulfide dispersed bronze
castings are investigated to clarify the ap-
propriate composition range for water
supply products. The amount of porosi-
ty, the flow length of the molten alloy,
the cutting resistance, and the mechani-
cal properties, such as tensile strength
are evaluated to find the appropriate
composition range.

2. Experimental Procedure

The specimens were prepared by a high
frequency induction furnace with the
maximum output of 30 kVA or 200 kVA.
The raw materials werepure metals, the
mother alloy containing sulfur or the in-
got of the lead free alloy produced by
Matsubayashi Co. Ltd. A Cu-15mass%P
alloy is added into the melt for deoxi-
dization. The melt temperature was con-
trolled under 1473 K (1200 °C). The cast-
ing temperature was controlled at 1427 K
(1150 °C). The melt was cast into sand
mold (furan resin mold) for the prepara-
tion for various kinds of test specimens,
also cast into permanent mold for analy-
sis of the chemical composition. The
Tatur’s mold was used for evaluation of
the solidification type. The castings were
applied to a tensile test, a liquid pene-
trant test, a microstructure observation,
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and a machining test. The tensile
strength and the elongation were evaluat-
ed by a tensile testing machine. The
amount of cast defect, such as shrinkage
cavity, was evaluated by a dye penetrant
testing. The evaluated planes were longi-
tudinal cross section of the tensile test
specimen after tensile test.The machin-
ing test was carried out by a lathe with-
out cutting oil. The cutting tool was ce-
mented carbide. The machinability was
evaluated on the cutting coefficient as a
ratio of the electric energy consumption
associated with a lathe turning. The cut-
ting coefficient was written as follow:

CC = (EL / EF),

where C is the cutting coefficient, Ef the
amount of the electric energy
consumption on the cutting of
the lead free bronze castings,

E;, the amount of the electric & 260
energy consumption on the S H
cutting of JIS CAC406 (CDA, =240
C83600) containing lead of ED I
about 5 mass%. 2590
(@] 1
3. Results and Discussion 7 ,,
Figure 1 shows the effect of =

the zinc content on the tensile
strength and the elongation.
The averages of the mechani-
cal property are larger than the
required values as well as the
leaded bronze. The required
values for water supply pro-
ducts are 195 MPa of the ten-
sile strength and 15% of the
elongation. However, the min-
imum values of the elongation
of the castings containing zinc
of 4mass% or more are lower
than the required value. Con-
sequently, the appropriate
range of the zinc content is de-
fined as 1-3 mass%. In the
same way, based on the results
of the tensile test, the appro-
priate content range of tin,
nickel, and sulfur were de-
fined as 2—4 mass%, 0.1-1.0
mass%, and 0.1-0.6 mass%,
respectively. The results of the
dye penetrant testing showed
that the amount of porosity in
the lead free bronze castings
was smaller than the amount
of the conventional leaded
bronze. The reduction of so-
lidification shrinkage can be
expected in the lead free
bronze with the sulfide disper-
sion because the regions of the
sulfide formation can expand
due to the small density of the

Cutting coefficient

sulfide. The solidification type of the
lead free bronze was skin formation type
as the result of the Tatur’s mold test. Fig-
ure 2 shows the optical microstructure of
the lead free bronze. The gray particles
are the sulfide. The regions of light gray
and dark gray are copper sulfide and zinc
sulfide, respectively. The copper sulfide
has an excellent lubricant property, so
that the dispersion of the copper sulfide
improves the machinability. Figure 3
shows the effect of the cutting coeffi-
cient, C¢, on sulfur content. The machin-
ability increases with increasing sulfur
content. The flow length of the molten al-
loy of the lead free bronze was almost
same as the length of the molten alloy of
the conventional leaded bronze.
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Figure 1: Effect of zinc content on tensile property.

-

.
.

Figure 2: Microstructure of Cu-2,5%Zn-
3.3%Sn-1.0Ni-0.44%S alloy
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Figure 3: Effect of sulfur content on machinability.
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4. Conclusions

The amount of porosity, the flow length
of the molten alloy, the machinability,
and the mechanical properties are evalu-
ated. And the appropriate composition
range for water supply products is inves-
tigated as follows:

1) The appropriate range of zinc, tin, ni-
ckel, and sulfur are 1-3mass%, 2—
4mass%, 0.1-1.0mass%, and 0.1-
0.6mass%, respectively.

2) The amount of porosity in the lead free
bronze is less than the amount in the
conventional leaded bronze.

3) The solidification type of the lead free
bronze is the skin formation type.

4) The machinability improves with in-
creasing the sulfur content due to the
excellent lubricant of the sulfide.

5) The fluidity is same as of the conven-
tional leaded bronze.
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Veranstaltungskalender

bildungsmdéglichkeiten an:

Weiterbildung — Seminare — Tagungen — Kongresse — Messen

Der Verein Deutscher GieBereifachleute bietet im Jahre 2011 in seiner VDG-Akademie noch folgende Weiter-

Datum: Ort: Thema:

2011

16./17.09. Diisseldorf Putzerei und Rohgussnachbehandlung (QL)

19./20.09. Bonn Metallurgie und Schmelztechnik der Al- u. Mg-Gusswerkstoffe (SE)

21./22.09.  Wiirzburg Fortbildungslehrgang fiir Immissionsschutzbeauftragte in GieBereien

30.09./01.10. Stuttgart Schmelzen von Gusseisenwerkstoffen (QL)

04./05.10. Diisseldorf Tongebundene Formstoffe und ihre Priifverfahren (SE)

06./08.10. Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik (QL)

10./11.10. Diisseldorf Metallurgie und Schmelztechnik der Gusseisenwerkstoffe im Induktions-Tiegelofen (SE)
14./15.10. Diisseldorf Qualitdtssicherungsfachkraft fiir GieBereien — 1. Teilkurs (QL)

19.10. Will (CH) Eigenschaften und Schmelztechnik der Al-Gusslegierungen (SE)

27./28.10. Grafschaft Technologie des FeingieBens — Innovation d. fundiertes Wissen (SE)

03.11. Diisseldorf Gefiigebildung und Gefiigeanalyse der Al-Gusswerkstoffe (SE)

03./05.11. Stuttgart Grundlagen der GieBereitechnik (QL)

08./09.11. Diisseldorf Werkstoffkunde der Gusseisenwerkstoffe (SE)

10./12.11.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik fiir Al-Gusslegierungen (QL)

17./18.11. Braunschweig DruckgiefBtechnik — Teil 2 (PS)

22./23.11.  Disseldorf Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt- und Speisertechnik bei Gusseisenwerkstoffen (SE)
24./26.11.  Bedburg-Kaster = Fiihrungskompetenz fiir die betriebliche Praxis (WS)

30.11./01.12. Diisseldorf

Maschinelle Formherstellung (SE)

02./03.12. Diisseldorf Kernmacherei (QL)
07./08.12. Diisseldorf Schweillen von Gusswerkstoffen (PS)
20./21.12. Diisseldorf MaB-, Form- und Lage-Tolerierung von Gussstiicken (SE + Praxisteil)

(AZWYV) zertifiziert.

Anderungen von Inhalten, Terminen und Durchfiihrungsorten vorbehalten!
IV=Informationsveranstaltung, MG=Meistergespréch, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizierungslehrgang, SE=Seminar, WS=Workshop, FT=Fachtagung

Naihere Informationen erteilt der VDG: D-40237 Diisseldorf, SohnstraBle 70, Tel.: +49 (0)211 6871-256,

E-Mail: info@vdg-akademie.de, Internet: www.vdg-akademie.de; Leiter der VDG-Akademie:

Dipl.-Bibl. Dieter Mewes, Tel.: +49 (0)211 6871-363, E-Mail: info@vdg-akademie.de

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

Die VDG-Akademie ist seit dem 4. September 2008 nach der Anerkennungs- und Zulassungsverordnung Weiterbildung

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

2011

12./14.09.  Siegen Einfiihrung in die mechanische Werkstoffpriifung
21./23.09.  Freiberg/Sa Bruchmechanik

09./14.10.  Ermatingen (CH) Systematische Beurteilung Technischer Schadensfille
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12./14.10.  Saarbriicken Moderne quantitative Gefiigeanalyse

19./21.10.  Jiilich Hochtemperaturkorrosion

25./26.10.  Frankfurt/M Projektmanagement — Der richtige weg zum Erfolg von Projekten
02./03.11.  Bonn Metallurgie und Technologie der Al-Werkstoffe

07./09.11.  Dortmund Moderne Beschichtungsverfahren

17./18.11.  Bochum Modellierung und Simulation

23./25.11.  Berlin Bauteilmetallographie — Ambulante Metallographie
30.11./01.12. Koln Bauteilschddigung durch Korrosion

Weiterfiihrende Informationen gibt das Online-Portal der DGM:

DGM-aktuell: http://dgm.de/dgm-info/dgm-aktuell (kostenfrei)

DGM-newsletter: http://dgm.de/dgm-info/newsletter (kostenfrei)

AEM (Advanced Engineering Materials): http://dgm.de/dgm-info/aem (kostenfrei fiir DGM-Mitglieder)

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

Weitere Veranstaltungen:

2011

12./15.09. Montpellier (F) EUROMAT 2011 mit C11 Solidification Symp.(www.euromat2011.fems.eu)

14./16.09.  Portoroz 51. Slowenische GieBerei-Tagung

14./16.09.  Karlsruhe 45. Metallographietagung mit Ausstellung (www.dgm.de/metallographie)

19./21.09. Columbus (USA) NADCA Die Casting Congress

19./24.09.  Hannover EMO — Welt der Metallbearbeitung

22./25.09. Bendorf-Sayn (D) 2. Internationales Treffen der Freunde und Sammler von Eisenkunstguss
(Info: museum@bendorf.de)

26./29.09.  Hamburg GroBe Schweilitechnische Tagung GST 2011 (www.dvs-ev.de)

