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Mehr Innovationen denn je im Aluminiumguss

More Innovations than ever for Aluminium Castings

Mit einer Fiille an Innovationen verhilft StrikoWestofen Giellereien
zu mehr Ergebnis, Arbeitssicherheit und Effizienz

Dipl.-Ing. Rudi Riedel,
Geschiftsfithrer und
Leiter Entwicklung,
StrikoWestofen GmbH

Dipl.-Ing. Rudolf Hillen,
Forschung und Entwicklung,
StrikoWestofen GmbH

Dipl.-Ing. Frank Schiirmann,
Produktmanager,
StrikoWestofen GmbH

Dipl.-Ing. Michael Viedenz,
Forschung und Entwicklung,
StrikoWestofen GmbH

N

Schliisselworter: Aluminiumguss, Strukturguss, Dosier-
ofentechnik, Gastiegelofen, Porenbrennertechnologie

Mit der Nachfrage nach neuen und mehr Alumini-
umgussteilen steigen auch die Anforderungen an
die Produktionstechnik. Fiir die Schmelzerei stellt
StrikoWestofen den neuen ,,StrikoMelter BigStruc*
vor, der bei geringsten Abbrandverlusten und Ener-
gieverbriauchen sowohl feines, extrem diinnwandi-
ges als auch groBes, sperriges Material riickschmel-
zen kann. Herzstiick der neuen Dosierofentechnik
2015 ist der ,,Westomat Plus+“ mit neuer Technik
und aubBergewohnlichem Design. Sicheren, ge-
schlossenen und temperaturstabilen Fliissigmetall-
transport ermoglicht seit Kurzem das pneumatische
Befiillsystem ,,Schnorkle“. Zudem garantiert mo-
derne Porenbrenner-Technologie messbare Einspa-
rungen bei den neuen Gastiegelofen.
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Durch den anhaltenden Trend zur Leichtbauweise
steigen auch die Anforderungen an Alugussteile und
deren Produktionsprozesse. Die Anforderungen sind
unterschiedlichster Natur und bedingen neue Lésun-
gen von der Bauteilentwicklung bis zur Produktion.
StrikoWestofen hat sich Produkten und Lésungen ver-
schrieben, die diese Anforderungen unterstiitzen und
entwickelt diese kontinuierlich weiter.

AuBere und innere Werte:
Der neue Westomat Plus+

Das neue Design des ,Westomat Plus+“ (Abb. 1)
kommt mit einer reduzierten Fldchenressource aus:
Auf die gleiche Aufstellfliche des Westomat 900 SL
passt nun ein Westomat Plus+ 1200 S. Das ermoglicht
grofere Kapazititen bei gleicher Fldachennutzung.
Auch die abstrahlungsbedingten Warmeverluste redu-
zieren sich durch die verringerte Ofenoberfldche. Zu-
gleich ermoglicht die neue Deckenheizung ein einfa-
ches Auswechseln von oben, sodass seitlich kein zu-

Abb. 1: Schlank
und schén —
neues Design mit
neuer Technolo-
gie: Der Westomat
Plus+ tiberzeugt
durch Bediener-
freundlichkeit, Dosier-
genauigkeit und redu-
zierten Platzbedarf.
Die verbesserte Dosier-
pneumatik macht ihn
noch prozesssicherer
und wartungsfreund-
licher.

WESTOMAT™

sédtzlicher Platz benotigt wird. Die optimierte Dosierp-
neumatik macht den Westomat Plus+ noch prozess- si-
cherer und wartungsfreundlicher. Das Ergebnis der
Produktentwicklung: Der neue Westomat Plus+ beno-
tigt im Gegensatz zu Loffelsystemen nur ein Drittel der
Energie und weist — mit 0,06 Prozent — nur rund
20 Prozent des iiblichen Metallverlustes auf. Gleich-
zeitig bietet der Westomat Plus+ eine Verfiigbarkeit von
bis zu 98 Prozent.

Anhand des Forderdruckverlaufes sorgen neue Al-
gorithmen der ProDos 3-Steuerungssoftware fiir eine
quasi exakte Bestimmung des Dosiergewichtes. Das
wiederum erhoht die Dosiergenauigkeit des Westomat
Plus+ auf bis zu plus/minus ein Prozent, was einer
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weiteren Optimierung von rund 33 Prozent entspricht.
Die ProDos 3-Steuereinheit verfiigt zudem iiber ein
neues Bedienkonzept: Neben einem ersten Ubersichts-
bild hélt die intuitive Nutzeroberfldche lediglich zwei
weitere Ebenen bereit — eine fiir die Grundeinstellun-
gen des Westomat und eine fiir alle Funktionen zur In-
standhaltung. Alle Anforderungen im Druckguss kon-
nen damit schnell und individuell parametriert wer-
den. Kinderleichtes Einrichten der Anlage gewéhrleis-
tet ein Assistent bei der Erstinbetriebnahme: Das
Dosiergewicht wird direkt eingegeben. Die Messung
verschiedener Referenzgewichte entfillt. Ein neues
Stormeldekonzept bietet einen Uberblick iiber aktuel-
le und vergangene Stérungen. Die Steuerung doku-
mentiert so nicht nur jede auftretende Verdnderung,
sondern auch, wenn das System diese eigenstdndig be-
hoben hat.

Der integrierte Webserver 4.0 tridgt noch einmal zur
Nutzerfreundlichkeit bei. Alle relevanten Informatio-
nen konnen iiber den Server ins firmeneigene Netz-
werk eingebunden und bequem vom Schreibtisch aus
abgerufen und ausgewertet werden. Druck im Ofen-
raum, Temperatur oder Dosiergewicht sowie alle Stor-
meldungen und Prozessdaten der letzten 350 Zyklen
kénnen eingesehen und verarbeitet werden. Hohe Si-
cherheitsstandards verhindern externe Eingriffe.

Als Alternative zur ProDos 3 ist die neue PLCDos-
Steuerung besonders fiir zahlreiche Sonderfunktionen
geeignet — sowohl im Druckguss als auch im Schwer-
kraftguss. Sie bietet ebenso wie die ProDos 3 ein iiber-
sichtliches Bedien- und Stérmeldekonzept und ermog-
licht die einfache Umsetzung kundenspezifischer
Wiinsche. Geschiitzte Grundfunktionen fiir den Do-
sierbereich sorgen dabei fiir einen jederzeit hohen Si-
cherheitsstandard. Alle Neuheiten der optimierten
ProDos 3-Steuerung sind ebenso bei der Dosiersteue-
rung PLCDos verfiigbar.

Schnorkle: Auf sicheren Wegen

Schmelze sicher vom Schmelzaggregat in den Dosier-
oder Warmhalteofen zu transportieren, ermoglicht ab
sofort ,,Schnorkle“. Das geschlossene Transportsystem
(Abb. 2) wird direkt am Schmelzofen befiillt. Nach

Abb. 2: Der beste
Freund von GieBer
und Westomat:
Der Schnorkle ver-
hindert den Kon-
takt der Schmelze
mit der Atmospha-
re und sorgt dank
geschlossenem
Transportbehilter
fiir extrem hohe
Arbeits- und Pro-
zesssicherheit.

druckdichtem Verschluss des Halbdeckels garantiert
das System einen hochsicheren Transport ohne Kon-
takt der Schmelze zur Atmosphare. Mittels Druckbe-
aufschlagung der geschlossenen Transportpfanne wird
die Schmelze dann durch ein Transferrohr direkt in
den Filltrichter des Westomat gefordert. Das stellt eine
gleichbleibende Flussrate sicher und garantiert nach
einmaliger Grundeinstellung reproduzierbare Prozess-
abldufe. GieBpfannen miissen dank Schnorkle nicht
mehr mithilfe eines Staplers iiber den Einfiilltrichter
gekippt werden. Daher kann der Westomat nun auch
in niedrigen Hallen eingesetzt werden. Der minimale
Kontakt der Schmelze zur Atmosphére sorgt fiir eine
verbesserte Metallqualitdt. Auch eine Entgasung der
Schmelze mittels Impeller ist direkt im Schnorkle
moglich. Insgesamt sorgt Schnorkle fiir eine gesteiger-
te Automatisierung und fiir erhohte Sicherheit fiir
Mensch und Prozessablédufe, er hilt die Temperatur der
Schmelze stabil und senkt dadurch den Energiever-
brauch der GieBerei.

Abb. 3: Extrem flexibel: Der
StrikoMelter BigStruc nimmt
es, wie es kommt: sowohl sper-
rige Gussteile als auch sehr
diinnwandigen Riicklauf aber
auch alle Materialien, wie sie
heute schon in der GieBerei an-
fallen.

Allesfresser —
der neue StrikoMelter BigStruc

Der ,,StrikoMelter BigStruc“ (Abb. 3) fiir Strukturbau-
teile steht ebenfalls im Zeichen der Energie- und Ma-
terialeffizienz: Mit dem BigStruc lassen sich sperriger
und gleichzeitig sehr diinnwandiger Riicklauf genauso
einschmelzen wie sehr kleinteiliges Material. Dank in-
terner Warmeriickgewinnung werden die Gussteile be-
reits im oberen Schachtbereich ohne direkte Flam-
menbeaufschlagung vorgewdrmt und am FuBe des
Schmelzschachtes geschmolzen. AnschlieBend flieBt
das heile Metall von der Schmelzbriicke direkt ins
Schmelzebad. Die spezielle Schachtgestaltung des Big-
Struc ermoglicht die Aufnahme von Riicklaufteilen mit
einer Fldchenausdehnung von bis zu 2,5 Quadratme-
tern. Die Schachthohe bleibt gegeniiber dem Striko-
Melter unverandert.

Sperrige und grofvolumige Teile haben ein groBeres
Liickenvolumen und eine geringe Schiittdichte. Um
dennoch die Energie der heilen Abgase riickgewinnen

VA
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zu kénnen, muss die Verweildauer der Heiflgase im
oberen Schachtbereich, der integrierten Vorwdrmzone,
erhoht werden. Die ,Heibgasbaffel“ hat die Funktion,
den Schacht des BigStruc nach dem Chargierprozess
geschlossen zu halten. Somit wird eine bessere Vor-
wiarmung des Chargiermaterials erzielt und verhindert,
dass Energie ungenutzt entweichen kann. AuBlerdem
verkiirzt die hoch hitzebestdndige Heillgasbaffel den
Prozess des Freischmelzens um etwa 20 Prozent und
steigert somit die gesamte Anlageneffizienz um etwa
fiinf Prozent. Die optimale Befiillung des Schachtes ist
dabei dank eines integrierten Laserscanner-Systems
garantiert. Dieses kontrolliert zu jeder Zeit den Fiill-
stand des geschlossenen Schachtes. So wird das Be-
schickungsgut zum energieeffizientesten Zeitpunkt
nachchargiert und anhand einer optimalen Schacht-
fiilllung eine bestmdgliche Warmeriickgewinnung si-
chergestellt. Das automatisiert zugleich die Beschi-
ckungszyklen und erhoht die Betriebssicherheit.
Verschiedene Zusatzoptionen kénnen die Energieef-
fizienz der Schachtschmelzofen StrikoMelter noch
weiter steigern — beispielsweise mittels doppelter
Energieriickgewinnung. Hier wird zum einen die Ab-
wirme vom Schmelzprozess zur Vorwdrmung des Me-

Abb. 4: Der Warmetauscher fiir Verbrennungsluftvorwarmung er-
reicht eine Energieeinsparung von rund vier bis fiinf Prozent bei
unverdnderter Brennerleistung.

talls im Schacht genutzt. Zum anderen wird ein Teil
der Abgase durch einen Rekuperator (Abb. 4) gefiihrt,
sodass die Verbrennungsluft auf 150 Grad Celsius vor-
gewdrmt wird. Dadurch reduziert sich der Gasver-
brauch fiir den Verbrennungsprozess um vier bis fiinf
Prozent. Bei Betriebsweise mit halb gefiilltem Schacht
oder beim Freischmelzen lassen sich hier noch héhere
Energieeinsparungen erzielen. Das System zur Ver-
brennungsluftvorwdrmung wird ab einer Schmelzleis-
tung von vier Tonnen pro Stunde wirtschaftlich.
Luftiiberschuss und Sauerstoffgehalt in der Ofenat-
mosphire erhdhen den Energiebedarf und férdern Me-
talloxidation und Korundbildung. Die neue Option
nahstochiometrische Brennereinstellung minimiert
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Abb. 5: Die Hub-Schwenktiir sorgt fiir verbesserte Dichtigkeit
und reduzierte Korundbildung.

beides, weil das ideale Verhaltnis von Luft und Brenn-
gas eingestellt werden kann.

Ebenso neu verfiighar: Selbstdichtende Hub-
Schwenktiiren (Abb. 5) reduzieren die Warmeverluste
im Schmelz- und Warmhaltebereich deutlich. Da das
neue Tirkonzept den Eintritt von Falschluft aus-
schliefit, trdgt es ebenfalls dazu bei, die Korundbildung
im Ofen zu reduzieren. Die Geometrie der neuen Tiir-
konstruktion erleichtert auch Wartungsarbeiten wie
Reinigung und Dichtungswechsel.

Abb. 6: Gastiegel-
6fen mit Poren-
brenner-Technolo-
gie: Die niedrige
Stromungsge-
schwindigkeit
garantiert eine
deutlich bessere
Ausnutzung der
Energie gegeniiber
Standard-Tiegel-
ofen.
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Flammenlos gasbeheizt —
jetzt werden Tiegelofen sparsam

Eine um bis zu 20 Prozent erhthte Energieeffizienz ge-
geniiber herkommlichen Tiegel6fen erreichen die neu-
en Gastiegeléfen (Abb. 6) mit Porenbrennertechnolo-
gie von StrikoWestofen. Die hohe Energieeinsparung
ergibt sich aus der optimalen Vormischung von Gas
und Luft und der daraus resultierenden quasistochio-
metrischen Verbrennung. Optimal geeignet sind sie fiir
das Schmelzen und Warmhalten von Aluminium und
Magnesium. Flammenlose Brenner erwidrmen die Sili-
ziumkarbid- und Stahltiegel gleichméfBig ohne Hot
Spots. Das trégt entscheidend zu einer deutlich lange-
ren Lebensdauer der Tiegel bei. Die niedrige Stro-
mungsgeschwindigkeit bewirkt auflerdem eine ldangere
Verweilzeit der Heillgase am Tiegel und damit eine op-
timale Energieausnutzung. Da sich der Abgasaustritt
am unteren Ofenbereich befindet, ist die Einrichtung
einer durchgehenden Arbeitsbiihne moglich, was das
Reinigen und Beschicken wesentlich erleichtert.

Fir effizientes und sicheres Arbeiten im GieBereiall-
tag sorgt hier auch eine neu entwickelte Schnellver-
schlusskupplung fiir Stahl- und Keramik-Rohrleitun-
gen, die beim Transport von Fliissigmetall eingesetzt
werden. Denn sowohl beim Pumpen und Fordern als
auch beim Dosieren von Magnesium- und Blei-
Schmelze miissen hédufig Vorsatzelemente und Rohr-
leitungen getrennt werden. Mit einer schnell 16sbaren
Rohrverbindung ist dieser circa zweiminiitige Wechsel
von Anlagenkomponenten im heilen Zustand auch bei
680 Grad Celsius moglich, ohne dass umstédndlich
Schraubenverbindungen an Flanschen gelost werden
miissen. Da kein Abkiihlen der Rohrleitungen mehr
notig ist, muss die Produktion nur kurz unterbrochen
werden.

Fir Bleischmelzereien bietet StrikoWestofen ein
neues Riihrwerk an, das in Tiegeln und Ofen zum Ein-
rithren von Spédnen oder Chips eingesetzt werden
kann. Es erzeugt einen lokalen Stromungsstrudel, in
den das Schiittgut stetig einrieselt. Durch diese Stro-
mung wird das neu zugefiihrte Material direkt unter

die Badoberfldche gezogen, ziigig eingeschmolzen und
gleichmaébBig verteilt. Das verhindert Temperaturabsen-
kungen, verbessert die Warmeiibergdnge an Tiegel-
und Ofenwénden und sorgt so fiir eine jederzeit stabile
Schmelzetemperatur. Zusatzlich hélt die flichenmaébig
kleine Badoberfldche die Oxidation gering.

Modernisieren und nachriisten

Qualitative Produkte iiberzeugen durch Langlebigkeit.
Daher bietet StrikoWestofen neben den neu entwickel-
ten Innovationen zahlreiche Nachriistungen an, die in-
stallierte Anlagen in Sachen Effizienz jederzeit auf den
aktuellsten Stand bringen.

Neben der Optimierung durch HeiBgasbaffel und
Schachtfiillstandslaser sorgen ein automatisches Ab-
stichventil sowie eine Dreifach-Badfiillstandskontrol-
le fiir verbesserte Betriebs- und Arbeitssicherheit. Feu-
erfest-Neuzustellungen in OEM-Qualitdt konnen au-
Berdem den Erdgasverbrauch um bis zu 40 Prozent re-
duzieren und verbessern Schmelzleistung und
Schmelzprozess. Auch die Uberholung und der Aus-
tausch von Beschickungsgeridten optimieren die Ab-
ldufe und erh6hen ebenfalls die Schmelzleistung.

Zudem hat StrikoWestofen das Angebot an Semina-
ren und Schulungen ausgebaut, um das Personal in der
optimalen Bedienung neuester Technologie, aber auch
bereits etablierter Technologie, zu schulen.

Weitere Informationen zu den ,Innovationen 2015
von StrikoWestofen sind per Mail (sales@strikowest-
ofen.com) oder telefonisch (+49 (0)2261-70910) direkt
beim Hersteller abrufbar.

Kontaktadresse:

StrikoWestofen Group

zH Fr. Katharina Seidler

D-51643 Gummersbach | Hohe Strale 14
Tel.: +49 (0)22 61 — 70 91 108

Fax: +49 (0)22 61 — 70 91 51 08

E-Mail: kse@strikowestofen.com
www.strikowestofen.com

Der VOG im Internet:

Verein Osterreichischer

GieRereifachleute

www.voeg.at
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Bewiihrte Geruchs- und VOC-Abreinigung

fiir GieBereien*)
Proven Odor and VOC Abatement in Foundries

Christian Miilleder,

Senior Technologie Experte bei

CTP Chemisch Thermische Prozess-
technik GmbH

Schliisselworter: RTO-Regenerative thermische Oxy-
dation, Geruchsreinigung, VOC-Reinigung

Die jahrzehntelange Geschichte von vielen GieBereibe-
trieben ist sicher hauptverantwortlich, weshalb sich
das Firmen-Layout so darstellt wie es ist. GroBe wenig
unterteilte Hallen mit Deckenkran und einer Vielzahl
an Luftzutritts-Offnungen und Deckenventilatoren,
welche die Temperatur an den Arbeitspldtzen moderat
und die Arbeitsplatzkonzentrationen unter den MAK
Werten halten.

Wegen der historischen Limitierung von Staub sind
derzeit oft Filter die einzigen Abluftreinigungseinrich-
tungen, abgesehen von Aminwéschern bei Cold-Box
Anwendungen.

Besonders die Einhaltung des Emissionsgrenzwertes
fiir Benzol mit 5 mg/Nm? (GieBV 2014) stellt fiir viele
GiebBereien eine Herausforderung dar.

Fiir eine wirtschaftliche VOC*- und Geruchsreini-
gung lohnt es sich, iiber folgende Méglichkeiten nach-
zudenken (Abb. 1):

e Rdumliche Trennung von Produktionsschritten

e Einhausung von GieB- und Kiihlzonen unter Beibe-
haltung ausreichender Zugédnglichkeit

e Heissgasnutzung fiir die Sandaufbereitung oder
Brennerluftvorwdrmung

e Warmwasserbereitstellung iiber Abwérme

e Aufkonzentrierung gering belasteter Teilstrome

e Rauchfreies Abbrennen (pyrolytische Reinigung im
Betrieb)

Funktionsweise einer RTO

Bei einer RTO (Regenerativen Thermischen Oxidation)
wird im Gegensatz zu einer Thermischen Nachver-
brennungsanlage anstelle eines rekuperativen Warme-
tauschers mit tiblicherweise 60 bis 80 % Wirkungsgrad
ein regenerativer Keramikwarmetauscher mit 94 bis
96 % Wirkungsgrad eingesetzt. Dadurch erschliefit sich
die wirtschaftliche Anwendbarkeit einer RTO auch fiir
Abluftstrome, welche sehr wenig Energieinhalt haben,

*) Vorgetragen auf dem Technical Forum in Kooperation
mit dem VDI am 19. Juni 2015 anlédsslich der GIFA in
Diisseldorf.
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Abb. 1: Aluminium GieBerei in Linz/A.
20.000 bzw. 30.000 Nm3/h RTO (1991 bzw. 1996)

wie es oft bei Geruchsanwendungen vorkommt
(Abb. 2).

* VOC: volatile organic compounds,
fliichtige organische Verbindungen

Mittlerweile zeugt eine nennenswerte Anzahl von RTO
Referenzen davon, dass der wirtschaftliche Einsatz die-
ses robusten und sowohl hinsichtlich Reinigungsleis-
tung, aber auch hinsichtlich des thermischen Wir-
kungsgrades hochst effizienten Verfahrens maglich ist.

Die im Vergleich zu einem Biofilter etwas hoheren
Investitionskosten der RTO werden durch die extrem
hohe VOC Reinigungsleistung von 99,5 % (Tab. 1) so-
wie die hohe Geruchsreinigung (Tab. 2) und Langzeit-
stabilitdt gerechtfertigt

Abb. 2: RTO Anwendung in einer Aluminium-GieBerei in
Deutschland
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Rohgas Reingas Reini
org. C org. C erigung
Nr.
mg/Nm? mg/Nm? %
1 310 0,72 99,8
2 183 0,80 99,6
3 132 0,50 99,6
4 93 0,57 99,4
5 96 0,46 99,5
6 95 0,60 99,4
7 100 0,45 99,6
MW 144 0,59 99,5

Tab. 1: VOC Reinigung der RTO bei Nemak

EU Projekt Odorless Casting

Im Zuge des EU LIFE Projektes Odor and hazardous
emission abatement of foundries (Odorless Casting
LIFE 10 ENV/FI/059) wurden moderne Verfahren zur
GiebBereiabluftreinigung hinsichtlich VOC und Ge-
ruchsreinigung, aber auch Wirtschaftlichkeit, mitei-
nander verglichen und es wurden auch Geruchspanel
Messungen durchgefiihrt, um anhand verschiedenster
GieBereien den Einfluss von Material, Verfahren und
Einsatzstoffen auf die spezifische Geruchsfracht/Ton-
ne Gussteile darzustellen.

Der Abschlussbericht wurde verdffentlicht unter:
http://odorlesscasting.com/deliverables/final-reports-1

Projektpartner waren neben dem Koordinator Mee-
hanite Technology Ltd auch AX-Consulting, die GieBe-
reiinstitute IfG, Swerea SWECAST AB sowie System-
lieferanten wie Reinluft, Nederman und CTP.

Als ,full scale RTO-Beispiel wurde im Projekt die
Reinigungsleistung der CTP Referenz Nemak in Linz
vermessen:

Auch der Benzolgehalt wurde gemessen und lag
nach der RTO unter der Nachweisgrenze von 0,02 mg/
Nms.

Die Geruchsmessung erfolgte mittels Olfaktometrie.
Ein Olfaktometer erlaubt die definierte Verdiinnung
und Aufteilung der verdiinnten Probe auf mehrere
»Schniiffelpldtze”. Im Zuge der Messung wird dabei
der Verdiinnungsfaktor so lange verkleinert, bis die
Halfte der Probanden einen beschreibbaren Geruchs-
eindruck wahrnehmen kénnen. Die Anzahl an Ge-
ruchseinheiten der Probe in GE/m3 entspricht dann

Rohgas Reingas Reinigung
Parameter | g/ GE/ms %
Geruch 4340 224 95

Tab. 2: Geruchsreinigung der RTO bei Nemak

dem jeweils zu diesem Zeitpunkt angewandten Ver-
diinnungsfaktor.

Daneben wurde ein Prototyp (siehe Abb. 3) zur si-
multanen Geruchs-VOC- und NOx-Abreinigung getes-
tet, wie er zur Reinigung von Cold-Box Abluftstrémen
niitzlich wiére.

Verfahrensvergleich

Fiir die Gegeniiberstellung der Verfahren zur Reini-
gung von GieBereiabluft wurden die Ergebnisse des EU
Projektes Odorless Casting herangezogen.

Da die Versuche bei unterschiedlichen GieBereien in
verschiedenen Lindern durchgefiihrt wurden, sind
hier zum besseren Vergleich die Reingaskonzentratio-
nen auf die jeweilige Rohgaskonzentration normiert
(Abb. 4).

Abb. 3: Prototyp Pilotanlage RTO-i-SCR

Beim Biofilter hdngt die Reinigungsleistung sehr
stark von der Wasserloslichkeit der vorhandenen VOC
Zusammensetzung ab, welche im betrachteten Fall si-
cher nicht optimal war. Ist diese gering, fillt auch die
Reinigungsleistung schlecht aus.

Bei der Adsorption (pre-coat) waren im Gegensatz
zum Versuch mit dem Zeolith Festbett Adsorber in ers-
ter Linie die schon eher niedrige Eintrittskonzentrati-
on und die damit verbundene geringe Adsorptionska-
pazitit ausschlaggebend fiir die geringe Effizienz. Au-
Berdem erreicht man mit Zeolithen speziell bei niedri-
ger Konzentration eine hohere Beladung als mit
anderen Adsorbentien.

Nur die RTO Effizienz ist von diesen Faktoren weitest-
gehend unbeeinflusst (Abb. 5).

Ahnlich wie bei der VOC-Reinigung schnitt auch die
Geruchsreinigungsleistung der RTO mit Abstand am
besten ab. Da es sich bei geruchsaktiven Substanzen oft
um hohersiedende Komponenten handelt, weicht die
Geruchs- von der VOC-Reinigungsleistung etwas ab.
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100 - 100 -
75 T 75 |

M Biofilter W Biofilter

Adsorption (pre-coat) Adsorption (pre-coat)

50 - Adsorption Zeolith Festbett 50 - Adsorption Zeolith Festbett

B RTO (3-bett) B RTO (3-bett)
25 T 25 |

I
0 0 I

Abb. 4: Normierte VOC- Reingaskonzentration

Vergleich der Anlagengrifie

Fiir Biofilter ist es iiblich, eine spezifische Raumge-
schwindigkeit (Tab. 3) fiir das Fiillmaterial — den Auf-
wuchstriager — anzugeben, welcher den Hauptplatzbe-
darf beim Biofilter darstellt.

Zum Verfahrensvergleich lédsst sich dieser Parameter
auch fir eine RTO (in diesem Fall fiir den Keramik-
wéarmetauscher) und fiir einen Pre-coat Filter (Volu-
men des Filtergehduses ohne Konen) angeben.

Besonders deutlich wird der Unterschied bei der gra-
phischen Darstellung (Abb. 7).

Zindmethode IfG

Unter dem Namen Ziindmethode hat das ehemalige In-
stitut fiir GieBereitechnik (IfG) ein Verfahren an einer
Kiihlstrecke getestet, bei dem ein Deckel mit vier Off-
nungen unmittelbar nach dem Gielvorgang auf die
Sandform gelegt wurde.

Abb. 6: Normierte Geruchs- Reingaskonzentration

g pre-coat
RTO Biofilter Filter
Spez. RG in
Nono/(h#ma) | 1800 110 61
Platzbedarf
(Volumen) 1 17 4

Tab. 3: Vergleich der spez. Raumgeschwindigkeit

In den Offnungen befanden sich Ziindelektroden,
welche in regelméfBigen Abstdnden einen Funken ge-
nerierten, welcher dafiir sorgte, dass die Bindemittel-
ddmpfe immer wieder entziindet wurden, solange de-
ren Konzentration oberhalb der UEG (je nach Substanz
ca. 40 — 60 g/Nm3 org. C) lag. Erstaunlicherweise war
dies iiber einen Zeitraum von mehr als einer Stunde
moglich und es konnte eine Geruchsreinigung von

Abb. 5: VOC Reduktion
3-bett RTO: 99,5 % (links)

300 -

250 -
% 200 -
m
S
=
S 150 -
€
£
© —R
S ohgas
S 100 - —Reingas

50 -
0 PO I ‘A Fe ‘L A re L‘ A A L‘ A A A . . A |
11:40:00 11:45:00 11:50:00 11:55:00 12:00:00 12:05:00

12:10:00
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Abb. 7: Platzbedarf der Systeme im Vergleich
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65 % erreicht werden (Tab. 4). Fir den autothermen
Betrieb (Aufrechterhaltung der Brennkammertempera-
tur ausschlieBlich durch die Verbrennung der Schad-
stoffe ohne Fremdenergie) einer RTO reicht bereits
eine Konzentration von nur 1,4-1,6 g/Nm.

