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* Beheizter Speiserhals

* Definiertes Speiservolumen
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* Einfache Aufformtechnik
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Die Quarzwerke Osterreich
gratulieren der Giesserei Rundschau
zum 50. Geburtstag!

wir bereiten
den Rohstoff auf...

QUARZSAND ALS SELEKTIVER ABBAU,
FORMGRUNDSTOFF MODERNSTE AUF-
ZUR VERWENDUNG BEREITUNGSTECHNIK
IN FORM- UND UND HOCHSTE
KERNVERFAHREN. PRUFSTANDARDS
GARANTIEREN DIE
GLEICHBLEIBENDE
QUALITAT UNSERER
PRODUKTE.

Quarzwerke

QUARZWERKE OSTERREICH GMBH. TEL: 02752/50040-0 E-MAIL: OFFICE@QUARZWERKE.AT
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I 95 3 Die ,,Giesserei Nachrichten" erscheinen anlisslich der 3. Fachtagung des VOG erstmals gedruckt. Ein Fachautorenteam
entsteht. Der regelmdBige Erfahrungsaustausch Uber alle Neuentwicklungen im Gief3ereiwesen wird eingeleitet.
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I 964 Als  Herausgeber I 963 Das Vereinsorgan erhdft im 10. Jahr-

schlieBen sich dem VOG das gang einen neuen Namen, ,Giesserei Rundschau",
Osterreichische GieBerei-Institut ~ €in neues Gesicht und einen neuen Verlag. Das Blatt
(OGI) und der Fachverband der entwickelt sich in der Folge von einem Vereinsorgan
GieBereiindustrie an. zu einer intemational anerkannten Fachzeitschrift.
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Dankeschon!

Wenn man in unserer schnelllebigen Zeit einem Medium zum 50.Geburtstag gratulieren kann, so
ist das schon etwas ganz Besonderes. Bedeutet es doch, dass es diese Zeitschrift ein halbes Jahr-
hundert verstanden hat, die InformationsbedCirfnisse ihrer Leser zu erflillen. Eine sicher nicht leichte
Aufgabe, ist doch die Entwicklung der GieBereiwirtschaft wéhrend dieser Zeit von groBer Rasanz
und Dynamik geprdgt. Die ,,Giesserei Rundschau™ hat sich dabei immer wieder als Plattform fiir
den Informations- und Erfahrungsaustausch inmitten einer stiirmischen technischen und 6konomi-
schen Entwicklung behauptet.

Bei allem Fortschritt und bei allen wirtschaftlichen Hochs und Tiefs haben Osterreichs GieBer aber
immer Wert auf Kontinuitdt und Zusammenhalt gelegt. Nur so war es méglich, dass sich die
,Giesserei Rundschau" zu einem anerkannten Traditionsblatt entwickelt hat, an dem in den ver-
gangenen Jahrzehnten alle wichtigen Interessenorganisationen, Institutionen sowie Lehr- und For-
schungsanstalten mitgewirkt haben. Wesentlich dazu beigetragen hat nattirlich der Doyen der
dsterreichischen GieBergemeinschaft, der Geburtshelfer und langjéhrige Chefredakteur des Fach-
blattes, Prof. Dr. Franz Sigut, dem an dieser Stelle besonders gedankt werden soll.

Auch wenn wir stolz sind, der Osterreichischen GieBereiwirtschaft 50 Jahre lang gedient zu haben, soll sich unser Blick aber keinesfalls
nur wohlgefdllig zurlick richten. Vielmehr sehen wir das Erreichen dieses Jubildums als Ermunterung und Auftrag, unsere Informations-
arbeit unvermindert fortzusetzen und unsere GieBer sténdig am aktuellen Stand von Markt und Technik zu halten.

Dieser Aufgabe wird in Zukunft zweifellos noch groBBere Bedeutung zukommen. Die neuen High-tech-Mdrkte des 2 |. Jahrhunderts erfor-
dern umfassende Information und Investitionen in die modernsten Technologien. In einem weltweiten Leistungsvergleich wird die Zukunft
nur mehr jenen gehéren, die sich durch hervorragende Ausbildung, sténdige Innovation und erstklassige Produktqualitdt profilieren kénnen.
Die ,,Giesserei Rundschau* stellt sich dieser Aufgabe mit einem bewdhrten Erfolgsduo. Der seit nunmehr zwei Jahren tdtige Chefredak-
teur Dipl. Ing. Erich Nechtelberger leitet nicht nur einen Kreis namhafter Fachautoren, sondern sorgt auch immer fiir den aktuellen Be-
zug zu Wirtschaft und Praxis. Seine fachkundige und engagierte Leitung der Redaktion hat das Bild dieser Zeitschrift in den letzten
Jahren wesentlich verdndert und ihre Akzeptanz weiter erh6ht. lhm zur Seite steht Irene Esch, welche als Anzeigenleiterin ihre guten
Kontakte immer wieder fiir die Zeitschrift nutzbar macht und mit allen Fragen der Organisation und Produktion vertraut ist.

Der Dank des Verlegers gilt neben den bewdhrten Mitarbeitern und Autoren natiirlich der Leserschaft, welche dem Blatt so lange
die Treue gehalten hat, den aufgeschlossenen Persénlichkeiten aus Wirtschaft und Forschung, welche seine Verbreitung ermdéglicht
und gefordert haben und nicht zuletzt auch den Inserenten, ohne deren Beitrag heute keine Fachzeitschrift existieren kann.

Dr. Christian Lorenz
Verleger




Die Giesserei Rundschau feiert
ithr 50-jahriges Jubilaum

In unserer schnelllebigen Zeit ist ein 50-jahriges Jubildum einer Fachzeitschrift ein besonderes Gltesie-
gel. Dieser Erfolg unterstreicht, dass die Griindungsvater:

Dipl. Ing. ]. Krammel, Obering. H. Hertlein und Bergrat Dipl.Ing. R.Weinberger eine richtige Bedarfslicke
erkannt und eine Zeitschrift konzipiert haben, die weit Uber Osterreichs Grenzen hinaus Anerkennung
und Wertschatzung gefunden hat. Am Anfang war sie ein Informationsblatt der Mitglieder des Vereins
Osterreichischer GieB3ereifachleute; spater entwickelte sie sich zum Organ aller Gief3ereiorganisationen
und -einrichtungen in unserem Land.

Die Giesserei Rundschau trug in diesen 50 Jahren wesentlich dazu bei, dass unsere Giel3ereibetrie-
be und auch deren Zulieferpartner sowie die Gsterreichische Giel3ereiforschung — zumindest im Kreis
der europdischen Giel3er — einen hervorragenden Ruf erlangten. An dieser Stelle sei daher allen, die an
der Grindung der Giel3erei Rundschau mitgewirkt haben, hohe Anerkennung ausgesprochen. Unser
besonderer Dank geblhrt Herrn Professor KR. Dkfm.-Ing. Dr. Franz Sigut, der Uber Jahrzehnte als Chef-
redakteur wesentlich zur weiteren Entwicklung und Internationalisierung dieser Zeitschrift beigetragen
hat.

Eine Zeitschrift lebt aber nicht nur von den interessierten Lesern und den Mitgliedern des VOG, son-
dern vor allem von guten Autoren und aktuellen Informationsquellen, die sie interessant und lesenswert
machen; ihnen allen sei zu diesem Anlal3 flr ihre Mihe und Treue gedankt, wie auch all jenen Firmen,
die sie als Werbetrager nitzen.

Die Gief3ereiindustrie erlebt in der jingsten Zeit, ausgeldst durch die rasanten Entwicklungen in der
Verfahrens- und Materialtechnolgie sowie durch die Fortschritte in der Informationsverarbeitung einen
beachtlichen Aufschwung. Gerade in solchen Entwicklungsphasen, wo unter anderem auch der Wis-
senstransfer eine nicht zu unterschatzende Rolle spielt und die Zeit ein immer knapperes Gut wird, ist
das Blédttern bzw. Lesen einer guten Fachzeitschrift, die bemiht ist, den aktuellen Wissensstand auf brei-
ter Basis zu vermitteln, durch Nichts — auch nicht durch ein Surfen im Internet - zu ersetzen.

Einen Quantensprung in Qualitdt und Aufmachung erfuhr die Giesserei-Rundschau im Jahr 2002, als
Herr Bergrat hc. Diri.R Dipl. Ing. Erich Nechtelberger die Chefredaktion Ubernahm und der Verlag
Lorenz mit Frau Irene Esch als redaktioneller Mitarberterin und der Digitadruckerei Robitschek das Lay-
out vollig neu gestaltete. Sowohl Herrn Nechtelberger als auch dem Verlag Lorenz, der vom Beginn
weg als Verleger die Entwicklung sehr positiv mitbeeinfluB3te, sei an dieser Stelle herzlich gedankt.

Als Herausgeber winschen wir unserer Giesserei Rundschau mit einem herzlichen Gliickauf eine
erfolgreiche Zukunft !

Verein &sterreichischer Giel3ereifachleute Verein fur praktische Gie3ereiforschung
und Fachverband der Gief3ereiindustrie Osterreichisches Gief3ereiinstitut
Komm.-Rat Ing. Michael ZIMMERMANN Dipl.-Ing. Dr. Hansjérg DICHTL
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WFO

WORLD FOUNDRYMEN ORGANIZATION

PAP I Lt N

Mike Clifford e.h.
President WFO

Message of Congratulations

This year marks the 50" anniversary of GIESSEREI RUNDSCHAU,
the trade journal of the Austrian foundry associations. One of its edi-
tors, Verein Osterreichischer Giessereifachleute (VOG; Austrian
Foundrymen’s Society), has been a mainstay of the World Foun-
drymen Organization (WFO), formerly CIATF, for decades and has
been playing an active part in the development of our International
Foundry Aassociation.

The 28" World Foundry Congress, organised in Vienna as early as
1961, was a great success. Exactly 36 years ago, the World Foundry
Congress held in Paris was headed by then-president of CIATF, Prof.
Dr. F. Sigut from Austria.

We share many common goals with GIESSEREI RUNDSCHAU, in-
cluding

® Promotion of the technology of the cast metals (foundry) industry

® Improving the image and understanding of the cast metals indu-
stry via the global exchange of knowledge

® Providing focus to all aspects of cast metals engineering

® Promoting international co-operation between Member Associa-
tions and other organisations

® Encouraging education and training in the cast metals industry

® Promoting the technical application of research and development
of cast components

In light of Internet and other information technologies we need

a medium encouraging communication and information on that

track.

New contents and a new layout will render your journal a future-ori-
ented vehicle for increasing the competitiveness of the foundry indu-
stry on a large scale.

We would like to offer our sincere congratulations to your present
Editors in Chief under the direction of Mr. Nechtelberger as well
as to Prof. Sigut, who has been Editor in Chief for many years. We
thank you for your co-operation and wish you all the best for your
journal.

Alfred Buberl e.h.
Vice President WFO

GruBadresse

Die GIESSEREI RUNDSCHAU, die Fachzeitschrift der &sterreichi-

schen Gief3ereivereinigungen, besteht nunmehr seit 50 Jahren.

Einer der Herausgeber ist der Verein Osterreichischer GieBereifach-

leute (VOG), der auch schon seit vielen Jahrzehnten als tragendes

und duBerst aktives Mitglied der World Foundrymen Organization

(WFO), vormals CIATF, die Geschicke unserer intermnationalen

Giefereivereinigung mitbestimmt hat.

Schon 1961 wurde der 28. Giel3ereiweltkongress in Wien mit

groBem Erfolg abgehalten und vor genau 36 Jahren wurde der

GieBereiweltkongress in Paris vom damaligen Prdsidenten des CIATF,

Herm Prof. Dr. F. Sigut aus Osterreich, geleitet.

Mit der GIESSEREI RUNDSCHAU verbinden uns viele gemeinsame

Ziele.

Es sind dies

® Forderung der Technologie der Gie3ereiindustrie

® Hebung des Ansehens und des Verstandnisses fur die Gie3ereiin-
dustrie durch weltweiten Gedankenaustausch

® Hervorheben aller Aspekte im Zusammenhang mit dem Gief3e-
reiwesen

® Forderung der internationalen Zusammenarbeit zwischen den
Mitgliedsvereinigungen und anderen Organisationen

@ Unterstltzung von Aus- und Weiterbildung in der Giel3ereiindustrie

® Forderung der technischen Anwendung der Forschung und Ent-
wicklung von Gusskomponenten

Dazu bedarf es in Zeiten von Internet und anderen Informations-
technologien eines Mediums, das Kommunikation und Information in
dieser Richtung férdert.

Mit neuen Inhaften und neuem Layout wird es lhrer Zeitschrift gelin-
gen, zukunftsorientiert zur Stirkung der Wettbewerbsfdhigkeit der
GieBereiindustrie in einem starken Ausmal3 beizutragen.

Wir sprechen |hrer derzeitigen Chefredaktion unter der Leitung von
Herm BR Dipl. Ing. Nechtelberger, und auch dem langjahrigen Chef-
redakteur Prof. Dr. Sigut, unseren speziellen Glickwunsch aus, be-
danken uns fur die gute Zusammenarbeit und wiinschen auch fur die
Zukunft eine erfolgreiche Herausgabe |hrer Fachzeitschrift.



VG

GrufBBwort des Vereins Deutscher
Giessereifachleute

Eln 50-jahriges Jubildum ist immer etwas Besonderes. Die GIESSEREI RUND-
SCHAU, die Fachzeitschrift der Osterreichischen Giesserei-Vereinigungen, hat in
funf Jahrzehnten einen entscheidenden Beitrag zum technischen Fortschritt in der
Giessereibranche geleistet.

Die GIESSEREI RUNDSCHAU hat einen exzellenten Ruf weit Uber die Grenzen
Osterreichs hinaus. In der Fachwelt des In- und Auslandes hat die Zeitschrift hohe
Anerkennung und Wertschatzung gefunden. Die Giel3ereiindustrie steht vor gro-
3en Herausforderungen: Neue Entwicklungen in der Verfahrens- und Materialtech-
nologie sowie entscheidende Fortschritte beim Einsatz von Informationstechnolo-
gien pragen derzeit den Wandel innerhalb der Giel3ereibranche. Diesen Prozess
des Wandels hat die GIESSEREI RUNDSCHAU konstruktiv als Fachzeitschrift nah
am Geschehen in der Forschung und in der Industrie begleitet. Durch fundierte
Berichterstattung ist es der Redaktion immer wieder gelungen, den Wissenstransfer
aktuell und praxisnah zu gestalten.

Das breite Spektrum der Berichte spiegelt die Vielfalt der Aufgaben und Herausfor-
derungen des Giel3ereiwesens wider.Vor allem in Zeiten von Internet und anderen
neuen Medien zeigt sich, dass eine gut gemachte Fachzeitschrift auch weiterhin eine
solide Informationsquelle ist. Unter der Leitung des neuen Chefredakteurs,
Bergrat h.c. Dipl.-Ing. Erich Nechtelberger; ist die GIESSEREI RUNDSCHAU véllig
neu gestaltet worden. Dadurch hat die Zeitschrift weiter an Qualitat gewonnen. Als
VDG wiunschen wir der GIESSEREI RUNDSCHAU mit einem herzlichen Glickauf
eine erfolgreiche Zukunft!

Dr-Ing. Gotthard Wolf

Hauptgeschaftsfuhrer des VDG



Die Otto junker GmbH -
ein langjahriger und Ie?tungsstarker Pa

Die Otto Junker GmbH wurde 1924 gegriindet und hat damit fast
80 Jahre Erfahrungen in der Entwicklung, Konstruktion und dem Be-
treiben von Anlagensystemen zum Schmelzen, Gief3en und Warme-
behandeln fur die GieBereiindustrie und die Press- und Walzwerke
der Nichteisenhalbzeugindustrie. Die Fertigung hochwertiger Edel-
stahlgussteile in der eigenen Gielerei stellt eine wertvolle Erganzung
dieses Programms dar. Die 1982 gebildete Otto Junker Stiftung, ein-
zige Gesellschafterin der Otto Junker GmbH, fordert die Ausbildung
des akademischen Nachwuchses und zahlreiche Forschungsarbeiten
auf den Gebieten Metallurgie und Elektrotechnik an der RWTH in
Aachen. Die Firma hat sich zu einer leistungsstarken Gruppe ent-
wickelt, die weltweit agiert und ihre Produkte in mehr als 70 Lander
exportiert. Die Unternehmen der Otto Junker Gruppe in Deutsch-
land, England, Spanien, USA, den Niederlanden und Tschechien, die
Représentanz in China und ein schneller und zuverldssiger Kunden-
dienst gewahrleisten das erfolgreiche globale Auftreten.

Das Lieferprogramm fir die GieBereien fir Gusseisen und Stahl so-
wie Leicht- und Schwermetall umfasst

Schmelz-, Warmhalte- und GieBofen

Insbesondere:

® Mittelfrequenz-Induktionstiegelfen

@ Rinneninduktionséfen

® Druckbetitigte Gie36fen und unbeheizte Gief3einrichtungen
[ J

Planung und Engineering kompletter Anlagen fir den Schmelz-
und Gief3betrieb

und
® \Wirmebehandlungsanlagen fir Aluminium- Gussteile.

Die Otto Junker GmbH pflegt seit vielen Jahrzehnten intensive fach-
liche Kontakte zur &sterreichischen GieBereiindustrie, den Fachver-
banden sowie dem Osterreichischen GieBerei-Institut in Leoben und
nicht zuletzt zu dem Fachorgan, der GieB3erei Rundschau. Das Wis-
sen und Kénnen unserer Partner in Osterreich und ihr Engagement
fur die Weiterentwicklung der GieBereitechnik wird hoch einge-
schatzt.

Die langjéhrigen und erfolgreichen Geschéftsbeziehungen mit zahlrei-
chen namhaften &sterreichischen Firmen der Branche reichen bis in
die Aufbauzeiten nach dem zweiten Weltkrieg zuriick. Der Einsatz
moderner Anlagen der Otto Junker GmbH hat die erfolgreichen In-
novationen der &sterreichischen GieBereiindustrie unterstitzt, wie
die gelieferten Schmelzanlagen bei Firmen wie z.B. Bohler, Enzesfeld
Caro, Mandl&Berger, Oberascher, Eisenwerk Sulzau-Werfen, voest-
alpine Traisen und Wagner beweisen.

Auch die traditionsreiche Firma NEMETZGUSS in Wiener Neustadt
hat ihre Leistungsfahigkeit und die Gussqualitdt durch den Einsatz
modemster Schmelztechnik von Otto Junker weiter verbessert.

Das Bild zeigt die Temperaturmessung der Schmelze in einem der
Tiegel der 3 Tonnen Duomeltanlage.

Die Inbetriebnahme fand im August 2001 statt.Wir werden uns, wie
in der Vergangenheit geschehen, daflir einsetzen, dass diese erfolgrei-
che Partnerschaft fortgefihrt und ausgebaut wird.

In diesem Sinne gratulieren wir der ,,Giesserei Rundschau®
zu ihrem 50 jahrigen Jubildum recht herzlich und wiinschen
eine weiterhin erfolgreiche Arbeit fiir die 6sterreichische
GieBereiindustrie!

= OTTO JUNKER

Kontaktadresse:
Otto Junker GmbH,

D-52152 Simmerath-Lammersdorf, Jagerhausstral3e 22,
Tel: +49 (0)2473 60 10, Fax: +49 (0) 2473 60 16 00,
E-mail: info@otto-junker.de, Internet: www.otto-junker.de
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GIESSEREI-RUNDSCHAU 50 (2003)

Ein halbes Jahrhundert Gie3ereitechnik
im Spiegel der GIFA

Half a Century of Foundry Technical Progress in the Mirror of GIFA

Prof. Dr.-Ing. Dr.-Ing. E.h. Gerhard En-
gels, Meerbusch / BRD, war bis 1993 Haupt-
geschiftsfihrer des VDG in Dusseldorf und
gehdrte von 1962 bis 1994 dem Prdsidium der

L gty b GIFA an, von 1984 bis 1989 als deren Prisi-
ry dent.
s I-\_‘.-
EN
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GruBBwort

Ein herzliches Gliickauf der GieBerei Rundschau zu
ihrem 50. Geburtstag!

Als Fachzeitschrift der dsterreichischen GieBergemeinschaft hat die
GieB3erei Rundschau durch Wissens- und Informationsvermittiung
innerhalb der Branche und auch dariberhinaus einen wesentlichen
Beitrag zum technischen Fortschritt in der Giel3ereiindustrie geleis-
tet. Dafur gebuhrt ihr Dank und Anerkennung.

Was sich in diesem halben Jahrhundert in der Giel3ereitechnik ge-
tan hat, will der folgende Beitrag im Spiegel der GIFA in Schlaglich-
temn kurz in Erinnerung rufen.

Einleitung

Unzihlige Standortbestimmungen und Trendanalysen beginnen mit
dem Hinweis auf den immer schnelleren technischen Wandel. Dage-
gen wenden Skeptiker ein, das sei von jeher so gewesen, und das
hdtten schon die Grof3eltern gesagt. Beide haben Recht. Objektiv ist
feststellbar, dass sich die Zeitabstdnde zwischen wesentlichen gesell-
schaftlichen, kulturellen und technischen Verdnderungen seit Beginn
der Menschheitsgeschichte stetig verklrzen. Das gitt auch fur die
Uber 5000-jahrige Geschichte des Gief3ens von Metallen, von den
Anfangen des Bronzegie3ens mit einfachen Schmelzfeuern Uber die
ersten chinesischen EisengieB3er vor 2500 Jahren bis zur modemen
Gielereitechnik.

Der standige Wandel betrifft das Procedere beim Schmelzen, For-
men und Gief3en, nicht aber das naturgesetzliche Prinzip, dass Fllssig-
keiten unter Krafteinwirkung jeden sich bietenden Hohlraum ausful-
len und bei gentigender Abkuhlung erstarren. Dieses einfache Prinzip
verschafft dem Gief3en einen natirlichen Wettbewerbsvorsprung vor
allen anderen Fertigungsverfahren. Hinzu kommt das gescharfte Um-
weltbewusstsein, das die glnstige Energiebilanz im Vergleich mit
mehrstufigen Formgebungsverfahren, besonders mit der spanenden
Formgebung, sowie die vollstindige Wiederverwendbarkeit der
Werkstoffe heute hoher bewertet denn je. Beides, Wirtschaftlichkeit
und Umweltvertrdglichkeit, werden dem Gie3en von Metallen auch
zukiinftig einen festen Platz in Technik und Gesellschaft sichem.

Wie sieht der Gief3er die Entwicklung der letzten 50 Jahre?! Darliber
nachzudenken, hat der Verfasser, der im Mai 1953 seine erste Stelle
in einer GieB3erei antrat, besonderen Anlass. Der Eindruck des jungen
Ingenieurs damals: bei GielBern hat alles Tradition. Seine neue Er-
kenntnis dagegen: die Produktivitdt steigt kontinuierlich an (Bilder |
und 2) und die Produktionssoftware von gestern ist heute schon ver-
altet.

Die wichtigsten Motive fur die technische Entwicklung waren:

® Kostensenkung durch hohere Produktivitit und kirzere Durch-
laufzeiten

® Auseinandersetzung mit dem Thema ,,Neue Werkstoffe"

® Neue Strukturen im sich vereinigenden Europa (CEN-Normung,
Markte)

® Sicherung des Qualitdtsvorsprungs im globalen Wettbewerb

® Humanisierung der Arbeit (ergonomische Gestaltung, Luft, Larm,
Licht)

® Schutz der Umwelt (Ressourcen, Emissionen, Recycling, Reststoff-
verwertung)

@ Neue Produktionssysteme (Kaizen, ,,Lean Production")

® Rechnereinsatz fir Gussteilgestaltung, Produktionsplanung, Pro-
zesssteuerung

@ Beteiligung der Gieferei an der Produktentwicklung einschlieBlich
Rapid Prototyping

Technischer Wandel im Spiegel der GIFA

Ein guter Indikator fir den technischen Wandel sind Fachmessen.
Die mit Abstand weltgrof3te Internationale Giel3ereifachmesse GIFA
in Dusseldorf, die 1956 im Zusammenhang mit dem 23. Internationa-
len Gief3ereikongress auf Initiative des Vereins Deutscher Giel3erei-
fachleute VDG geschaffen worden ist, trdgt mit ihrem Zyklus von
zundchst 6, spater 5 und heute 4 Jahren den Investitionsperioden
Rechnung.

Die 50er Jahre standen im Zeichen zunehmender Mechanisierung
und Automatisierung. Schon die GIFA’56 (Bild 3) signalisierte die
aufbrechende Dynamik. Erstmals wurde auf einer deutschen Messe
eine automatische Formanlage mit integrierter Sandaufbereitung ge-
zeigt. KemschieBmaschinen nach Hansberg verdrangten Kernblas-
maschinen (Bild 4), teilweise ausgeristet fir das neue Wasserglas-
COy-Verfahren, auch als Drehtischmaschinen. Fir das Croning-
Maskenformverfahren standen maschinelle Einrichtungen bereit. Eine
Kaftkammer-DruckgieBmaschine mit 1000 t SchlieBkraft beeindruckte
die Aluminiumgief3er.

Das Bild der GIFA’62 (Bild 5) wurde eindrucksvoll geprdgt durch
hochleistungsfahige, vollautomatische Formanlagen mit Hochdruck-
Vielstempelpressformmaschinen. Die eigentliche Revolution des ma-
schinellen Formens blieb aber von vielen unbeachtet: zum ersten Mal
wurde eine Disamatic gezeigt, noch im halben Maf3stab, aber in voller
Funktion.

Ein Meilenstein war die Vorstellung des Vollformgie3ens mit vergas-
baren Modellen aus Polystyrol-Schaumstoff, zundchst gedacht fir die
Einzelfertigung insbesondere gréBerer Eisengussteile.

In der Kemherstellung gab es den Trend zur Vollautomatisierung mit
Mehrstationenanlagen fir das Hot-Box-Verfahren, das beheizte Kem-
kasten und langere Hartezeiten erforderlich machte. Fir kalthartende
Formstoffe wurden Durchlaufmischer zum schnellen Herstellen der
Sand-Harz-Harter-Mischungen konstruiert.

Der Durchbruch des HeiBwindkupolofens (Bild 6) war nicht zu
Ubersehen. Fur Kafttwindkupoléfen wurde Sekundarluftbetrieb vorge-
schlagen. Erstmals wurde ein 6l- oder gasbeheizter Kupolofen ge-
zeigt: der belgische Flaven-Ofen, eine Entwicklung, die spater in Eng-
land und dann in Deutschland mit dem , Kokslosen Kupolofen® sehr
intensiv weiter verfolgt wurde. Beim elektrischen Schmelzen stand
1962 der Netzfrequenzinduktionstiegelofen deutlich im Vordergrund.

Auf der GIFA’68 (Bild 7) fand das Disamatic-Verfahren diesmal
volle Beachtung, vor allem auch, nachdem nun Einrichtungen zum au-
tomatischen Kemeinlegen mit einschwenkbaren Schablonen geschaf-
fen waren. Hierdurch erhielt das gesamte kastenlose Formen, beson-
ders mit pneumatischer Formverdichtung, einen gewaltigen Anschub.
Fur die Anwendung des Vollformgieens wurde erstmals eine Form-
technik mit physikalischer Formhartung vorgestellt: das Magnetform-
verfahren.
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In der Kemherstellung begann das Coldbox-Verfahren mit Phenol-
Polyurethanbinder, Isocyanathdrter und Tridgthylaminkatalysator seine
steile Aufwartsentwicklung.

Bemerkenswert war die immer stdrkere Durchdringung der Giel3e-
reianlagen mit Mess- und Regelungstechnik. Hierdurch wurden die
Grundlagen fur eine Prozesssteuerung gelegt. Am deutlichsten wurde
dies vielleicht bei der neuen Echtzeitsteuerung des Druckaufbaus
beim Druckgief3en.

Zunehmende Bedeutung hatte die Umwelt. Gas- und Abluftreini-
gungsanlagen waren nun selbstverstandlich. Die Forderung des inte-
grierten Umweltschutzes flhrte zu neuen Mal3stdben fir die Form-
stoffbeurteilung und die gesamte Verfahrenstechnik.

Als Meilenstein in der Geschichte der Formtechnik wurde auf der
GIFA’74 (Bild 8) das in Japan entwickelfte Vakuum-Formverfahren
empfunden, nach dem Magnetformverfahren der zweite Versuch mit
physikalischer Formhartung. Die hohen Erwartungen, die sich da-
ran knupften, wurden nur in Teilbereichen erfillt, dort aber nach-
haltig.

Darlber hinaus setzte sich der Trend zu hochleistungsféhigen Blas- und
SchieB3pressformmaschinen fort. Wegen des beschleunigten Sand-
umlaufs wurden Sandkihler immer wichtiger. Das weiter zunehmen-
de Formen mit harzgebundenen Formstoffen zog die Verbesserung
der Schnellmischtechniken, besonders aber die Entwicklung von me-
chanischen und thermischen Altsandregenerierungsanlagen zur Ver-
besserung des Recyclings nach sich.

Der Kupolofenbau ist durch den Trend zum futterlosen Langzeitofen
mit beliebiger Schlackenfihrung gekennzeichnet. Grof3volumige
Netzfrequenz-Kurzspulentiegeléfen zum Warmhalten sind eine
Altemative zum Rinnenofen. Immer gréf3eren Raum nehmen auto-
matisierte Gie36fen ein.

Auch auf der GIFA’79 (Bild 9) stehen Blas- und Schie3pressform-
anlagen fur kastengebundene und kastenlose Formen im Vorder-
grund. Teilweise wird nun auch Unterdruck zum gleichmafigen Sand-
einfullen in die Formkammer eingesetzt.

Die elektrische Schmelztechnik wird durch die Entwicklung des stati-
schen Frequenzwandlers in Bewegung gebracht. Der Mittelfrequenz-
induktionstiegelofen beginnt mit seiner héheren Schmelzleistung und
der Eignung fir den Chargenbetrieb ohne Sumpf den Netzfrequenz-
ofen zu verdrdngen.

Als Weltneuheit wird auf dem Stand des Osterreichischen GieBerei-
Institutes OGI als Gemeinschaftsarbeit mit der ELIN Union AG,
Wien, ein 16 t Induktionsrinnenofen fir das Langzeitwarmhalten Mg-
behandelter Gusseisenschmelzen vorgestellt.

Die Humanisierung der Arbeit wird wichtiger. Fir die Rohgussbe-
handlung werden neue Einrichtungen zur Entlastung von mensch-
licher Arbeit und zur Beschleunigung des Durchlaufs entwickelt. Das
beginnt mit Ausleerputz- und Kihftrommeln, setzt sich fort in Durch-
laufstrahlanlagen und vollendet sich mit roboterunterstitzten Schleif-
automaten.

Mit der GIFA’84 (Bild 10) wird das Zeitalter der neuen Rechner-
technik auch fur Giel3erein eingeldutet. Zum einen werden zahlreiche
Softwarepakete fur giefereispezifische Aufgabenstellungen im kauf-
ménnischen und technischen Bereich angeboten. Dazu gehéren Ge-
wichtsberechnung, Schnellkalkulation, Produktionsplanung und Steue-
rung, Ausschussstatistiken und Betriebsdatenverarbeitung.

Zum anderen zeigt das Gie3erei-Institut der RWTH Aachen zum er-
sten Mal das Programmpaket CASTS fur ,,Rechnerisches Modellieren
und Simulieren von Erstarrungsvorgangen'; der vom Durchschnitts-
besucher wenig beachtete Start zu einem gewaltigen Innovations-
sprung.

Auch im Bereich der Formtechnik gibt es eine Revolution: Gas- und
Luftimpulsverfahren (Air-Impact), das verbesserte Pressen unter Va-
kuum und das Seiatsu-Luftstrom-Pressformverfahren markieren eine
neu Ara der MaBgenauigkeit und Konturenschirfe beim Sandguss.
Das Lost-Foam-Verfahren wird durch Unterdruckverfestigung des
rieselféhigen Formstoffs verbessert.
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Ein Innovationsschwerpunkt der GIFA’89 (Bild 11) sind umwelt-
freundliche Bindersysteme fur die Kermherstellung. Neue Varianten
der Gashédrtungsverfahren vermindern die Entstehung freien Phenols
und Formaldehyds beim Gie3en ganz wesentlich.

Das Angebot von Rechnerprogrammen fir die Betriebsdatenver-
arbeitung hat bereits zugenommen. Ausgehend vom Programm
CASTS, ist die Simulationstechnik erstmals durch speziell auf diesem
Gebiet titige Firmen vertreten.

Der Formwerkzeugbaubau steht nun unter dem Zeichen der CAD-
CAM-Anwendung. Das gilt fur den klassischen Modell- und Formen-
bau, aber auch fir neue Anwendungsbereiche. Nach dem Stereo-
lithography-System kénnen nun dreidimensionale  Kunststoffteile
direkt aus einem Kunststoffbad durch Fotopolymerisation mit Hilfe
eines Laser-UV-Lichtpunktes erzeugt werden. Ahnlich werden aus
harzgebundenen Formstoffen durch schichtweises Laserhdrten For-
men und Keme ohne Modelle hergestellt. Der Weg zum Rapid
Prototyping ist damit frei.

Es Uberrascht deshalb nicht, dass auf der GIFA’94 (Bild 12) Rapid
Prototyping zu den Brennpunkten des Besucherinteresses gehort.
Den Gief3ereien wird hierdurch eine schnelle Mitwirkung an der
Produktentwicklung des Gussanwenders ermoglicht. Zu unterschei-
den sind das Solid-Freeform-Manufacturing SMF, das aus CAD-
Daten sofort dreidimensionale Objekte erzeugt, und die Zer-
spanung aus dem Vollen mit CAD/CAM- und CNC-Schnellfrds-
technik.

Nicht weniger bemerkenswert ist der rasante Fortschritt der nu-
merischen Simulation von Gief3ereiprozessen. Zur physikalisch-ma-
thematischen Beschreibung der strdmungs- und wéarmetechnischen
Vorgidnge werden die Finite-Differenzen-Methode FDM und die
Finite-Elemente-Methode FEM herangezogen, letztere auch fur die
Simulation mechanischer Belastungen. Fir FDM standen schnell Pro-
gramme flur die Netzgenerierung zur Verfigung, die bei FEM aufwen-
diger ist.

Rechnerintegrierte Prozesssteuerung erfasst alle Bereiche der Giefe-
rei: das Schmelzen, die Formstoffaufbereitung, die Form-und Kem-
herstellung, das Gief3en, die Kihlzeit bis zum Ausleeren. Zunehmend
werden Expertensystemene (fuzzy logic) zur Prozesssteuerung ge-
nutzt

An der GIFA’99 beteiligten sich 907 Aussteller, mehr als je zuvor.
Es fallt schwer, aus der Fille der Neuigkeiten besonders Bemerkens-
wertes herauszugreifen. Es konnen nur Beispiele sein, die zeigen, dass
das Entwicklungspotential noch keineswegs ausgeschopft ist.

Ein solches Beispiel ist bei Grof3serien-Sandguss die Anwendung des
NiederdruckgieBprinzips (Bild 13): Die Form wird nach dem Zu-
legen um 90° gedreht und durch die vertikale Teilungsebene von un-
ten unter Druck gefillt, dann wird der Einlaufkanal mit Hilfe eines
StoBels mit Formsand verschlossen und der Niederdruck-Gief3ofen
wird von der Form abgesenkt. Parallel dazu wurden weitere Varian-
ten, zB. fur kastenlose Formen oder durch gleichzeitiges Anwenden
von Unterdruck, entwickelt (Bild 14). Das Verfahren wurde sowohl
fir Aluminium als auch fir Gusseisen erprobt.

Von den dynamischen Formverdichtungsverfahren (Bild 15) seien
das Luftstrom-Luftimpuls-Formverfahren und das Luftimpuls-Press-
formverfahren erwahnt.