28./29.09. Essen Konstruieren mit Gusswerkstoffen (www.hdt-essen.de)

28./30.09. Kielce/PL 17. Int. Fachmesse fiir GieBereitechnik (www.metal.targikielce.pl)

29.09. Essen Effizienter produzieren mit Manufacturing Executions Systems MES (www.mpdv.de)

03./07.10. Gurten/00 Fill Metalltage (www.fill.co.at)

05./07.10. Schaffhausen (CH) GF-Jubildumstagung ,,40 Jahre Konverter

05./07.10.  Bremen ECAA 2011 — European Conference on Al-Alloys (www.dgm.de/ecaa)

12.10. Filderstadt Seminar Zinkdruckguss (Info: veronica.wann@bdguss.de)

18./20.10. Miinchen Materialica (www.materialica.de)

25./26.10.  Stuttgart Leichtbau in Guss (www.hanser-tagungen.de)

25./27.10.  Stuttgart Parts2clean — Int. Leitmesse fiir Reinigung in Produktion und Instandhaltung
(www.parts2clean.de)

25./28.10. Karlsruhe Friction, Wear and Wear Protection (www.dgm.de)

27./28.10.  Freiberg/Sa 21. Ledebur-Kolloquium

26./28.10. Bochum Schadensanalyse an metallischen Bauteilen (www.euro-labor.com)

02./03.11.  Erlangen Wiérmefluss-Thermographie als zerstérungsfreies Priifverfahren fiir die Qualitdtssicherung
in der Produktion (www.vision.fraunhofer.de) (SE)

29.11./02.12. Frankfurt EuroMold (www.euromold.com) 2012

2012

17./19.01. Niirnberg EUROGUSS 2012 (www.euroguss.de)

28./29.02.  Duisburg 9. Formstofftage (www.formstofftage.com)

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

26./27.04. Salzburg Grobe Giefereitechnische Tagung D-A-CH

25./27.04. Monterrey (Mex) 70" WFC World Foundry Congress

17./22.06.  Schladming 13" MCWASP 2012 — Modelling of Casting, Welding and Advanced
Solidification Processes (www.mcwasp2012.at.hm)

25./27.09.  Darmstadt MSE Materials Science Engineering (http://www.mse-congress.de)

01./03.10 Indianapolis (usa) NADCA Die Casting Congress & Exhibition

2013

Februar Landshut Landshuter Leichtbau-Kolloquium LLC (www.leichtbau-colloquium.de)

06./09.04.  St.Louis (USA) CastExpo '13 und 117" AFS Metalcasting Congress
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Firmennachrichten

& TP
SCHAFER

Kontinuierliche Weiterentwicklung innovativer Speisersysteme

Die GIFA 2011 war die bisher meistbe-
suchte Fachausstellung auf internationa-
lem Niveau, auf der die Zulieferer der
GieBereiindustrie die Moglichkeit hatten,
Thre neusten Produktentwicklungen zu
préasentieren. Auch in diesem Jahr hat
GTP Schifer die Moglichkeit wahrge-
nommen, Kunden und Besucher neben
erstmals gezeigten Innovationen auch
tiber die Weiterentwicklung des beste-
henden Produktportfolios zu informie-
ren.

Als innovativste Neuvorstellung auf
der GIFA 2011 ist wohl der ECO-Speiser
zu nennen. Hierbei handelt es sich um
eine Produktstudie, die sich innerhalb
kiirzester Zeit zu einem Serienprodukt
entwickeln soll.

ECO-Speiser — Effizienzsteigerung im Speiser-
system (Foto: GTP Schifer)

Der ECO-Speiser wurde in Zusammenar-
beit mit Herrn Thomas Baginski aus dem
Hause Georg Fischer in Leipzig entwi-
ckelt. Grundgedanke dieser Entwicklung
ist, die Energieeffizienz eines Speisersys-
tems durch die zielgerichtete Lenkung
der durch den exothermen Speiser abge-
gebenen Wirme in das Speiserinnere zu
optimieren. Damit ist es gelungen, ein
Speisersystem zu entwickeln, das bei
gleicher AuBengeometrie und gleichem
Eisenvolumen eine bis zu 25% hohere
Speiserleistung — gemessen am Modul —
erbringt. Dadurch kann nicht nur die
Energieeffizienz des Speisersystems ge-
steigert werden, sondern auch ein breites
Feld neuer Anwendungsmaoglichkeiten
erschlossen werden. Aufgrund der gerin-
gen Wiarmeabgabe des Speisers nach au-
Ben konnen die ECO-Speiser in das Inne-
re von thermisch sensiblen Kernpartien
integriert, sowie ndher an kritischen
Gusspartien platziert werden.

Bei der Weiterentwicklung der bereits
etablierten PUNKT-Speiser Produktserie
sind insbesondere die Erweiterung des
Zubehorportfolios und der verwendba-
ren Speisermassen hervorzuheben.

Die Auswahl an verwendbarem Zube-
hor wurde maBgeblich im Bereich der

Exothermer Punkt-Speiser (Foto: GTP Schéfer)

metallischen Brechkerne (PX-ME N) sys-
tematisch um die Speiserhalsdurchtritte
25 mm und 60 mm erweitert. Somit kann
das Speisersystem noch individueller auf
den Modul und den vorliegenden An-
wendungsfall abgestimmt werden. Heute
sind Speiserhalsdurchtritte von 15 / 20 /
25 / 30 / 40 und 60 mm sowie ovale
(20x30 mm) in Serie verfiigbar.

Im Bereich der exothermen und isolie-
renden Speisermassen wurden zu den
bewdhrten wasserglasgebundenen Mate-

CERATEG, ein synthetischer Formstoff (Foto: GTP Schifer)

rialien auch organisch gebundene Spei-
sermassen hinzugenommen. Alle Spei-
sermassen kénnen kundenspezifisch an-
gepasst werden.

Mit der Weiterentwicklung und der
Einfiihrung innovativer Speisersysteme
und Problemldsungen bietet GTP Schéfer
den Kunden viele Mdglichkeiten, der ge-
stiegenen Komplexitédt der Gussstiicke zu
begegnen. ,,Es ist unsere Aufgabe, unsere
Produkte und deren Leistungsfihigkeit
fortlaufend an die Bediirfnisse unserer
Kunden anzupassen und mit ihnen inno-
vative Losungsansidtze zu entwickeln®,
sagte der geschiftsfiihrende Gesellschaf-
ter Jirgen Schéfer, der den Verlauf der
GIFA 2011 duBerst positiv bewertet.

CERATEG, ein synthetischer Formstoff
mit nahezu perfekter Kugelform, ist eine
qualitativ hochwertige Alternative zu-
Chromerz- und Zirkonsand.

Die mit einem um 30 — 60% reduzier-
tem Bindergehalt hergestellten Kern- und
Formteile besitzen eine sehr gute Gas-
durchlédssigkeit und eine hohe thermi-
sche Stabilitat.

Die Abgiisse sind frei von Blattrippen,
Versinterungen und Vererzungen.

Neben der Wirtschaftlichkeit von CE-
RATEC ergeben sich auch okologische
Vorteile, da dieser Formstoff keine Sili-
kose hervorruft und frei von Chromoxid
ist.

Kontaktadresse:

GTP Schafer GmbH

D-41515 Grevenbroich, Benzstralbe 15
www.gtp-schaefer.de
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Committed to Casting Excellence

Zweite Version der neuen Software-Generation
fiir die GieBbprozess-Simulation freigegeben

ALIEHL WA Fod- L AOH T e R e

sungsvorhersage wihrend der Erstarrung.
Dartiber hinaus steht mit MAGMAnon-
ferrous auch ein neues Modul zur Gefii-
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ge- und Eigenschaftsvorhersage von Alu-
miniumlegierungen fiir Sand- und Kokil-
lenguss zur Verfugung (Bild 3).

Auch das Spannungsmodul MAGMA-
stress wurde vollstdndig neu entwickelt
und bietet erstmals die Mdoglichkeit, ther-
mische Spannungen des Gussteils auch
in Dauerformen fiir alle Fertigungsschrit-
te zu berechnen. Dabei verbessert ein
neues umfassendes Plastizitdtsmodell die
Genauigkeit der Ergebnisse, da nun der
thermische und zeitliche Einfluss auf
Spannungen und Verformungen bertick-
sichtigt wird. Neuste Kontaktalgorithmen
erlauben die Untersuchung von Risspro-
blemen und Verziigen des Gussteils auch
im Werkzeug (Bild 4).

ﬂﬁlﬂ

B oler e bl 19

Bild1: MAGMA? erlaubt die einfache Geometrietibernahme tiber Schnittstellen oder die interaktive
Geometriekonstruktion. Der Screenshot zeigt die Geometrie des zu simulierenden Gussteils, aus der
Werkzeug, Schieber und Kerne fiir die Fertigung abgeleitet werden, in einer Explosionsdarstellung.

Mit MAGMAS® Release 5.1 stellt die
MAGMA GmbH die nédchste Version ih-
rer neuen Softwaregeneration zur Giel-
prozess-Simulation vor. MAGMA® 5.1
unterstiitzt alle GieBverfahren und setzt
die Reihe von MAGMASOFT®-Lésungen
fort, mit denen weltweit GieBereien ihre
Gussteil-Produktion optimieren.