Dieser Versuch zeigte eindrucksvoll, dass es sehr
wohl méglich und sinnvoll ist, die Emissionen an der
Quelle zu erfassen, um damit kleinere zu behandelnde
Volumenstrome bei gleichzeitig h6herer Konzentration
zu erhalten und somit eine wirtschaftliche Abluftrei-
nigung zu ermoglichen.

Auswahl an RTO-Referenzen
bei GieBereien

Eine Vielzahl an RTO-Referenzen sowohl im Bereich
Aluminium- als auch Eisen- und Stahlguss bestitigen
die Wirtschaftlichkeit und technische Uberlegenheit
des RTO-Verfahrens. Abgasquellen stammen von den
Prozessen GieBlen, Kiihlen, Warmebehandlung, Form-
produktion, Kernherstellung und Sandaufbereitung.
Dies ermoglicht einen nachhaltigen Betrieb von GieBe-
reien selbst in unmittelbarer Ndhe von Siedlungsge-
bieten.

GE/m3 Reinigung
ohne Ziindung | mit Ziindung in %
1000 390 61
1250 360 71
1100 410 63
1117 387 65

Tab. 4: Ergebnisse zum Ziindversuch IfG aus dem EU Projekt
Odorless Casting

Kontaktadresse:

CTP Chemisch Thermische Prozesstechnik GmbH
A-8042 Graz | Schmiedlstralle 10

Tel.: +43 (0)316 4101 170 | Fax: DW 80

E-Mail: c.muelleder@ctp.at
http://www.ctp-airpollutioncontrol.com
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3D-Druck: Turbo fiir Gussprozesse aller Art

3D-Printing: Turbo for Casting Processes of all Kinds

Dr. Ingo Ederer

ist nicht nur Spezialist im Bereich
additive Fertigung, sondern auch der
Firmengriinder von voxeljet. Seit der
Griindung im Jahr 1999 hat er die
Firma zu einem fithrenden Anbieter
von 3D-Druckern fiir Kunden aus
Industrie und Wirtschaft aufgebaut.

Schliisselworter: 3D-Druck, 3D-Drucker, Prototypen-
herstellung, Kleinserie, Rapid Manufacturing

Die 3D-Drucktechnologie vollzieht rasante Ent-
wicklungsspriinge. Ob Sandformen fiir den Metall-
guss oder Kunststoff-Ausschmelzmodelle fiir das
Feingieflen — GieBereien profitieren in beiden Fil-
len von den zahlreichen Vorteilen der additiven 3D-
Druckverfahren.

Sandgussformen und -kerne aus dem 3D-Drucker gel-
ten fiir viele Gielereibetriebe bereits seit vielen Jahren
als Standard. Diese Technologie ist im Bereich Eisen-
und Metallguss etabliert und kommt iiberall dort zum
Einsatz, wo sie ihre Vorteile ausspielen kann. Das ist
noch immer zumeist im Prototypen- und Kleinserien-
bereich — auch wenn sich die Grenzen hier aufgrund
der permanent steigenden Leistungsfahigkeit der 3D-
Drucksysteme mehr und mehr zu immer groBeren
Stiickzahlen hin verschieben.

Aufgrund der nicht vorhandenen Werkzeugkosten
ist der 3D-Druck bei einer Gesamtkostenbetrachtung
bis zu einer bestimmten LosgréBe stets giinstiger als
die konventionelle Vorgehensweise. Je kleiner die Los-
groBe, desto grofer ist der Kostenvorteil der voxeljet-
Technologie. Gerade bei komplexen Geometrien
(Abb. 1) ist der 3D-Druck selbst bei LosgroBen von
mehreren Hundert die wirtschaftlichste Alternative,
auch wenn er den klassischen Formenbau gerade bei
GroBserien nicht ersetzen kann.

Abb. 1: Werkzeuglose Herstellung eines Laufrades: 3D-gedruck-
ter Sandkern (links) und das finale Gussteil (rechts).
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Abb. 2: Mit einem zusammenhédngenden Bauvolumen von 4 x 2
x 1 Metern ist die VX4000 derzeit der grofite industrielle Drucker
der Welt. Das riesige Baufeld erlaubt einerseits die schnelle Her-
stellung extrem groBer Einzelformen, ldsst sich aber auch flexi-
bel fiir die wirtschaftliche Produktion ganzer Kleinserien nutzen.

Die weiteren Vorteile reichen von kiirzeren Herstell-
zeiten bis zur geringeren Nacharbeit der Rohgussteile.
Das Gleiche gilt im Wesentlichen auch fiir das Feingie-
Ben: Hier ersetzen 3D-gedruckte Kunststoffmodelle die
klassischen Wachslinge, deren Herstellung sehr zeit-
aufwindig und kostenintensiv iiber Spritzgusswerk-
zeuge realisierbar ist.

Gedruckte Sandformen fiir den Metallguss

Im Gegensatz zur konventionellen Herstellung von
Formen, bei der allein die Fertigung von Modellplat-
ten oder Kernkédsten mehrere Wochen in Anspruch
nehmen kann, lassen sich im 3D-Druck selbst aufwan-
dige Sandformen meist iiber Nacht oder in wenigen Ta-
gen drucken. Die Formen entstehen ohne teure Form-
einrichtung vollautomatisch rein nach CAD-Daten im
sogenannten Schichtbauverfahren durch den wieder-
holten Auftrag von 300 Mikrometer dicken Quarz-
sandschichten, die iiber den Druckkopf der Anlage

Abb. 3: Mitarbeiter entpacken die Formen nach dem Druck auf
der VX4000 und befreien sie von tiberschiissigem Sand.
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(Abb. 2) selektiv mit einem Binder
verklebt werden. Nach dem Druck-
prozess muss die Form nur noch
entpackt (Abb. 3), also von iiber-
schiissigem Sand befreit werden —
fertig. Da die Sandformen direkt
nach CAD-Daten entstehen, setzen
sie Mafstédbe in puncto Detailreich-
tum und Prézision.

Neben der verkiirzten Herstel-
lungszeit ist auch die Gestaltungs-
freiheit weit weniger eingeschrankt
als bei konventioneller Fertigung.
Konstruktionen kénnen strukturge-
recht erfolgen, ohne auf Entfor-
mungsschrdgen, Trennlinien oder
Hinterschnitte (Abb. 4) achten zu
miissen. Selbst im Erprobungsstadi-
um gednderte Formen kénnen ohne
zeitintensive Anderung von Werk-
zeugen sofort analog der neuen
CAD-Daten ausgedruckt werden. Und Angusssysteme
konnen individuell an Parameter, wie z.B. den Giel3-
druck, angepasst werden, sodass Turbulenzen gemie-
den und Qualitét gesteigert werden konnen.

Abb. 4: Schema-
tische Darstellung
der moglichen
Trennlinien beim
Formdesign mit
3D-Druck.

Kombination aus 3D-gedruckten Kernen
und klassischem Formenbau

Innovative GieBereien setzen heute in geeigneten Fél-
len auch auf eine Kombination aus 3D-gedruckten Ker-
nen und konventionell hergestellten Formen (Abb. 5).
Diese Vorgehensweise bietet sich unter anderem bei
der Herstellung komplizierter Kerne mit Hinterschnei-
dungen an, wie sie beispielsweise fiir Laufrdder beno-
tigt werden. Die Kerne lassen sich im 3D-Printer dru-
cken und anschlieBend in die konventionelle Form in-
tegrieren. Die Vorteile liegen nicht nur in der Reduzie-
rung der Teileanzahl und im betrdchtlich minimierten
Aufwand fiir den Formenbau, da gerade die zeitauf-
windige, konventionelle Herstellung und Montage der
komplizierten Kerne entfillt; auch die anschlieBende
maschinelle Nacharbeit fillt geringer aus.

Eine weitere interessante Alternative, die erfahrene
DruckgieBer immer 6fter wihlen, ist die parallele Her-
stellung der zeitaufwédndigen Formwerkzeuge und des
3D-Druckes der Sandformen (Abb. 6). Da die gedruck-
ten Sandformen sofort zur Verfiigung stehen, konnen
erste Teile zu Testzwecken abgegossen werden, um
Optimierungen an den im Bau befindlichen Werkzeu-
gen vorzunehmen. Diese Variante ist in vielen Fallen
schneller und kostengiinstiger als der rein klassische
Formenbau.

Abb. 6:
Sandformen
und -kerne
konnen auch
kombiniert
gedruckt
werden. Die
Reduktion
der Kompo-
nenten fiithrt
Zu engeren
Toleranzen.

In puncto Stabilitdt und Festigkeit der Formen liegen
3D-Druck und klassischer Formenbau auf gleichem Ni-
veau. Die im Schichtbauprozess erzielbare Biegefestig-
keit liegt mit einstellbaren Werten zwischen 220 und
380 N/cm? im Bereich der Festigkeit konventionell ge-
fertigter Kerne.

Hochprizise Ausschmelzmodelle
fiir das Feingiellen

Neben dem Drucken von Sandformen setzen immer
mehr GieBereien auch fiir das Feingiefen auf Modelle
aus dem 3D-Printer. Dieses Verfahren ermdglicht die
einfache und unkomplizierte Herstellung von Wachs-
lingen. Die Wachsmodelle sind dann zwar nicht mehr
aus Wachs, sondern aus Kunststoff; fiir die weiteren
Prozessschritte spielt das aber keine Rolle. Die Her-
stellung der PMMA-Modelle auf 3D-Printern ist denk-
bar einfach: Sie werden exakt nach CAD-Daten ausge-
druckt. Um die Qualitédt beim Modellausschmelzver-
fahren zu verfeinern, werden die Kunststoffmodelle
noch mit Wachs infiltriert, was ihnen eine besonders
feinporige und homogene Oberfldche verschafft.

Vorteile des 3D-Druckes beim Feingiellen

Neben der werkzeuglosen und kostengiinstigen Mo-
dellerstellung punktet das Verfahren auch mit einer be-
eindruckenden Zeitersparnis. So kann das voxeljet-
Dienstleistungszentrum Modelle bis zu einer Dimen-
sion von 1.000 x 600 x 500 Millimeter innerhalb weni-
ger Arbeitstage zur Verfligung stellen. Die groBe Jobbox
lasst sich natiirlich auch fiir den Druck kompletter
Kleinserien in einem Druckauftrag nutzen. Die nach-
folgenden Arbeitsschritte im Feingussprozess sind so-
wohl bei der Verwendung von klassischen Wachslin-
gen als auch bei den 3D-gedruckten Modellen iden-
tisch.

Abb. 5: Verfahrensablauf vom 3D-Druck bis zum fertig gegossenen und bearbeiteten Laufrad
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Abb. 7: Ein gedruckter Zweitaktmotor und zum Vergleich der
3D-Bauraum einer VX1000, gefiillt mit 780 Stk. dieser Zweitakt-
motoren.

Beispiele aus der Praxis

Wie leistungsfdhig die voxeljet-Printer in der Praxis
sind, zeigt sich an den unterschiedlichsten Einsatzfal-
len, wie beispielsweise beim Rapid Manufacturing von
Zweitaktmotoren fiir Kettensdgen. Ein Motor misst ge-
rade einmal 78 x 76 x 59 Millimeter. Um die Modelle
moglichst schnell und kostengtinstig herstellen zu kon-
nen, hat voxeljet 780 dieser Motoren zu einem Druck-
job in einem Bauraum mit den Abmessungen 1000 x
600 x 500 Millimeter zusammengefasst (Abb. 7). Mit
dem Hochleistungsdrucker VX1000 gelang der Aus-
druck in 23 Stunden, was einer Druckzeit von nur
1,8 Minuten pro Motor entspricht.

Die konventionelle Herstellung von Prototypen kann
Monate dauern. Ganz anders beim 3D-Druck: Sobald
der CAD-Entwurf fertig ist, werden die Daten per e-
Mail an die Auftragsabwicklung von voxeljet ge-
schickt. Je nach Grolle des Werkstiicks dauert das Dru-
cken ein bis zwei Tage. Da der Kern ,,am Stiick” ge-
druckt wird, fillt eine aufwidndige Endmontage von
Einzelkomponenten weg (Abb. 8).

Zu den Unternehmen, die von den Vorteilen der vo-
xeljet-Technologie iiberzeugt sind, gehort der Pumpen-
hersteller Nijhuis. Das niederldndische Unternehmen
gieBt am Standort Winterswijk sowohl Pumpengehédu-
se als auch Laufrdder mit einem Gewicht von bis zu
800 Kilogramm. Die Holldnder haben bereits einige
Projekte mit voxeljet erfolgreich abgeschlossen. ,,Gera-
de ein Unternehmen wie unseres, in dem viele Proto-
typen und Kleinserien gefertigt werden, profitiert in
punkto Zeit und Qualitdt enorm von den Mdglichkei-
ten des 3D-Drucks®, so Nijhuis Entwicklungsingenieur
Luke Vrielink.

Abb. 8: Beispielhafter Sandkern eines Laufrades in traditioneller
Herstellung (links) und im 3D-Druck (rechts).
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Zylinderkopf-Rekonstruktion
fiir Oldtimer

Auch im Ersatzteilbereich kann die 3D-Drucktechno-
logie ihre Stdarken ausspielen. Hier sind oftmals nur ge-
ringe Stiickzahlen gefordert oder es miissen Einzelteile
rekonstruiert werden, wie im Falle von Zylinderkopf-
teilen fiir einen Porsche Motor. Im Schadensfall half
hier nur die Nachkonstruktion — der 3D-Druck erwies
sich dabei als einzig wirtschaftliche Moglichkeit.

Abb. 9: Wirt-
schaftliche Nach-
konstruktion
eines Zylinder-
kopfes aus Alu-
minium durch
den 3D-Druck.

Die Rekonstruktion eines Carrera Aluminium Zylin-
derkopfes (Abb. 9) begann mit dem Vermessen und
Scannen des defekten Bauteils. In aufwindiger Klein-
arbeit mussten Ventilfiihrungen, Sitzringe, Nocken-
wellenlager, Ein- und Auslasskanile, Zylinderkopfver-
schraubung etc. 3D-Grundkorper angelegt, zu iiberge-
ordneten Funktionsmodellen importiert und mit gieB3-
technischen Konstruktionsmerkmalen wie Aufmal,
Abzugsschrige, Verrundungen versehen werden.

Nach der geometrischen Rekonstruktion stand die
Herstellung der Sandkerne auf dem Programm. Die
Umsetzung des Projektes mit klassischen Kernen auf
Basis von Kernformwerkzeugen war allein aus Kosten-
griinden unmoglich. Die einzige Alternative bestand in
der Herstellung der Kerne iiber den 3D-Druck.

Den Druck des kompletten Kernpakets mit insgesamt
elf Kernen iibernahm das voxeljet-Dienstleistungszen-
trum. Dank der hervorragenden Druckqualitét der vo-
xeljet-Printer war es zudem moglich, die mit zwei Mil-
limetern extrem diinnwandigen Kiihlrippen ohne zu-
sédtzliche Stiitzstrukturen in den Innen- und Aulen-
kernen darzustellen.

Bauteiloptimierung durch
Computersimulation

Durch die Kombination von Topologie-Optimierung,
Gusssimulation, Lebensdauer-Analyse und 3D-Druck
lassen sich Bauteile beziiglich Stabilitdt und Gewicht
optimieren. Mithilfe einer Software wurde beispiels-
weise ein Radtrdger aus Aluminiumguss (Abb. 10) in
seiner Oberfldche optimiert, hinsichtlich seiner Her-
stellbarkeit analysiert und auf seine Lebensdauer iiber-
priift. Die fiir das Bauteil nétigen Gussformen wurden
von voxeljet im 3D-Druckverfahren hergestellt. Dank
optimaler Formgebung durch Strukturoptimierung
und der Gestaltungsfreiheit im Formenbau durch 3D-
Druck lieBen sich deutlich verbesserte Leistungsmerk-
male realisieren. Das Ergebnis ist vielversprechend:
Der neu gestaltete Radtréger ist nun im Vergleich zum
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original

optimized

same weight
3 -5 times stiffer
capable for mass production

Abb. 10: Das Bauteil vor (links) und nach (rechts) der Optimie-
rung. Mithilfe der Computersimulation und des 3D-Druckes lésst
sich bei gleichem Materialverbrauch eine bis zu fiinfmal héhere
Festigkeit erreichen.

alten Design um den Faktor 3 bis 5 steifer, ohne dass
zusétzliches Material eingesetzt wurde. Weiterer Vor-
teil: Der Produktionsprozess ist bereits gut etabliert
und in vielen Industrien zertifiziert. Zudem eignet er
sich fiir die Serienproduktion.

Die Anzahl an Praxisbeispielen lieBe sich beliebig
fortsetzen. Dabei unterstreicht jeder einzelne Fall, wie
die 3D-Drucktechnologie die Werkzeugpalette von Gie-
Bereibetrieben entscheidend erweitert — ohne den klas-
sischen Formenbau zu ersetzen. Ob im Ersatzteilge-
schift, in Klein- und Sonderserien oder im Prototy-
penbau — ob in der Automobilindustrie, der Luft- und
Raumfahrt oder im klassischen Maschinenbau — das

Kurzprofil:

voxeljet ist ein fithrender Hersteller von groffor-
matigen und schnellen 3D-Drucksystemen und
betreibt ein Dienstleistungszentrum fiir die ,,On-
Demand-Fertigung” von Formen und Modellen
fiir Kunden aus Industrie und Wirtschaft. Unsere
3D-Drucker produzieren mittels einer additiven
Fertigungstechnologie Formen und Modelle aus
verschiedenen Mischungen von Partikelmateria-
lien und proprietdren chemischen Bindemitteln.
Wir stellen unsere 3D-Drucker und On-Demand-
Spezialteileservices fiir industrielle und gewerbli-
che Kunden bereit, zum Kundenkreis zdhlen die
Automobil-, Luft- und Raumfahrt-, Film- und Un-
terhaltungs-, Kunst- und Architektur- sowie Ma-
schinenbau- und Konsumgiiterbranche.

Weitere Informationen finden Sie auf YouTube,
auf Linkedin und auf Facebook.

additive manufacturing kann GieBereibetrieben in al-
len Bereichen zu signifikanten Wettbewerbsvorteilen
verhelfen.

Kontaktadresse:

voxeljet AG

D-86316 Friedberg | Paul-Lenz-Str. 1a

Tel.: +49 (0)821-7483-100

Fax: +49 (0)821-7483-111

E-Mail: info@voxeljet.com | www.voxeljet.de

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

+GF+

Hochwertige Gewindefittings und
PRIMOFIT-Klemmverbinder aus Temperguss

—
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Schmelzen neu definiert -
Flammenfreie Gasbrenner von promeos®
fiir Schmelz- und Warmhalteofen *)

Metallurgical Melting redifined — Flameless Gas Burner Technology
for Melting- and Holding-Furnaces

Dr. Ing. Baris Ates,

nach Abschluss des Maschinenbau-Stu-
diums an der Technischen Universitat
Istanbul folgte ein Masterstudium an
der Friedrich Alexander Universitit in
Erlangen mit Schwerpunkt Stromungs-
mechanik. Nach erfolgreichem Inge-
nieursabschluss Promovation auf die-
sem Gebiet. Durch langjdhrige Berufser-
fahrung als Entwicklungsingenieur und Projektleiter nun
im Technischen Vertrieb von promeos® tétig.

Schliisselworter: Brennertechnologie, Porenbrenner,
flammenf{reie Brenner

GASBRENNER-TECHNOLOGIE - Gaswirme in
Elektroqualitit — Einfach Kosten und CO; reduzieren

Neue Mabstibe in Sachen Energieeffizienz,
Tiegelstandzeit und Produktivitit.

Schmelzéfen sind entweder mit Gasflammenbrennern
oder mit Elektroheizungen ausgestattet. Wahrend sich
die Gasofen durch hohe Schmelzleistungen bei ver-
tretbaren Energiekosten auszeichnen, kommen Elek-
troofen bei erh6hten Anforderungen an die Tempera-
turfelder und die Materialqualitdt zum Einsatz. Sowohl
permanent steigende Strompreise als auch die extrem
nachteilige CO;-Bilanz von Elektrotfen legen aber den
Einsatz von Gaséfen grundsitzlich nahe.

Homogene Gaswirme ist die Losung

,Gaswirme in Elektro-Qualitdt” ist deshalb nicht etwa
ein Marketing-Slogan, sondern kennzeichnet einen
neuen Standard in der Schmelz-und Warmhaltetech-
nologie. Durch den Einsatz flammenfreier Gasbrenner
vereint promeos® die bisherigen Vorteile homogener
Elektroheizung mit den 6kologischen und 6konomi-
schen Vorteilen von Gasbrennern.

Die promeos®-Brenner, mit individuell angepasster
Flache, verteilen heille Abgase gleichméBig und relativ
langsam in den Ofenraum. Die ,,brennraumfreie* Stabi-
lisierung der Verbrennung erlaubt die Realisierung ex-
trem hoher Leistungsdichten von bis zu 4.000 kW/m?
bei gleichzeitig hoher Brennerdynamik. Damit werden

*) Vorgetragen von Dr.-Ing. Jochen Volkert auf der 59. Oster-
reichischen GieBereitagung am 23. April 2015 in Leoben
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Abb. 1: Brenner einfach integriert und Kosten sowie CO; sparen.

sowohl hohe Schmelzleistungen durch hohe mittlere
Ofenraumtemperaturen als auch optimale Warmhalte-
prozesse im Kleinleistungsbereich erreicht. Und das al-
les ohne die bei Flammen auftretenden lokalen Mate-
rialbelastungen.

Fiir alle Gase verwendbar.
In jeder Form gestaltbar.
In alle Richtungen
modular erweiterbar.

Brennerkopf-GroBen Brenner-Leistungen

150 x 200 mm 30 - 120 kW
100 x 400 mm 40 - 160 kW
300 x 200 mm 60 - 240 kW
200 x 400 mm 80 - 320 kW
300 x 400 mm 120 - 480 kW
400 x 400 mm 160 - 640 kW

Abbn. 2 u. 3: In jeder Form gestaltbar. In alle Richtungen modu-
lar erweiterbar.
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Und schlieBlich zeichnen sich promeos®Brenner
durch einen erheblich reduzierten Gerduschpegel so-
wie eine Reduzierung der CO und NOX Emissionen
um bis zu 50 % gegeniiber konventionellen Brennern
aus.

Wirmeiibertragung

Steilvorlage und Verpflichtung fiir alle
Schmelzofenbauer

Homogene Temperaturfelder. Keine ,,hot spots*.
Lange Tiegelstandzeiten.

Der Ofenraum wird von einem oder mehreren Bren-
nern gleichméaBig mit heilem Abgas gefiillt, sodass ein
hoher und tiber die Tiegeloberfliche praktisch kon-
stanter Warmeiibergang per Gasstrahlung und Konvek-
tion stattfindet. Dabei treten an dem Tiegel keine punk-
tuellen thermischen Belastungen auf, was zu deutlich
hoheren Standzeiten fiihrt. Auflerdem kann der Tiegel
besser hinsichtlich Warmedurchgang und mechani-
scher Stabilitdt optimiert werden.

Steilvorlage und Verpflichtung fiir alle Tiegelher-
steller!

. ‘Beheizung mit konventio-
~ neller, freier Flamme

Flammenfreier Brenner mit
kontrollierter HeiBgasfiihrung

hot spot homogen

Abb. 4

Modulbauweise. Beliebige Integration.
Optimale Temperaturfelder.

Die von promeos® entwickelten Vormischbrenner reo®,
neo® und ceo® kénnen als Bausteine beliebig in die
Ofenwandung integriert werden. Je nach Brenner-Typ
konnen sie als lokale Strahler, als reine Heillgasquellen
oder eben als beides gleichzeitig betrieben werden. Die
Variabilitét in Leistung und Geometrie erlaubt sowohl
die Ausstattung von Tiegeldfen, als auch von direkt be-
heizten Schacht- oder Warmhalteofen — der Kreativitét
von Konstrukteuren sind keine Grenzen gesetzt.

Steilvorlage und Verpflichtung fiir alle Schmelzofen-
bauer!

Abb. 5: Unterschiedliche Warmeverteilung je nach Position der
Gasbrenner

Paradigmenwechsel vollzogen:
Erst gedacht, dann entwickelt und schlieBlich
realisiert.

Fiir das Kénnen gibt es nur einen Beweis — das Tun.
promeos® hat den Nachweis der versprochenen Vortei-
le langst erbracht. Und weil Bilder mehr sagen als Wor-
te, zeigen wir beispielhaft einen beheizten Tiegel in ei-
nem Warmhalte-Schopf-Ofen. Der Ofenraum mit sei-
nem 600 kg Tiegel wird mit nur einem Brennermodul
(150 mm x 200 mm) beheizt, was der Homogenitit kei-
nen Abbruch tut. Lassen Sie sich leiten — fiir weniger
Stress und ein ldngeres Leben.

Steilvorlage und Verpflichtung fiir alle Schmelzofen-
betreiber!

Abb. 6: Flammenfrei beheizter Warmhalte-Tiegelofen fiir Al-
Schmelze
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Die Vorteile:

e optimierter Warmeiibergang

e leichte Ofen-Isolation

e keine ,hot spots*

e hohe Leistungsdichte/Ofenraum-
Temperatur

e volumetrische Verbrennung

* Hohe Leistungsdynamik

e Gaswirme in Elektroqualitét

Ihr Nutzen:

e bis zu 35% Energieeinsparung

e hohere Tiegelstandzeiten

e hohere Schmelzrate

e reduzierte Gerdusch- und Schadstoff-
emissionen: (70 dB moglich, CO und NOX
um bis zu 50 % reduziert)

e Schmelzen und Warmhalten

¢ bis zu 50 % Betriebskosten- und
bis zu 65 % CO,-Reduktion

N

Abb. 7: Brennermodule einfach in die Wand eines Schmelzofens integriert.

Einzigartig vielfiltig und nachhaltig zugleich -
Die Brennertechnologie von promeos® setzt
neue Standards — zum Nutzen von Betreibern,
von Ofenbauern und der Umwelt.

Als Brennerhersteller wollen wir den Mehrwert unserer Tech-
nologie teilen, mit allen, die mit uns gemeinsam Nutzen stiften
wollen. Das hohe Einsparpotenzial und die deutliche Reduzie-
rung von CO; machen die Brennertechnologie von promeos® zu
einem wichtigen Wettbewerbsfaktor. Deshalb bieten wir allen
Ofenbauern standardisierte oder mafigeschneiderte Brennersys-
teme an, sind aber gleichzeitig in der Lage, auch eigene Ofenan-
lagen zu bauen, sofern ein etablierter Anlagenbauer nicht zur
Verfiigung steht.

Kontaktadresse:

promeos GmbH | D-90427 Niirnberg | GieBener Strafie 14

Tel.: +49 (0)911 377 367 0 | Fax: +49 (0)911 377 367 20 Abb. 8: ALUMINIUM — Warmhalteofen fiir Alumini-
E-Mail: info@promeos.com | www.promeos.com um (Leistung 30 — 120 kW)

Abb. 9: ALUMINIUM - Brennersystem fiir ~ Abb. 10: ZINK — Warmhalteofen fiir die Hochtempe- Abb. 11: BLEI — Schmelztiegelofen
Al-Warmbhaltetiegel (Leistung 20 — 100 kW) ratur-Verzinkung (Leistung 360 kW) fiir Blei (Leistung 2 x 200 kW)
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Mit moderner Formtechnik Neukunden gewinnen

Attracting new Customers with modern Moulding Technology

Dipl.-Wirt.-Ing. Olaf M. Kramer,
Area Sales Manager, Heinrich Wagner
Sinto Maschinenfabrik GmbH

Schliisselworter: sinto FGDNX Formmaschine, Aerati-
on Luftstrom-Verdichtung, Bronzeguss

»Alles aus einem Guss* ist der Leitsatz der Bronzegie-
Berei Josef F. Filthaut. Das familiengefiihrte Unterneh-
men hat mehr als 90 Jahre Erfahrung im Sandguss- und
Wachsausschmelzverfahren und stellt im sauerlédndi-
schen Iserlohn hochwertige Gussartikel aus Leicht-
und Schwermetallen her.

Auf héchstem handwerklichem Niveau entstehen in
der BronzegieBerei Filthaut Kunstgussprodukte in Ein-
zel- und Kleinserienfertigung wie beispielsweise
Skulpturen, Grabschmuck, Gedenktafeln, Wappen,
Embleme, Firmenschilder und vieles mehr.

