Osterreichische Post AG
Info.Mail Entgelt bezahlt

Fachzeitschrift der Osterreichischen Giesserei-Vereinigungen

Verlag Lorenz, 1010 Wien
Ebendorferstrafie 10 Jhg. 55

heft 9/10
2008

sserel
schau

h

GUSE KOMPONENTEN TIRGLERE ROMRBEDN




ViV il &

AUSTRIA ALU-GUSS

Borksst Orsup

' Ranshofen
[upuss.com

Austria Alu-Goss-Gesellschatt m.b.H. = A
Telefon +43(007722 - B 74 26 = E-mail azgh

FUNKTIONELLE

SPEISER-SYSTEME

ZU IHREM VORTEIL

DUPLO-Speiser DX

* Beheizter Speisernals

* Definiertes Speiservolumen
* Fluorgehalt < 0,3%

* Einfache Aufformtechnik

GTP SCHAFER
GIESSTECHNISCHE PRODUKTE GMBH
BenzstraBe 15
D - 41515 Grevenbroich
Telefon 021 81 /23 39 40
Telefax 02181/ 64454
www.gtp-schaefer.de

Unsere Philosophie ist einfach — aber erfolgreich!

Modellbau
Grauguss und
Sphiaroguss bis 6 to
Warmebehandlung
Farbgebung
Mechanische Bearbeitung
Induktiv Harten

= Qualitat aus einem
wagner

Gussmanufaktur

Wagner Schmelztechnik GmbH&Co
A-4470 Enns
office@wagnerguss.com

www.wagnerguss.com

Die nédchste und letzte Ausgabe
der GIESSEREI-RUNDSCHAU

zum Thema

»,Eisen- und Stahlguss‘

erscheint am
12. Dezember 2008.

Redaktionsschluss:

13. November 2008




A-1010 Wien, EbendorferstraBe 10
Telefon: +43 (0)1 405 66 95

Fax: +43 (0)1 406 86 93

e-mail: giesserei@verlag-lorenz.at

Impressum @ s
ey o ? Sereil
scnauv

Organ des Vereines Osterreichischer GieBereifachleute und des

Internet: www.verlag-lorenz.at Fachverbandes der GieBereiindustrie, Wien, sowie des Osterrei-
s chischen GieBerei-Institutes und des Lehrstuhles fir GieBerei-
Verein Osterreichischer GieB3erei- kunde an der Montanuniversitat, beide Leoben.

fachleute, Wien, Fachverband der Gie-
@ereiindustrie, Wien
Osterreichisches GieBerei-Institut

des Vereins fir praktische Gieerei-
forschung u. Lehrstuhl fur GieBereikunde
an der Montanuniversitat, beide Leoben

Chefredakteur:
g?;ﬁﬁ;'E}igﬁr'hg'c’memerger Die Tiroler Rohren- und Metallwerke
Tel. u. Fax +43 (0)1 440 49 63 AG gehdrt zu den europdischen Spitzenrei-
e-mail: nechtelberger@voeg.at tern in der Erzeugung und Verarbeitung von
duktilem Guss. TRM-Erzeugnisse in Form von -
Redaktionelle Mitarbeit und Rohrsystemen fur die kommunale Wasserver- %Agcsh%ue re'
Anzeigenleitung: und Abwasserentsorgung.  Beschneiungsan-
Irene Esch +43 (0)1 405 66 95-13 lagen, Turbinenleitungen, Brandschutzleitungen,
oder 0676 706 75 39 Hausentwasserung sowie Duktile Rammpfahle
e-mail: giesserei @verlag-lorenz.at finden weltweit ihren Einsatz..
Redaktionsbeirat: Die Guss Komponenten GmbH ist ein in-
Dipl.-Ing. Werner Bauer ternational anerkannter Spezialist fir Sphiro-
Dipl.-Ing. Alfred Buber guss. Namhafte Unternehmen der européi-
Univ.-Professor schen Nutzfahrzeug- und Baumaschinenindus-
Dr.-Ing. Andreas Buhrig-Polaczek trie vertrauen auf die hochwertigen Rohguss-

Dipl.-Ing. Dr. mont. Hansjérg Dichtl
Prof. Dr.-Ing. Reinhard Dépp
Univ.-Professor Dipl.-Ing.

Dr. techn. Wilfried Eichlseder
Dipl.-Ing. Dr. techn. Erhard Kaschnitz
Dipl.-Ing. Adolf Kerbl

Dipl.-Ing. Gerhard Schindelbacher
Univ.-Professor

Dr.-Ing. Peter Schumacher .
BEITRAGE

Abonnementverwaltung:
Silvia Baar +43 (0)1 405 66 95-15

teile, bearbeitete Komponenten sowie fertig
assemblierte Bauteile, die in Hall gegossen
werden.

— GieBprozess-Simulation macht Leichtbau méglich

Jahresabonnement: . . . . .
Inland: €59,20  Ausland: € 75,10 — Simulation von Verzug und Eigenspannungen in Druckgussteilen
Das Abonnement ist jeweils einen T . . . :
Monat vor Jahresendje kiindbar — Die indische GieBerei-Industrie auf dem Weg zum globalen Riesen

sonst gilt die Bestellung fir das — Fahrzeugguss- Wachstum dominiert chinesischen Absatzmarkt
folgende Jahr weiter.

Bankverbindung:

Bank Austria BLZ 12000
Konto-Nummer 601 504 400

Erscheinungsweise: 6x jahrlich TAGUNGEN/ Rickschau GrofBe GieBereitechn. Tagung Aachen
210]0) Rickblick 48. Slowenische GieBerei-Tagung Portoroz
Druck: SEMINARE/MESSEN Veranstaltungskalender

Druckerei Robitschek & Co. Ges.m.b.H.

A-1050 Wien, Schlossgasse 10-12

Tel. +43 (0)1 545 33 11,

e-mail: druckerei @robitschek.at Aus den Betrieben

220 Aus dem Osterreichischen GieBerei-Institut
Aus dem Fachverband der Gief3erei-Industrie
Firmennachrichten

Nachdruck nur mit Genehmigung AKTUELLES
des Verlages gestattet. Unverlangt
eingesandte Manuskripte und Bilder
werden nicht zurtickgeschickt.
Angaben und Mitteilungen, welche von
Firmen stammen, unterliegen nicht der VOG-VEREINS-

Verantwortlichkeit der Redaktion. - Vereinsnachrichten
NACHRICHTEN 5 Preoals




HEFT 9/10

GIESSEREI-RUNDSCHAU 55 (2008)

GieBBprozess-Simulation macht Leichtbau moéglich

Casting Process Simulation facilitates Lightweight Construction

Dr.-Ing. Erwin Flender, Geschiftsfuhrer
der MAGMA Giefereitechnologie GmbH in
Aachen/D

Dr.-Ing. Achim Egner-Walter, Leiter Ad-
vanced Engineering bei der MAGMA Giele-
reitechnologie GmbH in Aachen/D

Dipl.-Ing. Guido Busch, Sales and Enginee-
ring bei der MAGMA GieBereitechnologie
GmbH, Aachen/D

Leichtbau ist ein entscheidender Schritt in Richtung Reduktion von
CO, Emissionen und des schonenden Umgangs mit Ressourcen. Da-
bei reicht es nicht aus, nur giangige Werkstoffe durch spezifisch leich-
tere zu ersetzen, die zumeist deutlich teurer und in der Gewinnung
energieintensiver sind. Zielfihrend ist vielmehr die konsequente Nut-
zung des Potentials von Werkstoffen und Fertigungsverfahren.

Durch Werkstoffeigenschaften, die auf die lokalen Anforderungen hin
optimiert werden, sowie entsprechend angepasste Fertigungsprozes-
se kann das Gewicht vieler Bauteile signifikant reduziert werden.

Dies gelingt nur durch frihzeitigen und gezielten Einsatz von CAE-
Technologien in der Entwicklung von Bauteilen. Dabei geht es nicht
allein um die Vorhersage des Bauteilverhaltens im Betrieb, sondern
ebenso um die Vorhersage fertigungsbedingter lokaler Bauteileigen-
schaften und Eigenspannungen. Gief3ereien nutzen Simulationen von
Gief3- und Erstarrungsprozessen schon seit vielen Jahren zur vorbeu-
genden Qualitdtssicherung und Optimierung ihrer Fertigungsprozes-
se. Eine Rickflhrung der Simulationsergebnisse in die Bauteilausle-
gung geschieht jedoch noch selten.
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Bild |:Vorhersage der Mikroporositdten fur einen Zylinderkopf.
a) zeigt die Porositétsverteilung in % und

Dabei sind die Vorteile einer frihzeitigen Fertigungssimulation offen-
kundig: Sind fertigungsspezifische, lokale Werkstoffeigenschaften und
Eigenspannungen ermittelt, kénnen diese Informationen direkt in die
Festigkeits- und Lebensdauerberechnung von Gussteilen integriert
werden. Dadurch steigt die Treffsicherheit der CAE-Analyse und
gleichzeitig kann das Werkstoffpotential eines Bauteils bereits im Ent-
wicklungsprozess gezielt ausgenutzt werden [1].

Dieser Beitrag zeigt, wie durch den friihzeitigen Einsatz der Ferti-
gungssimulation fur Gussteile die Gussteilentwicklung optimiert und
damit Leichtbaukonstruktionen sicher realisiert werden konnen.

Optimierte Entwicklung von Zylinderkopfen

Die mechanischen Eigenschaften und die Lebensdauer von Alumini-
umgussteilen werden zum einen durch das lokale Geflige und zum
anderen durch die mit dem Fertigungsprozess verbundenen Defekte,
wie zum Beispiel Gasporositdten, Oxideinschlisse und Verunreinigun-
gen, beeinflusst. Insbesondere fir die Lebensdauer ist dabei die Ver-
teilung und Grof3e der Gasporen kritisch.

Gasporen entstehen durch die geringere Wasserstoffloslichkeit des
erstarrten Aluminiums im Vergleich zur Schmelze. Wéhrend der Er-
starrung wird der Wasserstoff ausgeschieden und bildet den Keim fir
eine Pore. Nimmt wéhrend der Abkuhlung in der Form der Druck in
der Schmelze ab, weil ein Bauteilbereich durch bereits erstarrte Be-
reiche vom anliegenden Gief3druck abgeschnitten wird, beginnen die
Poren zu wachsen. Da das Ausscheiden des Wasserstoffs und das
Wachstum der Gasporen Zeit bendtigen, zeigen Bauteilbereiche, in
denen die Schmelze sehr schnell erstarrt, keine oder nur sehr weni-
ge, kleine Gasporen. Langsam abkiihlende Bereiche weisen mehr und
groflere Gasporen auf.

Grundlage fur die Porositdtsvorhersage ist die Berechnung des Er-
starrungsablaufes. Dabei werden, basierend auf dem Wasserstoffge-
halt der Schmelze und den lokalen Abkihlbedingungen die lokale
Konzentration und der Partialdruck des geldsten Wasserstoffs be-
rechnet. Damit kann neben der lokalen Porenverteilung auch die Po-
rengréfe bzw. der Porenradius berechnet werden (Bild ).

Die in einer Simulation des Giel3prozesses berechnete Porenvertei-
lung kann fur die Betriebsfestigkeitsberechnung auf das FE-Netz eines
entsprechenden Programms Ubertragen werden. Mit Hilfe experi-
mentell ermittelter Korrelationen zwischen Porenverteilung und
Dauerfestigkeit [3] kénnen dann die lokalen Dauerfestigkeiten fur
das Gussteil berechnet werden. Mit dieser Vorgehensweise kann die
Vorhersagegenauigkeit von Betriebsfestigkeitsberechnungen deutlich
erhdht werden.
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b) die PorengréBe in mm in einem Schnitt [2]
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Bild 2: Die schnelle Abkiihlung der Randbereiche fiihrt zu hohen Zug-Eigenspannungen im FuBBbereich des langen Einlasskanals. Das Bild zeigt die Tempera-
turverteilung nach 30 Sekunden Abschrecken (links) und die Verteilung der maximalen Haupt-Eigenspannungen (rechts) [4].

Zylinderkopfe aus Aluminiumwerkstoffen werden zur Festigkeitsstei-
gerung einer Warmebehandlung unterzogen. Der typische Widrme-
behandlungs-Prozess besteht aus den Prozessschritten L&sungsgli-
hen, Abschrecken und Warmauslagern. Beim Lésungsgliihen wird das
Bauteil bis auf wenige Grad unterhalb der Erstarrungstemperatur er-
hitzt. Dabei werden die Eigenspannungen, die wahrend des Gief3pro-
zesses entstanden sind, durch Kriechen vollstandig abgebaut. Beim
nachfolgenden Abschrecken werden die Zylinderkdpfe zumeist in ein
Wasserbad getaucht. Die schroffe Abkihlung fihrt zu sehr grof3en
Temperaturunterschieden innerhalb des Bauteils und damit zur Ent-
stehung neuer Eigenspannungen. Diese werden bei der abschlief3en-
den Warmauslagerung zu ca. 30% abgebaut.

Die Entstehungsgeschichte der Eigenspannungen kann mit heutigen
Berechnungsmethoden zuverldssig ermittelt werden. Dabei werden
sowoh! die kritischen Prozessparameter wie Temperatur beim L&-
sungsglihen, Abschreckmedium, Temperatur des Abschreckmediums,
Abschreckrichtung sowie Auslagerungstemperatur und -dauer be-
rUcksichtigt. Zusdtzlich wird die Spannungsumlagerung bei der me-
chanischen Bearbeitung berechnet, so dass dem Bauteilentwickler der
vollstdndige Spannungszustand des fertig bearbeiteten Zylinderkopfs
zur Verflgung gestellt werden kann.

Die Eigenspannungen in wirmebehandelten Zylinderkdpfen liegen
teilweise derart dicht an der Versagensgrenze, dass alleine schon die
Eigenspannungsanalyse die Erklarung fur Prototypenschaden liefert
(Bild 2). Durch Anderung der Wirmebehandlungsparameter oder
der Lagerung der Zylinderkopfe im Abschreckkorb kénnen die Ei-
genspannungen deutlich reduziert werden (Bild 3). Ein noch gréBe-
res Potential bietet die Verwendung eines anderen Abschreckmedi-
ums wie z.B. Polymer oder Luft.

Sehr effektiv kénnen die Eigenspannungen auch durch konstruktive
MaBnahmen minimiert werden. All diese Potentiale lassen sich aller-
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Bild 3: Mit Hilfe der Simulation lassen sich Parameter fir eine optimierte
Widrmebehandlung ermitteln. Diese k&nnen zu einer drastischen Senkung
der Eigenspannungen in den kritischen Bereichen fiihren.

dings nur bei Integration der Warmebehandlung in die geschlossene
CAE-Prozesskette heben [4].

Minimierung des Verzugs diinnwandiger
Druckgussteile

Mit der Fertigung diinnwandiger, komplexer Strukturteile aus Leicht-
metall konnte die Gief3ereiindustrie zahlreiche klassische Blechbautei-
le durch Gussteile substituieren. Diese Strukturbauteile zeichnen sich
neben der geometrischen Komplexitdt durch hohe Anforderungen
an Festigkeit und Duktilitdt aus. Eine der grof3ten Herausforderungen
bei der Fertigung der Bauteile stellt die Einhaltung der mafllichen To-
leranzen dar, die oft nur durch kostenintensives Richten zu gewdhr-
leisten ist.

Die Fertigung der Strukturbauteile besteht fur naturharte Alumini-
umlegierungen aus den Schritten GieBen und Stanzen. Fir warmaus-
hirtende Legierungen ist nachfolgend noch eine Warmebehandlung
erforderlich (Bild 4). Alle Fertigungsschritte beeinflussen den Verzug
des Bauteils [5].

Beim Gief3en entstehen Eigenspannungen und Verzug durch die inho-
mogene Abkuhlung sowie die Schwindungsbehinderung der Form.
Die Eigenspannungen lagern sich beim nachfolgenden Stanzen um,
was zu einer Anderung des Verzuges fihrt. Bearbeitungs- oder
Spannkréfte kénnen zusdtzliche Spannungen verursachen. Beim Lo&-
sungsglihen werden die Eigenspannungen aus dem Giel3prozess
durch Kriechen fast vollstindig abgebaut, was zu einer neuerlichen
Anderung der Verformungen fihrt. Aufgrund der bei hohen Tempe-
raturen sehr geringen Festigkeit des Werkstoffs reicht die Belastung
durch das Eigengewicht aus, um das Bauteil weiter zu verformen.
Beim nachfolgenden Abschrecken entstehen durch inhomogene Ab-
kihlung erneut Eigenspannungen und Verzug, wobei die Eigenspan-
nungen beim abschlieBenden Auslagern durch Kriechen wieder teil-
weise abgebaut werden und den Verzug nochmals dndern.

Tampsratur

Bild 4: Temperaturen eines warmebehandelten Aluminiumgussteils im Verlauf
der Fertigung. Jeder Prozessschritt beeinflusst den Gussteilverzug.
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Bild 5:Verformungen eines Schlosstragers nach dem Abkuhlen auf Raumtem-
peratur: Wihrend der hintere Teil durch den massiven Anguss verformt wird,
biegt sich der sog. ,,Schwanenhals" durch die inhomogene Abkihlung nach
oben.

Die Vielzahl der Einflussfaktoren macht die Beherrschung des Verzugs
sehr schwierig. Sie erfordert eine sorgfiltige Auswahl aller Fertigungs-
parameter und gegebenenfalls eine geeignete Konstruktion des Lage-
rungsgestells fur die Warmebehandlung. Mit Hilfe der Fertigungssimula-
tion kann der Verzug wéhrend jeder Phase des Herstellungsprozesses
berechnet, sowie die Entstehungsursache ermittelt werden (Bild 5).
Durch frilhzeitigen Einsatz in der Konstruktionsphase kann bereits zu
diesem Zeitpunkt entschieden werden, ob die geforderten Toleran-
zen durch optimale Prozessauslegung oder nur durch konstruktive
Anderungen eingehalten werden kénnen.

Leichtbau im GroBguss

Leichtbau hat sich nicht nur im Automobilbau, sondern auch im Ma-
schinenbau zu einer Schlisseltechnologie entwickelt. Gerade bei den
im Maschinenbau haufig anzutreffenden Grof3gussteilen ist das Leicht-
baupotential sehr hoch. Eine nur 20% leichtere Konstruktion bringt
dort fir ein zehn Tonnen schweres Gussteil eine Gewichtseinsparung
von zwei Tonnen!

Eine Besonderheit der Gusseisenwerkstoffe ist die VWandstdrkenab-
hangigkeit der mechanischen Eigenschaften, d.h. bei abnehmender
Wandstdrke steigt die Materialfestigkeit. Leichtbau zahlt sich im
Grof3guss also doppelt aus: Zusatzlich zur Gewichtseinsparung steigt
in den abgespeckten Bereichen zugleich die Werkstofffestigkeit deut-
lich an.
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Bild 6: Maschinentrédger fur ein Bearbeitungszentrum der Hermle AG,
gegossen von SHW Casting Technologies GmbH

Ein sehr eindrucksvolles Beispiel fur Leichtbau im Grof3guss stellt das
in Bild 6 abgebildete Maschinengehduse aus GJS 400 dar. Hier wur-
den das Bett fir den Schlitten der Frdse sowie verschiedene Moto-
rengehduse in einem Bauteil vereinigt. Eine derartig komplexe Geo-
metrie, mit im Vergleich zu den Abmessungen sehr diinnen Wénden
und Verrippungen stellt giel3technisch eine Herausforderung dar. Mo-
dellschrdgen von nur einem Grad bei den Rippen sind formtechnisch
anspruchsvoll. Damit das Werkstoffpotential auch in der Praxis er-
reicht wird, dirfen Porositdten oder Dross keine Schwachstellen bil-
den.

Die Entwicklung solch anspruchsvoller Gussteile erfordert die frith-
zeitige Unterstltzung durch gief3technische Simulation. Nur diese lie-
fert dem Konstrukteur bereits im Vorfeld zuverldssige Aussagen be-
zUglich GieBbarkeit, lokalen mechanischen Eigenschaften und Eigen-
spannungen.

Ein wesentliches Kriterium hinsichtlich GieB3barkeit stellt der soge-
nannte thermische Modul dar; Bild 7. Mit diesem kdnnen speisungs-
technische Problembereiche frilhzeitig erkannt und gegebenenfalls
durch konstruktive MafBnahmen entscharft werden.

Das spezielle Speisungsverhalten von Gusseisenwerkstoffen und die
starke Abhéngigkeit des Erstarrungsverhaftens von der Metallurgie
stellen hohe Anforderungen an die Simulationsmodelle. Basierend auf
Mikromodellen muss zuerst die Bildung des Gefliges wahrend der
Erstarrung berechnet werden. Die Summe aus Flissig- und Austenit-
schwindung sowie Graphitexpansion ergibt dann den lokalen Spei-
sungsbedarf.

FUr die Auslegung des Bauteils sind die lokalen Materialeigenschaften
fur den Konstrukteur von besonderem Interesse. Im Gegensatz zu
Aluminiumwerkstoffen werden die mechanischen Eigenschaften
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Bild 7:Thermischer Modul und lokale Verteilung der Zugfestigkeit, hier am Beispiel einer Windradnabe aus GJS 400-18-LTU.
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Bild 8: Umlagerung der Eigenspannungen bei der mechanischen Bearbeitung, a) zeigt die maximale Hauptspannung vor und b) nach dem Bearbeiten.

Uberwiegend durch das lokale Geflige bestimmt. Gusseisenwerkstoffe
zeichnen sich durch eine hohe Bandbreite an mdglichen Gefugen
und damit Eigenschaften aus, von hochfestem zu hochduktilem
Werkstoffverhalten. Legierungszusammensetzung, die verwendete
Schmelz- und metallurgische Praxis sowie die lokalen Abkuihlverhalt-
nisse bei der Erstarrung und der eutektoiden Umwandlung beeinflus-
sen die Eigenschaften. Hier bieten moderne, auf Mikromodellen ba-
sierende Simulationswerkzeuge eine Vielzahl an Vorhersagemdglich-
keiten wie z.B. Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung oder Harte,

Bild 7.

Wiéhrend ein Gussteil erstarrt und abkihit, entstehen durch un-
gleichméBige Temperaturverteilung Eigenspannungen, Bild 8. Diese
sind die Folge eines komplexen Zusammenspiels zwischen lokal un-
terschiedlicher Schrumpfung, deren Behinderung durch Gussform
und Gussteil sowie der temperaturabhdngigen Festigkeit der Legie-
rung. Bei der nachfolgenden Bearbeitung lagern sich die Eigenspan-
nungen um. Dabei kénnen vorher unkritische Eigenspannungen der-
art ansteigen, dass bereits wéahrend der Bearbeitung Risse im Bautell
auftreten.

Die vorhergesagten Eigenschaften und Eigenspannungen kénnen pro-
blemlos auf FE-Netze Ubertragen und zu einer verbesserten Vorher-
sage der Betriebsfestigkeit herangezogen werden. Die fertigungsbe-
dingten Eigenspannungen stellen in der Betriebsfestigkeitsberechnung
einen Teil der Mittelspannung dar. Wéhrend Zugeigenspannungen die
Betriebsfestigkeit deutlich reduzieren, kénnen Druckeigenspannungen
zu einer signifikanten Erhéhung beitragen. Druckeigenspannungen be-
sitzen somit ein Potential fir Gewichtseinsparung durch reduzierte
Wandstérken.

Zusammenfassung

Leichtbau hat sich in der Automobilindustrie und im Maschinenbau
zu einer Schlisseltechnologie entwickelt. Um das Potential dieser
Technologie auszuschépfen, missen bereits im frihen Stadium der
Bauteilentwicklung Konstruktion und Fertigung aufeinander abge-
stimmt werden. Nur dann kann sichergestellt werden, dass in hoch
belasteten Bauteilbereichen auch die benétigte lokale Werkstofffes-
tigkeit erreicht wird.

Der Weg dorthin fihrt Uber die durchgingige Integration der Ferti-
gungssimulation in den CAE-Entwicklungsprozess. Dabei werden mit
Hilfe der Fertigungssimulation die lokalen Bauteileigenschaften und
die Eigenspannungen bestimmt und fur die Betriebsfestigkeit auf das
FE-Netz eines entsprechenden Programms Ubertragen. Eine darauf
basierende Betriebsfestigkeitsberechnung besitzt dann eine deutlich
bessere Vorhersagegenauigkeit. Gleichzeitig minimiert eine friihzeitig
durchgefihrte Fertigungssimulation die Risiken unerwarteter Fehler
in der Fertigung.

Moderne Programme zur Simulation von Fertigungsprozessen sind
heute in der Lage, die Qualitdt eines Gussteils und den Einfluss von
Fertigungsparametern auf die Gussteilqualitat zuverldssig vorherzusa-
gen. Die in diesem Beitrag beschriebenen Beispiele zeigen das enor-
me Potential einer friihzeitigen Integration der Fertigungssimulation in
die Gussteilentwicklung. Diese Integration ist der Schltssel zur Ent-
wicklung gewichtsoptimierter Gussteile.
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Simulation von Verzug und Eigenspannungen
in Druckgussteilen

Simulation of Displacement and Residual Stresses in High Pressure Die Castings

Dipl.-Ing. Peter Hofer

Studium der Metallurgie an der Montanuniver-
sitdt Leoben. Seit 2005 wissenschaftlicher Mit-
arbeiter am Osterreichischen Giel3erei -Institut
Leoben, Arbeitsgruppe Physik und Thermo-
physikalisches Labor

Dipl.-Ing. Dr. techn. Erhard Kaschnitz

Nach Studium der Technischen Physik an der
TU Graz Forschungsjahr am National Institute
of Standards and Technology (NIST) in Gai-
thersburg, MD, USA. Seit 1994 wissenschaftli-
cher Mitarbeiter am Osterreichischen Gief3e-
rei-Institut Leoben, verantwortlich fir die Ar-
beitsgruppe Simulation und fur das Thermo-
physikalische Labor.

Zusammenfassung

Im Rahmen eines am Osterreichischen GieBerei-Institut (OGI)
durchgefuhrten Forschungsprojekts mit dem Ziel derVorhersage von
Verzug und Eigenspannungen im Druckguss mittels numerischer Si-
mulation wurden Konzepte zur Verifikation von Simulationsergebnis-
sen erstelit und in die Praxis umgesetzt. Es wurden zwei druckgussge-
rechte Werkzeuge konzipiert und hergestellt, erste Versuchsabgtisse
wurden durchgefihrt. Die Geometrien der abzugieBenden Probe-
gussstlicke wurden so ausgewahlt, dass bleibender Bauteilverzug auch
nach vollstandigem Temperaturausgleich sichergestellt ist. Es wurde
ein Spannungsgitter abgegossen, bei dem der Verzug durch die Eigen-
geometrie entsteht sowie eine V-férmige Schale, bei welcher der Ver-
zug vom Giel3system verursacht wird. An beiden Probegussstiicken
kénnen der makroskopische Verzug (und somit die globalen Dehnun-
gen) mittels optischer bzw. mechanischer Messmethoden ermittelt
werden, was Riickschlisse auf die Vorgange beim Erstarren und Ab-
kihlen sowie auf die Verzugsneigung der verwendeten Druckgussle-
gierungen zuldsst. Die gewonnenen Erkenntnisse wurden in die Mo-
dellierung von Verzug und Eigenspannungen mittels der Programm-
pakete ANSYS Workbench und MAGMAsoft miteinbezogen.

|. Einleitung

In den letzten eineinhalb Jahrzehnten hat sich die numerische Simula-
tion als Werkzeug zur Konstruktions- und Prozessplanung im Form-
guss fest etabliert. Insbesondere die Formfullungs- und Erstarrungssi-
mulation kann heute als ,,Stand der Technik bezeichnet werden, da
sie einigermaflen sichere Vorhersagen der Vorginge beim Giel3pro-
zess sowie daraus eventuell folgende Gief3fehler treffen kann. Mit den
aus der Simulation gewonnen Erkenntnissen kann somit den zu er-
wartenden Problemen gezielt gegengesteuert werden, was zu einer
Verminderung von Ausschuss, aber auch zu einer Erhdhung der
Werkzeugstandzeiten beim Druck- und Kokillengie3en und fur den
Anwender zu deutlicher Kostenersparnis fuhrt.

Am Osterreichischen GieBerei-Institut wird seit dem Jahr 2004 ein
mehrjghriges Forschungsprojekt ,,Numerische Simulation von Verzug
und Eigenspannungen in Gussteilen” bearbeitet. Dieses Projekt wird
von der Osterreichischen Forschungsférderungsgesellschaft (FFG)
und der Steirischen Wirtschaftsforderung (SFG) gefordert. Ziel die-
ses Projekts ist die Beherrschung der numerischen Simulation von
Schrumpfung und daraus folgendem Verzug und von Eigenspannun-

gen in Gussteilen, wie sie wéahrend des Produktionsvorganges entste-
hen. Es soll ein Lickenschluss zwischen der Formfillungs- und Erstar-
rungssimulation und der Betriebslastsimulation bzw. der Auslegungs-
berechnung des Werkzeuges erfolgen [1].

2. Theoretische Grundlagen zur Simulation
von Schrumpfung,Verzug und Eigen-
spannungen

Die Simulation von Eigenspannungen ist ein komplexes, aus mehre-
ren Teilaufgaben bestehendes Problem, das auf der korrekten Abbil-
dung der Temperaturfelder sowie der mechanischen Belastung auf-
grund der Bauteilgeometrie und des Werkstoffverhaltens beruht.
Dementsprechend miissen fir die Durchfihrung der Simulation die-
se drei Modelle miteinander gekoppelt werden. Zusdtzlich ergeben
sich zwischen diesen Modellen Wechselwirkungen, welche jedoch nur
beschrankt in der Simulation abgebildet werden kénnen. Bild | zeigt
eine Ubersicht der numerischen Modelle und deren Verkniipfungen.
Die Eingabedaten bestehen aus einem 3D-Modell des Bauteils und
der Gussform, den thermischen und mechanischen Rand- und An-
fangsbedingungen sowie den thermophysikalischen und thermome-
chanischen Werkstoffparametern.
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Bild I: Ubersicht Uber die Modelle und deren Wechselwirkungen unterei-
nander; vgl. [1]

Das thermische Modell beschreibt den Temperaturhaushalt gemal3
der Gleichung:

e o, Y or
2 (pe,)=VaVT)+ Ahf(aT j( L j o0

Dabei ist T die Temperatur als Funktion des Orts und der Zeit t; p ist
die Dichte, c, ist die spezifische Warmekapazitat, A ist die Warmeleit-
fahigkeit, Ah. ist die Erstarrungsenthalpie, f, ist der Festanteil der
Schmelze im Erstarrungsintervall; die Werkstoffparameter sind ab-
hingig von der Temperatur [2].

Beim Abkuhlen und Erstarren bilden sich abhédngig von der Geome-
trie des Abgusses sowie von den lokal unterschiedlichen Abkihlbe-
dingungen inhomogene Temperaturfelder aus. Diese fihren in weite-
rer Folge zu lokal unterschiedlichen thermischen Ldngendnderungen
des Werkstoffes. Das mechanische Modell erfasst diese Gegebenhei-
ten durch die Berechnung der Gesamtdehnung d&“ und der resul-
tierenden Spannung do :

dé:tatal zdé:el +d§(viscaf)plastixch +dé~thermisch +dé:E(T),V(T) (2)

do_ — (561 _ Dplastisch)(dé:tatal _dé:thermisch + dé:E(T),V(T))_dO_O (3)
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Dabei sind d&¢ der elastische Beitrag, d&""*77“* der (visko-)
plastische Beitrag, d&€"“™" der durch thermische Schrumpfung her-
vorgerufene Beitrag und d&""") der durch die Temperaturabhin-
gigkeit des Elastizitditsmoduls verursachte Beitrag. Spannungen und
Dehnungen sind Uber die Steifigkeitsmatrix D mit deren elastischen
und plastischen Anteilen (D¢, D™} verknipft. da, ist eine fikti-
ve Komponente, welche die Temperaturabhéngigkeit der Streckgren-
ze berlicksichtigt [2]. Bei einachsigem Zug entspricht die Steifigkeits-
matrix im elastischen Bereich dem E-Modul E.