Mit MAGMA?® 5.1 werden zahlreiche
neue Simulationsmaglichkeiten zur Ver-
figung gestellt: Neue Prozessmodi fiir
Kokillenguss, Niederdruck-sand- und
-kokillenguss und Druckguss (sowohl
Warm- als auch Kaltkammerverfahren)
ermoglichen verfahrensspezifische Pro-
zessdefinitionen im Detail. Dabei unter-
stiitzt die Software die Prozessauslegung
auch durch die Steuerung von Prozess-
groBen wihrend der Berechnung, wie
z.B. fiir die Heizung oder Kiithlung von
Werkzeugen und fiir die Optimierung

Bt S S N T RE SRR Y T

bereits MAGMA® nutzen, werden nun
auch durch spezielle DISAMATIC- und

Feingussprozess-
module unterstiitzt
(Bilder 1 und 2).
Die Software er-
laubt jetzt die Vor-
hersage von Sand-
einschliissen auf-
grund der Formfiil-
lung. Im Stahlguss
kénnen Reoxidati-
onseinschliisse,
die sich aufgrund
turbulenter Form-
fiillung bilden, be-
rechnet werden.
Neue Moglichkei-
ten zur Vorhersage
von Mikroporosi-
tdten ergdnzen die

von Zykluszeiten. SchwerkraftgieBer, die ~ verfiighare Spei-
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Die Bewertung des Gussteilverzugs
wird durch eine ganz neue Auswertungs-
moglichkeit in der Ergebnisperspektive
unterstiitzt. Hierbei konnen die simulier-
ten Verzugsergebnisse wie auf einer Ko-
ordinatenmessmaschine ausgewertet und
mit realen Vermessungen direkt vergli-
chen werden (Bild 5).

Bild 3: Das neue MAGMA®*-Modul MAGMAnonferrous bietet die quan-
titative Vorhersage von Gefiigen und Eigenschaften fiir Aluminium-
werkstoffe.

Bild 2: MAGMA?® Version 5.1. ermdéglicht die interaktive oder automatisierte Auswertung von Simulationsergebnissen auch fiir Druckguss- und Ko-
killengussteile. Die Ergebnisse konnen interaktiv gezoomt, rotiert oder verschoben werden.
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Der neue Modul MAGMAdielife un-
terstiitzt erstmals die Bewertung von For-
mauslegung und thermischen Spannun-
gen in Bezug auf die Werkzeuglebens-
dauer von Dauerformen (Bild 6).

Die Moglichkeiten zum Datenaus-
tausch von Ergebnissen mit anderen Be-
rechnungsprogrammen werden nun auch
durch neue Schnittstellen im MAGMA-
link-Modul noch weiter verstarkt.

Integrierte Informationen
.| und Werkzeuge fiir Simulations-
projekte

Bild 4: MAGMA?® unterstiitzt die Spannungs- und Verzugsvorhersage fiir den gesamten Ferti-
gungsablauf

Mit MAGMA® werden erstmals alle
Schritte, die fiir die GieBprozess-Simula-
tion notwendig sind, aus der Sicht des

Bild 5: Vermessung des simulierten Bauteils
auf einem virtuellen Messtisch mit einem
6-Punkt-Verfahren

Prozesses geplant und durchgefiihrt. Da-
bei wird der Anwender abhéngig vom je-
weiligen Fertigungsverfahren automa-
tisch durch das Programm gefiihrt. So
1848 lasst sich der gesamte Fertigungsablauf
vom Entwurf der Gussteilgeometrie iiber
das Design des GieBsystems und der
Werkzeuge bis zur Erstarrung und Nach-
bearbeitung, wie beispielsweise die Wir-
mebehandlung in der Software beschrei-
ben und simulieren.

1950

2155 2053

In der Prozessperspektive laufen auch

alle Informationen iiber die verwendeten
Werkstoffe, die Metallurgie- und Schmelz-
praxis, die Herstellungsbedingungen und
die nachgelagerten Fertigungsschritte zu-
sammen. Dies gilt auch fiir das Abtren-
nen des Gielsystems, die Warmebehand-
lung oder die Bearbeitung des Gussteils.
Damit liefert das Programm dem Anwen-
der einen vollstandigen Uberblick iiber
den gesamten zu simulierenden Ferti-
gungsprozess.

Insgesamt schafft die Prozessorientie-
rung von MAGMA® die Basis, um die
Gussteilproduktion wirtschaftlicher zu
gestalten — durch verbesserte Gielitech-
nik, vorbeugende Qualitétssicherung und
Kosteneffizienz.

2 - ) Kontaktadresse:
: : ;. MAGMA GieBereitechnologie GmbH
- » | ! D-52072 Aachen, Kackertstrafie 11
o Tel.: +49 (0)241 8 89 01-74
\ Fax +49 (0)241 8 89 01-62
E-Mail: K.Thews@magmasoft.de

Bild 6: Vorhersage der Werkzeuglebensdauer mit dem neuen Modul MAGMAdielife www.magmasoft.de

M/\G'V'é 5.1 in kompakter Ubersicht:

Umfassende Projektmanagement-Funktionen

Volumenmodellierung der Geometrie m. CAD-Kernel sowie Import u. Export v. CAD-Daten (STL, STEP, CATIA, Pro/E)
Automatische Vernetzung der Geometrie in Sekunden

Umfassende Prozessabbildung fiir alle GieBverfahren mit direktem Zugang zu allen Prozessschritten und den entsprechen-
den Simulationseinstellungen iiber Prozessperspektive

Spezielle Prozessmodi fiir Sandguss, Kokillenguss, Druckguss (Warm- und Kaltkammerverfahren), Niederdrucksand- und
Kokillenguss, DISAMATIC Formverfahren und Feinguss

Komplett neue Simulationsméglichkeiten zur Vorhersage von: Formfiillung, Gasporositat, Einschliissen, speisungsbedingter
Porositat, Geflige- und Eigenschaftsvorhersage von Eisen-, Stahl- und Aluminiumlegierungen, Formstofffehler, thermischen
Spannungen und Verzug des Gussteils und des Werkzeugs fiir alle Fertigungsschritte

Simulation der Warmebehandlung und Bearbeitung des Gussteils

Interaktive und automatisierte Ergebnisauswertung

Umfassende Datenbank fiir alle notwendigen Daten und Eigenschaften von GieBverfahren und Werkstoffen

Optimiert fiir parallelisierte Nutzung auf Multiprozessorhardware

Verfiigbar fiir 64bit Windows und Linux Betriebssysteme
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Ve Xel | et Umweltfreundlicher 3D-Druck mit anorganischem Bindersystem

voxeljet und Hiittenes-Albertus ist es
erstmalig gelungen, anorganisch gebun-
dene Formen und Kerne werkzeuglos im
3D-Druckverfahren herzustellen. Mit
dieser Neuentwicklung folgt das 3D-Dru-
cken dem zunehmenden Trend zu um-
weltfreundlichen Formstoffen in der
GiebBerei. Auch qualitativ kann das Ver-
fahren iiberzeugen. Erstmalig vorgestellt
auf der Gifa 2011 in Diisseldorf.

Moderne, umweltfreundliche Produkti-
onsverfahren stehen allerorts hoch im
Kurs. Insbesondere die Automobilindus-
trie hat sich die Faktoren Nachhaltigkeit
und Okologie im Produktionsprozess auf
die Fahnen geschrieben. Bereits seit eini-
ger Zeit werden in der Motorenfertigung
anorganische Binder fiir die Herstellung
von Sandkernen eingesetzt. Im Gegensatz
zu organischen Bindern lassen sich
durch anorganisch gebundene Kerne
eine Reihe von Vorteilen erschliefen. Das
fdngt bei der Umweltvertraglichkeit an
und reicht bis hin zur Qualitdtsverbesse-
rung der fertigen Gussteile.

Gerade bei der innovativen Technologie
des Additive Manufacturing (AM), bei
der Sandformen auf 3D-Drucksystemen
werkzeuglos nach CAD-Daten hergestellt
werden, waren anorganische Binder bis
heute nicht verfiigbar. voxeljet, Hersteller
hochleistungsfahiger 3D-Drucksysteme
und Hiittenes-Albertus, fithrender Her-
steller von Produkten fiir die GieBereiin-
dustrie, bieten mit einem serientaugli-
chen anorganischen Bindersystem jetzt
die perfekte Losung fiir den umwelt-
freundlichen und qualitativ hochwerti-
gen 3D-Druck.

Das von Hiittenes-Albertus in Zusam-
menarbeit mit voxeljet entwickelte Form-
stoff-System erlaubt den Einsatz auf den
voxeljet 3D-Druckern. Der Schichtbau-

prozess lauft prinzipiell
genauso ab wie beim
Einsatz organischer Bin-
der. Beim neuen System
wird ein mit anorgani-
schem Binder versetzter
Formstoff, anorganischer
Fertigsand, in mikrome-
terfeinen Schichten auf
eine Baufldche aufgetra-
gen und anschliefend
selektiv mit einer Fliis-
sigkeit bedruckt. Die
Drucklésung  aktiviert
den Binder im Sand, der
die umliegenden Form-
stoffpartikel bindet.
Dieser Prozess wird so-
lange Schicht fiir Schicht fortgesetzt, bis
die gewiinschte Form hergestellt ist.
Nach dem Druck werden die Formen
und Kerne vom umliegenden Formstoff
befreit. Das nicht bedruckte Partikelma-
terial ldsst sich nach einer Aufbereitung
wieder dem Prozess zufiihren. Die ge-
druckten Bauteile kommen nach dem
Schichtbauprozess fiir wenige Stunden
zur Trocknung in einen Ofen und stehen
dann fiir den Abguss zur Verfiigung.
voxeljet-Geschiftsfiithrer Dr. Ingo Ederer
sieht in der Neuentwicklung einen wich-
tigen Schritt auf dem Weg zu einer nach-
haltigeren Produktion: ,Bisher kamen
anorganische Bindersysteme nur in der
Serienfertigung zum Einsatz. Uns war es
deshalb besonders wichtig, die 6kologi-
schen und technologischen Vorteile auch
der innovativen AM-Welt zu erschlie-
Ben. Jetzt konnen Anwender auch bei
Kleinserien und der Prototypherstellung
von den Pluspunkten der anorganischen
Systeme profitieren.