Industrieguss ist das zweite Standbein des Unter-
nehmens. Typische Produkte hier sind Armaturen, Si-
cherheitsventile, Pumpengehéduse, Maschinenteile,
Schleifringe oder Schiffsschrauben.

Neben dem Produktprogramm bietet die GieBerei
Filthaut, durch den eigenen Modellbau und die weite-
re Bearbeitung der Gussstiicke im eigenen Haus, Kom-
plettlésungen an.

Abb. 1:

sinto FDNX-Form-
maschine — Das
Herz der Bronze-
gieBerei Josef F.
Filthaut in
Iserlohn/D

Ein jahrzehntelanges Know-how, echte Leidenschaft
fiir das Handwerk der MetallgieBerei und stdndige In-
vestitionen, unter anderem in Mitarbeiterqualifikation
und moderne Fertigungsanlagen, sind die Erfolgsfak-
toren des Zwei-Generationen-Betriebes. So wurden in
den letzten Jahren u.a. die Sandaufbereitungsanlage
und Schmelztechnik komplett modernisiert.

Die wachsende Nachfrage fiir Kleinserien und die
Vision, sich kiinftig breiter aufzustellen, veranlasste
Christina Filthaut, Chefin der GieBerei und Tochter des
Inhabers Michael Filthaut, das Unternehmen ebenso
im Bereich der Sandformtechnik zu verstdrken. Die Fa-
milie Filthaut verfolgt damit das Ziel, hochwertige
Gusstiicke nachhaltig herzustellen, die im Hinblick auf
Reproduzierbarkeit, Qualitdt und Preis die anspruchs-
vollen Kunden iiberzeugen.

Ziel fiir die Planer von Heinrich Wagner Sinto war
es, moderne Formtechnik moglichst einfach in den ge-
gebenen Gielereiprozess einzubinden. Ideal fiir diesen
Bedarfsfall ist die Formmaschine FDNX (Abb. 1). Diese
Formmaschine arbeitet mit dem bewihrten ,, Aeration®
Verdichtungsverfahren, d.h. der Formsand wird mit ei-
nem Luftstrom in den Formraum gefiihrt. Die Luft ent-
weicht durch Schlitzdisen, die im Unter- und Ober-
kasten eingebracht sind. Ein hydraulisches Pressen
verleiht dem Formballen dann die benoétigte Festigkeit.
Der hydraulische Druck wird iiber einen Hydrokon-
verter erzeugt, der mit einem Druckverstdrker unter-
stiitzt wird. Das Ergebnis sind Formballen mit hori-
zontaler Formteilung und hoher Formqualitét (Abb. 2).

Die Maschine benétigt keine Fundamente. Uberfall-
sand entsteht durch den vollig geschlossenen Form-
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prozess nicht, die Staubemissionen sind minimal. Das
Arbeitsprinzip ldsst es zu, die Maschine in einem ma-
nuellen Umfeld zu betreiben oder sukzessive mit mo-
dularer Anlagentechnik zu einer vollautomatischen
Formanlage mit bis zu 90 Formen/h (ohne Kerneinle-
gen) auszubauen. Derzeit werden weltweit mehr als
70 FDNX Formmaschinen und -anlagen betrieben.

Die Maschine gibt es in zwei Versionen fiir Ballen-
groflen von 450 x 350 x 150/150 mm und 500 x 400 X
180/180mm.

Die Bauweise ist dullerst kompakt. Die Maschine be-
notigt lediglich eine Bodenfldche von knapp 5m?, er-
zeugt mit circa 75 dbA geringe Gerduschemissionen
und iiberzeugt mit minimalen Energie- und Betriebs-
kosten. Auch aus diesen Griinden war diese Maschine
eine Station des ,,ecoMetals Trails*“ der GIFA 2015 und
ein Besuchermagnet auf dem HWS Messestand.

Frau Christina Filthaut restimiert: ,, ... der Schritt
von rein handwerklicher Formtechnik zum modernen
Maschinenformen war fiir uns ein wichtiger Schritt in
die Zukunft. Wir verfolgen das Ziel, die Wiinsche und
Ideen unserer Kunden mit individuellen Losungen fle-
xibel, hochqualitativ und zuverldssig von der ersten

Abb. 2: GieBstrecke mit den abgegossenen Formballen der FDNX. Zur Stabilisierung der Form werden Holz-Jackets aufgesetzt.

o

Modellerstellung bis zur Serienreife effizient umzuset-
zen.

Mit der Formmaschine FDNX koénnen wir nun noch
flexibler auf Kundenwiinsche reagieren. Sollten wir
unsere Kapazitdtsgrenzen erreichen, so kénnen wir je-
derzeit kurzfristig die Produktion durch ein vollauto-
matisches Umfeld erhhen. Formtechnisch iiberzeugt
uns die Maschine durch und durch. Es tiberraschte
uns, dass wir selbst sensible Gipsmodelle mit der Ma-
schine in hochster Qualitdt abformen konnten. Die
FDNX arbeitet gleichbleibend zuverldssig. Unsere Mit-
arbeiter bestdtigen, dass die Arbeitsplatzbedingungen
durch die neue Maschine signifikant verbessert wur-
den. Wir sind zuversichtlich, mit dieser Investition un-
sere Marktposition zu stdrken, zu festigen und neue
Kunden zu gewinnen.*

Kontaktadresse:

Heinrich Wagner Sinto Maschinenfabrik GmbH

D-57334 Bad Laasphe | Bahnhofstrasse 101

Tel.: +49 (0)2752 907 240 | Mobil: +49 (0)171 891 57 93
E-Mail: olaf kramer@wagner-sinto.de
www.wagner-sinto.de
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Giebereiprodukte und ihr Mehrwert bei
Lebenszyklusbetrachtungen*)

Foundry Products and their Value added in Life Cycle Considerations

Mag. Karin Tschiggerl,

Studium Betriebswirtschaft mit den
Schwerpunkten Innovations- und Um-
weltmanagement an der Karl-Franzens-
Universitdt Graz, danach Projektmana-
gerin bei Stenum Unternehmensbera-
tung und Forschungsgesellschaft fiir
Umweltfragen. Seit 2014 Universitéts-
assistentin am Lehrstuhl Wirtschafts-
und Betriebswissenschaften an der Montanuniversitét Le-
oben, Schwerpunktbereich Nachhaltigkeitsmanagement.

Dr. Milan Topié
Promotion an der Karl-Franzens-Uni-
versitdit Graz im Bereich Abfallwirt-
schaft und Nachhaltige Regionalent-
wicklung. Wissenschaftlicher Mitarbei-
ter am Lehrstuhl Wirtschafts- und Be-
triebswissenschaften der Montanuni-
versitdit Leoben seit 2014 mit den
Schwerpunkten Nachhaltigkeits- und
ment.

=&

Ak

Energiemanage-

Dipl.-Ing. Klaus Doschek

Studium Industrieller Umweltschutz an
der Montanuniversitit Leoben, seit
2011 Universitadtsassistent am Lehrstuhl
fiir Thermoprozesstechnik.

N

Schliisselworter: Life Cycle Assessment (LCA), Ener-
gieeffizienz, Energieeffizienzgesetz, Okologische Be-
wertung, Okonomische Bewertung

1. Einleitung

Lebenszyklusanalysen gewinnen vor dem Hintergrund
industrieller Aktivitdit und damit verbunden der Be-
einflussung der 6kologischen Umwelt (u.a. Klimawan-
del) zunehmend an Bedeutung. Die Methode der Oko-
bilanzierung (synonyme Verwendung der Begriffe Le-
benszyklusanalyse, Life Cycle Assessment — LCA) wird
sowohl fiir Produkte als auch Prozesse durchgefiihrt.
Zum einen findet sie Anwendung im Rahmen von Pro-
duktdeklarationen und als Marketingargument. Zum
anderen dient sie zur Bewertung der 6kologischen
Auswirkungen verschiedener Alternativen, um Ent-
scheidungen im strategischen und operativen Bereich
mit aufbereiteten Informationen zu ermoglichen. Zahl-
reiche Branchen, die von der GieBereiindustrie belie-

*) Vorgetragen von H. Biedermann auf der 59. Osterreichi-
schen GieBereitagung am 24. April 2015 in Leoben.

Mathias Rauter, BSc

Studium der Energietechnik und seit
2014 wissenschaftlicher Mitarbeiter am
Lehrstuhl fiir Thermoprozesstechnik
der Montanuniversitdt Leoben.

h

0.Univ.-Prof. Dipl.-Ing.

Dr.mont. Hubert Biedermann

seit 1995 Vorstand am Lehrstuhl Wirt-

schafts- und Betriebswissenschaften, ab

2003 Leitung des Departments an der

Montanuniversitdt Leoben. Prasident

der Osterreichischen technisch- w1ssenschafthchen Verei-

nigung fiir Instandhaltung und Anlagenwirtschaft (OVIA).

Mitglied in zahlreichen Kommissionen und Vereinigun-
gen und Gutachter fiir Akkreditierungsverfahren.

Univ.-Prof. Dipl.-Ing.

Dr.techn. Harald Raupenstrauch
Vorstand am Lehrstuhl fiir Thermopro-
zesstechnik seit 2007 und Leitung des
Departments Umwelt- und Energiever-
fahrenstechnik der Montanuniversitét
Leoben seit 2013. Gastprofessuren an
der Rutgers University of New Jersey/
USA, der Technischen Universitét
Delft/NL und der Queens University of Belfast/UK. Mit-
glied in nationalen und internationalen Beirdten und
Fachausschiissen.

fert werden, zeigen Interesse an den umweltrelevanten
Aspekten der verwendeten Bauteile.

Die GieBereiindustrie beinhaltet komplexe, energie-
intensive Prozesse. Wird lediglich der Herstellprozess
von GieBereiprodukten betrachtet, kann die Energiebi-
lanz im Vergleich zu alternativen Werkstoffen negativ
ausfallen. Die Beschaffenheit der Produkte prddesti-
niert diese fiir lange Gebrauchsphasen; Gussmateria-
lien zeigen zudem aus Sicht der Kreislaufwirtschaft
ein hohes Potenzial zur Wiederverwertung. Daraus er-
gibt sich die Hypothese, dass GieBereiprodukte in Le-
benszyklusbetrachtungen vorteilhafter als ihre Substi-
tutionsprodukte sein konnen. In Kombination mit Be-
strebungen zur Erhohung der Energieeffizienz und der
Berticksichtigung 6konomischer Aspekte ergeben sich
zahlreiche Moglichkeiten, die wirtschaftliche, techno-
logische und 6kologische Performance der GieBereiin-
dustrie zu steigern.

2. Herausforderungen fiir
die Osterreichische GieBereiindustrie

Seit Jahrzehnten gibt es Bestrebungen zur Umsetzung
von Energiesparmalfinahmen, um den relativ hohen
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Abb. 1: Produktionsentwicklung der GieBereiindustrie in Oster-
reich [2]

Energiebedarf in der GieBereiindustrie (ca. 2 bis 10 %
der Herstellungskosten) zu senken. Jedoch sollte diese
eindimensionale Betrachtung des Primérenergiebe-
darfs eher kritisch gesehen werden, da durch die Ver-
nachlédssigung 6kologischer und 6konomischer Aspek-
te mogliche Innovationen und Produktentwicklungen
ubersehen werden konnten [1].

Wie die Produktionsentwicklung der Osterreichi-
schen GieBereiindustrie in den letzten Jahren zeigt
(Abb. 1), ist in den Bereichen Leichtguss und Duktiles
Gusseisen ein Wachstum zu verzeichnen. Dies ist u.a.
auf steigenden Bedarf an 6kologisch und 6konomisch
leistungsfidhigeren Bauteilen und Produkten zuriickzu-
fiihren.

2.1 Gesetzliche Rahmenbedingungen:
Das Energieeffizienzgesetz

Die stetig steigende Produktion, die damit gekoppelten
Emissionen und die Ressourcenintensitét der letzten
Jahrzehnte verlangen nach Malnahmen, um einen
moglichst umweltschonenden Ressourceneinsatz und
in Folge eine Verminderung der Emissionen in Indus-
trien mit hohem Energieeinsatz zu gewihrleisten.

Die EU hat sich zum Ziel gesetzt, bis 2020 beim Pri-
maérenergieverbrauch 20 Prozent einzusparen und hat
dieses Ziel zu einem der fiinf vorrangigen Schwer-
punkte der Strategie ,,Europa 2020 fiir ein intelligen-
tes, nachhaltiges und integratives Wachstum® ge-
macht. Diese Debatte schlédgt sich u.a. in der Energieef-
fizienz-Richtlinie nieder, welche im November 2012
im Amtsblatt der Europédischen Union veroffentlicht

Abb. 2: Einteilung energieverbrauchender Unternehmen geméaf
§ 9 EEffG [4]

wurde. In Osterreich findet diese Richtlinie im Rah-
men des Energieeffizienzgesetzes (EEffG) Anwendung.

Wichtig ist eine Unterscheidung zwischen zwei
Kernbegriffen des Gesetzes:

Begriffsbestimmungen gemial § 5 EEffG [3]

e Energieeffizienz (Endenergieeffizienz): das Verhalt-
nis von Ertrag an Leistung, Dienstleistungen, Waren
oder Energie zu Energieeinsatz (Endenergieeinsatz);

* EnergieeffizienzmalBnahme: jede Malinahme, die ab
2014 in Osterreich gesetzt wird, in der Regel zu iiber-
priifbaren und mess- oder schitzbaren Energieeffi-
zienzverbesserungen fiihrt und ihre Wirkung iiber
das Jahr 2020 hinaus entfaltet; wirkt eine Effizienz-
mabBnahme nicht bis tiber das Jahr 2020 hinaus, ist
sie anteilig anrechenbar

Unternehmen, die unter § 9 EEffG fallen (sieche Abb. 2
zur Einteilung), mussten bis spétestens 31. Janner 2015
eine Erkldrung abgeben, ob sie ein zertifiziertes Ma-
nagementsystem eingefiihrt haben bzw. einfiihren wer-
den. Daraus ergibt sich bis spétestens 30. November
2015 die Meldung der Durchfiihrung eines Energieau-
dits (EA) oder der vollstdindigen Implementierung ei-
nes zertifizierten Energiemanagementsystems (EMS).
In Osterreich ist daher zumindest alle vier Jahre ein ex-
ternes Energieaudit durchzufiithren, oder ein zertifi-
ziertes Energie- oder Umweltmanagement mit einem
internen oder externen Energieaudit ab dem 1. Janner
2015 einzufiihren.

Die grundlegenden Unterschiede zwischen EA und
EMS sind der folgenden Tabelle 1 zu entnehmen [4; 5]:

Energiemanagementsystem (EMS)

e Innerhalb eines Monats ab Inkrafttreten des
Gesetzes (01.01.2015) Bekanntgabe an
Monitoringstelle

* 10 Monate zur vollstindigen Implementierung
(30.11.2015)

e Internes Audit verpflichtend

e Kosten: ca. € 25.000,— im Zuge der Einfiihrung
(abhéngig von Unternehmensgrofe)

Energieaudit (EA)

e Alle 4 Jahre (2015, 2019)

e Nur durch externen Auditor

¢ Bis 30.11.2015

e Vor 01.01.2015 durchgefiihrte Audits sind anre-
chenbar (4 Jahresfrist)

e Kosten: ca. € 5.000,— pro Audit

Tab. 1: Unterschiede Energiemanagementsystem und Energieaudit im Rahmen des EEffG [5]
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2.2 Implikationen fiir die GieBereiindustrie

Fiir energieintensive Branchen, wie es die GieBereiin-
dustrie eine ist, ist eine Auseinandersetzung mit dem
Thema Energieeffizienz — nicht nur vor dem gesetzli-
chen Hintergrund — essentiell. Die breite Palette an
Produkten bedingt einen heterogenen Charakter der
Produktion mit unterschiedlichen und komplexen
Strukturen [6]. Dieser Aspekt kann in der GieBerei-
branche zu eindimensionalen Aussagen betreffend
Energieeffizienz fiihren, wenn der Fokus der Betrach-
tung beispielsweise ausschlieBlich auf dem Primaér-
energiebedarf liegt. Dadurch besteht die Gefahr, Inno-
vationen und Produktentwicklungen zu unterbinden.
Diese sind gemdl} EEffG ebenfalls als Energieeffizienz-
maBnahme anrechenbar; somit ein wichtiger Schritt auf
dem Weg zu einer kumulierten Energie- und Material-
effizienz [1]. Auf Innovation ausgerichtete Strategien
zur Energieeffizienz aus technischer Sicht betreffen bei-
spielsweise den Wirkungsgrad, die Prozesslandschaft
und das Bauteil [7]. Dies impliziert eine detaillierte und
transparente Datenanalyse entlang des Produktlebens-
zyklus, um realistische Kennwerte zu erhalten. Diese
wiederum resultieren in den tatsdchlichen Potenzialen,
einerseits bezogen auf die Energieeffizienz, zum ande-
ren in den moglichen Umweltwirkungen.

Fir die GieBereiindustrie ist die Transparenz von
Energieeinsatz und -stromen daher fundamental, um
neben den Vorgaben des EEffG vor allem Nutzeffekte
identifizieren zu konnen. Entsprechende Entwick-
lungsrichtungen beinhalten:

e die verstdrkte Implementierung von Energiemanage-
mentsystemen,

e die Etablierung von Energieeffizienznetzwerken,

e die Implementierung von Energiekennzahlen, Kenn-
zahlensystemen und Benchmarks,

¢ fortschrittliche Sensor-, Kommunikations- und Ana-
lysesysteme,

e energiesensible Simulations- und Optimierungsan-
sétze.

3. Ein life-cycle-orientierter Ansatz zur
Bewertung von Giellereiprodukten

Im Kontext mit den gesetzlichen Herausforderungen
und aktuellen Rahmenbedingungen fiir die GieBereiin-
dustrie startete im Oktober 2013 das dreijdhrige For-
schungsprojekt ,, EnEffGiel — Entwicklung eines Life-
Cycle-orientierten Ansatzes zur Bewertung energieef-
fizienter, nachhaltiger GieBereiprodukte®. Dieses wur-
de im Rahmen des Programms ,,Collective Research*
der Osterreichischen Forschungsforderungsgesell-
schaft (FFG) eingereicht. Der Projekttréger ist der Fach-
verband der Osterreichischen GieBereiindustrie mit ei-
nem breiten Projektkonsortium aus Forschung und In-
dustrie: Osterreichisches GieBereiinstitut, Montanuni-
versitat Leoben mit zwei Lehrstiihlen (Lehrstuhl
Wirtschafts- und Betriebswissenschaften — WBW und
Lehrstuhl fiir Thermoprozesstechnik — TPT), sowie
Borbet Austria, Dynacast Austria, Georg Fischer Fit-
tings, Nemak Linz, Tiroler Rohre und voestalpine Gie-
Berei Linz.

Das Ziel des Projekts ist die Erstellung eines Prozess-
und Bewertungsmodells, welches geeignet ist, die

Energieeffizienz in GieBereien nachhaltig zu erhohen.
Basierend auf technischen, wirtschaftlichen und oko-
logischen Methoden ermdglicht das Modell die Be-
wertung unterschiedlicher GieBereiprodukte hinsicht-
lich des Energiebedarfes. Daraus lassen sich Malfnah-
men zur Erhéhung der Energieeffizienz identifizieren.
Der innovative Charakter des Projektes liegt darin, dass
durch den ganzheitlichen modularen Ansatz eine neu-
artige Betrachtung und Bewertung der heterogenen
Produkte der GieBereiindustrie entsteht.

Der Fokus liegt auf der Berticksichtigung des gesam-
ten Lebenswegs von ausgewdhlten Produkten, um die
tatsdchliche Effizienz der Produktion ganzheitlich be-
werten zu konnen. Die Bewertungen werden mit Hilfe
der Methodik zur Beurteilung der 6kologischen As-
pekte durchgefiihrt (Okobilanzierung — Life Cycle As-
sessment). Die Indikatoren Kumulierter Energieauf-
wand (KEA) und Kumulierter Stoffaufwand (KSA) (in-
putseitig), sowie das Treibhauspotenzial (Global War-
ming Potential — GWP) (outputseitig) finden dabei als
MaBzahl der Wirkungskategorie , Klimawandel“ Be-
riicksichtigung. Die Relevanz des Modells besteht in
der Einbeziehung der Spezifika der GieBereiindustrie.
Dieses ermoglicht die verursachungsgerechte Darstel-
lung und Bewertung der Verluste bzw. der Energieeffi-
zienz von Gielereien.

4. Lebenszyklusanalyse und -kosten

Zur Bertiicksichtigung von Umwelteinfliissen und po-
tenzieller Auswirkungen von Produktsystemen iiber
den gesamten Lebenszyklus hat sich die Durchfiihrung
von Okobilanzierungen mittlerweile in zahlreichen In-
dustriebereichen etabliert. Auch in der GieBereiindus-
trie gewinnt diese Bewertungsmethode an Bedeutung,
was sich aktuell vor allem im Zusammenhang mit
nachhaltigem Supply Chain Management nieder-
schldgt. Die Durchfiihrung einer LCA ist sehr zeitauf-
wendig und verlangt spezifisches Methodenwissen,
wodurch die Umsetzung in der industriellen Praxis ge-
ringe Verbreitung aufweist. Ausgehend von transpa-
renten Material- und Energiefliissen hilft die Bertick-
sichtigung von Kosten iiber den gesamten Lebenszy-
klus dabei, die erfolgversprechendsten Energieeffi-
zienzpotenziale sowie Synergieeffekte im Betrieb zu
identifizieren [6].

4.1 Methodischer Rahmen fiir die LCA

Den methodischen Rahmen zur Durchfiihrung von Le-
benszyklusanalysen bietet die ISO-Norm 14040 und
ihre Folgedokumente [8]. Gemél dieser Norm sind vier
Phasen vorgeschrieben (Abb. 3): Festlegung des Ziels
und des Untersuchungsrahmens (Phase 1); Erstellung
der Sachbilanz (Phase 2); Wirkungsabschétzung (Pha-
se 3); Auswertung (Phase 4).

In der Zieldefinition wird der Zweck der Okobilanz
festgelegt. Daraus leitet sich der Untersuchungsrah-
men, einschlieBlich der Systemgrenze und des Detail-
lierungsgrades, ab (Abb. 4). Die weiteren Phasen wer-
den vom festgelegten Produktsystem bzw. der funktio-
nellen Einheit, dessen Funktion, dem Betrachtungs-
rahmen (geografisch, zeitlich und technologisch),
sowie Allokationsverfahren, berticksichtigten Aspek-
ten und Annahmen bestimmt [8].
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1) Ziel und Untersuchungsrahmen (ISO 14041)
= Was ist der Zweck der Okobilanz?
= Welche Funktionen erfiillt das betrachtete System?
= Wo werden die Systemgrenzen gezogen?
= Welche Annahmen werden getroffen?

Abb. 3: Phasen der
Okobilanz nach
ISO 14040 [8] inkl.
Ergdnzungen

\

4) Auswertung
(1SO 14043)

= Welche

2) Sachbilanz (1ISO 14041)

= Welche Inputs (Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe) und Outputs
(Haupt- und Nebenprodukte inkl. Abfdlle und Emissionen

fallen an?

= Wie erfolgt die Zuordnung der Inputs/Outputs im System?

Schlussfolgerungen
konnen gezogen
werden?

= Wie zuverldssig sind
die Resultate?

= Welche

Empfehlungen

3) Wirkungsabschatzung (1ISO 14042)
= Welche Wirkungskategorien werden berucksichtigt?
= Welche Umweltwirkungen haben die
Ressourcenverbrauche und Emissionen des Systems?

kdénnen aus den
Ergebnissen
abgeleitet werden?

A

Die Erstellung der Sachbilanz umfasst laut ISO-
Norm ,,die Zusammenstellung und Quantifizierung
von Inputs und Outputs eines gegebenen Produktes im
Verlauf seines Lebensweges“ [8]. Der Erstellungspro-
zess gestaltet sich iterativ: wihrend der Datenakquisi-
tion kann es erforderlich sein, auf Grund sich ergeben-
der neuer Anforderungen oder Einschrankungen die
Verfahren der Datenerhebung anzupassen, um das Stu-
dienziel zu erreichen. Die Daten beinhalten den Input
von Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffen und Energie, und
als Output Produkte, Kuppel- oder Nebenprodukte,
Abfille, sowie Emissionen in Luft, Wasser und Boden.
Diese erhobenen Daten sind auf den Referenzfluss der
funktionellen Einheit zu beziehen, um die Berechnun-
gen fiir das ausgewéhlte Produktsystem zu erhalten.
Fiir die Berechnung der Energiefliisse sind die unter-
schiedlichen Energiequellen, die Effizienz der Ener-
gieumwandlung, die Verteilung, sowie Inputs und Out-
puts fiir Bereitstellung und Anwendung zu beriick-
sichtigen [8].

In der Wirkungsabschédtzung werden die kumulierten
Ressourcenverbrauche und Emissionen aus der Sachbi-
lanz entsprechend ihrer Umweltwirkungen relevanten
Wirkungskategorien (z.B. Klimawandel, Versauerung,
Ozonabbau, etc.) zugeordnet. Nach dieser Klassifizie-
rung werden innerhalb der jeweiligen Wirkungskatego-
rie alle Parameter auf einen Aqulvalenzfaktor gebracht,
um die Informationen auf wenige Indikatoren zu ver-
dichten (Charakterisierung). Beispielsweise werden in
der Wirkungskategorie ,,Klimawandel“ alle Emissionen
auf die Referenzeinheit , kg CO,-Aquivalent” gebracht.
Die Wirkungsabschéitzung selbst erfolgt anhand ver-

schiedener Methoden, wobei meist die teilaggregieren-
de CML-Methode! eingesetzt wird [9].

In der Auswertungsphase werden die Ergebnisse der
Sach- und Wirkungsbilanz interpretiert, um die signi-
fikanten Faktoren zu identifizieren, die Vollstdndigkeit
und Konsistenz der Analyse zu bewerten und mogli-
che Schlussfolgerungen und Empfehlungen ableiten zu
konnen [9].

4.2 Praktische
Anwendung: LCA von GieBereiprodukten

Im Rahmen des Projektes EnEffGiel werden fiir die
teilnehmenden Partnerunternehmen Okobilanzen fiir
ein spezifisches bzw. ein die Produktpalette charakte-
risierendes Produkt erstellt. Die Definition der Sys-
temgrenzen erfolgt ausgehend von der Herstellungs-
phase (gate-to-gate, siehe Abb. 4), welche im nédchsten
Schritt um die Nutzungsphase erweitert wird, und
schlieBlich die vor- und nachgelagerten Phasen im Pro-
duktlebenszyklus enthalten soll (cradle-to-grave). Der
Schwerpunkt liegt auf einer Betrachtung der Phasen
Herstellung und Nutzung, da hier die Zusammenhénge
von Umwelteinfliissen und Energieeffizienzpotenzia-
len fiir die GieBereien zu direkt ableitbaren MafBnah-
men — wie z.B. Verbrauchs- und Prozessoptimierungen
— deutlich werden.

Zur Unterstreichung der Bedeutung der LCA-The-
matik und fiir die Durchfiihrung entsprechender Be-
rechnungen werden anhand eines fiktiven Beispiels
folgende Annahmen getroffen: Der Modellbetrieb, eine
EisengieBerei mit Kupolofenbetrieb, produziert 20.000

1 Die CML-Methode (CML ist das Institut, an dem sie entwickelt wurde) ist eine teilaggregierende Wirkungsabschéatzungs-
methode: sie hort auf Ebene der Wirkungskategorie (,,midpoints®) auf, d.h. die Ergebnlsse werden anhand voneinander
unabhingiger Wirkungsindikatoren (z.B. GWP — die summierten CO,-Aquivalente — in der Kategorie Klimawandel) dar-

gestellt und nicht weiter miteinander verrechnet.
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| cradle-fo-gale |
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Abb. 4: Lebenszyklusbetrachtung
bei GieBereiprodukten

Tonnen Schmelze, wobei 17.320 Tonnen auf die Pro-
dukte entfallen. Der Produktionsprozess beinhaltet die
Module Schmelzerei, Giefen, Warmebehandlung, Me-
chanische Bearbeitung, Endkontrolle sowie Nebenpro-
zesse (dies konnen z.B. Druckluftstation, Wasserstati-
on, Sandaufbereitung, Gebdude und Sonstiges sein),
welche generell in jedem GieBereibetrieb vorkommen.
Als Energietrdger kommen vereinfachend Strom, Erd-
gas und Koks zum Einsatz.