Die thermische Dehnung erzeugt, sofern keine Behinderung der
Schrumpfung vorliegt, keine Spannungen. Ein an einem Ende einge-
spannter Stab, der sehr langsam abkihlt, ist daher beispielsweise weit-
gehend spannungsfrei. In der Praxis entstehen jedoch durch die geo-
metriebedingte Behinderung der Schrumpfung einerseits und durch
die inhomogene Temperaturverteilung anderseits thermische Span-
nungen im Koérper. Erreichen diese Spannungen ein kritisches Mal3,
welches Uber der Flie3grenze (Gﬂ) des Werkstoffes bei der entspre-
chenden Temperatur liegt, kommt es zu plastischer Verformung. So-
bald die Dehnungen plastische Komponenten aufweisen, kénnen sich
die Formanderungen auch nach vollstindiger Homogenisierung des
Temperaturfeldes um diesen Betrag nicht mehr zuriickbilden, wo-
durch es zu bleibenden Spannungen, den so genannten Eigenspan-
nungen, im Werkstiick kommt. Diese Phdnomene missen im dritten
Modell, der Beschreibung der temperaturabhingigen Werkstoffdaten,
berlcksichtigt werden.

In der Realitdt laufen die oben beschriebenen Vorgange nicht konse-
kutiv, sondern gekoppelt oder teilgekoppelt ab. Als Beispiele seien
hier die Bildung eines Luftspaltes zwischen Formwand und Schmelze,
welcher den Warmelbergang und damit die Abkihlbedingungen be-
einflusst, oder die Bildung von interkristallinen Rissen im zweiphasigen
Bereich und damit einhergehender interkristalliner Speisung erwahnt.
Die Erstarrungssimulation liefert prinzipiell Informationen Uber die
auftretenden Temperaturfelder. Die Simulationspakete aller gréfBeren
Anbieter von FEM- oder FDM-basierender Simulationssoftware stel-
len Werkzeuge zur Berechnung von Eigenspannung und Verzug schon
seit Jahren zur Verfigung. Die Temperaturen und mechanischen Las-
ten missen jedoch mit geeigneten Materialmodellen verknipft wer-
den, um sinnvolle Aussagen Uber Verzug und Eigenspannung treffen
zu kénnen, welche jedoch, soweit Uberhaupt kontinuumsmechanisch
erfassbar, im Hochtemperaturbereich — insbesondere in oder nahe
an mehrphasigen Gebieten — wenig erforscht sind [1].

Durch die Komplexitdt der Problemstellungen vor allem in Hinblick
auf thermisch-mechanisch gekoppelte transiente Analysen, die Not-
wendigkeit sehr feiner Rechennetze aufgrund komplexer Bauteilgeo-
metrien und die im Druckguss Ublichen kleinen Wandstdrken, sind
die Méglichkeiten der Simulation trotz grof3er Entwicklungen auf dem
Gebiet der eingesetzten Hardware heute immer noch stark be-
schrankt. Bei der Simulation ist man daher auf modellhafte Darstel-
lungsweisen und geeignete Approximationen angewiesen. Aufgrund
dessen kommt einer experimentellen Verifikation sowie einem beglei-
tenden Modellabgleich h&chste Wichtigkeit zu.

Zur Simulation von Verzug und Eigenspannungen im Formguss seien
als Beispiele aus der Literatur die Dissertationen von Egner-Walter
[3] Fendt [4] und Treitler [5] genannt. Die Arbeiten von Treitler
und Egner-Walter beschreiben den Giel3prozess, wéahrend die Arbeit
von Fendt auch den Einfluss nachfolgender Warmebehandlungspro-
zesse auf den Eigenspannungszustand mit einbezieht.

3. Durchgefiihrte Verzugs- und
Eigenspannungssimulationen

Am OGI wurden in den letzten Jahren anhand vereinfachter entkop-
pelter Rechenmodelle Verzugs- und Eigenspannungssimulationen
durchgefihrt. Dabei kamen die Programmpakete MAGMAsoft und
ANSYS Workbench zum Einsatz. Bei ungekoppelten Modellen wird
die mechanische Berechnung anhand der Temperaturfelder aus einer
vorangehenden thermisch-transienten Berechnung durchgefihrt. Da-
bei werden alle Effekte vernachlssigt, die dadurch entstehen, dass

GIESSEREI-RUNDSCHAU 55 (2008)

Bild 2:

Geometrie eines
Spannungsgitters mit einem
fir das DruckgieBverfahren
konzipierten GieBsystem

Bild 3:

Geometrie einer V-formigen
Schale mit einem fiir das
DruckgieB3verfahren
konzipierten GieBsystem

das Verschiebungsfeld mit dem Temperaturfeld wechselwirkt, wie dies
z.B. bei der Luftspaltbildung zwischen Formwand und Schmelze oder
beim Aufschrumpfen des Teils auf einzelne Formteile der Fall ist. Die
Berechnungen wurden unter der Annahme von plastischem Werk-
stoffverhalten ohne Dehnratenabhdngigkeit durchgeftihrt. Damit auf-
grund der getroffenen Vereinfachungen keine zu grof3en Abweichun-
gen des Rechenergebnisses von der Realitdt zu beflirchten sind, muss
eine sinnvolle Approximation der realen Warmeibergange gefunden
werden. AuBBerdem mussen hinreichend kleine Zeitschritte in der Si-
mulation berticksichtigt werden. Im Sinne einer kontinuierlichen Ver-
besserung der angewandten Simulationstechniken geht das Bestre-
ben in Richtung eines prazisen Abgleichs zwischen Modell und Reali-
tat. Aus diesem Grund wurden zwei Probegeometrien konzipiert,
welche beim Abguss im DruckgieBBverfahren und der nachfolgenden
Erkaftung gut messbaren Verzug aufweisen. Es handelt sich hierbei um
eine fur das DruckgieBverfahren adaptierte Version eines Spannungs-
gitters nach Fendt [4] sowie um eine V-férmige Schale (Bilder 2
und 3). Beim Spannungsgitter ist derVerzug durch die Geometrie des
Gitters selbst bedingt. Das Gief3system bt kaum Einfluss auf das Ver-
zugsverhalten aus. Bei der V-formigen Schale hingegen wiirde die
Geometrie des Teils nur geringe Eigenspannungen erwarten lassen;
das Giel3system verursacht jedoch grof3e Spannungen und Verziige
im Bauteil, welche durch das Abtrennen desselben teilweise (um elas-
tische Anteile) abgebaut werden. Beide Probengeometrien haben ge-
meinsam, dass durch die Vermessung nur weniger ausgezeichneter
Messpunkte der Verzug sehr gut quantifizierbar ist. Darliber hinaus
kann aufgrund der relativ einfachen Geometrie und der Symmetrie
der Bauteile im Rechenmodell eine feine Vernetzung gewahit werden,
was zu genaueren Ergebnissen fuhrt, ohne die Rechenzeit zu stark
ansteigen zu lassen. Bild 4 (siehe ndchste Seite) zeigt die Ergebnisse
der Temperaturfeldrechnung und der Verzugssimulation fir das Span-
nungsgitter berechnet mit ANSYS Workbench, Bild 5 (siehe néchste
Seite) zeigt das Verschiebungsfeld der V-formigen Schale nach voll-
stdndiger Homogenisierung der Temperatur. Qualitativ ergaben sich
gute Ubereinstimmungen mit der Realitit.

4. Auswertung und Durchfiihrung von
Versuchsabgiissen
Anhand der aus vorangegangenen Simulationen von Formftillung, Er-

starrung und Verzug gewonnen Erkenntnissen wurden fir die Pro-
bengeometrien Druckgussformeinsdtze hergestelit. Sowohl fir das
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Bild 4: Ergebnisses einer ANSYS Workbench-Simulation an einem Span-
nungsgitter (Geometrie entlang der Symmetrieachsen geschnitten); links:
Temperaturfeld nach Ende der Erstarrung; rechts: Verformung durch das in-
homogene Temperaturfeld

Spannungsgitter als auch fur die V-férmige Schale wurden mit der Le-
gierung AISI9Cu3 (226) erste Versuchsabgiisse durchgefihrt. Bei die-
ser ersten Versuchsreihe ging es in erster Linie um die Uberpriifung
der prinzipiellen Eignung der Probengeometrien zum Abguss im
Druckguss und dem Auffinden optimaler Auswertemethoden. Zu-
dem wurde der Einfluss der Gie3parameter auf den Verzug der Bau-
teile Uberpriift. Die Ergebnisse der Formfullungs- und Erstarrungssi-
mulationen konnten anhand der Versuchsabgisse bestitigt werden.
Bild 6 zeigt den Vergleich zwischen Simulation und Realitdt an un-
vollstindig geflillten Formhohlrdumen bzw. Gussteilen mit unvollstan-
diger Fullung.

Die Auswertung des Spannungsgitterverzugs erfolgte mittels mecha-
nischer Vermessung mit einer Schiebelehre. Dazu wurde in den Mit-
telsteg des Gitters nach dem Abtrennen des Gief3systems eine 10
mm breite und | mm tiefe Bahn gefrast. Diese Frasbahn wurde exakt
vermessen. Danach wurde der Mittelsteg des Spannungsgitters ent-
lang der Frdsbahn getrennt (Bild 7) und diese erneut vermessen.
Aus der Differenz der Frdsbahnbreite vor und nach der Trennung des
Mittelsteges konnten so Ruickschlisse auf den elastischen Anteil des
Bauteilverzugs gezogen werden. Die Messung mittels Schiebelehre
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Bild 5: Ergebnisses einer MAGMAstress-Simulation an einer V-férmigen Scha-
le. Der Lauf vergréBert den Offnungswinkel des Gussteils; Ergebnisse | 5fach
Uberzeichnet

Bild 7:

Entlang des
Mittelsteges
durchtrenntes
Spannungsgitter

zeigte reproduzierbare Ergebnisse, sodass sich
das mechanische Messverfahren als geeignet er-
wiesen hat. Eine erste Auswertung der V-formi-
gen Schale wurde mittels Abfotografierens des
Bauteils jeweils vor und nach dem Abtrennen
des Giel3systems durchgefihrt. Anschlieend
wurden die Fotos in ein digitales Bildbearbei-
tungsprogramm eingelesen und die Abstinde
von ausgezeichneten Punkten wurden vermes-
sen. Diese Form der Messung wies jedoch ihre
Schwidchen auf, da kein véllig senkrechter Kame-
rawinkel gewdhrleistet werden kann. Zurzeit
wird daher eine zweite Auswertemethode er-
probt. Das Gussteil wird hierfir auf einer Alumi-
niumplatte fixiert (Bild 8) und jeweils vor und
nach dem Abtrennen von Lauf und Bohne in ei-
ner Koordinatenmessmaschine vermessen.

5. Ausblick

Durch die Moglichkeit des Abgusses von Probe-
teilen mit vorhersagbaren Verzugseigenschaften
und gut erfassbarem globalen Verzug kénnen auf
einfache Art und Weise Simulation und Experi-
ment miteinander verglichen werden. Dabei
kann vor allem im Hinblick auf experimentell
schwer erfassbare Werkstoffeigenschaften sowie

Bild 6:Vergleich zwischen Formflillungs- und Erstarrungssimulation und realen Bauteilabglssen fir

das Spannungsgitter und die V-formige Schale

auf Effekte, die aufgrund des Fehlens exakter ma-
thematischer Formulierungen im Modell nicht
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Bild 8: Auf eine Tragerplatte aus Aluminium zur Vermessung aufgespannte
V-férmige Schale

darstellbar sind, ein sinnvoller Abgleich von Modell und Realitdt erzielt
werden. Eine standige Verfeinerung der Simulationstechniken soll hin-
sichtlich der Ubertragung auf immer komplexere Bauteilgeometrien
bessere Ubereinstimmung zwischen simulierten Bauteilen und rea-
lem Verzug an diesen bringen. Ferner ist es durch den definierten Ab-
guss von Probeteilen moglich, verschiedene Druckgusslegierungen
auf ihre Verzugsneigung zu untersuchen. Darlber hinaus kann der
Einfluss einzelner Prozessparameter; wie etwa Formtemperatur oder
Zuhaltezeit auf die Verzugsneigung von Bauteilen untersucht werden.
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Auf dem Weg zu einem globalen Riesen
Die indische GieBereiindustrie®)

Metal Casting Industry — India poised to be a global Giant

Mr. S. Srinivasan
Direktor des Institute of Indian Foundrymen,
Chennai Office

Eine realistische Einschdtzung des Wachstums der indischen Giefe-
reiindustrie in den ndchsten 5 Jahren liegt zwischen 8 bis 9 % pro
Jahr. Mit einer Produktion von 10,5 Millionen Tonnen Gussteilen im
Jahr 2010 wird Indien damit zum weltweit drittgréften Produzenten
von Gussteilen aufsteigen.

Im Jahr 2004 verfasste der Autor einen Beitrag Uber den Aufschwung
der indischen Giel3ereibranche, der sich mit der raschen Erholung
der Branche nach Jahren einer stagnierenden und matten Gusskon-
junktur auseinander setzte. Darin wurden der aktuelle Status und das
zyklische Wachstum der Branche festgehalten und die Strategien be-
leuchtet, mit denen sich die indischen GieB3er zukinftig dem nationa-
len und internationalen Wettbewerb stellen.

Angesichts der rasanten Verdnderung und des enormen Wachstums
in Indien ist es angebracht, eine aktuelle Bestandsaufnahme der indi-
schen Gief3ereibranche vorzustellen.

|I. Globales Szenario

Die weltweite Giel3ereiindustrie konnte im Jahr 2005 ein Wachstum
von 7,5 % erzielen. Die globale Gussproduktion betrug in diesem Jahr
rund 86 Millionen Tonnen gegenlber 80 Millionen Tonnen im Jahr
2004 und umfasste bei den Eisenwerkstoffen die Sparten Grauguss,
Sphéroguss, Temperguss sowie Stahlguss und bei den Nichteisenme-
tallen die Werkstoffgruppen Kupfer, Aluminium, Magnesium und Zink,
deren Legierungen und die Ubrigen Leicht- und Schwermetalle. Chi-
na baute mit 24,4 Millionen Tonnen seine fihrende Marktposition aus
(+8,9 % gegentiber 2004 mit 22,4 Millionen Tonnen). Die USA als
zweitgrof3ter Hersteller von Gussteilen konnten nur einen geringen
Anstieg von 12,3 Millionen Tonnen auf 12,9 Millionen Tonnen im Jahr
2005 verbuchen (+4.9 %). In der Reihenfolge der grofen Gusspro-
duzenten folgen die europdischen Staaten Frankreich, Deutschland
und GroBbritannien mit nahezu gleich bleibenden Produktionszahlen
bzw. einem Nullwachstum. Japan konnte seine Gussproduktion nur
geringfugig von 6,4 auf 6,7 Millionen Tonnen steigern. Den héchsten
Zuwachs von 2004 auf 2005 mit +33 % verzeichnete jedoch Indien,
das nun mit 6,1 Millionen Tonnen der weltweit finftgrofte Hersteller
von Gussteilen ist (2004: 4,6 Millionen Tonnen).

2. Die indische Industriepolitik

Die Giel3ereiindustrie versorgt eine grof3e Anzahl von Branchen und
beeinflusst daher auch auf direktem Weg das Wachstum der indi-
schen Wirtschaft. Die Basis der strategischen Zukunftsausrichtung der

") Deutsche Ubersetzung des vom Autor aktualisierten englischen Original-
beitrages ,,Metal Casting Industry — India poised to be a global Giant" aus
FOUNDRY — An Indian Journal for progressive Metal-Casters,Vol. 19, No.
4 July/August 2007, p. 65/68, FOUNDRY Magazine, Anmedabad, India.
Abdruck mit Zustimmung des Autors.

Deutsche Bearbeitung: DI Horst Rockenschaub, Leoben.

indischen Industrie liegt in den Bereichen der starken und dynami-
schen Markte des Maschinenbaus und der Investitionsglter: Inspiriert
von der sowjetischen Planwirtschaft hat sich die indische Regierung
sehr frih, bereits mit Anfang der 50er Jahre, auf den Aufbau und die
Entwicklung dieser beiden Branchen festgelegt. Im sogenannten ,,Ma-
halanobis-Modell”, einem auf Versorgungssicherheit ausgerichteten
Wirtschaftsprogramm zur Steigerung der Kapitalbildung, spielten der
Maschinenbau und die Investitionsgiterindustrie eine wesentliche
Rolle. Das Programm diente in erster Linie dazu, fir eine ausgewoge-
ne regionale Entwicklung zu sorgen und die Handelsbilanz durch eine
starkere Eigenproduktion und eine geringere Importquote zu verbes-
sern. Mit der Legalisierung der Politik zur Substitution von Importen
verfugt Indien nun Uber eine gesunde und kréftige Basis fur die Eigen-
versorgung im Bereich des Maschinenbaus und der Investitionsgiter.
Der indische Maschinenbau umfasst dabei folgende Branchen: Textil-
industrie, elektrische Antriebstechnik, Werkzeugmaschinen und Werk-
zeugbau, Erdbewegungs- und StraBenbaumaschinen, Bahntechnik,
Bergbaumaschinen, Férdertechnik, Maschinen fiir die Ol- und Gasin-
dustrie sowie den Kraftwerksbau, Zementindustrie, Kunststofftechnik,
Papier- und Zellstoffindustrie, metallurgische Anlagentechnik und An-
lagenbau, Industrieofenbau, Maschinen fir die Nahrungsmittel- und
Verpackungsindustrie und die Haushalts- und Kihlgerdteindustrie. An-
gemerkt sei an dieser Stelle, dass viele der Rohmaterialien und Aus-
gangsprodukte fur diese Branchen aus Indien selbst stammen und da-
mit nicht immer den internationalen Normen in Bezug auf Maf3tole-
ranzen und auf die metallurgischen Standards entsprechen. Diese
Umstdnde beeintrdchtigen zum Teil auch die Qualitdt der Endproduk-
te.

3. Wachstum der Industriesektoren mit
direktem Einfluss auf die GieBereiindustrie

Mit einem durch die indische Regierung geschdtzten jahrlichen
Wachstum des Bruttoinlandsproduktes von 8 bis 9 % wird auch die
Gielereiindustrie positiv beeinflusst. Daher wird in den folgenden Ka-
piteln auf die entscheidenden Industriesektoren und deren Entwick-
lungsaussichten eingegangen.

3.1 Stahlindustrie

Die im Jahr 2005 initiierte langfristige strategische Ausrichtung der In-
dustriepolitik in Bezug auf Stahl zielt darauf ab, die Stahlindustrie hin-
sichtlich Modernisierung, Effizienz, Produktivitit und Wettbewerbsfd-
higkeit zu steigern, um den breit geficherten Bedarfsanspriichen im
globalen Umfeld gerecht zu werden. In Anbetracht dieser Vorgaben
muss die jahrliche Produktionskapazitdt von Stahl von 38 Millionen
Tonnen (2004 bis 2005) auf Uber 100 Millionen Tonnen bis zum Jahr
2020 gesteigert werden. Dies bedingt eine durchschnittliche Wachs-
tumsrate in der Stahlproduktion von 7,3 % p.a.

Dieses strategische Ziel ist dadurch gerechtfertigt, dass auch beim
weltweiten Stahlverbrauch ein durchschnittliches jahrliches Wachs-
tum von rd. 3 % bis ins Jahr 2015 erwartet wird. Die weltweite Stahl-
produktion wird somit von 1.000 Millionen Tonnen im Jahr 2004 auf
1.395 Millionen Tonnen im Jahr 2015 ansteigen. Als Information wird
hier angemerkt, dass die durchschnittliche Wachstumsrate der letzten
I5 Jahre in der Stahlproduktion 2 % betrug. China wird seinen
Hauptanteil am globalen Stahimarkt festigen und ausbauen. Im Ver-
gleichszeitraum dieser |5 Jahre lag die Wachstumsrate der indischen
Stahlhersteller bei 7 % p.a.

Der Verbrauch an Stahl kann als ,,Produktionsmenge plus Importe
minus Exporte" definiert werden. In den Jahren 2004 bis 2005 be-
trug dieserVerbrauch 38 + 2 — 4 = 36 Millionen Tonnen.
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Pro einer Million Tonne Stahl wird zugleich ein Bedarf von 50.000 bis
100.000 Tonnen an Gussbauteilen generiert. Dies verteilt sich vor al-
lem auf die bendtigten Gussteile im Bereich der Kokillen, Pfannen,
Hochofen, Walzwerksgeriiste und Férdereinrichtungen etc.

3.2 Investitionsgiiterindustrie

FUr diesen Sektor zeichnen vor allem die Branchen Elektrotechnik,
Bergbau, Anlagenbau und Werkzeugbau fur einen steigenden Bedarf
an Gussteilen verantwortlich. Die Auftragsbiicher der Investitionsgi-
terindustrie sind derzeit gut gefillt, was auch aus der nachfolgenden
Tabelle | hervor geht.

Auftragssumme in

Millionen Euro
Rang Industriebranche 20052006  2007-2008 A:‘:t,izg
1  Elektrotechnik 3.97 5.809
2 Bergbau 1.074 1.463
3 Anlagenbau 882 1.103
4  Werkzeugbau 412 765

Tabelle |: Auftragssummen der wichtigsten Branchen der Investitionsglter-
industrie

Nachfolgend werden die Ergebnisse einer Vorschau-Studie fur die In-
dustriesektoren, erstellt vom indischen Industrieverband Cll (Confe-
deration of Indian Industry), angefihrt:

Elektrotechnik

— Obwohl Indien den entscheidenden Vorteil aufweist, dass sehr gut
ausgebildetes Fachpersonal zur Verfligung steht, muss dieser Sek-
tor die Aufgabe des Technologietransfers bewadltigen, da sich ver-
starkt auslandische Investoren an Infrastrukturprojekten beteiligen.

— Die derzeitige Produktpalette muss modernisiert werden, da die
Energie zur Produktion von neuen Gutern vermehrt Uber Gas-
und Kernkraftwerke abgedeckt werden soll.

Maschinenbau und Bergbau

— Diese Sektoren entwickeln sich vor allem aufgrund des ansteigen-
den nationalen Bedarfs.

— In Anbetracht der groflen Investitionen, die sowohl in Indien als
auch weltweit durchgefiihrt werden, und aufgrund der steigenden
Metallpreise wird ein anhaltender; lebhafter Aufschwung erwartet.

Werkzeugbau

— Diese Branche hat sich durch die Umstellung der Angebotspalette
erneuert und fokussiert ihre strategische Ausrichtung vermehrt
auf NC- und CNC-Maschinen.

— Im Laufe der Jahre wurden die Einfuhrzolle auf die von der Bran-
che nachgefragten Produkte gesenkt, was zu einer hohen Verflg-
barkeit bei gleichzeitig geringeren Kosten der Importprodukte ge-
fuhrt hat.

— Das geplante Wachstum der Automobilindustrie und deren Zulie-
ferindustrie wird zugleich ein stetiges und robustes Wachstum im
Sektor des Werkzeugbaus bedingen. Die dadurch gut ausgelaste-
ten Unternehmen sind schneller in der Lage, die bendtigten neu-
en Technologien einzufiihren und flexibel anzuwenden und kon-
nen aufkommende Potentiale schneller ergreifen.

Verfahrenstechnik, Anlagenbau

— Um die Anspriiche der heimischen Schltsselindustrien zu erfillen,
entwickelte sich der Anlagenbau in Richtung internationaler Unab-
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hingigkeit. Der derzeitige Bedarf wird auch durch diese Kernin-
dustrien bestimmt. Die in Indien nachgefragten oder in Planung
befindlichen Anlagen sind vergleichbar und teilweise grofer als im
internationalen Umfeld.

— Die Industriesparte leidet immer noch an den Folgen der man-
gelnden Investition in die heimische Wirtschaft. Allerdings ist ein
guter und weiterhin steigender Auftragseingang aus dem Mittleren
Osten vorhanden, der durch die hohen Investitionen in die Ol-
und Gasindustrie hervorgerufen wird.

— Generell ist eine steigende Nachfrage aus dem eigenen Land fest
zu stellen.

3.3 Automobilindustrie

Die Automobilindustrie ist ein Schlisselfaktor und fungiert mit ihrer
tiefen Vor- und Ruckwértsverkettung als treibende Kraft mit hohem
Verstarkungseffekt fur viele Bereiche der indischen Wirtschaft. Diese
Industrie steht auf einer guten Basis und erzeugt eine breite Palette
an Fahrzeugen, z. B. PKWs, Kleintransporter sowie mittlere und
schwere Nutzfahrzeuge. In Indien werden aber auch allradgetriebene
Fahrzeuge, Motorrdader, Mopeds und Dreirdder, Traktoren und Land-
maschinen hergestellt.

Seit Ablauf der Lizenzvertrdge im Juli 1991 weist die indische Auto-
mobilindustrie bis heute ein spektakuldres Wachstum von jdhrlich
|7 % auf. Der Gesamtumsatz betrdgt mittlerweile knapp 25 Milliar-
den Euro. Die Investitionssumme in die Branche belduft sich auf 7,3
Milliarden Euro, wobei sich weitere 5 Milliarden in der Pipeline befin-
den. Die direkt und indirekt von der Automobilindustrie abhangige
Beschéftigungszahl betrdgt |3 Millionen Personen, die somit 17 % zur
Klasse der indirekten Steuern beitragen. Die starke Zunahme der
Exporte in den letzten 5 Jahren fuhrte zu einem Anstieg der jahrli-
chen Wachstumsrate in dieser Branche auf 30 9%, wobei Produkte mit
einem Wert von Uber 2,7 Milliarden Euro exportiert wurden.

Trotz dieser beeindruckenden Zahlen ist der Beitrag der indischen
Automobilindustrie im globalen Zusammenhang gesehen eher ge-
ring. Obwohl die indische Produktion von PKWs und Nutzfahrzeu-
gen in den Jahren 2005 bzw. 2006 die Grenze von 1,5 Millionen
Stlick Uberschritten hat, entspricht das nur einem Anteil von 2,37 %
an der weltweiten Produktion mit 66,46 Millionen Fahrzeugen. Die
weltweit installierte Fertigungskapazitdt betrdgt derzeit 85 Millionen
Fahrzeuge pro Jahr.

Automobil-Zulieferindustrie

Die Zulieferindustrie in Indien zeigt sich mit Uber 500 organisierten
GroBunternehmen und Uber 10.000 Kleinunternehmen durchaus ge-
rUstet. Als eine der am schnellsten wachsenden Industrien zeigte die
Zulieferindustrie unter stabilen Weltwirtschaftsbedingungen in den
Jahren 1995 bis 1998 ein enormes Wachstum von durchschnittlich
28 % pa. Im Beobachtungszeitraum 2003 bis 2004 betrug das
Wachstum 24 % und ging danach in den Jahren 2005 bzw. 2006 auf
16 % bzw. |5 % leicht zurlick. Die stetige Entwicklung fihrte Uber die
Jahre dazu, dass fast alle Zubehorteile fur die indischen Fahrzeuge im
eigenen Land hergestellt werden kénnen. Die indische Zulieferindus-
trie ist nun in der Lage, auch gesamte Motor- und Antriebskompo-
nenten, Fahrwerksteile und Bremsen, die gesamte Elektrik, Boden-
gruppen und Chassisteile zu liefern.

Der Gesamtumsatz in der Zulieferbranche beziffert sich in den Jah-
ren 2004/05 auf 6,5 Milliarden Euro, von denen bereits Teile im Wert
von 1,2 Milliarden exportiert werden.

Die indische Traktorenindustrie

Mit einer Stlckzahl von 293.000 Traktoren im Jahr 2006 (2005:
248.000 Stlck) gehort Indien zu den weltweit grof3ten Herstellern in
dieser Produktgruppe. Der starke Fokus der Regierung auf das bau-
erliche Kreditwesen und die Vergabe glinstiger Kredite ist der Hinter-
grund fur die steigende Produktion an landwirtschaftlichen Geréten
und Traktoren. Bereits heute werden 28.000 Traktoren pro Jahr ex-
portiert. Die Traktorenindustrie umfasst 14 Hersteller, davon 3 multi-
nationale Unternehmen, und weist ein jahrliches Wachstum zwischen
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5 und 6 % auf. Der indische Markt wird von Traktoren in der Leis-
tungsklasse 23 bis 30 kW dominiert, gefolgt von der Klasse mit Leis-
tungen von 30 bis 37 kW. Getrieben wird die Branche durch die
stark zunehmende Bewadsserungstechnik, die Grindung bauerlicher
Genossenschaften und verbesserte Kreditzugénge fur die Bauern.

Generell kann daher ein lebhafter Aufschwung der indischen Auto-
mobilindustrie festgestellt werden und 30 9% der GieBerei-Produktion
tragen zur Unterstitzung dieses Aufschwungs bei. Im Jahr 2016 wird
ein GuBBumsatz von 00 Milliarden Euro mit der Fahrzeugindustrie
erwartet.

Die indische PKW-Erzeugung

Ahnlich zu den vorangegangenen Ausfihrungen verhilt sich der
Markt der Personenkraftwagen. Im Jahr 2003 wurden erstmals Uber
| Million PKWs erzeugt und im Jahr 2015 wird eine Produktionska-
pazitdt von 3 Millionen Stick erwartet. Als Konsequenz davon wird
sich in diesem Segment am indischen Heimmarkt eine Umsatzsteige-
rung von derzeit 5,3 Milliarden auf 10 Milliarden Euro im Jahr 2015
ergeben.

4. Das Szenario fiir die indische
GieBerei-Industrie

Wie bereits zuvor erwahnt, hat sich die Produktion von Gussteilen in
Indien vom Jahr 2001 mit 3,15 Millionen Tonnen bis zum Jahr 2005
mit 6,11 Millionen Tonnen fast verdoppelt (siche Tabelle 2 bzw.
Bild 1). Den groften Anstieg konnte dabei die Gusseisenbranche
verbuchen, wobei die Produktionsmenge von 2,3 auf 4,1 Millionen
Tonnen gesteigert wurde. Der Stahlguss wuchs im gleichen Zeitraum
von 0,3 auf 0,8 Millionen Tonnen und die Werkstoffgruppe Sphédro-

Produktion in
Millionen Tonnen

Rang Werkstoffgruppe 2001 2005 A?:toi/:g
1  Gusseisen 2,30 - +78
2 Stahlguss 0,30 - +167
3 Sphéroguss 0,28 - +121
4  NE-Metallguss 0,23 - +126
5 Andere Metalle 0,04 - +75
Gusss:rr::lrllﬁ(tion S Rl

Tabelle 2: Gussproduktion in Indien 2001 und 2005
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Bild I: Gussproduktion in Indien 2001 und 2005

guss von 0,28 auf 0,62 Millionen Tonnen. Gussteile aus Nichteisenme-
tallen und deren Legierungen konnten in der Menge von 0,23 auf
0,52 Millionen Tonnen zulegen, wobei das Wachstum vor allem auf
Aluminium und seine Legierungen zuriickzufihren ist.

Aufgrund des rapiden wirtschaftlichen Wachstums sind nun dringen-
de MaBnahmen fur die Expansion und Modernisierung der indischen
Gief3ereien notwendig, um die steigende Nachfrage und Anforderun-
gen der nationalen und internationalen Kunden zu erfullen.

Die Vorteile der geringen Fertigungskosten und die gute Ausbildung
der indischen Arbeitnehmer fihren dazu, dass viele Fertigungskapazi-
titen aus dem Westen nach Indien verlagert werden. GieB3ereien, die
unmittelbar mit der Automobil- und deren Zulieferindustrie in Ver-
bindung stehen, wachsen enorm schnell. Grof3e Investitionen in die
indische Giefereiindustrie stehen zudem fur den Windkraftanlagen-
bau an. Internationale Konzerne vermitteln weltweit und aggressiv die
indischen Gussprodukte an ihre Tochterunternehmen. Die Export-
menge an industriellen Gussteilen betrug im Jahr 2006 etwa 400.000
Tonnen, mit einem Gesamtwert von ca. 2,3 Milliarden Euro. Auch die
Gussprodukte der Armaturen- und Sanitdrindustrie erreichten 2006
eine Menge von 650.000 Tonnen. Damit Ubersteigt die Exportmenge
der indischen Gussprodukte eines Jahres bereits die [-Million-Ton-
nen-Grenze. Aufgrund der Zukunftsaussichten und -szenarien der
vorgestellten Branchen kann die indische Gief3ereiindustrie mit einem
jahrlichen Wachstum von 8 bis 9 % in den nachsten 5 Jahren rech-
nen.