Fur den Bereich des Leichtmetallgusses sind die Perfektionierung des
Druckgieens durch Echtzeitsteuerung und als Vakuum-Druckguss,
das Nieder- und Gegendruckgie3en, die Entwicklung der Verbund-
gieB3technik sowie das Thixoforming und das Rheocasting (Bilder 16
und 17) von groB3er Bedeutung.

Die 10. GIFA 2003 (Bild 18) zeigte wieder ein enormes Potential
interessanter Entwicklungen und ungebrochenen Innovationsdranges.
Im Hinblick auf die Umwelt ist der Trend zu anorganischen wasser-
|6slichen Sandbindersystemen besonders bemerkenswert.

Aber auch die bekannten pneumatischen Hochdruckformverfahren
(Bild 19) zeigten wesentliche Verbesserungen in Bezug auf Formge-
nauigkeit und Leistungsfahigkeit.
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Die numerische Simulation fuhrt zu einer engen Partnerschaft (Bild
20) zwischen Gief3erei und Kunden. Gegenstand der numerischen
Simulation sind nicht mehr nur Formfillung und Erstarrung, sondem
im Ansatz praktisch alle komplizierteren Giel3ereiprozesse. Der spek-
takuldrste Anwendungsbereich bleibt aber die optimale Gussteil-
gestaltung in enger Zusammenarbeit mit dem Gussteilanwender.
ZielgroBen sind dabei die Funktionalitdt der Gussteile, neuerdings be-
zlglich des Spannungsverlaufs nach biologischen Vorbildem dimen-
sioniert, und die fehlerfreie Erstarrung.

Eng damit zusammen hdngt der fortschreitende Einsatz von 3D-
CAD-Datentrdagem anstelle von Zeichnungen und die sich daran an-
schlieBende NC-Steuerung der Werkzeugmaschinen (CAM) fir den
Modell- und Formenbau. Hierdurch wird eine bis dahin nicht erreich-
te Genauigkeit ermoglicht.

In Verbindung mit Rapid Prototyping RP und Simultaneous Enginee-
ring SE kénnen nun die Zeiten und Kosten fir die Entwicklung
serienreifer neuer Gusskonstruktionen drastisch gesenkt werden: ein
wesentliches Element fir den Aufbau von Partnerschaften zwischen
Gief3ereien und Gussanwendem.

Das war der nachhaltigste Eindruck der neuen Ausstellung NEW-
CAST, die den GieB3ereien erstmals die Chance bot, ihre Produkte
zusammen mit der GIFA erfolgreich zu prasentieren (Bild 21).
Sowohl auf der GIFA als auch auf der NEWCAST wurde dem Alu-
miniumguss besonders gro3e Aufmerksamkeit geschenkt (Bild 22).

Form- und Kernherstellungsverfahren

Die Entwicklung dieser Verfahren muss Uber einen ldngeren Zeit-
raum gesehen werden:

Bei den Formherstellungsverfahren haben sich, wie die Entwicklung
am Beispiel Deutschlands (Bild 23) erkennen ldsst, das bentonitge-
bundene Griinsand- und die kalthdrtenden Nobake-Systeme gegen-
Uber allen anderen Verfahren seit rd. 15 Jahren durchgesetzt.

Die Kemherstellverfahren (Bild 24) zeigen eine wesentlich grof3ere
Vielfalt. Vor 50 Jahren war, mit Ausnahme eines geringen Anteils an
Grinsandkermen, der olgebundene Sand die alleinige Wahl. Dann
kamen Maskenkemne, Wasserglas- und Hotbox-Keme hinzu. Aber
augenscheinlich hat heute der Coldbox-Kemn gewonnen.

Werkstoffentwicklung

Fortschritte in der Werkstoffentwicklung werden normalerweise auf
Messen wie der GIFA, die Produktionsprozesse zeigen, weniger
deutlich. Dennoch sollen sie nicht unerwahnt bleiben. Vor finfzig Jah-
ren hitte sich niemand vorstellen kénnen, welche Rolle die verschie-
denen Gusseisen-Werkstoffe heute spielen wiirden. Gusseisen mit
Kugelgraphit stand noch in den Startldchemn, Vermikulargraphit war
praktisch unbekannt, ADI war selbst fUr Insider vollig exotisch. Ni-Re-
sist kam 1953 auf den Markt, Ni-Hard 1960. Hitzebestdndiges und
schweil3bares Ni-Resist folgte in den siebziger Jahren. Si-Mo-legiertes
Gusseisen mit Kugel- und Vermikulargraphit bewahrte sich z.B. bei
Turboladergehdusen.

Die Entwicklung neuer Edelstdhle wurde in starkem Maf3e von der
Offshore-Technik und von der Wehrtechnik beeinflusst. Duplex- und
superaustenitische Stahlgusssorten kamen vor etwa dreif3ig Jahren auf.

Titanguss, unter Schutzgas hergestellt, gewann eine grof3e Bedeutung
in der Medizin- und Weltraumtechnik. Magnesium erlebte eine Re-
naissance im Fahrzeugbau.

Leichtmetall-Gusswerkstoffe hatten den grofiten Anteil an High-
Tech-Entwicklungen im GieB3ereiwesen wie Verbundguss, Gradien-
tenguss, Thixo- und Rheo-Casting.

Strukturinderungen

Die langfristigen Strukturdnderungen der Gielerei-Industrie in den
letzten 50 Jahren sollen nur mit einigen Zahlen am Beispiel Deutsch-
lands (D) und Osterreichs (A) veranschaulicht werden:

® Weniger als ein Drittel (D) bzw. rd. ein Viertel (A) der friiheren
Eisen- und StahlgieB3ereien produziert heute gewichtsmalig 18 %
(D) (Bild 25) bzw. 31% (A) (Bild 26) mehr Guss als vor 50 Jah-
ren. Unter Berlicksichtigung der komplizierteren Struktur der
dinnwandigen Produkte werden heute mehr Gussteile hergestellt
als je zuvor.

® Trotz der geringeren Stlickgewichte liegt die Produktivitdt der
EisengieBereien heute um ein Vielfaches héher als vor 50 Jah-
ren

® In vielen Fillen ersetzte Gusseisen mit Kugelgraphit Temperguss
und Stahlguss. Der Anteil des Gusseisens mit Kugelgrafit am Eisen-
guss betrug in Osterreich 2002 rd. 63 %.

® Die Leichtmetall-Gussproduktion von heute ist 14 mal (D)
(Bild 27) bzw. 26 mal (A) (Bild 28) hoher als vor 50 Jahren.

® Die Schwermetall-Gussproduktion hat sich verdreifacht (D)
(Bild 27) bzw. vervierfacht (A) (Bild 28).

® Mehr als die Hilfte der Nichteisenmetall-Gussproduktion beider
Lander ist heute Druckguss.

Schlussfolgerungen

In den letzten 50 Jahren hat sich die GieBereitechnik stirmischer
entwickelt als in den 5000 Jahren zuvor. Die zukinftige Entwick-
lung kann nicht auf der Grundlage der Erfahrungen von gestern
vorhergesagt werden. Technisches Wissen veraltet immer schnel-
ler. Zweifellos ist die Beherrschung des Grundlagenwissens und
der Naturgesetze von allergréfter Bedeutung. Aber die Fahigkeit,
neue Probleme zu analysieren und zu I6sen, wird wichtiger sein als
spezialisiertes Fachwissen.

Der Wettbewerbsvorteil niedriger Arbeitskosten ist keine Garan-
tie fur das Uberleben der GieBereien im globalisierten Markt. Viel
wichtiger ist die Fahigkeit, neue technische Chancen zur Verbesse-
rung der Produktqualitdt, der Prozesssicherheit, der Produktivitdt
und der Umwelt zu erkennen.

Die Formgebung durch Giel3en wird der effektivste Weg zur Her-
stellung komplizierter, multifunktionaler Bauteile bleiben. Aber nur
solche Giel3ereien werden am Markt bestehen, die in der Lage
sind, die Positionen ihrer Kunden durch Entwicklung neuer Losun-
gen zu stdrken.
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GIFA 99
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Bild 13: GIFA 1999: Niederdruckgief3en kastengebundener Serien-Sandfor-
men mit vertikaler und horizontaler Formteilung (,Injection Pou-
ring”, HWS).

Bild 14: GIFA  1999: NiederdruckgieBen kastenloser Disamatic-Formen
(Active Filling", GF-DISA).
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Bild 15: GIFA 1999: Dynamische Formverdichtungsverfahren — Luftstrom-
Luftimpuls-Formverfahren (,ComPac”, GF-DISA) und Luftimpuls-

Bild 16: GIFA 1999: Thixoforming
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Bild 17: GIFA 1999: Rheocasting Bild 18: GIFA 2003 — die 10. GIFA
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GIFA 2003
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Entwicklung der Formyerfahren in Deutschiand

1
|
-
|
|

o i
Wldiamipjldnpml, G |

e » + ]
1m iz Wi i e f0
«ahr

Entwicklung der Kernherstellungs-
vafahren in Doeutcehland
ma "'-\\.
x'-.
Call T
] !
e - e=aZ EH il (i)
g ad A Pyt sl ns. o :_n_lll_
i Hol Bouw! ¥ e
Il". WE-iigx .
W .5" o - _\_.\_l."'\.'lm wriaz -:I':.__-'
¥ i —..meﬁn'kln:l'mm
= e P et
£ S e
y 0] 1588 e B ] R
walii

Bild 23: Die Entwicklung der Formherstellungsverfahren in Deutschland zwi-
schen 1950 und 2000.

Bild 24: Die Entwicklung der Kernherstellungsverfahren in Deutschland in
der Zeit von 1950 bis 2000.
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Bild 27: NE-Metallgussproduktion Deutschlands 1952 bzw. 2001

Bild 28: NE-Metallgussproduktion Osterreichs 1953 bzw. 2002
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Von der Giellereiberatung
zur Entwicklungspartnerschaft

From Foundry Consulting to Partnership in Development

Dipl.-Ing. Dr. mont. Hansjoérg Dichtl.
Bis 1993 in leitenden Positionen in Industrie
und Forschung und von 1994 bis 2002
Geschéftsfihrer des Fachverbandes der Gie-
Bereiindustrie (WKO). Derzeit Vorsitzender
des Vorstandes des Vereins fiir praktische Gie-
Bereiforschung (OGl).

Einleitung

In den letzten beiden Jahrzehnten haben sich die Techniken des
Formgebungsverfahrens ,,Gie3en” und die Eigenschaftsbreite der ver-
schiedensten Gusswerkstoffe enorm entwickelt. Zu Recht wird von
zahlreichen Autoren festgestellt, dass eines der dltesten Urformge-
bungsverfahrens sich in einigen wenigen Jahrzehnten wesentlich star-
ker entwickelt hat als in den 5000 Jahren davor, seit die ersten Spu-
ren von gegossenen Metallfiguren und Kultgegenstdnden in den ver-
schiedensten Regionen der Erde gefunden wurden.

Ein gravierender Entwicklungsschub kam von den IT- bzw. CA-Tech-
nologien, die uns in Verbindung mit dem praktischen Wissen Uber
die Gusstechnologien in die Lage versetzen, virtuell die Gussteil- und
Verfahrensoptimierung vornehmen zu kénnen. Damit wird nicht nur
die Entwicklungszeit reduziert, sondem auch der Aufwand an prak-
tischen Versuchsabgiissen minimiert. Durch den Computereinsatz
wurden aber auch die Prozesssicherheit und damit die Qualitdt der
Gussteile sowie die Effizienz der Materialnutzung gesteigert.

Ein wirklich durchschlagender Erfolg dieses modernen Weges zur
Herstellung hochfester Bauteile kommt aber erst dann richtig zum
Tragen, wenn Gusserzeuger und Abnehmer (z.B. Fahrzeug-, Getriebe-
oder Motorhersteller) bereits in der Entwurfsphase eines neuen Pro-
duktes — bei den ersten Schritten zur grundlegenden, funktionellen
und festigkeitsmaBigen Festlegung von Bauteilen — partnerschaftlich
zusammenarbeiten. Hier stehen wir erst am Anfang einer Entwicklung,
die groBe Chancen, aber auch Risiken in sich birgt. Der Wandel in
der Technologie fuhrt verstandlicherweise auch zu einem Wandel in
der Zusammenarbeit zwischen den Gielern und ihren Kunden. Eine
Chance, aber auch eine Herausforderung, die nur Uber eine gute
Kommunikation und Kooperation bei fairer Partnerschaft zum Wohle
fir beide Seiten realisiert werden kann.

In diesem Beitrag soll auf die folgenden Themenschwerpunkte etwas
nadher eingegangen werden:

® Vom Rohteil- zum Systemlieferanten
® Entwicklungspartnerschaft

Vom Rohteil- zum Systemlieferanten

Noch um 1980 hatten die Automobilhersteller und gréBere Maschi-
nenbaubetriebe teilweise ihre eigenen Gief3ereien, Schmieden und
Presswerke, was zu einem sehr hohen Eigenfertigungsanteil, einer
Fertigungstiefe von 60 % und darUber, fuhrte.

Eine besondere Rolle in den betrieblichen Organisationen der dama-
ligen Zeit spielten der Einkauf mit der Logistik und die Konstruktions-
abteilung, wo die Konstrukteure auf Grund lhrer Erfahrung und ,,nach
ihrem Gespur'* sowie auf Grund von Ergebnissen von Gesamterpro-
bungen eines Fahrzeuges — die Optimierung von einzelnen Kompo-
nenten mit dem Hydropuls stand erst am Anfang — Geometrie und
Werkstoff eines Bauteiles festlegten. Hatte nun ein Bauteil eine prak-
tische Gesamterprobung erfolgreich bestanden, so war jeder kleinste
Anderungswunsch einer GieBerei, z.B. einen Radius zu vergrofemn,

nur mit enormen Schwierigkeiten verbunden. Niemand wollte das Ri-
siko einer Anderung, war diese auch noch so klein, auf sich nehmen.

Noch schwieriger hatten es in diesem Zusammenhang die unabhangi-
gen Kundengief3ereien, die meist einen eigenen Techniker als Gussbe-
rater und Ausschussabwickler einsetzen mussten. Seine Aufgabe war
es, die Detailkonstrukteure ihrer Kunden Uber gussgerechtes Kon-
struieren und Uber die zweckmdBige Werkstoffwahl zu informieren.
Sie gaben auch Hinweise und Anregungen, wie Schweil3konstruktio-
nen oder auch Schmiedeteile besser und kostenglnstiger in Guss
hergestellt werden konnten.

Aus dieser Zeit stammen die beiden Broschiren des Fachverbandes
der GieBereiindustrie Osterreichs Uber gussgerechtes Konstruieren
(Bild 1), die den Firmen als Unterstitzung fur ihre Kontakte mit den
Konstruktionsbiiros dienten. Zwar sind diese Druckwerke heute schon
veraltet, die Grundsétze Uber die gussgerechte Bauteilgestattung gelten
aber nach wie vor.

Hardbsish
Cibwar o

WAL
LA |

Bild I: Handblicher fir die Gestaltung von Eisen- und von Aluminiumguss;
herausgegeben vom Fachverband der Gief3ereiindustrie Osterreichs.

Ein erster Schritt weg von der reinen Rohteilefertigung war
die Vorbearbeitung von Gussteilen. Damit konnten der Wertschop-
fungsanteil in den Gief3ereien gesteigert und die externe Ausschuss-
quote meist reduziert werden, da man verdeckte Fehler friher fest-
stellen und dadurch rascher abstellen konnte.

Durch den steigenden Preisdruck waren die KundengieB3ereien in die-
ser Entwicklungsphase gezwungen, sich auf ihre speziellen Herstel-
lungsmdglichkeiten und Kemkompetenzen zu konzentrieren. Es muss-
ten Randaktivititen abgesto3en werden, um sich nicht zu verzetteln.
Weiters mussten Produktivitdt und Effizienz gesteigert werden. Dazu
war es vielfach notwendig, die Gie3ereien zu modernisieren und mit
den neuesten Fertigungstechnologien, angefangen vom Schmelzbe-
trieb, die GieBeinrichtungen, die Form- und Kemherstellung bis hin
zur Putzerei, auszustatten.

Die groBen Fahrzeugproduzenten und Maschinenhersteller haben
parallel dazu erkannt, dass sie die Fertigungstiefe und damit auch die
Komplexitdt in ihren Organisationen reduzieren missen, um ihre
Selbstkosten wirkungsvoll zu senken. Eine Mal3nahme, die die Flexibi-
litdt steigert und das Fertigungsrisiko minimiert.

Ab diesem Zeitpunkt, etwa 1980, setzte als Folge ein Outsour-
cingprozess ein, der bis heute andauert und keinesfalls als abge-
schlossen zu betrachten ist.

In Bild 2 wird diese Wechselwirkung zwischen einem Fahrzeugher-
steller und zB. einer Giel3erei als Zulieferbetrieb oder einem Modul-
fertiger, der auch in einer Gielerei integriert sein kdnnte, schema-
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tisch dargestelit. Auf der einen Seite werden bei den OEMs') Kom-
plexititen abgebaut; in den Zulieferbetrieben werden aber Komple-
xitdten aufgebaut, die vom Kunden oft als Selbstverstdndlichkeiten
abgetan und nicht honoriert werden. Begonnen hat diese Entwick-
lung mit der Auslagerung der Bearbeitung bis hin zur Fertigbearbei-
tung ganzer Bauteile. Ein weiterer Schritt lag in der Ubertragung von
Logistikfunktionen und dem Abbau der Lager bei den Kunden. Eine
Welle, die mit der Einflhrung der Just in time-Philosophie einsetzte
und die nach wie vor aktuell ist.
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Bild 2: Wechselwirkungen in Verbindung mit dem ,,Outsourcing"-Prozess.

Als vorerst letzter Schritt werden Entwicklungspartnerschaften gebildet,
die bis zu Auslagerungen der gesamten Entwicklungskompetenz von
Aggregaten, wie zB.: Achsen, Getrieben, Wasserpumpen oder Moto-
ren fuhren. Es scheint so, als wiirden sich die Automobilbauer auf die
Kernbereiche zuriickziehen: Design und Gesamtkonstruktion, Montage,
Service und Marketing. Daraus lasst sich schlieen, dass der Zuliefer-
markt in den néchsten Jahren wertmaBig weiter stark wachsen durfte.

Bei dieser Auslagerungsstrategie missen die Zulieferbetriebe darauf
achten, dass durch den Komplexititszuwachs die zusdtzlichen Kosten
nicht explodieren und die ohnehin geringe Marge noch weiter redu-
ziert wird. Zu achten ist auch auf das steigende Risiko durch erhohte
Investitionen fur die Produktentwicklung und in den Bearbeitungsbe-
reichen, die nur dann positive wirtschaftliche Ergebnisse liefern, wenn
sich auch die vom Kunden prognostizierten Absatzzahlen bewahrhei-
ten und ein kostendeckender Preis erzielt werden kann.

Eine Entwicklspartnerschaft birgt sicherlich Chancen, man darf aber
auch die Risiken nicht unterschdtzen. Vor allem bei der Auslagerung
von Entwicklungen ganzer Module sind nur groBere Zulieferbetriebe
in der Lage, dieses Risiko auf sich zu nehmen. Es gibt aber selbst fir
reine Rohteilelieferanten und fur Hersteller von einbaufertigen Bau-
teilen und Komponenten viele Moglichkeiten und Varianten, wie man
trotzdem friihzeitig bei der Entwicklung eines Bauteiles eingebunden
werden kénnte. Notwendig dazu ist die beidseitige Bereitschaft zu
kommunizieren, zu koordinieren und sich auch wissensmaBig zu ver-
netzen. Eine nicht zu unterschdtzende weitere notwendige Voraus-
setzung ist das gegenseitige Vertrauen, das nur bei einer echten Part-
nerschaft, bei der auch die Schwierigkeiten des Anderen Beachtung
finden, entstehen kann.

Zusammenfassend sei nochmals darauf hingewiesen, dass die Chancen
fur Gie3ereibetriebe in der Erhdhung der Komplexitat der Gusspro-
dukte, in der Steigerung der eigenen Fertigungstiefe und in einer fir
den Kunden optimierten Wertschépfungskette liegen.

Entwicklungspartnerschaft

In eine Entwicklungspartnerschaft bringen unsere Giel3ereien ihr gief3-
technisches Know-how, die verfahrenstechnische Kompetenz und

" Original Equipment Manufacturer = Erstausstatter.

die Bereitschaft, die besonderen Vorzige des Giel3ens innovativ zu
nutzen, ein. Das grofB3e Innovationspotenzial des ,Giel3ens” liegt in
der unbegrenzten Freiheit der Gestaltgebung sowie in der grof3en
Palette verschiedener Gusswerkstoffe, von Mg- und Al-Legierungen
bis hin zu den hochfesten Eisengusswerkstoffen, mit einer unglaublich
groB3en Breite und Vielfalt von Eigenschaften. Auch die Mdglichkeit
des Verbundgusses oder einer lokalen Verstdrkung durch Gradien-
tengeflige beziehungsweise Preforms sowie spezifische Oberflichen-
behandlungen werden immer starker genutzt.

Im Entwicklungsbereich erhalten Gief3ereien und Gussanwender Hil-
festellung durch das Osterreichische GieBerei-Institut (OGI Leoben)
und das Institut fur GieBereikunde (Vorstand Univ. Prof. Dipl.-Ing.
Dr. P. Schumacher) an der Montanuniversitét, Leoben.

Durch eine enge Zusammenarbeit beider Institutionen mit dem auf
dem Gebiet der Betriebsfestigkeit erfahrenen Institut fur Allgemeinen
Maschinenbau (Vorstand Univ. Prof. Dipl.-Ing. Dr. techn. W. Eichlse-
der) der Montanuniversitit Leoben, sind hervorragende Vo-
raussetzungen gegeben, dass bereits im Vorfeld einer Produktent-
wicklung Basisinnovationen gemeinsam erarbeitet werden kénnen.
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Bild 3: Zusammenarbeit OGl und MUL in der Produktentwicklung.

Einen Uberblick tiber diese Zusammenarbeitsmoglichkeiten, die tber
unser Land hinaus bereits EU weit genttzt werden, gibt Bild 3.

Das Bild soll vermitteln, dass schon in einem frihen Stadium der
Bauteilauslegung auf Betriebsfestigkeit auch Uberlegungen tber den
zweckmdBigen Gusswerkstoff und die Gielitechnologie gemacht
werden mussen. Nur so kénnen die Moglichkeiten des Giel3ens voll
genutzt werden. Das Resultat sind optimierte Gusskonstruktionen mit
hoher Funktionalitdt, Qualitit und Wirtschaftlichkeit. Es kdnnen auf die-
se Weise erhebliche Entwicklungszeiten und Kosten gespart werden.
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Bild 4: Virtuelle Bauteiloptimierung
Bild 4 gibt eine schematische Darstellung der Entwicklungs-Regel-

kreise am Beispiel der Auslegung einer Fahrzeugkomponente. Im
rechten Bildteil wird der Regelkreis fur die Produktoptimierung®) auf-

), Optimierung der Gussbauteile mit Hilfe der Simulation" von W. Eichels-
eder, Giesserei 87 (2000) Nr. 8, S. 55/60.
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gezeigt: er reicht von der Funktionfestlegung, der Schwingungsopti-
mierung, der Ermittlung der Belastungskollektive, Uber die Lebens-
dauerberechnung z.B. mit FEMFAT?) und die Erprobung am Hydro-
puls bis hin zum letzten Schritt, der Akustiksimulation.

Im linken Bildteil wird am Beispiel eines Achsschenkels der Regelkreis
der giefitechnischen Optimierung von der Datenlibernahme und
Datenaufbereitung Uber die Formfillungs- und Erstarrungssimulation,
die Modell- und Formherstellung bis zu den ersten Prototypen im
Zielwerkstoff skizziert.

Die praktische Erprobung der Prototypen selbst erfolgt Ublicherweise
beim Hersteller, sofern nicht die Gesamtentwicklung eines Moduls
an einen Zulieferbetrieb ausgelagert wurde.

Wichtig fur eine erfolgreiche Zusammenarbeit ist, wie bereits er-
wiéhnt, eine echte Partnerschaft mit hoher Kommunikations- und
Kooperationsbereitschaft aller Beteiligten. Leider mangelt es oft daran
und so mancher Einkaufschef meint, es geniige, die Daten zu Uber-
geben und Termine und Zielkosten auszuhandeln.

Aber so einfach ist eine erfolgreiche Kooperation leider nicht. Es sollte
auch den Einkdufern bewusst sein, dass mit dem ,,Outsourcen Ar-
beiten ausgelagert werden, die auch den Zulieferbetrieben Kosten
verursachen und die konkret auf unsere Branche bezogen, in den
Gusspreisen vielfach nicht mehr untergebracht werden kénnen. Es
wird schlieflich mit jedem Prototyp betriebsspezifisches Know-how
an den Kunden Ubergeben, das verstindlicherweise einen wesentlich
hoheren Wert darstellt und auch vielmehr Aufwand verursacht, als
zuklnftige Serien-Produktionskosten vortauschen.

Schon eingangs wurde darauf hingewiesen, dass das ,Gief3en” ein
hohes Innovationspotenzial in sich birgt. In Bild 5 wird ein kleiner
Uberblick tiber einige aktuelle Innovationen gegeben. Auf die ,,Rech-
nerische Simulation" und ,,Rapid Prototyping™ ist bereits eingegangen
worden. Wichtig fur eine Entwicklung ist vor allem auch eine Opti-
mierung der Produktionsverfahren und der Giel3prozesse; ein enorm
grof3es Betatigungsfeld, das selbst beim Versuch, auch nur ansatzwei-
se einen Uberblick zu geben, den Rahmen dieses Beitrages sprengen
wirde.

Neben der freien Gestaltgebung spielt die Weiterentwicklung
der Gusswerkstoffe bei der Bauteiloptimierung und der Substitu-
tion anderer Werkstoffe eine entscheidende Rolle.

So hat das Gusseisen mit Kugelgrafit seit etwa 1970 viele Schmiede-
teile wie z.B. Radnaben oder PKW- Kurbelwellen, um nur zwei Beispie-
le zu nennen, substituiert. Heute werden weftweit bereits mehr als
50 % der PKW-Kurbelwellen aus duktilem Gusseisen hergestellt und
dieser Prozentsatz steigt weiter. Ahnliche Erfolgsgeschichten gibt es
auch im Bereich des Leichtmetallgusses, wie zB die Entwicklung der
Zylinderkopfe, der Kurbel- und Getriebegehduse, Scheibenrdder u.am.

LTI U ek

Rechiernain ‘:llil-lnll\.l'r""

Rapsd Pralidypang I_:

|
¥ Froosl umd
P ey g

wWEpiaomeanasone
Lt icngeiios

Loicaim Varwlirkusg
Preborrm

I Ferboredgull
F ‘e haloPvortuncs |
o

S ek

]

Siin - Tinlvay il

— T i rag elon

Bild 5: Innovationen in der Gussstlickfertigung
(Institut fir GieBereikunde an der Montanuniversitdt Leoben)

Die Wahl des Gusswerkstoffes hdngt in erster Linie von den erfor-
derlichen Eigenschaftskombinationen ab. Bei der Werkstofffestlegung,
die schon sehr frih in die Bauteiloptimierung einflieBen sollte, sind
nicht nur die Festigkeitseigenschaften alleine als Kriterium heranzuzie-

) FEMFAT = Finite Element Methode FATique — Software zur Be-
rechnung der Lebensdauer von dynamisch beanspruchten Bauteilen.

hen, sondern die Kombination von Festigkeit mit anderen Eigenschaf-
ten wie Duktilitdt, Steifigkeit, Dampfung, Dichte, Verschlei3, chem.
Bestdndigkeit, um nur die wesentlichsten zu nennen. Parallel dazu
sind aber auch die wirtschaftlichen Konsequenzen und die Nachhal-
tigkeit einer Werkstoffwahl abzuwégen.
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Bild é: Spezifische Festigkeit einiger Gusswerkstoffe in Bezug zur Dichte.

An dem hochst aktuellen Beispiel des Leichtbaues soll das Potenzial
der Gusswerkstoffe hinsichtlich der Eigenschaften ,Festigkeit” und
,Dichte" ndher beleuchtet werden.

Bild 6 stellt in einem Balkendiagramm die Quotienten aus Zugfestig-
keit und Dichte fur einige typische Leichtmetall- und Eisenlegierungen
gegenliber. Den geringsten spezifischen Wert weist der unlegierte
Grauguss auf, den hochsten Wert bringt jedoch nicht ein hochfester
Leichtmetallgusswerkstoff, sondern infolge seiner extrem hohen Zug-
festigkeitswerte der Zwischenstufenvergiitete Spharoguss ADI.

Das heif3t, dass der Leichtbau nicht ausschlieBlich eine Domane fir
Werkstoffe mit geringer Dichte darstellt. Es kommt eben auf die
Eigenschaftskombinationen und auf die Erfordemisse fur den konkre-
ten Anwendungsfall an.

Der Hinweis auf die ,,Gestaltsoptimierung” im Bild 6 soll andeuten,
dass durch eine gelungene Formgebung die Bauteilfestigkeit enorm
verbessert werden kann, wobei es ebenso auf die Verarbeitbarkeit
der Legierungen und auf die Eignung des jeweiligen Formverfahrens
ankommt.

Durch die vielen Entwicklungen bei den Gusswerkstoffen hat in den
letzten drei Jahrzehnten ein tief greifender Wandel stattgefunden, der
in den Statistiken und Graphiken des Wirtschaftsberichtes 2002 des
Fachverbandes der GieBereiindustrie Osterreichs (vgl. GieBerei
Rundschau 50 (2003) Nr. 7/8, S. 184/86) untermauert wird.

Das duktile Gusseisen hatte bisher kontinuierlich ein jahrliches
Wachstum von 5—10 9% und mit diesem Zuwachs ist nach wie vor
auch weiterhin zu rechnen. Noch dazu erdffnet sich mit dem Zwi-
schenstufenverglteten Sphdroguss ADI ein weiteres Entwicklungs-
feld, das bis heute nur ansatzweise genutzt wird.

Mit der rasanten Entwicklung des Leichtbaues fand ein dhnlich starkes
Wachsen bei den Al — und Mg — Legierungen statt.

Erhebliche Fortschritte in der Matenial- und Verfahrensentwicklung
fUhrten dazu, dass heute viele Gussstlicke zu den High-Tech-Produk-
ten zu rechnen sind. So zB.. komplexe hochfeste Leichtbauteile fur
die Fahrzeug-Technik, Verbund- und Gradientenwerkstoffe, wie ge-
schleuderte Gusswalzen fur Breitbandstral3en, einkristalline Turbinen-
schaufeln fir Dampfturbinen oder auch im Schleuderformguss her-
gestellte TiAl-Ventile fur Automotoren.

Den Weg der Gussprodukte in den High-Tech-Bereich skizziert Bild 7
ganz allgemein. Aus dem Bild ist zu ersehen, dass Fortschritte nur in
Kombination zwischen intensiver Grundlagenforschung auf der einen
Seite und einer darauf abgestimmten Verfahrensentwicklung auf der
anderen Seite erreicht werden konnen. Das Feld der Gussprodukte
wird stark von Fortschritten im Bereich des Produktionswissens domi-
niert. AnstéBe dazu kommen aber meist aus dem Grundlagenbereich.
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An der Spitze dieser Ellipse, die in den High-Tech-Bereich vorstoft,
liegen die vorhin zitierten Beispiele. In den Low-Tech-Bereich fallen
Gussstiicke wie Bremskidtze, Kanalguss und dhnliche einfachere Teile.
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Bild 7: Strategiefeld zur Produktentwicklung

Bild 7 veranschaulicht auch die Bedeutung der Grundlagenforschung
fur unsere Branche. Dies ist auch der Grund dafiir, dass der Fachver-
band der GieBereiindustrie seit der Grilndung des Osterreichischen
GieBerei-Institutes (OGI) im Jahr 1954 dieses ideell und finanziell tat-
krdftig unterstltzt und auch mit dem Kooperationsvertrag zwischen
dem OGI und dem Institut fiir GieBereikunde der Montanuniversitit
im Jahr 1997 einen weiteren Meilenstein gesetzt hat.

Der im vorliegenden Beitrag grob skizzierte Weg von der Giel3erei-
beratung zur Entwicklungspartnerschaft wird, in der Studie ,,GieBerei
2010 — Strategie flr die deutsche GieBereiindustrie”, herausgegeben im
Jahr 2001 vom VDG Verein Deutscher Giel3ereifachleute, Dissel-
dorf, fundiert untermauert. Als bedeutende Erfolgsfaktoren des
Wettbewerbes von morgen werden unter anderem besonders her-
vorgehoben:

@ die virtuelle Produktentwicklung,

® die Entwicklungstiefe und

@ die Entwicklungspartnerschaft

Die praktischen Grundlagen fir das hohe Innovationspotenzial beim
Gief3en bilden die freie Gestaltgebung sowie das Faktum, dass ein
Grofiteil der Metalle gieBfahig ist und in einem Verabeitungsschritt
aus dem schmelzflissigen Zustand in ein hochfestes Bauteil umge-
wandelt werden kann.

Dass es fast keine Grenzen bei der Freiheit der Gestaltgebung gibt,
soll Bild 8, eine in Bronze gegossene Plastik ,,Der Hund", von Alberto
Giacometti, veranschaulichen.

Wenn man dieses arme, abgemagerte Geschopf sieht, wird man -

unweigerlich an die mageren und nicht ausreichenden ROS erinnert,
die derzeit in unserer Branche nur erwirtschaftet werden kénnen.
Erst wenn es den Giel3em gelingt, diesen unbefriedigenden Zustand
zu dndern, werden sie auch in der Lage sein, die vor ihnen stehenden
Herausforderungen und Aufgaben im Interesse ihrer Kunden erfolg-
reich zu bewaltigen.

Zum Schluss sei eine Aussage von Herm Prof. Dr. PR, Sahm®) in
Erinnerung gerufen: , Der intelligente Guss braucht innovative
Technologie, und beides wird heute vornehmlich von der virtuel-
len Welt der numerischen Simulation bestimmt. Sie I6ste den letzten
grofB3en Entwicklungsschub nicht nur in der Gief3erei-, sondem in der
gesamten Ingenieurskunst aus.

‘) ,Innovative GieBereitechnik, intelligenter Guss: quo vadis? von P.R.
Sahm, in FERRUM, Nachrichten aus der Eisenbibliothek, Stiftung der
+Georg Fischer+ AG, Nr. 75, Schaffhausen/CH, 2003.

Bild 8: Gussplastik in Bronze ,,Der Hund" von Alberto Giacometti, Giaco-
metti Stiftung, Zrich.

Kontaktadresse:

A-5020 Salzburg, Waschergasse 7
Tel/Fax: +43 (0)662 829413
E-mail: hj.dichtl@aon.at
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Sauerstoff und Schwefel — metallurgische Partner
in GuBeisenschmelzen %)

Oxygen and Sulfur — Metallurgical Partners in Cast Iron Melts

Dipl.-Ing. Dr. rer. nat. Klaus }iirgen Best.
Studium Eisenhiittenwesen an der Montanisti-
schen Hochschule Leoben und Promotion am
Max-Planck-Institut in Stuttgart. Ab 1970 tdtig
X in Produkt- und Verfahrensentwicklung sowie
% Vermarktung von Produkten fiir Eisengiele-

T reien der Firmen Metallgesellschaft, Chemetall,

' seit 1990 SKW Gief3erei-Technik fir Eisengie-

Bereien.
Einleitung

Es ist das Ziel eines jeden Gie3ereibetriebes, Gussteile in Klein- bzw.
GroBserien in guter Qualitdt zu erzeugen.

Dies wird erreicht, indem einzelne Verfahrensschritte zum Erschmel-
zen und Vergiel3en von Eisenlegierungen genau spezifiziert und repro-
duzierbar durchgeflhrt werden. Je besser es dabei gelingt, den Aus-
gangszustand einer Eisenschmelze reproduzierbar darzustellen (Soll-
wert), desto weniger muss die Schmelze (Istwert) behandelt werden
bzw. missen die Behandlungen der Schmelze variiert werden.