Als funktionale Einheit wird in der Regel eine Men-
geneinheit des Referenzprodukts (in kg oder Tonnen)
herangezogen, um die Bewertung auf die Produktebe-
ne zu beziehen. Fiir das dargestellte Beispiel wird als
Vereinfachung die Gesamtproduktion herangezogen.
Theoretisch konnte die Produktion auch ein einziges
Gussteil mit z.B. 17.320 Tonnen sein. Daher beziehen
sich in diesem Beispiel alle Berechnungen und Resul-
tate auf diesen Wert. Die Produktfunktion beschreibt
den Verwendungszweck des Gussteils. Auf eine Spezi-
fikation wird an dieser Stelle verzichtet.

Basis fiir die Durchfiihrung der gate-to-gate-LCA ist
die Prozessvisualisierung des GieBereibetriebes. Dabei
werden alle Prozessmodule, die fiir die Herstellung ei-
nes Produktes benotigt werden, fiir die Input-Output-
Analyse herangezogen. Vor allem im Rahmen der
Sachbilanzerstellung besteht die Schwierigkeit darin,
dass Verbrduche — und daraus folgend entstehende
Outputs — auf Grund wirtschaftlicher (aus der Kosten-
rechnung) und technischer Zuteilungen oft nicht ein-
deutig zuordenbar sind. Hier zeigt sich der iterative
Charakter der Sachbilanzerstellung, da zu den laufen-
den Datenerhebungen wiederholt Berechnungen und
Allokationen vorzunehmen sind, die sich aus der
Komplexitdt von Gielereiprozessen und der Identifi-
kation zugehdriger Daten ergeben. Fiir eine préizise Be-
rechnungsbasis eignen sich Messdaten fiir Energiein-

put und Emissionen, sowie Stiicklisten (Inputmateria-
lien) und Rechnungen. Sind diese nicht verfiigbar,
miissen Schdtzungen durch Experten vorgenommen
werden. Fiir spezifische Produkte eignen sich Plankal-
kulationen, mit der Einschrdankung, dass diese Daten
nicht immer exakt mit den tatsédchlichen Werten tiber-
einstimmen.

4.2.1 CO2- und Energiebilanz

Zur Berticksichtigung relevanter Umweltauswirkungen
betrifft der Schwerpunkt der Wirkungsanalyse die Um-
weltkategorie , Klimawandel“ und dessen Wirkungs-
kennzahl ,, Treibhauspotenzial“ (Global Warming Po-
tential — GWP), sowie ergidnzend den Kumulierten
Energieaufwand (KEA). Diese Indikatoren zeigen eine
hohe Relevanz im Rahmen der Bewertung, da sie sig-
nifikant unterschiedliche Werte annehmen konnen
und EffizienzmaBnahmen erlauben [6].

4.2.2 Treibhauspotenzial
(Global Warming Potential - GWP)

Das Treibhauspotenzial bietet eine MaBeinheit fiir den
relativen Beitrag, den ein Treibhausgas zur Erderwir-
mung liefert. Als Vergleichswert dient Kohlendioxid;
weitere Gase werden bei der Bilanzierung entspre-
chend ihrer Klimawirksamkeit berticksichtigt [10]. Das
GWP wird als zeitliches Integral berechnet: Das Pro-
dukt aus Strahlungsantrieb und Konzentration des
emittierten Stoffes dividiert durch den gleichen Term
fiir CO2, um alle Treibhausgasemissionen in CO,-Aqui-
valenten auszudriicken. Die Berechnung erfolgt in der
Regel fiir einen Zeitraum von 100 Jahren [9; 12].

Die Umrechnung von Energietrdgern in CO,-Emis-
sionen héngt von verschiedenen Parametern ab und
gestaltet sich sehr aufwindig, weshalb man sich um
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C e . . .. CO; -
Prozess Energietriger Verbrauch Einheit Emissionsfaktor Aquivalente (/)
Strom 3.005,63 MWh/a 0,366 t CO,/MWh 1.100
Schmelzerei Erdgas 1.107,53 MWh/a 0,2 t COo/MWh 222
Koks 24.339,22 MWh/a 0,38 t CO,/MWh 9.272
Strom 449,98 MWh/a 0,366 t CO,/MWh 165
GieBen
Erdgas 505,07 MWh/a 0,2 t COo/MWh 101
Wirmebe- Strom 30,05 MWh/a 0,366 t CO,/MWh 11
handlung Erdgas 9.646,50 MWh/a 0,2 t CO,/MWh 1.929
Mech. Bearbeitung Strom 6,07 MWh/a 0,366 t CO2/MWh 2
Endkontrolle Strom 689,77 MWh/a 0,366 t CO,/MWh 252
Strom 1.526,45 MWh/a 0,366 t CO,/MWh 559
Nebenprozesse
Erdgas 283,27 MWh/a 0,2 t CO2/MWh 57
Summe 13.669

Tab. 2: Direkte CO2-Emissionen aus dem GieBereiprozess (fiktives Beispiel)

Standardfaktoren bemiiht. Die Kalkulation beruht auf
einem strikten Schema: fiir das identifizierte Objekt
(z.B. Energieerzeugung, Energieumwandlung/-ver-
brauch, Einsatzstoff) wird eine Mengenermittlung
durchgefiihrt. Hierzu wird eine standardisierte Men-
geneinheit, z.B. Masse/a oder elektrische Energie/a, ge-
wihlt; als Bezugszeitraum fiir den Emissionsfaktor
dient in der Regel das Kalenderjahr. Fiir die groBe An-
zahl an moglichen Emissionsfaktoren gibt es verschie-
denste Datenquellen, wobei diese zum Teil 6ffentlich
sind, wie die European reference Life-Cycle Database
[13] oder die IPCC Emissions Factor Database [12].
Zum anderen gibt es kommerzielle Datenbanken wie
GaBi oder Ecoinvent, welche in LCA-Software bein-
haltet sind. B

Tabelle 2 gibt die CO,-Aquivalente fiir den Modell-
betrieb wieder. Die Emissionsfaktoren sind der ELCD
database [13], sowie Angaben des Umweltbundesam-
tes [10] entnommen. Den groften relativen Beitrag zur
Erderwdrmung liefern dabei die direkten Emissionen,
welche durch den Koksverbrauch in der Schmelzerei
verursacht werden. Dahinter weisen die durch Erdgas
in der Warmebehandlung und Strom in der Schmelze-
rei verursachten Emissionen den héchsten Beitrag auf.
Insgesamt beziffert sich das GWP des Musterprodukts
auf 13.669 t/a. Durch die Verdnderung einzelner Para-
meter, z.B. eines Mehr- oder Minderverbrauchs eines
Energietrégers in einem Modul, kann ein Vergleich un-
terschiedlicher Produktionsrouten oder -verfahren dar-
gestellt werden. Diese Vorgehensweise wird als soge-
nannte ,,Sensitivitdtsanalyse” zum Vergleich von Al-
ternativen und/oder Substituten im Rahmen der Oko-
bilanzierung durchgefiihrt.

4.2.3 Kumulierter Energieaufwand (KEA)

Ein wichtiger Kennwert fiir die energetische Ressour-
ceneffizienz ist der Kumulierte Energieaufwand, mit
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dem unterschiedliche Energietrdger verglichen werden
konnen. Der KEA beinhaltet die Gesamtheit der pri-
mérenergetischen Aufwendungen — somit auch Ver-
luste — bei der Produktion (KEA Herstellung), dem Be-
trieb bzw. der Nutzung (KEA Nutzung) und der Ent-
sorgung (KEA Entsorgung) von Produkten. In Anbe-
tracht der Hauptverursachung umweltschéddlicher
Emissionen durch den hohen Energieverbrauch und
vor allem durch Energieumwandlungsprozesse, kann
der KEA als Leitindikator fiir das Ergebnis einer Oko-
bilanz gesehen werden. Die Energieanalyse ist wesent-
licher Bestandteil der Sachbilanz, die wiederum zen-
tral fiir die Durchfiihrung einer Okobilanz ist [14]. Zu-
sédtzlich dient der Kennwert als Berechnungsbasis bzw.
gibt dieser einen Hinweis fiir Materialaufwendungen
des Produkts, die Wahl der Werkstoffe und der Pro-
zesstechnik unter energetischen Gesichtspunkten, so-
wie den Einfluss der Nutzungsdauer energieverbrau-
chender oder umwandelnder 6konomischer Giiter un-
ter energetischen Gesichtspunkten [15].

Wie die Sankey-Darstellung (Abb. 5) der kumulier-
ten Energiefliisse aus dem Modellbetrieb erkennen
ldasst, sind die energieintensivsten Bereiche die
Schmelzerei, GieBerei und Wéarmebehandlung. Dabei
entfillt der Grofteil des Verbrauchs auf den Energie-
trager Koks. Mithilfe dieses Energieflussdiagramms
werden etwaige Anderungen — wie z.B. Mehrverbrau-
che oder Optimierungsmafinahmen — sichtbar. Diese
FlussgroBen konnen durch monetédre Angaben ergénzt
werden (Abb. 6) und konnen wiederum wertvolle Hin-
weise zu Energieeffizienz von Anlagen oder gesetzten
MafBnahmen liefern.

Uber den gesamten Lebensweg betrachtet, bildet der
KEA eine wichtige Basis, um Prioritdten bei Energie-
einsparpotenzialen im komplexen Zusammenhang
der einzelnen Produktlebensphasen (Rohstoffgewin-
nung — Herstellung — Nutzung — Entsorgung) aufzu-
zeigen [15].
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Abb. 5: Kumulierter Energieauf-
wand fiir das Musterprodukt

5. Mehrwert durch die Betrachtung von
okologischen und 6konomischen Aspekten

Zur Bewertung aus 0kologischer Sicht lassen sich er-
gdnzend monetdre Bewertungen beziiglich Energie-
und Materialkosten, sowie der Kosten von Energie-
und Materialverlusten darstellen. Die Vorgehensweise
dazu ist in der ISO 14051 zur Materialflusskostenrech-
nung standardmaBig aufbereitet.

In jlingster Zeit gewinnt das Thema Lebenszyklus-
kosten an Bedeutung, da diese eine ganzheitliche Be-
trachtung sowohl aus Hersteller- als auch aus Betrei-
bersicht ermoglichen und alle Kosten — von der Entste-
hung bis zur Verwertung des Produkts — beriicksichti-
gen. Im strategieorientierten Kostenmanagement
verankert, konnen zwei grundsitzliche Konzepte un-
terschieden werden [16]: Life Cycle Costing (LCC) und
Total Cost of Ownership (TCO). LCC bezieht sich eher
auf Investitionsgiiter mit vernachldssigbaren Trans-
aktionskosten, der TCO-Ansatz auf Giiter, bei denen
Transaktionskosten wesentlich sind. Fiir GieBereipro-
dukte sind beide Ansétze relevant; sie werden oft sy-
nonym verwendet und basieren auf der gleichen Idee
und Zielsetzung: der , Erfassung aller durch die Kauf-
entscheidung determinierten direkten und indirekten
Kosten, die iiber den gesamten Lebenszyklus einer In-
vestition auftreten, inklusive Akquisition und Einkauf,

Betrieb und Wartung, sowie Endverwertung“ [16]. Im
Zusammenhang mit einer lebenszyklusorientierten
Sichtweise auf GieBereiprodukte sind zum einen hohe
Rohstoff-, Energie-, Wartungs- und Instandhaltungskos-
ten fiir Anlagen und Aggregate im Betrieb relevant. Ins-
besondere deren Folgekosten in Hinblick auf (Energie-)
Effizienz wirken sich auf die Herstellkosten von Guss-
teilen aus. Zum anderen ist aus Kundensicht z.B. der
Wirkungsgrad von Endprodukten, welcher von Guss-
teilen direkt oder indirekt beeinflusst wird, ausschlag-
gebend fiir Folgekosten, welche wihrend des Betriebs
bzw. der Nutzungsphase entstehen. Untersuchungen
zeigen, dass die nachfolgenden Kosten oft ein Vielfa-
ches der Anschaffungskosten ausmachen, beispiels-
weise das 5- bis 10-fache bei Maschinen und Anlagen,
und sogar das 50- bis 100-fache bei GroBmotoren [17;
18]. Diese Folgekosten konnen in Zusammenhang mit
direkten und indirekten Umweltauswirkungen von
Produkten und Prozessen stehen, bedenkt man bei-
spielsweise Energieverbrdauche, die Emissionen sowohl
bei der Gewinnung, Produktion und Nutzung verur-
sachen.

Daher greift die Betrachtung lediglich des Primar-
energieaufwands in der Herstellphase zu kurz. Fiir ei-
nen okologischen Mehrwert ist die Betrachtung des
KEA eines Produktes dartiber hinaus iiber die Nutzung
bis zum Recycling zu beriicksichtigen [1; 19].

Schmelzerei Gieflen

Koks
EUR 975.669

Erdgas
EUR 346.271

Strom
EUR 399.556

Warmebehandlung Mech. Bearbeitung Endkontrolle

Neben- und Supportmodule
EUR 115.350

Produkt
99,4 EURM

Hauptmodule
EUR 1.606.446

Abb. 6: Energieflusskosten
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Wirkungsgrad Prozesslandschaft Bauteil
e Erhéhung der Nettogewichte e Bauteilbezogene optimierte e Near-Net-Shape
* Wirmeriickgewinnung Fertigungstechnik * 0-Fehler Strategie
e Abwirmenutzung e Automatisches Gieflen * Pure casting

Tab. 3: Strategien zur Energieeffizienz [1; 7]

Als Empfehlung konnen giefitechnische Innovatio-
nen gezeigt werden, die durch eine Steigerung der
Energieeffizienz wesentlich zur Reduktion des Bear-
beitungs- und Montageaufwandes beitragen (Tab. 3).

Sogenannte ,losungsorientierte Gussteile” senken
den kumulierten Energieaufwand eines Bauteiles, ob-
wohl der spezifische Energieverbrauch pro kg Guss
steigt. Dies gilt es mit Hilfe einer ganzheitlichen Be-
trachtung in Form einer LCA abzubilden. Daraus las-
sen sich die konkreten Vorteile des Gussteiles ableiten
[1].

Der Hauptnutzen von Okobilanzen besteht darin,
Moglichkeiten zur Verbesserung von Umwelteigen-
schaften von Produkten oder Prozessen in den einzel-
nen Lebenszyklusphasen zu identifizieren. Die Genau-
igkeit der Resultate ist abhédngig von der Qualitdt der
erhobenen Daten fiir Inputs und Outputs, sowie der
eingesetzten Auswertungsmethoden. Daraus abgeleitet
lassen sich Ergebnisse fiir ein weiteres zielgerichtetes
Vorgehen nutzen, etwa in Form geplanter Mafnahmen
oder von Aussagen, die im Marketing — siehe oben —
eingesetzt oder fiir die Offentlichkeit bereitgestellt wer-
den.

Eine integrierte Analyse und Bewertung zeigt bei
den Berechnungen fiir Referenzfliisse im Rahmen der
Sachbilanz die Synergien zum Thema Energieeffizienz,
indem beispielsweise Verluste in Mengen und in Form
von Emissionen detailliert dargestellt sind. Wird diese
Vorgehensweise durch die monetdre Bewertung der
Energie- und Stofffliisse (Abb. 6) ergénzt, so lassen sich
ganzheitliche Schliisse hinsichtlich Effektivitdat und Ef-
fizienz ziehen.

6. Ausblick

Durch eine Lebenszyklusbetrachtung ergibt sich ein
deutlicher Informationsgewinn bezogen auf die einge-
schrdankte Betrachtung des Herstellprozesses. Auf die-
sem sollte der Fokus fiir das Unternehmen liegen, da
das EnEffG hier relevant ist. Wesentlich ist hierfiir die
Priifung kritischer Werte und Datenquellen, insbeson-
dere verwendete Emissionsfaktoren oder Daten betref-
fend den Energiebezug. Diese nehmen wesentlichen
Einfluss auf die Resultate, weshalb Augenmerk auf die
Datengewinnung zu richten ist. Eine ausreichende
Analysegenauigkeit ist die Basis fiir die Ableitung von
MaBnahmen zur energie- und ressourceneffizienten
Produktherstellung. Der Beitrag zeigt, dass ganzheitli-
che Betrachtungen komplexe AusmalBe annehmen
kénnen, und Ungenauigkeiten in der Bewertung nicht
gdnzlich vermieden werden kénnen.

Die Identifizierung von Energieeffizienzpotenzialen
im Herstellprozess ist das wesentliche Ziel im Projekt
EEffGieB (Energieeffiziente GielBerei). Bereiche, in de-
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nen Einsparungspotenziale realisiert werden konnen,
sind beispielsweise eine verbesserte Abwéarmenutzung,
die Optimierung der Warmebehandlung, die Gussteil-
optimierung, die Substitution von Werkstoffen, sowie
verstdrktes Recycling und verbesserte Kreislauffithrung
[1].

Neben forcierten Bemiihungen zum Schliefen der
»Energieeffizienzliicke” in der GieBereiindustrie ge-
winnt die kostenseitige Betrachtung im Zusammen-
hang mit Energieeffizienz und Umweltauswirkungen
zunehmend an Bedeutung. Steigende Energiekosten
haben einen deutlichen Einfluss auf die Lebenszyklus-
kosten [20]. Fiir eine aussagefidhige Kosteninformation
sind die Folgekosten sowohl fiir GieBereien, z.B. beim
Einsatz neuer Anlagen oder der Bewertung neu zu im-
plementierender Fertigungsprozesse [21], als auch fiir
Kunden, z.B. in Hinblick auf gesteigerte Wirkungsgra-
de, welche durch Gussteile ermoglicht werden, rele-
vant.

Eine iiber den Lebensweg vorgenommene Betrach-
tung von Gussteilen ist vorteilhaft, da tatsdchliche
Energie- und Materialfliisse transparent und 6kologi-
sche und 6konomische Bewertungen vorgenommen
werden konnen. Geeignete Indikatoren und Kennwerte
liefern Informationen, die eine Vorteilhaftigkeit von
Gussteilen — beispielsweise im Vergleich zu Alternati-
ven — nachweisen konnen. Des Weiteren liefert diese
Vorgehensweise eine Basis fiir die Dokumentation im
Rahmen neuer gesetzlicher Anforderungen und eine
standardisierte, vergleichbare Aufbereitung von Daten-
material des strategisch-operativen Energie- und Res-
sourcenmanagements im GieBereibetrieb.
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Innovationen in Druckguss

mit Fachausstellung

6. und 7. Mai 2015 — Aula der Hochschule Aalen

Hochschule Aalen, Technik und Wirtschaft | D-73430 Aalen, Beethovenstrale 1

BMW und AUDI setzen auf
erhohten Druckgussanteil in
der Karosserie

Trotz des GIFA Jahres kamen fast
250 Teilnehmer nach Aalen, um
sich tiber die neusten Entwicklun-
gen im Bereich Druckguss zu infor-
mieren.

In seiner BegriiBung gab der Rek-
tor der Hochschule Aalen, Prof.
Gerhard Schneider, einen Uber-
blick iiber die neusten Forschungs-
bauten, die in Aalen bewilligt wur-
den. Speziell im Projekt ZIMATE
hat das GieBereilabor mit seinen
Arbeiten zum Thema Leichtbau ei-
nen groflen Anteil. Prof. Kallien
gab in seiner BegriiBung einen kur-
zen Uberblick tiber die aktuellen
Forschungsthemen im GieBereila-
bor, die am zweiten Tag von den
Mitarbeitern im Detail vorgestellt
wurden.

Dass so viel Teilnehmer kamen,
lag sicherlich auch an den ersten
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Beitrdgen, die das Thema Struktur-
gussteile zum Inhalt hatten. Den
Wandel einer DruckgieBerei von
Motor- zu Strukturbauteilen disku-
tierte Dr. Andreas Fent von der
BMW AG in Landshut. Die neuen
Zylinderkurbelgehduse = miissen
alle enormen Ziinddrucken stand-
halten, die eine open-deck Bauwei-
se, wie sie momentan im Druck-
guss realisiert wird, nicht mehr zu-
lasst. Die neuen Kurbelgehduse
werden daher zukiinftig alle im
werkseigenen Kokillenguss gefer-
tigt. Die freien Druckgusskapazita-
ten sind notwendig, um den gestie-
genen Bedarf an Strukturbauteilen
fiir die Karosserie zu decken. So
besteht der BMW I3 nicht nur aus
Kohlefaserwerkstoffen, sondern zu
einem erheblichen Anteil aus Alu-
miniumguss. Von besonderem Inte-
resse fur die GieBer ist die Tatsa-
che, dass bei dem hinteren Seiten-
trager des I3er die Druckgusslosung
den internen Wettbewerb gegen-

iiber einer Losung aus Aluminium-
Strangpressprofilen gewonnen hat.

,Audi ultra — Konsequente Um-
setzung der Leichtbaustrategie
durch innovative Druckgusspro-
duktion” war der Titel des Vortrags
von Dr. Burghard Fuchs von der
AUDI AG in Ingolstadt. In seinem
Vortrag gab er einen Uberblick iiber
druckgegossene Strukturteile als
Schliisselelement fiir die Leichtbau-
strategie, die bei Audi den Namen
, Ultra” hat. Nattirlich spielt auch
die Stiickzahl eines Fahrzeugs bei
der Wahl der Karosseriewerkstoffe
eine groBe Rolle. Um in der Guss-
technologie auch zukiinftig vorn
dabei zu sein, hat AUDI im letzten
Jahr eine neue Druckgussfertigung
in Miinchsmiinster bei Ingolstadt
in Betrieb genommen. Dr. B. Fuchs
stellte das Layout und die Ferti-
gung im Detail vor. In Miinchs-
miinster werden Karosserieteile
wie Federbeinaufnahmen, Gehén-
geaufnahmen wund Léngstrédger-
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Schweller gegossen, warmebehan-
delt und mechanisch bearbeitet.

Dr. Franz Feikus diskutierte in
seinem Beitrag ,, Zylinderkurbelge-
hduse aus Al-Guss fiir hochbelas-
tete PKIW-Motoren“ die Fertigungs-
moglichkeiten der NEMAK Europe
GmbH mit Sitz in Frankfurt. Die
NEMAK ist in 15 Landern vertre-
ten, hat ein breit gefdchertes Pro-
dukt- und Kundenportfolio und
liefert an mehr als 50 Kunden welt-
weit Komponenten fiir mehr als
650 Fahrzeugtypen. Die Anforde-
rungen an Zylinderkurbelgehduse
steigen hinsichtlich spezifischer
Leistung, Drehmoment bei nie-
drigen Drehzahlen, Gewicht bei
gleichzeitiger Verringerung der
Reibleistung permanent an. Zur Er-
reichung dieser Anforderungen
stellte Dr. Feikus die Moglichkei-
ten, aber auch Grenzen von Druck-
guss und Schwerkraftgieverfahren
im Vergleich dar. Besonderes Au-
genmerk erhielt dabei das CPS-Ver-
fahren (Core-Package-Verfahren),
bei dem die Form im Wesentlichen
aus Sandkernen besteht. Hochbe-
anspruchte Stellen kénnen jedoch
durch Kiihleisen abgeformt wer-
den, was zu extrem kleinen Den-
dritenarmabstédnden fiihrt.

Dr. Ralf Bindel von der Carl
Zeiss GmbH in Oberkochen stellte
die neuesten Entwicklungen zur
Online-Computertomografie vor.
Vorteile der Computertomographie
gegeniiber taktilen und optischen
Verfahren sind: alle Bereiche, auch
innenliegende Bereiche, welche
taktilen und optischen Verfahren
nicht zugdnglich sind, kénnen er-
fasst werden. Das gesamte Bauteil
kann in 5 bis 60 Minuten in einer
Aufspannung gescannt werden.
Zur Erstbemusterung liegt damit
ein vollstdndiges Abbild des Bau-
teiles in kurzer Zeit vor. Im Aus-
blick merkte Dr. Bindel an, dass
sich Geschwindigkeit und Aufl6-
sung industrieller CT-Systeme wei-
ter verbessern werden. Aktuell
sind alle Ungédnzen 2-dimensionell
definiert. Um die ganzen Moglich-
keiten der Computertomographie
nutzen zu konnen, muss die Be-
schreibung der Fehler in den 3D-
Bereich erweitert werden. Dazu
lauft bereits eine Bachelorarbeit in
Zusammenarbeit mit dem GieBerei-
labor der Hochschule.

Im nédchsten Beitrag gab Andreas
Harborth von der Rheinfelden Al-

loys GmbH & Co KG einen Uber-
blick iiber innovative Druckgussle-
gierungen hinsichtlich Zusammen-
setzung, Wiarmebehandlung und
Anwendungsfelder. Speziell die
neue Legierung Thermodur®-73
wurde auf hohe Anwendungstem-
peraturen hin entwickelt. Sie liefert
sehr hohe Hérten und hohe Festig-
keiten im Gusszustand und stabile
mechanische Eigenschaften auch
bei Temperaturen iiber 150 °C. Sie
zeigt keine irreversiblen Langenédn-
derungen bei erhéhter Temperatur,
ist sehr gut vergieBbar, ausgezeich-
net schweill- und spanbar und be-
stdndig gegen Spannungsrisskorro-
sion.

Das elektrostatische Spriithen
wasserfreier Trennmittel stellte Tim
Butler von der Firma Ultraseal In-
ternational aus Coventry vor. Neben
der geringeren Porositdt im Druck-
gussteil ergibt sich eine dreimal ho-
here Formstandzeit, da die thermi-
sche Wechselbeanspruchung an der
Oberfldche des Werkzeugs drastisch
gesenkt wird. Bei der Konzeption
des Werkzeugs ist allerdings auch
ein erhohter Aufwand zur internen
Temperierung notwendig, da die
externe Kiihlung durch das ver-
dampfende Wasser wegfillt.

Dipl.-Ing. Rudolf Seefeldt von
der MAGMA GieBereitechnologie
in Aachen stellte in seinem Vortrag
,State of the Art in der Druckguss-
simulation” die Mdglichkeiten in
MAGMAS5 vor. So kénnen die Er-
gebnisse von Parametervariationen
in der Simulation zur Analyse der
Haupteinfliisse auf die lokale Guss-
teilqualitdt analysiert werden. Mit
der neuen virtuellen Optimierung
werden so Qualititsziele in Abhén-
gigkeit von den wichtigsten Pro-
zessparametern dargestellt. Es las-
sen sich damit optimierte Losun-
gen, robuste Prozesse und Produkte
entwickeln, wobei die beste Lo-
sung bei mehreren Qualitdtszielen
dabei immer einen Kompromiss
darstellt. AbschlieBfend zeigte Herr
Seefeldt erste Ergebnisse zur Simu-
lation der GieBkammer mit beweg-
tem Kolben.

Den alljdahrlichen Abschluss des
Kolloquiums gestalteten die Mit-
-arbeiter des GieBereilabors mit
ihren Vortriagen zu aktuellen For-
schungsthemen.

Zu Beginn wurde von Thomas
Weidler ein Vergleich des konven-

tionellen DruckgieBverfahrens mit
der Vacural-Technologie vorgestellt.
Diese Arbeiten werden von der AiF
gefordert und laufen zusammen mit
dem IWT in Bremen. Im projektbe-
gleitenden Ausschuss sind Firmen
wie Daimler und die ZF Friedrichs-
hafen AG vertreten. Hierbei wurde
der Schwerpunkt auf die Schwing-
festigkeit der Legierung 226 gelegt.
Dabei war zu erkennen, dass die
Serien unter Vacuralbedingungen
eine deutlich geringere Streuung
und gleichzeitig hohere Dauerfes-
tigkeitseigenschaften aufwiesen.
Die positive Auswirkung der Vacu-
ral-Technologie wurde vom Giele-
reilabor schon in einem friitheren
Forschungsvorhaben mit Magnesi-
umlegierungen bestétigt.

Seit mehreren Jahren beschéfti-
gen sich die Forschungsaktivitdten
von Walter Leis mit der Alterung
von Zinkdruckgussteilen. Er gab ei-
nen Uberblick iiber die mechani-
schen Eigenschaften aller Zink-
druckgusslegierungen unter Be-
riicksichtigung der natiirlichen Al-
terung. Die Alterungsvorgidnge
basieren im wesentlichen auf Ent-
mischungsvorgdngen und fiihren
zu einer Minderung der Festigkeit
um ca. 15%. Bei den Legierungen
7400, Z410 und Z430 verlauft die-
se Alterung deutlich schneller als
bei der im amerikanischen Bereich
vorkommenden Legierung ZA8.
Die Alterungsvorgdnge konnen
durch eine kiinstliche Alterung
vorweggenommen werden.