In einigen Bereichen sind anorganische
Binder Produkten auf Kunstharzbasis

Im 3D-Druck hergestellter anorganischer Kern.

iiberlegen. Im Gegensatz zu organischen
verbrennen anorganische Binder beim
GieBvorgang nicht. Die von organischen
Systemen bekannte Entstehung umwelt-
und gesundheitsschddlicher Emissionen
wird damit vermieden. Auch die typi-
sche Geruchsbildung beim GieBen als
Folge der Verbrennung des organischen
Materials entfillt bei der neuen Techno-
logie. Der GieBprozess lauft geruchsfrei
und kondensatfrei ab. Das Verfahren gilt
somit insgesamt als umweltfreundlich.
Gleichzeitig hat es positive Auswirkun-
gen auf die Qualitdt des Gusses: Bei-
spielsweise im NE/L-Guss fithrt die ther-
mische Stabilitdt der anorganischen Bin-
der wihrend des GieBens zu einer her-
vorragenden Bestdndigkeit der Sand-
formen und damit zu einer vorbildlichen
MabBhaltigkeit der Bauteile.

Kontaktadresse:

voxeljet technology GmbH

D-86316 Friedberg, Paul-Lenz-Strafie 1
Tel.: +49 (0)821 74 83-440

Fax: +49 (0)821 74 83-111
www.voxeljet.com

Interessantes
Casting Adviser

Der Bundesverband der Deutschen Gie-
Berei-Industrie priasentierte im Rahmen
der Newcast 2011 vom 28. Juni bis 2. Juli
in Diisseldorf den Casting Adviser — ein
neues Angebot auf der technischen
Homepage Konstruieren und Giefsen des
Verbandes: www.kug.bdguss.de.

Der Casting-Adviser ist ein Programm,
das den Konstrukteur und Gussanwen-
der darin unterstiitzt, eine bauteil- und
belastungsgerechte Auswahl aus der
Vielzahl an Gusswerkstoffen und GieB-
verfahren zu treffen und sich néher mit
diesen vertraut zu machen.

Das Anforderungsprofil kann in zwei
Schritten eingegeben werden: zundchst
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die geforderten mechani-
schen Kennwerte und

ggf. weitere Eigenschaf-
ten. Im zweiten Schritt
dann Angaben zur Geo-
metrie, zu Toleranzen

und avisierten Stiickzah- y
len des Bauteils. Als Er-
gebnis erhélt der Nutzer [

eine Auflistung von in
Frage kommenden Guss-

werkstoffen und Giefiver-
fahren, zu denen bei Be-
darf weiterfiihrende In-
formationen angefordert
werden konnen.

Hirmsls: Angibien wus Siabvertalinen kinne et sach Angate de Sassilanfondenngen segessgh wandin
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Bei der Vorgehensweise kann zwi-
schen einer einfachen und einer schnel-
len Abfrage und einer detaillierten und
genauen erweiterten Abfrage gewdhlt
werden. Zudem erlauben die Regler
eine Variation der Parameter zur prizise-

ren Eingrenzung des Anforderungs-
profils.

Die Nutzung des Programms ist selbst-
verstdndlich kostenfrei und direkt iiber
die Startseite der Konstruieren und
Giessen-Homepage erreichbar.

Kontaktadresse: Bundesverband der
Deutschen GieBerei-Industrie
Pressereferat Technik, Frau Ursula Sieber
D-40237 Diisseldorf, Sohnstralie 70

Tel: +49 (0)211 6871 223

Fax: +49 (0)211 6871 40223
ursula.sieber@bdguss.de, www.bdguss.de

Weltweite Automobilproduktion von PKW in Mio Stiick*)

NAFTA
159 144 16,6

2003 2008 2013

Sid Amerika
20 41 51
Bild 1: Welt-
weite Automeo- 2003 2008 2013
bilprodukti-
on von Pkw in
Mio. Stiick

Westeuropa
16,4 16,1 16,7

[ 1. .

~ Osteuropa
59 84
i ==

Asien/Mitl. Osten
2003 2008 2013 S T 0 08 21
=1 |
avka )
0,5 ROENTO

2003 2008 2013

2003 2008 2013

Japan

98 11,0 114
— N

Australien

04 04 04

2003 2008 2013

Autos in Osterreich

Die Automobilindustrie ist einer der be-
deutendsten Industriezweige Osterreichs

*) Aus: Gusseisen — der Werkstoff fiir Zylin-
derkurbelgehéduse der neuesten Motorenge-
neration” von Dr.-Ing Rolf Weber und Dipl.-
Ing. Wim Goértz, Eisenwerk Brithl GmbH,
Briihl/D. Erschienen in GIESSEREI 97
(2010) Nr. 3, S. 20/25.

und umfasst einschlieBlich der Zuliefer-
firmen rund 700 Unternehmen. Rund
2,25 Mio Motoren und Getriebe, 250.000
Pkw, 26.000 Traktoren und Anhénger so-
wie 70.000 Motorrdder werden jihrlich
in Osterreich produziert. Davon gehen
87% in den Export.

Die Nidhe zum Osten Europas verleiht
Wien hohe Attraktivitt fiir international
agierende Firmen. Im Umkreis von 300
km um Wien sind 10 Autoproduktions-

stdtten angesiedelt. Mehr als tausend Un-
ternehmen — wie etwa Magna, Renault
oder VOLVO - steuern von Wien aus ihre
Osteuropageschifte. )

Ende 2010 waren in Osterreich 6,09
Mio Kfz zugelassen, um 1,9% mehr als
ein Jahr zuvor.

Quelle: Die Presse vom 27. 4. 2011,
Beilage ,,forschung” Magazin fiir Technologie
und Innovation, S. 22

Georg Fischer Fittings GmbH
A-3160 Traisen / Osterreich

Tel.:  +43(0]2762/90300-378
Fax: +43(0)2762/90300-400

fittings.ps@georgfischer.com
www.fittings.at

Hochwertige Gewindefittings und
PRIMOFIT-Klemmverbinder aus Temperguss
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VﬁG ‘ Verein Osterreichischer
GieRereifachleute

Micglieder-
injformationen

Neue Mitglieder

Ordentliche (Personliche)
Mitglieder

Frenzl, Manfred, Dipl.-Ing., Aluminium
Lend GmbH, 5651 Lend, Bundesstrafle 25
Privat: 8793 Trofaiach-Gai, Windischbii-
hel 34d

Groschel, Andre, Dipl.-Ing., Geschéfts-
flihrer der NEMAK Linz GmbH, 4030
Linz, Zeppelinstrafie 24

Privat: 4060 Leonding, Im SchloBfeld 15
Sestak, Renato, Dipl.-Ing., Geschiftsfiih-
rer der Aluminium Lend GmbH, 5651
Lend, BundesstraBe 25

Privat: 4710 Grieskirchen, Unterstein-
bach 31

Studierende Mitglieder

Cziegler, Andreas Kurt, 8700 Leoben,
Kirchgasse 12/2

Haas, Alexander, 8700 Leoben, Max-
Tendler-StraBBe 12

Hintringer, Michael, 8774 Mautern, See-
feld 1

Krassnig, Nikolaus, 9201 Krumpendorf,
Berthastralie 16

Mayer, Alexander Anton, 4481 Asten,
Blumenweg 4

Otto, Christoph, 4802 Ebensee, Seeberg-
siedlung 5/2

Staggl, Simon, 8700 Leoben, Schillerstra-
Be 27/65

Personalia — Wir gratulieren
zum Geburtstag

Herrn Reinhard Graf, A-8934 Alten-
markt 224, zum 50. Geburtstag am
10. September 2011.

Herrn Dipl.-Ing. Dr.techn. Erhard Kasch-
nitz, A-8045 Graz, Andritzbach 26 E,
zum 50. Geburtstag am 26. September
2011.

Herrn Dipl.-Betriebs-
wirt, MBA, Ueli For-
rer, CH-8447 Dachsen,
Sunnenbergstrasse 19,
zum 65. Geburtstag
am 3. Oktober 2011.

Nach der Grundschule
in Wildhaus/ Schweiz, )

absolvierte Ueli Forrer 1962 bis 1966 eine
Lehre als Maschinenschlosser bei der
Textilmaschinenfabrik Rieter in Winter-
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Vereinsnachrichten

thur. In den ersten Berufsjahren war er als
Monteur und Chefmonteur in Europa,
Asien und Afrika tdtig, dazu kam ein ne-
benberufliches Studium zur Fachhoch-
schulreife. 1970 bis 1973 erfolgte seine
Ausbildung zum Textilingenieur. An-
schliessend war er als Projektleiter mit
dem Aufbau von Textilfabriken in der
Tirkei und Stidkorea beschaftigt. 1976
tibernahm er die Produktionsleitung in
einer Schweizer Textilfabrik. 1978 bis
1981 folgte sein Studium der Betriebs-
wirtschaft an der HWV St.Gallen. 1981
trat Ueli Forrer bei Georg Fischer ein und
war in der Folge in verschiedenen Berei-
chen im Anlagenbau als Chef des Kun-
dendienstes, als Leiter der Organisation,
Controller, Leiter der Finanzen und im
Controlling tdtig.1991 bis 1994 war er Ge-
schéftsfiihrer der Georg Fischer Giesserei-
anlagen und am Aufbau des Joint Ventu-
res Georg Fischer Disa beteiligt. 1994/95
wurde ihm die Geschiftsfithrung der in
Schwierigkeiten geratenen Anlagenbau
Tochter Buss in Butzbach/Deutschland
iibertragen. In den Jahren 1984—1987 hat-
te Forrer ein nebenberufliches Studium
zum Executive Master of Business Admi-
nistration an der Graduate School of
Business Administration, Ziirich und an
der University of Boston absolviert. 1996
erfolgte sein Ubertritt zu Georg Fischer
Automotive als Geschaftsfiihrer der Ver-
kehrstechnik in Singen. 2000 bis 2002
war er Geschiftsfithrer der Georg Fischer
Automobilguss in Herzogenburg mit der
Aufgabe der Neuausrichtung der Gesell-
schaft auf die verschiedenen Technolo-
gien. Von 2002 bis 2005 war ihm die Lei-
tung der Technologie Unit Leichtmetall
anvertraut. Seit 2002 ist Ueli Forrer Mit-
glied der Unternehmensgruppenleitung
bei Georg Fischer Automotive. 2006 bis
2008 iibernahm er den neuen Bereich
Produktionsmanagement, welcher sich
mit der Unternehmensentwicklung und
der Standardisierung innerhalb der Un-
ternehmensgruppe befasst. Mit der Neu-
ausrichtung der Unternehmensgruppe im
Herbst 2008 iibernahm Forrer den Be-
reich Druck- und Kokillenguss innerhalb
der Gruppe.