Es ist erprobte Praxis, die Eisenschmelze mit Legierungen auf Basis
von FeSi zu behandeln — der Istzustand einer Schmelze wird durch die
sogenannte Magnesium-Behandlung, durch das Impfen und ggfl. auch
durch eine Vorkonditionierung des Eisens dem Sollwert angeglichen.

Wiéhrend des Aufschmelzens einer Gusseisencharge im Induktions-
ofen verdndem sich der geldste sowie der Gesamtsauerstoffgehalt
(Abb.1) [1] [2] Bei der Schmelzebehandlung mit FeSi-Legierungen
werden zum Erzielen eines carbidfreien Gussstlickes die Elemente
Sauerstoff und Schwefel gebraucht.

In der Praxis hat es sich bewdhrt, drei Behandlungsschritte durchzu-
fihren. Diese einzelnen Schritte erfolgen in zeitlicher Abfolge, ge-
trennt voneinander und aufeinander abgestimmt:

® Vorkonditionieren
@ Magnesiumbehandlung
® Impfen

Vorkonditionieren

Ziele der Vorkonditionierung sind
@ die Einstellung eines niedrigen Gehaltes an geldstem Sauerstoff in
der Schmelze und

@® das Abbinden des Schwefels in der Schmelze an das Cer als Be-
standteil der Lanthanoide

Cer-Verbindungen

Der Zusatz von Cer — in Form des Behandlungsmittels VL (Ce) 2 —
fUhrt zur Bildung von thermodynamisch stabilen Sulfiden und Oxiden.
Dies wird durch die Léslichkeitsprodukte (K bei 1.600 °C) deutlich [3]:

CeS 25x 10°
CeyO3 [,0x 107"
CeyO5S Il x 1072

Diese Cer-Verbindungen sind im Temperaturbereich um 1.500 °C
stabil. Sie sind sehr fein (@ -3 um), kugelig und bleiben wegen ihres
hohen spezifischen Gewichtes (ca. 6,5 g/lcm®) in der Eisenschmelze
gleichmaBig verteilt. Ce-O-S-Verbindungen begiinstigen so den Ablauf
der heterogenen Keimbildungskatalyse und werden als ,,Keime" im
Graphit nachgewiesen.

*) Die nachfolgenden Ausfiihrungen beziehen sich auf GJS, gelten aber prin-
zipiell auch fur GV und GJL.

Ein zweiter Aspekt fiir eine Vorkonditionierung mit Cer ist, dass durch
die Abbindung von Sauerstoff und Schwefel vor der Magnesiumbe-
handlung eine Bildung von MgO und MgS, die Bestandteile des Guss-
fehlers ,,Dross'" darstellen [4], verringert wird.

Zugabemenge an Cer

Die Hohe des Cer-Zusatzes bemisst sich an dem Bedarf zur Neutra-
lisierung der sog. Storelemente wie Ti, Pb, Bi u. a. zu intermetal-
lischen Verbindungen sowie dem Anteil zur Abbindung des gelbsten
Sauerstoffs und Schwefels zu Cer-Oxi-Sulfiden.

Zuverldssige Angaben Uber den Gehalt an geldstem Sauerstoff liegen
Ublicherweise dem GieBer nicht vor. In der Literatur findet man
Werte zwischen |—10 ppm. Ebenso ist die Menge an Stérelementen
in den GieB3ereien nicht konstant und deren Qualitdt nicht immer
bekannt.

Durch Betriebsversuche hat sich ergeben, dass ein Cer-Bedarf von
0,002 bis 0,006 % (20-60 ppm) ausreichend ist. Als Cer-Trdger wird
das Behandlungsmittel VL (Ce) 2 mit ca. 2 % Cer verwendet [5].
Darlber hinaus hat es sich bewdhrt, ferritische Schmelzen wie
EN-GJS-400-18/-18-LT mit einer Zugabe von Wismut (Bi) zu VL
(Ce) 2 zu versehen.

Wismut gilt zwar als Storelement und ,entartet” die Kugelform des
Graphits. Bi in Kombination mit Cer jedoch bildet eine grof3e Anzahl
von Keimen und fuhrt zu vielen , kleinen™ Spharolithen [6].

Als Bi-Trdger wird die FeSi-Legierung SMW 605 mit ca. | % Bi und
ca. 0,5 % Cer verwendet. Zugaben von 0,001 bis 0,002 % Bi (10-20
ppm) reichen aus fur den gewiinschten Effekt [7].

Behandlung der Eisenschmelze mit
Magnesium (Magnesiumbehandlung)

Um den Graphit in Kugelform kristallisieren zu lassen, muss die
Oberflachenspannung und damit die Grenzflichenspannung Graphit/
Schmelze hoch sein. Sauerstoff und Schwefel verringem die Ober-
flichenspannung. Die Desoxidation mit Mg, Ca, Seltenen Erden u. a.
fuhrt nahezu zu einer Verdoppelung der Oberflichenspannung.

In der Praxis haben sich einige Methoden bewahrt, das Behandlungs-
mittel (FeSiMg, NiMg oder Rein-Mg) in die Eisenschmelze einzubrin-
gen. Die z. Zt. am haufigsten angewandten Verfahren sind

Sandwich (FeSiMg zB. VL 53, VL 63)
Fulldraht (FeSiMg / Mg und Mischungen)
Konverter (Rein-Mg)

Flowtret, Inmould (FeSiMg z.B. Noduloy 3, VL 7)
Offene Pfanne (NiMg z.B. VLI, VL4 oder FeSiMg z.B. VL53, VL63)

Stoffumsatz des Magnesiums

Das Magnesium wandelt sich in der Eisenschmelze bei ca. 1.500 °C
Uber eine flissige in eine gasférmige Phase um. Der Mg-Dampfdruck
ist mit 10 atm bei 1.500 °C Eisentemperatur erheblich und erklart,
dass ein Grof3teil des angebotenen Magnesiums durch Verdampfen
an der Badoberfliche verloren geht. Nur eine geringe Teilmenge
des Magnesiums wird von der Eisenschmelze gel6st.

Die temperaturabhdngige Abnahme des geldsten Magnesiums wird
als ,Fading" bezeichnet. Je nach den vorliegenden Randbedingungen
betrdgt die Magnesiumabnahme 0,001-0,005 9% Mg/min.

Eine weitere Teilmenge des zugefihrten Magnesiums fihrt durch
Desoxidation (Abb. 1) zur Bildung einer sogenannten Reaktions-
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Abb. I: Verlauf des Oxidgehaltes, der Temperatur und der Zahl der eutek-
tischen Zellen wahrend des Erschmelzens des Eisens in einem Induktions-
tiegelofen (NFI) [2].

schlacke, die je nach dem Behandlungsmittel unterschiedliche Mengen-
anteile an MgO, SiO;, CaO und FeO enthdlt. Diese Reaktions-
produkte werden — beginstigt durch die Turbulenz der Schmelze —
wiahrend der Mg-Behandlung an die Badoberfliche gespllt und von
dort abgezogen.

Die Abscheidung der Reaktionsprodukte kann durch eine mit Fluss-
mittel versetzte FeSiMg-Legierung — Dispersit — beschleunigt werden.
SchlieBlich steigt eine weitere Teilmenge des angebotenen Mag-
nesiums als Dampfblase ,,ungenutzt” durch Eisenschmelze und Reak-
tionsschlacke auf und verbrennt mit dem Luftsauerstoff.

Fir den Stoffumsatz des Magnesiums wahrend der Magnesiumbehand-
lung*) gilt also:

<Mg> - [Mg - {Mg (1a)
[Mg] —  (MgO)  (Reaktionsschlacke) (Ib)
{Mg}Schmelze d {Mg}Schlacke + {OZ}Lu& il {MgO}Rauch ( | C)

*) [x] Stoff x — im Metallbad gel&st
{x} Stoff x — im Gaszustand

(x) Stoff x — in Schlacke gel&st
<x> fester Stoff x

Reaktionen des Magnesiums mit Schwefel

Das eingebrachte Magnesium reagiert natirlich auch mit Schwefel,
wobei der Stoffumsatz Magnesium — Schwefel in der Eisenschmelze
vollstandig erfolgt gemal

Mgl + 18] — [Mgd] (22)

und jeweils Teilmengen des gebildeten Magnesiumsulfids in der Eisen-
schmelze verbleiben bzw. in die Schlacke tUberfuhrt werden:

[MgS]Schmelze — (MgS)Schlacke (Zb)

Die Uberfihrung des Magnesiumsulfides aus der Metallphase in die
Schlackenphase ist trotz seiner niedrigen Dichte von 2,6 g/cm® un-
vollstandig, wie Analysenergebnisse zeigen.

Dies fuhrt zur Frage der quantitativen Bewertung des in der Schmelze
verbleibenden Magnesiumsulfids. Unterstellt man fur die an einer
Analysenprobe spektralanalytisch ermittelten ,,Restschwefelgehalte"
einen Reaktionsverlauf im Sinne der Gleichung 2a, so kann diesen
Restgehalten ein stochiometrisch dquivalenter Magnesiumsulfidgehalt
zugeordnet werden gemal

S gesamt Mgs dquivalent

Dem Abbau des Schwefels wird bei der Festlegung des Magnesium-
bedarfs fir eine Magnesiumbehandlung Rechnung getragen durch die
Formel:

| Gew.-Teil S bindet 0,76 Gew.-Teile Mg bzw.
| Gew.-Teil Mg bindet 1,32 Gew.-Teile S

GIESSEREI-RUNDSCHAU 50 (2003)

Loslichkeit von Magnesium und Schwefel

Die Loslichkeit von Magnesium und Schwefel in der Schmelze ist
temperaturabhdngig und wird durch das Loslichkeitsprodukt

K (T°K) = [% Mg] x [% S}
beschrieben (Abb. 2).
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Abb. 2: Loslichkeitshyperbeln % [Mg] x [S] = const.
bei 1.350, 1.400 und 1450 °C nach [8]

Das Loslichkeitsprodukt fir eine kohlenstoffgesittigte Eisenschmelze
ist nach [8] [9] [10]

K=[%Mg]x[%S]=—13x10°+86x 107 xt[K]

Nach dieser Gleichung errechnen sich fUr folgende Temperaturen
die K-Werte zu:

K 1.500°C  225x10°
K [.371 °C 4% 107
K [.315°C 66x 107
K 1.250 °C 0% 107

Die Zahlenwerte belegen, dass mit fallender Temperatur der Eisen-
schmelze geldstes Magnesium und gel6ster Schwefel als Magnesium-
sulfid wieder ausgeschieden werden und noch bei 1.250 °C als Mag-
nesiumsulfid vollstandig in der Schmelze suspendiert vorliegen.

Magnesiumsulfid in der Schmelze

An einem Zahlenbeispiel wird der Gehalt an suspendiertem Magne-
siumsulfid in der Eisenschmelze berechnet:

Vor der Mg-Behandlung Sa =00117 %
Nach der Mg-Behandlung ~ Se = 0,0068 %
Das bedeutet, dass 0,0049 % S als MgS in der Schlacke gebunden
sind.

0,0068 %
0,76 x 00068  =0,0052 %
MgS dquivalent = 0,0120 %

Schwefelgehalt im MgS
Magnesiumgehalt im MgS
Magnesiumsulfid MgS in der Schmelze

Diese Berechnung zeigt, dass wir z. B. 120 g Magnesiumsulfid in einer
GJS-Schmelze vorfinden — eine groBBe Menge, die sich vermindemn
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lasst durch eine Entschwefelung des Basiseisens mit CaC; oder Ma-
gnesium bzw. durch eine Vorkonditionierung der Schmelze mit Cer.

Reaktionen zwischen Schmelze und Luftsauerstoff

Suspendiertes Magnesiumsulfid (MgS) steigt in der behandelten
Schmelze auf und reagiert an der Oberflache nach:

MgS) + 'L {0} — MgO) + (5) (3)
©) - [5]

[5] + [Mg] - (Mg5)

(MgS)Schme\ze d (MgS)Schlacke

so dass es zu einer Ruckschwefelung der Schmelze kommt, wahrend
das gebildete Magnesiumoxid in der Pfannenschlacke verbleibt. So-
fern noch ausreichende Mengen an freiem Magnesium in der Eisen-
schmelze vorhanden sind, kommt es emeut zur Bildung von Magne-
siumsulfid.

AuBerdem kommt es zum so genannten Magnesiumabbrand, d. h.
Verlust von Magnesium in der Schmelze. Das Magnesium verdampft
aus der Schmelze nach:

Mgl + {20} —  {MgO}

Reaktion des Magnesiums mit Sauerstoff

Der Sauerstoff ist in Eisenschmelzen vorhanden sowohl in geldster
Form als auch in gebundener Form als Oxide (Eisenoxid, Kieselsdure,
hohere Oxide) (Abb. I). Er gelangt in das Eisen Uber die Einsatz-
stoffe, durch die Reaktionen der Eisenschmelze mit der feuerfesten
Auskleidung der Schmelzdfen und mit der Atmosphare. Beim Auf-
schmelzen in einem Induktionsofen wird der Sauerstoffgehalt der
Gusseisenschmelze Uber die sog. Tiegelreaktion (Gleichgewichtsreak-
tion) beeinflussbar:

Tiegelreaktion:  (SiOy) + 2[C] <——[Si] + 2{CO} (4

Unterhalb der fir eine Eisenschmelze mit x %C und y %Si gegebenen
C/Si-Isotherme (Gleichgewichtstemperatur) bestimmt das Silizium die
geldste Sauerstoffmenge — es fillt feste Kieselsaure (SiO2) aus. Ober-
halb der Gleichgewichtstemperatur dominiert Kohlenstoff den Sauer-
stoffgehalt der Schmelze; SiO2 wird unter {CO}-Bildung reduziert [11].

[Si]+2 [O] - (Si02)
[+ [Q] - {CO}

Nach [2] nimmt unterhalb der Gleichgewichtstemperatur der gel6s-
te Sauerstoffgehalt in einer Eisenschmelze mit 3,7 % C und 1,4 % Si
ab und nach Uberschreiten der Gleichgewichtstemperatur mit stei-
gender Temperatur (Kochtemperatur) wieder zu. Fir den als SiO;
gebundenen Sauerstoffgehalt gelten umgekehrte Verhiltnisse [11].
Dieser Sachverhalt lasst sich belegen durch eine Abnahme der eutek-
tischen Zellenzahl bzw. der Zunahme der Tendenz zur Weilerstar-
rung, die mit dem Rickgang der fur die Graphitausscheidung not-
wendigen Keime gekoppelt ist (Abb. I).

In Summe gesehen wird jedoch der Gesamtsauerstoffgehalt einer
Schmelze bis zu der fur eine Magnesiumbehandlung einzustellenden
Temperatur abnehmen.

Teilreaktionen:

Bei unsachgemalBer Schmelzfihrung kann allerdings ein hoher Anteil
an gebundenem Sauerstoff in Form von Kieselsdure (SiO3) noch vor-
handen sein. Solite dies der Fall sein, ist durch eine Magnesiumbe-
handlung mit einer Verschlackung der SiOs-Partikel durch MgO zu
rechnen nach:

2MgO) + (S0 - (2MgOSIO) )

Das Angebot an MgO st zwangslaufig durch die Reaktion
{Mg} + [0 - (MgO) (6)
gegeben.
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Abb. 4: Eingusssystem fur die Formimpfung maschinengeformter Gussstiicke
(ohne Filter) [20]

Alle kieselsdurehaltigen Reaktionsprodukte bilden grofflachige, zu-
sammenhédngende Gebilde, die von den Gieflern als Oxidhdute be-
zeichnet werden.

Es ist vorteilhaft, einen mdglichst geringen Anteil an gebundenem
Sauerstoff in der fur die Magnesiumbehandlung vorbereiteten Schmel-
ze zu haben.

Der geloste Sauerstoff wird durch eine Magnesiumbehandlung auf
einen Tiefstwert gebracht, was eine Voraussetzung fur die Bildung
von Graphit in Kugelform ist. Die Gehalte an geldstem Sauerstoff
und geldstem Magnesium sind umgekehrt proportional [12].
Ublicherweise wird ein Gusseisen mit Kugelgraphit Uber den Mg-
Gehalt beurteilt.

Man kann aber auch die Sauerstoffaktivitit (as) heranziehen, wobei
nach [12] der Wert 107 als Grenzwert gilt:

a > 107
a < 107

Gusseisen mit Lamellengraphit
Gusseisen mit Vermicular- bzw. Kugelgraphit

Danach ist ein hoher Magnesiumwert im Eisen ein sicherer Garant
fur eine erfolgreiche Magnesiumbehandlung. Jedoch zu hohe Magne-
siumgehalte im Eisen flhren zu Fehlem im Guss wie der Bildung von
Ledeburit, Kantenhdrte, erhdhter Lunkerneigung, Dross etc.

Flankierende Mal3nahmen — wie die Vorkonditionierung mit Cer in
VL (Ce) 2 — die zu einer Emiedrigung der Sauerstoffaktivitdt beitra-
gen, sind daher erwiinscht.

Nicht in jeder GieBerei ldsst sich eine Vorkonditionierung der
Schmelze mit Cer oder/und Wismut darstellen. Um den positiven Ef-
fekt zu nutzen, wurde — speziell fur das TC-Verfahren (Tundish Co-
ver) — eine FeSiMg-Legierung mit erhdhtem Anteil von Cer ent-
wickelt:

ca. 8% Mg und ca. 3% Ce

Mit einer solchen FeSiMg-Legierung — VL 53 (S) — wird ein vergleichs-
weise niedriger Rest-Mg-Gehalt im GJS-Eisen von max. 0030 %
bei einem S-Gehalt von ca. 0,010 % eingestellt.
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Behandlung der Eisenschmelze mit
FeSi-Legierungen (Impfen)

Wird durch eine Magnesiumbehandlung des Eisens der Grenzwert
der Sauerstoffaktivitét (ao) nicht unterschritten, so kann dies durch die
nachfolgende Desoxidation mit einem Impfmittel erreicht werden
[13]. Dabei ist das Impfverfahren bzw. die Impflegierung am vorteil-
haftesten, welche eine hohe Kugelzahl bzw. Sphérolithendichte mit
hoher Reproduzierbarkeit garantiert [13]. Das Impfen in der Form
ist dem Impfen im Giel3strahl oder gar in der Pfanne vorzuziehen
[20].

Behandlung von Eisenschmelzen - Techniken
An dieser Stelle sollen nicht die zahlreichen Verfahrensvarianten be-
schrieben und diskutiert werden. Nur auf Grundsitzliches sei hin-
gewiesen — auch im Zusammenhang mit den drei metallurgischen
Schritten
Vorkonditionieren
Mg-Behandlung
Impfen
Entscheidend fir das Gelingen einer FeSi- bzw. Mg-Zugabe ist das
vollstandige Auflésen der Behandlungsmittel in der Eisenschmelze.
Das Legierungsausbringen muss reproduzierbar und aus Kostengriin-
den moglichst hoch sein.
Mit dem sog. Drahtverfahren [14] [15] [16] wird einer durch
Menge, Temperatur sowie Schwefel- und Cergehalt definierten Ei-
senschmelze eine notwendige Legierungsmenge zudosiert.
Uber die Einspulgeschwindigkeit wird Sorge getragen, dass der Fill-
draht erst moglichst tief in der Eisenschmelze sein Fullgut (Magne-
sium, FeSi-Legierung, sonstiges) frei gibt. Diesen freigelassenen Parti-
keln bleibt dann nur wenig Zeit, um auf ihrem Weg zur Badober-
fliche aufgeldst bzw. geldst zu werden.
Die Drahttechnologie wird heute angewandt fur die Magnesiumbe-
handlung des Eisens sowie zur Impfung in der Pfanne sowie auch im
Giel3strahl. Aus Kostengrinden wird zur Vorkonditionierung der

M. Stoplen

Abb. 5: Formimpfblock im Gielkasten fur mittlere und groBe Gussstiicke [20]
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Schmelze die Legierung beim Fillen der Behandlungspfanne auf den
Eisenstrahl zugegeben.

Das sicherste Impfverfahren mit dem starksten Impfeffekt — bedingt
durch die chemische Analyse der Impflegierung und die Aufschmelz-
charakteristik — ist das Impfen in der Form [14] [17] [18] [19].
Voraussetzung ist allerdings, dass das Lauf- und Anschnittsystem auf
das Verfahren der Formimpfung eingerichtet ist (Abbn 4+5) [20].
Jedes einzelne Gussstlick erfihrt mit diesem Verfahren eine gleich
gute Impfbehandlung.

Es soll nicht unerwdhnt bleiben, dass die starke Desoxidation einer
Formimpfung einen vergleichsweise niedrigen Rest-Mg-Gehalt in der
Eisenschmelze erlaubt.

Zusammenfassung

Die Behandlung von Eisenschmelzen mit dem Ziel der Herstellung von
GV und GJS mit FeSi- und FeSiMg-Legierungen bzw. Behandlungsmit-
teln ist jeweils mit einer Desoxidation der Eisenschmelze verbunden.

Vorgeschlagen wird eine dreistufige metallurgische Behandlung der
Eisenschmelze:

® Vorkonditionieren mit Cer
® Mg-Behandlung mit FeSiMg-Legierungen mittels Draht

® |Impfen der behandelten Eisenschmelze in der Form mit einer hoch-
wirksamen Speziallegierung (FeSIAICa)
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Die Sauerstoffaktivitit, ein Qualitaitsmerkmal von
Gusseisen - ein Uberblick mit Hinweisen
auf ein neues Anwendungsgebiet™)

The Oxygen Activity, a Quality Feature of Cast Iron Melts — a Survey with Reference to a new Range of Application

Dipl.-Ing. Dr. mont. Roland Hummer
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Osterreichischen  GieBBerei-Institutes  in Le-
oben und leitete in diesem Zeitraum zahlrei-
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R. Hummer steht auch heute noch als Korres-
pondierendes Mitglied des Vereins fiir prakti-
sche GieBereiforschung mit dem OGl in engem
Kontakt.

I. Einleitung

Uber Sauerstoffaktivititsmessungen bei Gusseisen wurde bereits
mehrfach berichtet [1] bis [10]. Im vorliegenden Beitrag wird ge-
zeigt, dass die Sauerstoffaktivitdt nicht nur ein wertvolles Qualitéts-
merkmal fur die Beurteilung von Gusseisen mit Kugelgraphit (GGG)
oder von Gusseisen mit Vermiculargraphit (GGV) darstellt, sondem
dass die EMK-Messung auch fiir die Schmelzekontrolle von Mildhart-
guss (Indefinite-Walzen) herangezogen werden kann [15] und dass
die Anwendungsmoglichkeiten dieses Verfahrens noch keineswegs
erschopft sind.

Zuerst wird ein Uberblick Uber die Sauerstoffaktivititsmessung gege-
ben, bei dem die Bedeutung der Sauerstoffaktivitit erklart und das
Messverfahren beschrieben wird. Dann werden die Fakten, die bei
der Beurteilung der Messergebnisse zu beachten sind, erldutert und
es wird dargelegt, dass die Sauerstoffaktivitit als ein Indikator anzuse-
hen ist, der die Bildung verschiedener Graphitformen sicher anzeigt,
vorausgesetzt, dass die Behandlungsmethode und die Messbedingun-
gen konstant gehalten werden. Die Grenzwerte der Sauerstoffakti-
vitdit zwischen den verschiedenen Gusseisensorten GG, GGVund
GGG sind ndmlich keine absoluten Werte, sondem von den Mess-
und Behandlungsbedingungen abhangig.

In der betrieblichen Praxis hat es sich als zweckmaBig erwiesen, nicht
die Sauerstoffaktivitdt, sondern die EMK als Beurteilungskriterium her-
anzuziehen, weil dadurch die Messstreuungen verringert werden und
die Messergebnisse klarer zum Ausdruck kommen. Besonders vor-
teilhaft ist die Kombination von Sauerstoffaktivitdtsmessung und ther-
mischer Analyse, weil beide Verfahren ein Prifsystem ergeben, das
eine umfassende Beurteilung der Schmelze noch vor dem Gief3en
am Ofen gestattet.

SchlieBlich wird erldutert, dass dieses Konzept auch bei der Herstel-
lung von Mildhartguss, dessen Geflige aus Graphit, netzférmig ange-
ordneten eutektischen Karbiden und Martensit besteht, zur Beurtei-
lung des Desoxidationsgrades und damit zur Steuerung der Graphit-
menge genutzt werden kann.

2. Grundsatzliches

Die Sauerstoffaktivitdt ao ist eine Kennzahl fur die chemische Wirk-
samkeit des in der Schmelze geldsten Sauerstoffs. Sie wird durch eine
Verhiltniszahl, die nach W. Henry den Sauerstoffpartialdruck der
Schmelze p, zum Sauerstoffpartialdruck der unendlich verdinnten
L&sung poo in Beziehung setzt, ausgedriickt.
ao- O
Poo
Die Sauerstoffaktivitdt steht daher nur mit dem geldsten Sauerstoff-
gehalt der Schmelze, nicht aber mit dem gesamten Sauerstoffgehalt,

der ja den geldsten und gebundenen Anteil umfasst, in Verbindung.
Hier ist auch der Grund zu suchen, weshalb kein strenger Zusam-
menhang zwischen dem Magnesiumgehalt und der Sauerstoffaktivitdt
von magnesiumbehandelten Schmelzen besteht. Ein reziproker Zu-
sammenhang besteht nur zwischen der Sauerstoffaktivitdt und dem
gelosten Mg-Anteil, der fur die Kugelgraphitbildung maf3gebend ist,
nicht aber mit dem gesamten Magnesiumgehalt, der sich aus den
geldsten und gebundenen Magnesiumanteilen zusammensetzt.
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Bild I: Prinzipieller Aufbau einer EMK-Sonde aus [11]

Gemessen wird der Sauerstoffpartialdruck der Schmelze mit Hilfe ei-
ner EMK-Sonde nach dem Prinzip einer elektrochemischen Zelle, die
in Bild 1 dargestellt ist. Die Sonde setzt sich aus dem Feststoffelek-
trolyt, dem Referenzstoff und dem Thermoelement zusammen. Der
Feststoffelektrolyt besteht aus stabilisiertem Zirkoniumoxid und der
Referenzstoff aus Chrom-Chromoxid Cr-Cr,O3 . Aus der gemesse-
nen EMK und der Temperatur wird auf Basis des Nemstschen Ge-
setzes der Sauerstoffpartialdruck der Schmelze ermittelt und in wei-
terer Folge die Sauerstoffaktivitit nach W. Henry errechnet. Der
Sondenhersteller gibt folgende Formel zur Berechnung der Sauer-
stoffaktivitdt ap an:

log a0 = 1,36+0,0059.[EMK+0,54.(T-1550)+2.10* EMK.(T-1550)]

ao in ppm, Standardzustand (unendlich verdiinnte L&sung)
EMKin mV
Temperatur T in °C

Die Messung ist einfach. Die Sonde wird mit Hilfe einer Lanze in
die Schmelze getaucht, der Computer registriert die Messdaten

*) Vortrag bei der 4. Foundrymen Conference am 10./1|. Oktober 2002 in
Sisak / Kroatien
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|0 ppm. Noch viel niedriger, bei deutlich unter | ppm, liegt sie, bedingt durch den Mg-
Zusatz, bei den GGG-Schmelzen. Dazwischen liegt die Sauerstoffaktivitit von GGV- L
Schmelzen um etwa | ppm. Bild 2 zeigt klar, dass die verschiedenen Graphitformen
mit bestimmten Sauerstoffaktivititswerten in Beziehung gesetzt werden kénnen. Das
erdffnet die Moglichkeit, durch Messung der Sauerstoffaktivitit den Behandlungszustand
von GGG- und GGV-Schmelzen zu beurteilen und zu Uberwachen [1] bis [10].

Dabei ist zu beachten, dass die Absenkung der Sauerstoffaktividt nicht die alleinige Be-
dingung fir die Bildung von Kugelgraphit und Vermiculargraphit ist. Dies ist aus Bild 3
zu sehen, in dem die EMK in ihrer Abhdngigkeit vom Magnesiumgehalt dargestellt ist,
wobei einmal das Magnesium durch Zusatz der Vorlegierung NiMg!5 (15 % Mg, 85 %
Ni) und das andere Mal durch Zusatz der komplexen Vorlegierung Noduloy (42 % Si,
34 % Mg, 1,39 % SE, 1,02 9% Ca und 0,58 % Al) eingebracht worden ist. In beiden Fil-
len nimmt die EMK mit zunehmendem Magnesiumgehalt ab. Die Grenzen zwischen
Lamellen- und Kugelgraphit sind unterschiedlich. Sie liegen bei Behandlung mit VL-
NiMg!5 bei -200 mV EMK und 0,039 % Mg und bei Behandlung mit Noduloy deutlich
niedriger, bei -231 mV EMK und 0,027 % Mg. Es genlgt nicht, die EMK auf einen be-
stimmten Betrag abzusenken, es muss dartiber hinaus auch ausreichend Magnesium in
die Schmelze eingebracht werden. Die unterschiedlichen Wirkungen der beiden Vor-
legierungen beruhen auf dem Umstand, dass mit der Noduloy neben Magnesium auch
SE, Ca und Al eingebracht werden, die zwar wie das Magnesium entschwefeln
und/oder desoxidieren und - .

damit die Sauerstoffaktivitat ; I [
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Bild 4: EMK-Lanze mit Vibrator der
Firma Heraeus Electro-Nite n.v. [12]
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Bild 5: Einfluss des Vibrierens auf die Sauerstoffaktivitit von GG, GGV und
GGG vgl. [10]

sungen mit und ohne Vibrator zeigt, hervor. Ohne Vibration Uber-
deckt sich der Bereich von GGV mit den Bereichen von GG und
GGG. Durch die Vibration werden die Sauerstoffaktivititswerte von
GGV und GGG zu niedrigeren Werten verschoben, wodurch es zu
einer scharfen Trennung von GG, GGV und GGG kommt. Im Fol-
genden wird bei allen Messungen, bei denen vibriert wurde, darauf
hingewiesen, fehit dieser Hinweis, so wurde ohne Vibration gemessen.

Auf Grund der Bilder 3 und 5 ist die Sauerstoffaktivitét als Indikator
anzusehen, der flr bestimmte Arbeits- und Messbedingungen gilt
und den Behandlungszustand, bei dem die Bildung der gewlnschten
Graphitform eintritt, charakterisiert.

Im Folgenden wird gezeigt, welchen Einfluss der Kohlenstoff- und der
Siliziumgehalt auf die Sauerstoffaktivitdt ausiben und dass der Einfluss
von Mangan und Chrom durch die Beschaffenheit des Einsatzmate-
rials und des Ofenfutters Uberdeckt werden kann.

Kohlenstoff und Silizium haben einen geringen, aber doch merkbaren
Einfluss auf die Sauerstoffaktivitit. So ist aus Bild é klar zu sehen, wie
mit zunehmendem Kohlenstoff- und Siliziumgehalt die Sauerstoffakti-
vitdt abnimmt. Die Werte fir Kohlenstoff liegen etwas hoher als die fur
Silizium, womit die héhere Affinitdt des Siliziums zu Sauerstoff im Ver-
gleich zu der des Kohlenstoffs zum Ausdruck kommt, was fur den Tem-
peraturbereich unter dem Kochbeginn, in dem gemessen wurde, gitt.

In Bild 7, in dem die Sauerstoffaktivitdt Uber dem Mangangehalt auf-
getragen ist, ist die Desoxidationswirkung des Mangans nicht erkenn-

Saverstoffaktivitét in ppm

Kohlenstoff

\:
8 Silizium * B "

SR + +

. + -

g T

Bild é: Einfluss von

Kohlenstoff und

) Silizium auf die

0§ 1 16 2 26 8 a5 4 a6 Sauerstoffaktivitit
Gehalt in Masse-% von GG-Schmelzen.

Sauerstoffaktivitit in ppm

Schienenschrott
. /E‘
6BB-Schrott
Blasstahlschrott
4
-Sorefroheisen
3

Bild 7: Einfluss der Ein- . . ‘ .
satzmaterialien auf die 0 02 0.4 06
Sauerstoffaktivitit von
GG-Schmelzen.

Mangangehalt in Masse-%

bar. Die Sauerstoffaktivitdit nimmt nicht, wie zu erwarten ware, mit
zunehmendem Mangangehalt ab, sondern steigt an. Der Grund liegt
an den unterschiedlichen Einsatzmaterialien, durch die das Mangan
eingebracht worden ist. Die Sauerstoffaktivitit ist bei Verwendung
von Roheisen am niedrigsten und steigt an, wenn das Mangan aus
Blasstahlschrott, OBB- und Schienenschrott stammt, weil durch den
Stahlschrott nicht nur Mangan, sondern auch Sauerstoff in Lésung ge-
bracht worden ist. Offensichtlich wurde durch den Stahlschrott mehr
Sauerstoff eingebracht als durch das Mangan abgebunden werden
konnte, was zum Anstieg der Sauerstoffaktivitdt geflUhrt hat. Es be-

e Sauerstoffaktivitdt in ppm

Mittelwerte aus jeweils 5 Messungen

s
0,33% Cr

4 /e/

3 /Z

0% Cr

Bild 8: Anstieg der

Sauerstoffaktivitit bei
der Chromaufnahme
aus dem Tiegelfutter.

1 L t

1400

1
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stétigt sich somit eine alte praktische Erfahrung, wonach das Rohei-
sen und der Blasstahlschrott deutlich ,reiner” als, wie im vorliegen-
den Fall, der OBB- und Schienenschrott sind.

Ahnliches gilt im zweiten Beispiel fir Chrom. Bild 8 gibt Sauerstoff-
aktivitdtswerte in ihrer Abhéngigkeit von der Temperatur wieder und
zwar fur Schmelzen mit und ohne Chrom. Jeder Punkt stellt einen
Mittelwert aus funf Messungen dar. Auch hier kommt, wie beim
Mangan, die desoxidierende Wirkung des Chroms nicht zum Aus-
druck. Im Gegenteil, der Punkt fur die Schmelzen mit 0,33 9% Cr liegt
deutlich hoher als die Punkte, die die Schmelzen ohne Chrom repré-
sentieren. Das Chrom kam ungewollt in die Schmelze, weil vor den
Gusseisenschmelzen ein hoch chromhaltiger Stahl geschmolzen wor-
den ist. Dabei hat das Ofenfutter Chrom aufgenommen und dann an
die Gusseisenschmelze abgegeben. Die Schmelze hat aber nicht nur
Chrom, sondern auch Sauerstoff aus dem Ofenfutter aufgenommen.
Ein klassischer Fehler, der hier zum Demonstrationsfall wird.

FUr die Praxis hat es sich als zweckmalig erwiesen, als Beurteilungs-
kriterium nicht die Sauerstoffaktivtdt, sondermn die EMK heranzuzie-
hen, weil sie weniger streut als die Sauerstoffaktivitdt. Die stérkere
Streuung der Sauerstoffaktivtiatswerte ergibt sich aus dem Faktum,
dass bei der rechnerischen Ermittlung der Sauerstoffaktivitdt nicht nur
die Messstreuung der EMK, sondemn auch die der Temperatur, die
nicht unerheblich sein kann [10], in das Ergebnis eingeht.