Im Jahr 2010 wird Indiens Gussproduktion auf 10,5 Millionen Tonnen
angestiegen sein. Mit diesen herausragenden Aussichten wird sich In-
dien als drittgrofter Gussproduzent der Welt einordnen kénnen.

5. Dringende Erfordernisse fiir die indische
GieBlereiindustrie

5.1 Geschultes Personal

Da die GieBereiindustrie sehr personalintensiv ist und das projektier-
te Wachstum zu weiterhin stark steigenden Beschiftigungszahlen
fuhrt, gibt zukinftig die ausreichende Verflgbarkeit von geschultem
Fachpersonal Anlass zur Sorge. Das indische Wirtschaftministerium
hat deshalb eine engere Zusammenarbeit der Hochschulen mit der
Industrie und den Behdrden zur Griindung von ,,Centers of Excellen-
ce" fur die Produktionstechnologien empfohlen. Eine hohe Qualitit
der technischen Ausbildung sowohl auf berufsbildender als auch uni-
versitdrer Ebene muss sichergestellt und weiter ausgebaut werden.
Die Unterrichts- und Lehrpline missen dringend auf die Anforde-
rungen der Industrie abgestimmt werden. Die bereits jetzt ange-
spannte Personalsituation und das enorme Wachstum der Giel3erei-
industrie erfordern eine gemeinschaftliche Initiative, die eine schnelle
Anderung und Anpassung der Lehr- und Studienpline fiir die techni-
sche Ausbildung bewirken muss.

5.2 Energieversorgung

Indien ist im Energiebereich bereits zu |5 9% unterversorgt. Die aktu-
elle installierte Kapazitdt an 6l-, gas- und kohlebefeuerten bzw. an nu-
klearen Kraftwerken und an installierten Anlagen mit erneuerbaren
Energiequellen betrdgt 123.000 MW. Die indische Energieversorgung
startete im Jahre 1957 mit 1.392 MW und hat eine respektable Ent-
wicklung hinter sich. Die Regierung hat der Industrie eine jahrliche
Kapazitatserweiterung um 10.000 MW versprochen. Die Giel3erei-
branche kénnte das starke Wachstum vor allem mit der Installation
elektrischer Schmelzdfen bewdltigen, jedoch ist das untrennbar mit
einer raschen Kapazitdtserweiterung der Energieversorgung des Lan-
des verbunden.

5.3 Aluminiumrecycling

Derzeit werden ca. 500.000 Tonnen Aluminiumgussteile in Indien er-
zeugt, die Uberwiegend in die Automobilindustrie geliefert werden.
Die Entwicklung neuer PKWs und leichter Nutzfahrzeuge wird auch
den Bedarf an Aluminiumgussteilen stark ansteigen lassen. Die indi-
schen LeichtmetallgieBer produzieren Uberwiegend auf der Basis von
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Reinaluminium oder primdren Aluminiumlegierungen. Hier muss ein
Umdenken auch in Richtung sekunddrer Legierungen erfolgen. Die
Wiederverwertung von Aluminium fihrt zu einer Ersparnis von 8 kg
Bauxit, 4 kg an chemischen Produkten und einer enormen Energie-
einsparung. Im Gegensatz zur westlichen Industrie ist die indische
Aluminium-Recyclingbranche noch véllig desorganisiert und muss da-
her rasch auf einen professionellen und einheitlichen Standard ge-
bracht werden. In absehbarer Zukunft werden zudem die Alumini-
umhersteller die Gief3ereiindustrie mit geringeren Mengen versorgen,
da sie bei Aufbau eigener Fertig- oder Vorproduktlinien und nachfol-
gender direkter Belieferung der Automobilzulieferer - und vor allem
bei Lieferung dieser Produkte in die Baubranche - eine héhere Wert-
schépfung erzielen kénnen.

Indien ist ein Mitglied der ,, Aluminium Task Force" im asiatisch-pazifi-
schen Umwelt- und Klimaschutzbund. Weitere Mitglieder sind Austra-
lien, China, Japan, Stdkorea und die USA, die gemeinsam 37 % der
globalen Aluminiumproduktion stellen. Die Aluminiumindustrie selbst
ist einer der weltweit am starksten wachsenden Industriezweige, vor
allem in den Entwicklungslandern. Der Klimaschutzbund hat sich zum
Ziel gesetzt, das Aluminiumrecycling zu fordern, da im Gegensatz zur
primdren Erzeugung nur 5 % der Energie aufgewendet werden mus-
sen und zudem die Emissionen deutlich geringer ausfallen.

6.Vergebene Chance bei Kupferguss

Die USA importieren jahrlich Gussteile aus Kupferlegierungen im
Wert von | Milliarde US$. Die vier Hauptlieferanten und exportie-
renden Linder sind China, Taiwan, Mexiko und Italien. Indien wird in
der Liste der US-Importe nicht einmal aufgelistet. Die indische Pro-

Technology for clean air.

duktionsmenge von Gussteilen aus Kupferlegierungen liegt lediglich
bei 25.000 Tonnen, die Weltjahresproduktion dagegen bei [, 14 Millio-
nen Tonnen. Vielfach wird die mangelnde Verflgbarkeit von einheimi-
schen Kupfererzen fur die geringe Produktionsmenge in Indien ver-
antwortlich gemacht. Paradoxerweise stieg die indische Rohkupfer-
produktion von 25.000 Tonnen im Jahr 1997 auf Uber 500.000 Ton-
nen im Jahr 2005 an, was vor allem auf eine massive Steigerung der
Importe von Kupfererzen zurlickzufihren ist. Damit hétte aber Indien
immer noch die Gelegenheit fir den Aufbau und die Entwicklung
von Kupfergief3ereien und damit weitere Exportchancen von Guss-
produkten in den Westen bzw. in die USA.
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Das Wachstum von Bauteilen fiir die Automobil-
industrie dominiert den chinesischen Absatzmarkt®)

Growth of Auto Parts dominate China’s Car Market

Gordon Feller beschiftigt sich seit Uber
25 Jahren mit Forschungsdienstleistung auf ho-
hem Niveau. Er zeigt die wichtigsten Trends in
der Industrie und im &ffentlichen Sektor auf
und unterstitzt damit Markteinfihrung und
strategische Marktentwicklung.

Die chinesische Automobil-Industrie erzielte im Laufe des letzten
Jahrzehntes bemerkenswerte Fortschritte. Ende 2006 Ubertraf China
sein Nachbarland Japan als weltweit zweitgréfter Automobil-Absatz-
markt und wurde das drittgrof3te Automobil-Hersteller-Land hinter
den USA und Japan. Die Produktionsmenge von Autos stieg gegen-
Uber dem Jahr 2005 um 27 9% auf 7,28 Millionen Stiick an. Im gleichen
Zeitraum wuchs die verkaufte Menge an Automobilen um 25 %
auf 7,22 Millionen. Damit weist die Automobil-Industrie in China die
hochste Zuwachsrate aller Industriesparten auf.

In der ersten Halfte des Jahres 2007 importierte China Automobil-
bauteile in der Héhe von 7,47 Milliarden US-Dollar:Von dieser Sum-
me entfielen 697 Millionen auf Importe von Motoren sowie 6,77 Mil-
liarden US-Dollar auf alle anderen Auto- und Autozubehérteile. Das
Wachstum von Autoteilen wird weiterhin auf hohem Niveau bleiben
bzw. noch weiter ansteigen, das gilt insbesondere fir Teile und Bau-
gruppen wie z. B. Airbags, Getriebe, Antriebswellen und Stof3ddmpfer:
Die wichtigsten Importldnder fir diese Teile sind Japan, die Europai-
sche Union, USA und Korea. China wird weithin als Land mit dem
hochsten Marktpotential fir Automobilprodukte angesehen. Man er-
wartet, dass die Nachfrage bis zum Jahr 2010 in einem Ausmal3 von
10 bis 15 % ansteigen wird.

Das Gebiet um Ostchina, bestehend aus Shanghai und aus den an-
grenzenden Provinzen Zhejiang, Jiangsu und Anhui, spielt eine bedeu-
tende Rolle in China's Automobilindustrie. Bereits jetzt existieren Au-
tomobilcluster in den Stidten Shanghai, Nanjiing, Taizhou, Ruian, Ning-
bo, Hefei und Wuhu in den Provinzen Jiangsu, Zhejiang und Anhui.

Laut der Vereinigung chinesischer Automobilhersteller (Chinese Asso-
ciation of Automotive Manufacturers, CAAM) gab es Ende 2006 in
der chinesischen Automobilbranche mehr als 6.000 Unternehmen.
Diese Firmen verteilen sich auf die Bereiche Automobil- und Motor-
radproduktion, Motorenherstellung und die Zubehdrindustrie.

Dies beinhaltet ungefdhr 100 OEMs, von denen 40 Unternehmen
Personenkraftwagen herstellen. Im Jahr 2006 wurden in China 3,82
Millionen PKWs verkauft. Der Anteil der 10 gréBten Automobilher-
steller am gesamten chinesischen PKW-Verkauf umfasst dabei zwei
Drittel des Absatzmarktes (Tabelle | bzw. Bild I). Die vier in Ost-
china ansassigen OEMs — Shanghai GM, Shanghai Volkswagen, Chery
und Geely — konnten dabei 30 9% des Inlandabsatzes mit einer Stlick-
zahl von insgesamt |, 18 Millionen erzielen.

Das hohe Wachstum in China zog die Aufmerksamkeit sowie Investi-
tionen fast aller groBen Automobilhersteller auf sich. So haben be-
reits heute Uber 500 ausldndische Firmen einen Produktionsstandort
in China. Die weltweit fihrenden Automobilfirmen sind in Ostchina
vertreten und gut etabliert, so zum Beispiel die Automobilhersteller
Ford, General Motors, Volkswagen und die Zulieferer Bosch, Delphi,

) Deutsche Ubersetzung des englischen Originalbeitrages ,,Growth of Auto
Parts dominate China's Car Market" aus Asia Pacific METALS Casting
Technologies, Vol. 54, No.2 June 2008, p. 18/20, RALA Information Ser-
vices, Balmain, Australia. Abdruck mit Zustimmung von METALS C.T.

Deutsche Bearbeitung: Ulrike Leech, Leoben.

Anzahl verkaufter
Fahrzeuge im Jahr

Ranking Firma 2006 2005 Anderung in %
1 Shanghai GM 365.400 298.600 22,37
2 FAW Volkswagen 341.200 238.300 43,18
3 Shanghai Volkswagen 340.600 244.700 39,19
4 Chery Automotive 272.400 184.000 48,04
5  Beijing Hyundai 261.800 224.700 16,51
6 Guangzhou Honda 224.300 203.200 10,38
7  FAWToyota 210.400 190.000 10,74
8  Geely Group 204.300 149.900 36,29
9 Dongfeng Peugeot Citroen 201.300 140.400 43,38
10  Dongfeng Nissan 198.900 157.500 26,29

Tabelle I: Die Top 10 Automobilproduzenten in China und deren Verkaufs-
zahlen

(Quelle: Statistics of China Association of Automotive Manufacturers, Janner 2007)
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Denso, Johnson Controls, Lear, Magna und Visteon. Die kanadische
Magna-Gruppe hat seit ihrem ersten Auftreten in China im Jahr 1996
bis heute |7 Fertigungsstitten und 3 Forschungs- und Entwicklungs-
zentren gegriindet. Darunter fallen der Hauptsitz in Shangai sowie | |
Produktionsstandorte in Ostchina in den Stadten Shanghai, Suzhou,
Kunshan, Changzhou und Changshu.

Linamar erdffnete Betriebsstétten fur die Bearbeitung in Wuxi in der
Provinz Jiangsu; dieses Projekt stellt eine der grofB3ten ausldndischen
Investitionen in Wuxi dar. Die erste Fertigungslinie wurde bereits im
Janner 2006 in Betrieb genommen. In der zweiten Phase entstand
eine Produktionsanlage auf 18.000 m? und wurde im November
2007 eroffnet.

Neue Mdglichkeiten und Chancen ergeben sich in China in den fol-
genden Branchen:

® lieferung von Fahrzeugteilen und Baugruppen
® \Werkzeuge und Formen fur die Herstellung von Automobilteilen

® Schulungen, Weiterbildung und Seminare fur die Automobilzuliefe-
rer und -produzenten

® Technologien zur Senkung des Kraftstoffverbrauchs
® Brennstoffzellentechnologie
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Um die Forderungen der Welthandelsorganisation WTO zu erfiillen,
wurden die chinesischen Einfuhrzélle bei Automobilteilen auf 10 %
bzw. auf 25 9% beim Import von Neuwagen gesenkt. Trotz dieser Zu-
gestandnisse wurden von der chinesischen Regierung drei neue Maf3-
nahmenpakete in Kraft gesetzt, die den Import von Autoteilen er-
schweren sollen. Der enorme Wettbewerb innerhalb der chinesi-
schen Automobilindustrie sowie die politischen Maf3nahmen, die ei-
gene Automobilproduktion und -technologie zu férdern und zu ent-
wickeln fUhren dazu, dass ein enormer Kostendruck auf den am
Markt befindlichen Unternehmen lastet. Die Erhdhung des inldndi-
schen Wertschdpfungsanteils und die Konzentration der Investitionen
auf wenige Standorte stellen dabei Losungsmoglichkeiten dar, dem
enormen Kostendruck zu begegnen.

Als Resultat der ausldndischen Investitionspolitik steigt die Qualitédt
der in China hergesteliten Teile und fuhrt dazu, dass diese immer
mehr in die globale Versorgungskette eingebunden werden.

Folgende Faktoren missen vor einem Einstieg und einer Investition in

eine chinesische Produktionsstitte berlicksichtigt werden:

® Die Produkte missen mit einem hdheren Kosten-Nutzen-Verhalt-
nis an den chinesischen Markt angepasst werden.

® Die Markenpolitik muss auf die lokalen Gegebenheiten abge-
stimmt werden, jedoch sollten die Produkte bereits einen guten
Namen und Ruf am nordamerikanischen Markt besitzen.

® Es sollten Erfahrungen im schnellen Aufbau eines Vertriebsnetzes
vorliegen.

® Es sollten Kenntnisse Uber das chinesische Patent- und Marken-
recht vorhanden sein.

Im Vergleich zu ausldndischen Firmen sind die F&E-Mdglichkeiten der
chinesischen Autoteilehersteller beschrdnkt. Die Ursachen liegen zum
einen in der mangelnden Bereitschaft, in die Ausstattung der For-
schungslabors zu investieren, zum anderen in der Struktur der chine-
sischen Unternehmen. Aus diesem Grund unterstitzt die chinesische
Regierung die Investitionen von ausldndischen Firmen in die For-
schung und Entwicklung der eigenen Automobilindustrie.

Zweifellos existieren in dieser Branche auch weitere Herausforde-
rungen mit grof3em Potential, wie zum Beispiel die Weiterentwicklung
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der Brennstoffzellen. Um weiterhin ein stetiges Wachstum der Auto-
mobilindustrie trotz steigender Treibstoffpreise und der Umweltpro-
blematik aufrecht zu erhalten, unterstitzt die chinesische Regierung
insbesondere die Forschung rund um das Thema der alternativen
Kraftstoffe. Die Flhrung in Bezug auf die Brennstoffzellenforschung
haben dabei die Shanghaier Universititen Tongji und Jiaotong sowie
die lokalen Automobilproduzenten und Firmen (Shanghai Automoti-
ve Industry Corporation, Shenli High Tech Co) tUbernommen. Die
Stadt Shanghai stellt dazu ein Projekt vor, mit dem auf der Weltaus-
stellung im Jahr 2010 Uber 1.000 Fahrzeuge mit Brennstoffzellen be-
trieben werden sollen. Bei erfolgreicher Abwicklung kénnte dieses
GroBprojekt der Start fur die grof3e Kommerzialisierung dieser An-
triebstechnologie in China sein.

Der Ersatzteilmarkt wurde mittlerweile auch zu einem der am stérks-
ten wachsenden Markte in China. Die neuen Kaufer von PKWs ver-
langen nach sehr viel besserer Wartung der Fahrzeuge sowie Ersatz-
teilverfiigbarkeit, was zukiinftig eine herausragende Chance flir diesen
Markt bedeuten wird. Ende 2006 Uberstieg die Anzahl der in China
zugelassenen Fahrzeuge die 40-Millionen-Grenze, wobei der Anteil
des Ersatzteilmarktes am Gesamtumsatz der Automobilindustrie erst
bei 12 % lag.

Weitere Informationen zur chinesischen Automobilindustrie findet
der interessierte Leser unter:

® China Association Automobile Manufacturers www.caam.org.cn
® China Automotive Review www.chinaautoreview.com

® Auto Intelligence (China Oriental Auto Publishing House)
www.oauto.com

Automotive Resources Asia www.auto-resources-asia.com
China Business Update www.cbuauto.com
China Auto Parts Sources www.auto | 688.com

Shanghai Auto News www.shautonews.com

Kontaktmoglichkeit:
Gordon.Feller@gmail.com

Losungen zum Gief3en

Gussbauteile fur die
Automobilindustrie

Georg Fischer GmbH & Co KG
8934 Altenmarkt
Osterreich

www.automotive.georgfischer.com

+GF+

GEORG FISCHER
AUTOMOTIVE
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GrofB3e GieBBereitechnische |

Tagung 2008 in Aachen

Nachbericht

Das wirtschaftliche Umfeld konnte nicht besser sein. Die Stimmung
in der GieBereibranche ist ausgezeichnet. Vor diesem Hintergrund
fand in der Kaiserstadt Aachen die GrofB3e Gief3ereitechnische Tagung
2008 vom 6. bis 8. April statt. Zum grenziberschreitenden Gedan-
ken- und Informationsaustausch hatten derVerein Deutscher Giesse-
reifachleute (VDQ), der Deutsche Gie3ereiverband (DGV), der Ge-
samtverband Deutscher MetallgieBereien (DGM), der Verband Deut-

il —_ Wl w

Zur Grof3en GieBereitechnischen Tagung 2008 trafen sich Uber 700 Giel3ereifachleute

im Eurogress Aachen.

i T
Tvoma ARYNEG < sirris
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scher Maschinen- und Anlagenbau (VDMA) e.V. — Giel3erei-
maschinen, die Algemene Vereniging van Nederlandse Giete-
rijen (AVNeG) und The Collective Center for the Belgian
Technological Industry (sirris) eingeladen.

Rund 700 Teilnehmer waren nach Aachen ins Dreilindereck
Deutschland-Holland-Belgien gereist, um sich Uber die neues-
ten Trends in der GieBereibranche zu informieren. Etwa
85 % der 46 Fachvortrdge befassten sich im klassischen Sinne
mit Technikthemen. Besonders hervorzuheben ist in diesem
Jahr das breit geficherte Themenangebot, das der VDG fir
die Grof3e GieB3ereitechnische Tagung in enger Absprache mit
den anderen Verbidnden und Organisationen vorbereitet
hatte.

Das Vortragsprogramm wurde von rund 40 Firmenprdsenta-
tionen diverser Gief3ereien, Zulieferer, Verbande und Institu-
tionen abgerundet. Grof3en Zuspruch fanden auch die 12 an-
gebotenen Betriebs- bzw. Institutsbesichtigungen, die bereits
am | 6. April stattfanden.

Kurzfassungen der Vortrage

VORTRAGSREIHE I: EISEN- UND STAHLGUSS

Energiesparendes, sicheres und zuverlassiges
Schmelzen im modernen Mittelfrequenz-
Induktionstiegelofen

Dr-Ing. Dietmar Trauzeddel, Dr.-Ing. Wilfried Schmitz, Otto Junker
GmbH, Simmerath

Die generelle Aufgabenstellung fir moderne Schmelzanlagen besteht im
Wesentlichen darin, mit mdglichst geringem Aufwand und niedriger Um-
weltbelastung aus preiswerten Einsatzstoffen hochste Legierungsqualitit
zuverldssig und zeitgerecht an der Gief3linie bereitzustellen.

Betrachtet man den Gesamtenergiebedarf einer Giel3erei, so stellt man
fest, dass rund zwei Drittel des Energieaufwandes auf den Schmelzbe-
trieb entfallen. Gerade hier besteht jedoch ein grof3es Einsparpotential,
wie im Rahmen des Vortrages gezeigt wurde. Die Entwicklung der Preise
fur elektrische Energie verstirkt zudem die Notwendigkeit, sich mit die-
sem Thema ausgiebig auseinanderzusetzen.

Die zuverldssige und zeitgerechte Bereitstellung der Schmelze ist wichtig
fur die gesamte Fertigungskette, wenn man bedenkt, dass mehr als 10 %
der Ausfdlle an Formanlagen auf das Fehlen von gieffertigem Metall zu-

rlickzufiihren sind. Daraus folgt die Zielstellung, die Zuverldssigkeit und
Sicherheit der Schmelzanlage weiter zu erhéhen und die Kopplung von
Gief3- und Schmelzprozess zu verbessern.

Die Weiterentwicklung der modernen digital gesteuerten Umrichter-
technik, der Einsatz intelligenter anwendungsorientierter Schaltungstech-
niken und eine ausgereifte Prozessleittechnik haben sowohl die Leis-
tungsgrenzen als auch die technologischen Einsatzgebiete der Induktions-
schmelztechnik stdndig erweitert sowie die Effizienz, Zuverldssigkeit und
Betriebssicherheit deutlich erhoht.

Energiesparen in der Pfannenwirtschaft
Dipl.-Ing Wolfgang Troschel, Foseco GmbH, Borken

Angesichts der weiter steigenden Energiepreise mussen sich die Gief3e-
reien damit beschéftigen, ihren Energieverbrauch zu reduzieren. Ein An-
satzpunkt dazu sind die isolierenden Auskleidungen von Foseco fir
Transport- und GieBpfannen. Diese Auskleidungen der Produktgruppe
Kaltek sind als so genannte Kaltstartsysteme ausgelegt, sie missen vor
dem Fillen der Pfanne mit Schmelze nicht vorgewarmt werden.

Wiéhrend der Lebensdauer einer Zustellung werden dadurch betréchtli-
che Energiekosten eingespart, die den Wert der Zustellung meistens
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weit Ubersteigen. Durch die isolierenden Eigenschaften der verschiede-
nen Kaltek-Produkte kénnen gleichméaBigere Gielltemperaturen erzielt
werden, in manchen Féllen konnte sogar die Abstichtemperatur verrin-
gert werden. Solche Zusatzeffekte tragen zu einer weiteren Energieein-
sparung bei, selbst vermiedener Ausschuss spart Energie.

Alle Kaltek-Varianten sind trockene Systeme, deswegen ist nach dem Ein-
bringen in die Pfannen keinerlei Trocknungszeit mit Brennern erforder-
lich. Das Einbauen ist sehr leicht, sauber, schnell und einfach und findet
dadurch bei den Mitarbeitern eine grof3e Akzeptanz. Aul3erdem ist das
Ausbrechen am Ende der Lebensdauer erheblich einfacher als bei kon-
ventionellem Futter; was die Belastung der Mitarbeiter durch Larm und
Staub stark verringert. Die bendtigte Arbeitszeit fir Ausbrechen und
Neuzustellen ist deutlich kiirzer; was eine weitere Kostenreduzierung er-
gibt.

Anhand von Anwendungsbeispielen wurden die Vorteile dieser Pfannen-
auskleidungssysteme und deren Einsparpotentiale aufgezeigt. Die Kosten-
vorteile missen fur jede Gieferei und jeden Anwendungsfall gezielt er-
mittelt und gerechnet werden. Das ldsst sich schon mit einem einfachen
Excel-Arbeitsblatt machen.

Kaltek ISO 18 S ist ein rieselféhiges Pulver. Es wird zwischen Pfannenkér-
per (evtl. mit Dauerfutter) und Schablone eingefiillt. Durch kurzes An-
wadrmen mit einem Brenner wird die Aushdrtereaktion gestartet, danach
ist die Pfanne sofort einsatzbereit. Dieses Produkt ist fur Pfannen bis ca.
3t Schmelze geeignet.

Kaltek Shanks sind vorgefertigte Einsdtze in verschiedenen Gréf3en und
Formen mit einem Fassungsvermdgen von bis zu 1000 kg Flissigeisen.
Sie werden trocken in die Pfanne eingesetzt und mit rieselfdhigem Sand
hinterfiillt. Die Pfanne kann sofort verwendet werden.

Kaltek Boards gibt es fur Stopfenpfannen bis zu etwa 20 t Fassungsver-
maogen. Dieses Plattensystem wird auBBerhalb der Pfanne vormontiert,
eingesetzt und mit rieselfahigem Sand hinterflllt. Die Pfanne kann ohne
jegliches Vorwdrmen sofort verwendet werden, nach dem Gief3en wird
sie einfach umgedreht und das Futter fillt heraus. Direkt danach kann die
ndchste Zustellung erfolgen.

Saveprotect - eine neue Technologie zur
Vermeidung von Schlackeansitzen an feuer-
festen Bauteilen in metallurgischen Anlagen

Dr. Manfred Hopf, Saveway GmbH & Co. KG, Langewiesen

In vielen Fillen setzt nicht das Auswaschen, also ein Materialabtrag des
Feuerfestmaterials der Standzeit ein Ende, sondern die metallurgischen
Aggregate werden auf Grund von Schlackeansétzen am Feuerfestmaterial
unbrauchbar: Beispiele hierfir sind Rinneninduktionséfen, unabhédngig von
ihrer Nutzung zum Warmhalten oder Vergief3en. Der Halsbereich (Ein-
mindung der Rinne in den Oberofen) sowie der Ein- und Ausguss, aber
auch die Seitenwdnde des Oberofens sind hier betroffen. Weitere Bei-
spiele fur die Begrenzung der Lebensdauer von feuerfesten Bauteilen
durch Schlackeansétze sind Tauchausgisse (Gief3dusen, Stopfenstangen-
systeme) der Gief3pfannen. Bisher standen als Reinigungsmethoden nur
mechanische, thermische (Sauerstofflanzen) oder chemische (Zugabe
von Flussmitteln) Verfahren zur Verfigung. Diese Methoden bergen das
Risiko der Beschiddigung der feuerfesten Zustellung, bedingen meist die
Unterbrechung des Betriebsablaufes und sind in ihrer Anwendbarkeit auf
bestimmte Bereiche beschrdnkt. Basierend auf der beschriebenen Proble-
matik wurde ein Verfahren entwickelt, welches auf der Grundlage elek-
trotechnischer Wirkprinzipien die Ansatzbildung auf feuerfesten Oberfla-
chen minimiert oder vermeidet. Unter dem Begriff , Elektrowetting” (Be-
einflussung der Benetzbarkeit durch Elektrizitdt) sind elektrophysikalische
und elektrochemische Verfahren bekannt. Das elektrochemische Verfah-
ren setzt Uber die Nernstsche Gleichung das Sauerstoffpotential der feu-
erfesten Oberfliche so weit herab, dass sich dort zielgerichtet bestimmte
Oxide nicht bilden kdnnen bzw. sich diese aufldsen. Die Kenntnis, ob es
sich beim Feuerfestmaterial um Kationen- oder Anionenleiter handelt, ist
dabei essenziell.

Elektrophysikalische Methoden zielen darauf ab, eine ,elektrische Dop-
pelschicht” (Plattenkondensator-Ladungstrennung) an der Phasengrenze
Flissigkeit/Festkorper zu erzeugen. Sowohl die Lippmannsche Gleichung
als auch die Young-Gleichung beschreiben den Einfluss eines elektrischen
Gleichfeldes auf die Grenzflichenspannung bzw. den Benetzungswinkel.

Die praktische Umsetzung der Saveprotect-Technologie am Halsbereich
von Rinneninduktionséfen und an der Dise des Stopfenstangenver-
schlusses einer Kontaktgiepfanne wurde diskutiert.

Die Gief3duse der Kontaktgie3pfanne besteht aus 83 % Al,Os und 10 %
SiC. Das elektrische Feld liegt zwischen der tUber der Erde kontaktierten
Eisenschmelze und einer Ringelektrode, die auf der AuBenseite der Gief3-
duse angebracht ist. Im Fall der Anwendung am Halsbereich eines Rin-
nenofens wird ebenfalls ein elektrisches Potential zwischen der Schmelze
und einer Gitternetzelektrode angelegt. Diese Elektrode ist auf der kalt
liegenden Isolierschicht (Leichtschamotte) installiert und mit einer Lage
Spritzbeton (80 % AlL,O3) und einer Lage Gie3beton (Arbeitsfutter; 93 %
AlLO3) Richtung Schmelze abgedeckt.

Mit der Saveprotect-Technologie wurde eine elektrotechnisch wirkende
Antibenetzungstechnologie erfolgreich entwickelt. Die gesammelten Er-
fahrungen sind vielversprechend, die Technologie stdf3t auf grof3es Inte-
resse bei den Ofenbetreibern und den Feuerfestlieferanten.

Entstehungsgeschichte neuer Stahlguss-Werkstoffe
fiir ultrasuperkritische thermische Kraftwerke -
von der Idee liber die Forschung zu Pilotkompo-
nenten und zur kommerziellen Produktion von
GroBBkomponenten aus Stahlguss

Dipl-Ing. Reinhold Hanus, voestalpine GieBerei Linz GmbH,
Linz/Osterreich

=

DI Reinhold Hanus, voestalpine Gief3erei Linz, berichtete in seinem Vortrag
Uber neue Stahlgusswerkstoffe, die beim Neubau thermischer Kraftwerke
eingesetzt werden und zu einer Reduzierung der CO,-Emissionen beitragen.

Stahlgussteile aus kriechbestandigen Stéhlen spielen eine Schlisselrolle in
fossil befeuerten Kraftwerken und als hoch beanspruchte Komponenten
im Hoch- und Mitteldruckteil der Turbinen. Innen-, Au3en- und Ventilge-
hduse, Einlassstutzen und Kriimmer sind Beispiele dafir:

Eine Stahlgieferei kann alleine nicht die Entwicklungsarbeit in solchen Di-
mensionen betreiben, alle Hersteller von Kraftwerkskomponenten erar-
beiten gemeinsam die optimalen Zusammensetzungen und Testschmel-
zen, fihren Zeitstanduntersuchungen und Untersuchungen der Mikro-
struktur durch und entwickeln Pilotkomponenten.

Der Vortrag zeigte die Rolle einer StahlgieBerei im europdischen Cost-
Programm, in dessen Rahmen die neuen Werkstoffe entwickelt werden,
weiterhin wurde dargestellt, wie diese neuen 9 bis 12 % Cr-Stahlguss-
typen von der Entwicklung in die kommerzielle Produktion schwerer
Gussteile Ubergeleitet werden.

Alternative Einsatzstoffe fiir den Kupolofen

Dr-Ing. Gotthard Wolf, Dr-Ing. Herbert Loblich, B.E.-Ing. Timo Wysocki,
IfG, Diisseldorf

Vor dem Hintergrund steigender Preise fir Stahlschrott, Roheisen und
GieBereikoks, der zunehmenden Verknappung auf dem Weltmarkt und
stark verdanderter Qualitit des herkémmlichen Einsatzmaterials missen
alternative Wege gesucht werden, um die Schmelze im Kupolofen kos-
tenglinstig erzeugen zu kénnen.
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Im Rahmen eines Forschungsprojektes wurden verschiedene alternative
Einsatzstoffe als Ersatz fur konventionelle metallische Einsatzstoffe und als
Substitut fir GieBereikoks in zwei Gie3ereien mit Kaftwindkupoléfen un-
tersucht. Besonderes Augenmerk wurde auf die Konditionierung der aus-
schliellich stlickigen alternativen Einsatzstoffe und auf die Entwicklung
von Mischbriketts aus kohlenstoffhaltigen Stauben und Reststoffen unter
Verwendung geeigneter und hochtemperaturbestdndiger Binder gelegt.
Dartber hinaus wurden Aussagen zu geeigneten Prifverfahren und ent-
sprechende Referenzwerte fir Kupolofen-Einsatzstoffe erarbeitet. Wah-
rend der Schmelzversuche wurden die Auswirkungen auf die Prozesspa-
rameter Temperatur, Winddruck, Staub- und Geruchsemissionen, Schla-
ckenmenge und -zusammensetzung, auf die Schmelzequalitdt (chemische
Zusammensetzung, Gehalte an Spurenelementen, Keimzustand) und auf
die mechanischen Eigenschaften beim Schmelzen von Gusseisen mit La-
mellengraphit und Temperguss untersucht.