Neben der beruflichen Tatigkeit war
ihm seine Familie stets wichtig und
Sport, wenn immer moglich, eine grofe
Leidenschaft. Aktives Skifahren, Radfah-
ren und andere Sportarten ergdnzten den
beruflichen Alltag. 1977 machte er das
Trainerdiplom als Skisprungtrainer. Von
1977 bis 1990 war er als Trainer der Ju-
nioren Skispringer im Ostschweizer und
Schweizer Skiverband tétig. Seit 1986 ist
Ueli Forrer nebenberuflich beim Interna-
tionalen Skiverband (FIS), zuerst als
Sprungrichter und Technischer Delegier-
ter und seit 1996 als Chef aller Funktio-
nére beim Skispringen tédtig und fiir die
Regeln und Kontrolle zustédndig. Aus die-
ser Zeit riihrt auch die intensive Zusam-

menarbeit mit dem allseits bekannten
Prof. Dr. Franz Sigut.

Dipl.-Betriebswirt Ueli Forrer, MBA,
ist Vorstandsmitglied im Verein Osterrei-
chischer GieBereifachleute.

Herrn Reg.Rat Dipl.-
Ing. Johann Weber,
A-2380 Perchtolds-
dorf, Fliederweg 4,
zum 90. Geburtstag
am 5. Oktober 2011.

Johann Weber wurde
in Wien geboren, wo
er nach dem Besuch der Pflichtschule
1936 in die Hohere Technische Bundes-
lehranstalt fiir Chemie, 1170 Wien, Ro-
sensteingasse, eintrat. Hier legte er im
Jahr 1941 die Reifepriifung ab und wur-
de sofort danach zur Wehrmacht einbe-
rufen. Er diente als Unteroffizier bis 1945
im Ingenieursdienst der Luftwaffe und
verbrachte einige Zeit in Finnland. Nach
seiner Riickkehr nach Wien begann er
das Studium fiir technische Chemie an
der TH in Wien, arbeitete nebenbei bei
der Firma Trofaiacher, schloss aber trotz-
dem das Studium bereits im Jahr 1952
mit dem Titel Dipl.-Ing. ab.

In der GieBerei der Firma Trofaiacher
konnte der junge Diplomingenieur bis
1953 erste wertvolle Erfahrungen fiir sei-
ne spétere berufliche Laufbahn sammeln
und hier entdeckte er auch seine Liebe
zum GieBen. 1953-54 war er als Fachbe-
rater fiir die Scholler-Bank tdtig und im
folgenden Jahr war Dipl.-Ing. Weber in
der GieBerei der Steyrer-Werke in leiten-
der Funktion tdtig. von 1955 bis 1966
wirkte er als Produktionsleiter in der Gie-
Berei der Firma Stelrad in Wr. Neustadt.

Sein groBer Wunsch war es immer, all
sein Wissen und seine Erfahrung jungen
Leuten ndher zu bringen und so nahm er
das Angebot von Landesschulinspektor
Hrabalik gerne an, ab 1966 als Lehrer an
der HTL Wien X, Pernerstorfergasse, tétig
zu werden. Er unterrichtete technische
Gegenstdnde und Chemie. Durch die in-
tensive Nachfrage aus der Industrie wur-
de die GieBereitechnik aus dem allge-
meinen Maschinenbau ausgegliedert und
es entstand eine neue ,, Abteilung fiir Gie-
Bereitechnik®, die Dipl.-Ing. Johann We-
ber ab 1968 als Abteilungsvorstand leite-
te. Sein groBes Bestreben war es, den jun-
gen Menschen eine fundierte Ausbildung
auf ihrem Lebensweg mitzugeben, um in
der Wirtschaft bestehen zu kénnen und
zugleich auch der osterreichischen Gie-
Bereiindustrie qualifizierte Fachkrifte zu
vermitteln. Aus der Unterrichtstatigkeit
ergab sich die Notwendigkeit, auf gute
Fachbiicher Zugriff zu haben, und so ent-
schloss er sich selbst, Lehrbiicher zu ver-
fassen. 1975 erschienen die beiden Bén-
de ,,Mechanische Technologie“, die in
vielen HTLs verwendet wurden.



HEFT 7/8

GIESSEREI-RUNDSCHAU 58 (2011)

Fiir seine zahlreichen Tétigkeiten wur-
de ihm der Titel Regierungsrat verliehen.
1986 trat Professor Johann Weber altersbe-
dingt in den Ruhestand. Reg.Rat Dipl.-Ing.
Johann Weber ist seit 1953 Mitglied im
Verein Osterreichischer GieBereifachleute.

Herrn Dipl. Ing. Alfred
Buberl, A-4210 Gall-
neukirchen, Wasserweg
7, zum 65. Geburtstag
am 6. Oktober 2011.

Alfred Buberl studierte
an der damaligen Mon-
tanistischen Hochschu-
le Leoben von 1964 bis 1969 Hiittenwe-
sen mit Schwerpunkt GieBereiwesen bei
Prof. Zeppelzauer und Eisenhiittenkunde
bei Prof. Trenkler und begann seinen Be-
rufsweg 1970 in der Gieflerei Linz der
Vereinigten Osterreichischen Eisen- und
Stahlwerke AG (VOEST AG) als Direkti-
onsassistent. Nach kurzzeitiger proviso-
rischer Leitung der Nichteisenmetallgie-
Berei von 1971 bis 1973 iibernahm er
1979 die Leitung der StahlgieBerei ein-
schlieBlich des Modellbaues. 1982 wur-
den ihm der Aufbau und die Leitung der
Produkttechnik der GieBerei Linz iiber-
tragen und in dieser Funktion wurde
Dipl. Ing. Buberl auch 1984 im Rahmen
eines Sonderprojektes als Trouble Shoo-
ter in die StahlgieBerei Traisen entsandt.

Nach der Riickkehr nach Linz tber-
nahm er 1985 neben der Produkttechnik
noch die Arbeitsvorbereitung der GieBe-
rei Linz und wurde 1986 als Technischer
Leiter der Giesserei Linz der VOEST-
ALPINE STAHL AG und ab 1989 zum
Geschiftsfeldleiter Technik der GieBerei
Linz, VOEST-ALPINE STAHL LINZ
G.m.b.H. bestellt.

Ab 1999 leitete er das Expertisezen-
trum und die Produkt- und Prozessent-
wicklung der KonzerngieBereien der
VOEST-ALPINE STAHL LINZ G.m.b.H.
In dieser Funktion war er auch am Auf-
bau des damaligen Kooperationspartners
in der Tschechischen Republik und
ebenso wesentlich an der Entwicklung
des Joint Ventures der voestalpine Giefe-
rei Linz mit China beteiligt. Seit 2009 be-
findet sich Dipl.-Ing. Alfred Buberl in
Pension.

Dipl. Ing. Alfred Buberl war von 1991
bis 2005 Vertreter Osterreichs im Comite
des Associations Européenes de Fonderie
(CAEF), Gruppe Stahlguss,war seit 1991
bis 2008 Vorsitzender der Internationalen
Kommission 7.2 ,,Stahlguss® der World
Foundry Organization (WFQO), war von
1997 bis 2006 Vorstandsmitglied der
WFO und hat als VicePresident der WFO
2003 das WFO-Technical Forum anléss-
lich der GIFA geleitet und 2004 als Presi-
dent der WFO den World Foundry Con-
gress in Istanbul présidiert. Seit 2005 ist
Alfred Buberl im Past President Councel
der WFO vertreten.

In Osterreich war er von 1993 bis 2000
Mitglied des Fachverbandsausschusses
der GieBereiindustrie Osterreichs und

von 1997 bis 2000 dessen stellvertreten-
der Fachverbandsvorsteher.

Dem Verein fiir praktische GieBereifor-
schung (OGI) gehorte er ab 1995 als Vor-
standsmitglied und von 1996 bis 2009 als
stellvertretender Vorsitzender des Vor-
standes an.

Von 1994 bis 2008 war Dipl.-Ing. Alfred
Buberl als Lehrbeauftragter fiir ,,GieBerei-
technik” an der Technischen Universitét

Graz — Institut fiir Werkstoffkunde,
SchweiBitechnik und spanlose Formge-
bung tétig.

Seit 2010 ist er Lehrbeauftragter der
FH Wels und betreut dort Laboriibungen
des GieBereiwesens.

Dipl.-Ing. Alfred Buberl ist seit 1971
Mitglied des Vereins Osterreichischer
GiefBereifachleute und war von 1989 bis
2009 auch dessen Vorstandsmitglied.

Den Jubilaren ein herzliches Gliickauf!

Wir trauern um

Herrn Dr. Hans Hammerschmied, 2115
Ernstbrunn, Hauptplatz 3, der am 1. Juli
2011 im 88. Lebensjahr verstorben ist.