Thomas Feyertag stellte ein neu-
es Forschungsthema mit dem
Akronym ,,DataCast” vor, das vom
Bundesministerium fiir Wirtschaft
und Energie im Rahmen des ZIM-
Programms gefordert wird. Ziel ist
die Entwicklung eines Verfahrens
zur Echtzeit-Parameteranalyse mit
Hilfe einer In-Memory Verarbei-
tung. Dabei greifen Auswertealgo-
rithmen auf zuvor gemessene Pro-
zessdaten zu und bringen sie zuei-
nander in Beziehung, sodass sich
Muster erfolgreicher Parameterkon-
stellationen ableiten lassen. Dies
ermoglicht die Echtzeitprognose
der Teilequalitdt durch Messung
der Parameterdaten schon vor dem
néchsten GieBzyklus. In dieses Pro-
jekt ist von Seiten der Hochschule
die Informatik mit Prof. Rossle ein-
gebunden.

Die Moglichkeiten zur Herstel-
lung hohler Strukturen im Druck-
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guss préasentierte Marcel Becker.
Zuerst stellte er die Gasinjektions-
technik, die auf das Warmkammer-
druckgieBverfahren von Magnesi-
umlegierungen adaptiert wurde,
vor. Ein Augenmerk wurde hier auf
die sicherheitstechnische Ausle-
gung gelegt, da ein Durchbruch des
Gases in den Ofen der Warmkam-
mermaschine in jedem Fall verhin-
dert werden muss. Durch das Pro-
jekt konnte gezeigt werden, dass
die Steifigkeit von Strukturbau-
teilen aus Magnesiumdruckguss
durch das Einbringen von Kanélen
deutlich erh6ht werden kann.

Die zweite Technologie zur Her-
stellung von Hohlrdumen im
Druckguss umfasst das Einlegen
und UmgieBen von Salzkernen. Im
Beitrag wurden die thermophysi-
kalischen Eigenschaften und die
Bearbeitbarkeit von Salzkernen be-
schrieben. Durch die Herstellung
hohler Salzkerne kann deren Ge-
wicht um bis zu 60% reduziert und
die Ausspiilzeit deutlich verkiirzt
werden.

Martina Winkler stellte die For-
schungsaktivititen zum Thema
. Korrelation von Prozessparame-
tern mit Qualitdtsmerkmalen im
Druckguss® vor. Im Rahmen des
europdischen Forschungsvorha-
bens MUSIC (MUIti-layers control
and cognitive System to drive me-
tal and plastic production line for
Injected Components) wird ein in-
telligentes kognitives Systems zur
Reduzierung der Ausschussrate im
DruckgieBverfahren entwickelt. Da-
bei werden Prozessdaten und Sen-
sormessungen zentral gespeichert
und anschliefend mit der Gussteil-
qualitét korreliert, um die Qualitat
folgender Gussteile zu prognosti-
zieren.

Uber die Herstellung von Druck-
giebwerkzeugen mit 3D-Metall-
drucktechnologie berichtete Daniel
Krahl. Hierbei stellte er das Verfah-
ren des selektiven Laserschmelzens
und die Ergebnisse seiner Vorun-
tersuchungen vor, in denen die
Werkstoffeigenschaften additiv ge-
fertigter Bauteile ermittelt wurden.

Eine entsprechende Anlage wurde
letztes Jahr an der Hochschule in-
stalliert. Die Herausforderungen
dieser Technologie liegen bei der
Reduzierung von Thermospannun-
gen.

CFK-Bauteile durch Druckum-
gieBen mit Aluminiumstrukturen
zu kombinieren stellt eine neue
Technologie in der Verbindungs-
technik dar. Walter Leis stellte ers-
te Ergebnisse zu einem beantragten
Vorhaben vor. Die Untersuchungen
zur Festigkeit der Versuchsproben
mit kraft- und formschliissigen Ver-
bindungen zeigten, dass bereits
jetzt extrem hohe mechanische Ei-
genschaften in der Verbindung er-
reicht werden.

Kontaktadresse:

Hochschule Aalen

Technik und Wirtschaft

D-73430 Aalen

Beethovenstrale 1

Prof. Dr.-Ing. Lothar H. Kallien
Tel.: +49 (0)7361 576 2252

E-Mail: Lothar.Kallien@hs-aalen.de

Nach fiinf Tagen zog die Messe
Diisseldorf als Veranstalter der
»Bright World of Metals“ am
Samstag, 20. Juni, eine sehr po-
sitive Bilanz: Das Metallmessen-
Quartett punktete sowohl auf
Aussteller- als auch auf Besu-
cherseite mit guten Werten.

Insbesondere die Internationalitét
auf den Messen zog noch einmal
deutlich an und liegt jetzt bei 56 %
bei den Besuchern und bei 51 %
bei den Ausstellern.

Mit 78.000 Besuchern aus mehr
als 120 Landern waren GIFA,
METEC, THERMPROCESS und
NEWCAST 2015 auf dem Niveau
der Vorveranstaltungen. Die Fach-
leute zeigten sich in bester Investi-
tionslaune und die 2.214 Ausstel-
ler berichteten von zahlreichen Ge-
schiftsabschliissen mit Kunden
aus der ganzen Welt. Insbesondere
in der asiatischen Region ist die
Nachfrage nach europdischer Me-
tallurgie- und GieBereitechnik, die
den aktuellen Anspriichen der In-
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auf das Metallmessen-Quartett

dustrie nach Energie- und Ressour-
censchonung entspricht, sehr groB.

Zwei Drittel der Besucher sind in
ihren Unternehmen im oberen und
mittleren Management direkt an
den Investitionsentscheidungen be-
teiligt. An der Spitze des interna-
tionalen Besucherrankings standen
die Fachleute aus Indien, Italien,
der Turkei, Frankreich und China.

Messe-Geschiftsfithrer Joachim
Schaéfer: ,Die ,Bright World of Me-
tals’ strahlt heller denn je. Die
Stimmung in den Messehallen war
an allen Tagen hervorragend. Die
Fachbesucher schatzen es sehr,
dass sie hier in Diisseldorf kom-
plette Maschinen und Anlagen pré-
sentiert bekommen. Dementspre-
chend liefen die Verkaufsgespréache
an den Stdnden auch iiberaus posi-
tiv.“ Sowohl globale Marktfiihrer
als auch Unternehmen, die sich auf
Nischen-Technologien spezialisiert
haben, beurteilten ihre Messeteil-
nahme als sehr zufriedenstellend.
Auch die Fachbesucher gaben
GIFA, METEC, THERMPROCESS
und NEWCAST Bestnoten: Bis zu

98 Prozent beurteilten ihren Messe-
besuch als gut. Sprecher der aus-
stellenden Unternehmen berichte-
ten, dass sie exakt ihre Zielgruppen
auf den Messen erreicht hétten.

Auf der GIFA waren dies vor al-
lem die Fachleute aus den Eisen-,
Stahl- und NE-MetallgieBereien so-
wie dem GieBerei- und Maschinen-
bau. Bei der METEC kommt tradi-
tionell die groBte Besuchergruppe
aus der Eisen- und Stahlerzeugung
sowie dem Maschinen-, Apparate-,
Werkzeug- und dem Anlagenbau.
Dies gilt ebenfalls fiir die THERM-
PROCESS. Zur NEWCAST kamen
insbesondere Fachleute aus dem
Fahrzeug- und Getriebebau sowie
der Zuliefererindustrie, aber auch
hier spielen die Besucher aus dem
Maschinen-, Apparate- und Werk-
zeugbau eine groBe Rolle. Mit der
ecoMetals-Kampagne, die 2015
schon zum zweiten Mal anlédsslich
der ,Bright World of Metals”
durchgefiihrt wurde, stand das
Thema Energieeffizienz und Res-
sourcenschonung eindeutig im Fo-
kus des Besucherinteresses.



HEFT 7/8

GIESSEREI RUNDSCHAU 62 (2015)

Direktor Friedrich-Georg Kehrer:
,Fiir die Abnehmerindustrien spie-
len die modernen Technologien
zur Ressourcenschonung und Ener-
gieeffizienz eine nicht unbetrécht-
liche Rolle bei der Investitionsver-
gabe. Unternehmen, die sich hier-
bei hervortun, waren gefragte Be-
suchsziele auf den vier Messen.*
Dementsprechend gut gebucht wa-
ren die ,,ecoMetals Trails“, die in-
teressierte Fachbesucher zu den
Teilnehmern der Kampagne fiihr-
ten. Dort stellten die Unternehmen
ihre innovativen Technologien vor
und kniipften so direkt Kontakte zu
potenziellen Kunden aus der gan-
zen Welt.

Fiir die Trdgerverbdnde — bdguss,
VDMA, Stahlinstitut VDEh und
IVG Industrieverband GieBerei-
Chemie - von GIFA, METEC,
THERMPROCESS und NEWCAST
— waren die Messen ein voller Er-
folg. Die drei VDMA-Fachverbdnde
Gieflereimaschinen, Hiitten- und
Walzwerkeinrichtungen sowie
Thermoprozess- und Abfalltech-
nik, vertreten durch ihren Ge-
schaftsfihrer Dr. Timo Wiirz, freu-
en sich iiber den guten Messever-
lauf: ,Die Erwartungshaltung des
VDMA wurde tbertroffen. Insbe-
sondere waren wir sehr erfreut
iiber die Internationalitdt der Be-
sucher. Auch von unseren Mit-
gliedsunternehmen haben wir aus-
schlieBlich ein sehr gutes Feedback
erhalten. GIFA, METEC, THERM-
PROCESS und NEWCAST haben
wieder einmal ihre herausragende
Stellung als Leitmessen fiir unsere
Branche unter Beweis gestellt.”

Max Schumacher, Sprecher der
Hauptgeschiftsfiihrung des Bun-
desverbandes der Deutschen Gie-
Bereiindustrie bdguss, fasst zusam-
men: ,,Die GIFA hat wieder einmal
bewiesen, dass sie die Leitmesse
und der internationale Treffpunkt
der GieBereiindustrie ist.“

Fir die Stadt Diisseldorf sind
Messen in dieser GréBenordnung
ein Gewinn: Die Hotels sind gut ge-
bucht und Rheinufer und Altstadt
bieten den Besuchern beste Mog-
lichkeiten fiir einen angenehmen
und erfolgreichen Ausklang der
Messetage.

Der Termin fiir die nichste GIFA,
METEC, THERMPROCESS und
NEWCAST wird in den kommen-
den Wochen festgelegt werden.

Auch von Ausstellerseite ist die
Beurteilung der ,,Bright World of
Metals“ rundum {iiberaus positiv:

Fir die SMS group bewertet
Dieter Rosenthal, Mitglied des Vor-
standes, den Messeverbund als
sehr positiv: ,,Wir freuen uns, dass
GIFA, METEC, THERMPROCESS
und NEWCAST ihre Besucherzahl
wieder erreichen und den Stellen-
wert in der Metallindustrie erfolg-
reich ausbauen konnten. Die Ver-
bundveranstaltung bietet insbeson-
dere fiir Unternehmen wie die
SMS group eine hervorragende
Plattform, da wir Kunden aus der
gesamten Welt und den unter-
schiedlichsten Bereichen konzen-
triert an einem Ort treffen. Fiir uns
als Anlagenbauer ist dieser person-
liche Austausch unter Fachleuten
elementar wichtig.”

Dr. Ioannis Ioannidis, CEO und
Prasident der FRECH Gruppe, fiihrt
aus, dass die GIFA 2015 in einem
aussichtsreichen, wirtschaftlichen
Umfeld stattgefunden hat: ,,Wir hat-
ten bei uns auBergewdhnlich viele
internationale Kunden mit konkre-
ten Investitionsvorhaben. Auch
mehrere Abschliisse wurden geta-
tigt. Die Nachfrage nach innovati-
ven Produkten sowie die Stimmung
auf der Messe waren vielverspre-
chend. Auf das nédchste GIFA Event
in Diisseldorf freuen wir uns sehr.“

Erich Brunner, Geschaftsfithrer
bei DISA und Wheelabrator, blickt
auf eine sehr erfolgreiche GIFA
2015 zuruck: ,,Die GIFA war wie-
der hervorragend organisiert. Der
Zustrom von existierenden und po-
tenziellen Kunden aus aller Welt
war groB. Speziellen Anklang fan-
den unsere ausgestellten innovati-
ven Losungen wie vollstindige
Strahlmaschinenprogramme zur
Abdeckung sdmtlicher Standard-
und Spezialbediirfnisse von groB3en
und kleinen GieBereien und ein
globales und lokal verankertes Ser-
vice-Netzwerk. Wir von DISA und
Wheelabrator freuen uns jetzt
schon auf die Begleitung unserer
Kunden nach der GIFA.“

Thomas Angerbauer, Market Seg-
ment Manager Foundry von der
KUKA Roboter GmbH, berichtet:
,,Die Besucherzahlen und das Inte-
resse an den Produkten und Lésun-
gen von KUKA Roboter und KUKA
Industries auf der GIFA 2015 ha-
ben unsere Erwartungen definitiv
iibertroffen.” Sein Kollege Steffen

Giinther, Vice President Casting So-
lution, KUKA Industries GmbH,
ergdnzt: ,,Unzdhlige Gesprdche mit
unseren Kunden vor Ort haben uns
geholfen, deren Anforderungen
noch besser zu verstehen und die
Markttrends zu erkennen. Dabei lag
der Schwerpunkt vor allem auf der
Druckgussautomation. Fiir KUKA
war die Messe definitiv ein voller
Erfolg — wir freuen uns auf die
néchste GIFA.“

Der Vorsitzende der MAGMA-
Geschiftsfiihrung, Dr. Marc C.
Schneider, bewertet die GIFA 2015
als sehr erfolgreich fiir sein Unter-
nehmen: ,Die Stimmung war unge-
wohnlich positiv und die Besucher
unseres Messestandes zeigten sehr
viel Interesse an den technischen
Trends der Industrie und der Opti-
mierung ihrer Prozesse. Sowohl
wir als auch die MAGMA-Kollegen
aus der ganzen Welt haben sich
uber das internationale Publikum
und viele neue Kontakte gefreut.”
Dr.-Ing. Jorg C. Sturm aus der
MAGMA-Geschiftsfithrung besta-
tigt: ,,Die GIFA ist die Leitmesse fiir
die ganze Branche. Trotz aller heu-
te verfiigharen Kommunikations-
mittel wurden zahlreiche Innova-
tionen auf der Messe erstmals vor-
gestellt, was die GIFA neben dem
personlichen Kontakt zum Kunden
zu einer nicht ersetzbaren Veran-
staltung macht.”

Fir den Geschéftsfithrer der ABP
Induction, Till Schreiter, hat sich
die Teilnahme an GIFA/THERM-
PROCESS wieder sehr gut ausge-
zahlt: ,,Die Messe war, wie erwar-
tet, wieder ein groBer Erfolg. Hier
zahlt sich aus, dass diese nur alle 4
Jahre stattfindet und somit nicht,
wie bei konkurrierenden Messen,
eine Verflachung stattfindet, son-
dern die Kunden mit groBem Inte-
resse und mit Intensitat die Messe
besuchen.”

Quelle: Pressereferat
GIFA, METEC, THERMPROCESS,
NEWCAST vom 20. Juni 2015

Uber aktuelle Neuheiten wird in
den kommenden Ausgaben der
GIESSEREI RUNDSCHAU in Bei-
tragen und Firmenmitteilungen be-
richtet werden.

Die auf den Messe-Foren gehalte-
nen Vortrdge sind in einem Tagungs-
band als Kurzfassungen (in Eng-
lisch) veroffentlicht. Naheres siehe
Buchbesprechung auf Seite 218.
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare — Tagungen — Kongresse — Messen
Der Verein Deutscher GieBiereifachleute bietet in seiner VDG-Akademie im Jahr 2015 noch folgende
Weiterbildungsmaoglichkeiten an:
Datum: Ort: Thema:
2015
07./08.09. Diisseldorf Tongebundene Formstoffe und ihre Priifverfahren
10./11.09.  Soltau Grundlagen fiir den wirtschaftlichen Einsatz von Druckgiefwerkzeugen
10./11.09.  Duisburg Formherstellung: Hand- und Maschinenformverfahren
16,/18.09. Diisseldorf Fiihrungstraining fiir Meister
23.09. Diisseldorf Produktivitédtssteigerung in GieBereien
23./24.09. Bremen Funktionsintegration Wettbewerbsfidhigkeit durch den Einsatz des
Lost-Foam-GielBverfahrens
23./25.09.  Freiberg Grundlagen der GieBereitechnik fiir Eisen- und Stahlguss
25.09. Kassel Gesundheitsmanager/in in GieBereien — 4.Modul Projekttreffen
01./02.10.  Friedrichshafen 2. Meisterforum GieBerei 2015
19.10.  Diisseldorf Eigenschaften und Schmelztechnik der Al-Gusslegierungen
19./20.10. Diisseldorf MaB-, Form- und Lagetolerierung von Gussstiicken
21.10.  Diisseldorf Européische Normen fiir Gusswerkstoffe und Gussstiicke
22./23.10. Bad Diirkheim  Technologie des FeingieBens — Innovation d. fundiertes Wissen
22./23.10.  Diisseldorf Metallurgie u. Schmelztechnik d. Eisen-Gusswerkstoffe im Kupolofen
22./23.10.  Diisseldorf Fortbildungslehrgang f. Immissionsschutzbeauftragte in Gielereien
04.11.  Diisseldorf FMEA in GieBereien
05./06.11.  Diisseldorf Werkstoffkunde der Gusseisenwerkstoffe
13.11.  Diisseldorf Anwendung der Konstruktion in der Gussherstellung — Kokillenguss
19,/20.11.  Kassel Gesundheitmanager/in in GieBereien — 4. Modul Praxisprojekt
19./20.11. Bad Diirkheim  GieBerei 4.0-Symposium
23./24.11. Diisseldorf Konstruieren mit Gusswerkstoffen
25./27.11.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik fiir Al-Gusslegierungen
30.11.  Diisseldorf Gefiigebildung u. Gefiigeanalyse der Al-Gusswerkstoffe
01./02.12.  Diisseldorf Formstoffbedingte Gussfehler
02./04.12. Diisseldorf Fiithrungskompetenz fiir die betriebliche Praxis
07./09.12.  Diisseldorf Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt- und Speisertechnik bei
Gusseisen-Werkstoffen
08./10.12.  Soltau Wettbewerbsvorteil durch schnelles Riisten — SMED
09./11.12.  Diisseldorf Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt- und Speisertechnik bei
NE-Gusswerkstoffen
14./15.12.  Diisseldorf Metallographie der Gusseisen-Werkstoffe
16./17.12.  Diisseldorf Metallurgische Gussfehler in Eisen-Gusswerkstoffen
Anderungen von Inhalten, Terminen und Veranstaltungsorten vorbehalten!
Ansprechpartner bei der VDG-Akademie: Dipl.-Bibl. Dieter Mewes, Leiter der VDG-Akademie,
Tel.: +49 (0)211 6871 363, E-Mail: dieter. mewes@vdg-akademie.de | Frau Mechthild Eichelmann,
Tel.: 256, E-Mail: mechthild.eichelmann@vdg-akademie.de | Frau Andrea Kirsch, Tel.: 362, E-Mail:
andrea.kirsch@vdg-akademie.de | Frau Corinna Knopken, Tel.: 335, E-Mail: corinna.knoepken@vdg-
akademie.de | Martin GroBchen, Tel.: 357, E-Mail: martin.groesschen@vdg-akademie.de
Die VDG-Akademie ist seit dem 4. September 2008 nach der Anerkennungs- und Zulassungsverordnung
fiir die Weiterbildung (AZWV) zertifiziert.
Anschrift: VDG-Akademie, VDG-Verein Deutscher GieBereifachleute e.V, D-40549 Diisseldorf, Hansa-
allee 203, E-Mail: info@vdg-akademie.de, www.vdg-akademie.de
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Weitere (internationale) Veranstaltungen:

2015

06./09.09. Graz EUROCORR 2015 (www.eurocorr2015.0rg)

14./17.09. Dresden DGM-Werkstoffwoche — Werkstoffe fiir die Zukunft
(www.dgm.de/dgm-info/newsletter)

16./18.09.  Portoroz (s 55. Int. Slowenische GieBereitagung (www.drustvo-livarjev.si)

20./24.09. Leoben Liquid Metal Processing and Casting Conference 2015 (www.lmpc2015.org)

21./23.09. Dortmund Werkstoffkunde und Warmebehandlung der Stdhle
(www-prozesswaerme-akademie.de)

22./25.09. Diisseldorf EUROMOLD — Werkzeug- u. Formenbau (www.euromold.com)

22./25.09. Darmstadt Einfiihrung in die Metallkunde fiir Ingenieure und Techniker (www.dgm.de)

23./24.09. Dusseldorf Kleben in der Industrie (www.euroforum.de/kleben)

25./29.09. Dusseldorf SchweiBen & Schneiden (www.schweissen-schneiden.com)

27./29.09. Teheran 5% Int. Foundry Conf. & Exhibition (http://exhibitionbank.com/foundary)

29.09./01.10. Linz SchweiBlen 2015 (http://www.schweissen.at)

06./07.10. Wuppertal Leichtbau in Guss 2015 — Werkstoffe im Wettbewerb
(www.hanser-tagungen.de/guss)

07./08.10. Bad Erlach 29. Internationales Forum fiir industrielle Instandhaltung (www.oevia.at)

08./10.10.  Istanbul Aluexpo — 4" International Al-Technology, Machinery and Products
Trade Fair (www.aluexpo.com)

09./11.10. Herceghalom @u) 23 International Hungarian Foundry Days

11./16.10. Ermatingen 1)  Systematische Beurteilung technischer Schadensfille (www.dgm.de)

12.10. Braunschweig GOM Inspect-Einfiihrungsseminar (www.gom.com/de/events)

13./15.10.  Karlsruhe DeburringEXPO — Fachmesse fiir Entgraten und Polieren
(www.deburring-expo.com)

14./15.10.  Stuttgart Fraunhofer Vision Technologietag 2015 — Industrielle Qualitdtssicherung
mit Bildverarbeitung (http://www.vision.fraunhofer.de/de/presse/633.html)

28./29.10. Paderborn Einfiihrung in die additive Fertigung (www.dgm.de)

03./05.11. Leoben MPPE 2015 — International Conference on Materials, Processing and
Product Engineering (www.mppe.org)

04./05.11.  Berlin Kupfer-Symposium 2015 (info: kupfersymposium@kupferinstitut.de)

09.11. Braunschweig =~ GOM Inspect-Einfiihrungsseminar (www.gom.com/de/events)

10./11.11. Bonn Metallurgie und Technologie der Aluminium-Werkstoffe (www.dgm.de)

17./20.11.  Frankfurt a.M.  Formnext 2015 — Werkzeug- und Formenbau und additive Fertigungs-
technologien (www.mesago.de/de/formnext/)

19./20.11. Bad Diirkheim  Symposium GieBerei 4.0 (www.vdg-akademie.de)

02./04.12. Kaohsiung IMT Taiwan — International Metal Taiwan (www.IMTtaiwan.com)

08./09.12. Miinchen Kleben in der Industrie (www.euroforum.de/kleben)

2016

12./14.01.  Niirnberg EUROGUSS 2016 (www.euroguss.de)

16./17.02.  Duisburg 1. Int. Deutsches Formstoff-Forum 2016 (christian.wilhelm@bdguss.de)

17./18.03.  Aachen Aachener GieBerei-Kolloquium (www.gi.rwth-aachen.de)

07./08.04. Bad Ischl 60. Osterreichische GieBerei-Tagung (office@ogi.at)

14./15.04. Magdeburg Deutscher GieBereitag 2016 (gabriela.bederke@bdguss.de)

16./19.04. Minneapolis (usa) CastExpo 16 (www.afsinc.org)

19./22.04. Karlsruhe Paintexpo — 6. Internationale Leitmesse fiir industrielle Lackiertechnik
(www.paintexpo.com)

10./13.05. Wien Intertool 2016 (www.intertool.at)

11./13.05.  Prag 3'd Int. Conf. on Heat Treatment a.Surface Engineering in Automotive
Applications (www.htconference-prague2016.cz)

22./25.05. Nagoya () 72" World Foundry Congress 2016 (www.thewfo.com)
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29.05./03.06. Graz THERMEC 2016 — International Conference on Processing & Manufacturing
of advanced Materials

30./31.05. Seggau CBC 2016 — 4" Symposium on Carbon Based Coatings

31.05./ Stuttgart Parts2clean — 14. Internationale Messe fiir industrielle Teile- und

02.06. Oberfldchenreinigung (www.parts2clean.de)

14./16.06.  Erfurt RapidTech — 13. Internationale Fachmesse und Tagung fiir

Rapid-Technologien (www.rapidtech.de)
12./14.09. Linza.d. Donau ECIC 2016 — 7" Europ. Coke a. Ironmaking Conference (www.ecic2016.o0rg)

13./17.09.  Stuttgart AMB - Internationale Ausstellung fiir Metallbearbeitung
(www.amb-messe.de )
24./25.11. Darmstadt CastTec 2016 — Die Welt der Gusseisenwerkstoffe — Vielfalt fiir die Zukunft

(www.casttec2016.com)

Fiir die Angaben iibernimmt die Redaktion keine Gewdhr!

Das MAGMAacademy-Programm 2015 — alle Termine der MAGMA im Uberblick

Das umfangreiche Angebot der MAGMA GieBereitechnologie GmbH,
D-52072 Aachen, Kackertstralle 11, Tel.: 0241-88901-0, Fax: 0241-88901-62,
an Seminaren, Workshops, Schulungen siehe unter
www.magmasoft.de bzw. unter http:/www.magmasoft.de/de/academy/downloads.html

175 Jahre Montanuniversitit Leoben

Das Jahr 1840 ist fiir die Region rund um den Steirischen Erzberg mehr als bedeutsam. Im Erkennen, dass der
angelsdchsische Raum durch die dort bereits begonnene industrielle Revolution dem europdischen Konti-
nent weit voraus war, griindete Erzherzog Johann in diesem Jahr die ,Steiermérkisch-Stdndische Montan-
lehranstalt” in Vordernberg. Daraus entwickelte sich in den vergangenen 175 Jahren eine 6sterreichische Vor-
zeigeuniversitdt mit Weltruf und nunmehr knapp 4.000 Studierenden aus allen Kontinenten — die Montan-
universitdt Leoben. Dieses grofe Jubildum wird im Jahre 2015 mit zahlreichen Veranstaltungen gebiihrend
gefeiert.

Im Mittelpunkt der
Jubildums-Feierlichkeiten
steht der dreitigige Fest-
reigen ,,175 Jahre Montan-
universitit Leoben“ von

1. bis 3. Oktober 2015.

Nach einem Absolvententref-
fen und einer Akademischen
Feier wird sich die Alma
: 4 Mater Leobiensis dabei am

i s _ s} = Samstag, 3. Oktober, mit ei-
- I.'|| ' | ——t nem ,Tag der offenen Tiir“
- : ) g fiir die gesamte Bevdlkerung
5 & = " oOffnen, bevor am Nachmittag
eine grobe Bergparade in der
Leobener Innenstadt tiber die

\ ., 5:;‘ \: - Biihne geht.

L Abgerundet wird das Jubila-

- 2 S umsjahr bereits durch die ab

28. April laufende Ausstel-

lung ,,Ein Streifzug durch 175 Jahre Montanuniversitdt Leoben in den Rdumlichkeiten der Universitit, durch
Vortrdge und Symposien sowie Konzerte. Im Herbst soll eine mehrbéndige Festschrift erscheinen.

Nihere Infos zu den Feierlichkeiten: http://175jahre.unileoben.ac.at Quelle: BHM 5/2015, S. 242.
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Osterreichische GieBerei-Tagung
Bad Ischl 7./8. April 2016

il

Veranstaltungsort: Kontakt und
Kongress & TheaterHaus weitere Auskiinfte:
Bad Ischl, Osterreich

Osterreichisches GieBerei-Institut
Fr. Michaela Luttenberger
Fr. Ulrike Leech

ParkstraBe 21 | A-8700 Leoben
VORTRAGSANMELDUNG . Tel.: +43(0)3842 431010
Vortragsanmeldungen werden bis Fax: +43(0)3842 431011
Ende Oktober 2015 erbeten. E-Mail: office@ogi.at
www.ogi.at

Veranstalter

OGI 0 [ [HOF




GIESSEREI RUNDSCHAU 62 (2015)

HEFT 7/8

0GI%p

Aus dem OGI

Das Osterreichische GieBerei-Institut konnte sich
auf der GIFA 2015 erfolgreich prisentieren

Die Veranstalter von GIFA,
METEC, THERMPROCESS und
NEWCAST zeigten sich mit rund
78.000 Besuchern aus iiber 120
Landern und 2.214 Ausstellern
in ihrer Presseerkldrung iiberaus
zufrieden. Aber auch die Aus-
steller zogen eine positive Bilanz
und zeigten sich iiber den guten
Verlauf und das groBe Interesse
des Fachpublikums sehr erfreut.