Spdne aus der mechanischen Bearbeitung von Gussteilen bieten sich als
ideale Eisenersatzstoffe an. Diese Spane missen allerdings vor dem Ein-
satz im Kupolofen brikettiert werden und eine méglichst konstante che-
mische Zusammensetzung aufweisen. Wahrend der Versuche konnten
Spanebriketts mit Kaltdruckfestigkeiten von mindestens 20 MPa in Antei-
len von bis zu 60 9% an der Gattierung eingesetzt werden, ohne dass die
Briketts im Ofenschacht friihzeitig zerfallen. Der Ofendruck blieb bei ver-
gleichbarer Windmenge unverdndert und stieg entgegen den Erwartun-
gen nicht an. Die Stahl und Roheisenanteile in der Gattierung konnten
komplett ersetzt werden.

Fir die im Rahmen des Projektes entwickelten selbstreduzierenden Bri-
ketts aus Koksgrus und Eisenoxid als Roheisen- oder Stahlschrottersatz
und Mischbriketts aus Koksgrus und Bearbeitungsspanen wurden ver-
schiedene Bindersysteme getestet. Feuerfeste Binder auf Phosphatbasis
haben gegeniiber Zement den Vorteil, dass die Schlackenzusammenset-
zung und die Schlackenmenge nicht verdndert werden und nur sehr ge-
ringe Binderzugaben notwendig sind. Die Briketts kdnnen somit mehr
Einsatzmaterial enthalten. In Schmelz- und Reduktionsversuchen konnte
die Eignung dieser Briketts nachgewiesen werden. Mischbriketts aus
Koksgrus und Bearbeitungsspanen haben den Vorteil, dass die Briketts
mit dem Ublichen Magnetkran in den Gattierungskibel geférdert werden
kdnnen, so dass Investitionen fUr einen zusdtzlichen Bunker mit entspre-
chender Fordereinrichtung entfallen.

Die in den Betriebsversuchen eingesetzten Eisenersatzstoffe (Briketts aus
Bearbeitungsspanen, Schleifschlamm-Briketts, Mischschrott mit Mikrole-
gierungselementen, Shredderschrott, verzinkter Stahlschrott) und Ersatz-
brennstoffe (chinesischer Gie3ereikoks, Hochofenkoks 40 bis 80 mm,
selbstreduzierende Briketts und Mischbriketts) kénnen auch in gréBeren
Mengen ohne schmelztechnische und metallurgische Nachteile in Bezug
auf Spurenelementpegel, Keimzustand der Schmelze oder mechanische
Eigenschaften eingesetzt werden. Vermehrter Ausschuss konnte in den
beiden Gief3ereien in dem Versuchszeitraum nicht festgestellt werden.

Gusseisen — der Werkstoff fiir Zylinderkurbel-
gehduse neuester Motorengenerationen

Dr. Frank Grunow, Dr. Rolf Weber, Eisenwerk Briihl GmbH, Briihl

Weltweit wachst der Markt fir PKW und damit auch fir Zylinderkurbel-
gehduse. Wiahrend die Mérkte in den meisten Industrielindern stagnie-
ren, konzentriert sich das Wachstum vermehrt auf die Schwellenldnder.

Die Anforderungen an Motoren und damit an Zylinderkurbelgehduse
sind in den verschiedenen Markten in ihrer Gewichtung unterschiedlich.
Trotz dieses Unterschieds wird mit der Entwicklung von weltweit einheit-
lichen Konzepten versucht, Standardlésungen global umzusetzen, die der
gesamten Anforderungspalette gerecht werden. Das geschieht mit der
Entwicklung hubraumreduzierter; direkteinspritzender, aufgeladener; effi-
zienter Motoren mit dem Schwerpunkt der Entwicklungsaktivitdten in
Europa. Ziel der Entwicklungen ist die Erarbeitung von Standardldsungen
und von an den Marktbedingungen angepassten Varianten. Zulieferer und
OEM werden aufgrund von Wechselkursschwankungen, Transportkosten
und Einfuhrzéllen gezwungen, die Fertigung lokal in den Konsumenten-
lindern zu planen und umzusetzen. Eine Vermarktung zukinftiger Kon-
zepte in den Schwellenldndern ist nur mdéglich, wenn die Herstellkosten
der Kaufpreiskraftentwicklung der Konsumenten angepasst sind.

Zylinderkurbelgehduse aus Gusseisen missen im Spannungsfeld zwischen
technischem Anforderungen, Okologie und Okonomie im Wettstreit der

Werkstoffe bestehen. Die Anforderungen werden von den Kunden und
Motorenkonstrukteuren vorgegeben, die vornehmlich von gesetzlichen
Vorschriften zur Verbrauchs- und Emissionsreduzierung getrieben wer-
den. Der generelle Trend der Hubraumreduzierung (downsizing, packa-
ging), verbunden mit einer Aufladung des Motors und der weiteren Opti-
mierung des motorischen Verbrennungsprozesses, wird durch Leichtbau-
konzepte zur Gewichtsreduzierung unterstitzt. Die genannten Anforde-
rungen kénnen alle mit dem Werkstoff Gusseisen optimal erflllt werden.

Steigende Belastungen werden mit der vorhandenen Werkstoffpalette
der Gusseisensorten, die sich von Gusseisen mit Lamellengraphit bis zu
hin zu Gusseisen mit Vermiculargraphit erstreckt, abgedeckt. Intelligente
Leichbaukonzepte sind ebenfalls in Gusseisen mdglich, wenn die vorhan-
denen Werkstoffeigenschaften reproduzierbar hergestellt und durch
Kenntnis der dynamischen Festigkeiten und Festigkeitshypothesen voll
ausgeschopft werden. Hierzu bedarf es der engen Zusammenarbeit zwi-
schen der GieB3erei und den Berechnungsabteilungen der Kunden, denn
nur so kénnen die vorhandenen Werkstoffpotentiale des VWerkstoffs
Gusseisen vollstandig in einem interaktiven Prozess genutzt werden.

MafBnahmen zur Prozesskontrolle im Herstellprozess ermoglichen die re-
produzierbare, fehlerfreie Herstellung von Bauteilen und sind die Basis fir
die Reduzierung der Sicherheitsfaktoren bei den Konstrukteuren.

Bei den dkologischen Erfordernissen sind einerseits die verwendeten Ein-
satzstoffe und Prozesse, bei der nachhaltigen Herstellung andererseits
auch der Energieverbrauch durch das Bauteil im spdteren Einsatz zu be-
rlcksichtigen. Gusseisen zeichnet sich gegenlber seinen Wettbewerbern
insbesondere durch eine energetisch giinstige Herstellung aus und dies
im Besonderen, wenn das Eisen tber den Kupolofenprozess gewonnen
wird. Der benétigte Energieeinsatz fur die Herstellung von Gusseisen ist
geringer als bei Aluminium, auch wenn das Rohteil aus Sekunddaralumini-
um hergestelit wird.

In welchem Zeitraum der anfingliche Energievorteil eines Zylinderkur-
belgehduses aus Gusseisen von einem Aluminiumzylinderkurbelgehduse
aufgrund dessen Gewichtsvorteils aufgeholt wird, hdngt vom daraus re-
sultierenden Gesamtfahrzeuggewicht ab und ist aufgrund mangelnder
vorliegender Vergleichsdaten nicht abschlieBend zu beantworten.

Der Verbrennungsmotor wird auch in den kommenden |5 Jahren das
dominierende Antriebsaggregat fur unsere Mobilitdt sein. Aus Kostenge-
sichtspunkten sind Zylinderkurbelgehduse aus Gusseisen Aluminiumlo-
sungen vorzuziehen. Zukinftige CO,-Grenzwerte kénnen durch eine
Kombination hubraumreduzierter; aufgeladener Motoren in Gusseisen-
leichtbauweise mit unterschiedlichen hybriden Ergdnzungen realisiert
werden.

SchweiBverbindungen von Fahrzeugkomponenten
aus Gusseisen mit Kugelgraphit

Dr.-Ing. Thomas Léhken, Dipl--Ing. Wilhelm Hauke, Georg Fischer Auto-
motive AG, Schaffhausen/Schweiz; Dipl-Ing. Karl Seidinger, Georg
Fischer Automobilguss GmbH, Singen; Dipl-Ing. Christian Goldstein
und Dipl-Ing. Manfred Menzinger, Kuka Schweissanlagen GmbH,
Augsburg; Dipl-Ing.Thomas Reiter, MAN Nutzfahrzeuge AG, Miinchen

Das Aufschmelzen des Gussmaterials bei klassischen Schwei3verfahren
zieht zwangsldufig das rasche Erstarren hoch kohlenstoffhaltiger Schmel-
zen nach sich. Mit steigender Abkuhlungsgeschwindigkeit neigen diese
dazu, ledeburitisch zu erstarren, und im Austenit geléster Kohlenstoff for-
dert das Umklappen zu Martensit. Diese spréden Phasen sind denkbar
unglnstig fur dauerschwingbelastete Bauteile, wie sie im Fahrwerksbe-
reich fast ausschlief3lich vorliegen.

In der Serienfertigung von Fahrzeugkomponenten aus Gusseisen kom-
men deshalb im Wesentlichen zwei Pressschweil3verfahren zur Anwen-
dung: Das Reibschwei3en sowie das Schwei3en mit magnetisch beweg-
tem Lichtbogen. Durch den Pressvorgang wird die ledeburitische Erstar-
rung vorhandener Schmelzen in einen nicht belasteten Wulst auf3erhalb
der eigentlichen Schweil3naht verlagert, wodurch schwichende Einflisse
auf die Dauerfestigkeit eliminiert werden.

Der Vortrag ging zundchst auf die prozesstechnischen Gemeinsamkeiten
und Unterschiede sowie die sich daraus ergebenden Einsatzpotentiale
beider Verfahren ein.

Es wurden die grundlegenden Bedingungen fur belastbare Schwei3verbin-
dungen von Gussteilen, Moglichkeiten der Geflgebeeinflussung und Re-
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produzierbarkeit des Prozesses dargestellt. Korrekt ausgefihrte Schwei-
Bungen versagen weder in statischen noch dynamischen Tests vor dem
Bauteil. Im Zugversuch reil3t stets der schwéchere Schweil3partner. Exem-
plarisch wurde abschlieBend die Analyse von Fehlereinflissen und Bruch
auslésenden Faktoren diskutiert.

Entwicklung einer serienreifen Technologie fiir das
GieBBen und Bearbeiten der Rotorhohlwelle einer
5-MW-Windkraftanlage

Dipl-Ing. Timo Noack, WalzengieBerei Coswig GmbH, Coswig

Im Jahre 2003 bekam die WalzengieB3erei Coswig GmbH den Auftrag zur
gie3technischen Entwicklung und Herstellung eines Prototyps fur eine
5-MW-Offshore-Windkraftanlage.

Aufgrund von Erfahrungen und der Brisanz dieses Projektes war sicher,
dass die Erarbeitung der Giefitechnologie auf konventionellem Wege,
d. h. empirische Vorgehensweise wirtschaftlich und kundenorientiert nicht
Zu vertreten ist.

Aus diesem Grund war es zwingend notwendig, die Gief3simulation und
Erstarrungssimulation konsequent bei der Technologieentwicklung mit
einzubeziehen.

Durch eine enge Zusammenarbeit zwischen dem Projektteam der Wal-
zengieBerei Coswig GmbH und dem Konstruktionsteam der RePower
Systems AG konnte diese Rotorhohlwelle sowohl vom giel3ereitechni-
schen als auch vom konstruktiven Standpunkt optimiert und dem Kraft-
linienfluss ideal angepasst werden.

Auf diesem Wege wurden von Seiten der Walzengie3erei ca. 20 Giel3-
simulationen und Erstarrungssimulationen mit immer wieder verdnder-
ten Geometrien des Gussstlickes, Verdnderungen am Gief3system oder
den Giel3bedingungen durchgefihrt, bis wir durch die Simulation von ei-
nem fehlerfreien Erstabguss ausgehen konnten.

Die Rotorwelle aus EN GJS-400-18U-LT mit einem Gief3gewicht von
35,5 t und einem Fertiggewicht von 26,4 t wurde gegen Kokille gegos-
sen. Dadurch ist es moglich, diese Rotorhohlwelle ausreichend schnell
und homogen abzukihlen, so dass die fur diesen Werkstoff geforderten
Geflige und mechanischen Kennwerte erreicht werden.

Das bedeutet, die Abkihlgeschwindigkeit muss in einem Bereich liegen,
wo der Graphit sphdrolitisch ausgebildet wird und das Grundgefuge fer-
ritisch bleibt. Die Wanddicke der Kokillen wurde der entsprechenden
Gusskontur angepasst, so dass es zu einer gerichteten Erstarrung von un-
ten nach oben kam.

Die mechanische Bearbeitung stellt ebenfalls hdchste Anspriiche an die
Fertigung. Lagersitztoleranzen im [T-5-Bereich und Konturen komplizier-
ter mathematischer Funktionen verlangen der Maschine und dem Ar-
beitsvorbereiter alles ab.

Die exakte Beherrschung des Temperaturregimes als auch die richtigen
Schneidstoffe, Schnittwerte und Plattengeometrie zur Erreichung der
OberflichengUlte sind die Herausforderungen der Bearbeitung dieser Ro-
torhohlwelle.

Im Ergebnis dieser griindlichen Vorbereitung und des Einsatzes der Guss-
simulation konnte beim ersten Abguss dieser Rotorwelle ein fehlerfreies
Gussstlick hergestellt werden, ebenso wie bei allen weiteren zehn Abgls-
se dieses Teiles.

Um dies Uberhaupt erfolgreich zu realisieren, braucht man ein kompeten-
tes, engagiertes und leidenschaftliches Team.

Graphitkeimbildung in GJL-Schmelzen

Dipl-Ing.Andreia Sommerfeld, Prof. Dr.-Ing. Babette Tonn, TU Clausthal,
Institut fiir Metallurgie, Clausthal-Zellerfeld

Die Dichte der eutektischen Kérner und die Ausbildung der Graphitla-
mellen beeinflussen maBgeblich die mechanischen Eigenschaften von GJL.
Dabei ist die Keimbildung, d. h. die Ausscheidung des Kohlenstoffs aus der
Schmelze zwingend auf das Vorhandensein von keimbildungsférdernden
Fremdsubstraten in ausreichender Zahl angewiesen. Fir einen besseren
Keimhaushalt ist in den Giel3ereien Ubliche Verfahrenspraxis, Impfmittel
einzusetzen. Die Zugabemenge eines als geeignet getesteten Impfmittels
wird Uber die gesamte Produktion unterschiedlicher Gussteile konstant
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gehalten. Auf Verdnderungen des metallurgischen Ausgangszustands der
Schmelze wird durch Verdnderungen der Impfmittelmenge oder -zusam-
mensetzung nicht reagiert. Um eine hohe Qualitdt des Gusseisens und
die Prozesssicherheit wahrend der Produktion zu gewdhrleisten, sind
konstante ~Keimbildungsbedingungen und Graphitverteilung in  der
Schmelze erforderlich. Dafir sind genaue Kenntnisse der Grundlagen der
Keimbildung wie Zusammensetzung und Morphologie der Fremdsubstra-
te notwendig.

Fur die Untersuchung der Graphitkeimbildung in GJL-Schmelzen wurden
aus verschieden geimpften Schmelzen Probekdrper der Qualitdat EN-
GJL-200 hergestelit. Die Proben wurden in unterschiedlichen Erstar-
rungszustinden abgeschreckt bzw. nicht abgeschreckt, um somit Aussa-
gen Uber den Verlauf der Keimbildung und des Kornwachstums zu erhal-
ten. Die Untersuchungen zur Graphitkeimbildung erfolgten sowohl mi-
kroskopisch als auch durch thermodynamische Berechnungen. Fir eine
Analyse der Keimbildungszentren erwiesen sich die Rasterelektronenmi-
kroskopie mit EDX/WDX sowie das kontrollierte Abtragen von Ober-
flichenschichten mittels FIB mit REMEDX-EBSD-Analyse als die derzeit
effektivsten Methoden. Fir die thermodynamischen Untersuchungen
wurden Thermo-Calc-Rechnungen (thermodynamisches Gleichgewicht)
und Geflgesimulationen mit Micress (Berlcksichtigung von Diffusions-
vorgangen) durchgefihrt. Dabei hat sich gezeigt, dass MnS-Partikel als
keimbildungsférdernde Fremdsubstrate fur die Graphitbildung dienen
kénnen.

Das Ergebnis der experimentellen und der thermodynamischen Unter-
suchungen ist, dass die Graphitkeimbildung in GJL-Schmelzen an MnS-
Partikeln stattfindet.

In weiteren Untersuchungen konnte festgestellt werden, dass das Verhalt-
nis Mn/S sowie die Gehalte von Mn und S eine wesentliche Rolle fir den
Keimhaushalt spielen.

Zahlreiche Zulieferer der GieBereiindustrie présentierten ihre neuesten
technologischen Entwicklungen in einer Ausstellung im Foyer.

Bedarfsgerechtes Impfen von Graugussschmelzen

Dipl.-Min. Stephan Giebing, Dr-Ing. Herbert Léblich, IfG — Institut fiir
GieBereitechnik gGmbH, Diisseldorf

Im Rahmen von Technikumsversuchen wurden unterschiedliche metallur-
gische Zustdnde durch variierende Anteile der Einsatzstoffe eingestellt.
Der Séttigungsgrad des gieffertigen Eisens lag im Bereich von 0,84 bis
[,01. Gegossen wurden Gief3trauben, die Quader mit unterschiedlichem
Modul (0,4 bis 1,0 cm) besitzen. Dariiber hinaus wurde jeweils ein Pro-
bestab mit einem Rohgussdurchmesser von 30 mm gegossen.
Regressionsrechnungen zeigten, dass die Zugfestigkeit unter den gewahl-
ten Versuchsbedingungen durch abnehmende C-Gehalte, aber auch
durch eine Zunahme der unteren eutektischen Temperatur ansteigt.

Dariiber hinaus konnte die modulabhingige Zunahme des Anteils der
Graphitanordnung A bzw. die Abnahme des Anteils D-Graphit mit stei-
gender unterer eutektischen Temperatur des gief3fertigen Eisens nachge-
wiesen werden.

Bedingt durch die gewahiten Versuchsbedingungen, ergab sich kein statis-

tisch belastbarer Zusammenhang bezlglich der Anteile von B-, C und
E-Graphit.
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Auf Basis der Ergebnisse der Technikumsversuche wurde eine Methode
zur bedarfsgerechten Impfung von Gusseisenschmelzen formuliert. Diese
Methode nutzt die von der zugesetzten Impfmittelmenge abhangige, pa-
rabolische Zunahme der unteren eutektischen Temperatur. Aufgrund die-
ser Abhangigkeit kann die dem Bedarf der Schmelze entsprechende
Impfmittelmenge ermittelt werden. Diese Methode wurde im Rahmen
von Betriebsversuchen bestitigt.

Damit kénnen Streuungen der Graphitausbildung und der mechanischen
Eigenschaften, die durch Anderungen des metallurgischen Zustandes
durch variierende Gattierungszusammensetzungen und Einsatzmateria-
lien hervorgerufen werden, reduziert werden.

VORTRAGSREIHE 2: NE-METALLGUSS

Vakuumtechnik im Druckguss
Dr-Ing. Stephan Beer, KS Aluminium-Technologie AG, Neckarsulm

Die zunehmenden Anforderungen der Automobilindustrie an druckge-
gossene Komponenten erfordern von Seiten der Druckgieereien die
Ergreifung simtlicher MafBnahmen, die zu einer Steigerung der Qualitat
der Komponenten beitragen kénnen. Die Vorteile des Druckgiel3ens be-
stehen in der besonders guten Wirtschaftlichkeit bei hohen Stiickzahlen,
den kurzen Taktzeiten und in der hohen Oberflichenglte und Malge-
nauigkeit bei kleinen Wanddicken. Nachteile des Verfahrens sind die ho-
hen Form- und Maschinenkosten und Einschrdnkungen bei nachfolgen-
den Behandlungen wie Warmebehandeln oder Schwei3en.

Mit Hilfe des Einsatzes der Vakuumtechnik beim Druckgief3en ldsst sich
die Qualitdt der Gussteile deutlich verbessern, so dass Schwei3en und
eine Warmebehandlung der Bauteile mdglich werden. Wéhrend sich
Gasporositdt durch den Einsatz der Vakuumtechnik deutlich verringern
[asst, kann die Schrumpfungsporositit nicht beeinflusst werden.

Unterschieden wird beim Einsatz der Vakuumtechnik beim Druckgief3en
zwischen vakuumunterstitztem Druckgie3en und Vacural-Verfahren.
Beim vakuumunterstitzten Druckgie3en wird die Schmelze konventio-
nell in die Giekammer dosiert, und erst nach vollstandiger Dosierung
der Schmelze in die Gie3kammer erfolgt ein Absaugen der Luft und
Gase aus dem Formhohlraum. Beim Vacural-Verfahren geschieht selbst
die Dosierung der Schmelze mittels Unterdruck.

Die Druckgusslegierung AlSilOMgMnSr ist die Legierung, die fir warme-
behandelbaren Druckguss eingesetzt wird. Mit ihr lassen sich Festigkeits-
werte im Zustand T7 herstellen, die ungefdhr den Werten der Universal-
legierung AISI9Cu3 entsprechen, jedoch bei einer Steigerung der Deh-
nung um das |0-fache. Diese Legierung wird von Audi in den Space-
Frames des Audi A8 und ehemals Audi A2 fur Strukturteile eingesetzt.
Die Konstruktion dieser fortschrittlichen Aluminiumbauweise wurde nur
durch den Einsatz der mittels Vakuumdruckguss gegossenen, warmebe-
handelten Strukturteile mdaglich.

Wiérmebehandelbare Bauteile sind nur mit Dichtschnur in der Form her-
stellbar. GroBter Ausschussgrund ist der Gussfehler |, Blister”, der im so
genannten Blistertest Uberpriift wird.

Es existieren unterschiedliche Vakuumsysteme am Markt. Die bekanntes-
ten Vakuumsysteme sind die der Anbieter Fondarex, Provac und das Al-
can-BDW-Vakuumsystem, die alle mit unterschiedlichen Ventilen arbeiten.
Wiahrend bei dem Alcan-BDW-System nur wéhrend der |. Phase die
Luft aus dem Formhohlraum abgesaugt wird, wird beim Fondarex-Sys-
tem bis zum Ende der 2. Phase Vakuum gesaugt.

Ein Beispiel, wo durch den Einsatz der Vakuumtechnik die Qualitit in er-
heblichem Mafle gesteigert werden konnte, ist der Euro-Compact-Die-
sel, ein 5-Zylinder-Reihenmotor von Volvo aus Aluminium, bei dem mit-
tels eines modifizierten Alcan-BDW-System geringste Ausschussquoten
beim Kunden realisiert werden konnten. Dieser Zylinderblock wird bei
der Firma Kolbenschmidt Aluminium Technologie im Druckgie3verfahren
mit modernster Vakuumtechnologie hergestellt.

Ein modular aufgebautes Konzept fiir hochst-
belastete Aluminium-Motorblocke aus Druckguss

Dr-Ing. Stephan Beer, KS Aluminium-Technologie AG, Neckarsulm

Die Entwicklung zuklnftiger Verbrennungsmotoren fir PKW wird getrie-
ben vom Wunsch nach mehr Performance, geringerem Kraftstoffver-

brauch und der Notwendigkeit zur Reduzierung von Abgasemissionen
wie CO,, NOx, CO, HC und Partikeln. Die sich daraus ergebenden Fol-
gen beeinflussen die Lagerstuhlfestigkeiten, die generelle Bauteilqualitdt
sowie die Zylinderlaufflachen.

Zielsetzung der vorgesteliten Arbeiten ist die kostenglinstige Fertigung
von Zylinderkurbelgehdusen und Bedplates fir héchste Anforderungen
hinsichtlich steigender spezifischer Leistungen (,Downsizing"), Schadstoff-
emissionen (Euro 5) und weiterer Verbrauchsminimierung des Kraftstoffs.
Als Herstellverfahren wurde der hoch produktive und kostengtinstige
Druckgief3prozess entsprechend weiterentwickelt. Nach dem Baukasten-
prinzip sind folgende Optionen darstellbar:

Festigkeitssteigerung durch eine T6-/T7-Widrmebehandlung durch Appli-
kation einer im Strukturkomponenten-Druckguss Ublichen Vakuumtech-
nologie und GieBBwerkzeugtemperierung, Closed-deck-Design durch
druckgussfeste verlorene Kerne zur Versteifung des Zylinderdecks; Lager-
stuhlverstarkung MMC (Material Matrix Composites) fiir hoher belastba-
re Kurbelwellenhauptlagerbereiche mit geringer Warmeausdehnung; Lo-
kasil oder auch eine Beschichtung als verschlei3bestdndige Laufflachen-
technologie.

Der , Konigsweg" (also die Nutzung aller entwickelter Optionen) ware die
Kombination der genannten vier Aufgabenstellungen, also im Druckgief3-
prozess die Realisierung eines voll warmebehandelbaren Closed-deck Zy-
linderkurbelgehduses mit Lokasil-Lauffldchen und MMC-Lagerstuhlverstar-
kungen in Kombination mit einem entsprechend verstarkten Bedplate.
Die bisherigen Entwicklungen bestdtigen das hohe Potential, je nach An-
forderungsprofil des Motors das entsprechende Zylinderkurbelgehduse
darstellen zu kénnen.

Die Wechselfestigkeit von Magnesiumlegierungen
in Abhingigkeit des DruckgieBverfahrens

Dipl-Phys.Walter Leis, Prof. Dr-Ing. Lothar H. Kallien, Hochschule Aalen
Technik und Wirtschaft, Aalen

Die sehr guten Festigkeitseigenschaften von Druckgusslegierungen werden
in Bauteilen nicht voll ausgeschopft, da sich Poren, Lunker sowie Oxidhéu-
te beim DruckgieBen kaum vermeiden lassen. Fir den Anwender ist es
von enormer Bedeutung, den Einfluss solcher Inhomogenitdten zuverldssig
einschdtzen zu kdnnen. Bei Druckgussbauteilen war man bisher auf das
Nennspannungskonzept beschrdnkt, da es bisher nicht mdglich war, innere
Fehler mit ausreichender Sicherheit zerstérungsfrei zu detektieren.

Der Einsatz der Computertomographie (CT) erméglicht eine zersto-
rungsfreie Untersuchung von Bauteilen bei einer optischen Auflésung bis
zu 5 pym, so kénnen Lunker und Poren hinsichtlich ihrer Lage und Grof3e
sicher lokalisiert werden. Die dreidimensionale Abbildung innerer Struk-
turen ermdglicht eine Unterscheidung zwischen rissartigen und runden
Poren. Damit kann eine Bewertung von Einschlissen wie Lunker, Gaspo-
ren und eingeschlossene Oxidhdute in ihrer Wirkung auf die mechani-
schen Eigenschaften als innere Mikrorisse (bruchmechanisches Konzept),
als innere Kerben (6rtliches Konzept) oder als Bereiche mit verminder-
ten mechanischen Eigenschaften (Fehlstellenmodell) erfolgen.

Die vorliegenden Untersuchungen wurden an den beiden Magnesiumle-
gierungen AZ9 | und AM50 durchgefihrt. ZurVariation der Abkihlbedin-
gungen wurde die Probendicken (Dicke 2 und 6 mm) variiert. Neben
fertig gegossenen Priifstdben wurden mit demselben Werkzeugeinsatz
plattenférmige Probekdrper fur Biegeversuche hergestellt.

Die dunnwandigen Proben (2 mm Dicke) enthalten geringste Porosité-
ten bei Anwendung des Vacural-Verfahrens. Bei gleicher Dicke konnten
durch konventionelles Druckgief3en vorwiegend Luftporosititen erzeugt
werden. Bei der dickwandigen Probe (6 mm Wanddicke) waren fast im-
mer schwindungsbedingte Poren (Lunker) aufgrund der deutlichen lange-
ren Erstarrungszeit vorhanden. Die Gief3verfahren —Vacural und konven-
tionell — beeinflussten das Verhltnis von Luftporen zu Lunkern.

Da die Bildung innerer Fehler erheblich von den Fertigungsparametern
abhdngt, wurde fur die Wahl der Giel3bedingungen die statistische Ver-
suchsplanung DOE (Design of Experiments) eingesetzt, um die Anzahl an
Giel3versuchen gering zu halten. Bei den Gief3versuchen wurde ein frak-
tioneller faktorieller Versuchsplan (2k-p-Plan) mit folgenden Prozessgro-
Ben verwendet: Geschwindigkeit in der |.und 2. Phase VI und V2, Nach-
druck P3, Umschaltpunkt UP Formtemperatur und Vacural- bzw. konven-
tionelle Giefltechnik.
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Deutlicher noch als die statischen Festigkeitseigenschaften zeigte bei den
hier durchgefihrten Untersuchungen die Schwingfestigkeit das Vorhan-
densein innerer Fehler auf, da Kerbwirkungen und lokale Spannungsiiber-
hoéhungen die Rissinitiierung und den Rissfortschritt begiinstigen. Da die
Vacural-Technik in entscheidender Weise dazu beitrdgt, Anzahl und Gro-
Be innerer Defekte zu verringern, Ubte das Druckgieverfahren den
starksten Einfluss auf die Schwingfestigkeit druckgegossener Magnesium-
legierungen aus. Dartiber hinaus wird beim Einsatz des Vacural-Verfahrens
die Streuung innerhalb der Messwerte erheblich geringer; was auf eine
hohere Prozesssicherheit hinweist. Zusammen mit der geringeren Streu-
ung der Messwerte wurde fur die Legierung AZ91 beim Vacural-Druck-
gieBen eine deutlich hohere Spannungsamplitude bei geringerer Neigung
der Wahlerlinie erreicht. Der Ubergang von der Zeitfestigkeit in die Dau-
erfestigkeit liegt beim Vacural-Verfahren im Bereich von 70 MPa gegen-
Uber 40 MPa bei konventioneller Gie3technik. Bei einer Biegewechselbe-
anspruchung liegen Werte im Vergleich zur axialen Belastung ca. 20 %
niedriger. Beim statischen Zugversuch lagen die mechanischen Eigen-
schaften vacuralgegossener Proben dagegen nur ca. |0 % Uber den Wer-
ten konventionell druckgegossener Proben.

Magnesium-Druckgussproduktion mit umwelt-
freundlichem Schutzgas R134a

Dr-Ing. Martin Fehlbier, Pierburg GmbH, Nettetal

Magnesium ist mit einer Dichte von |,74 kg/dm? bekannt als leichtester
metallischer Konstruktionswerkstoff und vielseitig z. B. im Automobilbau
im Bereich dinnwandiger Strukturbauteile oder auch als Motorkompo-
nenten einsetzbar. Durch die positiven Eigenschaften von Mg-Gusslegie-
rungen, wie die hervorragende Vergiel3barkeit, die hohe spezifische Fes-
tigkeit, das hohe Dampfungsvermogen, die gute Warmeleitfahigkeit und
Korrosionsbestdndigkeit der ,high-purity"-Legierungen und der hohen
elektrischen Abschirmwirkung, besonders im Vergleich zu Kunststoffen,
gewinnt Magnesium zunehmend als Leichtbauwerkstoff an Bedeutung.

Die Schwierigkeit bei der Verarbeitung von Magnesiumlegierungen liegt
in der hohen Reaktivitdt mit dem Luftsauerstoff sowie mit Wasser, Olen
und Fetten im schmelzflissigen Zustand. Aufgrund des Verhdltnisses des
molaren Volumens des Oxids bezogen auf das des Metalls mit , kleiner
I, entstehen im Magnesiumoxid auf der Schmelzbadoberfliche Zug-
spannungen, wodurch die Oxidschicht immer wieder aufreif3t und das
Magnesium somit freigelegt wird. Um das damit verbundene hohe Reak-
tionspotential zu minimieren, wird industriell immer unter Einsatz von
Schutzgas oder unter einer Salzschicht geschmolzen.