Hans Hammerschmied wurde am 27.
Juli 1923 in Ernstbrunn geboren und hat
nach Besuch der dortigen Volksschule
die Mittelschule im Konvikt Kalksburg
mit Matura abgeschlossen. Schon als
Kind wuchs er im Unternehmen seines
Vaters mit Landmaschinen auf und inte-
ressierte sich schon frih fiir Technik
und Konstruktion. Als knapp 20-Jdhri-
ger wurde Hans Hammerschmied zum
Wehrdienst eingezogen und musste bis
1940 den Militdrdienst ableisten. Er
kam bis nach Russland — dort erkrankte
er schwer und musste zuriick ins La-
zarett nach Wien. Unmittelbar nach
Kriegsende hat er 1945 mit dem Studi-
um der Physik und der Mathematik an
der Universitdt Wien begonnen und pro-
movierte 1950 zum Dr. phil.; anschlie-
Bend hat er sich noch mit dem Maschi-
nenbau-Studium an der Technischen
Universitdt Wien auseinandergesetzt.

Nach drei folgenden Praxisjahren (mit
Familie) in nordamerikanischen Indus-
triebetrieben als Landmaschinenkon-
strukteur hat Dr. Hammerschmied die
Geschaftsfithrung der elterlichen Eisen-
gieBerei in Ernstbrunn im Jahre 1954
iibernommen und bis 1990, also tiber 35
Jahre, davon mehr als 30 Jahre alleinver-
antwortlich, sowohl die Geschicke der
Ernstbrunner EisengiefBerei als auch der
Landmaschinenfabrik gefithrt. Dr. Ham-
merschmied hat das GieBereiunterneh-
men von einer reinen Handformerei in
einen maschinell unterstiitzten Mittelbe-
trieb gewandelt. 1964 erfolgte der Neu-
bau der Ernstbrunner EisengieBerei: es
wurden Formmaschinen und eine Sand-
aufbereitung investiert, aber auch eine
Organisation in den Produktionsablauf
gebracht. Mit Unterstiitzung des schon
verstorben Dr. Roland Hummer vom
Osterreichischen GieBerei-Institut hat
Dr. Hammerschmied den ersten Dreh-
trommelofen in Osterreich als Schmelz-
aggregat — schon damals unter Beriick-
sichtigung des Umweltschutz-Gedan-
kens — in Betrieb genommen und damit
seine unternehmerische Risikobereit-
schaft einmal mehr unter Beweis ge-
stellt.

Mit seinem aus-
geprédgten Innova-
tionssinn und sei-
nem unternehme-
rischen Talent hat
er die Kapazitdten
in der Landma-
schinenerzeugung
parallel zum Gie-
Bereibetrieb ausge-
weitet und das
Produktionsprogramm laufend diversi-
fiziert.

Mit der Errichtung eines Zweitwerkes
in Leobendorf bei Korneuburg wurden
im Jahr 1972 an die 90 Arbeitsplétze ge-
schaffen. Letztlich hat Dr. Hans Ham-
merschmied trotz schérfsten Konkur-
renzdruckes aus Osteuropa alles unter-
nommen, um die Produktionen aufrecht
zu erhalten, was seine Sohne bis heute
erfolgreich fortsetzen konnten.

Mit seinen unternehmerischen Fahig-
keiten war Dr. Hans Hammerschmied
ein iiberzeugter Interessensvertreter und
hat seine Kraft auch fiir die NO Wirt-
schaft, insbesondere fiir die Wirtschaft
in seiner Region, eingesetzt.

Von 1960 bis 1990 war der Verstorbe-
ne Ausschussmitglied in der Fachgrup-
pe der NO GieBerei-Industrie, darunter
17 Jahre Stellverstreter und 5 Jahre Vor-
steher. Er war Mitglied der Hauptver-
sammlung der Allgemeinen Unfallversi-
cherungsanstalt AUVA und als Beisitzer
beim Arbeitsgericht Mistelbach hat der
Verstorbene die Interessen der Wirt-
schaft ebenso vertreten, wie auf dem Ge-
biet des Lehrlingswesens. Er war lange
Jahre Vorsitzender der Lehrabschluss-
Priifungskommission fiir GieBereiberu-
fe, denn die Ausbildung der Jugend und
die Nachwuchsforderung waren ihm
immer ein besonderes Anliegen. Fiir sei-
ne Leistungen und Verdienste im Sinne
der osterreichischen Wirtschaft erhielt
Dr. Hans Hammerschmied 1977 vom
Bundesprasidenten der Republik Oster-
reich den Berufstitel , Kommerzialrat®
und vom Land Niederosterreich das
Goldene Ehrenzeichen fiir Verdienste
um das Bundesland NO verliehen.

Neben seinen beruflichen Verpflich-
tungen war der Verstorbene auch zwei
Perioden lang Vizebiirgermeister seiner
Heimatgemeinde Ernstbrunn und leite-
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te auch viele Jahre den Ernstbrunner
Wirtschaftsbund,

Nach einem gesundheitlichen Schick-
salsschlag im Jahr 1999 hat er mit Hilfe
seiner Familie und Dank seiner Kdmpfer-

natur gelernt, mit der neuen Situation
umzugehen und es ist ihm bis zuletzt
fast immer gelungen, dem eigentlichen
GieBprozess in seiner EisengieBerei bei-
zuwohnen.

Wir werden dem Verstorbenen stets ein
ehrendes Gedenken bewahren.

Aus Slowenien erreicht uns eine traurige Nachricht:

Prof. Dr.- Ing. Ciril Pel-
han, Emeritus des Gie-
Berei-Lehrstuhles an der
Universitiat zu Ljublja-
na, ist am 13. Mai 2011
im 90. Lebensjahr uner-
wartet verstorben.

Professor Pelhan war Initiator und For-
derer der internationalen Zusammenar-
beit mit den GieBereiverbanden und In-
stitutionen seiner Nachbarldnder, insbe-
sondere in Osterreich, Deutschland, Po-
len, der Tschechischen Republik u.a.

Schon als Student der Metallurgie an
der damaligen Technischen Hochschule
in Ljubljana zeigte er seine vielseitigen
Interessen: er war ein sehr erfolgreicher
Schwimmer und erreichte im Jahre 1945
die Staatsmeisterschaft im 100 Meter
Riicken-Schwimmbewerb und auf der
Olympiade im Jahr 1948 in London den
5. Platz als Mitglied der Staffelschwim-
mer auf 200 Meter Mix.

Das Studium der Metallurgie hat er
im Jahr 1949 beendet und gleich an der
Fakultdt fiir Bergbau und Metallurgie
seine praktische Tatigkeit aufgenom-
men. In dieser Zeit hat er auch eine
fachliche Praxis in mehreren Landern,
vor allem in Deutschland, Frankreich,
Osterreich und Polen absolviert und da-
bei wichtige internationale fachliche
Verbindungen gekniipft.

Seine Dissertation iiber die Graphit-
bildung im Grauguss verteidigte er 1960
an der Universitdt in Ljubljana. In der
Folge begriindete er als Dozent im Rah-
men des Studiums der Metallurgie das
selbststandige Lehrfach ,,GieBereikun-
de“ mit einem GieBereilabor, das damals
einzige im fritheren Jugoslawien. Damit
ermoglichte Professor Pelhan die Verga-
be hochwertiger Diplomarbeiten auf
dem GieBereisektor. Bis zu seiner Emeri-
tierung im Jahr 1990 war er Mentor von
107 Diplomanten, die als Ingenieure die
Entwicklung der GieBereiindustrie nicht
nur in Slowenien, sondern in ganz Jugo-
slawien mitgetragen haben.

Seine wissenschaftlichen Arbeiten
waren auf die Erstarrung und die Gra-
phitbildung im Grauguss, die Oxidation,
die Gusslegierungen auf Kupferbasis,
auf die GieBereihilfsmittel und die
Formsande ausgerichtet. Uber seine wis-
senschaftliche Arbeit berichtete und ver-

offentlichte Professor Pelhan auf Gies-
serei-Weltkongressen, internationalen
und nationalen GieBereiveranstaltungen
in Deutschland, Osterreich, Polen u.a.,
sowie regelmédBig auch in seiner heimi-
schen Fachliteratur. Dariiberhinaus
schrieb er 7 Monographien iiber aktuel-
le technologische Probleme in der Gie-
Berei Industrie und mehrere Lehrbiicher
fiir Studenten.

Professor Dr.-Ing. Ciril Pelhan wurde
im Jahr 1969 zum ordentlichen Profes-
sor ernannt.

Seine erfolgreiche internationale Ta-
tigkeit beginnt mit der Grindung des
Drustvo livarjev Slovenije im Jahr 1954,
dem Verein der slowenischen Giefer,
dessen Sekretdr und spéterer langjdhri-
ger Prisident von 1965 bis 1980 Prof.
Pelhan war.

1993 wurde ihm die Ehrenprésident-
schaft auf Lebenszeit verliehen.

Bereits 1956 organisierte Prof. Pelhan
den Besuch der ersten Nachkriegs-GIFA
mit einer Gruppe von 17 Fachleuten aus
Slowenien und schon in diesen ersten
Jahren des Vereins wurde trotz damali-
ger Schwierigkeiten bei Auslandreisen
ein hervorragender Austausch von Vor-
trdgen und Veroffentlichungen erreicht.

Prominente Gastvortragende in dieser
Zeit waren z.B. Prof. W. Patterson
(RWTH Aachen, 1954), Prof. B. Ma-
rin¢ek (ETH Ziirich, 1956), Dir. R. Zieg-
ler u. Dr.—Ing. W. Thury (beide OGI Le-
oben, 1957). Eine lebenslange Freund-
schaft verband ihn mit Prof. E. Schiir-
mann von der TU Clausthal.

In den folgenden Jahrzehnten entwi-
ckelte Prof. Pelhan auch eine intensive
Zusammenarbeit mit dem Osterrei-
chischen GieBerei-Institut und dem In-
stitut fiir GieBereikunde an der Montan-
universitdt in Leoben. Aus dieser Zeit
stammt auch die inzwischen traditionel-
le Beteiligung Gsterreichischer GieB3erei-
fachleute an der von Prof. Pelhan seit
1964 in Portoroz veranstalteten, inzwi-
schen international gewordenen Gief3e-
reitagung des Drustvo livarjev Slovenije.