Das Osterreichische GieBerei-In-
stitut hat bei der GIFA 2015 im
Rahmen der Instituteschau sein
Leistungsspektrum einem breiten
Publikum présentiert und blickt
ebenfalls sehr zufrieden auf eine
erfolgreiche Beteiligung zuriick.
Als sehr positiv ist anzumerken,
dass bei der diesjdhrigen GIFA die
Instituteschau im Bereich des
GIFA-Treffs angesiedelt war und
damit fiir die Besucher sehr zentral
gelegen war. Dies hat sich auch in
einem verstdrkten Besucherzulauf
bemerkbar gemacht.
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Die zahlreichen Besucher konn-
ten sich am OGI-Stand tber die
vielfachen Moglichkeiten und das
Dienstleistungsangebot sowie iiber
aktuelle Forschungsthemen aus
erster Hand informieren. Insbeson-
dere wurde auf die Kompeten-
zen und die Schwerpunkte der Ta-
tigkeiten des Institutes in den
nachfolgenden Bereichen hinge-
wiesen:

* F&E-Dienstleistungen im Bereich
der GieBverfahren und -prozesse
e Sand-, Kokillen-, Niederdruck-
kokillen- und Druckguss
e Wiarmebehandlung
* Schmelzmetallurgie und
-kontrolle
e F&E-Dienstleistungen im Bereich
der Gusswerkstoffe
e Eisenguss
e Al- und Mg-Gusslegierungen
e Numerische Simulation von
Formfiillung, Erstarrung, Verzug
und Eigenspannungen
* Industrielle Computertomogra-
phie

Osterre -
"MTeichisches Giepere;
emnf&rmkumeeﬁm !

e Materialpriifung und Werkstoff-
untersuchung an Eisen- und NE-
Gusslegierungen

e Gussfehler- und Schadensfall-
analyse

e Qualitdtsbeurteilung und Erst-
musterpriifung von Gussteilen

e Fachspezifische Schulungen und
Seminare fiir GieBer, Gussanwen-
der und Konstrukteure

Ein Imagefilm hat in kurzer und
pragnanter Weise zusitzlich die
umfangreichen Méglichkeiten und
Leistungen des OGI aufgezeigt.

Im Rahmen der GIFA wurde
auch ein Meeting eines von der
EU im 7. Rahmenprogramm gefor-
derten Projektes mit dem Titel “De-
velopment of a degassing system
for aluminium casting processing
based on ultrasound” abgehalten.
Die Projektpartner kamen aus Spa-
nien (ascamm, Hormesa und Ultra-
sion), Ungarn (Certa), England
(Brunel University) und Osterreich
(Vocklabrucker MetallgieBerei und
OGI).



HEFT 7/8

GIESSEREI RUNDSCHAU 62 (2015)

Das im Rahmen

des EU-geforderten
Gemeinschaftsprojektes
,Doshormat® entwickelte
und von HORMESA

als Prototyp 1 gefertigte
Ultraschall-Entgasungs-
gerdt fiir Al-Schmelzen
wurde am Stand von
HORMESA von den
Projektpartnern
vorgestellt (Vertreter der
beteiligten Firmen bzw.
Institute v.L.n.r.: Fa.
Dambauer, CERTA,
HORMESA, Brunel
University, Eurecat,
ASCAMM, OGI).

Beim Newcast-Forum wurde von
Dr. Bernd Oberdorfer ein viel-
beachteter Vortrag zum Thema ,,Be-
stimmung und Bewertung von Vo-
Iumendefiziten in Al-Gussstiicken
mittels Computertomographie” ge-
halten.

Dabei handelt es sich um Ergeb-
nisse eines Gemeinschaftsprojektes
mit dem IfG-Institut fiir GieBerei-
technik, Diisseldorf, das tiber die
CORNET-Schiene geférdert wur-
de und an dem auch zahlreiche
Osterreichische Firmen beteiligt
waren.

Nachfolgend ein
Kurzauszug des Vortrages:

Gussfehler wie Lunker oder Gaspo-
ren, die durch Schwindung und
Gasausscheidung wihrend der Er-
starrung entstehen, konnen be-
kanntermalfen die mechanischen
Eigenschaften von Gussstiicken er-
heblich verschlechtern. Im Gegen-
satz zu iiblichen zweidimensiona-
len Methoden, wie z. B. Radiosko-
pie oder Metallographie, erfasst die
Computertomographie (CT) diese
Volumendefizite dreidimensional.
Ihr Einsatz hat daher in letzter Zeit
stark zugenommen; diese Techno-

logie kann jedoch aufgrund fehlen-
der Untersuchungen und Normen
iiber den Zusammenhang zwischen
3D-Defektverteilungen und den
mechanischen Eigenschaften noch
nicht voll genutzt werden.

Im Zuge dieses Projekts wurden
Proben verschiedener Aluminium-
legierungen im Druckguss gegos-
sen, mit CT auf ihre Defekte analy-
siert und in Zug- und Schwingver-
suchen mechanisch geprift. Fir
eine softwareunabhéngige Bestim-
mung der Porositdt wurde ein Refe-
renzhohlkdrper mit bekanntem In-
nenvolumen entwickelt, mit des-
sen Hilfe der Schwellwert zwi-
schen dem Grauwert einer Pore
und demjenigen des Materials fest-
gelegt wurde. Auf diese Weise wur-
den sowohl die Gesamt- als auch
die maximale lokale Volumenporo-
sitdt der gepriiften Proben ermittelt.
Es zeigten sich eindeutige Korrela-
tionen zwischen Porositdt und be-
stimmten mechanischen Eigen-
schaften, die durch die Miteinbe-
ziehung der Porenform und des
-abstands zur Oberfldche teilweise
verbessert werden konnten.

Auf Basis dieser Untersuchungen
wird ein Qualitatsfaktor definiert,
mit dessen Hilfe sich Al-Gussstii-
cke in verschiedene Porositdtsklas-
sen einteilen lassen. Im Hinblick
auf eine immer stdarker werdende
Rolle der Computertomographie in
der zerstérungsfreien Priifung ist
eine standardisierte Bewertung von
Volumendefiziten notwendig, wo-
zu die vorliegenden Untersuchun-
gen beitragen konnen.
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Firmennachrichten

ASKCHEMICALS Signifikante Verringerung

AY

We advance your casting

der Phenol-Emissionen beim GieBvorgang

ASK Chemicals bringt
ECOCURE™ BLUE Technologie

40,00%

¢ M Monomere

(Phenol +
auf den Markt 35,00% Formaldehyd)
Emissionsreduktion bei gleichblei- 30,00% | i mVOCs nach

i i CLP Richtlinie

bender oder steigender Effizienz in
der Produktion sind wesentliche
Herausforderungen fiir GieBereien.
Ein wichtiger Ansatzpunkt zur Re-
duzierung der Emissionen ist das
eingesetzte Cold-Box-Bindemittel-
system. Mit der neuen Technologie
ECOCURE™ BLUE ist es den Ent-
wicklern von ASK Chemicals ge-
lungen, der Teil-1-Komponente des
Bindemittels alle gemd3 CLP-Ver-
ordnung gefdhrlichen Inhaltsstoffe
zu entziehen.

Die neue ECOCURE™ BLUE
Technologie von ASK Chemicals
bietet der Gielerei damit wichtige
okologische Vorteile bei gleichzei-
tig hervorragender Leistung.

Systeme

Aromatische Systeme

ECOCURE™ BLUE

Tabelle 1

Bislang werden alle Cold-Box-
Systeme — auch fortschrittliche
Systeme wie ECOCURE™ High Ef-
ficiency oder ECOCURE™ Solvent-
less — im Sicherheitsdatenblatt als
Gefahrgut ausgewiesen. ASK Che-
micals préasentiert nun ECOCURE™
BLUE mit dem weltweit ersten
Cold-Box Teil 1, das keine gefahrli-
chen Inhaltsstoffe gemdll CLP-Ver-
ordnung enthélt. Somit tragt ECO-
CURE™ BLUE aktiv zu einem si-
cheren und gesiinderen Arbeitsum-
feld bei (Tab. 1).

Grundsitzlich sind zwei Phéno-
mene fiir das Entstehen von Emis-

Piktogramme

@SS D

25,00% |

20,00%
15,00%
10,00%

5,00%

0,009 ‘e
Aromatische

Systeme

Biodiesel-
Systeme

ECOCURE™
BLUE

Abb. 1: Der Teil 1 von ECOCURE™ BLUE ist der weltweit erste Cold-Box Teil 1, der
keine gefahrlichen Inhaltsstoffe gemall CLP-Verordnung enthailt.

CURE™ BLUE verfiigt iiber den
niedrigsten Wert an fliichtigen or-
ganischen Verbindungen (VOC)

Gefahrgiiter (K. 3)

Phenol, Aromaten,
(Formaldehyde), Additive

und gilt geméal europdischen Richt-
linien als VOC-frei. Dariiber hinaus
enthélt die neue Technologie weni-
ger als 1 % freies Phenol und nicht
nachzuweisende Mengen freies
Formaldehyd. Damit ist ECO-
CURE™ BLUE das Cold-Box-Sys-
tem mit den geringsten Emissionen
bei der Kernherstellung.

Wihrend des Giel-, Abkiihl- und
Ausschlagprozesses treten im We-
sentlichen zwei Arten von Emis-
sionen auf: BTX- und Phenol-Emis-

W BTX mg/kg
Sand

B Phenol mg/kg
Sand

. : : . Aromatische Biodiesel- ECOCURE™ BLUE
S}onen in GieBereien \{erantwort- Systeme 0,55% Systeme 0,55% 0,5% Jo Tel
lich: Verdunstungen bei der Kern- je Tel je Tel

herstellung und Zersetzungspro-
zesse wahrend des Giel3-, Abkiihl-
und Entkernungsverfahrens. ECO-
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Abb. 2: ECOCURE™ BLUE ist VOC-frei und reduziert signifikant die Phenol-Emis-

sionen.
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sionen. Die BTX-Emissionen stam-
men eher von der Polyurethan-Py-
rolyse als von der Losungsmittelpa-
ckung des Bindemittels. Daher
kénnen diese BTX-Emissionen nur
durch die Reduzierung der Binde-
mittelmenge bei gleichzeitiger Effi-
zienzsteigerung des Bindemittels
verringert werden, wie dies bei
ECOCURE™ BLUE der Fall ist. Mit
einer geringeren Menge an freiem
Phenol konnen die Phenol-Emis-
sionen von ECOCURE™ BLUE
wihrend des GieBvorgangs signifi-

kant reduziert werden. ,,Mit der
neuen ECOCURE™ BLUE Platt-
form hat ASK Chemicals sicher
eine der grofiten Entwicklungen
auf dem Gebiet der Cold-Box-
Technologie fiir die kommenden
Jahre erzielt®, erklart Phil Vernon,
Chief Business Development Of-
ficer bei ASK Chemicals. ,,Unser
Team an F&E-Forschern konnte ein
Cold-Box-Bindemittel entwickeln,
das hinsichtlich seiner Leistung
unseren bekannten effizienten
ECOCURE™ Bindern entspricht,

dabei aber gleichzeitig die Auswir-
kungen auf die Umwelt erheblich
reduziert.”

Quelle: ASK Chemicals
Presseaussendung v. 26. Juni 2015

Kontaktadresse:

ASK Chemicals GmbH

D-40721 Hilden

Reisholzstral3e 16-18,

Tel.: +49 (0)211 71103-0

E-Mail: info@ask-chemicals.com,
www.ask-chemicals.com

LAEMPE Weltmarktfiihrer Laempe Mdossner Sinto

GLOBAL PARTNER oF @D sinto

erfolgreich auf der GIFA

e Fithrender Anbieter in der Kern-
macherei mit groBem Angebot
auf der weltgroBiten GieBereifach-
messe

¢ Deutsches Familienunternehmen
starkt seine Position durch stra-
tegische Allianz mit dem japani-
schen Konzern Sinto

- f
- !

= \,

Laempe Mdssner Sinto, das weltweit fiihrende Unternehmen in der
Kernmacherei-Technologie, hat sich erfolgreich auf der internationalen
GieBereifachmesse GIFA (16.-20.6.2015 in Diisseldorf) prisentiert.
Laempe Mdossner Sinto ist als GieBereitechnikanbieter Weltmarktfiihrer
in einer Nische: Das Unternehmen ist bekannt fiir seine KernschieBma-
schinen, die Gussformen aus einem ausgehirteten Sandgemisch produ-
zieren, die so genannten Kerne. Mit diesen Kernen konnen GieBlereien
komplexe Innengeometrien, wie zum Beispiel Zylinderkopfe oder Mo-

torblocke, darstellen.

Die KernschieBautomaten der LHL-Reihe von Laempe Mdssner Sinto zeichnen sich
durch extrem schnelle Taktzeit und massivste Bauweise aus — diese KernschieB3-
automaten erfiillen anspruchsvollste Aufgabenstellungen.

Das Unternehmen aus Meitzendorf
(Sachsen-Anhalt) mit Standorten
in Schopftheim (Baden-Wiirttem-
berg) und Mannheim stellte auf
der GIFA seine neueste Generation
von KernschieBautomaten aus: Die
LHL 30 (siehe Bild) und die LFB 25

waren die Highlights auf der dies-
jahrigen Auflage der Messe.

Die LHL gehort mit einer SchlieB-
kraft von rund 30 Tonnen zu den
massivsten und schnellsten Kern-
schiefmaschinen der Welt. Hinzu
kommen noch weitere Produkte

aus dem Portfolio, die Laempe
Méssner Sinto auf seinem mehr als
400 Quadratmeter grofen Stand
seinen Kunden priasentierte; bei-
spielsweise Begasungsgerite (LGi),
die das Aushérten der Kerne unter-
stiitzen, Sandmischer vom Typ
LVM 15 und die Laborkernmaschi-
ne L1.

Das Traditionsunternehmen La-
empe Mossner Sinto gehort mit
rund 300 Mitarbeitern und einem
Umsatz von 65 Millionen Euro
(2014) zu den wichtigsten Arbeit-
gebern in Sachsen-Anhalt. Die in-
novativen Maschinen ,Made in
Germany“ werden in die ganze
Welt geliefert, Abnehmer sind vor
allem Automobil-GieBereien, aber
auch Pumpenhersteller und Wa-
gonbauer.

Vor einigen Wochen wurde eine
strategische Partnerschaft mit der
japanischen Sinto-Gruppe, dem
weltgroften Hersteller von Giele-
reimaschinen, bekanntgegeben. Die
borsennotierte Gesellschaft erwarb
dabei einen Minderheitsanteil in
Hohe von 40 Prozent am Familien-
unternehmen.
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Partnerschaft mit Sinto-
Gruppe als wichtiger Schritt
zu weiterem Wachstum

,Damit starken wir unsere Position
auf dem Weltmarkt — in einem Um-
feld, das zunehmend rauer wird.
Die Allianz mit Sinto ist die ge-
winschte starke Partnerschaft und
ein wichtiger Teil in unserer Inter-
nationalisierungsstrategie. Denn
das Wachstum liegt vor allem im
Ausland, speziell in den Schwel-
lenlandern, wie den BRIC-Staaten®,
erklarte Andreas Mossner auf einer
Pressekonferenz auf der GIFA zur
neuen Partnerschaft. Im Zuge die-
ser Partnerschaft firmiert das Un-
ternehmen seit kurzem unter La-
empe Mossner Sinto Gmbh.

Uber Laempe Méssner Sinto GmbH

Die Laempe Mossner Sinto GmbH ist Weltmarktfiihrer fiir Kernschief3-
maschinen in der GieBereiindustrie und deckt mit seinem umfassen-
den Produkt- und Dienstleistungsportfolio alle Bereiche der modernen
Kernmacherei ab. Das deutsche Traditionsunternehmen ist ein Kom-
plettlosungsentwickler mit Hauptsitz im sachsen-anhaltinischen Bar-
leben/Meitzendorf. An diesem hochmodernen Produktionsstandort so-
wie in den Niederlassungen Schopfheim im Schwarzwald und Mann-
heim sind insgesamt rund 300 Mitarbeiter beschéftigt. Eigene Biiros in
Indien und China sowie ein Netzwerk von rund 25 Vertriebspartnern
und Vertretungen rund um den Globus gewéhrleisten kompetenten
Service weltweit. Laempe Mdssner Sinto, das Mitte 2015 eine strategi-
sche Partnerschaft mit dem weltgroten GieBereimaschinenhersteller
Sinto aus Japan einging, erzielte 2014 einen Umsatz von rund 65 Mil-

lionen Euro.

www.laempe.com

Quelle: Presseaussendung v. 17. Juni 2015

+GF+

Georg Fischer steigt in
industrielles 3D-Druckgeschiift ein

GF Machining Solutions, eine Di-
vision von GF, hat mit der EOS,
Krailling (Deutschland), eine stra-
tegische Kooperationsvereinba-
rung geschlossen, um Kunden
durch die Kombination der Tech-
nologien beider Unternehmen in-
novative Losungen anbieten zu
konnen.

Die beiden Unternehmen haben
vereinbart, sich auf die Bereiche
Werkzeug- und Formenbau zu kon-
zentrieren. Sie werden exklusive
Losungen fiir Formenbauer entwi-
ckeln, ein Markt, in dem GF dank
seiner EDM-Maschinen, Hochge-
schwindigkeitsfraismaschinen und
Automatisierungstechnologien
eine fiihrende Stellung hat.

Die additive Fertigungstechnolo-
gie bietet diesen Kunden die Mag-
lichkeit zur Herstellung von Form-
einsdtzen mit oberflichennaher
Kiithlung. Dadurch wird eine kiir-
zere Formabkiihlungszeit ermog-
licht und somit eine Reduktion der
Zykluszeit beim Einspritzen des
Kunststoffs erzielt.

GF und EOS werden die additi-
ven Fertigungsanlagen in den Pro-
duktionsprozess fiir Formeneinsit-
ze integrieren, einschlieBlich der
erforderlichen Software- und Auto-
matisierungsschnittstellen zu nach-
gelagerten =~ Werkzeugmaschinen
und Messanlagen.

, Wir begriilen diese strategische
Partnerschaft sehr*, sagt Yves Serra,
CEO von GF. ,,GF und EOS ergén-

zen einander sehr gut und kénnen
der groBen Kundenbasis von GF
Machining Solutions einzigartige
Technologien bieten.”

,,Dank der Zusammenarbeit kon-
nen wir den Mehrwert fiir Kunden
in den Bereichen Werkzeug- und
Formenbau steigern, indem wir
konventionelle und additive Tech-
nologien miteinander verbinden.
Das ist ein groBer Schritt in Rich-
tung einer nahtlosen Produktion.
Wir biindeln unsere Kréfte mit ei-
nem starken und sehr erfahrenen
Partner”, sagt EOS-Griinder und
CEO Dr. Hans J. Langer.

Die ersten Fertigungslosungen
werden Anfang Oktober auf der
EMO 2015 in Mailand (Italien) pra-
sentiert.

Quelle: GF Presseaussendung v. 10. Juli 2015

+GF+

GF Automotive gewann den Newcast Award 2015

Den ersten Preis in der Kategorie
,Beste Substitution eines anderen
Fertigungsverfahrens“ gewann
beim Newcast Award 2015 GF Au-
tomotive mit einer Konsole fiir die
Fahrerhauslagerung eines LKW.
Die Experten-Jury priamierte das
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im Eisensandguss gefertigte Bau-
teil von GF Automotive, Singen/D.

Am 17. Juni 2015 fand die Award
Verleihung der Messe Diisseldorf
GmbH, des Bundesverbands der
Deutschen GieBerei-Industrie (BDG)

und des Vereins Deutscher GieBe-
reifachleute e.V. (VDG) im Rahmen
der Newcast/GIFA, Disseldorf,
statt.

Die Jury prdmierte die innova-
tivsten und herausragendsten
Gussprodukte der Branche.
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Das pramierte Bauteil von GF ist
13% leichter als sein Vorgédnger in
Schmiedestahl. Dazu bietet das
Bauteil bei hoher Funktionsintegra-
tion und Montageerleichterung
auch eine Kostenersparnis und
zeigt so den Vorteil von Guss im
Vergleich zu anderen Fertigungs-
verfahren auf.

Dr. Martin Stehle, Leiter des Ver-
kaufs bei GF in Singen, nahm den
Preis in Diisseldorf entgegen: , Wir
freuen uns sehr iiber diesen Preis.
Durch diese Teamleistung konnten
wir zeigen, dass Bauteile wie die-
ses, die Zukunft in Guss darstellen.
Die enge Zusammenarbeit mit dem
Kunden, die zielorientierte Team-
arbeit und die technische Kompe-
tenz in Entwicklung und Fertigung
eroffnen uns neue Segmente und
neue Produktgruppen fiir den Ei-
senguss.“

l Gussverfahren

i Casting Py
PNaroguss

Modular ¢
‘_N“:"Stoﬂ Material
GJS - G sen IS _ e

mit Kiugelc Jraphit

AWARD for the

best substitution of ancther
B anufacturing method

=

=

Quelle: GF Presseaussendung v. 18. Juni 2015

+GF+

Magnesium-Leichtbau-Komponente von GF Automotive
gewinnt bei den IMA Awards 2015

Bereits zum dritten Mal in Folge
gewinnt GF Automotive den De-
sign-Award der International Mag-
nesium Association (IMA - http:/
www.intlmag.org/) in der Katego-
rie ,,Guss-Bauteil Design“. Gewin-
ner ist die bei GF Automotive im
osterreichischen Altenmarkt gefer-
tigte Sitzlehne aus Magnesium-
Druckguss fiir den Mercedes SLK.

Die International Magnesium Asso-
ciation (IMA) mit Hauptsitz in
Wauconda, Illinois, USA, vergibt

den Leichtbau-Award bereits zum
zehnten Mal.

GF Automotive liberzeugte mit
dem Design des Mercedes SLK
Sitzlehnenrahmens. Der Preis wur-
de am 25. Mai 2015 wihrend der
jahrlich stattfindenden internatio-
nalen Magnesium Konferenz ver-
liehen, die in diesem Jahr in Miin-
chen stattfand.

Bei dem Bauteil in Magnesium-
Druckguss handelt es sich um ei-
nen PKW-Sitzlehnerahmen. Eintei-
lig gegossen ist das Bauteil nicht

nur rund 30 % leichter als sein
Vorgédnger (Schweisskonstruktion),
es iberzeugt auch durch hohe
Funktionsintegration. Der Lehnen-
rahmen integriert Kopfstiitze, Air-
bag sowie diverse Mechanismen
fiir z.B. die Sitzheizung und ist da-
bei genau so leicht wie eine Kon-
struktion aus Carbon.

Quelle: GF Presseaussendung
v. 16. Juni 2015

5 YOUR FUTURE

Fill lidsst den Tiger tanzen

Eroffnungsfeier mit traditionellem Tigertanz, Feuerwerk und Gliicksband
des neuen Unternehmens aus Oberdsterreich in Shanghai

Im Mai 2015 ging die neue Fill Nie-
derlassung in China nun offiziell in
Betrieb. Zeichen und Rituale lieben
das Innviertel und China gleicher-
maben. ,,Sie sind nur etwas an-
ders“, stellte Andreas Fill, Ge-
schiftsfiihrer und Eigentiimer von
Fill Maschinenbau, fest. Zwei Men-
schen in Tigerkostiimen tanzen
und ,speien“ Schriftrollen mit
Glick. Ein Gliicksband wird
durchtrennt. Das Feuerwerk darf

auf keinen Fall fehlen. Je lauter,
desto erfolgreicher wird die Zu-
kunft.

Weltgrofiter Automobil Markt

Mit der neuen Auslandsniederlas-
sung in Shanghai werden die ober-
osterreichischen Maschinenbauex-
perten den aufstrebenden chinesi-
schen Markt noch konsequenter
bearbeiten. Schon jetzt sind an

iiber 20 Standorten im Reich der
Mitte Fill Maschinen und Anlagen
erfolgreich im Einsatz. Mit iiber
19 Millionen produzierten Fahr-
zeugen (Pkw und Nutzfahrzeuge)
pro Jahr ist China der weltgroBte
Automobil Markt. Qualitdt und
Know-how von Fill werden von
den chinesischen Autoherstellern
hoch geschitzt. Auch die Luftfahrt-
industrie boomt. ,,Durch die Griin-
dung von Fill China sind wir mit
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einem eigenen Vertriebs-, Service-
und Montageteam noch ndher am
Kunden und kénnen unsere Positi-
on in diesem wichtigen Markt wei-
ter ausbauen®, betont Andreas Fill
anlédsslich der Eroffnungsfeier. Fill
China wird von General Manager
Frank Landgraf vor Ort geleitet.
Thomas Rathner ist als Geschifts-
fiihrer der Niederlassung vom
Headquarter in Oberdsterreich aus
fiir Fill China zustandig.

Mehr Informationen unter:
www.fill.co.at

Quelle: Fill Presseaussendung
v. 3. Juni 2015
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Buderus

Buderus Guss GmbH:
Neue Beschichtungsanlage geht in Betrieb

Im Zuge der umfassenden Malnah-
men zur Qualitdtsverbesserung hat
Buderus Guss in eine neue Be-
schichtungsanlage investiert. Sie
ergdnzt die drei vorhandenen An-
lagen und wird hauptsdchlich fiir
die Beschichtung von Bremsschei-
ben bestimmter Automobilherstel-
ler genutzt, daneben steht sie uni-
versell fiir alle Teile mit einem Au-
Bendurchmesser von 250 Millime-
ter bis maximal 400 Millimeter und
einem Gewicht von maximal 20 Ki-
logramm zur Verfiigung. An der
Anlage, durch die sich die Emissi-
onsbetrachtung in Bezug auf die
Losungsmittelbilanz des Werkes
Breidenbach verbessert hat, wer-
den wahlweise die Beschichtungs-
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lacke Senotherm® oder Geomet®
eingesetzt. Durch vorausschauende
Planung einer weiteren Ausbaustu-
fe ist eine Leistungssteigerung pro-
blemlos méglich.

Nahezu alle einbaufertigen
Bremsscheiben von Buderus Guss
werden je nach Kundenwunsch
mit verschiedenen Beschichtungs-
materialien zur optischen Aufwer-
tung und hinsichtlich des Korrosi-
onsschutzverhaltens beaufschlagt.
In den letzten 20 Jahren ist die Be-
deutung beschichteter Bremsschei-
ben kontinuierlich gewachsen. Ac-
cessoires haben Konjunktur: Die
Automobilhersteller wissen, dass
Kunden zunehmend auf den pas-
senden Look fiir ihre Fahrzeuge

achten. Der Trend zur offenen Alu-
felge hat die Bremsscheibe mehr in
den Blickpunkt geriickt und sie ist
zu einem Bestandteil der Gesamt-
optik des Fahrzeuges geworden.
Die bei Buderus Guss verwendeten
drei Beschichtungsarten — Zink-
staub, Geomet® und Senotherm® —
haben eines gemeinsam: Sie ver-
bessern die Optik und schiitzen vor
Korrosion.

Fiir das innovativste Produkt von
Buderus Guss, die iDisc, wird eine
Hartmetallbeschichtung des Reib-
rings verwendet, die neben der her-
vorragenden Optik und dem Korro-
sionsschutz auch einen extremen
Verschleillschutz gewéhrleistet und
fiir eine deutliche Reduzierung des
Bremsstaubs sorgt.

Weniger Bremsstaub bedeutet
eine Reduzierung des Feinstaub-
aufkommens und damit eine Um-
weltentlastung, aber auch ein Plus
an Komfort flir den Endkunden,
der auf saubere Felgen Wert legt.

Quelle: BDG-Pressedienst
v. 1.Juli 2015

Firmenkontakt:

Buderus Guss GmbH

zH Fr. Kathrin Heumann-Kunz
D-35236 Breidenbach | Buderusstr. 26
Tel.: +49 (0)6465/62-441

E-Mail: kathrin.heumann-
kunz@guss.buderus.de,
www.guss.buderus.de
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voxeljet mit Bayerischem Griinderpreis ausgezeichnet

Grund zur Freude bei der voxeljet
AG: Das innovative Unternehmen,
das sich als Hersteller industrie-
tauglicher 3D-Drucksysteme und
Dienstleister fiir die on demand-
Fertigung von Formen und Model-
len weltweit einen Namen ge-
macht hat, erhielt fiir seine her-
ausragenden Leistungen den Baye-
rischen Griinderpreis 2015 in der
Kategorie Aufsteiger.