Zur Beurteilung des Behandlungs- und Impfzustandes von GGG und
GGV ist es zielfuhrend, die EMK als Maf3 fur den Behandlungszustand
und die minimale eutektische Temperatur TEmin als Maf3 fir den
Impfzustand (Unterkihlung) heranzuziehen und in einem Diagramm
darzustellen. Bild 9 zeigt ein solches Diagramm, das auf EMK-Mes-
sungen ohne Vibration beruht. Bei -200 und -250 mV EMK sowie bei
[ 140 °C sind experimentell ermittelte Grenzen eingezeichnet, die
ein ,Fenster” ergeben, in dem die ordnungsgemdl3 behandelten
Schmelzen, die eine einwandfreie Kugelgraphitausbildung, geringe
Neigung zur Wei3erstarrung und ausgezeichnete Giel3eigenschaften,
insbesondere geringe Lunkerneigung und gutes Speisungsvermdgen
aufweisen, liegen. Abweichungen nach oben zeigen eine Magnesium-
unterbehandlung und auftretende Graphitentartung an. Abweichun-
gen nach unten sind ein Zeichen fir eine Magnesiumiberbehandlung
mit ihren ungtinstigen Folgen fur die Lunkerneigung, das Speisungs-
und FlieBvermogen, die Drossbildung sowie die Neigung zur Wei3er-
starrung und Perlitbildung. Messpunkte unter | 140 °C weisen auf eine
verstarkte Unterklhlung bei der eutektischen Erstarrung und damit
auf eine schwache oder bereits abgeklungene Impfwirkung hin, die
eine erhdhte Neigung zur Weilerstarrung, niedrige Kugelzahl, entarte-
ten Graphit und ungtinstiges Speisungsvermdgen zur Folge hat.

aneteigende Impfoffekd ————»
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Bild 9: EMK—TEmin—Diagramm mit schraffiertem GGG-Bereich, in dem bei
Behandlung mit VL-NiMgl5 optimale Eigenschaften erreicht werden [9],
Messung erfolgte ohne Vibration.

Bild 10 zeigt ein Diagramm mit Messwerten, die bei Vibration der
Messsonde gewonnen wurden. Es zeichnet sich durch drei scharf ge-
trennte Bereiche fur GG, GGV und GGG aus. Die senkrechte gebro-
chene Linie bei | 140 °C solite nicht unterschritten werden, weil bei
Temperaturen unter | 140°C TEmin, wie bereits erwdhnt worden ist,
mit einer verstarkten Neigung zur Weil3erstarrung infolge von unzu-
reichender oder abgeklungener Impfwirkung zu rechnen ist. Diese
Art der Darstellung ergibt ein ,,Betriebsdiagramm®, das anzeigt, ob
die gewlnschte Graphitausbildung und ein ausreichender Impf-
zustand vorliegen. Abweichungen infolge von Uber- oder Unter-
behandlungen und/oder ungenitigender Impfung werden sofort er-
kannt.
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Bild 10: EMK-TEmin-Diagramm mit scharf getrennten Bereichen fur GG,
GGV und GGG, Messung erfolgte mit Vibration [10]

3. Sauerstoffaktivititsmessungen bei der
Herstellung von Mildhartguss

Mildhartguss ist eine besondere Form von Hartguss, der vor allem in
Walzengiel3ereien fur die Herstellung der Walzenschalen von Inde-
finite-Walzen eingesetzt wird. Dabei handelt es sich um Verbundwal-
zen, die aus einer harten, verschlei3festen Schale, dem ,Mantel", und
einem zdhen festen Kem, dem ,Kemeisen”, bestehen. Zur Veran-
schaulichung ist in Bild 11 der Herstellungsvorgang schematisch dar-
gestelit. Zuerst wird die Schale auf einer horizontalen Schleudergief3-
maschine gegossen. Sobald die rohrférmige Schale erstarrt ist, wird
sie samt der Kokille von der Rollenmaschine abgehoben und in eine
stehende Walzenform eingebaut, die aus drei Teilen, der unteren
Sandform fur den Walzenzapfen, der Kokille fir den Walzenballen
und der oberen Sandform fur den Walzenzapfen und dem Aufguss
besteht. Das Kemeisen wird von oben gegossen und muss sich mit
der Schale, die teilweise wieder aufgeschmolzen wird, fehlerfrei ver-
schwei3en. Es versteht sich von selbst, dass diese GieBmethode ein

Manufacture of a horizontally
spun cast compound roll

Static casting of the care

Cenlerfugal casting of the sbell

Assembling
of the mould

Bild I I: Verfahrensschritte beim Gief3en von Indefinite-VWalzen nach [10]
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Bild 12: Grundgefige der verschleil3festen Schale einer Indefinite-Walze
nach [13]

umfangreiches ,Know how' erfordert, das alle Fertigungsstufen um-
fasst. Dazu gehort die Einstellung der chemischen Zusammensetzung,
die Wahl der Einsatzstoffe, die Schmelz- und Giel3technik, die exakte
Temperaturfihrung und der minutids geplante Arbeitsablauf, um nur
einige Faktoren, die zu berlicksichtigen sind, zu nennen.

Die Schale, Uber die im Folgenden gesprochen wird, besteht aus
einem Mildhartguss etwa folgender Zusammensetzung: 3,3 % C,
1,0 % Si, 0,9 % Mn, 1,7 % Cr, 43 % Ni, 0,4 % Mo, 0,2 % Cu.

Das Grundgefuge setzt sich im Gusszustand aus netzférmig angeord-
neten eutektischen Karbiden, Martensit und fallweise auch aus
Restaustenit zusammen. Durch eine anschlieBende Warmebehand-
lung wird der Restaustenit beseitigt und der Martensit angelassen.
Bild 12 stellt das Geflige nach der Warmebehandlung dar.
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Bild I3: Grafitausscheidung in der verschlei3festen Schale einer Indefinite-
Walze nach [13]
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Das Besondere des Gefliges beruht, wie aus Bild 13 hervorgeht, auf
dem Umstand, dass es nicht wie normaler Hartguss eine begrenzte
Schreckschicht und einen Ubergang von rein weiBem zu grauem Ge-
flge aufweist, sondem dass Uber den gesamten Querschnitt Graphit
vorliegt, der senkrecht zur Oberfliche zeilenférmig angeordnet ist
und eine kompakte knotige Form besitzt. Die Graphitmenge nimmt
von aufen nach innen zu und hat eine grof3e Bedeutung. So erhoht
der Graphit die Wiarmeleitfahigkeit und vermindert dadurch den
Temperaturgradienten zwischen auf3en und innen, wodurch in weite-
rer Folge die Entstehung von Warmespannungen, die zur Rissbildung
flhren kénnen, verringert wird. AuBBerdem beeinflusst der Graphitan-
teil das VerschleiBverhalten der Schale: zu wenig Graphit hat ein zu
hartes, sprodes Geflge zur Folge, zu viel Graphit fuhrt zu einem zu
weichen Geflige, das der erforderlichen Verschlei3beanspruchung
nicht standhélt. DarUber hinaus verhindert der Graphit beim Walzen
das , Kleben" des Walzgutes, um nur einige Faktoren, die von Bedeu-
tung sind, zu nennen.

Die Graphitmenge muss daher genau eingestellt werden. Hiefur ist
es unter anderem erforderlich, die chemische Zusammensetzung, so-
wohl die Begleitelemente (C, Si, Mn, P, und S) als auch die Legie-
rungselemente (Cr, Ni, Mo und Cu) richtig zu wahlen und die
Schmelze mit Aluminum ausreichend zu desoxidieren. Es ist nahelie-
gend, die chemische Zusammensetzung nicht nur Uber die chemi-

sche Analyse, sondemn auch Uber die thermische Analyse zu kontrol-
lieren und die Aluminium-Desoxidation mit der Sauerstoffaktivitéts-
messung zu Uberprifen.

Die zeilenformige kompakte Graphitform sowie die besonderen Er-
starrungs- und Erkaltungsbedingungen legen die Vermutung nahe,
dass der Graphit nicht nur direkt aus der Schmelze, sondem auch in-
direkt durch Zementitzerfall und sekundédr durch Ausscheidung aus
dem an Kohlenstoff Ubersattigten Austenit entsteht. Dies ergibt sich
aus folgenden Uberlegungen: Beim Schleudern des Walzenmantels
herrscht durch den hohen Druck und die hohe Erstarrungsgeschwin-
digkeit eine starke Neigung zur Wei3erstarrung. Au3erdem bewirkt
die Druckerhdhung eine Verschiebung der Loslichkeitslinien des Ei-
sen-Kohlenstoffsystems. Leider fehlen im Schrifttum entsprechende
Angaben und man ist gezwungen, auf ein dhnliches System, bei dem
der Einfluss des Druckes auf das Zustandsdiagramm bekannt ist, aus-
zuweichen. Dabei stot man auf das Zustandsdiagramm Al-Si und
die Arbeit von L. Konecny u. a. [14], in der gezeigt wird, wie eine
Steigerung des Druckes den eutektischen Punkt zu héheren Tempe-
raturen und zu hoéheren Si-Gehalten verschiebt und die Ldslichkeit
des Aluminium-Mischkristalls fur Silizium erhdht. Man kann somit an-
nehmen, dass auch im System Eisen-Kohlenstoff die Erhohung des
Drucks zu einer Verschiebung des eutektischen Punktes zu héheren
Temperaturen und zu héheren Kohlenstoffgehalten und zu einer Er-
hohung der Kohlenstoffldslichkeit des Austenits fuhrt. Damit geht
zwangsweise eine Verminderung der Menge an Eutektikum im Gefu-
ge und eine Verdnderung des Verhdltnisses der eutektischen Phasen
zueinander einher. Nach Beendigung des Schleudems, sobald wieder
normaler Luftdruck herrscht, ist somit mit einem an Kohlenstoff
Ubersdttigten Austenit zu rechnen. Die anschlieBende Abkihlung
der Schale verlduft langsam, bei hohen Temperaturen deutlich Uber
1000 °C, und durch das Gie3en des Kems wird die Schale wiederum
stark aufgeheizt, so dass bei der Abkihlung der Schale geichsam eine
,Nachglihung" eintritt, die zweifellos zu Zementitzerfall und zur Aus-
scheidung von Sekunddrgraphit aus dem Uberséttigten Austenit fuhrt.

Mit diesen kurzen Uberlegungen sollte angedeutet werden, dass die
Graphitbildung in Indefinite-Walzen komplex und kompliziert ist und
noch viele Fragen, die auf eine Beantwortung harren, aufwirft.
SchlieBlich sei noch vermerkt, dass die Desoxidation bei allen be-
sprochenen Graphitbildungsmechanismen eine wichtige Rolle spielt,
wie dies auch bei Grauguss, Temperguss und Halbstahl der Fall ist.

Im Rahmen einer Diplomarbeit, die an der University of Ljubljana bei
Herm Prof. Dr. Milan Trbizan eingereicht worden und Uber deren
Ergebnisse bei der 42. Slowenischen GieB3ereitagung in Portoroz be-
richtet worden ist [15], wurden in einer slowenischen Giel3erei bei
|4 Schmelzen, von denen Walzenschalen gegossen wurden, die Sau-
erstoffaktitdt gemessen und die thermische Analyse durchgefihrt. Fir
die Sauerstoffaktivitditsmessung wurden EMK-Sonden des Typs CE
1096 von der Firma Heraeus Electro-Nite n.V. [11], [12], die fur
Stahlschmelzen mit niedrigem Sauerstoffgehalt bestimmt sind und die
wiahrend der Messung nicht vibriert werden, verwendet. Die Abkuh-
lungskurven wurden mit Quik-Cup-Proben QC 4010 der Firma Her-
aeus Elektro-Nite aufgenommen und die Messdaten wurden mit den
Computerprogrammen Nr. 4040 (EMK-Messung) und 4010 (thermi-
sche Analyse) des OGI erfasst. Die Messungen erfolgten in drei Stu-
fen: nach dem Aufschmelzen (Stufe 1), nach dem Legieren und Kor-
rigieren (Stufe 2) und nach dem Impfen und Desoxidieren mit Al-
uminum (Stufe 3).

Zundchst seien die Ergebnisse der Abkihlungskurven besprochen.
Die Quik-Cup-Proben sind, wie zu erwarten war, wegen der niedri-
gen Kohlenstoff- und Siliziumgehalte sowie wegen der Legierungsele-
mente Chrom und Molybddn vollstindig weil3 erstarrt. Die Messer-
gebnisse entsprechen dem Geflige. In Bild 14 sind die Liquidustem-
peratur und die eutektische Temperatur Uber dem spektralanalytisch
bestimmten Kohlenstoffgehalt aufgetragen. Die minimale Liquidus-
temperatur TLmin streut stark und lasst mit steigendem Kohlenstoff-
gehalt nicht den erwarteten Abfall, sondemn eher einen Anstieg er-
kennen. Die minimale eutektische Temperatur TEmin ist erwartungs-
gemdl3 praktisch konstant und liegt bei etwa |130 °C, womit die
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Wei3erstarrung angezeigt wird. Da die Quik-Cup-Proben weil3 er-
starrt sind, kann nach R. Jelley und J.G. Humphrey [16] mit Hilfe
nachstehender Formel aus TLmin und TEmin der Kohlenstoffgehalt
errechnet werden.

% C = 0,01693*TE — 0,00796*TL — 6,05

Es bedeuten: TE = eutektische Temperatur in °C

TL = Liquidustemperatur in °C

Trdgt man nun TLmin und TEmin Uber dem errechneten Kohlen-
stoffgehalt auf, so sieht man den erwarteten Abfall der Liquidustem-
peratur mit zunehmendem Kohlenstoffgehalt in Bild 15. Dem Ein-
wand, es lige eine Uberbestimmung vor und die Formel zur Berech-
nung des C-Gehaltes gelte nur fur unlegierte Schmelzen, kann entge-
gengehalten werden, dass sich die Mittelwerte der spektralanalytisch
und thermisch ermittelten Kohlenstoffgehalte mit 3,25 % im ersten
Fall und 3,22 % im zweiten Fall kaum unterscheiden. Die Ergebnisse
bestitigen viel mehr eine alte Erfahrung des Osterreichischen Giele-
reiinstitutes, wonach spektralanalytisch ermittefte Kohlenstoffgehalte
stdrker streuen als solche, die mit der thermischen Analyse bestimmt
werden.

Tasmparsfur in T
im0
IFRO
Liquilsssem i FLnir
10 — =
A . -
14D T T ——
=S e
1320 - S—
1200
|
1180}
11840 - T
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1nen k# R T — Bild 14: Liquidustem-
S U R peratur und eutekti-
‘HH-‘-i t — sche Temperatur
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"Ha 51  mr =3 a4 a3 as  2nalytisch ermittelten
: R R Kohlenstoffgehalt
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Uber dem aus der 1120
Abkihlungskurve 1100 ‘ ) ) ‘ ‘
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aufgetragen. aus thermischer Analyse

Im Folgenden seien die Ergebnisse der Sauerstoffaktivitdtsmessungen
betrachtet.

Dazu sind in Bild 16 die Sauerstoffaktivititswerte, geordnet nach
den Behandlungsstufen Uber dem Aluminiumgehalt aufgetragen. Mit
zunehmendem Al-Gehalt nimmt erwartungsgemadl3 die Sauerstoffak-
tivitdt ab. Die Messwerte der einzelnen Behandlungsstufen tUberlap-
pen sich, so dass sie mit Hilfe der Sauerstoffaktivititswerte nicht klar
unterschieden werden kdnnen. Stellt man dagegen die EMK in ihrer
Abhdngigkeit vom Al-Gehalt dar, wie das in Bild 17 der Fall ist, so ist

Sauerstoffaktivitdt in ppm

. A1
Stufe 2
+
3 = ey <A,
\/ = o
Stufe 1 = Is} Stufe 3
B 5 0O
2
Bild 16: Verlauf der
1 . : Sauerstoffaktivitdt Gber
0 i 0.01 0,018 dem Aluminimgehalt
Aluminiumgehalt in Masse-% aufgetragen'
EMK in mv
-40
Stufe 1
ﬁ—i Stufe 2
-80 +
\tﬁ
o v S Stufes
-80 ot
(] O o
Bild 17: EMK-Verlauf -100 . L
ber dem Aluminium- o 9,008 0,01 0,016

gehalt aufgetragen. Aluminiumgehalt in Masse-%

der Abfall der EMK mit zunehmendem Al-Gehalt deutlicher als in
Bild 16 ausgeprdgt und die in der Stufe 3 zusammengefassten deso-
xidierten Schmelzen setzen sich von den Ubrigen Schmelzen klar ab.
Man kann daher mit Hilfe der EMK eindeutig zwischen desoxidierten
und nicht desoxidierten Schmelzen unterscheiden. Ferner ist Bild 17
zu entnehmen, dass der Desoxidationszustand mit Hilfe der EMK-
Messung eindeutiger bestimmt werden kann als mit der chemischen
Analyse des Al-Gehaltes.

SchlieBlich sind in Anlehnung an friihere Arbeiten in Bild 18 die Sau-
erstoffaktivititswerte, geordnet nach den Behandlungsstufen, Uber
der Liquidustemperatur TLmin aufgetragen. Die Behandlungsstufen |
und 2 Uberdecken sich weitgehend. Durch die Desoxidation mit Alu-
minium nimmt die Sauerstoffaktivitdt ab, was durch die Lage des Ge-
biets der Stufe 3 unter den Bereichen der Stufen | und 2 zum Aus-
druck kommt. Der Unterschied zwischen desoxidierten und nicht
desoxidierten Schmelzen ist aber noch viel klarer, wenn, wie in Bild
17 auch in Bild 19 anstatt der Sauerstoffaktivitit die EMK Uber der
Liquidustemperatur dargestelitt wird. Dann liegen die desoxidierten
Schmelzen (Stufe 3) deutlich niedriger als die nicht desoxidierten
Schmelzen (Stufe | und 2) und im Gegensatz zu Bild 18 Uberlappen
sich die Bereiche der Stufen | und 2 nicht mit dem Bereich der
Stufe 3, womit sich fur die Praxis emeut die EMK als Unterschei-
dungskriterium empfiehlt.

In den Bildern 18 und 19 sind zwei Punkte, die von zwei fehlerhaf-
ten Schmelzen stammen, durch einen Kreis gekennzeichnet. Eine un-
zureichende Desoxidation ist auf Grund von Bild 19 im Einklang mit
hohen Aluminiumgehalten von 0,008 und 0,007 % als Fehlerursache
unwahrscheinlich. Der Umstand, dass sich die beiden Schmelzen von
den anderen durch hohe Liquidustemperaturen unterscheiden, kann
als Hinweis auf eine Grenztemperatur, die nicht Uberschritten werden
sollte, angesehen werden.
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Sauerstoffaktivitit in ppm

Stufe 2
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Bild 18: Die Behand-
lungsstufen im Sauer-
stoffaktivitdts-TLmin-
Diagramm.
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Liquidustemperatur TLmin in °C

Obwohl noch Fragen offen sind, deren Kldrung Uber den Rahmen
einer Diplomarbeit hinausgeht, zeigen die Ergebnisse ein neues,
erfolgversprechendes Anwendungsgebiet fur die Sauerstoffaktivitdts-
messung auf.

5. Zusammenfassung und Schlussfolgerungen

Zusammenfassend kann festgestellt werden, dass die Sauerstoffakti-
vitdtsmessung eine verldssliche Methode zur Beurteilung des Behand-
lungszustandes und der zu erwartenden Graphitausbildung von GGV-
und GGG-Schmelzen ist. Sie empfiehlt sich auch zur Beurteilung des
Desoxidationsgrades von Mildhartgussschmelzen und erlaubt eine
scharfere Unterscheidung zwischen desoxidierten und nicht desoxi-
dierten Schmelzen als die Analyse des Aluminiumgehaltes.

Durch Kombination von Sauerstoffaktivitdtsmessung und thermischer
Analyse erhdlt man ein effizientes Prifsystem, das schon vor Ort am
Schmelzofen eine verldssliche Aussage Uber den Zustand der
Schmelze ermdglicht.

Emeut hat sich die thermische Analyse weil3 erstarrter Proben als vor-
zUgliche Methode zur Bestimmung des Kohlenstoffgehaltes erwiesen,
die der Spektralanalyse durchaus gleichwertig, wenn nicht Uberlegen ist.
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Keimbildungsmechanismen wiahrend der
Kornfeinung von Al-Si Legierungen

Nucleation Mechanisms during Grain Refinement of Al-Si-Alloys

Univ.-Prof.Dr.-Ing. Peter Schumacher,
Vorstand des Institutes fur GieBereikunde an
der Montanuniversitdt Leoben und Geschafts-
fuhrer des Vereins fir praktische Gielereifor-
schung — Osterreichisches GieBerei-Institut
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|. Einleitung

Komnfeinung von untereutektischen Al-Si Legierungen mit TiB2 und
AlsTi Zusdtzen muss als Keimbildungs- und Wachstumsprozess ver-
standen werden. Durch Komfeinung kénnen vor allen Dingen die
GleichmaBigkeit der Mikrostruktur und damit die mechanischen Ei-
genschaften beeinflusst werden. Kleinere KorngréfBen und damit
groBeres Korngrenzenvolumen haben eine feinere Verteilung von
Seigerungselementen entlang der Korngrenzen zur Folge. Diese fei-
neren Seigerungen kdnnen dann durch kirzere und damit kostenspa-
rende Warmebehandlung in Lésung gebracht werden. Gleichzeitig
werden aber auch nicht 18sliche intermetallische Al-Fe Verbindungen
gleichméBiger Uber die Korngrenzen verteilt. Kormfeinungszusitze,
wie TiBy, in Zusammenwirkung mit Spurenelementen wie V, kénnen
jedoch auch die Phasenselektion von intermetallischen Al-Fe-Si-Ver-
bindungen beeinflussen. Durch Kornfeinung kann eine feinere Korn-
grofe eingestellt werden, die kleinere Fehlstellen und damit kleinere
Kerben produziert, wie z.B. harte und spréde intermetallische Verbin-
dungen. Der Einfluss der Komfeinung ist daher hauptsichlich auf die
Uniformitdt der Mikrostruktur ausgerichtet, gleichzeitig verbessert
sich damit auch die Duktilitdt. Die Reduktion der KorngréB3e in Al-
Legierungen ist nicht hinreichend genug, um eine Festigkeitssteige-
rung durch den Hall-Petch Mechanismus zu erzielen. Geringfugige
Festigkeitssteigerungen sind vielmehr auf verbesserte Ausgangsbedin-
gungen fur Warmebehandlungen durch eine hohe Uniformitit der
Mikrostruktur zurtickzufihren. Den ausgepragten Einfluss einer Korn-
feinung auf die Mikrostruktur eines Stranggussblocks kann man in
Bild | erkennen.

Randzone

Kernzone

BildI: Effekt der Kornfeinung auf die GleichmaBigkeit der Mikrostruktur im
Strangguss einer Al-Knetlegierung: (a) nicht korngefeint, b) korngefeint,
(Alcan Int. Ltd)

Beim FormgieBBen von Bauteilen liegt der gewlnschte Effekt der
Komnfeinung weniger auf der Einstellung einer geringst mdglichen
Korngré3e, sondern mehr auf der VergieB3barkeit einer Legierung mit
Komnfeinung. Besonders rickt dies in den Vordergrund fur das
Gief3en von Bauteilen in Leichtbauweise, das die Formflllung und
Speisung von dinnwandigen Strukturen erfordert.

Speisungsbereich

FEEDIMNG Z0NE

salidticatlon merpholagy and teeding ra e

Bild 2: Speisungslangen fur verschiedene Erstarrungsmorphologien
a) glattwandig, b) breiartig, ¢) dendritisch-schalenférmig,
d) dendritisch-breiartig (Speisung nicht méglich)
Feeding Zone = Ausbildung der Erstarrung

In Bild 2 sind die verschiedenen Speisungslangen in Abhdngigkeit
von der Erstarrungsmorphologie einer Legierung schematisch darge-
stellt. Wenn keine schalenférmige Erstarrung auftritt, kann durch Zu-
gabe von Kornfeinungsmitteln zumindest eine breiartige Erstarrung
erreicht werden, die eine verbesserte Speisungslange ermdglicht.

Im Allgemeinen verbessert die Zugabe von Si zu Al-Legierungen de-
ren Fluiditdt und damit das Formflllungsverhalten. Weiterhin fuhrt
die Zugabe von Si als Legierungselement zu einer Wachstumshem-
mung der Dendriten und damit zu feinerer Mikrostruktur. Jedoch
kann die Zugabe von Si unter bestimmten Verfahrensbedingungen
auch einer Komfeinung entgegenstehen. In diesem Fall spricht man
von einer Si-Vergiftung.

In Bild 3 ist die Abhdngigkeit der Si-Vergiftung vom Si-Gehalt unter
konstanten Kornfeinungsbedingungen dargestellt. Die Si-Vergiftung

Bild 3: Si-Vergiftung in Abhdngigkeit vom Si — Gehalt bei konstanten Komfei-
nungsbedingungen (nach [17)
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setzt erst nach 2-3 Gew. % Si fur gegebene Giel3bedingungen ein [1].
Im allgemeinen tritt die Si-Vergiftung bevorzugt bei hohen Tempera-
turen, hohen freien Ti-Konzentrationen und langen Zeiten im Warm-
halteofen, in dem das Kornfeinungsmittel im Kontakt zur Schmelze
steht, auf. Die Si-Vergiftung darf jedoch nicht mit einer Schwerkraft-Se-
dimentation von Komfeinungspartikeln verwechselt werden.

2. Metallische-Glas-Technik

Der Schltssel zum Verstdndnis von Kornfeinungs- und Vergiftungs-
Effekten ist der Keimbildungsmechanismus der zugegebenen Komfei-
nungsmittel. In herkdmmlichen Erstarrungsexperimenten sind jedoch
Keimbildungszentren von nachfolgendem Wachstum und von Uber-
lappungen wachsender Kristalle verdeckt und nur schwer zu lokalisie-
ren oder gar zu identifizieren. Durch ein kirzlich neu entwickeltes
Verfahren, die Metallische-Glas-Technik [2,3,4], konnen Komfei-
nungspartikel in eutektische Legierungen eingebracht werden, die
wihrend extrem rascher Erstarrung (10° °C/s) metallische Glaser
bilden. Die Struktur der festen metallischen Gldser ist analog zu der
einer flissigen unterkihlten Schmelze. Die in die ,,unterkihlte Schmel-
ze" eingebrachten Komfeinungspartikel kénnen so im Elektronen-
mikroskop untersucht werden. Die Gie3bedingungen wéhrend der
Metallischen-Glas-Technik, wie Haltezeiten, Temperaturen und che-
mische Zusammenstellung der Schmelze kénnen so eingestellt wer-
den, dass man reale Gief3bedingungen qualitativ abbilden kann.

Temperatur
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- —
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Bild 4: Schematischer Verfahrensablauf der Metallischen-Glas-Technik.

In Bild 4 ist der Verfahrensablauf der Metallischen-Glas-Technik in
einem schematischen Phasendiagramm Al-X dargestelit. Nach dem
Halten der Schmelze flr eine gegebene Zeit und Temperatur wird
diese mit den zugegebenen Kornfeinungsmitteln durch Schmelzspin-
nen extrem rasch mit einer Abkihlgeschwindigkeit von ~ 10° °C s
abgekihlt. Die hohe Abkihlgeschwindigkeit verhindert die Keimbil-
dung und das Wachstum von anderen Phasen. Bei Unterschreitung
der metastabilen Verldngerung der Liquidus-Linie des Aluminiums
entsteht jedoch eine treibende Kraft, Al zu bilden, das sich ungehin-
dert auf den zugegebenen Kornfeinungsmitteln ausscheiden kann. Je-
doch kann das gebildete Al nur so lange wachsen, bis die Glastber-
gangstemperatur T; unterschritten ist, unterhalb der die atomare
Mobilitdt zu gering ist, um Kristalle weiter wachsen zu lassen. Unter-
halb dieser Glaslbergangstemperatur ist die atomare Mobilitdit um
den Faktor 10'® geringer als am Schmelzpunkt. Daher werden die auf
den Kornfeinungsmitteln gebildeten Al Keime in der metallischen
Glasmatrix effektiv ,,eingefroren” und kénnen in detaillierten elektro-
nenmikroskopischen Untersuchungen identifiziert werden.

3. Keimbildungsmechanismus

Fir die Untersuchung des Keimbildungsmechanismus in Abhangigkeit
vom freien Ti-Gehalt wurde zundchst das leicht glasbildende System
AlgsYgNisCo (in At. %) gewdhlt. In metallischen Glas-Experimenten
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mit TiBz und ATi Zusétzen (Ti:B, 5:1) wurden bei einem Zusatz von
0.05 At% freiem Ti keine separaten (noch nicht aufgeldsten) Al3Ti-
Partikel gefunden . Dies stimmt Uberein mit der zu erwartenden Auf-
I6sung von ausgeschiedenen AlsTi Partikeln in der Schmelze fur Ti-
Gehalte auf der Al-reichen Seite neben der peritektischen Horizon-
talen im bindren Al-Ti-Phasendiagramm. Bild 5 zeigt ein typisches
Boridpartikel im Transmissions-Elektronen-Mikroskop (TEM). Borid-
partikel sind flache, hexagonale Teilchen, die ihre Gleichgewichts-Fa-
cetten mit der Schmelze in ¢- und a-Kristallrichtung als basale bzw.
prismatische Facette ausbilden. In Bild 5 ist ein in dem metallischen
Glas eingeschlossenes Boridpartikel so im TEM gedreht, dass es
gleichzeitig entlang der basalen und prismatischen Facettenoberfliche
beobachtet werden kann (d.h,, die <I1.0> Richtung des TiB; ist pa-
rallel zum Elektronenstrahl). Al-Kristalle, die sich nur auf den Basal-
oberflichen des Borides gebildet haben, kénnen im Hellfeld-TEM
deutlich beobachtet werden. Die Al-Kristalle sind wesentlich kleiner
als diese bei niedrigeren Unterkihlungen zu erwarten sind, da sie sich
bei erheblich héheren Unterkihlungen knapp oberhalb der Glas-
Ubergangstemperatur gebildet haben. Durch Dunkelfeld-Abbildung
von durch die Objektapparatur beschrankten reflektierenden Kristall-
ebenen von verschiedenen Kristallen kénnen in Bild 5(b) die facet-
tierte Morphologie des Borides, in Bild 5(c) die zahlreichen Al-
Kristalle auf den Basaloberflichen des Borides und in Bild 5(d) eine
dinne Schicht auf den Basaloberflichen des Borides, hervorgehoben
werden. Diese ~ 3 nm diinne Schicht kann mit Elektronenbeugung
als AlsTi-Schicht identifiziert werden [2,3,5,6]. Zwischen der Al3Ti-
Schicht, den Al Kristallen und dem Borid besteht eine epitaxiale
Kristallorientierung, in der dichtest gepackte Ebenen und Richtungen
parallel sind. [2-5]. Das AlsTi in der Schicht ist thermodynamisch
nicht stabil und scheint durch die epitaxiale Kristallorientierung in der
Néhe des Borides stabilisiert worden zu sein.

Bild 5: (a) Hellfeld TEM eines Boridpartikels, eingebettet in einer metallischen
Glasmatrix. Im Dunkelfeld TEM (b) wird das facettierte Borid, (c) die zahlrei-
che Keimbildung von Al und (d) eine diinne Schicht von AI3Ti hervorgeho-
ben. Eingesetzt ist (e) das korrespondierende Elektronenbeugungsbild.

Die signifikante Rolle des freien Ti in der Schmelze wird durch die
Bildung der dinnen Al3Ti Schicht, ohne die Keimbildung und damit
Kornfeinung nicht méglich ist, deutlich. Freies Ti in der Schmelze Uber
den Betrag hinaus, der fur die Existenz von stoichiometrischem TiBa
notwendig ist, wird daher zur Bildung einer diinnen Schicht von Al3Ti
herangezogen. Diese dinne Schicht von Al3Ti kann dadurch eine
lokale peritektische Reaktion zur Keimbildung von Al bewirken. Wei-
teres freies Ti kann dann die Wachstumshemmung von Dendriten
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beeinflussen und bei Konzentrationen im Zweiphasengebiet von Al3Ti
und Schmelze zum Wachstum der dann stabilen Al3Ti Schicht fuhren.
In metallischen Glas-Experimenten fihrten Ti-Konzentrationen ober-
halb 0.15 Gew. % Ti, d.h. Konzentrationen, die der peritektischen Ho-
rizontalen im bindren Al-Ti-System entsprechen, zum Wachstum der
AlsTi Schicht. Eine Reduktion des freien Ti-Gehalts unterhalb des
stéchiometrischen TiB; fuhrte zu keiner Al3Ti Schichtbildung und zu
keiner Beobachtung von Keimbildung von Al auf Boriden [3].

4. Si-Vergiftung

Der im vorherigen Abschnitt 3 dargelegte Keimbildungsmechanismus
fur Al auf Basaloberflichen von Boriden legt nahe, dass der Mecha-
nismus der Si-Vergiftung auf den Basaloberflichen der Boride stattfin-
den muss. Fur Boridpartikel, eingebettet in eine AlgoCuioNigSi
(At. %) Glasmatrix, wurde jedoch dann keine Beeintrdchtigung der
Al-Keimbildung festgestellt, wenn niedrige freie Ti-Konzentrationen,
niedrige Schmelzetemperaturen und kurze Haltezeiten vorlagen. Fir
Boridpartikel in dieser Glasmatrix wurde mit charakteristischer Ront-
genstrahlung in einem Raster-TEM eine Elementeverteilung normal
zur Basaloberfliche aufgenommen. Die Aufzeichnung in Bild 6 zeigt
deutlich ein Ti-Diffusionsprofil, das weit in die Glasmatrix, in ,die
unterkiihite Schmelze®, hineinreicht. TiB; ist die stabile Phase in Kon-
takt mit einer Al-reichen Al-Ti Schmelze [9]. Die durch den Produk-
tionsprozess bestehenden Anteile von Al im Borid werden da-
her langsam durch Ti ersetzt. Dies scheint zu einer lokalen Anreiche-
rung von Ti in der Nahe von Boriden zu fihren, die zum einen die
Bildung einer Al3Ti Schicht oder aber auch eine Si-Vergiftung fordern
konnte.
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Bild 6: Elementverteilung normal zur Basaloberfliche eines Borides

Bei hohen Ti-Konzentrationen und langen Haltezeiten kann eine Si-
Vergiftung in metallischen Glas-Experimenten beobachtet werden.
In Bild 7 ist ein typisches ,vergiftetes" Boridpartikel abgebildet, das
von einer SipTi-Phase eingeschlossen ist. Die Ti;Si-Phase hat sich
auch auf den Basaloberflachen gebildet und steht in direkter Konkur-
renz zur Keimbildung von Al. Durch die Bindung des Ti ist dieses
sehr effektive Element nicht mehr zur Behinderung des Dendriten-
wachstums [7] verfugbar. Daher sind Keimbildung von Al und des-
sen Wachstumsbehinderung durch die Bildung von Si;Ti als Si-Vergif-
tungsmechanismus beeintrachtigt.

In der realen Gusspraxis kann die Si-Vergiftung durch niedrige Ti-
Konzentrationen, niedrige Prozesstemperaturen und spdte Zugabe
von Kornfeinungsmitteln verhindert werden, wobei eine minimale
Haltezeit von 2 min, die bei Strangguss von Al Ublich ist, nicht unter-
schritten werden sollte. Interessanter Weise kann durch die Zugabe
von unterstdchiometrischen Kornfeinungsmitteln oder AIB, die Ti-
Konzentration in der Schmelze und damit auch die Tendenz zur
Si-Vergiftung gesenkt werden. Jedoch ist fur die erfolgreiche Kom-
feinung eine aktive Al3Ti-Schicht auf Boriden nétig, die sich dann erst
in der Schmelze bilden muss.

Bild 7: Boridpartikel, eingeschlossen von TiSi2 und eingesetztes Elektronen-
beugungsbild.

5. Schlussfolgerungen

|. Mit Hilfe der Metallischen-Glas-Technik kénnen die Keimbildungs-
mechanismen wahrend der Komfeinung von Al qualitativ darge-
stellt werden.