Bei der 50. Jubildumstagung des DLS
im September 2010, bei der 35 namhaf-
te Vortragende und tiber 200 Teilnehmer
aus 16 Landern intensiven Erfahrungs-
austausch betrieben, hat Ehrenprasident
Professor Ciril Pelhan zum letzten Mal
teilgenommen. Milan TrbiZan

Die internationale GiefSerfamilie wird ihm
ein ehrendes Gedenken bewahren.

Zur 100. Wiederkehr des
Geburtstages von Prof.
Dr.-Ing. Wilhelm Patterson

Am 11. Juni 1911 —
vor nunmehr 100
Jahren — wurde
Wilhelm Patterson
in Gelsenkirchen/

D geboren.
Am 4. Marz
1984 ist o.Prof.

emerit. Prof. Dr.-
Ing. Wilhelm Pat-
terson, Aachen, im
73. Lebensjahr ver-
storben.

Er hat die wissenschaftliche Durch-
dringung der GieBereikunde — wie Prof.
Dr.-Ing. Gerhard Engels und Dr.-Ing.
Wolfgang Standke in ihrem Nachruf*)
damals ausfithrten — mit Blick auf die Be-
diirfnisse der Praxis in groBer Breite vo-
rangetrieben und als Direktor des Giele-
rei-Institutes der RWTH Aachen seine
Begeisterung fiir das Mithen um die Er-
kenntnis neuer Zusammenhdnge und
ihre Nutzung, aber auch fiir die Offenheit
des Wortes und die Warme des Herzens,
auf eine Generation von Studierenden
und Mitarbeitern tibertragen.

Nach seinem Studium der Eisenhiit-
tenkunde in Aachen war er zunédchst als
wissenschaftlicher Assistent fiir Metall-
kunde bei Prof. Eugen Piwowarsky, da-
mals Direktor des Institutes fiir Metall-
kunde und das gesamte GieBereiwesen,
titig und promovierte 1940 zum Dr.-Ing.
Nach einigen Jahren Industrieaufenthalt
kehrte er 1949 als wissenschaftlicher
Mitarbeiter zu Professor Piwowarsky zu-
rick, wo er sich 1951 habilitierte. Ab
1954 wurden Patterson vom damaligen
Wirtschaftsverband GieBerei-Industrie
Aufbau und Leitung des neu gegriinde-
ten Institutes fiir GieBereitechnik in Diis-
seldorf iibertragen, dessen Neubau im
September 1954 fertiggestellt wurde.

Berufungen an die Montanistische
Hochschule in Leoben und an die Tech-
nische Hochschule in Berlin hatte Patter-
son abgelehnt.

1955 folgte Wilhelm Patterson dem
Ruf auf den — nach Prof. Eugen Piwowar-
skys Tod — verwaisten Lehrstuhl fiir das
gesamte GieBereiwesen der RWTH Aa-
chen als Direktor des GieBerei-Institutes.

Seine langjahrigen wissenschaftlichen
und praktischen Erfahrungen schlugen
sich in einer fruchtbaren Arbeit im
Dienste von Lehre und Forschung nieder.
Dabei erwies sich die Kombination von
Metallurgie, Metallkunde und GieBerei-
kunde als besonders gliicklich. Der
Schwerpunkt der eigenen Forschungsté-
tigkeit lag auf den Gebieten Kupolofen,
Gefiige und Eigenschaften von grauem
Gusseisen sowie metallkundliche Grund-
lagen des GieBereiwesens. Unter Wil-
helm Patterson als Ordinarius wurden in

*) GIESSEREI 71 (1984) Nr. 8, S. 340
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Aachen bis zu seiner Emeritierung im
Jahre 1978 tber 400 Diplomingenieure
des GieBereiwesens ausgebildet und rd.
100 Dissertationen auf diesem Gebiet
ausgearbeitet. Uber 150 Veréffentlichun-
gen haben Wilhelm Patterson hohes An-
sehen in der Fachwelt des In- und Aus-
landes verschafft.

Eine ausfiihrliche Riickblende auf die
umfangreiche wissenschaftliche Tétigkeit
seines ehemaligen Lehrers gibt Prof.
Dr.-Ing. Reinhard Dépp in GIESSEREI 98
(2011) Nr.6, S.32/33.

Professor Dr.-Ing. Wilhelm Patterson
war, wie sein Vorgédnger Prof. Dr.-Ing. Eu-
gen Piwowarsky, ein auBergewohnlicher

GIESSEREI-RUNDSCHAU 58 (2011)

GieBer, an den sicher viele seiner Freun-
de, Kollegen, Absolventen und ehemali-
gen Mitarbeiter anldBlich seines 100. Ge-
burtstages am 11. Juni 2011 dankbar zu-
riickgedacht haben.

Auch die osterreichischen GieBer erin-
nern sich seiner mit groBer Hochachtung.

Biicher
Medicn

Technology for Magnesium
Castings: Design, Products &
Applications

Herausgegeben von
Dr. Mahi Sahoo und
Susan P. Thomas,
CANMET Materials
Technology Labora-
tory, Canada., AFS
(American Foundry
Society), 2011, ISBN:
978-0-87433-374-9.
Format ca. 15 x 22,6
B cm, 314 Seiten, zahl-
reiche teilweise farbige Abbildungen, in
englischer Sprache. Preis: US-$ 150,00.

Der AFS-Tagungsband gibt einen um-
fassenden Uberblick iiber die Grundlagen
der Technologie des Magnesiumgusses:
physikalische Metallurgie, Erstarrung,
Materialauswahl (Sand- und Feinguss-
Legierungen), Schmelzebehandlung, Pro-
zesssteuerung, Anschnitt- und Speiser-
technik fiir Schwerkraft- und Nieder-
druck-GieBen, Prozess-Auswahl (Sand-
guss, Kokillenguss, Lost Foam Gieflen,
Druckguss, AblationsgieBen, Squeeze-
Casting, Thixomolding), Warmebehand-
lung sowie Korrosionsbewertungsmetho-
den werden systematisch behandelt. In
einem eigenen Kapitel werden Gestal-
tung und Anwendung von gegossenen
Magnesium-Komponenten und die He-
rausforderungen an die Magnesium-In-
dustrie einer Betrachtung unterzogen.

Das Buch gibt dem Praktiker einen gu-
ten Uberblick iiber die verschiedenen
Magnesiumlegierungen und deren Ver-
halten in einer Vielzahl von GieBverfah-
ren und ist ein ausgezeichneter Einstieg
in die Magnesium-Technologie. Der er-
fahrene Magnesium-Druckgiefer hinge-
gen wird nur weniger Neues zu seinem
Themengebiet finden. Besonders hervor-
zuheben sind jedoch die Themengebiete
der Mg-Schmelzebehandlung und des
neuen ,,Ablations-GieBverfahrens“, das
eine Wasserabkiithlung mit dem Mg-
Sandguss kombiniert.

TECHNOLOGY FOR

Biicher und Medien

Corrosion Engineering Guide

(Leitfaden Technischer Korrosion)

CORROSION
ENGINEERING

Von Giel Notten,
KCI Publishing, NL-
7200 AJ, Zutphen,
POBox 396, Tel.:
+31(0) 575 585 270,
Fax: +31(0) 575 511

099, Format A4,
236 Seiten, ISBN
9789073168299,

Softcover € 175,00,
Hardcover € 190,00.

Das Buch ist ein Nachschlagewerk fiir
alle, die sich mit Korrosionsfragen bei me-
tallischen Werkstoffen beschiftigen, ob in
Produktion, Forschung oder Studium.

Der Autor, Giel Notten, ist Korrosions-
fachmann und war bis zu seiner Pensio-
nierung 2004 im Zentrallabor des nieder-
landischen DSM-Konzerns titig. Er hat
die seither im Stainless Steel World-Ma-
gazin erschienenen Einzelvertffentli-
chungen 2008 aktualisiert und in diesem
Leitfaden zusammengefasst. Das Werk
umfasst 56 technische Abhandlungen,
unterteilt in 5 Abschnitte und behandelt
nach einer einleitenden Theorie der Kor-
rosion die vielfdltigen korrosiven An-
griffsformen im Detail. Auch Korrosions-
verhinderung und Korrosionsschutz wer-
den ausfiihrlich behandelt und schlieB3-
lich auch Untersuchungs- und Uber-
wachungsmethoden besprochen.

Zahlreiche iiberwiegend farbige Bilder,
Tabellen und Grafiken und ausfiihrliche
weiterfithrende Literaturhinweise berei-
chern den in englischer Sprache verfass-
ten Leitfaden.

Metallographie — Grundlagen
und Anwendung

wi== | Von Georg Salbert,

ieh Stuttgart 2010, Ver-

i | lag Gebr. Borntrae-
yfi,g}:gg:ﬂgdh":? ger, Materialkund-
lich-Technische Rei-
he 14, 158 Seiten,
159 Abbn.,

ISBN 978-3-443-
23017-3, Preis: 29,90
Euro. Informationen
zu diesem Buch:
www.borntraeger-cramer.de/
9783443230173.

In diesem Buch wird auf kompakte
Weise das fiir die Werkstoffherstellung,
-verarbeitung und -priifung erforderliche

@J Gabrlidar Boreirasgar, Stuttgart

Wissen iiber Prdaparation von Metallpro-
ben fiir Gefiigeuntersuchungen darge-
stellt. Wichtige makroskopische u. mi-
kroskopische Untersuchungsverfahren
von Eisenwerkstoffen und NE-Metallen
werden umfassend erklart.

Die Untersuchungsergebnisse werden
in charakteristischen Gefiigebildern dar-
gestellt. Die Zusammenhénge zwischen
Gefligebildern und Materialzusammen-
setzung einerseits und der technologi-
schen Behandlung des Materials ande-
rerseits werden erldutert.