Dr. Ingo Ederer und Rudolf Franz,
Vorstidnde bei voxeljet, nahmen die
Auszeichnung im Rahmen der
feierlichen Preisverleihung am
21. Mai 2015 im Nirnberger Con-
vention Center entgegen: , Der Er-
halt des Bayerischen Griinderprei-

BAYERISCHER
GRUNDER
PREIS

Eino Initiatrve von

ses ist flir voxeljet ein weiterer
Meilenstein in der Firmenge-
schichte. Mit dem Preis, heibt es,
werden auBergewohnlich erfolgrei-
che Unternehmen ausgezeichnet,
die sich um den Standort Bayern
verdient gemacht haben. Dass uns
die Jury zu dieser Kategorie zdhlt,
ist fiir das gesamte voxeljet-Team
eine Ehre. Wir betrachten die Aus-
zeichnung aber nicht nur als Wiir-
digung unserer bisherigen Aktivita-
ten, sondern verstehen sie auch als
Ansporn, um unsere Visionen wei-
terhin hochmotiviert in die Realitét
umzusetzen®, so Franz.

Mit der Entwicklung industrie-

tauglicher, hochleistungsfidhiger
3D-Drucksysteme ist es voxeljet ge-
lungen, die

Vorteile  der
digitalen Pro-
duktion, die
ohne zeit- und
kostenaufwen-
digen Formen-
und Vorrich-
tungsbau aus-
kommt, vielen
Industrieberei-
chen zu er-
schlieBen. Fiir
klassische An-
wender  aus
der Automo-
bilindustrie
und dem Ma-
schinenbau

sowie fiir immer mehr neue Nutzer
aus den Bereichen Architektur, Life
Science, Film- und Unterhaltungs-
industrie und dergleichen mehr
bringt der 3D-Druck signifikante
Zeit- und Kostenvorteile. Das mitt-
lerweile borsennotierte Unterneh-
men, das 1999 am Standort Augs-
burg mit vier Mitarbeitern startete,
hat sich durch den Siegeszug der
3D-Technologie zu einem global
player mit weit iiber 200 Beschéf-
tigten sowie Niederlassungen und
Vertretungen rund um den Globus
entwickelt.

Die expansive und erfolgreich
umgesetzte Unternehmensstrategie
ist wohl einer der Griinde dafiir,
weshalb voxeljet die Auszeichnung
in der Kategorie Aufsteiger erhielt.
Der Bayerische Griinderpreis, eine
Initiative der Sparkassen, stern,
ZDF und Porsche, wird seit 1997 in
den sechs Kategorien Konzept,
StartUp, Aufsteiger, Nachfolge,
Sonderpreis und Lebenswerk an
bayerische Unternehmer und Ini-
tiativen vergeben.

Film: https://youtu.be/CxVjBKkRJWVY

Quelle: voxeljet Presseaussendung
v. 22.Mai 2015

Kontaktadresse:

voxeljet AG

D-86316 Friedberg | Paul-Lenz-Str. 1a
www.voxeljet.com

A SCO KOHLENSAURE AG

ASCOJET Trockeneisstrahltechnologie
stiefl an der GIFA 2015 auf reges Interesse

Die ASCO KOHLENSAURE AG
prasentierte an der GIFA 2015, wel-
che vom 16. bis 20. Juni in Diissel-
dorf stattfand, ihr erweitertes
ASCOJET Trockeneisstrahlsorti-
ment und somit erstmalig den neu-
en ASCOJET Combi blaster 1708,
welcher mittels neu entwickeltem
Dosiersystem ein zusétzliches
Strahlmittel in den Trockeneis-
strom dosieren kann. Dank diesem
System erhélt der Kunde eine opti-
male Kombination aus schonen-
dem Reinigen mit Trockeneispel-

lets und der zuséitzlichen, abrasi-
ven Wirkung eines gezielt ausge-
wahlten Zusatzstoffes.

Nebst der hocheffizienten Strahl-
wirkung, durch die Kombination
von Trockeneispellets und Additiv,
iiberzeugt der neue ASCOJET Com-
bi blaster 1708 seine zukiinftigen
Besitzer mit weiteren Vorteilen, wie
beispielsweise einer reduzierten
Larmemission dank vermindertem
Druckluftverbrauch, einer minima-
len Sekundérverschmutzung sowie
einem einfachen Handling.

Am ASCO Stand konnten sich
die Messegdste personlich von den
Fahigkeiten der gesamten Produkt-
palette der ASCOJET Trockeneis-
strahlgeréte iiberzeugen lassen und
die Ausstellungsexponate genauer
unter die Lupe nehmen. Roberto
Sammali, Verkaufsleiter Trocken-
eisstrahlen bei ASCO, kommen-
tiert: ,,Wir sind mit dem Ergebnis
der Veranstaltung sowie dem posi-
tiven Kundenfeedback sehr zufrie-
den und die hohe Anzahl an
Standbesuchern bestétigt das rege
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Der neue ASCOJET Combi blaster 1708 —
vielschichtig einsetzbar dank der optima-
len Kombination aus schonendem Reini-
gen mit Trockeneispellets und der zusitz-
lichen Wirkung eines gezielt ausgewihl-
ten Zusatzstoffes.

Interesse an Formenreinigung mit
Trockeneis. ASCOs Engagement fiir
die Trockeneisstrahltechnologien
und die Einfiihrung des neuen AS-
COJET Combi blaster 1708 stellen
fiir uns weitere wichtige Schritte in
Richtung Angebotskomplettierung
dar, speziell fiir den optimalen Ein-
satz zur Reinigung von Gussfor-
men, Kokillen und Kernkasten in
GiebBereien.”

ASCOs Losungsvorschlédge bein-
halten jedoch nicht nur eine inten-
sive Beratung bei der Wahl des
richtigen Trockeneisstrahlers. Viel-
mehr geht es darum, das Trocken-
eis in der richtigen Menge, zur
richtigen Zeit, am richtigen Ort
und vor allem in hervorragender
Qualitdt bereitzustellen, um eine
optimale Reinigungsleistung erzie-
len zu konnen.

Sammali weiters: ,,Wir durften
an diesen fiinf Messetagen sehr vie-
len Kunden und Interessenten in

Effiziente Reinigung einer heiBen Kokille
direkt auf der Produktionsmaschine.

individuellen Beratungen unsere
massgeschneiderten Gesamtlésun-
gen aufzeigen und mochten uns fiir
die vielen wertvollen Gespréche
und den regen Erfahrungsaus-
tausch bedanken.“

Quelle: ASCO Presseaussendung
v. 29. Juni 2015

A SCO KOHLENSAURE AG

Die nidchste Generation -
der ASCO Trockeneis-Reformer A700R

Um den wachsenden Kundenanfor-
derungen besser gerecht werden zu
konnen, hat die ASCO KOHLEN-
SAURE AG ihren bereits bestehen-
den Trockeneis-Reformer A600R
grundlegend weiterentwickelt und
das Resultat kann sich sehen las-
sen: Der ASCO Trockeneis-Refor-
mer A700R setzt neue MaBstidbe
hinsichtlich Produktivitdt und Zu-
verldssigkeit bei der Umwandlung
von Trockeneispellets zu Trocken-
eisblocken.

An der Basisfunktion der Ma-
schine hat sich nichts geédndert:
Mittels Komprimieren von Tro-
ckeneispellets konnen Trockeneis-
blocke in verschiedenen GroBen
hocheffizient hergestellt werden.
Jedoch punktet der neue ASCO
Trockeneis-Reformer A700R mit ei-
ner Produktionssteigerung von bis
zu 20 Prozent im Vergleich zu sei-
nem Vorgdngermodell. Mdglich ge-
macht wird dies durch eine erhoh-
te Produktionskapazitit von 200
bis 700 kg pro Stunde, abhingig
von der BlockgroBe. Weitere Vortei-
le liegen im tieferen Durchschnitts-
verbrauch von ca. 3 kW sowie der
Erhohung der Blockdichte bei einer
stufenlos verstellbaren Block- und

212

Der ASCO Trockeneis-Reformer A700R
setzt neue MalBstédbe hinsichtlich Produk-
tivitdt und Zuverlédssigkeit.

Scheibengrofie von 16 bis 60 mm
resp. einem Gewicht von 650 bis
2.430 g. Eine integrierte Produkti-
onsmengenregelung erlaubt es, die
zu produzierende Blockanzahl
oder das Gewicht genauestens zu
definieren und zu {iberwachen.
Dank eines verbesserten Designs,
welches sich vor allem im moder-
neren Bedienerpanel widerspiegelt,

konnte die Nutzerfreundlichkeit er-
heblich gesteigert werden.

Hingegen unverdndert bleibt die
selbsterkldrende Handhabung des
ASCO Trockeneis-Reformers A700R:
Per Touch-Screen-Panel wird der
Reformer gestartet und sdmtliche
Funktionen werden durch die ein-
gebaute SPS gesteuert. Die Tro-
ckeneispellets mit einem Durch-
messer von 3 mm werden in den
Trockeneistrichter gefiillt, wo sie
automatisch in die Presskammer
gefiihrt, vordosiert und zu hoch-
qualitativen Blocken verdichtet
werden. Um einen fortlaufenden,
zuverldssigen Betrieb des ASCO
Trockeneis-Reformers A700R zu
gewdhrleisten, werden Olniveau,
Zykluszeit, Betriebsstunden, Ser-
vicefdlligkeit, Motoriiberlastung,
Anzahl produzierter Trockeneis-
blocke seit letztem Start und Druck
der Hydraulik stets iiberwacht und
auf dem modernisierten Farb-
Touch-Screen angezeigt.

Aus all diesen zahlreichen tech-
nischen Erneuerungen resultieren
eine gesteigerte Produktivitdt und
Zuverldssigkeit des ASCO Trocken-
eis-Reformers A700R sowie die
Tatsache, dass die neue ASCO Ma-
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Der neu tiberarbeitete Touch-Screen er-
leichtert die Bedienung der Maschine
und sorgt fiir eine gute Ubersicht wih-
rend der Produktion.

schine ein hocheffizientes Tool ist,
um das Trockeneis-Pellet-Geschaft
mit Trockeneisblocken zu ergénzen
— sei es in Kombination mit einem
bestehenden oder einem neuen
Trockeneis-Pelletizer.

Quelle: ASCO Presseaussendung
v. 3. Juni 2015

Uber ASCO

Die Schweizer ASCO KOHLENSAURE AG ist ein Komplettanbieter
rund um CO; und Trockeneis und exportiert weltweit. Das Leistungs-
angebot geht von CO,-Produktions- und Riickgewinnungsanlagen, Tro-
ckeneisstrahlgerdten, Trockeneisproduktionsmaschinen iiber CO;-Fla-
schenabfiillanlagen, CO,-Verdampfern bis zu CO2-Lagertanks, CO2-Do-
siersystemen fiir Wasserneutralisation und diversem weiteren CO;-
und Trockeneisequipment. Dank dieser breiten Produktpalette und ei-
ner iiber 120-jahrigen Praxiserfahrung im umfassenden CO,- und Tro-
ckeneisgebiet profitiert der Kunde von individuellen, kompletten CO,-
Losungen aus einer Hand. Seit 2007 gehort ASCO zum internationalen
Industriegase-Unternehmen Messer Group und ist dessen Kompetenz-
zentrum fiir CO,. Durch den Zusammenschluss mit der deutschen
BUSE Gastek GmbH & Co. KG mit Sitz in Bad Honningen im Jahre
2014, wurde vor allem auf dem komplexen Gebiet der CO,-Riickge-
winnung das gemeinsame Know-how und Produktportfolio gebtindelt

und erheblich erweitert.
WWW.asc0Cc02.com

Kontaktadresse:

ASCO KOHLENSAURE AG | Marketing & Kommunikation | Fr. Simone Hirt
CH-8590 Romanshorn | Industriestral3e 2

Tel.: +41 (0)71 466 80 53 | hirt@ascoco2.com

WWW.asCoC02.com

IMAHLE Die Mahle GmbH erhielt den Automotive News Pace Award 2015

Driven by performance

fiir den Leichtbau-Ottokolben EVOTEC® 2

Fir ihren Leichtbau-Ottokolben
EVOTEC® 2 wurde die MAHLE
GmbH mit dem renommierten Au-
tomotive News Pace Award 2015
ausgezeichnet. Die Fachjury wiir-
digte die innovative Auslegung des
Kolbens, der durch Leichtbau und
Reibungsoptimierung zur Effizienz-
steigerung von Ottomotoren bei-
tragt und zugleich den anspruchs-
vollen thermomechanischen Belas-
tungen zuverldssig standhalt.

Die konzeptionelle Weiterent-
wicklung des Ottomotors zur CO;-
Reduzierung fiihrt oftmals zu stei-
genden thermomechanischen Be-
lastungen des Kolbens, die dieser
bei minimalem Gewicht sicher er-
tragen muss. In der Vergangenheit
war es Uiblich, asymmetrische Kol-
benschéfte mit der gréBeren Man-
telflache auf der Druckseite zu nut-
zen, um die Belastung auf eine gro-
Bere Flache zu verteilen. MAHLE
hat dieses Prinzip beim EVOTEC®-
Kolben umgekehrt und eine schma-
le Druckseite mit einer breiteren,
elastischen Gegendruckseite zur
Kolbenfiihrung kombiniert. Dieses,
in der zweiten Generation des Kol-
bens nochmals weiterentwickelte
Design fiihrt zu einer hohen struk-

Zuliefererindustrie mit nachhalti-
gem Markteinfluss.

turellen Festigkeit und somit Le-
bensdauer. Die kleinere Kontaktfla-
che auf der Druckseite verringert
die Motorreibung und reduziert
das Kolbengewicht, dadurch sin-

Quelle:
BDG-Presseservice v. 3. Juni 2015

ken Kraftstoffverbrauch und CO,-
Emissionen.

Der prestigetrachtige Automotive
News Pace Award honoriert in der
Kategorie ,,Produkt“ besonders in-
novative Komponenten- oder Sys-
tementwicklungen der Automobil-

Firmenkontakt:

MAHLE GmbH | zH Ruben Danisch
D-70376 Stuttgart

Pragstralle 26 — 46

Tel.: +49 (0)711/501-12199

E-Mail: ruben.danisch@mahle.com
www.mahle.com
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KEMPER

Internetportal arbeitsschutz-schweissen.de
von KEMPER

Sensibilisierung fiir einen
nachhaltigen Arbeitsschutz bei
Metallverarbeitern:

Die KEMPER GmbH, Hersteller von
Absaug- und Filteranlagen fiir die
metallverarbeitende Industrie mit
Sitz im westfdlischen Vreden, star-
tet online unter

www.arbeitsschutz-schweissen.de

eine neue Informationsplattform.

,,Bis heute haben viele Betriebe
einen hohen Nachholbedarf beim
effektiven Schutz ihrer Mitarbei-
ter”, sagt Bjorn Kemper, Geschifts-
fiihrer der KEMPER GmbH.

Verschirfte Rahmenbedingungen
zwingen Unternehmen zudem, ein
groBes Augenmerk auf den Arbeits-
schutz zu legen. KEMPER wolle
daher fiir ein Bewusstsein unter
Schweillern und den Arbeitgebern
fiir einen nachhaltigen Arbeits-
schutz sorgen. Themen rund um
die Gefahren beim Schweiflen und
die Mdoglichkeiten, diese zu ver-
meiden, stehen dabei im Fokus.

Das Portal gibt einen Uberblick
iiber die aktuelle Gesetzgebung, zu
Studien sowie zur effektiven
Absaug- und Filtertechnik — auch
aus praktischer Unternehmens-
sicht.

Auch externe Experten aus der
Branche sollen auf der Plattform
eine Stimme erhalten.

Die neue Seite gibt es auch in
englischer Sprache unter:

www.safe-welding.com

Quelle: Kemper Presseaussendung
v. 1. Juli 2015

Kontaktadresse:
Kemper GmbH
D-48691 Vreden
Von-Siemens-Stralle 20
Tel.: +49 (0)2564 680
www.kemper.de

Ing.
RAUCH

Rauch Fertigungstechnik auf der GIFA 2015

Auf der GIFA 2105 présentierte
Ing. Rauch Fertigungstechnik
gleich 4 Innovationen, durch die
Produktivitait und Flexibilitat in
GieBereien gesteigert werden kon-
nen. Besonders die Fachbesucher
aus dem Wirtschaftsbereich Gielle-
rei interessierten sich fiir die neue
Schmelz-, Giel3- und Dosiertechnik.
Bei der Entwicklung neuer Produk-
te werden von Rauch einerseits die
Kundenwiinsche besonders be-
riicksichtigt und andererseits stdn-

Abb. 1: Riickseite MDO250R

AR

dig Optimierungen an

den Anlagen durchge-

fiihrt. Fiir die Kunden

entstehen dadurch fol-

gende Vorteile:

* Energieeffizienz

e Produktivitéts- und
Flexibilitdtsvorteile

e Hohe Verfiigbarkeit
der Produktions-
anlagen

e Minimale Wartungs-
zeiten und War-
tungsintervalle

e Verringerung der
Zykluszeiten

e Konstante Qualitét
durch beherrschte
Prozesse

 Langlebigkeit

e Sicherer Umgang mit Magnesi-
um

e Kundenorientierte Gesamtlésun-
gen

Der neue Schmelz-
und Dosierofen MDO250R

Der MDO250R (Abbn. 1+2) gehort
zur ersten Generation der gasbefeu-
erten Magnesium-Dosierdfen der
Ing. Rauch Fertigungstechnik.
Dieser Dosierofen ist mit zwei
Rekuperatorbrennern ausgestattet.
Durch die Rekuperatorbrennertech-

Abb. 2:
Seitenansicht MDO250R

nologie gelingt zukiinftigen Betrei-
bern eine Energieeinsparung zwi-
schen 28 % und 30 % gegeniiber
herkdmmlicher Kaltluftbrenner-
technik. Der Energieinhalt des
Rauchgases wird optimal zur Ver-
brennungsluftvorwdrmung genutzt.
Das Rauchgas verlédsst das Bren-
nersystem mit ca. 250 °C und wird
durch ein Niedertemperatur-Ka-
minsystem abgeleitet. Bei einem
durchschnittlichen Schmelzbetrieb
koénnen mit dieser Technologie ge-
geniiber elektrisch beheizten Ofen,
abhéngig von den Strom- und Erd-
gaskosten, bis zu 56 % der Energie-
kosten eingespart werden. Selbst-
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verstdndlich ist dieser MDO250R
mit allen Optimierungen des
MDQO250E ausgestattet.

Die Niederdruckverfahren

fiir Magnesium- und
Aluminiumlegierungen

Die Ing. Rauch Fertigungstechnik
entwickelte ein energieeffizientes
und flexibles Niederdrucksystem
fiir die Bereiche Mg-ND-Kokillen-
guss, fiir Mg-ND-Sandguss und fiir
Al-ND-Sandguss (Abbn. 3+4).

Abb. 4: Niederdruckofen
fiir Aluminium mit mechanischer
Pumpe

Abb. 3: Universal Schmelzofen UTO
fiir Al und Mg

Bei diesen Systemen wird die
Schmelze aus dem Schmelzofen
mit einer mechanischen Forder-
pumpe in die jeweiligen Formen
gefordert. Die Befiillung der
Formen erfolgt iiber eine fiir je-
den Bauteil individuelle vorpro-

grammierte Fiillkurve. Damit ist es
moglich, die Schmelze kontrolliert
und turbulenzfrei in die Formen
steigen zu lassen. Die weiteren Vor-
teile, wie geringe Oxidbildung, ge-
ringerer Wasserstoffgehalt durch
US-Behandlung, Einstellung der
KorngroBe durch spezielle inte-
grierte Kiihltechnik und geringer
Ausschuss fiihren zu Qualitéts-
und Kostenvorteilen.

Durch die spezielle Pumpentech-
nik ist es zusétzlich moglich, den
Nachdruck bzw. den Haltedruck
bis zum Erstarren des Bauteils bis
zu 1,5 bar einzustellen.

Diese Anlagen sind besonders
fur GielBer entwickelt, die Bauteile
in vielen unterschiedlichen For-
men und geringer LosgrdBe produ-
zieren.

Kontaktadresse:

Ing. Rauch Fertigungstechnik GmbH
A-4810 Gmunden

Fichtenweg 3

Tel.: +43 (0)7612 6 39 29

E-Mail: office@rauch-ft.com
www.rauch-ft.com

& cwrice

EIRICH mit Messeauftritt auf der GIFA hoch zufrieden

Auf der GIFA 2015 wurden von EI-
RICH technische Lésungen vorge-
stellt, welche Eisen- und NE-Metall-
gieBereien neue Moglichkeiten fiir
die Optimierung von Qualitdt und
Wirtschaftlichkeit bieten — fiir Neu-
bau, Umbau oder Modernisierung.

Altsandkiihlung und Auf-
bereitung unter Vakuum - das
EVACTHERM®-Verfahren.

Das Verfahren, welches die Schrit-
te Mischen, Kiihlen und Bentonit-
aufschluss in einer einzigen Ma-
schine vereinigt, und mit dem pro
Stunde — je nach AnlagengroBe — 6
bis 300 m?® Formsand innerhalb
von 70 Sekunden zielgenau von
mehr als 100 °C auf 40 °C abge-
kiithlt und aufbereitet werden, wur-
de in einem kleinen Vakuummi-
scher vorgefiihrt. Fiir die Besucher
war neben hoher Formstoff-Quali-
tdt von besonderer Bedeutung, dass
sich die Zugabemengen an Bento-

nit und Hilfsstoffen verringern,
und die Entstaubungsluftmengen
nahezu halbiert werden.

Steuerungsmodule fiir hochste
Anspriiche - auch zur Nach-
riistung auf Fremdanlagen

Vorgestellt wurden u. a. Steue-
rungskonzepte, die eine proaktive
Fiihrung und Regelung der Forms-
andeigenschaften ermdglichen, ins-
besondere in Kombination mit dem
Online-Formsandpriifgerdt Quali-
Master AT1 (zur Bestimmung der
Regelgrofen Verdichtbarkeit und
Scherfestigkeit) und der Software
SandReport (kontinuierliche Erfas-
sung, Auswertung und Archivie-
rung von Produktionsdaten) und
SandExpert (zusétzliche Berech-
nung aller modellbezogener Rezep-
turen anhand von Produktionspla-
nen).

Fiir die Fachbesucher von Inte-
resse waren auch die Themen Tele-

service (Ferniiberwachung), Condi-
tion Monitoring (Online-Diagnose
fiir zustandsorientierte Wartung)
und IMD (Intelligent Material Dis-
tribution).

Beachtung fand auch, dass EI-
RICH bereits mehr als 1.500 Sand-
aufbereitungs-anlagen fiir groBe,
mittlere und kleine GieBereien ge-
liefert hat und damit eine groB3e Er-
fahrung besitzt. Neue ressourcen-
schonende Antriebskonzepte mit
Synchronmotor werden die Ener-
gieeffizienz der Aufbereitungsanla-
gen, die Formanlagen aller Her-
steller versorgen, weiter erh6hen.

Quelle: Eirich Presseaussendung
vom 23. Juli 2015

Kontaktadresse:
MASCHINENFABRIK

GUSTAV EIRICH GMBH & Co KG
D-74736 Hardheim

Walldiirner Str. 50
http://www.eirich.com
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VOG ‘ Verein Osterreichischer
GieRereifachleute

Miglieder=
injformationen

Personalia -
Wir gratulieren zum
Geburtstag

Herrn Dr.-Ing. Christoph Pelz,
LINDE AG, Linde Gas Division,
D-82049 Hollriegelskreuth, Seit-
nerstrae 70, nachtrdglich zum
50 Geburtstag am 26. Juli 2015.

Herrn Dipl.-Ing. Eduard Koppen-
steiner, Georg Fischer Fittings
GmbH, A-3160 Traisen, Maria-
zellerstrae 75, zum 50. Ge-
burtstag am 16. August 2015.

Herrn Direktor i.R.
Ing. Ernst
Kratschmann,
A-2384 Breitenfurt-
West, Leopold-Grab-
ner-Gasse 1, zum
70. Geburtstag am
14. September 2015.

Nach seiner Ingenieursausbildung
trat Ernst Kratschmann 1964 in die
StahlgieBerei der damaligen OS-
TERREICHISCHEN ALPINE MON-
TAN Gesellschaft, Werk Traisen,
ein. Die praktische Erfahrung iiber
Stahlguss erstreckte sich vom Mei-
ster in der Formerei iiber den Gie-
Bereitechniker bis zum Betriebsin-
genieur.

Im Jahr 1968 erfolgte der Wech-
sel in die Armaturenbranche zur
Firma HUBNER VAMAG in Wien,
die eine Grau- und StahlgieBerei
betrieb. Nach Ubernahme der tech-
nischen Leitung wurde ihm in den
70ger Jahren auch die Betriebslei-
tung tibertragen. Nach dem Verkauf
der Armaturenfabrik an den ameri-
kanischen Konzern COMBUSTION
ENGINEERING kam es zur Stillle-
gung der GraugiefBerei und zum
Ausbau der StahlgieBerei, der me-
chanischen Abteilung und der
Montage.
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Vereinsnachrichten

Nach einer Managementausbil-
dung in den USA wurde Ing. Ernst
Kratschmann als Werksleiter des
unter dem Namen EUROPASTAHL-
GIESSEREI weitergefiihrten Wer-
kes der Firma HUBNER GRAY ein-
gesetzt. Sitz der Mutterfirma, mit
dem Schwerpunktgeschift Oilfield-
equipment, war Houston/Texas.
Nach sehr erfolgreichen Jahren der
Firma Hiibner Gray in Wien, wo
Kratschmann nicht nur in den Ver-
kauf, sondern auch in das amerika-
nische Finanzmanagement einge-
bunden war, folgte in den 80ger
Jahren eine Rezession im Olge-
schift. Nun lernte er auch die
Praktiken eines amerikanischen
Konzerns bei schlechterem Ge-
schiftsgang kennen, bei weitem
keine lustige Erfahrung.

Nach einigen neuen Besitzern
war aus strategischen Griinden das
Ende des Wiener Werkes gekom-
men. In der Zwischenzeit bekam
Kratschmann immer wieder Anfra-
gen, die Firma zu wechseln und
folgte im Jahr 1988 einem Angebot
der VOEST ALPINE STAHL, wie-
der nach Traisen zu gehen. Er er-
kannte aber bald, dass in der da-
mals ,, VERSTAATLICHTEN* kein
Betdtigungsfeld fiir seine Ge-
schéftsideen vorhanden war.

Nach dem Wechsel 1989 zur
DruckgieBerei der Firma DYNA-
CAST folgte Kratschmann 1990
dem Angebot der Firma SCHOEL-
LER BLECKMANN in Ternitz (NO),
den Apparatebau mit einer Berater-
firma umzuorganisieren, zu straf-
fen und auf guten Kurs zu bringen.
Nach gutem Erfolg und Ubertra-
gung der Geschiftsfiihrung im Jahr
1991 wurde auch der geplante Ver-
kauf des Unternehmens ordnungs-
gemdl und einwandfrei durchge-
fithrt. .

Dem folgte 1993 ein Ubertritt in
die Firma SCHOELLER BLECK-
MANN OILFIELD EQUIPMENT,
wo in etwa die gleichen MafBnah-
men zu treffen waren, wie sie im
Apparatebau erfolgreich praktiziert
worden waren. _

Nach kurzer Ubergangszeit wur-
de Ing. Kratschmann zum gewerb-
lichen Geschiftsfiihrer und Be-
triebsdirektor der SCHOELLER
BLECKMANN OILFIELD EQUIP-
MENT bestellt.

Dr. Peter Strahammer, der dama-
lige Generaldirektor der voestalpi-
ne AG, durchbrach seine Absicht,
im ,,0Olfeld“ zu bleiben und holte
Ernst Kratschmann 1995 als Al-
leingeschiéftsfiihrer der angeschla-
genen StahlgieBerei des Werkes in
Traisen der voestalpine Stahl
GmbH.

Mit seiner GieBereierfahrung,
kombiniert mit jahrelanger Erfah-
rung im globalen Verkauf und sei-
nen Kenntnissen in der Préazisions-
bearbeitung und der versproche-
nen ,,freien Hand“ in allen Belan-
gen, sagte er zu.