2. Die Keimbildung von Al findet nur auf Basaloberflachen von Bori-
den statt, die eine epitaxiale Al3Ti-Schicht haben.

3. Die metastabile Al3Ti-Schicht ist stabilisiert durch eine lokal hohe
Konzentration von Ti zusammen mit einer niedrigen Oberflichen-
energie, gegeben durch die epitaxiale Kristallorientierung zum Borid.

4. Freies Ti ist nGtig fur die Bildung einer Al3Ti-Schicht und zur Be-
hinderung von Dendritenwachstum.

5. Die Si-Vergiftung wird verursacht durch die Bildung und Einhl-
lung von Boriden mit TiSio.

6. Hohe Temperaturen, hohe Ti Konzentrationen und lange Halte-
zeiten beglnstigen eine Si-Vergiftung.
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Georg Fischer Fittings GmbH

Das Unternehmen im niederdsterreichischen Traisental ist das
Kompetenzzentrum fur Tempergussfittings (gegossene Rohrver-
bindungsteile) im Georg Fischer Konzern. Das in der Nahe der
Landeshauptstadt St. Polten gelegene Unternehmen blickt auf
eine wechselvolle Geschichte zuriick. Von Georg Fischer | be-
reits 1833 gegriindet, begann dessen Bruder Berthold 10 Jahre
spater mit der Herstellung von Temperguss. Fir fast 50 Jahre
blieb das Gussstahlwerk im Familienbesitz, bevor es 1892 an die
Brider von Lenz verkauft wurde.

Durch die Aufnahme der Fittingsproduktion im Jahr 1898
wurde der Standort in Traisen Mitbewerber von Georg Fischer.
Fast 100 Jahre spdter kehrte die Fittings Traisen GmbH in
den Georg Fischer Konzern zurlick, der die Mehrheitsbeteili-
gung mit . Mai 1990 von voestalpine erworben hat — die voe-
= stalpine Stahl Linz GmbH ist seit diesem Zeitpunkt minderheits-
Fisen ulan beteiligt.

: Tempergussfittings kamen in der zweiten Halfte des 19. Jahr-
hunderts als echte Innovation in den Handel. Dank der grof3en
Vielfalt an Ausfihrungen konnte jede gewlnschte Rohrleitung
— damals vorwiegend in der Haustechnik — umgesetzt werden.
Georg Fischer hat die Qualitdt standig verbessert und die
Fabrikationsmethoden laufend modernisiert. Das Grundkon-
zept blieb aber unverdndert; die Innovation Tempergussfittings
war von Beginn weg zukunftsweisend und erfolgversprechend. Heute werden Tempergussfittings vorwiegend
im industriellen Bereich, ndmlich im Anlagen- und Maschinenbau, sowie fir Sprinkleranlagen und Heizkessel
verwendet.

BERTHOLD FISCHER

Von Traisen aus konnte Georg Fischer bei Temperguss-Fittings in den letzten 10 Jahren die europdische
MarktfUhrerschaft erfolgreich verteidigen.

Die GEORG FISCHER FITTINGS GmbH gratuliert der
Giesserei Rundschau
mit einem herzlichen Gliickauf zum 50 jahrigen Jubilium !

- GEORG FISCHER FITTINGS GmbH

Temperquss-Fittings mit dem

doppeiten Plus

Mariazeller Straf3e 75, A-3160 Traisen
Tel.: 02762 / 90300 - O, Fax: 02762 / 90300 - 390
E-Mail: office@fittings.at, http://www.fittings.at
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Praxisgerechtes Schmelzen und Riickschmelzen
von Mg-Legierungent)
Optimized Melting and Recycling of Mg-Alloys

Dipl.-Ing. Dr. techn. Alfred Sigmund,
Studium der Technischen Physik an der Tech-
nischen Universitit Wien. Diplomarbeit auf
metallurgischem Gebiet (Aluminium). Disser-
tation auf messtechnisch-medizinischem Ge-
biet. Diverse Veroffentlichungen zu warme-
und bauphysikalischen Themen. Seit 1996 Lei-
ter der Forschung und Entwicklung bei
RAUCH-Fertigungstechnik GmbH/Gmunden.

|.Abstract

Hohe Stiickzahlen und grofe Gussteile erfordermn konzeptuelle An-
derungen bei der Aufbereitung der Mg-Schmelze fir den Druckguss-
bereich.

Es wird ein Anlagenkonzept vorgestellt, das dadurch gekennzeichnet
ist, dass die Magnesium-Schmelze zentral aufbereitet wird — abseits
der Gief3zellen. In dieser Zentralschmelze erfolgt je nach Kunden-
wunsch das Vor- bzw. Rickschmelzen, wobei auch ein Auflegieren
durchgefihrt werden kann. Das Ruickschmelzen kann salzfrei oder/
und salzgestUtzt stattfinden. Die Schmelze wird nach entsprechender
Qualitatsprifung in Schmelze-Transportbehilter gefiillt und zu den
Giel3zellen gebracht. In der Giel3zelle befindet sich der zugehdrige
Giel3ofen mit seiner Dosiereinrichtung. Er wird vom Schmelze-Trans-
portbehalter flussig beschickt.

Die hervorragenden Vorteile dieses Konzeptes sind die hohe Verfug-
barkeit der Gief3zelle und die verbesserte Méglichkeit der Qualitéts-
kontrolle sowie deren Nachvollziehbarkeit. Vorteilhafte Nebeneffekte
sind der Platzgewinn an der Gief3zelle, der geringere Installationsauf-
wand und der Gewinn an Sicherheit gegenlber konventionellen
Ldsungen, die den Schmelzvorgang — gegebenenfalls auch den Rick-
schmelzvorgang — im Bereich der Gief3zelle durchfiihren.

Es werden die technischen und wirtschaftlichen Aspekte des neuen
Konzeptes anhand praktischer Erfahrungen diskutiert.

2. Einleitung

Bei der Errichtung und beim Betrieb einer Mg-Druckgie3erei wurden
bisher Uberwiegend so genannte ,konventionelle’ Konzepte heran-
gezogen, bei welchen das Schmelzen des Eingangsmaterials — und
neuerdings auch das Einschmelzen von Ricklaufmaterial — an der
Gief3zelle stattfindet.

Die im Bereich des Aluminiums schon lange praktizierte Vorgangs-
weise, die Schmelze zentral aufzubereiten und mittels Schmelzetrans-
portbehdltern zu den Dosierdfen an den DruckgieBmaschinen zu
beférdern, fand lange keine Anwendung beim Magnesium, obwohl
sie eigentlich die konventionellere und naheliegendere ware.

Die Weiterentwicklung des Mg-Schmelzen-Handlings bei der Firma
RAUCH ermdglicht nun beide L&sungen, sodass man sich bei der
Entscheidung fur die eine oder andere Variante von den Grundsatzen
der Wirtschaftlichkeit, den Qualitdtsanspriichen und den Anforde-
rungen an die Verfigbarkeit leiten lassen kann.

Nachstehend werden die Anlagenkomponenten vorgestellt, die Inves-
titions- und Personalkosten verglichen sowie die wichtigsten Aspekte
hinsichtlich Verfugbarkeit, Platzbedarf, Qualititssicherung und Sicher-
heit der beiden Varianten skizziert.

*) Vorgetragen auf dem | |. Magnesium-Abnehmerseminar am 26.9.2003 in
Aalen/BRD.

3.Anlagenkomponenten fiir die Zellenlosung
(Bilder | und 2)

o3 L
xEregy

Bild 2: Bild einer Zelle mit Schmelz- und Dosierofen.

An jeder Druckgie3maschine (DGM) stehen:
@ cin Roboter zum Entstapeln der Massel,
@ cine Masselvorwdrmeinrichtung,

@ Handlingvorrichtungen fur die Zufuhr und eventuell erforderliche
Vorwdrmung/Trocknung des Rucklaufes,

ein Vor- /Ruckschmelzaggregat,
ein Dosieraggregat,
die zugehdrigen Schaltschrinke,

die zugehdrigen Energieversorgungen — insbesondere fur die maxi-
mal zu erbringende Schmelzleistung.

4. Die Anlagenkomponenten

bei der Zentrallosung

Diese stehen zum Teil in der Zentrale (Bild 3) und bei der GieB3zelle.
Zentrale Vor- und Riickschmelzerei:

® cin Roboter zum Entstapeln der Massel,

@ die erforderliche Anzahl von Vor- und Riickschmelzéfen, dazu je:
@ cine Masselvorwarmeinrichtung mit automatischer Beschickung,
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Bild 3: Schmelzetransportbehilter in der Schmelzzentrale.

® cine Handlingvorrichtung fur die Zufuhr und eventuell erforder-
liche Vorwarmung/Trocknung des Riicklaufes,

® ein Schmelzetransportbehalter,

@ die zugehdrigen Schaltschranke,

@ die zugehdrigen Energieversorgungen — insbesondere fur die maxi-
mal zu erbringende Schmelzleistung.

Bei jeder DGM:
® cin Dosieraggregat (Bilder 4 und 5),

® cine Einrichtung zum Abstellen von zwei Schmelzetransportbe-
haltern,

@® ein Schmelzetransportbehalter,
® die zugehdrigen Schaltschranke,

Boceraggregal mi
Ahgleiglals By 2
Schrmsirenirans oo wfe Lo
hehatler J

Bild 4: Dosieraggregat mit Abstellplatz fir 2 Schmelzetransportbehdlter an
der DGM.

Bild 5: 2 Schmelzetransportbehélter am Gie3ofen. Sobald ein Transport-
behdlter entleert ist, wird Schmelze aus dem anderen bezogen.

GIESSEREI-RUNDSCHAU 50 (2003)

® die zugehdrigen Energieversorgungen — zum Aufrechterhalten der
Schmelzetemperatur (Warmhalten).

FUr den Schmelzetransport sind Hubstapler oder andere Transport-
vorrichtungen vorzusehen. Man erkennt, dass der apparative Auf-
wand bei der Zentralldsung vielfltiger ist. Je nach GréfBe und Anzahl
der einzelnen Anlagen stellen sich die Investitionskosten durchaus
unterschiedlich dar.

5.Vergleich der Investitionskosten

In den nachstehenden Vergleichen bezlglich der Investitionskosten

sind

@ bei der Zentralldsung die Aufwendungen flr die Transportvor-
richtungen (Anpassungen der Hubstapler, Schutzgas fur Notfdlle,
etc.) und

® bei der Zellenldsung der erhdhte Aufwand der Energiezufiihrun-
gen (fur Schmelzleistungen) bis in unmittelbare Nahe der DGM

nicht angefiihrt, weil sie von den rdumlichen Gegebenheiten abhan-
gen und sich meist etwa die Waage halten.

Tabelle | (siche nichste Seite) stellt verschiedene Ausbaustufen als
Zellenldsung bzw. Zentralldsung gegentber. Die Anlagenpreise sind
unverbindliche, gerundete Relativwerte, die nur zu groben Ver-
gleichszwecken dienen.

Der Vergleich zeigt, dass die Anlagenkosten wesentlich vom Verhilt-
nis der Anzahl der Zellen zu jener der zentralen Schmelzdfen ab-
hingt. Die Investitionen fir die zentrale Ldsung werden tendenziell
geringer, je mehr Zellen von der Zentrale versorgt werden. Aus
praktischen Griinden konzipieren wir die Schmelzleistungen der zen-
tralen Schmelzéfen nicht zu hoch, da erfahrungsgemdf3 der War-
tungsaufwand bei zu groBen Einheiten Uberproportional anwachst,
und sowohl die Prozess-Sicherheit als auch die Qualitit der Schmel-
ze bei zu grof3en Einheiten schwindet.

6.Vergleich der Energiekosten

Der Vergleich bei den Energiekosten ist etwas komplexer. Grund-
satzlich sind diese ja durch die Menge des aufzuschmelzenden Gutes
und die generellen Energie (Wérme)-Verluste gegeben. Es besteht
also zundchst grundsdtzlich kaum ein Unterschied. Der Unterschied
wird jedoch frappant, wenn man die zentralen Vor- und Rick-
schmelzofen mit Gas oder Ol betreibt. Das ldsst sich im allgemeinen
bei der Zellenldsung wegen der umstdndlichen Brenngas-/Luftzufuhr
und Abgasableitung in der Umgebung der DGM nur mit hohem Auf-
wand realisieren (Kranbahnen, Absaughauben, Fahrwege.). Hier
punktet die zentrale Loésung mit Gas- oder Olbetrieb. Besonders
dann, wenn die Abgaswarme zur Vorwdrmung/Trocknung der Mas-
seln und des Riicklaufes herangezogen werden kann. Eine Abgas-
warmerlckgewinnung ist aber aus Platzgrinden bei einer Zellen-
|6sung fast unmdglich.

7.Vergleich hinsichtlich Platzbedarf

Ein wichtiger Vergleich ergibt sich beim Platzaspekt, der sich aller-
dings nur schwer quantifizieren lasst. Grundsitzlich nehmen die
Schmelz- und Dosiergerédte bei beiden Losungen etwa gleich viel
Platz ein. Der vermehrte Platzbedarf durch die Schmelzetransport-
behalter bei der zentralen Lésung wird durch die meist geringere An-
zahl der Schmelzéfen kompensiert.

Es macht aber einen wesentlichen Unterschied, ob der Platz fur die
Schmelzanlagen samt Vorwédrmeinrichtungen und Wartungsvorrich-
tungen in unmittelbarer Néhe der DGM benétigt wird, oder ob der
Uberwiegende Platzbedarf im Rahmen einer zentralen Vor- und
Riickschmelzanlage (Bild 6) abseits der Gie3anlagen reserviert wer-
den kann.
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Kostenvergleich: 6 Zellen mit je 800 kg/h Zellenldsung Zentrallésung
Zellenlosung vs.Losung mit 4 zentralen
Schmelzeinheiten mit je 1500 kg/h Anlage | Kosten/E ~ Anzahl Kosten | Kosten/E ~ Anzahl  Kosten
Roboter zum Entstapeln der Massel, 9 6 54 10 2 20
Masselvorwdrm. mit auto. Beschickung, 5 6 30 6 4 24
Handlingsvorrichtungen fir die Zufuhr und eventuell 7 6 42 7 4 28
erforderliche Vorwdrmung / Trocknung des Riicklaufes
Vor- /Ruckschmelzaggregat, 10 6 60 14 4 56
Dosieraggregat, 3 6 18 3 6 18
Schmelzetransportbehdlter 0 2 14 28
Einrichtung zum Abstellen von zwei Schmelzetransportbehaltemn 0 | 6 6
Summe 204 180
Kostenvergleich: | Zelle mit 600 kg/h Zellenlésung Zentrallésung
Zellenlésung vs. Losung mit | zentraler
Schmelzeinheit 1000 kg/h Anlage | Kosten/E  Anzahl Kosten | Kosten/E ~ Anzahl  Kosten
Roboter zum Entstapeln der Massel, 8 | 8 8 | 8
Masselvorwadrm. mit auto. Beschickung, 5 | 5 6 | 6
Handlingsvorrichtungen fur die Zufuhr und eventuell 7 I 7 7 | 7
erforderliche Vorwdrmung / Trocknung des Riicklaufes
Vor- /Rickschmelzaggregat, 10 | 10 12 | 12
Dosieraggregat, 3 | 3 3 | 3
Schmelzetransportbehilter 0 2 3 6
Einrichtung zum Abstellen von zwei Schmelzetransportbehaltern 0 | | |
Summe 33 43
Kostenvergleich: 3 Zellen mit je 600 kg/h Zellenldsung Zentrallésung
Zellenlosung vs. Lésung mit 2 zentralen
Schmelzeinheiten mit je 1000 kg/h Anlage | Kosten/E  Anzahl Kosten | Kosten/E ~ Anzahl  Kosten
Roboter zum Entstapeln der Massel, 8 3 24 9 | 9
Masselvorwdrm. mit auto. Beschickung, 5 3 I5 6 2 12
Handlingsvorrichtungen fur die Zufuhr und eventuell
erforderliche Vorwdrmung / Trocknung des Riicklaufes 7 3 21 7 2 14
Vor- /Rickschmelzaggregat, 10 3 30 12 2 24
Dosieraggregat, 3 3 9 3 3 9
Schmelzetransportbehalter 0 2 7 14
Einrichtung zum Abstellen von zwei Schmelzetransportbehattem 0 | 3 3
Summe 99 85

Tabelle |: Kostenvergleich

8.Vergleich hinsichtlich Personaleinsatz

Bei den Personalkosten schneidet die Zentralldsung eher geringflgig
unglinstiger ab, da zusétzliche Reinigungsaufgaben durch die Existenz
der Transportbehilter entstehen, daflr aber meist weniger zentrale
Schmelzéfen als dezentrale bestehen, damit also wieder Personal ein-
gespart werden kann. In der Praxis hat sich aber die personelle Tren-
nung zwischen ,,Gief3personal” und ,,Schmelzpersonal” bewahrt. Da-
bei spielt die klare Aufgabentrennung und Abgrenzung der Verant-
wortlichkeit eine grof3e Rolle, die sich letztlich auch auf die Qualitét
der Schmelze und somit auch auf jene der Gussteile positiv auswirkt.

9.Vergleich hinsichtlich Verfiigbarkeit

Bei der Verflgbarkeit der DGM punktet die zentrale Losung. Nur zu
leicht fUhrt eine kleine Ursache in den verketteten Anlagen an der
Gief3zelle zu einem Stillstand des Giel3vorganges. Aber auch bei per-
fekten Einzelanlagen sind Wartungen und damit Unterbrechungen in
Kauf zu nehmen. Je geringer die unmittelbare Verkettung der An-
lagen ist, desto unwahrscheinlicher ist die Fortpflanzung einer Unter-
brechung bis zur Gief3anlage.

Je nach Qualitdt des Neumaterials und je nach ,Sauberkeit”" des
Ricklaufes ergeben sich gerade bei hohen Durchsitzen in den

Bild 6: Schmelzetransportbehdlter werden in der Schmelzzentrale befillt.

Schmelz&fen mehr oder weniger haufige Unterbrechungen zur Reini-
gung der Schmelze von Sumpf und Krédtze. Je nach Legierung kann es
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dazu kommen, dass Legierungsbestandteile nachlegiert werden sollen
oder ausgeschieden werden missen. Die damit verbundenen Unter-
brechungen in der Erzeugung der Schmelze kdnnen bei der zentralen
Lésung meist durch eine voriibergehend hohere Ausbringung der
anderen Schmelzéfen kompensiert werden. Bei der unmittelbar ver-
ketteten GielBmaschine fuhrt das zu deren Stillstand!

Prozess Anlage Verfugbarkeit | Verfigbarkeit
Bei zellenweiser| Bei Entkop-
Verkettung pelung durch

zentr. Losung

Neumaterial trocknen | Vorwdrmeinrichtung | 0,97

Neumaterial schmelzen Schmelz-/ 0,95

Dosieren Dosierofen 0,99 0,99

GieBen DGM 0,99 0,99

Trennen Trimmpresse 0,99 0,99

Rucklauf trocknen Trockner 097

Rucklauf schmelzen Schmelzofen 0,95
Prozess-Verfugbarkeit 0,824 097

Tabelle 2: Abschdtzung der Verflgbarkeit

Beim konventionellen Schmelzen/Dosieren sind demnach mehr als
6 mal soviel Ausfille wie beim ,zentralen” Schmelzen zu beflrchten!

Unterbrechungen des Gief3betriebes zu Wartungszwecken werden so-
wohl hinsichtlich der Haufigkeit als auch hinsichtlich der Dauer auf ein
Minimum reduziert, denn das einzig an der Giel3anlage zu wartende
Gerdt ist — im Rahmen dieser Betrachtungen — der Giel3ofen. Samt-
liche anderen Anlagenteile, wie Vor- und Riickschmelzofen, sowie die
Schmelzetransportbehdlter werden abseits des Giel3betriebes gereinigt
und gewartet, sodass der Gief3betrieb ungestort weiterlaufen kann.

Sogar die Unterbrechungen wegen der empfohlenen regelmafigen
Wartungen (zB. wegen der 1/2-jdhrlichen Tiegelwandstirken-Mes-
sungen) des Gie3ofens an der DGM kénnen durch entsprechende
Planung sehr kurz gehalten werden. Es gentgt, den GieBofen mit we-
nigen Handgriffen transportfahig zu machen und durch einen ,,vorge-
warmten' Ofen zu ersetzen. Die Auskihlzeit, der Ausbau des Tiegels
und die Messungen sowie eventuell erforderliche andere Wartungen
kénnen dann — sozusagen ,,off line"* — erfolgen.

Alle beim Vor- bzw. Rickschmelzen und dem Schmelzetransport er-
zwungenen oder beabsichtigten Unterbrechungen kénnen durch ge-
eignete Redundanz (Kleine Uberkapazitit bei der Schmelzleistung
einzelner Schmelzéfen, Ersatz-Schmelzetransportbehilter etc.) ohne
Unterbrechung des Gief3betriebes bewiltigt werden.

Zentrales Vor- und Ruickschmelzen bedeutet aber nicht nur geringe-
re Ausfallszeiten an der Giel3zelle, sondem auch infolge der seltene-
ren Prozessunterbrechungen eine wesentliche Verbesserung (Stabi-
litédt) des eigentlichen Gie3prozesses und damit der Gussteilqualitat.

10.Vergleich hinsichtlich Qualitat

Die Gussteilqualitit wurde im Zusammenhang mit der Wahrschein-
lichkeit und Dauer von Unterbrechungen im Gief3betrieb schon im
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Rahmen der Verfugbarkeit der Giemaschine angesprochen. Hier
geht es um die Schmelzequalitit, deren Einhaltung und Uberprifung
sowie um die Korrekturméglichkeiten.

Magnesium-Legierungen in Form von Masseln oder Anglssen und
Pressresten (also sauberem Ricklauf) enthalten Verunreinigungen
durch Oxyde, Schmiermittel, intermetallische Verbindungen u.d. Die-
se unerwlnschten Bestandteile kénnen beim Schmelzprozess mehr
oder weniger abgesondert und als Krdtze, Bodenschlamm oder Fil-
terkuchen entsorgt werden. Der Vorgang des Absondermns und die
Entnahme der Absonderungen bedeuten meist nicht nur eine Unter-
brechung im Schmelzprozess, sondem auch eine voribergehende
Verdnderung der Schmelzequalitdt im Tiegel. Bei hohen Qualitdtsan-
spriichen hinsichtlich Reinheit und Einhaltung der Legierungszusam-
mensetzung ist daher die zeitliche und rdumliche Entkoppelung von
Schmelz- und GieBprozess vorteilhaft. Der Schmelzetransportbehil-
ter stellt hinsichtlich Qualitdtskontrolle und -management die ideale
Zwischenstation dar. Durch geeignete Proben-Entnahme und -Analy-
se kann die Schmelzequalitit der gesamten Fillung geprift und fur
den weiteren Giel3prozess freigegeben oder einer Nachbehandlung
zugefuhrt werden. Nur damit kann der ununterbrochene Gief3pro-
zess unter nachweisbarer Einhaltung der Schmelzequalitdt aufrecht
erhalten werden.

Je nach Qualitdtsanspruch, Art und Toleranzbreite der Legierung so-
wie der Menge der umgesetzten Schmelze sind daher Reserve-
Transportbehélter vorzusehen, die als Schmelzepuffer dienen.

Bei der Zellenldsung ist eine portionsweise abgrenzbare Qualitits-
sicherung und -dokumentation nicht moglich. Qualititskorrekturen
kénnen nur in beschranktem Mal3e ohne Unterbrechung des Giel3-
prozesses durchgefuhrt werden.

I I. Zusammenfassung

Die Bewertung der Vor- und Nachteile zeigt, dass beide L&sungen
ihre Berechtigung haben. Ab einem gewissen Umsatz an Magnesium-
Legierung — insbesondere wenn auch saubere Anglisse im Hause
rickgeschmolzen werden sollen und wenn die rdumlichen Voraus-
setzungen gegeben sind — wird die Ldsung mit der zentralen
Schmelzanlage hinsichtlich Kosten, Qualitdt und Verflgbarkeit der
DGM unschlagbar sein. Inwieweit es sich lohnt, bestehende Giel3erei-
en mit mehreren DGM (die eine einzige Legierung verarbeiten) auf
eine zentrale L&sung umzubauen, muss im Einzelfall geprift werden.
Falls es aus Kostengriinden zum internen Recycling des sauberen
Riicklaufes kommen soll, wird man erfahrungsgemadl3 zu wenig Platz
an der DGM haben, um das Recycling direkt in der Gief3zelle durch-
flhren zu kénnen. Hier stellt sich dann eigentlich nur mehr die Frage,
wo man die zentralen Schmelzeinrichtungen errichtet.

Kontaktadresse:

Ing. Rauch Fertigungstechnik Ges.m.b.H.,
Fichtenweg 3, A-4810 Gmunden, Tel.: +43 (0)7612 639 29, Fax: -22
E-Mail: office@rauch-ft.com, Internet: www.rauch-ft.com

Ein Unternehmen stellt sich vor

Die Firma Ing. RAUCH Fertigungs-
technik Ges.m.b.H.
Osterreich, beschiftigt sich seit mehr als
I5 Jahren mit der Entwicklung und Ferti-
gung von kompletten Systemen im Bereich
der Schmelztechnik und des Material-Hand-

Schmelztechnik und Material-Handling bei
Zink- und Magnesium-Legierungen

lings von Zink- und Magnesium-Gusslegie-
rungen.

In den letzten Jahren wurde das Know-how
auch auf den Bereich der Knetlegierungen
ausgedehnt. Die jungsten Entwicklungen sind
Anlagen fur das Mg-Dinnblechgieen und

aus  Gmunden,
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den Mg-Strangguss. Dazu wurden spezielle
Schmelzeférder- und -dosiersysteme ent-
wickelt und erfolgreich realisiert.

Die Firma Ing. RAUCH Fertigungs-
technik Ges.m.b.H. sieht sich somit
als Systemanbieter fiir das komplette
Schmelzehandling:

Die Produktpalette reicht von Grof3anlagen
flr das Legieren, Vor- und Rickschmelzen
von Mg-Legierungen Uber Schmelz- und
Dosierdfen bis zu kompletten Strangguss-
Anlagen, Dunnblechgie3vorrichtungen und
Niederdruckgie3éfen.

Aufgabe der Anlagen ist es, Metallschmelzen
kostenglinstig fur den Gief3betrieb zur Ver-
fligung zu stellen bzw. anfallendes Ricklauf-
material im eigenen Betrieb zu rezyklieren
und auf schnellstem Wege in den Material-
kreislauf zurlickzufihren. Das Hauptaugen-
merk wird dabei auf die Einhaftung aller
Qualitdtsstandards und auf umweltfreund-
liche Technik bei hoher Anlagenverfigbar-
keit gelegt.

Die ersten, ab dem Jahre 1985 gelieferten
Anlagen waren Maschinendfen fir Zink-
Warmkammer-Druckgie3maschinen. Um den
Kundennutzen zu erhéhen, insbesondere um
die laufend anfallenden Angiisse zu verarbei-
ten, wurde das Konzept eines kontinuierlich
schmelzenden, indirekt (elektrisch oder mit
Brennstoff) beheizten Schmelzofens mittler-
weile bei Uber 90 Firmen realisiert. Durch
die indirekte Beheizung konnte Abbrand
vermieden und konnten qualitativ hochwer-
tige Schmelzen erreicht werden.

Eine logische Konsequenz war die Ein-
fihrung von teil- und vollautomatisierten
Flussig-Beschickungsanlagen. Dadurch konn-
ten ein Schmelzvorgang eingespart und der
Energieverbrauch und die Anschlusswerte
an den Maschinendfen erheblich reduziert
werden.

Ein wesentlicher Bestandteil der Systeme fiir
Zink und in weiterer Folge fir Magnesium
ist die patentierte Schmelzepumpe, welche
die Umflllvorgdnge vom Schmelzofen zum
Transportbehdlter und zum Maschinenofen
bewerkstelligt. Sie zeichnet sich durch ihr ge-
ringes Gewicht, ihre Robustheit und ihre
Wartungsfreundlichkeit aus.

Bild I: Beflillung eines Schmelzetransportbehdlters in der

Schmelzzentrale.

Durch die Entwicklung eines patentierten
Zwei- bzw. Dreikammerofens wurde die
Trennung zwischen Schmelzkammer und
Giel3behalterkammer vollzogen und damit
eine konstante Gie3temperatur sowie ein
zusdtzlicher Reinigungseffekt erzielt. Durch
den Einbau einer Pumpe in die urspriingliche
Schmelzkammer wurde diese Kammer als
Speicher im Rahmen der Flissigbeschickung
bei konstantem Badniveau im Entnahme-
bereich nutzbar.

Transportsysteme fur die Flussigbeschickung
sind in vielen Varianten realisiert: z.B. der
Transport des Flussigmetallbehalters mittels
Stapler oder die automatisierte Flissigbe-
schickung Uber eine Hangebahn.

Heute werden Dosierdfen mit Schmelz-
leistungen bis zu 1000 kg Magnesium pro
Stunde gebaut, die auch mit entsprechenden
Beschickungs- und  Vorwdrmeinrichtungen
versehen werden. Die Verwendung dieser
Anlagen fuhrt zu einer Entlastung des Bedie-
nungspersonals und erhdhter Prozesssicher-
heit. Die Verwendung von Brennstoffen (z.B.
Erdgas) ergibt eine weitere Reduktion der
Produktionskosten. Modeme  Steuerungs-
und Regelungstechnik sichert auch bei ho-
hen Schmelzleistungen die exakte Tempera-
turfihrung der Schmelze.

Durch die ausgereifte Schutzgastechnik kon-
nen alle gdngigen Schutzgase unter Berlick-
sichtigung der Umweltauflagen verwendet

Bild 2: Abholung des leeren Schmelzetransportbehdlters in der Gief3zelle

Die Verfugbarkeit hochreiner Magnesium-
legierungen flhrte Anfang der neunziger Jahre
zu einer verstirkten Anwendung des
Magnesiums, die sich mittlerweile Uber den
Automobilbereich hinaus, zB. in die Kommuni-
kations- und Flugzeugtechnik, ausgedehnt hat.

RAUCH erkannte das Marktpotential der
neuen Mg-Legierungen und entwickelte ein
zukunftorientiertes Systemkonzept fur den
Ausbau der Magnesium-Gief3ereien. Hier
wurde, den spezifischen Eigen-
schaften des Metalls Rechnung
tragend, ein verschdrftes Au-
genmerk auf die Auswahl der
mit der Schmelze in Verbin-
dung stehenden Werkstoffe,
die Sicherheitssysteme und die
Schutzgastechnik gelegt. Hinzu
kam die Aufgabenstellung des
prazisen Dosierens an der Kalt-
kammer-DruckgieBmaschine.
Die anfangs noch kleinen Do-
siergewichte  bewegen  sich
heute bereits im Bereich von
30 kg/Schuss und erforderten
eine  Weiterentwicklung der
Pumpentechnik.

werden. Gasmengen und Zusammensetzung
der Schutzgase werden den jeweiligen Be-
triebszustdnden angepasst. Redundante Si-
cherheitssysteme  erfassen auch externe
Storungen, wie zB. Stromausfall, Leitungs-
bruch etc.

Die sparsame Verwendung des Schutzgases
wird durch besondere Schleusen- und Ver-
schlusstechnik des Schmelzeraumes sicher-
gestellt.

L i O

Bild 3: Schmelzetransportbehilter befillen ab-
wechselnd den Gie3ofen

Die zweistelligen Steigerungsraten bei der
Magnesiumverwendung begtinstigen die Rea-
lisation des In-House-Recyclings. Hier wurde
ein modulares System erarbeitet, das diesem
Wachstum Rechnung tragt. Anlagen fur die
Verarbeitung des Ricklaufs unter Salz- aber
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auch ohne Salzeinsatz
Schmelzen) sind in Betrieb.

(kontinuierliches

Das riickgeschmolzene Material kann ent-
weder abgemasselt oder flissig zu den
GieBmaschinen transportiert werden, wobei
ein Wiederaufschmelzen vermieden werden
kann.

Das Vorschmelzen des Neumaterials wird
sinnvollerweise auch zentral vorgenommen
und in die Flussigbeschickung integriert.
Durch die Flissigbeschickung ergeben sich
folgende Vorteile:

® Der apparative Aufwand um die Druck-
gieBmaschine (z.B. Massel-Vorwarm- und
-Beschickungseinrichtung) wird verringert.
Das spiegelt sich in geringerem Platzbe-
darf und besserer Zugédnglichkeit rund
um die GieBmaschine wider.

Die Verfugbarkeit der Gie3maschinen wird
wesentlich gesteigert, da die Schmelzebe-
handlung (Reinigung, Nachlegieren) und
die Wartung der Schmelzdfen nicht an
der Gief3zelle, sondern in der zentralen
Schmelze erfolgt.

® In der zentralen Schmelze kann die Qua-
litdtskontrolle erfolgen und kénnen even-
tuelle Legierungsabweichungen ohne Un-
terbrechung des Gief3betriebes korrigiert
werden.

Hohe Anschlusswerte fiir das Schmelzen
sind an der DGM nicht mehr nétig. Fur
das energieintensive Schmelzen kénnen
in der Zentrale preiswerte Brennstoffe
wie Erdgas oder Ol herangezogen wer-
den, da sowohl deren Zufuhr als auch die
Abgasleitungen leichter verlegt werden
kénnen, als bei den ohnehin unter chro-
nischem Platzmangel | leidenden” Giel3-
zellen. Auch die Nutzung der Abgaswar-
me fur das Vorwdrmen und Trocknen
des Schmelzgutes ist in einem eigenen,
fur das Schmelzen reservierten Bereich
einfacher zu realisieren als bei der Giel3-
zelle.,

RAUCH liefert seine Systemtechnik welt-
weit an alle namhaften Automobilhersteller
und deren Zulieferer sowie an die EDV-
und Elektronikindustrie.
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Drei Voraussetzungen waren und sind dafiir
notig:

® laufende Forschung und Entwicklung,
die auch in enger Verbindung mit For-
schungsinstitutionen, wie dem Osterrei-
chischen Gielerei-Institut in Leoben, so-
wie mit in- und ausldndischen Univer-
sitdten erfolgt,

Ausbildung der eigenen Mitarbeiter, ins-
besondere jener des Kundendienstes, so-
wie Schulung und Training des Kunden-
personals und

Ausbau des weltweiten Kommunikations-
und Datenaustauschsystems zur Unter-

stitzung der Kunden beim Betrieb der
RAUCH-Anlagen.

Kontaktadresse:

Ing. Rauch Fertigungstechnik Gesellschaft m.b.H.,,
Fichtenweg 3, A-4810 Gmunden

Tel: +43 (0)7612 63929 -0, Fax: -22,

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

Internet: www.rauch-ft.com
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Das ESW blickt auf eine lange und ab-
wechslungsreiche industrielle Entwicklung zu-
riick. Als Hochofen- und Hammerwerk 1770
durch Fursterzbischof Sigismund lll. Graf von
Schrattenbach gegriindet, ist das ESW heute
ein weltweit anerkannter Produzent von qua-
litativ hochwertigen Arbeitswalzen fir warm-
gewalzte Flachprodukte der Stahlindustrie,
mit einem Weltmarktanteil von rd. 7 %.

Seit 1899 ist das Unternehmen im Privatbesitz
der Familie Weinberger und es war Bergrat
Dipl-Ing. Rolf Weinberger, der vor 50 Jahren
als treibende Kraft an der Wiege der GieB3e-
rei Rundschau stand. 1998 Ubernahm
Mag. Rudolf Weinberger das Untemehmen
als Alleineigentimer und fihrt dieses seit jener
Zeit auch als Vorsitzender des Vorstandes.

ESW -
Ein Unternehmen stellt sich vor

Eingebettet in eine sensible Um-
welt, zwischen dem Tennen-
und dem Hagengebirge direkt an
der Salzach liegend, ist sich die
Unternehmensleitung der hohen
Verantwortung fur den Umwelt-
schutz bewusst und setzt klare
Akzente. Als Anerkennung daftr
wurde das ESW 1998 mit dem
Umweltpreis der &sterreichi-
schen Industrie ausgezeichnet
und anlasslich des Gie3ereiwelt-
kongresses 2002 in Korea fur
sein  vorbildliches  Umwelt-
engagement mit einer Laudatio
erwdhnt.