Fiir eine Vielzahl behandelter Eisen-
werkstoffe und NE-Metalle werden Zug-
festigkeit und andere Gebrauchseigen-
schaften, die aus dem Gefiigeautbau re-
sultieren und die Anwendung der Werk-
stoffe bestimmen, angegeben.

Das Buch wendet sich insbesondere an
angehende Werkstoffpriifer, Metallogra-
phen und Studierende der Werkstoffwis-
senschaften, des allgemeinen Maschi-
nenbaues und der Mechatronik. Nicht
zuletzt ist es ein ausgezeichnetes Nach-
schlagewerk.

Concise Castings

Von Prof. emerit. Dr.
John Campbell, Bir-
mingham, UK, he-
rausgegeben 2010
von der AFS, Ame-
rican Foundry So-
ciety, Schaumburg,
IL USA, ISBN: 978-
0-87433-363-3, Soft-
cover, 19 x 24,8 cm,
94 Seiten, Preis: US $ 50,00.

Der Titel dieses Buches — GieBen kurz
& préagnant — ist auch als Motto zu verste-
hen. Dieses Buch ist kein Sachbuch im
herkémmlichen Sinn, sondern ein kurzer
Uberblick iiber die Themenschwerpunk-
te ,,richtiges” Giefen und Oxidfilme. Ge-
faltete Oxidfilme sind ein wesentliches
Problem in Gieflereien. Sie fithren zu ei-
ner Verschlechterung der Schmelzequali-
tdt und sind daher zu vermeiden. Die
Verminderung von Turbulenzen durch
Optimierung des Angusssystems und da-
mit der Schmelzequalitét stehen im Vor-
dergrund der Betrachtung.

Am Ende des Buches wird das von Pro-
fessor Campbell entwickelte neue Verfah-
ren des ,Ablationsgiefens” vorgestellt.
Dabei wird Schmelze in eine Sandform ge-
gossen und diese unmittelbar nach dem
Abguss unter einer Wasserdusche mit
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Druck aufgeldst. Der Vorteil dieses Verfah-
rens liegt darin, dass keine Eigenspannun-
gen eingebracht werden, das Gefiige feiner
wird (Veredelung) und die Festigkeits-
und Dehnungswerte verbessert werden.

Wer die beiden Werke ,,Castings* und
,,Castings Practice” von Campbell kennt,
wird aufler dem ,AblationsgieBen®
nichts wesentlich Neues in diesem Buch
finden. Es ist ein schlankes Buch, das gut
geeignet ist, erste Einblicke in die Proble-
matik Oxidfilme und richtiges GieBen zu
bekommen und das in leicht verstdndli-
chem Englisch geschrieben ist. Der Autor
selbst hat es als ,,Casting Workshop
Lecture” bezeichnet.

Casting Defects Handbook:

Das Auftreten von Gussfehlern kann in
der modernen Gieflerei heute zwar deut-
lich vermindert — ganz verhindert wer-
den jedoch kann es kaum. Spezielle
Giebfehler, die wiederholt auftreten, sind
durch sorgsame Fehlerbeurteilung und
geeignete Pravention beherrschbar.

Die Biicher dieser Serie geben einen
Uberblick iiber die am héufigsten auftre-
tenden Fehler bei verschiedenen Gussle-
gierungen. Mogliche Griinde und (z.T.)
Abhilfemafinahmen werden vorgestellt.

Die folgenden, von der AFS American
Foundry Society, Schaumburg, IL USA,
herausgegebenen kleinformatigen (10,5 x
17,8 cm) Handbiicher sind in Serie er-
schienen:

* Aluminum & Aluminum Alloys, 2010,
162 Seiten, Preis: US $ 50,00

* Copper & Copper-Base Alloys, 2010,
90 Seiten, Preis: US $ 50,00

e Iron & Steel, 2008, 232 Seiten, Preis:
US $ 60,00

Aluminum & Aluminum Alloys:

Dieses von David Neff
CASTING bearbeitete Buch be-

DEFE [aL W schiftigt sich mit hdu-
fig  vorkommenden
HANDBOOK: i

Gussfehlern in Guss-
stiicken aus Alumini-
um und Aluminium-
legierungen. Hilfreich
ist, dass die Gussfeh-
ler nach den GieBver-
fahren geordnet sind:
Sandguss, Kokillen-
guss, Druckguss, Niederdruckguss, Fein-
guss und VollformgieBen.

Das fiir den Praktiker als handliches
Kleinformat gestaltete Biichlein enthélt
viele informative (leider nur) schwarz-
weile Abbildungen.

Copper & Copper-Base Alloys:

Das zweite von George
Goodrich  verfasste
Buch der Serie Casting
Defects Handbook be-
schiftigt sich speziell
mit Gussfehlern in
Gussstiicken aus Kup-
fer und Kupferbasisle-
gierungen in Sand-
und Kokillenguss. Vie-
le Gussfehler im Kup-
ferguss hangen mit Sandformen und Ker-
nen zusammen; meistens zuriickzufiih-
ren auf unsachgeméBe GieBprozesse oder
schadhafte Formen bzw. Kerne. Andere
Fehler sind metallurgischer Art. Wieder
andere GieBfehler treten aufgrund von
falscher Handhabung oder nicht optima-
ler Gussteilgeometrie auf.

Das handliche Kleinformat enthélt vie-
le (groBteils) farbige Bilder, wodurch sei-
ne Anschaulichkeit deutlich verbessert
wird. Da es zum Kupferguss und speziell
zu Gussfehlern nur wenig Literatur gibt,
kann dieses Biichlein ganz besonders
empfohlen werden.

Iron & Steel:

Das umfangreichste
Buch der Serie Casting
Defects Handbook, be-
arbeitet von George
Goodrich, beschaftigt
sich mit hédufig vor-
kommenden Gussfeh-
lern in Gussstiicken
aus Eisen- und Stahl-
guss. Es ist dles die neueste Ausgabe ei-
nes mehrfach tberarbeiteten Handbu-
ches und enthilt daher auch Gussfehler,
die erst in den letzten Jahren aufgrund
neuer Prozessfilhrungen und Verfahren
moglich geworden sind. Die in 30 Kapi-
teln dikutierte umfangreiche Gussfehler-
sammlung ist mit zahlreichen anschauli-
chen (s/w) Abbildungen illustriert.

2011 Publications Catalog

Der 32-seitige Katalog
der zur Zeit verfiigha-
ren AFS Publikationen
ist erschienen und gibt
iiber das umfangreiche
Angebot an Fachbii-
chern und DVDs der
American Foundry So-
ciety Auskunft. Ein
~ Blick in die Internet-
seite der AFS www.afsinc.org/estore ist
empfehlenswert und lohnt sich!

re Buchtitel verstarkt.

Der Beuth Verlag iibernimmt zum 1. Juni 2011 das
Buchprogramm der Alu Media GmbH, Diisseldorf.

Der Werkstoffbereich Aluminium des Berliner Technikverlags wird durch diesen
Schritt um den Branchenklassiker ,,Aluminium Schliissel sowie rund 30 weite-

Quelle: Beuth Presseinformation vom 19. Mai 2011
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Aluminium Gusslegierungen —
Aluminium Casting Alloys

Nach der im
Jahr 2010 ab-
geschlossenen
Revision der
Gusslegie-
rungsnorm EN
1706 ,Alumi-
nium und Alu-
miniumlegie-
rungen — Guss-
stiicke — Chemische Zusammensetzung
und mechanische Eigenschaften®, hat der
Verband der Aluminiumrecycling-Indus-
trie e.V. (VAR) die Anderungen in der
Fassung von Mairz 2010 in einer neuen
Gusslegierungsliste iibernommen. Soweit
erforderlich, wird auch auf die ebenfalls
revidierte EN 1676 ,,Aluminium und
Aluminiumlegierungen — Legiertes Alu-
minium in Massel — Spezifikationen®
hingewiesen.

Die tibersichtlich gestaltete und in ei-
nem handlichen Format (10,5 x 21 cm)
als Faltbroschiire erstellte Liste der ge-
brdauchlichen Gusslegierungen fiir die
praktische Anwendung mit Hinweisen
auf chemische Zusammensetzung, me-
chanische Eigenschaften, Gie- und all-
gemeine Eigenschaften, Verwendungs-
moglichkeiten, Anwendungsbeispiele
und Warmebehandlung kann ab sofort in
deutscher und englischer Sprache kos-
tenlos beim VAR bestellt werden. Fiir je-
des weitere Expl. erhebt der VAR eine
Schutzgebiihr von € 5,00 zzgl. Porto.
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Aluminium
Casting Alloys

quumum
Gusslegierungen

Bestellung bei:

VAR Verband der Aluminiumrecycling-
Industrie, D-40105 Diisseldorf, PF 200840
Tel.: +49 8/9211 4796 443

Fax: +49 8/9211 4796 447

E-Mail: office@var-alurecycling.de
www.var-alurecycling.de

Statistisches Jahrbuch 2011

Das Statistische Jahr-
buch der Wirtschafts-
kammern Osterreichs
enthédlt eine mittel-
bis langerfristige Be-
standsaufnahme der
wichtigsten ~ Wirt-
schaftsdaten Oster-
reichs mit besonde-
rem Augenmerk auf
das Jahr 2010. Um
die Daten moglichst
liickenlos zur Verfiigung stellen zu kon-
nen war es notig, die ersten Monate des
Jahres 2011 abzuwarten. Auch die inter-
nationalen Vergleiche in der vorliegen-
den Broschiire basieren auf den aktuells-
ten Daten und Prognosen.

WKO Wien, Mai 2010, 12x19 cm, 96
Seiten. Siehe auch Internet-Angebot der
Statistik Austria (www.statistik.at) und
der WKO (http://wko.at/statistik).

Das Statistische Jahrbuch kann kosten-
los bezogen werden von: Inhouse GmbH
der Wirtschaftskammern Osterreichs,
A-1045 Wien, Wiedner Hauptstralie 63.

STATISTISCHES
JAHRBUCH
2011
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