Als Schutzgas wurde in der Vergangenheit Uberwiegend das toxische
Schwefeldioxid (SO2) oder das stark umweltschddigende Schwefelhexa-
fluorid (SF6) verwendet. Im Kyoto-Protokoll wurde 1997 beschlossen,
dass Schwefelhexafluorid ab dem I. Januar 2008 bei einem Verbrauch
von mehr als 850 kg pro Jahr nicht mehr als Schutzgas im Magnesium-
druckguss eingesetzt werden darf. Als Alternative zu SF6 setzt die Firma
Pierburg daher seit einigen Monaten in einer Pilotanlage das Schutzgas
R134a (Tetrafluorethan) ein. Hierbei handelt es sich um ein Kiltemittel,
welches bislang Uberwiegend in Klimaanlagen zum Einsatz kam. Dieses
Gas hat ein um den Faktor |17 niedrigeres Treibhauspotential als Schwe-
felhexafluorid. Zeitgleich wurden die Schleusen zum Beschicken der Ofen
mit Masseln durch Mg-Konverter ersetzt, da es unter Einsatz einer
Schleuse mit RI34a zum Entziinden der Oberfliche kommen kann.

Die Konverter sind bauartbedingt dichter gegentiber der Umgebungsat-
mosphdre und werden zudem unabhdngig von der Schmelz- und Entnah-
mekammer begast. Weiterhin fihrt der Umstieg auf Mg-Konverter durch
Zurtckhalten der Massel im oberen Teil des Ofens zu einer homogeneren
Temperaturverteilung, was wiederum zu geringerer Oxidbildung und we-
niger Seigerungen und somit weniger Abbrand fuhrt. Aus dem Umstieg
resultiert also auch eine signifikante Verringerung des Materialverlustes.
Unter Einsatz eines Konverters mit Schutzgasbeaufschlagung von R134a
zeigt die Badoberflache eine hervorragende Schutzwirkung. Es tritt kein
Entzinden der Oberfliche und keine Rauchentwicklung auf. Auerdem
fihrt der Umstieg auf R134a zu keiner verstirkten Kréatzebildung.

R134a ist im Einsatz als Schutzgas im Magnesiumguss patentiert. Patentinha-
ber ist die australische Firma ,,Advanced Magnesium Technologies” (AMT).
Dadurch werden fir Nutzer Lizenzkosten in Héhe von 10 Euro pro Tonne
erzeugtem Produkt fillig. Da jedoch RI34a im Vergleich zu Schwefelhexa-
fluorid nur ca. 20 bis 30 % der Kosten verursacht und kein hoherer Ver-
brauch entsteht, ergibt sich hier eine entsprechende Kostensenkung,

Die Umstellung auf RI34a leistet einen wichtigen Beitrag zu einem deut-
lich verbesserten Schutz der Umwelt innerhalb der Produktion einer Mg-
Druckgief3erei. Ausgenommen von umweltfreundlicherem, aber toxi-
schem Schwefeldioxid existieren bislang kaum prozesssichere und kos-
tenglinstige Alternativen zu R134a. Da der technische Aufwand der Um-
ristung von SF6 auf R134a relativ gering und eine Kostenersparnis vor-
handen ist, rechnet sich fir die Firma Pierburg eine Umstellung mit ent-
sprechend positivem Umwelteffekt.

Fortschritte in der Herstellung von Aluminium-
schaum mit schmelzmetallurgischen Verfahren

Dr-Ing. Steffen Klan, Dr.mont. Leopold Kniewallner, Georg Fischer
Automotive AG, Schaffhausen/Schweiz; Ph.D. Wayne Maddever,
Cymat Technologies, Toronto/Kanada

Schon seit Jahren wird Uber das Potential von Aluminiumschaum disku-
tiert und berichtet. Die Kosten und fehlende Simulationsmodelle haben
bisher den gro3en Durchbruch verhindert. GF Automotive nimmt mit ei-
nem weiterentwickelten Verfahren gemeinsam mit seinem kanadischen
Partner Cymat Anlauf in Richtung Serieneinsatz.

Aluminiumschaum hat viele gute Eigenschaften: Er ist leicht, absorbiert
sehr viel Energie, ist sehr steif und hat eine hervorragende akustische
Déampfung. Allerdings hemmen vor allem zwei Aspekte seinen Erfolg.
Zum einen zweifeln potentielle Anwender, vor allem die Automobilindus-
trie, noch an der Wirtschaftlichkeit. Zum anderen liegen noch keine ver-
asslichen Werkstoffmodelle vor, um sein Verhalten durch Simulation hin-
reichend genau vorherzusagen.

Neben pulvermetallurgischen Herstellungsprozessen von Aluminium-
schdumen ist ein zweiter vielversprechender Weg der schmelzmetallurgi-
sche Prozess. GF Automotive hat zusammen mit dem kanadischen Un-
ternehmen Cymat ein Verfahren weiterentwickelt, das vor allem bei der
Wirtschaftlichkeit und Flexibilitdt in der Formgebung Uberzeugt. Beim
kontinuierlichen Flat-Panel-Prozess kénnen einfache Geometrien reali-
siert werden. Wéhrend beim Low-Pressure-Foam-Casting (LPFC) kom-
plexe 3-D-Aluminiumschaum-Geometrien in einer modifizierten Nieder-
druck-Kokillengieanlage entstehen.

Damit ein homogener Aluminiumschaum entsteht, werden der Alumini-
umlegierung Siliciumcarbid-Partikel zugesetzt. Sie wirken als oberflachen-
aktive Zugabe und verhindern das Kollabieren der Zellen. Dadurch ent-
steht eine homogene Struktur mit geschlossenen Poren. Die Schaum-
dichte ist einstellbar und variiert zwischen 0,3 und 1,0 g/cm3. Je nach Va-
riation der Verfahrensparameter ist die Auf3enhaut beim LPFC-verfahren
zwischen 0,5 und 2,0 Millimeter dick.

Fir die Automobilkonstrukteure ist es wichtig, dass sie das Verhalten ei-
nes energieabsorbierenden Bauteils durch Simulation mit geeigneten
Werkstoffmodellen hinreichend genau vorhersagen kénnen.

Da dynamische Priifungen im Vergleich zu statischen aber wesentlich auf-
wendiger sind, wird versucht, eine Korrelation zwischen beiden Bean-
spruchungsarten zu erhalten. Die statischen Eigenschaften von Alumini-
umschaum lassen sich relativ einfach im Druckversuch bestimmen. Fir
dynamische Versuche eignen sich ein Fallturm oder eine Schlittenanlage.
Der Vergleich der statischen mit den dynamischen Ergebnissen zeigt
hohe Ubereinstimmungen bei Geschwindigkeiten bis 20 km/h.

Géngige Mal3nahmen zur Reduzierung von stérenden Schwingungen sind
die Modifikation der Massenverteilung eines Bauteils, lokale Verstarkun-
gen und das Einbringen ddmpfender Materialien. Auch Aluminiumschaum
kann zur Verbesserung des akustischen Verhaltens eingesetzt werden.
Dies zeigt eindriicklich ein Vergleich eines Motortragers, dessen hohles
Profil mit und ohne Schaum ausgestattet wurde.

Nichtmetallische Verunreinigungen in Aluminium-
schmelzen - Méglichkeiten und Grenzen der
messtechnischen Erfassung

Dr-Ing.Andreas Kessler, IfG Diisseldorf Dr.-Ing. Franz Josef Feikus,
VDG Diisseldorf

Voraussetzung zur Herstellung qualitativ hochwertiger, dynamisch belast-
barer Bauteile aus Aluminiumgusslegierungen ist eine Schmelzmetallurgie,
die neben der Einstellung niedriger Wasserstoffgehalte auch ein niedriges
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Niveau an nichtmetallischen Verunreinigungen im Schmelzbad sicherstelit.

Um die hohen Anforderungen an die Bauteileigenschaften prozesssicher
erreichen zu kénnen, ist es erforderlich, Verunreinigungen in der Schmel-
ze auf ein Minimum zu reduzieren und damit Beeintrachtigungen der me-
chanischen Eigenschaften im Gussteil zu verhindern.

Als erster Schritt ist dazu eine sichere und schnelle Beurteilung der
Schmelzequalitdt vor dem Vergiel3en erforderlich, um das notwendige
Maf3 und die Wirksamkeit von Schmelzereinigungsmafinahmen sicher be-
stimmen zu ké&nnen.

Der methodische Ansatz der durchgefihrten Untersuchungen basiert
auf der getrennten Erfassung des Gehaltes an nichtmetallischen Verunrei-
nigungen mit dem Prefil-Verfahren und des Wasserstoffgehaltes in einer
Aluminiumschmelze. Das Prefil-Verfahren liefert Ergebnisse unmittelbar
nach Durchfihrung der Messung und erflllt damit eine der Hauptanfor-
derungen an das Verfahren.

Die praxisorientierten Arbeiten wurden an Labor- und Produktions-
schmelzen in verschiedenen Gief3ereien durchgefiihrt. Als Basislegierung
wurde mit der unveredelten, nicht korngefeinten Legierung EN AC-Al
Si7Mg0,3 gearbeitet. Es wurden verschiedene Verunreinigungsgrade in
Schmelzen erzeugt, die mit Hilfe des Prefil-Verfahrens quantitativ be-
stimmt wurden. Zur Absicherung der Messmethode wurden Versuchsrei-
hen zur Ermittlung der Reproduzierbarkeit dieser Methode vorangestellt.
Das Versuchsprogramm wurde durch Experimente an veredelten und
korngefeinten Betriebsschmelzen abgerundet, wobei als weitere Legie-
rung die EN AC-Al Si8Cu3 in jeweils unterschiedlichen Verunreinigungs-
graden in das Versuchsprogramm einbezogen wurde.

Das Hauptergebnis des Projektes liegt in der Feststellung, dass mit dem
Prefil-Verfahren nur eine grob abgestufte Beurteilung des Verunreini-
gungsgrades von Al-Schmelzen erreicht werden kann. Die erwiinschte
Bewertung praxisrelevanter feiner Qualititsabstufungen leistet das Prefil-
Verfahren dagegen nicht. Der Verunreinigungsgehalt korngefeinter
Schmelzen ldsst sich nicht sinnvoll quantifizieren, da der hohe Gehalt an
feinen TiB2-Phasen das Messergebnis dominiert und den Einfluss der
nichtmetallischen Verunreinigungen Uberdeckt.

Die Eignung des Unterdrucktests zur
Bestimmung der Schmelzereinheit von Al

Katharina Haberl und Univ.-Prof. Peter Schumacher, Institut fiir
GieBereikunde, Montanuniversitdat Leoben, Osterreich

Prof. Dr: Peter Schumacher, Montanuniversitit Leoben und OGI, berichtete
in seinem Vortrag in der Reihe NE-MetallguB3 Uber die Eignung des Unter-
drucktests zur Bestimmung der Schmelzereinheit von Aluminium .

Der Unterdrucktest hat sich in GieBBereien als ein Standardtest zur Quali-
titssicherung von Al-Schmelzen etabliert. Uber eine Dichtemessung kann
qualitativ auf den Wasserstoffgehalt in der Schmelze zurtickgeschlossen
werden. Wahrend der Unterdruckbehandlung kommt es zur Bildung von
Gasporen auf geeigneten Keimstellen und anschieBendem Porenwachs-
tum. Der Unterdrucktest ist daher auch abhdngig vom Keimhaushalt fur
Poren in der Schmelze geeignet. Typische Keime von Gasporen sind meist
Oxide. Deren Anzahl und GréBen sind mit der Reinheit der untersuchten
Al-Schmelze verbunden. In diesem Vortrag wurden erste Ergebnisse von
Geflige und Porenanalysen von Unterdruckproben in Relation zur Schmel-
zereinheit aufgezeigt. Die Unterdruckproben wurden metallographisch

und mit der Computertomographie untersucht sowie mit PODFA, Was-
serstoffmessungen und erzielten mechanischen Kennwerten verglichen.

Hybride Leichtbaukomponenten aus Stahlblech-
Aluminiumverbundguss

Prof. Dr.-Ing.Andreas Biihrig-Polaczek, RWTH Aachen, Gieferei-Institut,
Aachen; Prof. Dr-Ing.Tilo Roth, Dipl-Ing. Niels Novack, Imperia
GmbH, Aachen

An  Fahrzeugstrukturen — insbesondere im Bereich des Karosserie-
rohbaus — zukinftiger Personenkraftwagen werden stindig steigende An-
forderungen gestellt. Nahezu alle Fahrzeughersteller arbeiten an neuen
Fahrzeugmodellen, bei denen optimale Formen der Materialmischbau-
weise von Stahl, Aluminium, Magnesium und Kunststoffen bedarfsgerecht
kombiniert werden. Im Rahmen verschiedener Projekte konnten Partner
aus Forschung und Industrie in theoretischen und Anwendungsuntersu-
chungen das Potential der Stahlblech-Leichtmetallguss-Hybride nachwei-
sen. Bei dieser neuen Technologie werden Stahlbleche mit Aluminium-
oder Magnesiumdruckguss bzw. Aluminiumbleche mit Magnesiumdruck-
guss zu einem innigen Verbund vergossen. Die Fligeoperation geschieht
dabei direkt im Gief3prozess.

Es kann nachgewiesen werden, dass das Potential von Stahlblech- Leicht-
metallguss-Hybriden — bei entsprechender Auslegung und Werkstoffwahl
— oberhalb der Leistungsfahigkeit dinnwandiger, geschlossener Blech-
strukturen aus modernen, hochfesten Stahlwerkstoffen sowie von reinen
Aluminiumstrukturen in Fertigungsmischbauweise liegt. Dartiber hinaus
bietet die hybride offene Bauweise eine erstklassige Voraussetzung fur die
Integration von vielfdltigen Funktionen. VWenn dieses Konzept erfolgreich
ist, erschlieen sich fur den Druckgie3prozess neue Bauteile im Bereich
der Karosserie, die bisher von Blechstrukturen belegt waren.

Aus zahlreichen Untersuchungen zur Umsetzung des Konzeptes in ein
serientaugliches Produkt wurden folgende Ergebnisse dargestellt: Form-
und Stoffschluss sowie Eigenschaften der Verbindung Stahlblech/Alumini-
umguss; Oberflichenbehandlung/Beschichtung des Stahlblechs; Einfluss
der thermischen Belastung beim Gief3en auf die mechanischen Eigen-
schaften des Stahlwerkstoffs; Bauteilspannungen im Gief3prozess und in
den nachfolgenden thermischen Beschichtungen; Gief3fehler und notwen-
dige Anpassungen im Druckgie3prozess und Formenbau; Versagensme-
chanismen derVerbundbauteile; Korrosionsverhalten des Verbundbauteils.
AbschlieBend werden erste Kostenabschatzungen und Beispiele mégli-
cher Baugruppen in Neufahrzeugen vorgestellt.

Qualitatssteigerung von Al-Si-Sekundarlegierungen
durch Mikrolegierungselemente

Dr-Ing. (UA) Hennadiy Zak, Prof. Dr-Ing. Babette Tonn, TU Clausthal,
Institut fiir Metallurgie, Clausthal-Zellerfeld

Als Voraussetzung flir ein optimales Eigenschaftsprofil der Al-Si-Sekundar-
legierungen gilt neben der gelungenen Kornfeinung und Veredelung die
Erzielung einer mdglichst kleinen und kompakten Ausbildung der inter-
metallischen Phasen. Die Ausbildungsform der intermetallischen Phasen
Ubt grof3en Einfluss auf die mechanischen und giel3technologischen Eigen-
schaften aus und muss daher durch Optimierung der Erstarrungsbedin-
gungen und/oder durch Zugabe verschiedener Legierungs- und Mikrole-
gierungselemente beeinflusst werden.

Durch den Einsatz der Mikrolegierungselementen Strontium und Calci-
um wird die Bildung grober nadelférmiger -AlSFeSi-Phasen, wie sie in
diesem Fall bei den eisenhaltigen Al-Si-Legierungen zu erwarten waren,
unterdrlickt. Jedoch ldsst die neutralisierende Wirkung dieser Elemente
oberhalb eines Eisengehaltes von Uber 0,5 % deutlich nach. Dagegen er-
scheinen die eisenhaltigen intermetallischen Phasen in den kohlenstofthal-
tigen Al-Si-Legierungen auch bei Eisengehalten um | % meist als ,,chinesi-
sche Schrift” bzw. als kleine Nadeln bis maximal 30 pm Lénge. Somit ist
es moglich, die Konzentrationsgrenzen des Eisens in den Al-Si-Legierun-
gen durch Zugabe der kohlenstoffhaltigen Vorlegierungen zu hoheren
Werten zu verschieben. Dies bringt wesentliche Vorteile, wie z. B. erheb-
liche Verbesserung der mechanischen Eigenschaften und der Warmfestig-
keit, mit sich. Es ist so zu erwarten, dass die Anwendung dieses Verfahrens
zur Entwicklung von interessanten Legierungen mit spezifisch optimierten
Eigenschaften fuhren kann.
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Neue Moglichkeiten der Oberflichenbehandlung
von gegossenen Leichtmetallwerkstiicken mit
Hilfe der Gleitschleiftechnik

Andreas Hoing, Spaleck Oberfldchentechnik GmbH & Co. KG, Bocholt

Als Komplettanbieter von Gleitschleiftechnik ist Spaleck ein fiihrender
Hersteller von Anlagen- und Verfahrenstechnologie fir die rationelle
Oberflichenbearbeitung von Metallen und anderen Werkstoffen. Charak-
teristisch fUr Spaleck sind zukunftsweisende Innovationen, umfassende
Kompetenz und ein Know-how, das auf einer mehr als 80-jahrigen Erfah-
rung beruht. Alles zusammen erméglicht ideale und vor allem kundenori-
entierte Anlagen- und Verfahrenskombinationen, die ganzheitliche Pro-
zessabldufe realisieren. Komplettanbieter bedeutet, dass Spaleck das ge-
samte Spektrum zum Gleitschleifen abdecken kann, angefangen von Ma-
schinen und Anlagen Uber die Verfahrensmittel wie Schleitkdrper und
Compounds bis hin zu Recyclingsystemen fir eine wirtschaftliche Pro-
zessflissigkeitsfihrung.

Der Gleitschleifprozess ist ein auf chemisch-mechanischer Grundlage ar-
beitendes Verfahren zur Oberflichenbearbeitung. Schleifkérper (Chips)
und Werkstiicke werden im Arbeitsbehdlter der Maschinen in eine Rela-
tivbewegung zueinander gebracht und in Verbindung mit Wasser und
Compound werden die Oberflichen der Werkstlicke bearbeitet. Ge-
meinsam mit den maschinentechnischen Parametern, die verantwortlich
fir den spezifischen Schleifdruck auf die Werkstiicke sind, werden Abtrag
am Werkstlick, Kantenbruch, Schliffoild und Oberflichenrauheit be-
stimmt.

Anlagenspezifisch kann man das Gleitschleifen heute in drei verschiedene
Haupttechnologien einteilen, diese sind

® das Trommel-Gleitschleifen,
® das Fliehkraft-Gleitschleifen,
® dasVibrations-Gleitschleifen.

Wihrend das Trommel-Gleitschleifverfahren hauptsichlich fur Kleinst-
chargen-Bearbeitung eingesetzt wird, so steht dem gegentber das Flieh-
kraft-Gleitschleifverfahren mit einer vielfach hdheren Bearbeitungsintensi-
tdt zur Bearbeitung von Massenteilen wie z. B. aus der Ketten- oder Elek-
tronikindustrie.

Das dritte Verfahren, das Vibrations-Gleitschleifen, ist am variantenreichs-
ten und eignet sich fUr die meisten Bearbeitungsanforderungen. Die Be-
arbeitung findet in unterschiedlichsten ArbeitsbehaltergroBen und Ar-
beitsbehdltergeometrien statt und bietet so die Mdglichkeit, Werkstiicke
unterschiedlichster Gréf3en in Chargen oder auch als Einzelteil bearbei-
ten zu konnen. Steigende Anforderungen der Giefereikunden an die
Werkstlicke hinsichtlich Oberflichenqualitdt und Sauberkeit erfordern
eine standige Anpassung der Anlagentechnik. Hierzu zdhlen Platzerspar-
nis, steigende Durchsatzmengen und immer hdufiger ein hoher Automati-
sierungsgrad mit integrierter Teilelogistik. Die Bearbeitungsanlage wird mit
Zufuhrbandern, Waschstationen, Trocknern und Kompletteinhausungen
zur Larmreduzierung ergdnzt und wird so zur vollautomatischen Bearbei-
tungsinsel.

Um diesen Anforderungen gerecht zu werden, setzen sich speziell in der
Leichtmetall-Gussindustrie mehr und mehr so genannte Durchlaufanla-
gen durch. Diese basieren auf dem Vibrations-Gleitschleifprinzip und er-
maoglichen eine Bearbeitung der Werkstlicke im Durchlauf.

Der Einsatz dieser Anlagen empfiehlt sich besonders bei empfindlichen
Werkstiicken oder grofen Werkstiickvolumina. Marktibliche Durchlauf-
anlagen weisen eine maximale Arbeitskanallinge von ca. 6 m auf. Die
Leistungsfahigkeit einer Spaleck-Durchlaufanlage wie z. B. die Anlagen DL
1000 und DL 2000 ist um ein Zwei- bis Dreifaches hoher, da dieses auf
dem Markt einzigartige Konzept einen wesentlich ldngeren Bearbeitungs-
kanal bei gleich bleibender Bearbeitungsintensitdt bietet. Durch eine Ka-
nallinge von 12 bzw. |8 m kdnnen Bearbeitungszeiten im Durchlauf von
bis zu 20 min realisiert werden. Moglich wird dies durch das Spiraldesign,
welches bei geringstem Platzbedarf in die Hohe baut und nicht in Breite
und Lénge, wie bei herkdmmlichen Durchlaufanlagen.

Neben der Entwicklung einer neuen Durchlaufanlagengeneration wurden
parallel neue Schleifkérpertypen mit hoheren Abtragsraten entwickelt.
Durch den Einsatz dieser Schleifkdrper in einer Durchlaufanlage ist es
moglich geworden, auch Werkstlicke im Durchlauf zu bearbeiten, die bis-
her auf Grund der begrenzten Bearbeitungszeit mit diesem Verfahren
nicht bearbeitet werden konnten. Interessant ist dies besonders fur die
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Bearbeitung von Gusswerkstlcken, die mit herkémmlichen Schleifkor-
pern die maximal mdgliche Bearbeitungszeit in einer Durchlaufanlage bis-
lang Uberschritten.

Die Vortragsreihen der Grof3en Gie3ereitechnischen Tagung 2008 waren alle
sehr gut besucht.

VORTRAGSREIHE 3: FERTIGUNGSTECHNIK

Formstoffe und Formverfahren - ,,gestern, heute
und morgen**

Prof. Dr.-Ing. habil. Werner Tilch, TU Bergakademie Freiberg, Giesserei-
Institut,Freiberg/Sa.

Zukunftsfahige, nachhaltige Verfahren zur Form- und Kernherstellung
mUssen verschiedenen Anforderungen gerecht werden. Qualitét, Produk-
tivitdt, Flexibilitdt, Prozesssicherheit und Umweltvertrdglichkeit sind we-
sentliche Merkmale fur die Verfahrensentwicklung der letzten Jahrzehnte
und sind zugleich entscheidende Kriterien fur die 6konomische und &ko-
logische, d. h. ganzheitlich begriindete Verfahrensauswahl.

Die o. g. Forderungen zeigen sich in der Entwicklung der Formtechnik in

vier Generationen:

I. Innovative, hochleistungsfahige Verdichtungsverfahren mit bentonitge-
bundenen Formstoffen (ab 1970);

2. Verfestigungsverfahren mit chemisch hértenden Bindersystemen auf
anorganischer Basis (Wasserglas ab 1950), neue anorganische Binder
(ab 2003) sowie organische Binder (Kunstharze fiir No-Bake-Verfah-
ren, Cold-Box-Verfahren, heil3 hdrtende Verfahren ab 1950/1970);

3. Verfahren mit Verfestigung durch physikalische Wirkprinzipien, z. B.Va-
kuumformverfahren (1970), Lost-Foam-Verfahren; 4. e-Manufacturing,
d. h. schnelle und flexible Fertigung von Bauteilen (Modelle, Formteile)
direkt aus den CADDaten (z. B. direktes Croning-Verfahren, Form-
stoffprinting, direktes Formfrasen).

Im Vortrag wurde anhand ausgewdhtiter Beispiele flr Einsatzstoffe und Ver-

fahren dargelegt, wie die o. g Kriterien Richtschnur fur Forschung, Entwick-

lung und praktische Umsetzung in der deutschen Gie3ereiindustrie waren.

Zur Fertigung von Sandformteilen werden Formstoffe vorwiegend auf

der Basis von Quarzsand eingesetzt. Obwohl der deutschen Giel3ereiin-

dustrie hochwertige Quarzsande zur Verfligung stehen, wird die Verwen-
dung alternativer Formgrundstoffe zunehmen, die die steigenden Anfor-
derungen (thermische und mechanische Belastbarkeit, Fehlerfreiheit,

Qualitdt) erfullen kénnen. Mit dem Einsatz derartiger Formgrundstoffe

sollen folgende Probleme gelést werden:

I. Sicherung einer hohen Gussstlickqualitdt durch den Einsatz von
Formstoffen (Formgrundstoffen) mit einem glinstigen Ausdehnungs-
verhalten und hoher thermischer Belastbarkeit zur Sicherung einer
guten Malgenauigkeit, Oberflichenglite sowie Fehlerfreiheit (An-
brand, Penetration, Ausdehnungsfehler ...).

2. Einflussnahme auf das Verhalten beim Gief3en (FlieBvermdgen) und
die Gefligeausbildung durch den Einsatz von Formstoffen mit varia-
blen warmephysikalischen Eigenschaften zur:
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® Erhdhung der Warmenutzungsbedingungen, um z. B. im Leichtme-
tallguss eine schnelle Abkdhlung und damit glinstige Gefligeausbil-
dung zu erreichen.

® \Verringerung der Wéarmeentzugsbedingungen (Abkihlungsge-
schwindigkeit), um diinnwandigere Gussteile fertigen zu kdnnen.

® Mafgebliche Entwicklungen im Bereich bentonitgebundener Form-
stoffe/Griinsandformverfahren sind:

@ Sicherung gleichmaBiger Eigenschaften auch in Formpartien mit
grof3er Schwierigkeit durch neue Verdichtungsverfahren und Form-
stoffe mit hoher Fliebarkeit

® Stirkere Beachtung des Umlaufverhaltens dieser Formstoffe durch
Verbesserung der stofflichen Eigenschaften und technisch-techno-
logische MaB3nahmen;

® Sicherung und weitere Verbesserung der Umweltvertraglichkeit
hinsichtlich Emissionsverhalten und Recycelbarkeit.

Die Entwicklung zu dinnwandigen, multifunktionalen Integral-Gussteilen
mit immer komplexerer Geometrie flihren zu der Schlussfolgerung:

® der Kernanteil wachst, die Schwierigkeit der Kernkonturen nimmt

ZU.

Neben diesen Anforderungen steht die weitere Verbesserung der Um-
weltvertrdglichkeit besonders im Blickpunkt. Im Rahmen des Vortrages
wurde auf Weiterentwicklungen der organischen Cold-Box-Binder und
auf neue Verfahren mit anorganischen Bindersystemen eingegangen.

Erfahrungen bei der Regenerierung neuer
anorganischer Binder

Ralf Boehm, Dipl-Ing. Klaus Lochte, Hiittenes-Albertus Chemische
Werke GmbH, Diisseldorf

Noch vor 30 Jahren war Okologie kein Thema, das die Unternehmen
und auch die Offentlichkeit sonderlich interessiert hitte. Die Berticksich-
tigung von Umweltanforderungen im Bereich der Standortentscheidung,
die Entwicklung neuer Produkte und Verfahren haben sich in Deutsch-
land und Europa aber mittlerweile schon langst zu strategischen Wettbe-
werbskriterien entwickelt.

Nicht die reine Erflllung von Umweltauflagen wird in Zukunft im Vorder-
grund stehen, sondern die Frage, welche Konzepte und Technologien im
Wettbewerb zu verbessertem Kundennutzen, geringeren Ressourcenver-
brauch, verbesserten Umweltleistungen und geringeren Kosten fiihren.
Vor diesem Hintergrund riickten die so genannten ,neuen anorgani-
schen Binder" wieder in den Fokus der Gie3ereiwelt. Erstmals auf der
GIFA 2003 vorgestellt, sorgte diese neue Technologie fir eine regelrechte
Euphorie. In den Folgejahren wurde die Erkenntnis gewonnen, dass bei
diesem Verfahren nicht alleine der Binder, sondern auch in einem hohen
Mal3 die Maschinentechnik, fir einen erfolgreichen Einsatz dieses Verfah-
rens zu beriicksichtigen ist.

Aus vielen Ansétzen kristallisierten sich Verfahren heraus, die im Verlauf
der letzen funf Jahre in verschiedenen Aluminium und Messinggiel3ereien
bis zu Serienreife entwickelt wurden.

So wird das von Huttenes-Albertus Chemische Werke Dusseldorf ent-
wickelte Bindersystem Cordis mit gro3em Erfolg in der Volkswagen-Gie-
Berei Hannover zur Produktion von Aluminium-Zylinderképfen und An-
saugrohren eingesetzt.

Steigende Stiickzahlen und die damit verbundene Verbrauchssteigerung
von Quarzsanden fiihren vor dem Hintergrund der Ressourcenschonung
und Kostenreduzierung zwangsldufig zur Frage der Regenerierung anfal-
lender Altsandmengen. Da Verfahren mit dhnlicher chemischer Charakte-
ristik wie das Wasserglasverfahren in der Vergangenheit bereits ausgiebig
auf ihre Eignung zur Regenerierung untersucht wurden, besteht zumin-
dest bei der vorhandenen Anlagentechnik eine reichhaltige Auswahl ver-
schiedener Hersteller.

Da sich die neuen anorganischen Binder in ihrer Bindungsstruktur jedoch
wesentlich von herkdmmlichen anorganischen Bindern unterscheiden,
liegen keine verldsslichen Untersuchungen und Ergebnisse zu deren Re-
generierung vor.

Initiiert durch die Volkswagen-Giel3erei Hannover, wurden mit Unterstiit-
zung durch Huttenes-Albertus Chemische Werke Dusseldorf zahlreiche
Regenerierungsdurchldufe mit anorganischen Altsanden auf verschiede-
nen Regenerierungsanlagen durchgefihrt.

Philosophie eines umfassenden gieBerei-
technischen Systems zur Anschnitt- und Speiser-
berechnung

Roy Kastelein, Sirris, Gent-Zwijnaarde/Belgien

Sirris ist das gemeinschaftliche Forschungsinstitut der belgischen Indust-
rie. Das Gief3ereizentrum mit Sitz in Gent-Zwijnaarde besteht aus einer
Pilot-Sandgief3erei, einem umfangreichen Labor und einer Gruppe, die
sich mit Softwareentwicklung befasst. Seit 1992 entwickeln die Giel3erei-
ingenieure dieser Gruppe die Experto ViewCast Giel3simulationssoftwa-
re, die in vielen AuftragsgieB3ereien innerhalb der Beneluxstaaten einge-
setzt wird.

In der Prasentation wurde das Erfolgsgeheimnis dieses Gief3simulations-
programms gellftet. Es basiert auf einer Kombination numerischer Simu-
lationsroutinen mit so genannten Expert-Modulen, durch die der Anwen-
der zligig zu einem optimierten Anschnitt- und Speisersystem fir jedes
neue (Kokillen)-Gussteil gelangt.