Als innovatives Unternehmen wendet das
ESW rd. 2,5 % seines Bruttoumsatzes fur
die Entwicklung neuer Prozesse und Werk-
stoffe auf. Die intensive Entwicklungstatigkeit
flhrte dazu, dass 2002 60 % des mengen-
mdBigen Umsatzes mit Werkstoffen bzw.
Produkten getitigt wurden, welche 6 Jahre
zuvor noch nicht zur Verflgung standen.
Aus dieser regen Entwicklungstatigkeit ging
ein Werkstoff-Patent hervor, welches sich
derzeit in der Phase der weltweiten Anmel-
dung befindet. 2001 erhielt das ESW den
Innovationspreis der Salzburger Wirtschaft
und wurde 2002 fur die hervorragende
innovative Leistung mit der Viktor Kaplan
Medaille ausgezeichnet.

260 Mitarbeiter akquirieren, entwickeln, pla-
nen, produzieren, prifen und versenden pro
Jahr rd. 1.800 Verbundgusswalzen mit Stiick-
gewichten von 3 bis 36 to. Als verschleil3-
feste Mantelwerkstoffe werden indefinites
Gusseisen, solches karbidverstarkt in der pa-
tentierten Variante mit  Sonderkarbiden,
hochchromhiltige Stahl- und Gusseisensor-
ten sowie HSS Sorten vergossen. Die bei
| 20facher Erdbeschleunigung im  Schleu-
derguss erzeugten zylindrischen Walzen-
méntel werden unmittelbar darauf im stati-
schen Guss mit dem Kerneisen aus Spharo-
guss verbunden, zwischen 4 und 30 Tagen
warmebehandelt, 100 % ultraschallgepriift,
geschruppt, geschlichtet und Uber die ge-
samte Walzenldnge auf ei-
nen Rundlauf von rd.
0,005 mm geschliffen. Alle
wesentlichen Entwick-
lungs-, Planungs-, Produkti-
ons- und Qualititssiche-
rungsprozesse im Unter-
nehmen arbeiten EDV un-
terstitzt.

Kundenndhe,  Sprachge-
wandtheit,  mal3geschnei-
derte Werkstoffe, fachspe-
zifische und walzwerkskun-
dige Beratung machen das

ESW bei einem Exportanteil von 96 % zu
einem hochgeschdtzten Partner der welt-
weiten Walzwerksbetreiber.

Im betrieblichen Geschehen werden hohe
Anforderungen an Sauberkeit, Ordnung
und Sicherheit (SOS) gestellt. Das Unter-
nehmen ist nach ISO 9001I zertifiziert und
die Zertifizierung nach ISO 14001 wird
noch dieses Jahr angestrebt.

Kontaktadresse:

Eisenwerk Sulzau-Werfen R. & E. Weinberger AG,
BundesstraBBe 4, A-5451 Tenneck

Tel: +43 (0)6468/528 50, Fax: +43 (0)6468/74 84
E-Mail: office@esw.co.at, Internet: www.esw.co.at
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Komplette
Schmelztechnologie

Inductotherm Deutschland GMBH -

ist ein Unternehmen der Inductotherm Group

Inductotherm ist:

® der weltweit fihrende Hersteller fUr induktive Schmelzanlagen

® cin Unternehmen mit Firmensitz in Rancocas, USA

® cin Unternehmen mit Fertigungsstétten, Niederassungen und Ser-
vicestationen auf allen Kontinenten und in allen wichtigen Industrie-
landern wie Australien, Brasilien, China, Indien, Japan, Korea, Mexi-
ko, USA sowie in Europa (Belgien, Deutschland, England, Frank-
reich, Turkei).

® Die Inductotherm Corp. wurde 1953 in den USA von Hank Ro-
wan (Inhaber) gegriindet.

® Inductotherm Schmelzanlagen sind in fast 100 Landern weltweit
installiert.

Inductotherm produziert / liefert / installiert:

® MF-Schmelzdfen mit Leistungen von 15 KW bis zu 50.000 KW

® MF-Schmelzofen mit Frequenzen entsprechend den jeweiligen be-
trieblich notwendigen Erfordemissen, d.h. mit Frequenzen von 50,
150, 250, 500, 1.000, 3.000 oder 10.000 Hz

® Anlagen mit verschiedenen OfengréfBen

® mittlere OfengroBen fur Gusseisen, Stahl, NE-Metalle — bis zu
Ofen mit 1.000 t Fassungsvermdgen

® Induktionsrinnendfen fir Gusseisen und NE-Metalle mit Fassungs-
vermdgen bis zu 200 t

® VergieBeinrichtungen — unbeheizt sowie beheizt — mit dem paten-
tierten Inductotherm VISI POUR

Kurze Schmelzzeiten, oft nur wenige Minuten fir eine Charge, d.h.

maximale Leistungkonzentration, die fir Prazisionsgussteile, wie diese

im Flugzeugbau und in der Medizintechnik Anwendung finden, unum-

ganglich sind.

Hierzu werden eingesetzt:

® Hand-, Rollover- sowie spezielle Doppelachsdfen

® Mini Melt Hubtiegeldfen mit Fassungsvermogen von 2 kg zum Er-
schmelzen von Edelmetallen sowie fir den Einsatz im Feingussbe-
reich

All dies gewdhrleistet jedem Kunden das optimale Schmelzaggrgat

bezogen auf seine jeweils betriebsspezifischen Verhiltnisse

Inductotherm sichert Qualitit ...

® mit hohem Standard

® durch ISO 9001 Zertifizierung, die in allen Bereichen, angefangen
von der Konstruktion, Uber die Fertigung, Tests, Installation bis hin
zum Service der Inductotherm Anlagen Anwendung findet.

® durch internationale und europdische Angleichung an ISO 9001-
1987 und

® EN 29001-1987

® durch Zertifikat mit Siegel von den Organisationen Lloyds, Regis-
ter Quality Insurance etc.

® durch die Tatsache, dass die Anlagen den in Deutschland einschld-
gigen Vorschriften entsprechen, insbesondere den VDE/DIN Be-
stimmungen, dem Maschinenschutzgesetz, der Arbeitsstdttenver-
ordnung, den Richtlinien der Fachverbdnde und den UVV Vor-
schriften.

Das Inductotherm Konzept bietet:

@ qualifizierte Kundenberatung fir Deutschland, Osterreich und die
Schweiz

® praxisorientierte Planung und Entwicklung von leistungsstarken,
platzsparenden und wirtschaftlichen Ofenanlagen zu wettbe-
werbsfahigen Preisen

® kirzest mogliche Bau-, Liefer-, Montage- und Inbetriebnahmeter-
mine

® durch optimalen Service bezlglich Ersatzteilversorgung und Perso-
nalentsendung, die direkt von Inductotherm Deutschland GmbH
in Simmerath (Nahe Aachen) erfolgt. Von hier aus wird auch die
Versendung der wichtigsten Ersatz- und Verschleif3teile, die hier
auf Lager liegen, vorgenommen.

Dies alles stellen wir unseren Kunden zur Verfligung — einschlief3lich
der Erfahrung von Uber 15.000 elektrischen VIP Umrichteranlagen,
die mit tiber 18.000 MF-Ofen gekoppelt sind.

Die darunter leistungsstarkste Anlage in Deutschland mit 12.000 KW
wird derzeit bei der Fa. SLR Eisenwerk Martinlamitz in Betrieb ge-
nommen. Weiterhin sind eine 9.000 KW Anlage bei Intermet in
Neunkirchen / D, eine 8,000 KW Anlage bei Halberg Guss in Saar-
briicken und drei 7.000 KW Anlagen bei der Georg Fischer GmbH
in Leipzig installiert.

Kontaktadresse:

Inductotherm Deutschland GmbH,

Hauptstra3e 7, D-52152 Simmerath,

Tel. +49 (0)2473 80 02, Fax: +49 (0)2473 80 05;
E-mail: verkauf&service@inductotherm.de,
Internet: www.inductotherm.de
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Nach einem feierlichen Birgermeisteremp-
fang im Rathaus von Piran am Vorabend der
Tagung begingen die slowenischen Gief3erei-
fachleute am 18. und 19. September ihre
43. Giellereitagung im Convention Center
des Hotels Slovenija in der Adriastadt Por-
toroz und feierten dabei das 50 jéhrige Jubi-
ldum des Vereins der Slowenischen Gief3e-
reifachleute Drustvo livarjev Slovenije (DLS)
sowie ihrer Fachzeitschrift Livarski vestnik.
265 Giellereifachleute aus Praxis und Wis-
senschaft, davon |15 aus 12 Landem, waren
zu diesem Jubildaumserfahrungsaustausch ge-
kommen, um sich Uber Neuigkeiten auf dem
GieBereisektor zu informieren, selbst zu be-
richten und mit Kollegen Erfahrungsaustausch
zu treiben.

In Anwesenheit des Ehrenprésidenten des
DLS, Profemerit. Dr. C. Pelhan, erdffnete
der derzeitige Préasident Prof. Dr. mont. M.
Trbizan (Bild 1) die Jubildiumstagung mit
einem historischen Rickblick auf die erfolg-
reiche Entwicklung des Vereines.

Es folgten 7 Plenarvortrdge (in englischer
bzw. slowenischer Sprache) Uber 5 Dekaden
Gief3ereiindustrie, Uber innovative Gusswerk-
stoffe, Uber die Situation der europdischen
Giel3ereien vor der EU-Erweiterung sowie
Uber die GieBereiindustrie in den Nachbar-
staaten Italien und Kroatien sowie 10 Kurz-
vortrage Uber moderme Giel3ereitechnolo-
gien.

Am 2. Veranstaltungstag konzentrierten sich
|3 Kurzvortrage auf NE-Metallgusswerkstoffe
und 12 Kurzvortrdge auf das Schmelzen und
die Schmelzebehandlung von Walzenwerk-
stoffen, Grau- und Sphédroguss, rostfreien
Sonderstahl sowie AINiCo- und FeSiMg-
Legierungen.

Osterreichische Beitrige kamen von Dipl.-
Ing. G. Schindelbacher (OGI): ,Einfluss einer
HIP-Behandlung und rascher Abkihlung auf
die mechanischen Eigenschaften von Al-
Gusslegierungen" sowie von Prof. Dr. P.
Schumacher (OGI und MUL): , Kornfeinung
von AlSi-Gusslegierungen®.

Insgesamt ein sehr umfangreiches und inten-
sives Angebot zum intermnationalen Erfah-
rungsaustausch, das als Tagungsband (99
Seiten DIN A4) mit inkludierter CD-ROM
(mit 24 englisch- und 22 slowenischsprachi-
gen Beitrdgen) zur Verfugung steht. Zusitz-
lich wurde eine Schrift ,50 Years of Slove-
nian Foundrymen'’s Society" (32 Seiten DIN
A4 in englischer und slowenischer Sprache)
herausgebracht*).

*) Kontaktadresse:

Drustvo livarjev Slovenije, Lepi pot 6, P.B. 424,
S-1001 Ljubljana, Tel.: +386 | 2522 488,
E-Mail: drustvo.livarjev@siol.net

43. Slowenische GiefBereitagung in Portoroz

mit zwei Jubilaen

50 50 Jahre Drustvo livarjev Slovenije und 50 Jahre Livarski vestnik

Bild I: DLS-Prasident Prof. Dr. M. Trbizan er&ffnet die Ju-
bildumstagung. Am Podium (v.lnr) die Vizeprésidenten
Mag. Dipl.-Ing. Mirjam Jan-Blazic und Dir. Mag. Dipl.-Ing.
M. Gnamus sowie DLS-Geschiftsfihrerin Dipl.-Ing. Katarina
Trbizan.

42 Zulieferfirmen vervollstindigten das in-
formative Angebot in einer eindrucksvollen
Ausstellung.

Eine schon traditionelle Bootsfahrt am er-
sten Tagungsabend in der malerischen Bucht
von Piran gab Gelegenheit zur Auffrischung
personlicher Kontakte und Giel3erfreund-
schaften.

Aus Anlass des Jubildums hatte der Président
der Republik Slowenien dem Verein Slowe-
nischer GieBereifachleute in Anerkennung
seines Beitrages zur technologischen und
wirtschaftlichen Entwicklung der Gie3erei-
industrie des Landes den Freiheitsorden der
Republik Slowenien verliehen.

Eine  Gluckwunschadresse der  World
Foundry Organization richtete WFO-Vize-
prasident A. Buberl an die Festversammlung
(Bild 2). Die Glickwinsche des Vereins
Osterreichischer GieBereifachleute ibermit-
tefte E. Nechtelberger und Ubergab einen
Osterreichischen  Zinn-Kunstguss als ,,Ge-
burtstagsgeschenk” (Bild 3).

Im Rahmen der Erdffnungsfeier der Tagung
vergab der Drustvo livarjev Slovenije seiner-
seits Barbara-Skulpturen als Auszeichnung
und Dank fur langjdhrige gute Zusammen-
arbeit an 7 seiner Mitgliedsfirmen sowie an
die Vertreter der befreundeten Vereine aus-

- -y

A |
‘ i

Bild 2: WFO-Vizeprisident Dipl.-Ing.
A. Buberl Uberbringt die Glickwin-
sche der World Foundrymen Orga-
nization.

Bild 3: Das Geburtstagsgeschenk des
VOG an den jubilierenden DLS: eine
Spitzweg-Wanduhr aus Zinnguss.

lindischer  GieBereifachleute der Lander
Bosnien-Herzegowina, Deutschland, [talien,
Kroatien, Osterreich, Polen, Serbien und
Montenegro, Tschechische Republik sowie
auch an die World Foundrymen Organiza-
tion.

Dipl-Ing. Alfred Buberl, Vizeprisident der
WFQO, iUbernahm die Auszeichnung fur die
WFO, Dipl.-Ing. Erich Nechtelberger fir den
Verein Osterreichischer Gieflereifachleute
(Bild 4).

Bild 4: DLS-Président M. Trbizan und Vizeprdsi-
dent M. Gnamus Uberreichen VOG-Geschifts-
flhrer Nechtelberger eine Skulptur der HI. Bar-
bara als Ehrengeschenk des DLS an den Verein
Osterreichischer GieBereifachleute.
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Aus dem besonderen Anlass des 50jdhrigen
Jubildums verlieh der Drustvo livarjev Slove-
nije seine Ehrenmitgliedschaft an drei Per-
sonlichkeiten:

Bild 5: Das DLS-Présidium Uberreicht Dipl-Ing. E.
Urkunde und Barbara-GuBstatue zu der ihm vom Drustvo livarjev
Slovenije verliehenen Ehrenmitgliedschaft.

Prof. Dr. Dr. hc. F. Klein/Aalen und Bergrat h.c.
Dir. i. R. Dipl--Ing. E. Nechtelberger/Leoben,
(Bild 5), erhielten diese besondere Aus-
zeichnung ,,in Anerkennung ihrer besonde-
ren Verdienste um die inter-
nationale  Zusammenarbeit

} und den wissenschaftlichen
X Erfahrungsaustausch in  den
zurlick liegenden Jahrzehn-
ten” und Prof. Dr. mont.

M. Trbizan/Ljubljana, wurde
fUr seine 40-jdhrige Téatigkeit

in der Ausbildung des Gie-

‘ Bernachwuchses und flr sei-
ne erfolgreichen Bemihun-
gen im Rahmen des Drustvo
livarjev Slovenije zur Integra-

Nechtelberger
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tion des slowenischen GieBBereiwesens in
die internationale Zusammenarbeit be-
dankt und geehrt.

Als Ausdruck dieser Ehrung erhielten die
Ausgezeichneten eine Urkunde und eine
Bronzegussstatue der HI. Barbara.

Kennzahlen der slowenischen
GieBereiindustie

Die 53 Betriebe der slowenischen Giel3ereiindust-
rie (3 Betriebe mit Uber 200, | | Betriebe mit Uber
50 und 39 Betriebe mit unter 50 Mitarbeitemn)
mit ihren insgesamt 3.7 16 Beschdftigten wiesen im
Jahr 2002 eine Gesamtproduktion von 143.857 t
aus.

Davon entfielen 109.842 t auf Eisenwerkstoffe,
27402 t auf Leichtmetall- und 6.613 t auf Zink-,
Kupfer- und CoNi-Legierungen.

Wamis O=he T=ichiz-her
Lzl =il

TIHO)

amail: necabagerlivaeg.m

wmai : giveshd @oniledan 2o
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Osterrerchiseaas
Gimberel-retint

a-rmai: ofice.og Bunilachen ac a1

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

GieBBen - eine innovative und nachhaltige Technologie
50 Jahre Osterreichisches GieBerei-Institut (OGI)

Die 48. Osterreichische GieRerei Tagung, bei
der auch das 50jihrige Jubildum des Oster-
reichischen Gief3erei-Institutes gefeiert wer-
den wird, steht unter dem Motto: ,,GieBen
— eine innovative und nachhaltige
Technologie*.

Treibender Motor fur die sich zunehmend
schneller drehende Entwicklungsspirale ist
die Fahrzeugindustrie. In immer kirzerer
Zeit missen heute Ldsungen gefunden und
realisiert werden, die gestern noch unmaog-
lich erschienen. Zahlreiche Entwicklungen
der letzten Jahre konnten nur durch innova-
tive Fortschritte bei den Gielverfahren und
bei den Gusswerkstoffen realisiert werden.
Modermner Leichtbau hat zu neuen hochfes-
ten Gusswerkstoffen und zum verstdrkten
Einsatz von Leichtmetalllegierungen (Stich-
wort Magnesiumlegierungen), aber auch zu

Verfahrensentwicklungen gefihrt, um dinn-
wandiger gie3en zu kénnen. Gie3en als ei-
nes der flexibelsten Fertigungsverfahren
zeichnet sich neben dem hohen Innovati-
onspotential auch durch seine produkt- und
verfahrensspezifische Nachhaltigkeit aus.

Die 48.Gief3ereitagung wird aus dem Blick-
winkel der &sterreichischen Giel3erei-Indust-
rie den heutigen Entwicklungsstand der sich
in den letzten 50 Jahren stetig entwickeln-
den osterreichischen GieBerei-Branche in
Bezug auf Innovation und Nachhaltigkeit
darstellen. Themen, die auf der Tagung an-
gesprochen werden sollen, sind:

® Numerische Simulationsmethoden
® Werkstoff- und Verfahrensentwicklungen

® Nachhaltigkeit durch den Einsatz von
Gussbauteilen

@ Ressourcen- und Energieeffizienz
® [n-House-Recycling
Durch eine begleitende Fachausstellung wird

den Besuchemn eine umfassende Infor-
mationsmoglichkeit geboten. Am  22.4.

2004 wird eine Abendveranstaltung und am
23. 4. 2004 wird zum Abschluss der Tagung
ein Festakt zum 50jahrigen Jubildum des
statt-

Osterreichischen  GieBerei-Institutes
finden.

Weitere Auskiinfte:

Osterreichisches GieBerei-Institut (OGI)
Fr. U. Leech, Fr. W. Plank

Parkstra3e 21, A-8700 Leoben

Tel.. +43 (0)3842 43101-0; Fax: -1
E-Mail: office.ogi@unileoben.ac.at;
Internet: www.ogi.at

Redaktions- und Anzeigenschluss fir die Weihnachtsausgabe
zum Thema Kunstguss und Glockenguss
ist der 20. November 2003!




GIESSEREI-RUNDSCHAU 50 (2003)

HEFT 9/10

***

*MEF*

Mitteilungen des CAEF

*** The European Foundry Association

Die wirtschaftliche Lage der europiischen GieBereiindustrie und eine Kurzzeitprognose*)

Economic Status of the European Foundry Industry and Short Term Outlook

Dr. Klaus Urbat, Hauptgeschiftsfuhrer
und Mitglied des Prasidiums des Deutschen
GieBereiverbandes DGV, Dusseldorf, sowie
Generalsekretdr des CAEF — The European
Foundry Association.

Einleitung

Die wirtschaftliche Lage kann in zwei Richtungen aufgezeigt werden:
sowohl eingeschrdnkt auf die aktuellen zyklischen Entwicklungen als
auch durch Diskussion der Strukturen und Trends. Der Beitrag kon-
zentriert sich auf letzteres.

Anhand einer Stirken-/Schwachen-Analyse von Vergangenheit und
Gegenwart sollen Verdnderungsszenarien der europdischen Gie-
Bereiindustrie fur eine Uberschaubare Zukunft abgeleitet werden.
Derzeit rangiert die européische Gief3ereiindustrie wahrscheinlich zu-
sammen mit den USA an erster Stelle in Bezug auf Eisenguss und be-
findet sich auch in Bezug auf den NE-Metallguss in einer Kopf-an-
Kopf-Situation mit den USA an erster oder zweiter Stelle. Europa
muss daher seine Position verteidigen oder sogar verstarken.

Es ist vorstellbar, dass China in kurzer Zeit an den ersten Platz auf-
rickt und ein vergroBertes Europa auf Platz 2 und die USA oder
Russland auf Platz 3 verdrangt werden.

Von dieser ersten Spekulation nun zu den Fakten und Daten der Ge-
genwart.

Eisen-, Stahl- und Temperguss

Gesamtproduktion

Zurzeit betragt, wie aus Bild 1 hervorgeht, die Gesamtproduktion
an Eisen-, Stahl- und Temperguss der Giel3ereien in den CAEF-Mit-
gliedslandern rd. | | Mio t jahrlich.

Man kann die Lander in drei Gruppen einordnen. Die Gussprodukti-
on von Eisen-, Stahl- und Temperguss wird angefihrt von Deutsch-
land, Frankreich und Italien, welche zusammen 64,4 % erzeugen. Die
2. Gruppe der mittleren Produzentenldnder umfasst Spanien, Grof3-
britannien, Polen und die Tschechische Republik. Die Linder der
3. Gruppe sind solche mit einer max. Jahresproduktion von jeweils
etwa 250000 t. Diese Struktur hat sich in der letzten Dekade als rela-
tiv stabil erwiesen. Nur Polen und Grofbritannien erlitten unverhalt-
nismaBige Produktionseinbriiche in den 90er Jahren, wéhrend Spa-
nien in der Rangliste stindig aufsteigt. Spanien hat Grof3britannien
Uberholt und gehért heute zu den ,,gro3en Vier".

Werkstoffstruktur

Ein anderer Indikator fur zukinftige Erfolge kdnnte die Struktur der
Gusswerkstoffe sein, die sich in Europa bewahren.

*) Mit freundlicher Genehmigung des Autors Uberarbeitete Fassung seines
Vortrages auf der 43. Slowenischen GieB3ereitagung am 18. 9. 2003 in Por-
toroz. Ubersetzung aus dem Englischen und Bearbeitung von E. Nechtel-
berger.

Produsticn af res, Duclila Ires and Slesl Castings
w1 e Exirogean Folirdry Indissiry 20032
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Bild I: Produktion von Grauguss, duktilen Gusseisen und Stahlguss in der Eu-
ropéischen GieBereiindustrie im Jahre 2002

Ungeachtet des fortschreitenden Werkstoffsubstitutionsprozesses
rangieren die Gusseisenwerkstoffe mit 582 % (Bild 2) noch im-
mer an erster Stelle unter den Eisengusswerkstoffen. Derzeit wird
dieser Durchschnittswert in 8 von |7 Landem sogar noch deutlich
Uberschritten. In Ungarn, Polen, ltalien, Spanien und in der Tschechi-
schen Republik liegen die Werte sogar zwischen 65 und 75 %. In den
meisten anderen Ldndern bewegt sich der Gusseisenanteil zwischen
etwas Uber 40 bis zu 62 9%. Ausnahmen mit niedrigeren Prozentsat-
zen bilden Portugal, Osterreich und Norwegen. Dies lisst schlieRen,
dass kleinere gussproduzierende Lander entweder dazu verurteilt
sind, sich aus diesem Bereich zurlickzuziehen oder, was wahrscheinli-
cher ist, diese Lander ihre Produktion schneller an die Erfordemisse
des Marktes anpassen kénnen als die grof3en Produzenten.

Iror Carstitgs
Matsonal Production Share of Iran, Ductde Iron and Stoal
Castings Percerdagae 2000
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Bild 2: Graugussanteil in % an den 2002 produzierten Eisengusswerkstoffen

In den letzten Jahren hat ein Wettbewerb unter den Eisenguss-
werkstoffen — insbesondere zwischen Grauguss und Gusseisen
mit Kugelgrafit — zu einer deutlichen Zunahme des Sphérogussan-
teils am Markt gefihrt (Bild 3): im Jahre 2002 lag das europdische Mit-
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Duolile on Castings
Mational Froduction Share of Irom, Ductile ron and Siee
Castings Percenlags 2002

S

Bild 3: Anteil an Gusseisen mit Kugelgrafit in % an den 2002 erzeugten
Eisen-Gusswerkstoffen

tel bei 35,7 %. In 6 Landern, in Norwegen, der Schweiz, in Osterreich,
Portugal, den Niederlanden und in Frankreich sind die Anteile deut-
lich hdher. Dagegen missen die Lander Schweden, ltalien, Polen, Un-
gamn, die Tschechische Republik und Belgien diese Licke erst schlie-
Ben. Es muss auch erwdhnt werden, dass Deutschland bis 2001 auch
noch unter diesem Durchschnitt lag und erst 2002 aufgeschlossen hat.

Ohne Zweifel ist Gusseisen mit Kugelgrafit der Eisenguss-
werkstoff, der sich in den niachsten Jahren am raschesten
weiterentwickeln wird. Mittelfristig wird ein Wachstum auf einen
Anteil von 40 bis 45 % erwartet. Darliberhinaus werden Modifikatio-
nen dieses Werkstoffes zu neuen Anwendungen und damit auch zu
neuen Markten fuhren. Ein Beginn wurde bereits mit ADI, dem Aus-
tempered Ductile Iron, sowie mit Gusseisen mit Vermiculargrafit
gemacht. Weitere Werkstoffmodifikationen werden folgen.

Mit einem Anteil von | % an der Gesamtproduktion der Eisenguss-
werkstoffe stellen die Tempergusswerkstoffe ein Nischenpro-
dukt dar. Deren Produktionsanteil wird weiter zuriickgehen und da-
mit wird auch die Anzahl der tempergussproduzierenden Lander sin-
ken. Wie wir in den vergangenen Jahren erfahren mussten, hat die
heimische Temperguss-Fittings-Produktion mit Ausnahme einiger Son-
derqualititen und -dimensionen zu Gunsten von Importware stark ab-
genommen. Nur einige Anwendungsbereiche werden hier Uberleben,
insbesondere solche, wo gute Schwei3barkeit erforderlich ist.

Stahlguss fir besondere Anwendung hat sich in Europa derzeit,
wie Bild 4 erkennen ldsst, auf einen durchschnittlichen Produk-
tionsanteil von etwas unter 6 % eingependelt. In den Ldndern mit der
mengenmadBig groBten Stahlgussproduktion wie Deutschland und

Steel Casings
Mational Praduction Share of Iron, Doctile Iron and Sieel
Castings Percenlags 2002
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Bild 4: Stahlgussanteil in % an den 2002 produzierten Eisengusswerkstoffen

Frankreich ist der prozentuale Stahlgussanteil derzeit ndher an 5 als
an 6 %. Fur die Zukunft kann ein Wert zwischen 4 und 5 % erwartet
werden. Der Werkstoff hat seine Nische gefunden und ein weiterer
Anwendungsverlust ist derzeit nicht zu erwarten. Ob Importe die hei-
mische Produktion in Gefahr bringen k&dnnen, ist eine andere Frage.

Produktivitit

Einen Schlisselfaktor im Wettbewerb um Marktanteile stellt — unter
anderen — insbesondere die Produktivitit dar. Im Folgenden soll da-
her ein Blick auf die derzeitigen européischen Kennzahlen geworfen
werden.

Eine Analyse der Mengenstrukturen und der Produktivitdtskennzah-
len in den verschiedenen europdischen Produzentenldndemn ldsst den
Bereich der notwendigen Adaptierungsmaf3nahmen erkennen, mit
denen die meisten Gusshersteller mittelfristig konfrontiert sein wer-
den. Bild 5 zeigt auf, dass hinsichtlich durchschnittlicher Produktion
je Mitarbeiter die Lander Deutschland, Frankreich und Spanien mit
Uber 80 bis 90 t an der Spitze liegen. Andere Lander liegen bei deut-
lich niedrigeren Kennwerten. Insbesondere Polen, Ungam und die
Tschechische Republik besitzen noch eine Gie3ereiindustrie mit we-
sentlich mehr Mitarbeitern als im Ubrigen Europa — und daher auch
mit entsprechend niedriger Produktivitdt. In diesen Ldndemn wird des-
halb in ndchster Zukunft mit schmerzlichen Personalreduktionsmaf3-
nahmen gerechnet werden missen.

Pradisction of lree, Dietile Iren and Stesl Castings
iy 1R Exircgean Fouisdny ndisiry 3003

Bild 5: Zusammenhang zwischen durchschnittlicher Produktion/Mitarbeiter
und Anzahl der Beschiftigten/Giel3erei in der europdischen Gielereiin-
dustrie im Jahre 2002

Zukunftstrends

Die wesentlichen Trends, die auf die Eisengiel3ereien zukommen,
werden sein:

Innerhalb der nachsten Jahre wird der Anteil von Gusseisen mit Ku-
gelgrafit am Eisenguss auf Uber 40 % ansteigen.

Ahnlich dem Temperguss wird auch der Stahlguss zu einem Ni-
schenprodukt werden; insbesondere fur Bergbauausriistungen und
Kraftwerksbedarf. Daneben hat Stahlguss gute Chancen auf neue Ein-
satzgebiete, wie zB. in der Bauindustrie, wo Stahlkonstruktionen aus-
gezeichnet mit gegossenen Komponenten harmonieren und Schweif3-
knoten und andere Verbindungen ersetzen kénnen. Eine besondere
Chance bietet das gegenwartige Architekturdesign, das nlchterne
technische Bauweisen favorisiert, wofir Stahlkonstruktionen mit
Stahlgusskomponenten geradezu pradestiniert sind.

Gusseisen mit Lamellengrafit (Grauguss) wird auch in Zukunft
seine Marktdominanz mit rd. 50 % Anteil beibehalten.

Zwischen 70 bis 90 % der GieBereiproduktion werden heu-
te schon von der Fahrzeug- und von der Maschinenbauin-
dustrie aufgenommen. Diese Industrien und deren Entwicklun-
gen werden daher auch in Zukunft einen dominanten Einfluss auf die
Giel3ereiindustrie austiben.




HEFT 9/10

GIESSEREI-RUNDSCHAU 50 (2003)

Der Anteil an Grauguss fur den Einsatz im Fahrzeugbau ist mit Uber
50 % am hochsten in den Niederlanden, gefolgt von Deutschland,
Frankreich und Ungam (Bild 6). Es folgen Grof3britannien und ltalien
mit rd. 35 bzw. 30 %.

Ircen Castings far Mok lo Indusiry
Hational Preduction Share Percemage 2002
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Bild 6: Prozentueller Anteil der Graugussproduktion 2002 fur die Fahrzeug-
industrie

Bild 7 zeigt die Situation fir Gusseisen mit Kugelgrafit als
Werkstoff fir den Fahrzeugbau. An erster Stelle liegt hier Portugal.
Erst an deutlich niedrigerer Stelle folgen Ungam, Deutschland, die
Niederlande und Finnland, alle zwischen 45 und 55 %. Diese Zahlen
zeigen sehr deutlich die Anstrengungen der Gief3ereien, insbesonde-
re in Ungam, den Anforderungen des Marktes zu folgen. Mit einem
Sphérogussanteil fur die Fahrzeugindustrie im Bereich zwischen 20
und 30 % der Gesamtproduktion folgen Grof3britannien, die Tsche-
chische Republik und Frankreich.

Modulzar Iren Castings far Vehicle Industrg
Hational Producion Share Perceriage 2002
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Bild 7: Prozentueller Anteil der Spharogussproduktion 2002 fur die Fahrzeug-
industrie

Es ist vorstellbar, dass der Anteil an Gusseisen mit Kugelgrafit fir den
automotiven Bereich in Deutschland weiter ansteigen wird. Frank-
reich als europdischer Hauptsitz der duktilen Rohrproduktion wird
hingegen auf diesem Gebiet weiter wachsen und deshalb keine we-
sentlichen Zunahmen im automotiven Bereich haben.

Die Maschinenbauindustrie, der zweite Hauptkunde der Giefe-
reiindustie, beansprucht (nur) in Finnland einen L&wenanteil von
75 % der gesamten Graugussproduktion (Bild 8). Die Ubrigen
Produzentenldnder liegen nahe beisammen, mit Anteilen fir den Ma-
schinenbau von 25 bis 45 % ihrer Graugussproduktion. Nur die Nie-
derlande und Ungam liegen — wegen ihres hohen Lieferanteiles an
die Fahrzeugindustrie — noch niedriger.

Einen Uberblick tber die dynamische Entwicklung des Gusseisens mit
Kugelgrafit in den letzten |0 Jahren gibt Bild 9.

Iran Castings for Eng. Plod and Machmery
Hatigral Proslastion: Sharg Percamage 2002
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Bild 8: Prozentueller Anteil der Graugussproduktion 2002 fur die Maschi-
nenbauindustrie

Modular Iran Castings
Harieanal Producton Share
Peroomage 15931 / 2002
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Bild 9: Verdnderung des prozentuellen Anteils der Produktion an Gusseisen
mit Kugelgrafit von 1991 bis 2002

Im Hinblick auf die wachsende Fahrzeugindustrie und auf Verdnde-
rungen im Gussbedarf ist bis 2005 zu erwarten, dass im Bereich der
Eisengusswerkstoffe das Gusseisen mit Kugelgrafit auf rd. 50 % im
Vergleich zu 28 % im Jahr 1991 im automotiven Bereich zunehmen
wird. In der Gesamtproduktion wird dieses Gusseisen einen Anteil
von 40 bis 45 % erreichen.

NE-Metallguss

Einen stark wachsenden Bereich der Gie3ereiindustrie mit grof3er
Zukunftsorientierung stellt der NE-Metallguss dar, angefihrt von Alu-
minium sowie dem derzeitigen Himmelstlirmer Magnesium.

Zur Zeit werden jahrlich rd. 2,8 Mio t Leicht- und Schwermetallguss
in den CAEF-Mitgliedslindem produziert (Bild 10).

Ahnlich wie beim Eisenguss, ist auch der Markt fiir NE-Metallguss in
drei Produzentengruppen unterteilbar. Italien und Deutschland bean-
spruchen zusammen gut Uber 63 % des gesamten Marktvolumens.
Die zweite Gruppe, bestehend aus Frankreich, Spanien und Oster-
reich, deckt etwas weniger als 24 % ab. Fur GrofB3britannien sind kei-
ne Daten verflgbar. Keines der verbleibenden kleineren Produzen-
tenldnder Uberschreitet ein Produktionsvolumen von 100000 t.

Die weiteren Ausfuhrungen konzentrieren sich auf die zwei Leicht-
metallgusswerkstoffe Aluminium und Magnesium (Bild I1).

Aluminiumguss

Wie der gesamte NE-Metallgussmarkt, so wird auch die Aluminium-
gussproduktion in Europa von ltalien und Deutschland angefthrt. In-
zwischen hat [talien gegenliber Deutschland durch einen Struktur-



HEFT 9/10

GIESSEREI-RUNDSCHAU 50 (2003)

Produciicn af Ban-Ferrous Beal Castings
in the Eurogean Foumdry ndusing 20032
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Mit fast 25000 t erzeugen die deutschen Gief3ereien heute mehr Mg-
Gussstiicke als alle anderen europdischen Produzenten zusammen.
Ob die Magnesium-Gussproduktion in Deutschland weiter expandie-
ren wird oder ihren Héhepunkt bereits Uberschritten hat, ldsst sich
zurzeit schwer sagen.