Nach 10 Jahren bei voestalpine
Giesserei Traisen, wo Kratschmann
sehr viele seiner Vorstellungen ver-
wirklichen konnte, wurde ihm
2005 die Leitung der Konzerngie-
Bereigruppe der voestalpine Stahl
angeboten. Da er davon tiberzeugt
war, dass die voestalpine GielBerei
Linz fiir groBe Stahlgussteile mit
der Philosophie eines kleineren
oder mittleren Unternehmens ge-
fithrt, neben einem StahlgieBerei
Joint Venture in China, auch in
Osterreich nachhaltig gewinnbrin-
gend produzieren kann, stellte sich
Direktor Ernst Kratschmann dieser
reizvollen Aufgabe. Es galt, neue
globale Strategien zu entwickeln,
die die 6sterreichischen Stahlgie-
Bereien mit einschlossen.

Nach harten Verhandlungen
konnte ein Investitionsprogramm
fiir die GieBerei Linz durchgesetzt
werden. Eine rasche Umsetzung si-
cherte eine positive Weiterentwick-
lung.

Die Giessereigruppe mit dem
Joint Venture in China, gefiihrt
nach seinen Vorstellungen, zeigte
schon Ende 2005 starke Verbesse-
rungen, die sich auch in finanziel-
len Erfolgen niederschlugen. Zu-
kunftsweisende Erweiterungen der
Produktionspalette sowie entspre-
chende  Investitionsprogramme
konnten nun angedacht werden.
Die Umsetzung iiberlielf Dir. Krat-
schmann seinem motivierten Nach-
folgeteam, da er sich entschloss,
nach dem erfolgreichen Abschluss
seiner Karriere Mitte 2006 sich in
den Ruhestand zuriickzuziehen.

Er ist seit 1969 Mitglied des Ver-
eins Osterreichischer GieBereifach-
leute.
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Herrn Dipl.-Ing.
Karl Wutzl,

3100 St.Polten,
Josefstralle 100/9/46,
zum 90. Geburtstag
am 6. Oktober 2015.

In Wien geboren, besuchte Karl
Wutzl nach den Grundschulen von
1939 bis 1942 die GieBereifachschu-
le in Wien X, Pernerstorfergasse 81,
nach deren Abschluss er auf die In-
genieurschule, Abtlg. GieBerei- und
Hiittenwesen, nach Kattowitz wech-
selte. Von dort wurde Wutzl im 4.
Semester 1943 zur Wehrmacht ein-
berufen. Nach seiner Entlassung
1945 trat er in die Bundesgewerbe-
schule Wien X ein, die er im Juni
1947 mit der Reifepriifung im Fach
Maschinenbau abschloss.

Seine Praxislaufbahn begann
Karl Wutzl als Praktikant und
Handformer schon im September
1947 in der Wiener EisengieBerei
R. Kirschner. Im Sommer 1948
wechselte er als GieBerei-Assistent
zum Werk Rainfeld der Automat-
ofen-Baugesellschaft A. Swoboda
und Co und Mitte 1952 zu den
Schwibischen Hiittenwerken Was-
seralfingen — Ofen- und Maschi-
nenguss. Es folgte eine Tétigkeit als
GieDerei-Assistent und stellvertre-
tender Betriebsleiter in der GielBe-
rei fir Formstiicke und Werkzeug-
maschinenguss der Buderus’schen
Eisenwerke Wetzlar und von Juli
1958 bis Mirz 1965 als GieBereilei-
ter der Rheinhiitte KG in Wiesba-
den-Biebrich.

SchlieBlich war Karl Wutzl von
April 1965 bis Ende Juni 1986 —
seinem Ubertritt in die Pension —
als GieBereileiter, Oberingenieur
und Konsulent bei der Voith AG in
St.Polten in verantwortungsvoller
Position tédtig. Wéahrend dieser Zeit
war er auch Mitglied im ON-Fach-

normenausschuss FNA 049 Gielle-
reiwesen und im Technischen Bei-
rat des Osterreichischen GieBerei-
Institutes, Leoben, und stellte seine
umfangreiche Praxiserfahrung zur
Verfiigung.

Ing. Karl Wutzl ist seit 1951 Mit-
glied des Vereins Osterreichischer
GieDBereifachleute.

Herrn Dipl.-Ing. Ari-
stofanes Woutselas,
3503 Krems-Reh-
berg, Miithlhofstral3e
28/3/2, zum 70. Ge-
burtstag am 3. Okto-
ber 2010.

Aristofanes Woutselas wurde am
3. Oktober 1945 auf der Insel Kor-
fou/Griechenland in der Haupt-
stadt Korfou geboren, absolvierte
dort Volksschule und Realgymnasi-
um und maturierte 1963.

Der weitere Bildungsweg fiihrte
ihn an die Montanuniversitdt Leo-
ben, wo er nach Abschluss des ein-
jahrigen Vorstudienlehrganges die
Studienberechtigung erhielt. Mit
Wintersemester 1964/65 inskripier-
te er Hiittenwesen und absolvierte
das Studium in der Fachrichtung
GieBereiwesen 1972.

Seine Arbeitswelt begann 1973 in
der Forschungsabteilung des Eisen-
werkes Sulzau-Werfen. 1975 wech-
selte er in die Edelstahlindustrie zu
VEW/Styria Judenburg, wo er in
der Qualitétsstelle mit Sonderauf-
gaben der Qualitédtspriifung betraut
wurde und eine Zusatz-Ausbildung
in Zerstérungsfreier Werkstoffprii-
fung abgeschlossen hat.

Mitten in der damaligen schwe-
ren Stahlkrise wechelte Dipl.-Ing.
Woutselas 1981 in den Anlagenbau
der Fa. Steyr und iibernahm die
Verantwortung des Projektkoordi-
nators Labor- und Qualitdtskontrol-

le bei der Errichtung eines Bunt-
metallwerkes im Mittleren Osten.
Das Aufgabengebiet umfasste die
Planung, Abwicklung und die Inbe-
triebnahme der Labors vor Ort.
Wéiahrend der ,Maintenance Pe-
riod“ iibernahm er die Leitung der
Qualitétsstelle.

Nach Projektabschluss wechselte
Dipl.-Ing. Woutselas 1986 in die
Schmiedeindustrie zur Fa. Grabner
in Krems a.d. Donau, wo er als
QM-Verantwortlicher die ersten Er-
fahrungen mit der Nutzfahrzeugin-
dustrie sammelte.

1987 wechselte Dipl.-Ing. Wout-
selas zur TRM AG mit der Aufgabe,
ein Qualitdtssicherungssystem fiir
die Rohrfertigung aufzubauen und
das Analysenlabor von der Nass-
chemie in die optische Spektrome-
trie tiberzufiithren. Ab 1990 wurde
er in der TRM-Komponenten-
fertigung mit der Leitung des
Schmelzbetriebes, des Konverter-
betriebes und der Qualitétssiche-
rung beauftragt. In der von der
TRM AG abgespaltenen Guss Kom-
ponenten GmbH fiihrte er die o.a.
Funktionen bis zum Jahr 2000 aus.
Ab 2000 wurde der Schmelzbetrieb
von der TRM AG iibernommen.
Unter seiner Leitung verblieben
das QM/UM-Management und die
Bereiche Metallurgie, Analytik,
Werkstofftechnik, ~Werkstoffprii-
fung und Endabnahme. Wahrend
seiner Tétigkeit erhielt die Guss
Komponenten GmbH zahlreiche
internationale Zertifizierungen so-
wohl auf dem Gebiet des Qualitéts-
und Umweltmanagements als auch
auf Produktbasis.

Mit 1. April 2009 trat Dipl.-Ing.
Aristofanes Woutselas in die Pen-
sion iiber und iibt bei Bedarf noch
Beratertatigkeit aus. Mitglied des
VOG ist Dipl.-Ing. Aristofanes
Woutselas seit 1990.

Den Jubilaren ein herzliches Gliickauf!

Vor Redaktionsschluss erreichte uns die traurige Nachricht, dass unser langjihriges Mitglied,

Herr Universititsprofessor emerit.
Dipl.-Ing. Dr.mont. Milan Trbizan,

Ehrenprésident des Vereins Slowenischer GieBereifachleute,

nach einem Hiiftbruch am 20. Juli 2015 unerwartet verstorben ist.
Sein beruflicher Lebensweg wurde anldsslich seines 80. Geburtstages am 6. Juli 2015 in der
GIESSEREI RUNDSCHAU (Heft 5/6-2015, S.166) gewtiirdigt.

Unsere aufrichtige Anteilnahme richtet sich an die Familie.
Wir werden dem Verstorbenen immer ein ehrendes Gedenken bewahren.
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Biicher und Medien

Biicher
Meadicn

Praxis-
handbuch
bentonitge-
bunder

{ Formstoff

Praxishandbuch
bentonitgebundener Formstoff

von Prof.emerit.
Dr.-Ing. Werner
Tilch, Dr.-Ing.
Hartmut Polzin u. Dr.-Ing. Michael
Franke, Verlag Schiele & Schon
GmbH, D-10969 Berlin, Markgrafen-
straBe 11, Tel. +49 (0)30 253752 0,
E-Mail: service@schiele-schoen.de,
www.schiele-schoen.de.
Hardcover, 368 Seiten, 1. Auflage
Berlin 2015, ISBN 978-3-7949-
0897-4, € 98,00. In Kiirze auch als
eBook erhaltlich.

;

Heutzutage werden weltweit schit-
zungsweise 70% bentonitgebunde-
ner Formstoff zur Herstellung ver-
lorener Formen in der GieBerei ver-
wendet. Das Formstoffsystem aus
den Hauptkomponenten Quarz-
sand, Bentonit und Wasser wird
durch Verdichtung verfestigt und
stellt eines der produktivsten
Formverfahren in der GieBerei dar.

Einer der Hauptvorteile dieses
Formstoffsystems besteht in der
Reversibilitdt der Bindefdhigkeit
des groBten Teils des eingesetzten
Binders. Das dadurch entstehende
Umlaufformstoffsystem ist ein
wirtschaftliches und aufgrund der
weitgehend anorganischen Form-
stoffbestandteile auch eines der
umweltfreundlichsten Formverfah-
ren zur Gussteilerzeugung. Dieser
Umlaufcharakter sowie die Spezi-
fik des Bindersystems Bentonit-
Wasser bedingen, dass sich die
Aufbereitung von und die Form-
herstellung mit bentonitgebunde-
nen Formstoffen sehr stark von der
Form- und Kernherstellung mit
chemisch gebundenen Formstoffen
unterscheidet.
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Das vorliegende Praxishandbuch
bentonitgebunder Formstoff be-
schreibt das Arbeiten mit diesem
Formstoffsystem von der Aufberei-
tung der Einsatzstoffe bis zum Wie-
dereinsatz des vom Gussteil ge-
trennten Altsandes. Neben den ver-
wendeten Einsatzmaterialen Form-
grundstoff, Binder Bentonit, Was-
ser und Zusatzstoffe stehen auch
der Mischvorgang und die Form-
herstellung mit den dazu verfiigba-
ren Technologien und Anlagen im
Blickpunkt.

Das Buch soll dem GieBerei-Mit-
arbeiter Hilfestellung bei der Be-
wiltigung téglich auftretender Fra-
gestellungen geben, Lehrende un-
terstiitzen und Studenten auf ihre
spétere Téatigkeit vorbereiten. Sei-
nem Namen wird es u.a. dadurch
gerecht, dass es im letzten Ab-
schnitt zur Untermauerung der bis
dahin besprochenen Verfahrens-
schritte eine Reihe von Praxisblét-
tern enthélt, die bei der Umsetzung
und Anwendung der Inhalte des
Buches unterstiitzen sollen.

Tagungsband
— Conference
Proceedings
— der vier
Conl'emnce_r::.cg;:ﬁ;
= GIFA-Foren

GIFA-Forum -

NEWCAST-
Forum - WFO Technical-Forum
— VDI-Technical-Forum

v g

™

Der von BDG, VDG und Messe
Diisseldorf herausgegebene Ta-
gungsband, Format DIN A4, enthalt
auf 120 Seiten Kurzausziige in eng-
lischer Sprache der auf den vier
Foren widhrend der Laufzeit der
GIFA von 16. bis 19. Juni 2015 in
Diisseldorf gehaltenen Vortrage.

Kontaktadresse:

BDG Bundesverband

der Deutschen GieBereiindustrie
D-40549 Diisseldorf

Hansaallee 203

Tel.: +49 (0)211 6871 338

E-Mail: simone.bednareck@bdguss.de
www.bdguss.de

= Moderne

P Nachwuchs-
i w.erbl.mg fiir
a die GieDe-
rei-Industrie
Die 4. Ausgabe
des Nach-

wuchsmagazins YOUCAST ist
erschienen

e 8

,,Aufbruch in eine starke Zukunft“,
so titelt die vierte Ausgabe des
neuen YOUCAST-Magazins, das
im Rahmen der Nachwuchsinitia-
tive POWERGUSS vom Bundesver-
band der Deutschen GieBerei-In-
dustrie e.V. (BDG) und dem Verein
Deutscher Giessereifachleute e.V.
(VDG) herausgegeben wird.

Das Magazin informiert Jugendli-
che zielgruppengerecht iiber die
vielen interessanten Ausbildungs-
perspektiven in der (deutschen)
GieBerei-Industrie und zeigt auch
die zahlreichen Anwendungsgebie-
te auf, in denen Gusserzeugnisse
heutzutage eingesetzt werden.

Die vierte Ausgabe des YOU-
CAST-Magazins stellt u. a. die Aus-
bildungsberufe = Mechatroniker,
Technischer Modellbauer, Werk-
stoffpriifer (Metalltechnik), GieBe-
reimechaniker und den Werkzeug-
mechaniker (Formentechnik) vor
und bietet einen informativen Ein-
blick in die Welt des FeingieBens.
Vor allem aber kommen die Auszu-
bildenden zu Wort, die einen Ein-
blick in ihren Tagesablauf geben
und aus ihrer Sicht darstellen, wa-
rum sie sich fiir diese Ausbildung
entschieden haben.

Das YOUCAST-Magazin richtet
sich an Schiilerinnen und Schiiler
im Alter von 14 bis 21 Jahren
(nicht nur) in Deutschland und
erscheint in einer Auflage von tiber
15.000 Exemplaren in ganz
Deutschland.

Die aktuelle Ausgabe der YOU-
CAST umfasst 52 Seiten und steht
auf der POWERGUSS-Webseite als
E-Paper und PDF zum kostenlosen
Download zur Verfiigung:

Link zum E-Paper:
http://bit.ly/1JU4u2x

Link zur PDF-Version des Magazins:
http://bit.ly/1IFWTTG
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Osterreichs
Industrie
Kennzahlen
2014

REICHS INDUSTRIE

i?EEiNZAHl}gﬁ
le

UEM*@

D>

| Die Bundessparte
Industrie hat ihre
48-seitige Statis-
tik-Broschtire, For-
mat 12x21 cm,
aktualisiert und die KENNZAH-
LEN 2014 neu aufgelegt. Das vor-
liegende Heft soll allen an der
Osterreichischen Industrie Interes-
sierten als Informationsquelle, Hil-
festellung bei der Vorbereitung von
industriepolitischen Positionen,
zur Orientierung an Branchen-
durchschnitten sowie zur Doku-
mentation — sowohl in fachlicher
als auch in regionaler Gliederung -
dienen. Der GroBteil der statisti-
schen Daten stammt aus der von
der WKO in Auftrag gegebenen
Sonderauswertung der ,, Konjunk-
turstatistik im Produzierenden Be-
reich® (Quelle: Statistik Austria)
nach der Kammersystematik. (z.B.:
Exportquote und Auslandsumsatz
nach Fachverbédnden, Eigenperso-
nal nach Fachverbdnden, Produkti-
on nach Fachverbidnden, For-
schungsausgaben nach Fachver-
banden, etc.).

Die neue Broschiire kann auch
online auf der Homepage der Bun-
dessparte Industrie unter: http://
wko.at/industrie sowie unter: http://
www.wiengrafik.at/wko/kennzah-
len2013/ eingesehen werden.

Medieninhaber, Verleger und He-
rausgeber: Bundessparte Industrie
(BSI), Wirtschaftskammer Oster-
reich, 1045 Wien, Wiedner Haupt-
stralie 63, Juni 2012, E-Mail: bsi@
wko.at, http://wko.at/industrie.

QEE= gO Iahre
20 JAHRE Osterreich
OsTERREICH | inder
"| Europai-
* .
,*%* schen Union
* R
*% %1 Diese von der
Wirtschaftskam-

mer Osterreich im November 2014
herausgegebene 31 seitige Broschii-
re im Format 10,5x 15 cm gibt Aus-
kunft iiber 20 Jahre EU-Mitglied-

schaft aus oOsterreichischer Per-
spektive:

e Gewerbe und Handwerk

e Industrie/Handel/Bank und
Versicherung

e Transport und Verkehr

e Tourismus und Freizeitwirt-
schaft

e Information und Consulting

Ernst - Worterbuch der
industriellen Technik

Autor Richard Ernst, Bearbeiter
Udo Amm. Oscar Brandstetter Ver-
lag GmbH & Co. KG, D-65193 Wies-
baden, Nerotal 66, Tel.: +49 (0)611
991200, E-Mail: info@brandstetter-

verlag.de, www.brandstetter-ver-

lag.de

| Band I: Deutsch/Eng-
‘ lisch als Buch mit
238.000 Eintrdgen,
st Hardcover X, 1001

Seiten, 28 x 18,5 cm,
8. Auflage 2015.
Soeben erschienen!
ISBN: 978-3-87097-255-4

I Band II: Englisch/
' Deutsch als Buch mit
s 248.000 Eintragen

aus allen Bereichen

ENGLISCH
DEUSCH - der Technik, Hardco-

ver X, 1050 Seiten,

28 x 18,5 cm, 8. Auf-

lage 2015. Soeben erschienen!

ISBN: 978-3-87097-256-1. Preis je
Band Euro 120,00 inkl. 7% MwSt.

Das Worterbuch der industriellen
Technik hat eine nunmehr iiber
65jahrige Tradition. 1948 erschien
die erste Auflage des Bandes
Deutsch-Englisch, drei Jahre spéter
der Gegenband. Es folgten die Bén-
de mit Franzosisch, Spanisch und
Portugiesisch. Sie alle {iberzeugten
durch ihre Qualitdt in Auswahl
und Darstellung der Termini und
konnten binnen kurzem eine fiih-
rende Stellung in ihrem jeweiligen
Sprachbereich erobern. RegelmabBi-
ge Neuauflagen festigten diese Po-
sition und machten den ,Ernst*
zum Standardwerk.

Der ,Ernst“ bietet eine fachlich
fundierte Auswahl von Termini der
Naturwissenschaften (wie Mathe-
matik, Physik, Chemie) als Grund-

lage sowie aller wichtigen Indus-
triezweige, ihrer Rohstoffe, Ent-
wicklungen und Erzeugnisse (unter
anderem Bergbau, Hiittenindustrie,
Maschinenbau, Energie- und Elek-
trotechnik, Elektronik, Daten- und
Kommunikationstechnik, Bau- und
Verkehrswesen, Textil-, Glas-,
Kunststoff-, Holz-, Papier-, Druck-
industrie).

Diese 8. Auflage folgte wieder
den seit Jahrzehnten bewédhrten
Prinzipien von Dr. Richard Ernst,
das Wichtigste aus den einzelnen
Gebieten und eine moglichst klare
Einordnung der Termini zu bieten.
So wurde fiir diese Neuauflage er-
neut der gesamte Wortbestand
iiberarbeitet und den Entwicklun-
gen in Sprache und Technik ange-
passt. Einerseits wurden veraltete
oder heute weniger wichtige und
entbehrliche Begriffe gestrichen,
andererseits wurden {iber 25.000
Neueintrdage aus der Flut neuer Ter-
mini, welche die stiirmisch voran-
schreitende Technik mit sich
bringt, neu aufgenommen. Die Ein-
tragszahl ist dadurch auf 248.000
gestiegen. Deshalb musste auch auf
das neue, groflere Format 28 x 18,5
cm ausgewichen werden.

Besonderes Augenmerk galt bei
dieser Neubearbeitung — neben der
Vertiefung bereits vorhandener
Fachgebiete und der Hinzunahme
neuer technischer Bereiche wie
etwa Umwelttechnik — dem allge-
meintechnischen Wortschatz.

Das Worterbuch ist auch auf CD
ROM sowie als online-Version ver-
figbar: http://www.brandstetter-
verlag.de/de/shop/medien/online/
woerterbuch-der-industriellen-
technik-online-deed

Lebensdauer feuerfester
Werkstoffe

Grundlagen |
Ansitze Berech-
nungen

Von Jirgen Pot-
& schke, Vulkan-

{ Verlag  GmbH/
DIV Deutscher
Industrieverlag
GmbH, D-45127
Essen, Friedrich-Ebert-Stralle 55,
bestellung@vulkan-verlag.de,
www.vulkan-verlag.de. 1. Auflage
2015, 350 Seiten, Broschur, 165 x

AR
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230 mm, inkl. eBook (Online-Zu-
griff im MediaCenter), Preis: 100,00
Euro inkl. 7% MwSt., ISBN:
9783802731662. PDF-eBook 80,00
Euro.

Dieses Fachbuch zeigt, wie haufig
beobachteter Feuerfestverschleify
mit Hilfe physikalisch-chemischer,
wirmetechnischer und thermome-
chanischer Methoden quantitativ
berechnet werden kann. Der Leser
gewinnt ein besseres Verstdndnis
der Vorgénge, um daraus Verbesse-
rungen in der Stoffauswahl, der
Herstellung und des Einsatzes feu-
erfester Werkstoffe abzuleiten. An-
hand ausgesuchter und berechne-
ter Praxisbeispiele konnen eigene
Problemstellungen geldst werden.

Aus dem Inhalt: Grundlagen,
Stahlherstellung, Reaktionen feuer-
fester Werkstoffe mit Stahl und
Schlacke, Infiltration, Verschla-
ckung, Voreilender VerschleiB (Ma-
rangoni-Konvektion), Bildung und
Verhalten keramischer Einschliisse,
Elektrochemischer Korrosions-
schutz, Gefligeschdadigungen, Trock-
nung von Feuerbeton, Temperatur-
wechselbestdandigkeit, Thermoche-
misches Verhalten kohlenstoffhalti-
ger Feuerfestwerkstoffe, Warme-
ibertragung, Mechanischer Ver-
schleil} feuerfesten Materials.

Praxishandbuch
Hartereitechnik
S Anwendungen |
Flflxishandbud! Verfahren | Inno-
Hartereitechnik v ati onen

lieferbar ab 15.

Oktober 2015. He-
rausgeber: Alexan-
_ Schreiner/

Olaf Irretier, Vul-
kan-Verlag GmbH/ DIV Deutscher
Industrieverlag GmbH Friedrich-
Ebert-Strale 55, D-45127 Essen, be-
stellung@vulkan-verlag.de. 2. Auf-
lage 2015, 250 Seiten, gebunden,
16,5 x 23 cm, mit eBook (Online-
Zugriff im MediaCenter). Preis
Euro 85,00 inkl. MwSt zuzgl. Ver-
sand.
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Mit den Praxishandbiichern , Har-
tereitechnik” gibt es fiir die War-
mebehandlungsbranche und Harte-
reitechnik jetzt das aktuelle Stan-
dardwerk fiir Fachleute. Ingenieu-
ren, Technikern und Planern, die
sich mit der Projektierung oder
dem Betrieb von Hértereianlagen
befassen, bietet das Praxishand-
buch Haértereitechnik fundiertes
Wissen. Namhafte Experten der
Branche beschreiben anschaulich
und praxisgerecht die Fragestellun-
gen und Sachverhalte, mit denen
der moderne Hartereibetrieb tég-
lich konfrontiert ist.

Die 2. Ausgabe des Fachbuches
thematisiert u.a. moderne Verfah-
ren und Anwendungen in der Hér-
terei, Bauteileigenschaften, Bauteil-
verzug in der Warmebehandlung
sowie Wiarmebehandlung in der
Automobil- und Zulieferindustrie.
Der Qualitdtssicherung und Scha-
densanalytik sind eigene Kapitel
gewidmet. Im Rahmen der stetig
zunehmenden Bedeutung der Ener-
gieeffizienz findet auch hier eine
fachgerechte Auseinandersetzung
statt, unter Beriicksichtigung von
Umwelt- und Kostenfaktoren.

Entstanden ist dieses praxisori-
entierte Nachschlagewerk auf Basis
der Miinchener Werkstofftechnik-
seminare, die jahrlich tber die
neuesten Entwicklungen der Hérte-
reibranche informieren.

Mit den Augen
des Giessers

Gusskalender
2016

Auch 2016 gibt es
wieder den Guss-
kalender von Dr.-
Ing. Klaus Peukert
— bereits in dritter
Auflage!
Zahlreiche Gie-
Bereien haben die
bisherigen Ausga-
ben als Prédsent
fur ihre Kunden,
Gesellschafter,
Mitarbeiter und
Jubilare sowie als

Geschenk zum Jahreswechsel er-
worben. Aufgrund der Nachfrage
musste fiir 2016 die Auflage gestei-
gert werden.

Wie in den Vorjahren zeigt der
professionell gestaltete Foto-Wand-
kalender im A3-Format eine Reihe
interessanter Gussmotive.

Der Verfasser, Dr.-Ing. Klaus Peu-
kert, war als langjdhriger Oberassis-
tent und Leiter des gieBereitechni-
schen Versuchsfeldes am GIESSE-
REI-IINSTITUT der TU Bergakade-
mie Freiberg mit Werkstoffpro-
blemen und dem gielgerechten
Konstruieren in Lehre und For-
schung befasst. Seit dem Ende sei-
ner beruflichen Tétigkeit hat er auf
vielen Reisen gegossene Gegen-
stinde, Skulpturen und Denkmale
entdeckt und fotografiert: Bestand-
teile der Architektur, Denkmale,
Skulpturen und technische Anla-
gen; diese wurden mit Erlduterun-
gen zu Standort und Historie er-
gdnzt und zu einem Kalender ar-
rangiert. Dieser Bildkalender soll
zu einer positiven Wahrnehmung
unseres Industriezweiges in der Of-
fentlichkeit beitragen.

Bestellungen per E-Mail

oder Telefon sind zu richten an:
Dr.-Ing. Klaus Peukert, gusskalender@
gmx.de, Tel.: +49 (0)3731-161942
Der Kalender kann auch mit dem
Logo Thres Unternehmens versehen
werden.

Preise pro Stiick: 16,00 EUR,

ab 10 Stiick: 15,00 EUR.

Kalender mit betrieblichem Logo:
16,00 EUR.

Die Preise verstehen sich zuziiglich
Versandkosten.

MIT DEN AUGEN DES GIESSERS | 2016 ©



OGl: IHR PARTNER FUR

Das Wissen um die GieBverfahren und Gus-
steileigenschaften ist sowohl fiir den Giel3er
als auch den Anwender gleichermalen von
Bedeutung. Ausschuss entsteht zumeist aus
Mangel an Wissen rund um den komplexen
GieBprozess — und Fachkrafte sind Mangel-
ware.

Die Inhalte umfassen in Theorie und Praxis alle GieBverfah-
ren, Gusswerkstoffe, Formstoff- und Werkstoffpriifung so-
wie Radioskopieschulung.

Ein modular aufgebautes Schulungsprogramm wird mafB-
geschneidert in ein- oder mehrtdgigen Seminaren auf die
Teilnehmer abgestimmt.

Als Zielgruppe werden Techniker, Meister und erfahrene
Produktionsmitarbeiter aus GieB3ereien aber auch Guss-

anwender, Qualitdtsbeauftrage und Konstrukteure ange-
sprochen.

GieBtechnologie
Gusseisentechnologie
Aluminumtechnologie
Magnesiumtechnologie
Druckgusstechnologie | + Il
GieBereitechnologe
Werkstoffpriifung

Metallographie

Formstoffpriifung
Schadensanalytik

Angewandte Réntgenpriifung:

- RT 1 (Radioskopie) — EN ISO 9712
- RT 2 (Radioskopie) — EN 1SO 9712

- Requalifizierung RT 1 & RT 2

METALL
IM FOKUS

OGI %

Osterreichisches GieBerei-Institut
ParkstraBBe 21
8700 Leoben, Austria

Wwww.ogji.at
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THE PERFECT CAST

Hochsicherheitsgussteile fur den
Schienenverkehr sind Vertrauenssache.

Maschinenfabrik Liezen'und Gief3erei Ges.m:b:H.

WerkstraBe b, 8940 Liezen PERFECTION

foundry@mfl.at, www.mfl.at IN ALL AREAS