Anstelle der auf Ausprobieren beruhenden Simulationsserien von Form-
fUllung und Erstarrung wurde eine spezielle Philosophie entwickelt, mit
der man interaktiv zu minimal dimensionierten Speisern und einem tur-
bulenzfreien Gief3system ohne Kaltlauf gelangt. Das Expert-Modul ,,Spei-
ser'* schldgt die Mindest- Speisermal3e zu Beginn der numerischen Simu-
lation vor. Das Expert-Modul , Anschnitt” umfasst ein experimentell er-
mitteltes Kaltlauf-Prognosekriterium und errechnet vor der numerischen
Formfullsimulation die maximal zuldssige Gief3dauer:

Das Sirris-Forschungslabor hat zur Untersuchung eines Formflllmusters
zahlreiche Giel3versuche hinter hitzebestindigem Glas aufgezeichnet. An-
hand dieser Versuche wurde ein Programm zur Erstellung eines optima-
len Angusssystems fur steigendes Gief3en in die Software integriert. Mit
einigen einfachen Parametern — z. B. Gielltemperatur; Formhdhe etc. —
wird automatisch ein vollstdndiges turbulenzfreies Gief3system konzipiert.
Ein spezielles Surface Fitted Structured Mesh (SFSM) Merkmal errechnet
das exakte Formfillmuster innerhalb eines Bruchteils der Ublichen Re-
chenzeit mittels Finite-Volumen-Methode (FVM).

Das Ergebnis ist eine duBerst leistungsstarke Software fur Auftragsgiel3e-
reien, welche einfach zu bedienen ist und numerische Rechenroutinen le-
diglich dann einsetzt, um geometrisch bedingte Probleme zu untersu-
chen, wie z. B. unzureichende Sattigungslinge oder Uberhéhter Warme-
verlust wahrend der Formfillung. Innerhalb einer Woche kann ein neues
Anschnitt- und Speisersystem fir jedes erdenkliche Gussteil von Grund
auf erstellt werden.

Simulation der Kernherstellung in der betrieblichen
Praxis —Teil 1: Ergebnisse des Verbundprojektes

Dr-Ing. Andreas KeBler, IfG — Institut fiir GieBereitechnik gGmbH,
Diisseldorf, Dipl-Ing. Amine Serghini, Hiittenes-Albertus Chemische
Werke GmbH, Diisseldorf

Der hoch produktiven Maschinentechnik zur Herstellung von Sandker-
nen stehen die eigentliche Kernsandverdichtung und -begasung gegen-
Uber, die bis heute auf Erfahrungswissen beruhen. Dies trifft im Besonde-
ren auf die Anordnung der Einschie3disen und Entliftungen in den
Kernkdsten zu, die bei jedem Neuanlauf einer Kernserie zeit- und kosten-
aufwendig erprobt werden muss, wobei das erzielte Resultat nicht
zwangsldufig das Optimum darstellt.

Fir die stromungsoptimierte Auslegung von Kernwerkzeugen und die
damit verbundenen Vorteilen fir die gesamte Fertigungstechnik haben
die Projektpartner Magma Gief3ereitechnologie GmbH und Fraunhofer
[TWM ein Simulationswerkzeug entwickelt. Die Qualitdt der Simulation
wird neben der mathematischen Prozessmodellierung auch stark von
den hinterlegten Formstoffparametern sowie maschinenabhéngigen Para-
metern bestimmt. Somit sichert eine auf die Erfordernisse der Modellie-
rung abgestimmte, auf physikalischen Werten basierende Datenermitt-
lung eine deutlich verbesserte Ergebnisglte.

Vor diesem Hintergrund wird Uber die experimentelle Ermittlung be-
stimmter; fur die Simulation der Kernherstellung benétigter, aber bisher
nicht verfugbarer physikalischen Daten zur Beschreibung des Formstoff-
Luft-Gemisches als Zweiphasenwerkstoff berichtet.
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So ist beispielsweise fur die Simulation der Kernkastenbefiillung und die
Berechnung des Verdichtungsgrades des Sandkerns die Materialeigen-
schaft der FlieBfahigkeit der jeweiligen Formstoffmischung erforderlich.
Die Simulation des Aushértens des Formstoffes durch Begasen erfordert
Daten Uber die Permeabilitdt des jeweiligen Kernformstoffes in Abhéngig-
keit des Verdichtungsgrades (Porositdt). Hierzu durchgefihrte Experi-
mente liefern verldssliche Werte fur eine belastbare Simulation.

Neben den formstofftechnischen KenngréBen werden auch maschinen-
abhdngige Parameter betrachtet. Fragestellungen hinsichtlich des Einflus-
ses von Art des eingesetzten Sandzylinders, Anordnung, Anzahl und geo-
metrische Gestaltung der Schie3dUsen werden durch gezielte Experi-
mente beantwortet. Der Strémungswiderstand verschiedener Schief3-
und Entliftungsdisen wird experimentell gemessen bzw. aus den Mess-
werten berechnet.

Wichtige Ergebnisse hierzu liefern KernschieBexperimente unter Verwen-
dung eines transparenten Kernkastens. So gelang es, das Formfillen der
Gravur in Abhéngigkeit der verschiedenen Parameter mit einer Hochge-
schwindigkeitskamera zu dokumentieren und analysieren. Fir diese Expe-
rimente wurden KernschieBmaschine und Kernwerkzeug mit Drucksen-
soren bestiickt, so dass auch anhand der gemessenen Druckkurven der
Flllprozess (und auch das Aushérten durch Begasen) analysiert werden
kann. Die systematische Untersuchung ermdglicht eine qualitativ hoch-
wertige Validierung der Simulationsrechnungen.

Die systematische Erarbeitung der Material- und Prozessdaten fuhrt zu
dem wissenschaftlichen Ziel einer gesamtheitlichen Prozessanalyse und
innovativen Erkenntnissen Uber Interdependenzen der Material- und Fer-
tigungsparameter.

Simulation der Kernherstellung in der betrieblichen
Praxis —Teil 2: Anwendung und Moglichkeiten

Dr. Marc C. Schneider, Magma GieBereitechnologie GmbH, Aachen;
Dipl-Ing. Hubert Lang, BMW AG, Landshut, Dr. Arnulf Latz, Fraun-
hofer-Institut fiir Techno- und Wirtschaftsmathematik, Kaiserslautern

Das hohe Fertigungsniveau und der ausgeprédgte Innovationsgrad deut-
scher Giel3ereien im globalen Wettbewerb fihren zunehmend auch zu
hoheren Anforderungen an die Kernfertigung. Die oft nicht ausreichende
Vorhersagbarkeit der technischen Machbarkeit und der wirtschaftlichen
Fertigung geometrisch komplizierter und gleichzeitig diinnwandiger Ker-
ne ist ein limitierender Faktor fur die Konstruktion und die Produktion
anspruchsvoller Gussteile.

Hierzu wird ein praxistaugliches Simulationswerkzeug vorgestellt, mit
dem bereits in der Konstruktionsphase des Gussteils die Machbarkeit
von Kernen zuverldssiger geplant sowie Kosten und Zeitaufwand realisti-
scher abgeschitzt werden kénnen. Die fir die Simulation notwendigen
grundlegenden Material- und Prozessdaten wurden von den Projektpart-
nern Hittenes-Albertus Chemische Werke GmbH und des Instituts fur
GieB3ereitechnik (IfG) systematisch ermittelt.

Zur Validierung von Simulationsergebnissen wurden an einer Produkti-
onsanlage unter gleichen Bedingungen Kerne geschossen und ausgehdr-
tet. Fir den Produktionsschritt Kernschieen wurden der Schief3druck
sowie die Schief3- und Entliftungsdisenkonfigurationen variiert. Die Aus-
hartung der Kerne wurde fir PUR-Cold-Box und anorganische Binder si-
muliert, einschlief3lich der Temperierung der Werkzeuge. Am Beispiel ei-
nes komplizierten Wassermantelkerns aus laufender Produktion wurden
die Mdglichkeiten zur Simulation der Kernherstellung und der Binderzer-
setzung wahrend des Gief3prozesses erprobt.

Mit der Programmverfigbarkeit wird die Simulation der Kernherstellung
zu einem nitzlichen Bestandteil der Produktentwicklungskette. Es erge-
ben sich erweiterte Méglichkeiten fir die Konstruktion, Bauteile verstarkt
nach funktionalen Kriterien auszulegen, wenn auch die Machbarkeit der
Kerne schon in dieser Phase berticksichtigt werden kann. Die Gief3- und
Erstarrungssimulation wird um die Vorhersage der Gasentwicklung durch
thermische Binderzersetzung erweitert. Gasstof3induzierte Gussfehler
werden bei Ableitung geeigneter Kriterien berechenbar.

Die Simulation der einzelnen Prozessschritte im Lebenszyklus von Sand-
kernen wird systematisch dargestellt und ein Ausblick auf die Funktionali-
tdt des Simulationsprogramms gegeben, das speziell auf die Anwendung
in der Giel3ereipraxis ausgerichtet ist.

Einfluss unterschiedlicher Tragerfiissigkeiten auf
den Chemismus und das Bindungsverhalten bei
Cold-Box- und Furanharzsystemen

Dipl.-Ing. Norbert Schiitze, Foseco GmbH, Borken

In den letzten Jahren kamen in den einzelnen GieBereien die unter-
schiedlichsten Tragerflissigkeiten fur Schlichten zum Einsatz. Wie sich be-
reits vor zwei Jahren dazu herausstellte, fihrt die Verwendung von Etha-
nol als Tragerflissigkeit im Polykondensationsprozess zu negativen Aus-
wirkungen.

Ein Vergleich der Biegefestigkeiten ergab bei Ethanolverwendung Festig-
keitsverluste in verschiedenen GréB3enordnungen. Die Ausweitung der
Untersuchungen umfasst dabei die Formstoffsysteme ,Furan” und
,PUCB". Diese beiden Formstoffsysteme wurden mit den Trdgerflissig-
keiten Wasser, Isopropanol und Ethanol nach der Trennung vom Modell
beaufschlagt, um deren Einfluss ndher zu charakterisieren.

Zur Charakterisierung wurde nicht nur auf die Biegefestigkeitsentwick-
lung, sondern vor allem auf rasterelektronische Auswertungen und Un-
tersuchungen der austretenden belasteten Tragerflissigkeiten zurlickge-
griffen.

Im Ergebnis kann festgestellt werden, dass sich der negative Einfluss im
Polykondensationsprozess vor allem bei der Verwendung von Ethanol als
Tragerflussigkeit eindeutig nachweisen ldsst. Aber auch Wasser, Isopropa-
nol und Gemische besitzen Einfluss auf das Bindungsverhalten.

Der Einfluss dieser Tragerflissigkeiten ist im Polymerisationsprozess gerin-
ger als bei der Polykondensation.

Im PUR-Cold-Box-Bereich treten wesentlich geringere Auswirkungen bei
Verwendung von unterschiedlichen Tragerflissigkeiten zu Tage. Aber auch
hier sind Ansatzpunkte fir auftretende Reaktionsprodukte durch sich ab-
spllende Binderbriickenteilchen ersichtlich.

Im PUR-Cold-Box-Bereich werden zudem Unterschiede bei derVerwen-
dung von Neu- bzw. Altsanden festgestellt. Anwendungsempfehlungen
rundeten den Vortrag ab.

Prozess- und umweltoptimierte Cold-Box-Binder-
Systeme Generation 2008

Dipl-Ing. Dipl-Wirt-Ing. Jorg Brotzki, Ashland-Siidchemie-Kernfest
GmbH, Hilden

Die in den 60er Jahren entwickelte Cold-Box-Technologie bildet seit ei-
nigen Jahrzehnten die Basis fur den Erfolg vieler europdischer Gief3erei-
en und stellt bis heute das meistverwendete Kernherstellungsverfahren
dar.

Den Entwicklern ist es demnach aber auch nicht gelungen, eine neue
Technologie im Markt zu etablieren, die mit dem 40 Jahre aften Cold-
Box-Verfahren hinsichtlich Produktivitat und Qualitit konkurrieren kann.

Auch wenn sich das zundchst negativ liest, bedeutet es jedoch im Um-
kehrschluss, dass es den zahlreichen neueren Verfahren gerade aufgrund
der permanenten und erfindungsreichen Weiterentwicklungen im Cold-
Box-Segment kaum gelungen ist, eine entsprechende Marktdurchdrin-
gung zu erlangen.

Die Entwicklung der Cold-Box-Bindersysteme wurde maf3geblich durch
den generellen Innovationsschub der letzten Jahrzehnte beeinflusst. Neue
prdparative und analytische Methoden, optimierte Fertigungsprozesse,
neue Produktionstechniken, interdisziplindre Forschungsaktivititen und
die Verfugbarkeit neuer Rohstoffe sind Beispiele solcher entwicklungsfor-
dernden Triebkréfte.

Gleichzeitig sind innerhalb der Gief3erei die Anspriiche an die Bindemit-
telsysteme stetig gewachsen. Dieses liegt zum einen an den gestiegenen
Anforderungen im Bereich Qualitdt und Produktivitdt und zum anderen
an dem technologischen Fortschritt, der gerade auch auf diesem Gebiet
Einzug erhalten hat. Neue Maschinen- und Werkzeugtechnik lassen es
mittlerweile zu, dass das Potential der Bindersysteme zu fast 100 % aus-
gereizt werden kann.

Eigenschaften, anhand derer in friiheren Zeiten die Qualitét eines Binder-
systems beurteilt wurde, wie etwa hohe Festigkeiten, gute Verarbeitungs-
zeit und gute Feuchtestabilitit, gehdren heute zur ,,Grundausstattung” ei-
nes Binders.
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Vielmehr spielen neue Aspekte eine Rolle, die die heutige Bindergenerati-
on von den Bindern der friiheren Jahre unterscheidet. Diese ,,Sonderaus-
stattung”* beinhaltet Eigenschaften wie hohe Reaktivitédt, geringe Zugabe-
mengen, ein geringer Aminverbrauch, kurze Begasungszeiten und Geruchs-
und Emissionsreduzierungen bei der Kernherstellung und beim Abguss.
Anhand einer detaillierten Vergleichsstudie wurde dargestellt, inwiefern
sich die Bindemittelgeneration der heutigen Zeit von den Bindern der
vergangenen Jahre unterscheidet.

Eine dhnliche Entwicklung hat auch im Bereich der Additive und Schlich-
ten stattgefunden, so dass auch diese in der Gesamtbetrachtung beriick-
sichtigt werden.

GieB3ereibindemittel erfahren hiufig eine gewisse Geringschdtzung, da das
Ergebnis ihrer Leistung, der Sandkern, nur von beschrinkter Lebensdauer
ist und sich der Binder im spateren Gussstick nicht mehr wiederfindet.
Dennoch sind Gief3ereibindemittel alles andere als nur gelbliche oder
auch dunkelbraune viskose Flissigkeiten, die Mittel zum Zweck sind und
beim Giel3prozess verbrennen — sie sind heutzutage High-Performance-
Produkte.

Neue Gasdruckuntersuchungen an organisch
gebundenen Formteilen im GieBversuch

Dietmar Bartsch, Thomas Linke, Dr. Klaus Seeger, Hiittenes-Albertus
Chemische Werke GmbH, Hannover

Organische Bindemittel werden beim Giel3prozel3 durch die herrschen-
den hohen Temperaturen zum grof3ten Teil zersetzt und verdunsten. Fir
die Gase steht nach dem Formfiillen nur ein begrenztes freies Porenvolu-
men im Formteil zur Verfligung, so dass sich mit zunehmender Gasmenge
ein entsprechender Gasdruck aufbaut.

Ubersteigt dieser Druck den metallostatischen Druck, so entweichen
die Gase durch die Schmelze. Setzt sich dieser als Kochen bezeichneter
Vorgang Uber eine ldngere Zeit fort und tritt in der Randzone bereits
die Erstarrung ein, so kommt es zu offenen oder geschlossenen Gasbla-
sen.

In friheren Untersuchungen wurden mittels einer von Levelink und Julien
beschriebene Methode die den Gasdruck beeinflussenden Faktoren un-
tersucht. So zeigen zum Beispiel aktuelle Bindersysteme einen sehr un-
terschiedlichen Gasdruckverlauf, der sich aus der Ublichen Messung der
Gasmenge allein nicht ableiten ldsst.

Bei der Messmethode von Levelink und Julien wird ein Kern in die
Schmelze getaucht und der im Formteil entstehende Gasdruck gemes-
sen. Die Temperatur der Metallschmelze ist wahrend der Messung nahe-
zu konstant. Bei der Gussherstellung sinkt jedoch die Temperatur wah-
rend der Erstarrung des Gussteils.

Ziel der Arbeit war es, die Messmethodik in einem Giel3versuch anzu-
wenden. Der Gasdruckverlauf wird in Kernen wahrend des Abgusses
und der Erstarrung einer Gusseisenschmelze gemessen. Die Ergebnisse
beider Messverfahren wurden verglichen. Eine Reihe von Parametern hat
Einfluss auf die Hohe des Gasdrucks. Einige Ergebnisse wurden dazu vor-
gestellt.

Der Gasdruck in Kernen wird durch die KorngréBenverteilung des San-
des beeinflusst. Insbesondere die Feinanteile beeinflussen die Hohe des
Gasdruckes. Mogliche Einflisse durch die Gietemperatur wurden Uber-
pruft.

Bei geschlichteten Kernen kann ein héherer Gasdruck beobachtet wer-
den. Die feuerfesten bis hoch feuerfesten Grundstoffe der Schlichte dich-
ten die Formteiloberfliche ab. Dadurch bleibt ein Anteil an Gas, der bei
einer ungeschlichteten Oberfliche wéhrend des Formflillvorganges noch
in den Formhohlraum entweicht, im Formteil erhalten. Durch den Einsatz
spezieller gasdurchldssiger Schlichten lasst sich der Parameter Gasdruck
im Kern deutlich steuern.

Wirkungsweise und Nutzen von grenzfiachen-
aktiven Schlichten

Reinhard Stotzel, Christian Koch, Michael Kloskowski, Jorg Brotzki,
ASK Chemicals, Hilden

An der Grenzflache zwischen Sand, Schlichte und Metall finden oft Reak-
tionen statt. Insbesondere im Stahlguss und Sphédroguss kénnen daraus

resultierende Fehler zu einer hohen Nacharbeit oder Ausschuss fihren.
Andererseits kdnnen Reaktionen auch bewusst genutzt werden, um das
Geflige des Metalls zu beeinflussen.

Neuentwickelte Schlichten, die aktiv in diese Reaktionen eingreifen, ver-
bessern als integraler Teil des Gesamtprozesses die Leistungsfahigkeit der
Gief3ereien nachhaltig.

In den letzten Monaten hat sich gezeigt, dass in verschiedenen Stahlgie-
ereien zunehmend Probleme mit Vererzungen und Versinterungen des
Chromitsandes stattfinden. Eine systematische Untersuchung hat gezeigt,
dass der Chromitsand im Vergleich zu friiheren Jahren zunehmend Men-
gen an Nebenmineralien enthilt. Diese bestehen aus Diopsid und Anor-
thit, welche eine sehr niedrig schmelzende Phase bilden. Weiterhin hat
die Untersuchung gezeigt, dass wahrend des Temperns von Chromitsand
Eisenoxid an die Oberfliche wandert und damit die Feuerfestigkeit an
der Kornoberfliche herabsetzt und mégliche Reaktionen beglinstigt.

Das Konzept der Imprégnierschlichten wurde konsequent weiterentwi-
ckelt, um die Nachteile des sich verschlechternden Chromitsands auszu-
gleichen. Im Ergebnis sind eine Aluminiumoxidschlichte Kerntop WV 200 A
(Wasserschlichte) und Silico L 200A (Alkoholschlichte) entwickelt wor-
den, die die Chromitsandkdrner entsprechend umhdllen und so fir eine
entsprechende Erhdhung der Feuerfestigkeit sorgen.

Praxisversuche in StahlgieB3ereien haben gezeigt, dass die Anwendung ei-
ner derartigen Schlichte den Putzaufwand im Stahlguss drastisch redu-
ziert hat.

Oberflichenfehler bei GJS wurden in der Vergangenheit oft dem Bereich
Gasfehler oder Schlackenfehler zugeordnet. Systematische Untersuchun-
gen von verschiedenen Oberflichenfehlern haben gezeigt, dass diese
hdufig aufgrund der sich bildenden Gasatmosphdre und der daraus resul-
tierenden Redoxphasen in der Grenzfliche Sand, Schlichte und Metall
hervorgerufen werden.

REM-Bilder von Gasfehlern, die urspriinglich wie Pinholes aussehen, zei-
gen, dass sich eine zdhflissige Schmelzphase, bestehend aus Eisenoxid
und Schlichte, gebildet hat. Durch ein entsprechendes Gasangebot wird
die Schmelzphase zu Hohlkugeln aufgebldht und fihrt im Metall zu ent-
sprechenden nadelférmigen Vertiefungen. Durch Einsatz einer gasdurch-
ldssigen Schlichte oder Verwendung eines mineralischen Additivs konnte
die Atmosphdre in der Grenzschicht beeinflusst und damit der Feh-
ler beseitigt werden. Der Einsatz von Schwefel bindenden Schlichten im
Sphéroguss ist seit langem Stand der Technik, um Entartungen der Spha-
roliten an der Oberfliche zu vermeiden. Die systematische Weiter-
entwicklung dieses Schlichtekonzeptes hat es ermdglicht, gezielt die
Oberfliche (Randzone) des Metalls in gewlnschter Weise zu modifizie-
ren.

Thermisches Verhalten von GieBereisandkernen

Dipl--Ing.Andreas Sobota, IfG — Institut fiir Gieereitechnik gGmbH,
Diisseldorf

Ziel dieses durch die AiF geférderten Forschungsvorhabens war die Er-
mittlung von Werkstoffkennwerten zur Berechnung der durch thermi-
sche Belastung hervorgerufenen Ausdehnungs- und Verformungsvorgéan-
ge von Sandkernen. Betrachtet man Sandkerne als eigenstindige Bauteile,
so muUssen unter BerUcksichtigung des Belastungsfalles und der thermi-
schen Beanspruchung im Giel3prozess die werkstofflichen Versagenskrite-
rien erfasst werden.

In dieser Forschungsarbeit wurden grundlegende Erkenntnisse fir die
Verwendung bekannter FEM-Methoden zur Auslegung von Sandkernen
erarbeitet. Durch die experimentelle Ermittlung des formstoffspezifischen
Spannungs- und Dehnungsverhaltens (E-Modul) kénnen Formstoffe als
Werkstoffe und folglich Sandkerne als Bauteile betrachtet werden.

Fur die experimentelle Ermittlung der temperaturabhédngigen Kraft-Weg-
Kurven von Kernformstoffen wurde der Warmetransport im untersuch-
ten Formstoffsystem ermittelt. Im Rahmen der Forschungsarbeit wurde
hierfir das Aufheizverhalten von zylindrischen Biegeproben im vorge-
warmten Ofen der Priifeinrichtung ermittelt. Es wurde der Temperatur-
verlauf bei verschiedenen Vorheiztemperaturen in den Biegeproben bis
zum Erreichen des quasi-isothermen Zustandes (Temperaturgradient
zwischen Probenmitte und Randschicht der Probe <10 K) aufgenom-
men. Auf der Basis der so ermitteften Aufheizzeiten wurde der zeitliche
Beginn der Biegeprifung festgelegt.
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Die Aufnahme der temperaturabhidngigen Kraft-Weg-Kurven erfolgte
nach der o. g. Methodik bei verschiedenen Ofentemperaturen bzw. Auf-
heizzeiten. Des Weiteren wurden aus den temperaturabhédngigen Kraft-
Weg-Kurven Spannungs-Dehnungs-Diagramme berechnet. Die Steigung
im linearen Bereich des Spannungs-Dehnungs- Diagramms beschreibt
den E-Modul. Nach dieser Vorgehensweise wurden in definierten Tempe-
raturschritten  Spannungs-Dehnungs-Kurven und der Elastizitdtsmodul
bestimmt.

Die experimentelle Ermittlung und Bereitstellung von temperaturabhan-
gigen mechanischen und thermophysikalischen Kennwerten von Form-
stoffsystemen bilden die Grundlage fur die Simulation des thermomecha-
nischen Verhaltens von Sandkernen bzw. der daraus resultierenden Mal3-
haltigkeit von Gussteilen.

VORTRAGSREIHE 4: ANLAGENTECHNIK

GieBlinien — produktiv und wirtschaftlich
Lothar Hartmann, Kurtz GmbH, Kreuzwertheim

Kurtz wurde 1779 gegrindet und ist seit sechs Generationen in Famili-
enbesitz. Seit rund 150 Jahren besitzt Kurtz Gie3ereierfahrung im eige-
nen Haus und seit fast 30 Jahren baut Kurtz Niederdruck-, Kipp- und
SchwerkraftgieBmaschinen fir Aluminium- und Magnesiumlegierungen.
Neben Kokillenguss bietet Kurtz auch NiederdruckgieBmaschinen fir
Gips-, Keramik- und Sandformen an. Dariiber hinaus baut Kurtz Maschi-
nen fir Rapid Prototyping, Kundengie3er; die Serienproduktion sowie
Standardversionen.

Kurtz kennt den extremen Kostendruck, welchem unsere Kunden unter-
liegen.Wie erreicht der Giel3er also das Ziel, gute und gleichzeitig kosten-
ginstige Teile zu produzieren? Billige Anlagen helfen dabei nicht. Aus-
schlaggebend fiir produktive und wirtschaftliche Giel3anlagen sind

® Giel3verfahren,
® Verflgbarkeit,
® Betriebskosten und
® Energieverbrauch.

Mit dem Niederdruck-Gief3verfahren kdnnen folgende Eigenschaften er-
reicht werden:

® hohere Gussqualitit,
® bessere mechanische Eigenschaften,

® Kosteneinsparung durch weniger Kreislaufmaterial, weniger Putzkos-
ten und hoheren Ertrag.

Weniger Angussmaterial bedeutet, dass Kosten flir Putzen, Entgraten und
Einschmelzen deutlich reduziert werden. Putzkosten sind hauptsdchlich
Personalkosten, die besonders bei Kundengiel3ern mit geringen Sttickzah-
len ins Gewicht fallen, wo automatisiertes Putzen oder Stanzen keinesfalls
profitabel ist. Beim Niederdruckgieen macht das Kreislaufmaterial 5 %
bis 20 % des Gussteilgewichts aus, wohingegen es beim Schwerkraftgie-
BBen bis zu 100 % und mehr betragen kann. In Anbetracht der steigenden
Energiekosten, das heif3t Euro/kg Schmelze, sollte jedes Kilogramm an un-
ndtiger Schmelze vermieden werden. Die héhere Investition in das Ma-
schinenkonzept wird amortisiert und ist in kirzester Zeit aufgrund der
oben genannten Punkte profitabel.

Die Verfugbarkeit von Anlagen kann durch schnelle Ofenwechselsysteme
und schnelle Werkzeugwechsel gesteigert werden. Schnelle Ofenwechsel
realisiert Kurtz durch Ofenshuttlesysteme. Transportiert werden.

Ofen von 300 bis 2600 kg, Der eigentliche Wechsel l4uft sehr schnell ab
und kann in der Nebenzeit erfolgen, so dass im besten Fall kein Taktausfall
zu verzeichnen ist. Dartiber hinaus bleibt die Kokille auf Betriebstempera-
tur.

Schnelle und sichere Werkzeugwechsel erfolgen mit Koppelsystemen.
Vorteile liegen hier auch im sicheren Koppeln, wodurch jeder Kreis auto-
matisch richtig gekoppelt wird. Durch das Vorheizen der Werkzeuge wird
die Zeit bis zum néchsten Guss verkdrzt.

Betriebskosten werden bei Maschineninvestitionen schnell vergessen,
kdnnen aber durch folgende Faktoren zum Kostenfresser werden:

® laufende Kosten fur Kihlung und

® Wartung und Instandhaltung.

Wasser ist unter dem Aspekt, dass Luft das teuerste Kihimedium ist, oft
die kligere Alternative. Nutzt man dann noch einen Kihiturm, gehen die
Kosten fir eine Wasserkihlung ,,gegen null”. Ein Kihlturm mit ,, weichem
Wasser" hilft auch, die Wartungskosten der Kokillen zu reduzieren. Darii-
ber hinaus kann die Kokille ldnger auf der Maschine bleiben, da sich kein
Kalk in den Kuhlkandlen ablagert.

Energie und die damit verbundenen Kosten — ein Reizthema. Deutlich
wird dies im Stromverbrauch der Warmhaltedfen. Kosten sind durch ent-
sprechende Ofenisolierungen um bis zu 40 bis 50 % reduzierbar. Kurtz
hat hierzu in der eigenen Gief3erei verschiedene Versuche durchgefihrt,
mit dem Resultat, dass selbst bei kleinen 300-kg-Ofen durch die richtige
Isolierung 45 % Energie eingespart werden kann.

Innovative Automatisierungslésungen fiir GieBe-
reien — einfache Bedienkonzepte und Hightech -
(k)ein Widerspruch?

Dipl-Ing. (FH) Dirk Hablick, ABB Automation GmbH

Wie definiert man Einfachheit wenn es um die Bedienung komplexer ro-
boterbasierter Anlagen und Maschinen geht! Gibt es eine Formel, um
Einfachheit auszudriicken? Wie muss eine Anlage oder ein Konzept aus-
geflihrt sein, damit bei den Betreibern der Fokus auf die Produktion ge-
richtet bleibt und nicht auf die Bedienung der Maschine als solches?

In der Giel3ereiautomation ist die Beantwortung dieser Fragen durch zu-
geschnittene Konzepte essentiell wichtig, denn nur die Anlagen, die auch
von Personal mit niedrigem Schulungsniveau sicher bedient werden kén-
nen, sind letztendlich akzeptiert und werden wirtschaftlich mit hoher Ver-
flgbarkeit produzieren. Welche Wege man gehen kann, um in kaum er-
schlossene Bereiche in der Gief3erei vorzustof3en, stellt ABB Automation
anhand von drei Beispielen vor.

Roboterlosung zur Formkastenentliiftung — Bedienung
vom Leitstand

Dieses Funktionspaket wurde fiir den SandgieBer entwickelt. Wenn Ent-
|Gftungskandle in den Formsand eingebracht werden missen, dann bietet
der Industrieroboter mit integrierter servomotorischer Stecheinheit eine
Reihe von Vorteilen. Die Flexibilitdt des Roboters bietet ungeahnte Mog-
lichkeiten beim Stechen von prézisen Léchern im unteren Durchmesser-
bereich (bis |0 mm). Dabei kann direkt von der Modellseite ohne Erfor-
dernis einer Anformung durch den Modellbau gestochen werden. Taktzei-
ten von unter einer Sekunde pro Loch sind erreichbar. Schrages Stechen
ist méglich und auch Prozesskrifte kénnen mittels Kraftaufnehmer proto-
kolliert werden. In punkto Bedienkonzept ist diese Art der Roboterinte-
gration perfekt auf das Formanlagenumfeld abgestimmt. Die Lochpositio-
nen werden als Datensatz eingegeben und der Roboter arbeitet die Da-
ten in entsprechender Reihenfolge ab. Es ist hier kein Teachen des Robo-
ters erforderlich; der Roboter arbeitet hier als standardisierte Bearbei-
tungsmaschine.

ForceControl = Tastsinn fiir Roboter und innovatives
Programmierkonzept

Bei ForceControl handelt es sich um ein Funktionspaket, das speziell fir
Bearbeitungsprozesse an Gussteilen entwickelt wurde. Aufgrund der
enormen Anforderungen beim roboterbasierten Putzen, Entgraten und
Polieren von toleranzbehafteten Gussteilen war es erforderlich, konven-
tionelle Wege zu verlassen und neue Bedienkonzepte zu entwickeln. For-
ceControl besteht aus einem Kraftsensor, einem modifizierten Achsrech-
ner des Roboters und graphischer Bedienersoftware. Die Kombination
dieser Komponenten verleiht dem Roboter einen Tastsinn und ermég-
licht zusétzlich eine neuartige Programmiermethode. Der Roboter kann
zum Programmieren mit der Hand gefiihrt werden und muss nicht mit-
tels Joystick bewegt werden. Teachen des Roboters wird damit keine Téa-
tigkeit fir Experten bleiben, sondern auf die Bedienerbene verlagert.