Der zweitgrote Magnesium-Gussproduzent, ltalien, liegt mengen-
méBig halb so hoch wie Deutschland, doch die Produktionszahlen
signalisieren ein starkes Wachstum.

Weitere europdische Lander mit einer nennenswerten Mg-Gusspro-
duktion sind Osterreich, Spanien und Schweden.

Ein Rickblick auf die letzten 10 Jahre lasst, wie in Bild 13 dargestellt,
deutlich die Dynamik der Entwicklung im Bereich des NE-Metallgus-
ses erkennen. Allen Herstellern gelang in diesem Zeitraum eine deut-
liche Ausweitung ihrer Kapazitdten. ltalien konnte seine Position so-
gar bis zum MarktfUhrer ausbauen.

Bild 10: Produktion von NE-Metallguss in der europdischen GieBereiin-
dustrie im Jahre 2002

Prodiction of Alumsnium Castngs
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Bild I'I: Produktion von Al-Guss in der europdischen Giel3ereiindustrie im

Jahre 2002

wandel der letzten Jahre eine beachtliche Flhrungsposition erreicht.
Diesen zwei Landemn folgt Frankreich mit einigem Abstand und ei-
nem Produktionsvolumen von rd. 325000 t. Wesentlich gréfer ist
der Abstand zu Spanien und Osterreich mit einem Produktionsvolu-
men zwischen 100000 und 120000 t Al-Guss. Bemerkenswert ist in
diesem Zusammenhang, dass die dynamische Entwicklung in Ungam
nur von einigen wenigen Betrieben getragen wird.

Magnesiumguss

Was den zweiten Leichtmetall-Gusswerkstoff, das Magnesium, betrifft,
so ist ein Marktiberblick derzeit noch leicht zu geben (Bild 12).
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Bild 12: Hauptproduzenten von Mg-Guss in der europdischen GieBereiin-
dustrie im Jahre 2002

Produslicn of Bon-Ferrous Metal Castmgs
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Bild 13: Entwicklung der NE-Metallguss-Produktion in der europdischen
Gief3erei-Industrie von 1991 bis 2002

Schlussfolgerungen

Es ist sehr wahrscheinlich, dass sich die Leichtmetallgussproduktion in
den néchsten Jahren dynamisch weiterentwickeln wird. Es ist interes-
sant festzustellen, dass Werkstoffsubstitutionen durch Aluminium
vorwiegend im Chassisbereich von Kraftfahrzeugen und nicht im An-
triebsstrang erwartet werden. Da der Anteil an Dieselmotoren wei-
ter zunehmen wird und neue Generationen von Benzinmotoren mit
Direkteinspritzung héhere Verbrennungsdriicke und Betriebstempe-
raturen aufweisen, ist eine Renaissance von Gusseisen zu erwarten.
Insbesondere werden dies modifizierte Gusseisenwerkstoffe wie
Gusseisen mit Kugelgrafit und Gusseisen mit Vermiculargrafit sein.

Eine Renaissance ist auch fir Mg-Guss zu erwarten. Fir besondere
Anwendungsfdlle, wo Kosten weniger eine Rolle spielen, wird Mag-
nesium hervorragend sein. Der Magnesiumgussanteil an der Gesamt-
produktion wird jedoch begrenzt bleiben. Magnesiumguss wird
sicherlich eine gewisse Bedeutung erlangen — eine Mengenproduk-
tion wird jedoch auf einige Global Players beschrinkt bleiben.

Die europdische GieB3ereiindustrie wird sich weiterhin einer notwen-
digen Restrukturierung unterziehen mussen, um die erforderlichen
Produktivitdtssteigerungen zu erreichen. Sie wird modifizierte und
malgeschneiderte Gusswerkstoffe entwickeln und sich auf produkt-
begleitende Dienstleistungen erweitern. Darliberhinaus werden Guss-
teile neue Anwendungsbereiche und Absatzmdrkte erobern, viel-
leicht in einer GroéBenordnung von | bis 1,5 9% pro Jahr.

Die europiische GieBereiindustrie wird ihre Zukunft in innovativer
Zusammenarbeit mit ihren Kunden erfolgreich gestalten!

Kontaktadresse:

Deutscher Giel3ereiverband, Biro Hauptgeschiftsfihrung,
Postfach 10 19 61, D-40010 Dusseldorf,

Tel: +49 (0) 211 68 71-208, Fax: -205,

E-Mail: walburga.awizzus@dgv.de, Intemet: www.dgv.de
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Aus den Betrieben

SLR - Gusswerk Il investiert in Steyr 3 Millionen Euro

Nach dem Durchhinger 2001 ist der
Umsatz 2002 um 8 % auf 26,3 Mio. €
gestiegen. Jetzt wird das Werk
vergroBert.

Vor kurzem hat SLR-St.-Leon-Roth-Kon-
zemchef Rudi Seiz zusammen mit SLR-
Steyr-Geschéftsfuhrer Alois Obermair den
Ausbau des 6sterreichischen Betriebes des
deutschen Gusskonzems gestartet. Bis No-
vember dJ. sollen insgesamt 3 Mio. € in das
Unternehmen investiert werden. Ziel des
Ausbaues ist eine Kapazitdtserweiterung in
der mechanischen Fertigung. Der Produk-
tionsstart ist fir Mitte November geplant.
FUr SLR-Steyr kommt diese Investition zur
rechten Zeit. Erst im Herbst des vergange-
nen Jahres hatte Seiz in letzter Sekunde eine
bereits geplante 22 Mio. € Investition in den
Ausbau der Spharogussproduktion in Steyr
gestoppt, um dafiir gleich ein ganzes Werk
in Deutschland, die Eisenwerke Martin Lamitz
in Schwarzenbach an der Saale, zu erwerben.
Laut Alois Obermair wird der jetzige Ausbau

Obermair

Gusswerk-Steyr-Geschf.
rechnet fir 2003 mit einem Umsatzplus von 7 %
auf 28 Mio Euro

Ing.  Alois

Foto: Karl Leitner

fir SLR-Steyr einen weiteren Umsatzschub
bringen. Bereits im Vorjahr konnte der
Umsatz dank eines Anziehens der Nachfrage
aus der Nutzfahrzeugindustie um 8% von
24,5 auf 26,3 Mio. € gesteigert werden. Fir
heuer rechnet Obermair dank des Ausbaues
emeut mit einem Plus von 7 % auf 28 Mio. €.

Beim Gewinn, der laut Obermair noch zu-
friedenstellend ist, durfte der Zuwachs wegen
eines um 2% hoheren Strompreises ab
2004 nicht so gut ausfallen. Der energie-
intensive Betrieb arbeitet ausschlieBlich mit
Induktionssfen.

Der SLR-Konzern mit Sitz im wirttember-
gischen StlLeon-Roth betreibt neben dem
oberdsterreichischen Standort Steyr auch
Werke in Eging (Bayem), Kaplice (Tsche-
chien) und G&dollo (Ungam). 2001 erwirt-
schaftete die SLR-Gruppe mit rd. 900 Mit-
arbeitern einen Umsatz von 69 Mio. €.

In Steyr beschiftigt das Unternehmen ins-
gesamt 160 Mitarbeiter. Die Exportquote
von SLR-Steyr liegt bei 85 %.

Quelle: Wirtschaftsblatt vom 5. 9. 2003,
S. 21 u. SLR-Steyr.

Kontaktadresse:

SLR Gusswerk Il Betriebsgesellschaft m.b.H.,
Gusswerkstraf3e 5, A-4400 Steyr,

Tel: 07252/764 17, Fax: 07252/772 19 22,
E-Mail: office@slr.at, Internet: www.slr.at

Georg Fischer starkt sich fiir die Zukunft

Georg Fischer strafft die drei Kembereiche
und lanciert ein umfassendes Strukturpro-
gramm zur Steigerung der operativen Leis-
tung in allen drei Unternehmensgruppen.
Dadurch wird die Ertragskraft des Konzerns
nachhaltig erhéht und die Nettoverschul-
dung reduziert, selbst bei unverdndert
schwieriger Wirtschaftslage. Das gesamte
Mafnahmenpaket wird bis Ende 2004 um-
gesetzt und sieht fUr das Finanzjahr 2005 ge-
genlber 2002 eine Verbesserung des opera-
tiven Ergebnisses (EBIT) um CHF 100 Mio.
vor. Durch Devestitionen und die Ausgabe
einer nachrangigen Wandelanleihe starkt
Georg Fischer die Kapitalbasis.

Georg Fischer beurteilt die eigene Ertrags-
lage im Falle eines ausbleibenden konjunktu-
rellen Aufschwungs als unbefriedigend. Des-
halb wurde in den vergangenen Monaten
ein breit gefichertes Strukturprogramm aus-
gearbeitet. Bereits anldsslich des Halbjahres-
berichts 2003 wurde angekindigt, dass Maf3-
nahmen zur Verbesserung der Ertragskraft
und Reduktion der Nettoverschuldung ein-
geleitet werden. Mit dem vorliegenden Pro-
gramm wird das operative Ergebnis (EBIT)
im Vergleich zum Finanzjahr 2002, selbst
bei unverdnderter Konjunkturlage, bis Ende
2005 nachhaltig um CHF 100 Mio. verbes-
sert. Dies entspricht mehr als einer Verdop-
pelung des EBIT per 2005. Positive Effekte
werden sich bereits 2004 einstellen. Die ein-
zelnen MafBnahmen betreffen eine Reduk-
tion der Produktionsstandorte in Europa
und den USA, eine Straffung der einzelnen
Geschéftsbereiche und die Devestition von

Aktivitdten, Beteiligungen und Liegenschaf-
ten, die nicht zu den Kerngeschdften ge-
horen. Die operative Effizienz der Unterneh-
mensgruppen wird durch die Verringerung
von Kosten beim Einkauf zusitzlich verbes-
sert. Gezielte Anpassungen der Vertriebsor-
ganisation tragen zu einer weiteren Stirkung
der Wettbewerbsfahigkeit bei.

Strukturprogramm bereits
in Umsetzung

Georg Fischer arbeitet bereits intensiv daran,
die einzelnen Mal3nahmen des Strukturpro-
gramms umzusetzen. In den vergangenen
Wochen wurden bereits vier Strukturpro-
jekte bekannt gegeben und eingeleitet. So
wurde die Vertriebszusammenarbeit mit der
Frankischen Rohrwerke Gebr.  Kirchner
GmbH per |. 10. 2003 beendet. Die eigene
Gief3erei in Bitterfeld (D) wird im Jahr 2004
geschlossen und Teile dieser Produktion
werden nach Herzogenburg (A) verlagert.
Ebenso wird das Werk fur Kunststoffpro-
dukte in Genua (I) per Ende dieses Jahres
stillgelegt und die Produktion nach Schaffhau-
sen verlagert. Der Bereich Rohrverbindungs-
technik Singen wird restrukturiert. Zudem
wurde bekannt gegeben, dass die Untemeh-
mensgruppe Fertigungstechnik (Agie Char-
milles) die beiden Werke in Owosso und
Davidson (USA) schlieBen und die Produkti-
on konzentrieren wird. Dadurch werden
Uberkapazititen in diesem Bereich abgebaut.
Alle weiteren geplanten MafB3nahmen des
Strukturprogramms  werden laufend umge-
setzt und werden per Ende 2004 realisiert.

Finanzielle Auswirkungen

Der Ertragssteigerung von CHF 100 Mio.
stehen einmalige Aufwendungen fur die
Strukturanpassung in Gesamthodhe von CHF
130 Mio. gegeniber. Davon sind ungefahr
CHF 80 Mio. liquiditatswirksam. Demge-
geniber erwartet Georg Fischer aus den
Devestitionen einen Mittelzufluss von rund
CHF 150 Mio.. Somit werden die liquiditats-
wirksamen Kosten des Strukturprogramms
durch den Mittelzufluss aus Devestitionen
mehr als ausgeglichen.

Der Jahresrechnung 2003 werden von den
Gesamtaufwendungen rund CHF 110 Mio.
als einmalige Aufwendungen und Ruickstel-
lungen belastet. Ferner wird fur die Akquisi-
tion Mossner (Fahrzeugtechnik) eine Berich-
tigung des Goodwill in der Hohe von CHF
60 Mio. vorgenommen. Ab 2004, wenn die
einzelnen Malnahmen des Strukturpro-
gramms zu greifen beginnen, wird sich die
Ertragslage wieder nachhaltig verbessem.

Das laufende Geschift im 2. Halbjahr dirfte
sich gemal3 den im Halbjahresbericht ge-
duBerten Erwartungen entwickeln. Das
zweite Semester 2003 sollte bei gleich blei-
bendem konjunkturellem Umfeld einen
leicht hoheren Betriebserfolg (EBIT) als das
erste Halbjahr (CHF 42 Mio.) erbringen.

Auswirkungen auf den
Personalbestand

Durch die MaBnahmen des Strukturpro-
gramms wird ein Personalabbau von welt-
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weit ca. 1000 Mitarbeitern oder knapp 8 %
der gesamten Konzembelegschaft unumgéng-
lich. Dieser Stellenabbau kann nicht nur Uber
natlrliche Fluktuationen erfolgen. Georg Fi-
scher wird deshalb besorgt sein, dass die ge-
planten Maf3nahmen mit den jeweiligen Per-
sonalvertretern abgesprochen und in einem
sozial vertrdglichen Rahmen durchgefihrt
werden. Die einzelnen Entscheide werden
laufend bekannt gegeben, sobald die betrof-
fenen Mitarbeiter orientiert worden sind.

Verringerung der
Nettoverschuldung

Georg Fischer hat sich zum vorrangigen Ziel
gesetzt, durch die geplanten Devestitionen
und den erarbeiteten Freien Cashflow die
Nettoverschuldung bis Ende 2005 um rund
CHF 300 Mio. zu reduzieren.

Stirkung der Kapitalbasis

Georg Fischer plant die Emission einer nach-
rangigen Wandelanleihe in Héhe von CHF

120 bis 150 Mio. Diese Anleihe wird mit ei-
nem handelbaren Anrecht fir bestehende
Aktiondre ausgestattet sein und starkt die
Kapitalbasis des Unternehmens. Fur die
Schaffung des dafir bendtigten bedingten
Aktienkapitals ist die Zustimmung der Ak-
tiondre anldsslich einer auBerordentlichen
Generalversammlung im November erfor-
derlich. Die Aktiondre der Georg Fischer AG
werden eine entsprechende Einladung zur
Generalversammlung erhalten. Die Konditio-
nen der Wandelanleihe werden zu einem
spateren Zeitpunkt festgelegt und kommuni-
ziert.

CEO Dr. Kurt Stimemann fasst zusammen:
, Wir wollen nicht einfach auf eine Konjunk-
turerholung warten. Deshalb haben wir uns
zu einem Paket von MafB3nahmen entschlos-
sen, das unsere Ertragskraft nachhaltig ver-
bessern wird. Wir sind Uberzeugt davon,
unseren operativen Gewinn bis ins Jahr
2005 um CHF 100 Mio. steigern zu kénnen.
Jede der drei Unternehmensgruppen erfahrt
so eine deutliche Wertsteigerung. Sollte sich

GIESSEREI-RUNDSCHAU 50 (2003)

zudem die Konjunktur beleben, so wird sich
die Ertragslage nochmals markant verbes-
sermn. Dieses MaB3nahmenpaket, gekoppelt
mit dem Abbau der Nettoverschuldung,
wird den Georg Fischer Konzem fur die
Zukunft starken. Einzelne, zum Teil sehr ein-
schneidende Mal3nahmen fallen uns jedoch
nicht leicht. Dies insbesondere in Bezug auf
den Personalabbau. Dennoch miissen wir
alles tun, um den Wert des Konzerns sub-
stantiell zu steigem."

Quelle:

GEORG FISCHER +GF+ Pressedienst,
Schaffhausen, 7. 10. 2003

Kontaktadresse:

Georg Fischer AG, CH-8201
Schaffhausen/Schweiz

Telefon: +41 (0)52 631 26 97
Fax: +41 (0)52 631 28 63
E-Mail: info@georgfischer.com
Internet: www.georgfischer.com

Max Kloger zum Technischen Vorstand der
Tiroler Rohren- und Metallwerke AG bestellt

Mit Wirkung vom
[. 10. 2003 hat
der Aufsichtsrat
der Tiroler Roh-
ren- und Metall-
werke AG, Hall
in Tirol, Herm
Dipl. Ing. Maximi-
lian Kloger (40)
zum  Vorstands-
mitglied fur den
Bereich  Technik

bestellt. Die Tiroler Rohren- und Metallwer-
ke AG ist eine Tochtergesellschaft der Bu-
derus Guss GmbH, Wetzlar/BRD.

Kloger ist seit . 6. 1999 bei den Tiroler
Roéhren- und Metallwerken als Produktions-
leiter beschaftigt. Nach dem Metallurgie-Stu-
dium an der Montanuniversitdt Leoben ar-
beitete Kloger 10 Jahre fir einen Internatio-
nalen Konzem in Liechtenstein und den
USA. Dipl.-Ing. Max Kloger tritt die Nachfol-
ge von Dipl. Ing. Lars Steinheider an, der

zum Jahresende aus dem Unternehmen aus-
scheidet und wieder in die Automobilindu-
strie zurlickkehrt.

Die Tiroler Rohren- und Metallwerke AG
verweisen in den ersten 8 Monaten des Ge-
schaftsjahres 2003 auf eine stabile Geschafts-
entwicklung mit Umsatzwachstum und posi-
tiver Ergebnisentwicklung.

Quelle:

Presseaussendung der Tiroler Rohren- und
Metallwerke AG, Hall in Tirol, vom10. 9. 2003.
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FOSECO
Am 9. 10. 2003 wurde bei der Foseco
GmbH in Borken eine neue FEEDEX Spei-
serhilfsstoffanlage  in  Betrieb genommen.
Uber 70 Personen aus der Foseco-Fihrung,
sowie Mitarbeiter, Handwerker, Zulieferer
und die Geschiftsfihrung des VDG waren

der Einladung der Geschéftsleitung zur offi-
ziellen Inbetriebnahme gefolgt.

Nach 24 Monaten Planungszeit und |4 Mo-
naten Bauphase konnte die neue Anlage
ihren Betrieb aufnehmen. Diese neue, hoch-
technisierte Produktionsanlage fihrt zu einer
hoheren Flexibilitdit und zu einer hdheren
Produktivitdt. Zudem gewdhrleistet die neue
Speiserfertigungsanlage eine herausragende
Produktqualitit und eine aul3erordentlich
gute Lieferzuverldssigkeit. In einem Herstel-
lungszyklus kénnen 24 Werkzeuge verarbei-
tet und bis zu 6 verschiedene FEEDEX
Typen produziert werden. Bei der neuen
Investition handelt es sich bereits um die
3. automatische Generation an FEEDEX-An-
lagen bei der Foseco in Borken und diese ist
wie immer ein ,Unikat” auf dem hochsten
technischen Stand. Die Investitionssumme
der Anlage belduft sich auf Gber 1,5 Mio €.

FEEDEX HD ist ein fluorarmes, hochexother-
mes und hochdruckfestes Speiserhilfsstoff-
material fur Eisen- und Stahlguss. FEEDEX
HD Speisereinsdtze werden hauptsichlich
auf Hochdruckformanlagen verwendet, bei
denen die Speisereinsdtze auf der Modell-
platte aufgeformt werden mussen.

Firmennachrichten

Neue FEEDEX Kompaktspeiseranlage
bei Foseco GmbH in Borken

L1zt LT Ty

:;"
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V.lnr.: David Hussey, Foseco Giesserei-Direktor weltweit, VDG-Geschiftsfihrer Dr.-Ing. Gotthard
Wolf, Foseco-Geschéftsfihrer Heinz Nelissen und Friedhelm Demey, Werksleiter der Foseco GmbH
bei der offiziellen Erdffnung der neuen Speiserproduktionsanlage).

Laut David Hussey, weltweiter Foseco-Direk-
tor Giel3ereien: ,Mit dieser Investition haben
wir einen wichtigen Schritt in die Zukunft
getan. Wir haben uns gerlstet fur einen
Markt, in dem es darauf ankommen wird,
kompetenter Partner der Kunden zu sein,
schnell und flexibel auf deren Anforderun-
gen zu reagieren und im Hinblick auf Qua-
litdt und Modemitdt der FEEDEX Produkte
die Nase ganz weit vorn zu haben. Mit
dieser Emeuerung unserer Produktion haben

wir unsere Mdglichkeiten, den steigenden An-
forderungen des Marktes zu genligen, ent-
scheidend verbessert.”

Kontaktadresse:

Foseco GmbH,

Gelsenkirchener Stra3e 10, D-46325 Borken,
Tel: 0049 (0)2861 83-0, Fax: 0049 (0)2861 361
E-Mail: heinz.nelissen@foseco.com

Internet: www.foseco.com und

www.foseco.de

Tyrolit Diamantwerkzeuge fiir automatische

Als weltweit erster Schleifmittelhersteller ent-
wickefte Tyrolit mit der Serie ,FOCUR
Super Abrasive’  Diamantwerkzeuge zur
Gussnachbearbeitung  auf = Schleifautoma-
ten. Die Werkzeuge wurden zum Einsatz in
bestehenden  Gussputzautomaten  ent-
wickelt.

Gussnachbearbeitung

Durch das Anpassen der Maschinenpara-
meter werden ,revolutiondre” Schleifer-
gebnisse erzielt. In Kooperation mit dem
Maschinenhersteller Maus in Italien wurden
die Werkzeuge zur Serienreife getrimmt. In
deren konzerneigener Giel3erei in Montello
wurden die Werkzeuge allesamt intensiv
getestet. Im Vergleich zu kunstharzgebun-
denen Gussputzscheiben bieten die Dia-
mantwerkzeuge den Anwendern wesent-
liche Vorteile.

Durch die langen Standzeiten der Scheiben
werden die Ristzeiten verringert. Dadurch
entfallen Stillstandszeiten durch den Abricht-
zyklus sowie die Kosten fur die Abrichtwerk-
zeuge ganzlich. Weitere Vorteile sind der
konstante AuBendurchmesser sowie die hohe
Formgenauigkeit. Dies ermdglicht hdchste
Préazision und Oberflichenqualitdt der bear-

beiteten Gussteile. Die Lidrm- und Staube-
mission wird wesentlich reduziert.

Durch den Einsatz der neuen Produkte ent-
fillt bei den meisten Anwendungsfillen die
manuelle Nachbearbeitung. Dadurch wird
der Aufwand fir die Endkontrolle ebenfalls
stark vermindert.

Weitere Informationen:

TYROLIT Schleifmittelwerke Swarovski K.G.,
A-6130 Schwaz,

Tel. +43 (0)5242 606 0,

Fax: +43 (0)5242 633 98

Internet: www.tyrolit.com
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Aus dem Osterreichischen GieBerei-

0GI7p

Uberpriifungsaudit
erfolgreich bestanden
Das Osterreichische GieBerei-Institut ist mit

Wirksamkeit 29.11.2002 fur Prifverfahren
der nachfolgenden 9 Fachgebiete akkreditiert

® ICS-Nr. 13.060.50 — Untersuchung von
Wasser auf chemische Substanzen

® [CS-Nr. 13.060.60 — Untersuchung von
Wasser auf physikalische Eigenschaften

® ICS-Nr. 17.200.10 — Wirme, Kalorimetrie

® |CS-Nr. 17.200.20 — Temperaturmessge-
rate

® |CS-Nr. 71.040.01 — Analytische Chemie
im Allgemeinen

@ |CS-Nr. 77.040.10 — Mechanische Priifung
von Metallen

® ICS-Nr. 77.080.01 — Eisenwerkstoffe im
Allgemeinen

® ICS-Nr. 77.120.10 — Aluminium, Alumini-
umlegierungen

® |CS-Nr. 77.120.30 — Kupfer, Kupferlegie-
rungen

und entspricht als Priifstelle den Anforderun-
gen der EN ISO/IEC 17025 und EN 45001.
Insgesamt 48 Prifverfahren fallen in den
Akkreditierungsumfang, davon

30 Prufverfahren im chemischen Labor

Il Prifverfahren im mechanischen Priflabor
6 Prifverfahren im physikalischen Labor und
| Prufverfahren in der Metallographie.
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Institut des Vereins fiir praktische

Gief3ereiforschung in Leoben
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Darliber hinaus kommen noch zahlreiche
weitere Materialmess- und Prifverfahren
zum Einsatz.

Fir Messungen und Prifungen im Rahmen
der Akkreditierung werden Prifberichte, die
den Kriterien der EN 45001 entsprechen,
ausgestellt.

Im Februar dieses Jahres wurde vom Bun-
desministerium fUr Wirtschaft und Arbeit
BMWA ein Uberpriifungsaudit des Oster-
reichischen GieB3erei-Institutes durchgefihrt,
welches ohne Beanstandungen erfolgreich
absolviert wurde (siehe nebenstehende Ur-
kunden).

Im Februar 2004 steht zur Verldngerung der
Akkreditierung ein  Reakkreditierungsaudit
ins Haus, wozu schon jetzt erste Vorberei-
tungen getroffen werden.

Kontaktadresse:

Osterreichisches GieBerei-Institut,

Parkstra3e 2|, Postfach 143, A-8700 Leoben,
Tel: +43 (0)3842 43101-0, Fax: -1,

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

Intermet: www. ogi.at

Bleiben Sie am
Ball mit einem
Abonnement der
Gief3erei-
Rundschau

3 Jahre Mitgliedschaft des
OGI beim ACstyria

Als vor 7 Jahren die Vision, einen Automobil-
cluster zu griinden, erstmals vorgestelit wur-
de, konnten sich die Verantwortlichen wahr-
scheinlich selbst nicht vorstellen, dass diese
|dee einmal ein derartiger Erfolg werden
wird.

ALTmme AU isTeEr DamH

FARE] h b=

LDSTERR. (GIEBERE-IMSTITUT

3 JAHRE

ACstynia-Parinerschaft

Nach drei Jahren Aufbauzeit, die durch das
Land Steiermark — und hier namentlich von
der Steirischen  Wirtschaftsférderung  —
unterstitzt wurde, ist der Acstyria im Jahre
1999 in die Selbsttragerschaft entlassen
worden. Als Gesellschafter fungierten nam-
hafte intenational titige Leitbetriebe der
Region wie z.B. Magna und AVL. In nur kur-
zer Zeit ist die Mitgliederanzahl gestie-
gen und betrdgt heute rd. 250 Firmen. Die-
ses virtuelle Netzwerk bindelt ein enor-
mes Potenzial an Ressourcen und Kompe-
tenzen.

Das Osterreichische GieBerei-Institut ist seit
Beginn an dabei und ,Mitglied der ersten
Stunde". Der Bekanntheitsgrad des OGI
konnte dadurch wesentlich gesteigert wer-
den und viele zusdtzliche Kontakte haben
auch zu Auftragszuwdchsen gefuhrt. Der
ACstyria bietet seinen Mitgliedem umfang-
reiche Informationen und Kooperationsmog-
lichkeiten,  Weiterbildungsveranstaltungen
und Technologietransfer.

Weitere Informationen unter:
www.acstyria.at
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Interessante Neuigkeiten

Aktuelle Berufsausbildung - Visuell-interaktives Trainieren an der KernschieBmaschine

L ]
Die Kooperation zwischen [T-Experten und
Gief3ern kann dazu beitragen, dass die Bran-
che kinftig noch wettbewerbfdhiger wird.
Das zeigt das Beispiel der aktuellen Zusam-
menarbeit zwischen Experten des Fraunho-
fer Instituts IFF in Magdeburg und den Mit-
arbeitem der GieBerei Rautenbach Guss in
Wemigerode. Durch modeme virtuelle
Trainingsmethoden lassen sich Kosten ein-
sparen und interne Prozesse sicherer ma-
chen. Ein interessantes Lehrstlick, das durch-
aus nachahmenswert ist.

Im Fraunhofer Institut Magdeburg wurden
gemeinsam mit der Firma Rautenbach Guss
Wernigerode GmbH neue Mbglichkeiten
der Qualifikation der Mitarbeiter in der Kern-
macherei entwickelt. Ziel des Projektes war
es, ein Instrumentarium zu schaffen, das es
ermoglicht, die Mitarbeiter im praktischen
Umgang mit der KemschieBmaschine risiko-
arm und gefahrenfrei zu schulen, ohne dafir
Blockierzeiten an einer realen Maschine zu
bendtigen und ohne durch fehlerhafte Be-
dienung von Maschinen hohe Kosten zu ver-
ursachen. Der Weg, der hierflr beschritten
wurde, nutzt visuell-interaktive Modelle der
realen Maschine. Fir die Kernmacherei wur-
de ein Trainingsszenario fur die Bedienung
einer Cold-Box-Maschine entwickelt. Mit
dem Aufbau des Szenarios der Cold-Box-
Maschine waren folgende Zielstellungen beim
Training zu erreichen:
® Kennen lemen der KernschieBmaschine
und ihrer wesentlichen Bestandteile,
® Prdsentation und Verwendung der be-
ndtigten Werkzeuge des Rustens,
@ Ablauf des Kemkastenwechsels,
® Erlernen der Bedienung vom Kemkasten-
wechsel bis zur Reinigung,
® Darstellung der Auswirkung von Fehlem.
Mit dem Szenario kénnen Aufbau, Baugrup-
pen, Arbeitsweise und Ristvorgidnge an der
KernschieBmaschine kennen gelemt und
trainiert werden. Der Trainierende hat die

Méglichkeit, zundchst Hin-
tergrundwissen zum Auf-
bau und zu den Baugrup-
pen der Kernschiel3maschi-
ne zu erwerben. Die wei-
tere Aufgabe besteht im
Erermnen der verschiede-
nen Schritte der Bedie-
nung. SchlieBlich soll mit
dem Szenario vermittelt
werden, welche Bedeutung
einer sorgfiltigen Ausfuh-
rung der Ristvorgédnge, be-
sonders der Reinigungs-
vorgange, zukommt. Der
Nutzer soll befdhigt wer-
den, die Ablaufe der Reini-
gung zu beherrschen und
die dafur benétigten Werkzeuge zu verwen-
den, die er im Szenario wahlen kann.

Das virtuelle Trainingsszenario

Grundlage zur Erstellung solcher neuen Lem-
formen ist eine im Fraunhofer Institut IFF ge-
schaffene Virtual-Reality-Plattform zur Erstel-
lung und Nutzung von Trainingsszenarien.
Sie ermdglicht es, neben Geometrie, Bau-
gruppenhierarchie und Animationen von
Maschinen auch deren Verhalten im Modell
zu hinterlegen. Der Nutzer kann mit der
Maschine interagieren und erlebt am Modell
dasselbe Verhalten wie an der realen Ma-
schine. Das Modell der Cold-Box-Maschine
ist gemeinsam vom Fraunhofer Institut IFF
und der Rautenbach Guss Wernigerode
GmbH erstellt worden. Ausgehend von den
CAD-Daten des Herstellers wurden zundchst
Geometrie und Hierarchie aufgebaut sowie
grundlegende Animationen der Maschine im
Szenario hinterlegt. Der Nutzer kann inter-
aktiv im Szenario navigieren, die Maschine
dreidimensional am Modell erkunden und
sich einzelne Baugruppen und deren Bewe-
gungsabldufe ansehen. Er kann sich einen
Uberblick tiber die KernschieBmaschine ver-
schaffen, durch Nutzung einer Explosions-
darstellung. Neben der Vorstellung der
grundlegenden Baugruppen kann der Nut-
zer sich die Abldufe beim Kernkastenwech-
sel demonstrieren lassen und anschlieend
selbst durchfihren.

Mittels Animationen, Funktionalititen und
Prozeduren kdnnen die Mitarbeiter der Fir-
ma Rautenbach Guss am virtuellen Modell
trainieren. Uber das Bedienpult der Maschine
kann der Nutzer in Interaktion mit der Ma-
schine treten. Dabei ist im Szenario ein
Funktionsmodell der Maschine hinterlegt.
Die Bedienelemente am Modell verhalten
sich entsprechend der Funktionsweise der
realen Bedienelemente, d. h. durch Betdtigen
der Bedienelemente kann er die virtuelle

Maschine so steuern, wie er es auch an der
realen Maschine macht. So kann er z. B.
manuellen oder automatischen Kernkasten-
wechsel auslosen, den Kernkasten in den
Maschinenraum fahren oder nach der Vor-
bereitung des Kernkastens den ersten
Schuss auslésen.

Ein Schwerpunkt des Trainings ist die Ver-
mittlung der korrekten Reinigungsabldufe
an die Nutzer. Hierfir stehen Werkzeuge
wie Besen, Staubsauger, Leiter u. a. zur Verfu-
gung, die der Trainierende richtig auswéhlen
und am richtigen Bauteil in der richtigen Rei-
henfolge verwenden muss, um die erforder-
lichen Reinigungsschritte erfolgreich zu be-
arbeiten.

Ein wesentlicher Bestandteil des Trainings-
szenarios ist die Mdglichkeit der Darstellung
von Fehlern. Im Modell werden die Auswir-
kungen einer fehlerhaften Reinigung hinter-
legt. Wird der Reinigungsvorgang nicht kor-
rekt durchgefiihrt, werden auch am Modell
die Folgen erlebbar. Das sind unter anderem:

Undichte Stellen am Schie3kopf verursachen
ein HerausschieBen von Sand an der Dich-
tung des SchieBBkopfs. Die Keme werden
daher fehlerhaft.

UngleichmaBiges Offnen von Seitenteilen be-
wirkt ein ZerreiB3en der Kemne.

Blockierung des Oberzugs beim Anheben
durch unterlassene Reinigung.

Fur fortgeschrittene Nutzer sind neben der
Préasentation auch ein gefihrtes Training und
ein freies Training mdglich, die sich durch je-
weils unterschiedliche Grade der Nutzer-
unterstitzung und Flhrung unterscheiden.
Der Trainierende bekommt zundchst ge-
zeigt, durch welche Aktionen am Bedienpult
er welche Reaktionen der Maschine aus-
I6sen kann. Diese Aktionen kann er dann
selbststandig durchfihren und erlebt bei
richtigem Handeln die gewlnschte Reaktion
der Maschine.

Ein besonderer Schwerpunkt des Szenarios
wurde auf die Reinigung der Maschine ge-
legt, da hier bei unkorrekter Durchfiihrung
Fehler beim nachfolgenden Kemschie3en auf-
treten kdnnen.

Der Nutzer kann im Szenario wéhlen zwi-
schen unterschiedlichen Graden der Nutzer-
unterstitzung, dem  Prdsentationsmodus,
dem gefUhrten Training mit teilweisen Hilfen
und dem freien Training ohne Nutzerunter-
stitzung. Beim freien Training kann er die
Aktionen der Cold-Box-Maschine durch Be-
dienelemente am Bedienpult selbst ausldsen
und erlebt dabei im Training am Modell das
gleiche Verhalten wie an der realen Maschine.
Im freien Modus erhdlt er am Ende des Trai-
nings ein Feedback Uber die korrekte Erfll-
lung der Trainingsschritte und kann so seine
Kenntnisse gezielt verbessern.
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Mit dem Training am virtuellen Modell sind
eine Reihe von Vorteilen gegenliber dem
realen Modell verbunden. Das sind unter
anderem:
® Erlermen der Abldufe auch an schwer zu-
ginglichen Stellen wie der Schief3platte
im Arbeitszustand.
® Risikoarmes Lernen in gefdhrlichen Situa-
tionen (z. B. bei geschlossener Sicherheits-
tlr der Maschine).
® Kein Ausfall der
durch das Training.
Fehlerauswirkungen kénnen erlebt werden,
ohne dass schlechtere Kerne tatsdchlich pro-
duziert werden.

Cold-Box-Maschine

Auswertung des Trainingsablaufs beim Rus-
ten der Kernschie3maschine.