Semiautomation fiir mehr Flexibilitat

Es gibt in der GieBerei viele Prozesse, die vollautomatisch nicht realisier-
bar sind. Das Vergie3en von Aluminium ist als Roboterapplikation gel&st
und funktioniert in der Praxis zur vollsten Zufriedenheit der Anwender.
Wie aber muss ein Roboterkonzept aussehen, das auch fur Prototypen-




HEFT 9/10

GIESSEREI-RUNDSCHAU 55 (2008)

gieBer und Kleinseriengiefer eine Roboterautomation interessant und
beherrschbar macht. Hier ist oftmals der ,,manumatische Weg der opti-
male (manuell + automatisch = manumatisch). Eine spezielle Eingabehilfe
(z. B. das elektronische Giel3gehdnge) ermdglicht dem erfahrenen Giefer,
der bisher nur mit Pfanne gearbeitet hat ein Bedienen eines Robotersys-
tems. Die vom Giel3er gemachte Gielbewegung wird gespeichert und
kann spéter automatisch ausgefihrt werden.

Alle drei Beispiele zeigen deutlich, dass Einfachheit in der Bedienung kei-
nesfalls einfachere Anlagen und Systeme bedeutet. Vielmehr missen
Know-how, Intelligenz und Innovation in die Entwicklung der Mensch-Ma-
schine-Schnittstelle flieBen, damit komplexe Anlagen von Bedienern mit
wenig Robotererfahrung sicher beherrschbar sind und der Fokus auf die
Gielereiprozesse gerichtet bleiben kann.

Reinigen von Kernwerkzeugen und Entkernen von
Gussteilen mittels Wasserhochdrucktechnik

Dipl-Ing. Hans Finkenberg, RST GmbH, Hamminkeln

Reinigen von Kernwerkzeugen mit Hilfe der Wasser-
hochdrucktechnik

Es wurde die Reinigung von Kernwerkzeugen mit Hilfe der Wasserhoch-
drucktechnik vorgestellt. Insbesondere wurden anhand einer Kernkasten-
Reinigungsanlage Reinigungsproblemldsungen aufgezeigt in einer Alumini-
umgieBerei, die einen hohen Qualitdtsstandard in der Sandkern- und so-
mit bei der Gussteileherstellung gewdhrleisten.

Besonders problematisch sind ausgehdrtete Sandreste, die in den For-
men verbleiben und die Qualitdt des Endproduktes (Motorblocke) stark
vermindern.

Zur Reinigung der Kernwerkzeuge wird ein Roboter eingesetzt. Dieser
fihrt ein drehendes Wasserwerkzeug, welches mit einem Wasserdruck
von ca. 1500 bar die Kernwerkzeuge von Verunreinigungen und Verkrus-
tungen befreit. Die gesamte Anlage arbeitet vollautomatisch. Der Wasser-
bedarf der Anlage wird durch eine Wasseraufbereitungsanlage bereitge-
stellt. Das gesamte Wasser wird gesammelt und aufbereitet und dem
Prozess wieder zugefihrt.

Darstellung der Kostenentwicklung beim Reinigen von
Teilen mit unterschiedlichen Verfahren: Ultraschallreini-
gung, Trockeneisreinigung bzw.Wasserhochdruckreinigung

Vorgenannte Reinigungsverfahren wurden mit Unterstitzung anwender-
bezogener Produktionsdaten auf ihre Wirtschaftlichkeit hin untersucht
und verglichen.

Vorgehensweise bei der Erstellung eines Anlagenkon-
zeptes am Beispiel der Entkernung von Gussteilen mit
Hilfe der Wasserhochdrucktechnik

Vor Erstellung eines Anlagenkonzeptes wird die Problemstellung betrach-
tet. In einem Technikum werden in Versuchsreihen siamtliche notwendi-
gen Verfahrensparameter ausgetestet und festgelegt. Erst danach erfolgt
die Konzeption der Anlage in Abhéngigkeit der vom Bedarfstrager gefor-
derten, produktionsabhdngigen Parameter:

Automatisierung eines Schleudergieverfahrens
zur Produktion von TiAl-Komponenten im Feinguss

Dr-Ing. Julio Aguilar, Dr.-Ing.Andre Schievenbusch, Access e.V.,Aachen

Gegenwdrtige Legierungsentwicklungen fiir Hochtemperaturanwendun-
gen in der Luftfahrt- und Automobilindustrie streben im Hinblick auf die
angeforderte Reduktion des CO,-AustoBBes nach Gewichtsreduktion
und Erhdhung der Hochtemperatureigenschaften von Antriebskompo-
nenten. Intermetallische Titan-Aluminium-Legierungen (TiAl) der letzten
Generation haben bereits ein grof3es Potential zum Erreichen dieses
Ziels nachgewiesen. Allerdings ist TIAl ein anspruchsvoller Werkstoff, fir
dessen Verarbeitung speziell entwickelte Verfahren nétig sind. Access ver-
flgt Uber eine komplette Route fur die Kleinserienproduktion von hoch-
wertigen TiAl-Komponenten, welche den hohen Anforderungen genligt
und die Verfahren Feinguss und Schleuderguss einschlie3t. Nachdem die

Machbarkeit dieser Technologie vielfach bewiesen werden konnte, soll sie
in einem nachsten Schritt die Serienfertigung von Bauteilen Uberfihrt
und integriert werden. Dafir hat die Firma Linn HighTherm GmbH in
enger Kooperation mit Access ein Automatisierungskonzept fir das
SchleudergieBen von TiAl in keramische Formschalen nach dem Feingief3-
verfahren entwickelt und gebaut. Neben zwei Schleudergief3anlagen sind
in das Konzept zwei Vorwdrmungséfen und ein Warmebehandlungsofen
integriert. Durch Verwendung eines Industrieroboters werden die einzel-
nen Anlagenteile miteinander verbunden.

Greenfield = die modulare GieBerei

Dr. Hans-Peter Krapohl, Krapohl-Wirth-Foundry Consulting GmbH,
Augsburg

Der Vortrag beschdftigte sich im Kern mit dem Thema der modularen
Hpdc-Greenfield-Giel3erei. Abgeleitet von der momentanen, weltweit
durch Wachstum geprégten Situation der Giel3ereiindustrie, wurde das
Umfeld neuer Gie3ereien aufgezeigt. Der Begriff der modularen Gief3erei
wurde verdeutlicht, Chancen und Nutzen solcher Gief3ereikonzeptionen
dargestellt.

Anhand einiger weniger, neutralisierter Beispiele wurden die Anforderun-
gen an modulare Gief3ereien reflektiert und das Vorgehen bei der Erstel-
lung solcher zukunftsweisender Giel3ereien erldutert.

Der Aufbau der modularen GieB3erei und damit der Vortrag, orientierten
sich dabei an der 6Skologischen Vertréglichkeit auf neuestem Stand der
Technik in Verbindung mit streng dkonomischer Ausrichtung. Dies mit
dem Ziel Gieereikonzepte zu realisieren, welche im internationalen
Wettbewerb nicht nur bestdndig sind, sondern das Potential bergen, Kos-
ten- und Technologieflhrerschaft zu erlangen, damit nachhaltiges Wachs-
tum, die Grundvoraussetzung einer modularen GieBerei, sichergestelit
werden kann.

VORTRAGSREIHE 5: BETRIEBSWIRTSCHAFT/
AUS- UND WEITERBILDUNG

Deutsche GieBereikonjunktur im internationalen
Kontext — Aufschwung ohne Ende oder Ende des
Aufschwungs?

Dipl-Hdl. Heiko Lickfett, Deutscher GieBereiverband (DGV), Diisseldorf

Trotz weltwirtschaftlicher Abschwédchung sowie US-Subprime-Krise und
ihren Auswirkungen haben die deutschen Gief3ereien im Jahr 2007 den
funften Produktionsrekord in Folge einfahren kénnen. Sie haben zudem
alle Chancen, auch in 2008 erfolgreich zu sein.

Im Vortrag wurden die aktuellen Konjunkturdaten der deutschen Gief3e-
reibranche analysiert und einem Vergleich mit den relevanten Giel3erein-
ationen unterworfen. Sind im globalen Mal3stab die Volumenwettbewer-
ber mit China, Indien und Japan vorrangig im asiatischen Raum zu finden
oder sollten wir uns eher auf die erweiterte Europaregion konzentrieren?
Gilt die Regel vom mehrjdhrigen Konjunkturzyklus fur die Giel3ereibran-
che noch? Wenn ja, wo im Rahmen dieses Zyklus befinden wir uns? Ist
der Hohepunkt schon Uberschritten? Oder werden durch die Globalisie-
rung alle Lehrbuchmeinungen Uber Bord geworfen? Warum konnten die
deutschen GieB3er in den letzten Jahren von einem Rekord zum néchsten
eilen? Welche Rolle spielt das Investitionsverhalten der Unternehmen da-
bei? Verdndert sich die Struktur der Giel3ereilandschaft in Deutschland;
gibt es Verschiebungen? Ein umfassender Fragenkatalog, der im Rahmen
des Vortrags angerissen werden wird. Abgeschlossen werden die Ausfih-
rungen mit einem Ausblick auf die mittelfristigen Chancen und Risiken fir
die deutschen Gief3ereien.

Investitionen — ohne geht’s nicht!
Dr. Norbert Wichtmann, Deutscher GieBereiverband (DGV), Diisseldorf
Zur Produktion von Guss sind Sachanlagen notwendig — eigentlich eine

Binsenweisheit, die nicht der Erwdhnung bedarf. Doch spétestens bei der
Frage, wie neu die Anlagen sein missen oder wie alt sie sein dirfen, ge-



HEFT 9/10

hen die Meinungen (oder auch die Méglichkeiten) auseinander und, da-
mit verbunden, der Umfang der Investitionstatigkeit. Zumindest zeigt sich
in der Praxis ein duBerst heterogenes Bild. Basierend auf Bilanz- und Er-
tragskennzahlen von Gief3ereien werden einmal die Konsequenzen un-
terlassener Investitionen aufgezeigt, dariiber hinaus soll insbesondere die
Frage beantwortet werden: Zu welchem Zeitpunkt und in welchem Um-
fang sind Investitionen notwendig?

Entscheidungsfaktoren bei GieBerei-Investitionen
Jan van Wijk, Gemco Engineers B.V,, Son/Niederlande

Wenn ein Unternehmen plant, zu investieren, wird diese Investitionsent-
scheidung u. a. auf Basis des finanziellen Ergebnisses der Investition gefdllt.
Dieses finanzielle Ergebnis wird in einer finanziellen Machbarkeitanalyse
des Vorhabens erstellt.

Die Basis fur diese finanzielle Machbarkeitanalyse ist in drei Hauptpara-
meter aufzuteilen:

® unterschiedliche Aspekte des Marktes, die vor allem den Standort der
Gief3erei, die Mdglichkeiten des Verkaufsvolumens und den Verkaufs-
preis bestimmen;

@ technische und technologische Uberlegungen bezliglich des Herstel-
lungsverfahrens der Gussteile;

® Festlegung der bendtigten Ausriistungen und bis in welcher Tiefe Pro-
duktionsabldufe automatisiert werden. Die ausgewdhiten Anlagen
werden in einem optimalen Layout der neuen Gief3erei dargestellt.
Nur so ist ein zuverldssiges Projektbudget festzustellen. Mit dieser An-
lageplanung kénnen die Ubrigen Daten wie Materialverbrauch, Energie
und Medienverbrauch, Personal und andere Gief3ereikosten festgelegt
werden.

Aus diesen Daten werden dann die theoretischen Produktherstellungs-
kosten in der neuen Gie3erei berechnet sowie andere finanzielle Kenn-
zahlen.

Diese Analyse der finanziellen Machbarkeit des Projektes ist ein iterativer
Prozess, wobei die Gesamtinvestition und die Herstellungskosten gegen
die Méglichkeiten im Markt abgewogen werden.

In der Prasentation wird die Rahmenstruktur anhand eines aktuellen Ent-
wurfes einer modernen und innovativen Gief3erei angegeben und wie
daraus realistische Kosten als Basisdaten fiir die finanzielle Machbarkeit-
analyse berechnet werden kénnen. Es wurde dargestellt, warum das ef-
fektive und effiziente Realisieren eines Neubaus und Anfahren der Pro-
duktion mal3geblich sind fur den Erfolg des Projektes.

Strategien und Herausforderungen der deutsch-
sprachigen GieBereiindustrie — Ergebnisse einer
empirischen Studie

Dr. Ralf P. Jung, intra-Unternehmensberatung GmbH, Diisseldorf;
Dipl-Ing. Dipl-Wirt-Ing. Andreas Schdfers, Dipl-Ing., Dipl-Wirt.Ing.
Bernd Abel, Fachhochschule Siidwestfalen, Meschede

Im Jahr 2007 wurde im Rahmen einer Diplomarbeit eine empirische Un-
tersuchung zu den Strategien und Herausforderungen der Giel3ereiin-
dustrie mittels Fragebogen durchgefihrt. Befragt wurden ca. 450 Eisen-
und NE-MetallgieBereien in Deutschland, Osterreich und der Schweiz.
Zielsetzung war eine Aktualisierung der Studie ,,Gieferei 2010" aus dem
Jahr 2001. Auf die Befragung haben 72 GieB3ereien aus Deutschland ge-
antwortet. Die sehr hohe Riicklduferquote ergibt ein reprdsentatives Bild
der Branche und erméglicht differenzierte Auswertungen.

Die Gief3ereibranche ist im letzen Jahr deutlich gewachsen. Diese Markt-
entwicklung spiegelt sich in der Befragung wider: Lediglich drei der be-
fragten Unternehmen beklagen geringe UmsatzeinbuBBen wahrend mehr
als 90 % der Unternehmen einen zum Teil deutlich gestiegenen Umsatz
nachweisen konnen. Auch fir die Zukunft erwarten die Unternehmen
eine positive Geschéftsentwicklung.

Zu den Erfolgsfaktoren mit der gréBten Bedeutung fur GieBBereiunter-
nehmen zdhlen Produktqualitdt, Flexibilitdt, Reputation/Ansehen beim
Kunden sowie das Verstidndnis des Kundengeschifts. Wichtig sind dartiber
hinaus die Mitarbeiterqualifikation, das optimale Leistungsangebot und die
Lieferzeit.
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Die Unternehmen wurden anhand der recherchierten Geschiftszahlen
und der Antworten im Fragebogen in erfolgreiche und weniger erfolgrei-
che Unternehmen differenziert. Die erfolgreichen Unternehmen beschéf-
tigen sich stdrker mit Forschung und Entwicklung, der Weiterbearbeitung
ihrer Produkte und Logistik, hingegen weniger stark mit Putzen/Entgraten
und Modellbau. Erfolgreiche Unternehmen versuchen, Kernkompetenzen
und Alleinstellungsmerkmale zu erarbeiten. Diese Unternehmen setzen
auf technologische Erfolgsfaktoren, der Preis der Produkte spielt als Diffe-
renzierungskriterium im Wettbewerb keine so grof3e Rolle wie bei der
weniger erfolgreichen Konkurrenz.

Weitere differenzierte Analysen zeigen eine unterschiedliche Gewichtung
der kritischen Erfolgsfaktoren in den einzelnen Marktsegmenten sowie
nach UnternehmensgréB3e auf.

Die GieB3ereibranche sieht der Globalisierung gespalten entgegen. Wéh-
rend 43 9% der befragten Unternehmen der Globalisierung kritisch ge-
geniber stehen (I3 % halten diese sogar fir eine starke Bedrohung),
Uberwiegen fur 46 9% die positiven Auswirkungen. Bei letzteren finden
sich Uberwiegend erfolgreiche Unternehmen, die Globalisierung mehr-
heitlich als Chance begreifen. Als negative Auswirkungen der Globalisie-
rung stehen der erhohte Preisdruck durch die internationale Konkurrenz
sowie die Verknappung der Rohstoffe im Vordergrund.

Ein Ausweg aus dem Fiihrungskriftemangel - die
GieBerei als Ausbildungspartner fiir die Bachelor-
ausbildung an einer Berufsakademie

Dr-Ing. Christine Bartels, Dr-Ing. Andreas Huppertz, CLAAS GUSS
GmbH, Bielefeld

Die derzeitige Situation der deutschen Giel3ereiindustrie ist Uberaus er-
freulich. Die positive wirtschaftliche Entwicklung halt an, und die Branche
blickt in volle Auftragsblicher. Der steigende Bedarf unserer Kunden kann
nur noch gedeckt werden, wenn sowohl technische als auch logistische
Prozesse reibungslos ablaufen und kontinuierlich weiter optimiert wer-
den. Hinzu kommen die Herausforderungen einer zunehmenden Inter-
nationalisierung, der sich auch mittelstindische Unternehmen wie
CLAAS GUSS gegeniber sehen sowie die Anforderungen des Marktes,
die Wertschépfungskette zu verlangern.

Nur wenn sich eine Gief3erei all diesen Anforderungen erfolgreich stellt,
ist sie fr den Wettbewerb mit Niedriglohnldndern optimal gerUstet. Dies
ist jedoch nur maéglich, wenn auf hoch qualifizierte Mitarbeiter in verant-
wortlichen Positionen zuriickgegriffen werden kann.

Unter diesen Bedingungen trifft der aktuell auf dem Arbeitsmark herr-
schende Fachkréftemangel besonders hart. Die Hoch- und Fachhoch-
schulen kénnen mit der Zahl der Absolventen im Bereich GieB3ereikun-
de den momentanen Bedarf der Industrie nicht decken. Die wenigen
Absolventen sind auf dem Arbeitsmark begehrt. Die Moglichkeit, junge
Menschen bereits vor dem Abschluss des Studiums fur das eigene Un-
ternehmen zu interessieren, ist daher fir Unternehmen heute immer
wichtiger; um den zukinftigen Bedarf an Fihrungskraften decken zu kén-
nen. Angebote von Exkursionen und Werbeveranstaltungen an Hoch-
schulen und Fachhochschulen sind hdufig genutzte Ansdtze, um auf das
eigene Haus aufmerksam zu machen.Viele Firmen versuchen auch, Stu-
denten bereits wahrend des Studiums Uber Stipendien an das Unter-
nehmen zu binden.

CLAAS GUSS verfolgt hier seit einem knappen Jahr noch einen weiteren
Ansatz. Seit dem Wintersemester 2007/2008 bietet das Unternehmen
die Ausbildung zum Bachelor Maschinenbau an der Berufsakademie
Stuttgart an. Bei dieser dualen Ausbildung wechseln sich kompakte, an-
spruchsvolle Theoriebldcke an der Berufsakademie mit Praxisblécken im
Unternehmen ab. CLAAS GUSS profitiert hier von der langjdhrigen Er-
fahrung, die die Firma Claas mit der Ausbildung an der Berufsakademie
gemacht hat. Seit mehr als 15 Jahren bildet Claas Absolventen unter-
schiedlicher Fachrichtungen auf diesem Wege aus. Fir CLAAS GUSS liegt
der Fokus derzeit auf der Fachrichtung Maschinenbau. Wahrend der
Theoriephasen werden in den ersten vier Semestern die Grundlagen
des Maschinenbaus vermittelt, bevor dann im 5. und 6. Semester eine
Vertiefung gewahlt wird und das Studium mit einer Bachelorarbeit abge-
schlossen wird. Fir CLAAS GUSS sind sowohl die Vertiefungsrichtungen
Konstruktion und Entwicklung als auch die Produktionstechnik interes-
sant. Die duale Ausbildung erméglicht es — im Gegensatz zum klassischen
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Maschinenbaustudium — aufbauend auf dem breiten Theorieteil des Ma-
schinenbaustudiums im Rahmen der Praxisphase im Unternehmen spe-
zielle gie3ereitechnische Themen zu vermitteln. Dartiber hinaus lernen
Studenten bereits wéahrend ihrer Ausbildung das Unternehmen griindlich
kennen. Das umfasst bei CLAAS GUSS nicht nur ein Kennenlernen aller
Bereiche einer Gief3erei, sondern auch aller Standorte. Damit sind die
Absolventen am Ende ihrer Ausbildung optimal auf den Berufseinstieg
vorbereitet und kénnen im Unternehmen weiter zu Fihrungskréften fir
das operative Management aufgebaut werden.

Fir junge Menschen ist diese Ausbildungsform nicht nur wegen des frii-
hen Bezugs zur Praxis und der frihen, engen Bindung an ein Unterneh-
men attraktiv, sondern auch auf Grund der Tatsache, dass sie von Anfang
an einen Ausbildungsvertrag erhalten und damit Uber ein eigenes Ein-
kommen und finanzielle Unabhangigkeit verfigen.

Neue Perspektiven fiir die GieBereibranche
durch gezielte Umschulungs- und Weiterbildungs-
programme QuiG - Qualifizierungsinitiative
GieBereitechnik

Dipl.-Volksw. Andreas Wiemann, Gesamtverband Deutscher Metall-
gieBereien (GDM), Diisseldorf

Programm ,,QuiG - Qualifizierungsinitiative
GieBereitechnik‘

Auf Grund der stetig wachsenden technischen Anforderungen an die
Produkte und Ausstattungen von Gief3ereien wird in hohem Maf3e ent-
sprechendes Fach- und Fihrungspersonal benétigt. Leider sind Fachkréfte
fur die Gie3ereibranche weiterhin nicht in ausreichender Anzahl zu be-
kommen, wogegen in anderen Branchen Fachpersonal freigesetzt wird.
Der GDM bietet gemeinsam mit dem VDG und der RAG-Bildung ein
Programm zur Neugewinnung von Facharbeitern fur die GieBereibran-
che ab August 2007 an.

Das Programm ,,QuiG — Qualifizierungsinitiative Gief3ereitechnik ist ziel-
gerichtet auf die Bedarfe der Unternehmen abgestimmt. Erfahrene Fach-
arbeiter; bevorzugt aus Metall- und Elektroberufen sowie Verfahrensme-
chaniker (z. B. fur den Einsatz im Schmelzbetrieb) und weitere artver-
wandte Berufe, deren Berufsbild sich mit Einsatzmdglichkeiten in den ver-
schiedenen Gief3ereien vereinbaren ldsst, stehen im Fokus der Initiative.

Es handelt sich im weitesten Sinne bei der beruflichen Weiterbildung um
den Erwerb von gieBereitechnischen Zusatzqualifikationen zum bereits
bestehenden Fachwissen.

Programm - ,,WeGebAU 2007

Das Programm ,WeGebAU 2007" soll das Interesse und die Bereit-
schaft von Betrieben und Beschiftigten zur Weiterbildung wecken. Als
Impulsgeber gedacht, ist das Programm auf Beschiftigte ausgerichtet, die
entweder gering qualifiziert oder dlter sind. Die in Betracht kommenden
Forderinstrumente sind der Arbeitsentgeltzuschuss, die Férderung der
beruflichen Weiterbildung mit Weiterbildungskosten fir Altere oder fiir
Ungelernte. Der Arbeitsentgeltzuschuss wird dem Arbeitgeber gewéhrt;
die Weiterbildungskosten werden an den Arbeitnehmer gezahlt.

Damit sollen die Entstehung von Arbeitslosigkeit vermieden, die Beschaf-
tigungschancen und die Beschéftigungsfahigkeit der Arbeitnehmer verbes-
sert und dem Fachkraftemangel entgegengewirkt werden.

Zu weitergehenden Fragestellungen in Bezug auf Ziel, Dauer und Aufbau
sowie Ablauf der Maf3nahmen wird im Vortrag eingegangen.

PLENARVERANSTALTUNG

Grenzen iiberwinden

Dipl-Wirtsch.-Ing. Hans-Dieter Honsel, Prdsident des Vereins Deutscher
Giessereifachleute (VDG), Diisseldorf

Es ist kein Zufall, dass die GrofB3e Gief3ereitechnische Tagung 2008 in Aa-
chen stattfindet. Schon die Gelehrten zur Zeit Karls des Grof3en im
8. Jahrhundert tagten gern in Aachen. Das lag u. a. an der geographi-
schen Lage Aachens und dem europdisch-weitldufigen Flair der Kaiser-
stadt inmitten des Dreilinderecks: Belgien, Niederlande und Deutsch-

land. Aachen — als Stadt und Lieblingsaufenthaltsort Karls des Grof3en —
war sozusagen die erste Hauptstadt eines Reiches mit europdischen Di-
mensionen.

In Aachen ist Europa Alltag. Die Grenzen wurden hier eher als anderswo
durchldssig, grenziiberschreitende Zusammenarbeit in allen Bereichen hat
bereits Tradition: So war es auch keine Frage, diesen niederlandisch-bel-
gisch-deutschen Gief3ereitag hier in Aachen zu veranstalten. Genau die-
sen grenzliberschreitenden Gedanken sollten wir in unser alltdgliches
Denken und Handeln aufnehmen.

Wir Uberschreiten in der GieB3ereibranche aber auch noch andere Gren-
zen: Denken wir z. B. an die Erweiterung unserer Wertschopfungskette,
ein Schritt, der noch vor gar nicht allzu langer Zeit in weiter Ferne lag
und wir Gief3er uns nur um die reine Herstellung des Gussteils gekim-
mert haben. Aber aus der heutigen Sicht kénnen wir sagen, dass es gut
und lebensnotwendig war, diesen neuen, grenziiberschreitenden Weg zu
gehen. Dazu braucht man Mut und die Beharrlichkeit eines von der Sa-
che Uberzeugten. Und genau diesen Mut brauchen wir nun auch bei der
Zusammenfuhrung der drei deutschen GieBereivereinigungen. An Ein-
sicht und gutem Willen Vieler hat es auch in der Vergangenheit nicht ge-
mangelt, jetzt aber haben wir eine neue Ausgangssituation, wie sie besser
nicht sein kdnnte. Lassen Sie uns die Chance jetzt nutzen!

Innovationskultur als Erfolgsfaktor eines weltweit
agierenden Unternehmens

Jiirgen Jaworski, Geschdftsfiihrer, Direktor Industrie- und Transport-
Madrkte Deutschland bei der 3M Deutschland GmbH, Neuss

Das Ergebnis einer Management-Untersuchung spricht eine klare Spra-
che: Wer wie 3M und andere hochinnovative Unternehmen tber 40 %
seiner Umsétze mit Produkten erzeugt, die jlinger als vier Jahre sind —
und dies Uber ein Spektrum von vielen tausend Produkten — der kann
sich nicht nur auf das Innovationsmanagement im Sinne einer ,,guten Me-
chanik des Innovierens* verlassen. In innovativen Unternehmen geht es
vielmehr um ,,noch mehr Kreativitit mit schnellerer und besserer Umset-
zung", also um die Mobilisierung aller Rezeptoren einer Organisation fir
das Neue, um die Erzeugung von Leidenschaft zur Transformation von
Ideen in am Markt messbare Erfolge sowie um die Schaffung einer
grundsitzlichen Offenheit aller Mitarbeiter fir neue Wege des Zusam-
menarbeitens. Begeisterung, Freude am Erfolg, auch Freude am Erfolg an-
derer, Ausprobierenwollen, Toleranz bei Misserfolgen, Freirdume, das alles
sind Attribute, die Lust auf Neues machen.

Dauerhaft erfolgreiche Unternehmen haben erkannt, dass diese Eigen-
schaften ihre Zukunft sichern. Erfolgreiche Produkte und Strategien wer-
den immer schneller kopiert, Geschéftsprozesse weltweit standardisiert.
Das Geschéftssystem von Unternehmen, deren Mechanik, wird zuneh-
mend austauschbar: Das Einzige, was nicht kopierbar ist und gleichzeitig
den Néahrboden fur immer wieder neue erfolgreiche Produkte, Services
und Geschiftsmodelle darstellt, ist eben die Innovationskultur eines Un-
ternehmens. Fiihrende Innovatoren haben ein mitrei3endes Leitbild. Die
Begeisterungsfahigkeit der vielen Mitarbeiter in innovativen GrofBunter-
nehmen wie in mittelstdndischen Betrieben, ihre Leidenschaft fir die Pro-
dukte und ihr Engagement fir das Unternehmen sind die wirklichen
Grundlagen langfristigen Erfolgs.

Innovatoren kennen keine Bereichsschranken. Eine Innovationsorganisati-
on — Marketing, Verkauf, Forschung und Entwicklung (FuE), Produktmana-
gement, Wertschdpfungskette (Supply Chain) — begreift sich nicht mehr
blof3 als Organigramm mit einer Aneinanderreihung genau gegeneinan-
der abgegrenzter Kastchen. Das Silo-Denken der Vergangenheit hat sich
Uberlebt. Innovationsstarke Unternehmen suchen und férdern massiv
den engen und regelmaBigen Austausch zwischen den unterschiedlichen
Unternehmensfunktionen und -bereichen.

Innovatoren entwickeln systematischer: Wer vermutet, dass innovationsstar-
ke Unternehmen ob ihrer vielfach informellen Organisationsmerkmale we-
niger stringent arbeiten, wird nach eingehender Betrachtung Uberrascht
sein. Die Ideenfindung lauft in der Regel auf Basis klarer Technologieplattfor-
men ab, die mit immer neuen Anwendungsmdglichkeiten in eine Wechsel-
beziehung gebracht werden. Fir den Blick in die Zukunft und das Aufspi-
ren neuer Markte werden fundierte Szenariotechniken angewendet. Fir
die Konzeptentwicklungen ganz neuer Produkte werden Forscher und Ent-
wickler zu einem globalen Innovationsnetzwerk zusammengefihrt. Innova-
toren tun mehr fur die Entwicklung und Wertschatzung ihrer Mitarbeiter.
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Unternehmen mdissen sich daher bereits im Recruitment abheben, at-
traktive Karriere-Programme bieten sowie eine Arbeitsatmosphdre ent-
wickeln, die alle Merkmale einer erstklassigen Innovationskultur aufweist
— Erweiterung des personlichen Horizonts, Wissensaufladung, Interkultu-
ralitdt, Flexibilitdt, Wertschatzung. Ein ganz wesentlicher Differenzierungs-
faktor hoch innovativer Unternehmen ist dariiber hinaus das ausgeprigte
Maf3 an Wertschitzung, die sie ihren Mitarbeitern im Laufe der Zusam-
menarbeit zukommen lassen. Innovatoren férdern Eigeninitiative wirksa-
mer. Der unausgesprochene Vertrag zwischen Unternehmen und Mitar-
beitern in weit entwickelten Innovationskulturen heif3t: ,,\Wir erwarten
eine extreme Eigeninitiative unserer Mitarbeiter, neue Ideen, neue Impul-
se fur unser Geschift zu entwickeln und umzusetzen. Umgekehrt versu-
chen wir alles, um die Entfaltung des Neuen zu férdern und alles zu be-
seitigen, was Kreativitdt behindert. Und wir vertrauen unseren Mitarbei-
tern, dass sie diese neuen Freirdume auch bestmoglich nutzen.”

The Dutch Foundry Industry, a global Approach
with local Rules

Ir. Bert Duit, AVNeG (Algemene Vereniging van Nederlandse Gieterijen)

Related to European
countries as Germany,
France, Italy the UK the
foundry industry in the
Netherlands is a relative
small industry neverthe-
less with quit some im-
pact in as well the Net-
herlands as abroad. Al-
most all casting techni-
ques are available in the
Netherlands.

The majority of the foun-
dries are united within
the AVNeG (The Dutch
Foundry Association).

Most of the foundries fo-
cus on specific niche
markets worldwide. The-
se niches are quit diffe-
rentiated and do not
compete with each other
therefore an open relati-
onship between the se-
veral members can be
achieved. Within the foundry association several commissions are opera-
tional for example:

Der Gief3ereiexperte Bert Duit gab in seinem
Vortrag einen umfassenden Uberblick Uber
die niederldndische Giel3ereibranche.

® Education and labour market: This commission is promoting and im-
plementing foundry lectures, seminars and education from operatio-
nal towards universal levels.

There are several connections with German, Belgium and US institutes
and universities.

Labour circumstances, environmental issues and energy: main topics wit-
hin the Dutch society heavily affecting the foundry industry. Due to the
population density within the Netherlands, most foundries are situated
nearby villages and cities.

Dutch regulations often exceed the European regulations due to this po-
pulation density. Emissions, silica but also smell are main challenges we
have to approach. The AVNeG is joining successfully an Energy Reduction
Agreement with the Dutch Government already for several years.

Waste material of foundries is also a joined topic. After thorough investi-
gations alternative applications are implemented successfully resulting in
significant cost savings for the several members.