Einsatz des Trainingsszenarios

Das Trainingsszenario wird seit Januar dieses
Jahres zur Schulung in der Kernfertigung ein-
gesetzt. Die Bediener der Cold-Box-Ma-
schine sind seitdem mit dem Programm
geschutt. Uber die Vorarbeiter aller drei
Schichten ist die Weiterfihrung der Qualifi-
kation fur die Mitarbeiter vorgesehen. Mit
Hilfe der weiteren Nutzung des Trainings-
szenarios und der Sensibilisierung fur die Be-
deutung einer sorgsamen Reinigung der

GIESSEREI-RUNDSCHAU 50 (2003)

KernschieBmaschine wird ein Beitrag zur
Steigerung der Prozesssicherheit in der Rau-
tenbach Guss Wernigerode GmbH geleis-
tet.

Kontaktadresse:

Fraunhofer-Institut fiir Fabrikbetrieb und
-automatisierung IFF,

Dr. rer. nat. E. Blimel, Abteilung Virtuelle
Entwicklung und Training,

Sandtorstraf3e 22, D-39106 Magdeburg
Tel: +49 (0)391 4090-1 10, Fax: -596
E-Mail: bluemel@iff.fhg.de

GrofBte Windradnabe der Welt gegossen

Mit einem Gewicht von 56 t und einem
Durchmesser von 4 m ist in Augsburg die
groBBte Windradnabe der Welt hergestellt
worden. In der Gief3erei des Gro3motoren-
Herstellers MAN B&W Diesel AG, Augs-
burg, entstand im Auftrag der Pfleiderer
Wind Energy GmbH, Neumarkt, das Uber-
dimensionale Produkt, das kinftig in Uber
|00 m Hohe die drei Fligel einer Wind-
energieanlage in Bremerhaven tragen wird.
Der Prototyp fur den kinftigen Offshore-
Einsatz leistet 5 MW und kann eine mittlere
Kleinstadt mit Strom versorgen.

Die Offshore-Windenergieanlagen der Pflei-
derer Wind Energy sind nach der Multibrid
Technology konzipiert — eine hoch integrierte
Bauweise, bei der Rotorlager, Getriebe und
Generator in einem Gehduse zusammenge-
fasst sind. Im Vergleich zur aufgelosten Bau-
weise, bei der diese Komponenten separat
auf einer Maschinenplattform stehen, ist die
Multibrid-Gondel duferst kompakt aufgebaut
und sorgt so fur ein geringeres Gewicht.
Zum Vergleich: Die Turmkopfmasse bislang
bekannter Maschinen liegt bei Uber 500 t,

GJUTERI

FORENINGEN

Swedish Foundry Association

GroBte Windradnabe der Welt mit einem Ge-
wicht von 56 t und einem Durchmesser von 4 m,
gegossen bei MAN B&W Diesel AG, Augsburg.

wiahrend sich die Anlagen nach dem Multi-
brid-Konzept bei gut der Halfte bewegen
werden.

Die MAN B&W Diesel AG fertigt jahrlich
rund 200 Windradnaben, die Ublicherweise
rund 13 t wiegen und einen Durchmesser
von 3m haben. Derzeit verldsst jeden Tag
eine Windradnabe das Werk Augsburg.

Seit mehr als 100 Jahren ist die GieBerei
einer der wichtigsten Bestandteile der MAN
B&W Diesel Gruppe. Am Standort Augs-
burg werden neben dem Guss fir Diesel-
motoren, Druckmaschinen und hoch bean-
spruchbare Windradnaben auch komplizier-
te Getriebegehduse, grofle Gasverdichter-
gehduse und Werkzeugmaschinenbetten fur
Bearbeitungszentren mit einem Stlickgewicht
von mehr als 100 t aus qualitativ hochwerti-
gen Gusseisensorten produziert. Mit 25 000 t
jahrlich verkauftem Guss gehort die MAN
B&W-Giellerei zu den drei grofBten Hand-
formgieBereien in Deutschland.

Kontaktadresse:

MAN B & W Diesel AG,
StadtbachstraBBe |, D-86153 Augsburg,
Tel: +49 (0)821 322-0, Fax: -1180

Volvo Car stellte eine partikelverstarkte
Bremsscheibe in Aluminium vor

Gewdhnlich werden Bremsscheiben in Guss-
eisen hergestellt. Die neue Leichtgewicht-
Scheibe wird aus partikelverstarktem Alu-
minium hergestelit. Volvo Car Corporation
in Floby, Schweden, produziert die Scheiben
mit einem kosteneffektiven Giel3verfahren.
Einige der groBten Vorteile der Alu-Scheibe
sind:
® Gewichtseinsparung von mehr als 50 %
im Vergleich mit Scheiben aus Gusseisen
® Die Scheiben halten gleich lange wie der
Wagen selbst

® Gerdusch- und Vibrationsverminderung.
Verbesserte Stabilitdt.

® Die Scheibe rostet nicht und ist korro-
sionsfrei

Auf der HANNOVER MESSE (vom 7. bis

[2. April 2003) wurde diese Bremsscheibe

fur den neuen Volvo XC-90 présentiert.

Kontaktadresse:

SWEDISH FOUNDRY ASSOCIATION
(Schwedischer GieB3ereiverband)

zH. Hm. Zoltan Tiroler,

Tel: +46 36 30 12 17, Handy:+46 70 673 09 10
E-Mail: zt@gjuteriforeningen.se
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Australian

Magnesium

Comrperative Mesererel Ceorfree
Poar Dot ATarels Ndard dene i

AM-COVER - Fortschrittliche Schutzgastechnologie fiir Magnesium

In einer gemeinsamen Presseaussendung vom
5. 8. 2003 teilen das Australische GieB3erei-
forschungszentrum CAST (The Cooperative
Research Centre for Cast Metals Manufac-
turing) und die Magnesium Corporation Ltd.
(AMC) mit ihren Tochtergesellschaften AMC
North America Inc. (AMC NA) und Austra-
lian Magnesium Europe BV (AME) mit, dass
sie  Industrieversuche mit einer neuen
Schutzgastechnologie (AM-COVER) fur Mag-
nesiumschmelzen erfolgreich beendet haben
und nunmehr zur Lizenzvergabe fur die An-
wendung dieser Technologie bereit sind.

Die praktische Erprobung in der Magnesium-
Druckgussindustrie hat wesentliche Verbes-
serungen hinsichtlich Umweltbelastung, Pro-
zessfihrung und Kostenstruktur erbracht.

Zusdtzlich wurden auch in den Labors von
AMC und CAST umfangreiche Untersuchun-
gen durchgeflhrt, Uber deren Ergebnisse in
zukUnftigen Kongressen berichtet werden
wird.

Internationale Versuchsergebnisse, die AM-
COVER und SFe-Gasmischungen verglei-
chen, lassen erkennen, dass bei Anwendung
der AM-COVER-Technologie die Treib-
hausgasemissionen um Uber 95 % reduziert,
die Schutzgaswirkung verbessert und die Ko-
sten erheblich gesenkt werden kdnnen.

AM-COVER ist ungiftig, nicht korrosiv, un-
brennbar und hat keinen ozonzerstérenden
Einfluss. Sein globales Erwdrmungspotential
ist etwa |8 mal geringer als das von SFe.

Lizenzen fur die Magnesium-Giel3ereiindust-
rie werden von AMC, AMC NA und AME
vergeben, Lizenzen fur die Primdrmagne-
sium- und Recyclingindustrie vergibt CAST.

Patentanmeldungen mit Datum 28. 4. 2000
erfolgten in 47 Landern und befinden sich
im Prifungsverfahren. In 2 Ldndemn sind be-
reits Patente erteilt worden.

Kontaktadressen:

CAST

Prof. Dr. David Stjohn, CEO

Tel: +61 7 3365 3574, Fax: +61 7 3365 3888
E-Mail: d.stjohn@cast.crc.orgau

AMC Europe

Prof. Dr. Gordon Dunlop, General Manager
Tel: +31 20 305 2010, Fax: +31 20 305 201 |

Erster groBvolumiger GGV-Motorblock im Ford-PSA V- 6-Diesel fiir den Jaguar

Der im ndchsten Jahr auf den Markt kom-
mende Ford-PSA Jaguar wird mit einem
neuen Dieselmotor aus der Zusammenarbeit
PSA  Peugeot Citroen und Ford Motor
Comp. ausgestattet sein. Die Kooperations-
partner kindigten ihren 2,7 Liter Hochleis-
tungsdiesel (207 PS, max. Drehmoment
440 Nm) auf einer gemeinsamen Pressekon-

ferenz am 6. 6. 2003 im Jaguar Engineering
Centre in Whitley, Coventry/GB an. Es ist
dies der erste Hochleistungsdieselmotor mit
einem Motorblock aus Gusseisen mit Vermi-
culargrafit (GGV). Die Motorblocke werden
nach dem Sintercast-Verfahren in der bra-
silianischen Gief3erei Tupy produziert wer-
den.

Quelle:

FOUNDRY GATE Newsletter No. 8/2003,
www.foundrygate.com

Weitere Informationen:

www.sintercast.com

Leichtbau leicht gemacht — mit Legierungen von Aluminium Rheinfelden

Leichtbau zur Treibstoffeinsparung im Auto-
mobilbereich ist ein populdres Schlagwort.
Es liegt jedoch auf der Hand, dass Uberall
dort, wo Masse bewegt wird, der Leichtbau
zu Einsparungen an Energie, Verschlei3 usw.
beitragen kann. Eine kostengiinstige Darstel-
lung der Leichtbauldsung wird als selbstver-
standlich vorausgesetzt.

Die Legierung Castadur ist zur Anwendung
im Sand- bzw. Kokillenguss konzipiert und
zeigt bei ersten Anwendungsbeispielen im
Gusszustand T1 (30 Tage Auslagerung bei
Raumtemperatur):

@® Rp 0.2 (Streckgrenze) > 160 MPa
® Rm (Zugfestigkeit) > 240 MPa
® A5 (Gesamtdehnung) > 6 %

Obwohl zinkhaltig, zeichnet sich die Legie-
rung Castadur durch eine hohe Korrosions-
festigkeit aus.

Somit bietet Aluminium Rheinfelden die
Magsimal-Legierungen als duktile, naturharte
Legierungen fir den Druckgussbereich an
und erginzt mit Castadur das Sortiment um
diese Legierung fur Sand-/ bzw. Kokillenguss-
anwendungen.

Wie wichtig es ist, Uber einen geeigneten
Werkstoff fir die entsprechende Leicht-
bauldsung zu verfligen, zeigt das Beispiel
der  Primdraluminium-Druckguss-Legierung
Magsimal-59. Leichtbau wurde realisiert und
Magsimal fahrt mit zum Beispiel

— im Rover als Turelement
— im neuen 5er-BMW als Federbeintopf

— im Audi A4 und A3 als Knotenelemente
der TUrrahmen

— in den Alfas |56 und 166 als Hinterachs-
traversen.

Aluminium
Rheinfelden
hat sich die
Entwicklung
naturharter
Gusslegierun-
gen zum Ziel
gesetzt. Mit
diesen Legie-
rungen ist es
moglich,
Duktilitdt im
Werkstick

direkt  beim
GieBlen  zu
erzeugen,
ohne den
teuren,  zu-
sdtzlichen Ar-
beitsgang der
Wirmebe-
handlung
durchfihren
zu  mussen.
Damit  wer-
den zundchst
die Energie- und Arbeitskosten des Warme-
behandlungsvorgangs obsolet. Dartber hin-
aus werden jene Zusatzkosten eingespart,
die durch Verzug des Werkstlickes bei der
Waérmebehandlung und dadurch notwen-
dige, zusdtzliche Richtvorgdnge entstehen
kdénnen.

Kontakt:

Aluminium Rheinfelden GmbH
FriedrichstraBe 80, D-79618 Rheinfelden/
Postfach |1 40

Tel: 0049/76 23/93-313, Fax: -540
E-Mail: info@alurheinfelden.com
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare — Tagungen — Kongresse — Messen
Der Verein Deutscher GieBereifachleute (VDG) bietet im 2. Halbjahr 2003 folgende Seminare an:

Datum: Ort: Thema:

2003

07./08.11.  Stuttgart Schmelzen von Aluminium (QL)

12/13.11.  Friedberg /H.  Gussteilfertigung mit tongebundenen Formstoffen (5)

13.11. Dusseldorf Die neuen Normen flr die zerstérungsfreien Prifverfahren (IV)

21./22.11.  Hagen Kokillenguss (QL)

24./25.11.  Duisburg/D dorf Praktische Metallografie fur Gusseisenwerkstoffe (PL)

28.11. Rahden Praxis des Schmelzens im Kupolofen (MG)

03./04.12.  Qer-Erkenschwick Moderne Technologien fir die Herstellung von Gusseisen mit Kugelgrafit (S)
[0/11.12.  Weinheim Anschnitt- u. Speisertechnik f. d. Sand- und KokillengieBverfahren (5)

IV=Informationsveranstattung, MG=Meistergesprich, PL=Praxislehrgang, QL=Qualifizierungslehrgang, S=Seminar,
WS=Workshop. Nahere Informationen erteilt der VDG Dusseldorf: Frau Gisela Frehn,Tel.: +49 (0)211 6871 335,
E-Mail: gisela.frehn@vdg.de, Internet: www.weiterbildung.vdg.de

Weitere Veranstaltungen:

2003

03./04.11.  Graz AVL —Tagung ,,Innovative Applikation von Antriebssystemen —
Effiziente Antriebe — Fahrzeuge mit Charakter"

03./04.11. Regensburg |.Fachforum ,,Industrieroboter auf dem Weg zu mehr Intelligenz'
OTTl-Technikkolleg (www.otti.de)

04.11. K&In/Glrzenich  Werkstofftag 2003 — Neue Materialien fur die Automobilindustrie (www.werkstofftag.de)

06./08.11.  Friedrichshafen |4 Internationale Technologiemesse Bodensee (wwwi.intertech.info)

12/15.11.  Guangzhou China International Metals Industry Fair (www.metalsfaircom) - 9 Messen

18/20.11.  Wolfsburg DGM — 6. Int. Magnesium Tagung mit Ausstellung (www.dgm.de/magnesium)

18/21.11.  Paris MIDEST 2003 — 33rd Worldwide Industrial Subcontracting Exhibition

03./06.12.  Frankfurt EuroMold 2003

2004

06./09.02. Hyderabad (In) Foundrex India 2004, Metallurgy India 2004 u. Castings India 2004

16/20.02. Dusseldorf | 6. INTERKAMA (Automatisierung) und ENVITEC (Umwelttechnologien)

02./04.03. Nirnberg EUROGUSS mit 4. Int. Druckgusstagung

18/19.03.  Trier 2. Internationale Kupolofenkonferenz

31.03/02.04. Paderborn 3.Paderborner Symposium VollformgieBtechnik (VDG Fachtagung)

19./24.04.  Hannover HANNOVER MESSE mit Gegossene Technik 2004

21./22.04.  Aalen (BRD) 25. Aalener GieBBereisymposion: Riickblick — Ausblick — Gie3er gestalten die Zukunft

21./24.04.  Brescia (I) METEF — FOUNDEQ —TIMATEC (www.metef.com, www.foundeg.com, www.timatec.com)

22./23.04. Leoben Osterreichische GieBereitagung (50 Jahre OGI Osterr. GieBerei-Institut)

22./24.06. Leipzig Zuliefermesse Z 2004

06./09.09.  Istanbul 66 th WFC — GieB3erei-Weltkongress mit ANKIROS, ANNOFER und
TURKCAST (www.wic2004.org und www.ankiros.com)

16/17.09. Portoroz (SLO) 44. Slowenische GieBereitagung

21./23.09. Limassol S2P2004 8" Annual Internat. Conference on Semi-Solid Processing

(Zypern) of Alloys and Composites (Wwww.s2p2004.com)

22./2409. Essen ALUMINIUM 2004 — 5.Weltmesse und Kongress (www.aluminium2004.com)

05./07.10.  Sindelfingen CastTec Int. Fachmesse fiir Guss und Informationstechnologie

16/19.11.  Basel (CH) PRODEX und Swisstech (www.prodex.ch und www.swisstech2004.com)

2005

[2/15.10.  Birmingham (UK) Foundry International 2005 (www.foundryinternational2005.com)
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Vﬁ.ﬁ ‘ 'Jgrulrllfe':uﬂuu:hm:hur
Gielemifachlcuts

Micglieder-
injformationan

Neue Mitglieder

Ordentliche (Personliche)

Mitglieder

Kloger, Max, Dipl-Ing, Vorstandsmitglied
(Bereich Technik) der Tiroler Réhren- und

Metallwerke Aktiengesellschaft, Innsbrucker
StraBBe 51, A-6060 Hall in Tirol

Privat: Untere HochstraB3e | |, A-6074 Rinn

Obermair, Alois, Ing, GeschaftsfUhrer
der SLR Gusswerk Il Betiebsgesellschaft
m.b.H., GuBwerkstra3e 5, A-4400 Steyr

Privat: Hofergraben 10, A-4400 Steyr

Wolf, Gotthard, Dr-Ing, Hauptgeschafts-
fUhrer des Vereins Deutscher Gie3ereifach-
leute VDG, Sohnstrae 70, D-40237 Dus-
seldorf

Privat: BachstraBe 14, D-40822 Mettmann

Firmenmitglieder

Tiroler Rohren- und Metallwerke
AG, Innsbruckerstra3e 51, A-6060 Hall i.T.

Personalia — Wir gratulieren
zum Geburtstag
Ing. Erwin Mitterlehner, A-6200 Jen-

bach, Kienbergstrale 39, zum 60. Ge-
burtstag am 15.10.2003.

Geboren in Steyr,

0O, absolvierte
Erwin  Mitterleh-
ner nach den

Pflichtschulen  in
Steyr und St. P&l
ten von 1957 bis

; 1960 die Lehre
f zum ., Sandfor-

i

=
A=

- mer" (heute For-
mer und Giefer)
bei der |M.Voith AG in St. Pélten mit Aus-
zeichnung. 1961 war er Sieger beim Oster-
reichischen Lehrlingswettbewerb.

Aufgrund eines Stipendiums der JM. Voith
AG konnte Mitterlehner von 1961 bis 1964
den 3. bis 5. Jahrgang der Abteilung Giel3e-
reitechnik an der HTBL in Wien X, Permers-
torfergasse, absolvieren. Im Anschluf3 daran
trat er als Gie3ereitechniker in die ].M. Voith
AG ein und war verantwortlich fur die
Sandaufbereitung inkl. Sandpriifung und den
Schmelzbetrieb mit Kupolofen nach dem

Vereinsnachrichten

Meehanite-Verfahren. Das Gussprogramm
umfasste anspruchsvolle Gussteile aus Grau-
guss fUr den Papiermaschinen- und Turbi-
nenbau.

1968 wechselte Mitterlehner als GieB3ereilei-
ter zur Fa. Kirchner & Séhne in Anzenhof
bei Statzendorf in die Fertigung von Land-
maschinengul3 und 1969 trat er als Leiter
der Arbeitsvorbereitung und stellv. Giel3e-
reileiter in die MFA Maschinenfabrik Andritz
in Graz ein. Es oblag ihm die Uberwachung
der Fertigung von Gussteilen fur den Papier-
maschinen-, Turbinen- und allgemeinen Ma-
schinenbau der MFA, aber auch von Lohn-
guB3, vor allem von Grof3gussteilen aus Grau-
und Sphdrogul3 bis zu 40 t Giel3gewicht.
Eine seiner Hauptaufgaben war die Fest-
legung der Modellausfihrung in gief3tech-
nischer Hinsicht sowie die Berechnung der
Speiser- und Eingusssysteme.

Von 1979 bis 1990 war Ing. Erwin Mitterleh-
ner als Giel3ereileiter der Jenbacher Werke
AG in Jenbach/Tirol fur die Fertigung von
Motorengufteilen aus Grau- und Sphéro-
guss, insbesondere von Kurbelgehdusen, Zy-
linderkopfen, Zylinderlaufblichsen etc. fir
Gasmotoren bis 3500 PS verantwortlich.
Nach Abschluss der Emeuerungsinvestitio-
nen 1986 wurde auch Lohnguss bis zu 5 t
Giel3gewicht hergestellt.

In dieser Zeit war Erwin Mitterlehner auch
Mitglied des Technischen Beirates am
Osterreichischen GieBereiinstitut in Leoben.
Nach einem Besitzerwechsel des Unterneh-
mens wurde die GieBerei 1990 geschlossen
und Ing. Erwin Mitterlehner wechselte als
Vertragslehrer an die HTL Jenbach, Abtei-
lung Maschinenbau, wo er bis heute fach-
praktischen Unterricht im Bereich Gief3erei
und Kunststoff sowie fachtheoretischen Un-
terricht im Bereich Labor (mit den Schwer-
punkten Arbeitsvorbereitung, PPS, Kalkula-
tion und Kostenrechnung) erteilt.

1992 erlangte Mitterlehner den Abschluss
der Werkmeisterschule fur Berufstdtige fur
Maschinenbau und 1993 legte er die Lehr-
amtsprifung an der berufspddagogischen
Akademie in Innsbruck ab.

Ing. Erwin Mitterlehner ist seit 1969 Mitglied
im Verein Osterreichischer Gielereifachleute.
Dem Jubilar ein herzliches
Gliickauf!

Nachruf - Wir trauern um

Ing. Rudolf Winter, A-2325 Himberg, Am
Alten Markt 59

Geboren in Himberg am 14.10.1943 be-
suchte Rudolf Winter nach den Grundschu-
len von 1958 bis 1963 die HTBL Wien X,
Fachrichtung GieB3ereitechnik, wo er mit
Auszeichnung maturierte. Schon im Sommer

des gleichen Jahres trat er als Betriebsassis-
tent in die BuntmetallgieBerei der Enzesfeld
Caro Metallwerke AG ein und wechselte
Anfang 1965 zur GlockengieBerei Josef
Pfundner in Wien.

Von August 1965 bis November 1969 war
Rudolf Winter als Mitarbeiter der Studienge-
sellschaft fir Atomenergie im Reaktorzen-
trum  Seibersdorf, Institut fur Metallurgie,
tatig und mit Entwicklungsaufgaben auf dem
Gebiet der Hartmetallbeschichtungen, Mate-
ralprifung, Erschmelzung und Beschichtung
von Kernbrennstoffen betraut.

Ende 1969 trat Rudolf Winter in die Abtei-
lung Verkauf und Technische Beratung der
Fa. Ekman & Co GesmbH, Maschinenabtei-
lung, Wien, ein und Ubernahm die Projekt-
bearbeitung und Auftragsabwicklung in den
Marktbereichen Osterreich, Ungarn, Jugosla-
wien,CSSR, Ruménien, Bulgarien und UdSSR
fur Maschinen und Anlagen fir Gief3ereien,
Huttenwerke, Schmiedebetriebe sowie fir
die metallverarbeitende Industrie allgemein;
auBerdem fur Hilfsstoffe fur GieBereien und
Huittenwerke.

Schon 1975 erhielt Winter Handlungsvoll-
macht und im September 1977 erfolgte die
Erteilung der Prokura und die Emennung
zum Leiter der Maschinenabteilung.

Ab 1982 war Rudolf Winter Geschéftsfih-
rer der von der Ekman & Co GesmbH ge-
grindeten Tochtergesellschaft Ekman Ma-
schinen GesmbH, deren Gesellschafterantei-
le Ing. Rudolf Winter gemeinsam mit seiner
Gattin  Elfriede im Juli 1988 Ubernahm.
Gleichzeitig erfolgte die Umfirmierung des
Untermehmens in die EK-Maschinen GesmbH
und die Verlegung des Firmensitzes nach
Himberg.

Rudolf Winter fuhrte das Unternehmen als
geschiftsfihrender Gesellschafter und ver-
trat namhafte Firmen aus Deutschland, Eng-
land, Frankreich und Htalien.

Ing. Rudolf Winter ist am 24.8.2003 voéllig
unerwartet verstorben. Er war in der gesam-
ten Branche als ehrlicher und fairer Ge-
schéftspartner be-
kannt und geach-
tet.

Mitglied des Ver-
eins  Osterreichi-
scher  Gielerei-
fachleute war Ru-
dolf Winter seit
1986.

geb. 14.10.1943 — gest. 24.8.2003

Wir werden unserem verstorbenen
Mitglied ein ehrendes Gedenken
bewahren.
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Bilicher und Medien

Biieher
Medien

Fachkunde Modellbau -
Technologie des Modell- und
Formenbaus

Verlag Europa-Lehr-
mittel, Nourney,
Vollmer GmbH &
Co, Dusselberger
Straf3e 23,

D-42781 Haan-Grui-
ten. 4., Uberarb. u. er-
weiterte Auflage
2003, Hardcover,
480 Seiten, € 49,50,

ISBN 3-8085-1244-X.

Das Standardwerk ftir den Modellbau ist seit
Uber 20 Jahren unter dem Titel ,,Grund- und
Fachkenntnisse Modellbau” in  Ausbildung
und Praxis eingefiihrt. Aufgrund der Uber-
nahme durch den Verlag Europa-Lehrmittel
konnte mit dieser Ausgabe das Buch von ei-
nem Autorenkollektiv (E. Baschin, V. Buck,
M. Prom, G. Reuter, H. Radter, K. Trinkner,
R. Winkow) unter Leitung von R. Roller voll-
stindig Uberarbeitet werden und in moder-
nem vierfarbigem Layout mit neuem Titel
erscheinen. Die Neubearbeitung wurde an
die sich rasch verdndemde Praxis angepasst.
Der Karosseriemodellbau wurde neu bear-
beitet, rechnerunterstitzte Verfahren, Rapid
Prototyping und Formenbau wurden ent-
sprechend ihrer Bedeutung in den Betrieben
des Modell- und Formenbaus als eigene Ka-
pitel dargestellt. Die Technische Kommuni-
kation ist den jeweiligen Grundlagen- und
Fachkapiteln zugeordnet. Nachstehende Ab-
schnitte werden ausfuhrlich dargestellt:
Einfihrung/Grundlagen/Fertigung von Modell-
einrichtungen/Rechnerunterstitzte  Verfah-
ren/Rapid Prototyping/Karosseriemodellbau/
Formenbau/Giel3ereimodellbau/Werkstoff-
kunde/Sponsoren.

Das Fachbuch ist nicht nur ein Standardwerk
fir die Ausbildung der Modellbauer und
Modellbaumechaniker, sondem kann auch
allen Praktikern und Studierenden an Meis-
terschulen sowie einschldgigen Fachrichtun-
gen anTechnischen Universitdten warmstens
empfohlen werden.

Streit um hei3e Luft -
Die Kohlendioxid-Debatte

Von Uwe Schulte. S.
Hirzel Verlag, Birken-
waldstraf3e 44,

D - 70191 Stuttgart,
2003,

Paperback,
200 Seiten, € 20,40,
ISBN 3-7776-1186-7.

skizziert den aktuellen Forschungsstand zur
Klimadebatte, wobei er die in Europa kaum
wahrgenommenen Skeptiker eines men-
schengemachten  Klimawandels — bewusst
starker zu Wort kommen ldsst: ,Das er-
scheint in der gegenwadrtigen Phase der De-
batte dringend notwendig. Denn die Politik
hat sich einseitig festgelegt.” Die Diskussio-
nen wirden, so sieht es zumindest der Au-
tor - von Alarmstimmung bestimmt und sei-
en weit Ubertrieben: heif3e Luft eben. Schul-
te referiert Uber alternative Erkldrungsmo-
delle fur die Erderwdrmung, etwa die Son-
nenfleckentheorie, hinterfragt den Einfluss
des Kohlendioxids auf den Treibhauseffekt
und problematisiert den &ffentlichen Um-
gang mit ungesicherten Erkenntnissen. Im
Wesentlichen gehe es um den Streit zwi-
schen den Modelitheoretikern etwa des
IPCC (UN-Klimabeirat), die lediglich die
Temperaturdnderungen der letzten 150 Jah-
re hochrechnen, und den in ldngeren
Zeitraumen rechnenden Geologen.

Schulte setzt auf die Wirtschaft, denn die
,Olkonzeme bereiten sich schon lange und
unaufgeregt auf das Nacholzeitalter vor.
Von der Politik fordert er, auf die Klimaver-
anderungen unter Abwigung von ,,Scha-
dens- und Vermeidungskosten' mit Anpas-
sungsmal3nahmen zu reagieren, statt noch
mehr Klimaberechnungsmodelle zu finanzie-
ren. Schulte provoziert — und das ist im Sin-
ne einer offenen Debatte wichtig. Dass sein
Buch gerade jetzt, da erste verbindliche
MafBnahmen vereinbart wurden (z.B. CO»-
Zertifikathandel fir die Wirtschaft) er-
scheint, ist wohl kein Zufall.

Quelle: H. Holzinger, Salzburger Nachrich-
ten vom 8.9.2003

Der Autor: Dr. Uwe Schulte studierte Ar-
chdologie, Kunstgeschichte, Agrarwissen-
schaften und promovierte in Genetik/Mikro-
biologie. Heute arbeitet er als freier Journa-
list fur Naturwissenschaften und als Autor

Normen und Wettbewerb

Hrsg.: T. Bahke, U. Blum, G. Eickhoff, Berlin:
Beuth Verlag GmbH, 260 Seiten, broschiert,
€ 48— ISBN 3-410-15478-7.

Normen dienen im offenen Weltmarkt als
elementare Bausteine und Beschleuniger des
technischen Innovationstransfers: Mit den
Arbeitsergebnissen der Normung ist eine
immense marktstrategische Relevanz ver-
bunden, deren Bedeutung der vorliegende
Band akzentuiert darstellt. 16 Experten aus
Wirtschaft, Wissenschaft, Politik und Tech-
nik leuchten diesen Bereich sorgfiltig aus
und widmen sich dem im Titel genannten
Hauptthema mit Beitrdgen wie ,,Normung
und Innovation®, ,Normen als Wettbe-
werbsstrategie”, ,,Normen und ihre Wirkun-
gen in Wirtschaft und Gesellschaft”. Es wird
deutlich: Normung ist weit mehr, als Schrau-
ben und A-4, Normung offenbart sich
(auch) als ein grundlegender Auftrag fur das
Management. Der vorliegende Band ist fur
Grof3betriebe und Branchenfihrer ebenso
wie fUr kleine und mittelstandische Unter-
nehmen empfehlenswert.

Von der ldee zum Markt: Die

50 besten Innovationen Osterreichs

Erfolgsgeschichten der 6sterreichi-
schen Industrie zwischen 1975 und
2000

Von Karl-Heinz Leit-
ner, Bohlau Verlag
Gesm.b.H. & CoKG,
Sachsenplatz 4-6,
A-1201 Wien, 2003.
424 Seiten+16 S,
farb. Bildteil, Geb. 24
x 17 cm, € 49—,
ISBN 3-205-77131-1

Innovationen sind
der Motor fur Wachstum und Wohlstand.
Sie sichern die Wettbewerbsfahigkeit von
Unternehmen, Branchen, Regionen und so-
gar Landem.

Das Zustandekommen von Innovationen ist
oft ein komplexes und riskantes Unterfan-
gen, an dem eine Vielzahl von Akteuren be-
teiligt ist, bei dem Barrieren Uberwunden
und Ressourcen gesichert werden missen
und die unternehmerischen Weitblick ver-
langen.

In diesem Buch werden die 50 besten indust-
riellen Innovationen der vergangenen 25 Jah-
re vorgestellt, um anhand von Erfolgsge-
schichten zu zeigen, was Innovation ist und
worin innovatives unternehmerisches Han-
deln bestehen kann. Dabei werden Inno-
vationen aus unterschiedlichsten Branchen
sowoh! groB3er wie auch kleiner Unterneh-
men untersucht, die fur die Betriebe in Hin-
blick auf Wachstum, Gewinn und Wettbe-
werbsstellung eine besondere Bedeutung
hatten.

Das COREX®-Verfahren zur Roheisenpro-
duktion, das dreidimensionale Ultraschall-
gerdt, der Impfstoff FSME, der Diesel-Direkt-
einspritzmotor oder der Energy Drink Red
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Bull sind nur einige der 50 hier beschriebenen
Innovationen. Im Zentrum steht die entwick-
lungsgeschichtliche Darstellung der Innovatio-
nen von der ersten Idee, Uber die technische
Probleml&sung bis hin zur Markteinfihrung.

Das Buch dokumentiert, dass &sterreichische
Industrieunternehmen — trotz haufig beklag-
ter schlechter Rahmenbedingungen — eine
Reihe hochst erfolgreicher, am Weltmarkt
bewéhrter Innovationen umgesetzt haben.

Grundlage der Dokumentation ist ein drei-
jéhriges (1997/2000), vom Bundesministe-
rium fir Wirtschaft und Arbeit finanziertes
Forschungsprojekt, das Innovationsleistungen
der jlngeren Zeit aufzeigen und zur allge-
meinen Bewusstseinsbildung Uber die grof3e
Bedeutung von Innovationen beitragen sollte.

Der Autor: Dr. Karl-Heinz Leitner ist wis-
senschaftlicher Mitarbeiter im Bereich Sys-
temforschung  Technik-Wirtschaft-Umwelt
der ARC Seibersdorf Research GmbH. Als
Wirtschaftswissenschaftler beschéftigt er sich
dort mit Fragen der Technologie- und Inno-
vationsforschung.

Zukunft des Automobil-
Standorts Deutschland

Verfasser: F. Dudenhoffer, G. Heine, M.
Borgmann, C. Bittner u. C. Pietsch.

Studie des VDA Verband der Automobil-
industrie e.V., Westendstra3e 61, D-60325
Frankfurt a. Main, 2002, DIN A 4, rd. 100
Seiten mit 4| Abb. und 24 Tabellen.

Das Center of Automotive Research an der
Fachhochschule Gelsenkirchen hat in Zu-
sammenarbeit mit PriceWaterhouseCoo-
pers im Auftrag der Stadt Leipzig eine Stu-
die erstellt, die das Wachstumspotential der
Automobilzulieferindustrie  bis  zum  Jahr
2010 aufzeigt. Gleichzeitig werden die Stan-
dortbedingungen  einem  internationalen
Benchmark unterzogen, wobei insbesonde-
re die bevorstehende Erweiterung der EU-
Beriicksichtigung findet. Die Studie belegt
die Notwendigkeit politischen Handelns,
um die Attraktivitit deutscher Standorte
auch zuklnftig zu sichern.

Inhalt:

Volkswirtschaftliche Bedeutung der Auto-
mobil- und Zulieferindustrie / Neue Wachs-
tumsbranche Zulieferindustrie / Standort
Deutschland: Erwartungen und Einschatzun-
gen der Zulieferer / Standortentscheidungen
verschiedener Zuliefertypen / Standortpara-
meter: Steuemn und Sozialversicherung — Ar-
beitskosten — Subventionen und Beihilfen —
Private Equity / Schlussfolgerung — Die Leip-
ziger Thesen.

Die Fahrzeugindustrie ist ein Hauptabneh-
mer der Giel3ereiindustrie. Die zukinftige
Entwicklung der Fahrzeugindustrie ist daher
auch fur die Giel3ereien ein zukunftsbestim-
mender Faktor. Im Hinblick darauf, dass
auch die 6sterreichischen GieBereien Zulie-
ferer zu den deutschen Automobilherstel-
lem sind, durfte diese Studie auch fur Giel3e-
reien in Osterreich von Interesse sein.

Zu beziehen ist diese Studie zum Preis von
€ 40— beim Verband der Automobilindust-
rie, WestendstralBe 61, D-60325 Frankfurt
am Main, Tel.: +49 (0)69 97570 0, Fax: +49
(0)69 97570 261.
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Anerkennung fiir die

Giesserei Rundschau

auch aus dem fernen
Japan'!

Wir freuen uns dariiber
und sind dankbar fiir
die Bereitschaft zum

weltweiten
Erfahrungsaustausch.
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