Besides these commission public relations, government relations and the
network within the branch and outside the branch are supported by the
AVNEeG. Engineering and innovation is stimulated within the Dutch Foun-
dry Association. Product and process innovation are performed within
the specific companies. Using the niche market approach several innova-
tions within automotive, trucks, ground moving equipment, hydraulics and
appliance are realised. The trend to go from castings towards machined

casting towards component production is adopted by several foundries.
More and more foundries have Low Cost Country (LCC) connections in
Eastern Europe or Asia.

With this the foundry industry within the Netherlands is changing fast
but will remain successful.

Forschung, Entwicklung und Innovation — Heraus-
forderungen und Chancen fiir die deutsche GieB3e-
reiindustrie

Dr-Ing. Erwin Flender, Geschdftsfiihrer der MAGMA GieBereitechno-
logie GmbH, Aachen

Die Basisinnovation fur das Verfahren Gie3en wurde vor tber 5000 Jah-
ren geleistet. Grofartige Verbesserungen beziglich Werkstoff, Prozess
und Bauteilen wurden danach erreicht. Das technologische Niveau der
deutschen GieB3ereiindustrie ist auch im weltweiten Vergleich sehr gut.

Welche Randbedingungen existieren in der Gie3ereiindustrie heute fir
Forschung, Entwicklung und Innovation? Was brauchen wir und welche
Voraussetzungen sind dafiir n&tig? Wo kann man von anderen lernen,
was muss man selbst im eigenen Unternehmen kénnen und welche
Grundeinstellung ist dafiir notwendig? Anspruchsvolle Gussteile qualitdts-
gerecht herzustellen und damit ordentlich Geld zu verdienen, ist nicht tri-
vial. Die Herausforderungen der Zukunft machen es nicht einfacher, aber
sie sind gerade fur die deutsche Gief3ereiindustrie auch eine einzigartige
Chance.

Zusammenschluss der deutschen GieBereivereini-
gungen — ein Bericht zum Sachstand

Ass. Kay-Uwe Prdfke, Hauptgeschdftsfiihrer des Deutschen GieBerei-
verbandes (DGV), Diisseldorf

Der von den Présidien und Vorstdnden von DGV, GDM und VDG voran-
getriebene Zusammenschluss der drei Verbdande zu einer Einheit, welche
den aktuellen und kiinftigen Anforderungen an eine effektive Branchen-
vertretung besser gewachsen ist als die Summe der Einzelverbdnde, ist
inzwischen so weit gediehen, dass den Mitgliederversammlungen derVer-
bande bereits konkrete UmsetzungsmafBnahmen zur Entscheidung vorle-
gen werden. Der wesentliche Vorteil einer umfassenden Vereinigung liegt
nach Ubereinstimmender Auffassung der Présidien und Vorstdnde aller
Beteiligten in der darin verwirklichten Chance, kiinftige Gemeinschafts-
aufgaben und -ziele, die anzuwendenden Umsetzungsstrategien und die
eingesetzten Mittel ergebnisoffen gemeinsam zu erarbeiten und festzule-
gen. Nur so kdnnen Reibungsverluste und Effektivititseinbu3en an den
Schnittstellen und Grauzonen zwischen wirtschaftsverbandlicher und
technisch-wissenschaftlicher Arbeit vermieden werden. Die Vereinigung
kommt rechtzeitig, um Zukunftsthemen wie Personalmangel, Image der
Branche, Verfahren und Produkt, Energie- und Rohstoffentwicklung sowie
internationaler Wettbewerbsdruck optimal gestalten zu kénnen.

Zur Umsetzung der Vereinigung wird vorgeschlagen, die firmennitzigen
Aktivitaiten von DGV, GDM und VDG in einem neuen Branchenverband
zu bindeln und die berufsstandischen, auf den Nutzen und die Ausbil-
dung fur die in der Branche tétigen Techniker und Ingenieure ausgerichte-
ten Arbeiten in einem schlankeren, aber eng mit dem Branchenverband
verzahnten VDG zu verorten. Einzelheiten und der aktuelle Diskussions-
stand werden erldutert.

4 )

Die Vortragskurzfassungen wurden uns in
dankenswerter Weise von der Redaktion

der GIESSEREI, VDG Diisseldorf,
zur Verfligung gestellt.
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Riickblick auf die
48. Slowenische GielBBerei-Tagung in Portoroz

Nach dem traditionellen Empfang im Rathaus des benachbarten
Hafenstddtchens Piran am Vorabend der Tagung begingen die slowe-
nischen GieBereifachleute und ihre Giste am 10.und I 1. September
2008 ihre 48. Gie3erei-Tagung im Convention Center des Hotels
Slovenija in der Adriastadt Portoroz.

Rd. 260 GieBereifachleute aus Praxis und Wissenschaft, rd.die Halfte
davon aus 15 Ldndern (A/BIH/CZ/D/GB/HR/HU/I/PL/S/
Serbien und Mazedonien / SF / SK'/ USA) waren zu dieser interna-
tional gut besuchten Veranstaftung gekommen, um sich Uber aktuelle
Neuigkeiten auf dem GieB3ereisektor zu informieren, selbst zu berich-
ten und mit Kollegen einen regen Erfahrungsaustausch zu pflegen.

Prasidentin Mag. Mirjam Jan-Blazic ertffnet die 48. Slowenische GieBerei-
tagung

Eine besondere Pragung erhielt diese internationale Tagung durch die
Anwesenheit des WFO-Présidenten 2009, Doc. Dr. Milan Horacek,
Cz und des WFO-Generalsekretdrs Eurlng. Andrew Turner; GB.

Frau Mag. Mirjam Jan-Blazic, die Prdsidentin des Vereins Slowenischer
Gielereifachleute Drustvo Livarjev Slovenije, hiel3 die Teilnehmer in
Englisch und Slowenisch willkommen und eréffnete die Tagung.

37 Vortrage (von |3 Referenten aus Wissenschaft und Praxis aus Slo-
wenien und 24 aus anderen Ldndern) und 6 Posterprdsentationen
gaben einen umfassenden Einblick in Gegenwart und Entwicklungs-
richtungen der Gief3erei-Industrie.

Behandelt wurden Themen des Leichtbaues, der ProzeB-Simulation,
der Verbesserung mechanischer Werkstoffeigenschaften, des Einsatzes
modernster Forschungsmethoden, der Entwicklung neuer Technolo-
gien, von MeB- und Kontrollverfahren und -einrichtungen, Fragen der
Wirtschaftlichkeit und des Umweltschutzes u.a.

Der osterreichische Beitrag kam von Univ.ProfDr. R Schumacher
(MUL/OGI):,,Nucleation Control for cast Alloys".

Univ.-Prof. Dr. Peter Schumacher
prasentiert den
Osterreichischen Beitrag

Die Tagungsvortrdge sind als Kurzausziige in einem Tagungsband (92
Seiten DIN A 4) mit inkludierter CD-ROM (600 MB mit 32 meist
englischsprachigen Vollbeitrdgen und 6 Postern) enthalten.

Uber 30 Zulieferfirmen aus Slowenien und aus anderen Lindern pra-
sentierten ihr Angebot in einer eindrucksvollen Ausstellung und bo-
ten Gelegenheit zu vielen informativen Diskussionen.

Im Anschluss an die Plenarvortrdge des ersten Tages erfolgte die fei-
erliche Verleihung der Ehrenmitgliedschaft des Drustvo livarjev Slove-
nije an sein langjdhriges Vorstands-Mitglied, Herrn Prof. Dipl.-Ing.
Drmont. Alojz Krizman, in Wiirdigung seiner 40jahrigen Tatigkeit fur
die GieBerei-Industrie seines Landes, zuerst in leitender Funktion in
der Mariborska livarna Maribor, ab 1976 in Lehre und Forschung als
Professor an der Universitit Marburg. Uber 600 Publikationen tragen
seinen Namen und er war und ist Inhaber vieler wissenschaftlicher
(zB Dekan bzw. Rektor der Universitit Marburg in den Jahren
1985/1993) und &ffentlicher Funktionen (u.a. Birgermeister der Stadt
Marburg 1995/98) und Trdger zahlreicher hoher Auszeichnungen.

DLS-Présidentin Mag. Mirjam Jan-Blazic Uberreicht Professor Dr. Alojz
Krizman die Ehrungsurkunde

(um 3 Gief3ereien mehr als 2006).

Wertschopfung belief sich auf |34 Mio Euro (+ 9,3 %).

Die slowenische GieBereiindustrie beschiftigte im Jahre 2007 rd. 5.030 Mitarbeiter (+9,9 % gegeniber 2006) in 77 Giefereien
Der Jahresumsatz 2007 betrug rd. 486,2 Mio. Euro (+ 20,7 % gegentber 2006) bei einem Exportanteil von Uber 80%. Die gesamte

Die produzierten Mengen waren: 83.872 t Grauguss (+ 6,2 % gegentber 2006), 31.897 t Gusseisen mit Kugelgrafit (+ 10,7 %), 38.073 t
Stahlguss und Temperguss (+ 26,7 %), 35.871 t LM-Guss (+ 5 %) und 7.783 t anderer NE-Metall-Guss (+ 5 %)

Kontaktadresse: Drustvo livarjev Slovenije, SI-1001 Ljubljana, Lepi pot 6, PB. 424, Tel.: +386 | 2522 488, Fax: +386 | 426 99 34,

E-Mail: drustvo.livarjev@siol.net, www.uni-lj.si/drustva/livarstvo
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Durchlauf-
Strahlanlagen CT

Entwicklung mit Weitblick:
Wir setzen Standards.

Neue Ideen und Technologien sind erst dann
richtig erfolgreich, wenn sie neue Branchen-
standards setzen. So pragen viele durch DISA
eingeleitete und zur industriellen Reife ge-
flhrte Entwicklungen den Stand der Technik
maBgebend. Dazu zahlt die Oberflachen-
bearbeitung von Guss im Durchlaufprinzip
(CT, DT, CBC) oder mit Manipulatorstrahl-
anlagen (DS, DV, CR, DISA MAC). Hunderte

|Chargen-Maschinen | Durchlauf-Maschinen

| Hangebahn-Anlagen

dieser Anlagen arbeiten heute effektiv und
zuverlassig, oft im 3-Schichtenbetrieb. Als
Gesamtanbieter des kompletten Fertigungs-
ablaufes entwickeln wir neue Technologien
standig mit unseren Kunden weiter.

Profitieren Sie von DISAs umfassender Tech-
nologieftihrerschaft — unserer Kundennahe,
Erfahrung, héchster Qualitat und der Offen-
heit fur die Marktanforderungen der Zukunft.

| Manipulator-Anlagen | Kunden-/Ersatzteildienst |

DISA Industrie AG, 8184 Bachenbulach, Schweiz, Tel +41 44 815 4000, Fax +41 44 815 4001, info.ch@disagroup.com
Standorte in Deutschland, Tschechien, USA, Russland, Indien, China; Niederlassungen und Vertretungen in tber 50 Landern.
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare —Tagungen — Kongresse — Messen

Der Verein Deutscher GieBereifachleute) bietet im 2. Halbjahr 2008 in seiner VDG-Akademie folgen-
de Weiterbildungsmoglichkeiten an:

Datum: Ort: Thema:
2008
16./18.10. Stuttgart Grundlagen der GieBereitechnik (QL)
24./25.10. Stuttgart Schmelzen von Gusseisenwerkstoffen (QL)
28./29.10. Dusseldorf Kernmacherei (QL)
06./08.1 1. Duisburg Grundlagen d. GieBereitechnik f. Eisen-, Stahl- u. Temperguss (QL)
[2./13.11. Dusseldorf Werkstoffprifung der Gusswerkstoffe (SE)
[8./19.11. Bonn Metallurgie u. Schmelztechnik der Al- u. Mg-Gusswerkstoffe (SE)
21./22.11. Stuttgart Schmelzen von Kupfergusswerkstoffen (QL)
27./29.11. Duisburg Grundlagen der Giel3ereitechnik (QL)
03.12. Dusseldorf Ausferritisches Gusseisen mit Kugelgrafit (SE)
04./06.12. Kassel Erfolgreiches Fihren —Teil 2 (WS)
[O/11.12. Dusseldorf Formfullung, Erstarrung, Anschnitt- u. Speisertechnik bei Gusseisenwerkstoffen (SE)
[0/11.12. Aalen Druckgief3technologie — Grundlagen d. Werkstoffe, Maschinen u. GieBtechnik (PS)
[2./13.12. Dusseldorf Kokillenguss (QL)
16./17.12. Dusseldorf Schlichten von Sandformen und Kernen (SE)
18.12. Dusseldorf Betriebsdaten-Management — BDM (SE)

Anderungen vorbehalten!

[V=Informationsveranstaltung, MG=Meistergesprdch, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizierungslehrgang, SE=Seminar, WS=Work-
shop, FT=Fachtagung

Naihere Informationen erteitt derVDG: D — 40237 Disseldorf, Sohnstraf3e 70,
Tel: +49 (0)211 6871 256, E-Mail: info@vdg-akademie.de, Internet: www.vdg-akademie.de

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

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

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

2008
[4./15.10. Braunschweig Schweil3technische Problemfdlle: Metallkundl.-technolog. Analyse
22./24.10. Saarbriicken Geflge u. Schddigung: lonen- u. elektronenmikroskopische Praparation u. 3D-Analyse
04./06.1 I. Julich Hochtemperaturkorrosion
[O/11.11. Karlsruhe Mechanische Oberflichenbehdlung zurVerbesserung der Bauteileigenschaften
[1/13.01. Dortmund Moderne Beschichtungsverfahren
[2./13.11. Karlsruhe Moderne Methoden fir Literatur- u. Patentrecherchen
[3/14.11. Dusseldorf STAHL 2008 , Leistung fir morgen® (www.stahl2008.de)
30.11./02.12.  Ermatingen (CH) Magnesium — European Executive Seminar
01./02.12. Kaiserslautern Schicht- u. Oberflachenanalytik
04./05.12. Berlin Werkstoffpriifung 2008
01./02.12. Kaiserslautern Schicht- u. Oberflichenanalytik
30.12. Berlin Bauteilmetallographie

Néhere Informationen: DGM Deutsche Gesellschaft fir Materialkunde e.V,, D-60325 Frankfurt a.M., Senckenberganlage 10,
www.dgm.de www.materialsclub.com.

Weitere Veranstaltungen:

2008
[3./14.10. Nurnberg Leichtbau in Guss (www.hanserde/guss)
14./15.10. Berlin 3. Deutscher Maschinenbau-Gipfel (www.maschinenbau-gipfel.de)

[4./18.10. Miinchen MATERIALICA 2008 (www.materialica.de)
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16.10. Ismaning/D DIN-Seminar "“Europdische Werkstoffnormung” (www.beuth.de/seminare)
17.10. Ismaning/D DIN-Seminar “Internationale Werkstoffnormung” (www.beuth.de/seminare)
16./17.10. Oviedo (E) Int. Meeting on Foundry Process a.Cupolas (www.cupolaconference.org)
16/19.10. Turkei ANKIROS, ANNOFER u. TURKCAST
19./22.10. Dallas (USA) 12" World Conf. on Investment Casting a. Equipment Expo (mperry@investmentcasting.org)
20./22.10. Las Vegas Keith Millis Symposium on Ductile Cast Iron — 60 Jahre GGG (www.ductile.org)
22./24.10. Kiew METALL-FORUM UKRAINE 2008 (www.metall-forum.org)
23./24.10. Freiberg/Sa. | 8. Ledebur-Kolloquium (Info: Prof. W.Tilch, Tel. +49 (0)3731 392853)
24.10. Leoben Seminar Modernes Ofenmanagement (www.ogi.at)
28./30.10. Stuttgart parts2clean — Int. Leitmesse furReinigung in der Produktion (www.parts2clean.de)
05./06.1 1. Miinchen 6. Hochschul-Kupfersymposium (www.kupferinstitut.de/symposium)
07./09.11. Sharm El-Sheik 7th Foundry Symposium ARABCAST 2008 (Info: egyptfoundry@hotmail.com)
18./22.11. Basel (CH) Zuliefermesse Swisstech 2008 (www.swisstech2008.com) zusammen mit PRODEX — Fachmesse fiir
Werkzeugmaschinen und Fertigungsmesstechnik (www.prodex.ch)
01./03.12. Regensburg Messunsicherheit in Mess- u. Prifprozessen (www.otti.de/pdf/pmf2904.pdf)
03./06.12. Frankfurt/M. EUROMOLD —Weltmesse fiir Werkzeug- und Formenbau, Design und Produktentwicklung
(www.euromold.com)
2009
10./11.02. Magdeburg Gieftechnik im Motorenbau
05./08.03 Istanbul 5% Int'l Tube, Pipe, Fittings and Machinery Fair (Info: ilhan.ozturk@ihlasfuarcom)
23./26.03. Darmstadt 2nd Int. Conf. On Material a. Component Performance under Variable Amplitude Loading
(www.dvm-berlin.de)
25./28.03. Budapest EECR STEEL 2009 “Energy Efficiency and CO,-Reduction in the Steel Industry” (www.eecrsteel.com)
07./09.04. Brno (C2) Stainless 2009 a. 5" Int. Stainless Steel Congress
07./10.04. LasVegas (USA) I 13t Metalcasting Congress
16./17.04. Shanghai (Cn) 4% Global Foundry Sourcing Conference (www.foundry-suppliers.com)
20./24.04. Hannover Hannover Messe Industrie
20./24.04. Detroit (USA) SAE World Congress 2009 — Society of Automotive Engineers
22./24.04. Leoben 9.DGMTagung , Geflige und Bruch" (depmw.unileoben.ac.at)
23./24.04. Salzburg®) 53. Osterreichische GieBereitagung
22./25.04. Salzburg PROTEX Fachmesse f. Arbeitsschutz u. moderne Berufsbekleidung (www.protex-messe.at)
14./15.05. Berlin Deutscher GieBereitag — 100 Jahre VDG (info: ingeborg klein@vdg.de)
01.06. Brno (CZ) WEFO Technical Forum 2009 “History and Future of Castings”
02./03.06. Brno 46™ Czech Foundry Days with WFO-General Assembly and MEGI-Meeting
23./25.06. Diisseldorf 3. Int. Fachmesse f. Gussprodukte mit 4. NEWCAST-Forum (www.newcast.com)
23./25.06. Salzburg euroLITE Int. Fachmesse f. Leichtbaukonstruktion (www.euroLITE-expo.eu
23./25.06. Salzburg euroSUPPLY | Int. Zuliefermesse f. Teile, Komponenten, Technologien (www.hundkmesse.de)
28.06./01.07. QI Resort a. Spa 4th Int. Light Metals Technology Conference
(AUS) LMT2009 (Www.lightmetals.org)
09./1'1.09. Portoroz (S) 49. Slovenian Foundry Conference
20./22.10. Stuttgart parts2clean Int. Leitmesse f. Teilereinigung i.d. Produktion (www.parts2clean.de)
26./29.10. Weimar 8" Int. Conf. on Mg-Alloys and their Applications
2010
20./23.03. Orlando (USA) CastExpo ‘10
12./16.04. Detroit (USA) SAE World Congress 2010 (Society of Automotive Engineers)
03./07.05. Schaumburg (USA) | 14" Metalcasting Congress
04./06.05. Dusseldorf Aluminium Brazing — 6. Int. Kongress (www.alu-verlag.de)
30.08/02.09.  Nurnberg MSE 2010 — Materials Science a. Engineering
21./25.09. Stuttgart AMB 2010 (www.amb-messe.de)
Oktober Hangzhou (Cn) 69" WFC World Foundry Congress (www.founmdrynations.com und www.wfc2010.com)
2011
28.06./02.07. Diisseldorf GIFA, METEC, THERMPROCESS, NEWCAST
*) Ortsdnderung
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Aus den Betrieben

Buderus

TIROLER ROHREN

Die Tiroler Rohren- und Metallwerke AG liefert
Rohrsysteme fiir Beschneiungsanlagen
in den Rocky Mountains.

Wie entsteht technischer Schnee?

Grundsétzlich gilt auch bei der Produktion
von kiinstlichem Schnee eine Art Reinheits-
gebot, dh.Wasser und Luft werden verwen-
det, sonst gar nichts. Ganz so einfach ist die
Herstellung aber doch auch wieder nicht,
denn fur das Entstehen kinstlicher Schnee-
kristalle gelten folgende Voraussetzungen:

® Lufttemperatur unter —4° C
® \Wassertemperatur unter 2° C

® Vorhandensein von Gefrierkernen in den
Wassertropfen

Verlegung von Wasser- und Luftleitungen im Ski-
Resort von Aspen/Colorado/USA. Die Verlege-
leistung betrug bis zu 350 m am Tag.

Sind diese Voraussetzungen gegeben, dann
gefrieren die versprihten Wassertropfen
von auf3en nach innen.

Beim Gefrieren kann es jedoch zur Spren-
gung der Schale kommen, wodurch — be-
sonders am Boden — Wasser austritt und es
zu unerwlnschten Vereisungen kommen
kann. Damit das Durchfrieren der Schnee-
kristalle gewahrleistet wird, greift man zu ei-
nigen technischen Tricks: Hohe Tropfenge-
schwindigkeit sicherstellen, Dlsen mit gerin-
gem Durchmesser verwenden, mdglichst
lange Flugbahnen sicherstellen.

Ganz wichtige natlrliche Aspekte fUr das
notwendige Durchfrieren sind jedenfalls Tem-
peratur und Feuchtigkeit der Umgebungs-
luft. Und vor allem die Luftfeuchtigkeit ist
mitentscheidend, denn bei -2° C und 20 %
relativer Luftfeuchtigkeit sind die Bedingun-
gen fur die Schneeproduktion gleich wie bei
-6° C und 90 % relativer Luftfeuchtigkeit.

Die Struktur von technischem und naturli-
chem Schnee unterscheidet sich betracht-
lich. Die natirlichen Kristallformen hangen
von der Temperatur und Feuchte der Umge-
bungsluft ab. Sie entstehen in den Wolken
bei Temperaturen bis — 40° C und kdnnen
auf dem langen Weg bis zum Boden be-
trachtlich wachsen. Kiinstliche Kristalle hinge-
gen sind klein, rund und oft zersplittert, so-
dass Kunstschnee eine wesentlich héhere
Dichte und andere Eigenschaften aufweist
(er hat zB. eine bessere Bindung zwischen
den Kristallen und ist hérter). Auf den Pisten
treffen wir zumeist auf ein Gemisch von na-
tlrlichem und kinstlichem Schnee, welches
seine Struktur fortlaufend dndert (die so ge-

Drei  bekannte amerikanische  Ski-Gebiete
., Steamboat, Aspen und Vail" werden mit Rohr-
systemen der TRM beschneit.

nannte Metamorphose), u.a. durch mechani-
sche Einwirkung bei der Pistenpraparierung
oder durch eindringendes Schmelzwasser.

Kontaktadresse:

Tiroler Réhren- und Metallwerke AG,

A-6060 Hall inTirol, Innsbrucker Stra3e 51,

Tel: +43 (0)5223 503-0, Fax: +43 (0)5223 43619,
E-Mail: office@trm.at, www.trm.at

Buderus

GCUSS KOMPONENTEN

Die Guss Komponenten GmbH nimmt
neue Anlagen in Betrieb

Mit einem Betrag von rund einer Million
Euro investiert die Guss Komponenten
GmbH in Hall i.T. in die neueste verfigbare
Technik im Bereich des Gussputzens.
Investiert wurde in ein Putzzentrum, das mit
sechs verschiedenen Diamantwerkzeugen in
der Lage ist, auch die komplexesten Putzar-
beiten nahezu aller in Hall gegossenen
Werkstiicke in einer Aufspannung zu fer-
tigen.

Die extreme operative Vielseitigkeit und die
konstante Qualitdt der Feinbearbeitung wer-
den durch den Einsatz eines Lasersystems

zur Erkennung der Werkstlickposition und
Verwendung von Diamantwerkzeugen wie
Schleifscheiben und Fréasern sichergestellt.

Die Maschine hat eine maximale Beladung
von 250kg und eine Drehfreiheit von 1.200
mm, damit auch die grofiten gegossenen
Gussstiicke handelbar sind. So mussten bis-
her Werkstlicke mit anspruchsvoller Geo-
metrie zuerst auf der Trennmaschine von
der Gusstraube getrennt werden. Anschlie-
Bend erfolgte das Verschleifen der Grate an
einem weiteren Arbeitsplatz und abschlie-
Bend wurden dann noch dort, wo es erfor-
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derlich war, grof3ere Speiseransitze gefrdst, um das Bauteil fur
die mechanische Bearbeitung vorzubereiten.

An das Putzzentrum schlie3t sich eine weitere, dem Prozess-
ablauf folgende neue Hangestrahlanlage an. Die Anlage ist so
positioniert, dass der Strahlvorgang, die Kontrolle und das Ver-
packen auf einen Bereich zusammengelegt werden konnten.
Mit diesen MafBnahmen stellen sich die Guss Komponenten
GmbH den immer stirker werdenden Forderungen des
Marktes nach modernster technischer Ausristung und zeitge-
méBer Fertigung von immer komplexer werdenden Gusstei-
len mit allerhdchsten Qualitdtsanspriichen.

Nebenbei tragen die Investitionen in ihrer Kombination auch
aktiv zur Arbeitssicherheit und zum Umweltschutz bei, da effi-
zientere Antriebstechnik zum Einsatz kommt und Stapler-
transporte durch neue Anordnung der Abldufe ganz erheblich

reduziert werden konnten

Kontaktadresse:

Guss Komponenten GmbH, 6060 Hall inTirol, Innsbruckerstra3e 51, Tel.: +43 (0)5223 503 0O, Fax: 4361 8, E-Mail: office@gk-tirol.at, www.guss.buderus.de

-
@wagrlergu-.-'-'-:

Spezialist auch fiir Warmebehandlung und Harten

Als mittelstdndische EisengieBerei mit 140
Mitarbeitern haben wir uns auf anspruchs-
vollen, handgeformten Guss auf Furanharz-
basis spezialisiert. Bei einer Jahresproduktion
von rd. 6000 t gielen wir (GG) EN-GJL und
(GGG) EN-GJS in allen gédngigen Sorten bis
zu einem Stlckgewicht von 6 to. Mit unse-
rem eigenen Modellbau, der mechanischen
CNC-Fertigung und der Lackieranlage de-
cken wir, wenn erforderlich, den Bedarf un-
serer Kunden von der Zeichnung bis zum
einbaufertigen Teil ab.

Hauptabnehmer sind die Druckmaschinen-,
die Werkzeugmaschinen- sowie die Kunst-
stoffmaschinenbranche, der Turbinen- und
Pumpenbau und die Zahnradfertigung.

Um diesen Anspriichen gerecht zu werden,
wurden in den letzen Jahren mehr als 8 Mio
EUR in den Ausbau und die Modernisierung
unseres Unternehmens investiert.

Herdwagen Glihautomat bis 1040 °C

Unter anderem wurde ein Profitcenter mit
dem Schwerpunkt Warmebehandlung und In-
duktionshdrten aufgebaut. Neben dem span-
nungsarm Glihen haben wir die Moglichkett,
Bauteile bis zu einer Lidnge von 2150 mm,
Breite 1300 mm, Hohe 1250 mm, sowie ei-
nem Gewicht von 3 Tonnen je Charge zu
normalisieren oder weich zu glihen. Die ma-
ximale Glihtemperatur des neuen Herdwa-
gen-Gliihautomaten betrdgt 1040° C. Mit der
programmgesteuerten Abkihlung kann fast
jedes gewlinschte Gefluge eingestellt werden.

Dariiber hinaus verfigen wir Uber eine der
modernsten Induktions-Harteanlagen Euro-
pas, mit der Werkstlicke mit Abmessungen
bis 2000 x 600 x 600 (Har-
telinge 1500) und einem
Gewicht von bis zu 600 kg
induktiv gehdrtet und ange-
lassen werden konnen. Die

Einhdrtetiefe variiert von | mm bis 6 mm je
nach Werkstoff.

In unserem QW-Labor kénnen neben der
Ermittlung der Festigkeitswerte auch me-
tallographische Gefligebestimmungen, sowie
Rissprifungen (MT) durchgefiihrt und doku-
mentiert werden.

Kontaktadresse: Wagner Schmelztechnik
GmbH & Co, zH Herrn Richard Leitner
4470 Enns, Dr. Karl Renner Straf3e 18

Tel +43 (0)7223 83274 (Zentrale)

+43 (0)699 183274 25 (Mobil)

Fax +43 (0)7223 83274 20
office@wagnerguss.com, www.wagnerguss.com

Induktions-Harteanlage
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Aus dem Osterreichischen GieBerei-

0GI7p

Das Jahr 2007 stand im Zeichen einer aus-
gezeichneten nationalen und internationalen
Konjunkturentwicklung fir osterreichische
GieBereien, was sich auch auf das Osterrei-
chische Giel3erei-Institut auswirkte. Mit einer
Uberdurchschnittlichen Auslastung mit faktu-
rierten Industrieauftrdgen bei gleichzeitiger
Investitionstdtigkeit gestaltete sich das Jahr
2007 als ein sehr positives Geschéftsjahr.

Hervorzuheben ist die Einflhrung eines
Weiterbildungsseminars ,,Gie3ereitechniker'
in Zusammenarbeit mit der Montanuniversi-
tdt Leoben, das sich gezielt auf das Ausbil-
dungsniveau von HTL-Ingenieuren  bzw.
Meistern ausrichtet. Zusdtzlich wurden mit
der Inbetriebnahme eines Schwinglabors fur
die Werkstoffuntersuchung unter rotieren-
den Lasten und die Erneuerung der Infra-
struktur des Metallographie-Labors Schliis-
selinvestitionen getdtigt. Damit erfolgte der
konsequente Ausbau bestehender Kompe-
tenzen in zukunftstrdchtigen Geschéftszwei-
gen des OGl zum Nutzen der &sterrei-
chischen Giefereiindustrie.

Weiterbildungsseminar
GieBereitechniker

Eine fachspezifische Weiterbildung fur Gie-
Bereitechniker, die im mittleren Management
in GieBBereien im Einsatz stehen, existierte in
Osterreich bis vor kurzem nicht. Erschwe-
rend kommt hinzu, dass Giel3ereibetriebe
hdufig verantwortungsvolle Positionen mit
branchenfremdem Personal besetzen mus-
sen, dem spezielles Grundwissen und metal-
lurgische Zusammenhdnge fehlt, das in der
Praxis nur sehr schwer nachtrdglich angeeig-

Institut des Vereins fiir praktische

GiefB3ereiforschung in Leoben
Tatigkeitsbericht 2007

net werden kann. Eine zu Beginn 2007
durchgefihrte Erhebung bei den Mitglieds-
betrieben des Fachverbandes ergab einen
Interessentenkreis von weit Uber |50 Perso-
nen fur diese Art der Ausbildung zum
GieBereitechniker.

Der Fachverband der Gie3erei-Industrie hat
den Wunsch der Mitgliedsbetriebe aufgegrif-
fen und es wurde von Herrmn Dipl-Ing.
Drmont. Hansjérg Dichtl in Zusammenar-
beit mit dem Osterreichischen GieBerei-In-
stitut, dem Lehrstuhl fir GieBereikunde und
dem Department fur Wirtschafts- und Be-
triebswissenschaften der Montanuniversitdt
Leoben ein Grobkonzept fur eine entspre-
chende Ausbildung ausgearbeitet.

Das Ziel war eine Hoherqualifizierung von
GieBereimitarbeitern durch praxisnahe Ver-
mittlung von, speziell auf die Giel3ereiindus-
trie abgestimmten, technischen und be-
triebswirtschaftlichen Inhalten. Der Lehrgang
richtete sich an das mittlere Management
auf Meister- und HTL-Ebene.

Die Lehreinheiten waren in 3 technische
und 3 betriebswirtschaftliche Blocke zu je
2,5 Tagen zusammengefasst, wobei der tech-
nische Teil fur Eisen- und Nichteisen-Gief3er
unterteilt war. Die Inhalte wurden gemein-
sam vom OGlI, dem Lehrstuhl fir GieBerei-
kunde und dem Department Wirtschafts-
und Betriebswissenschaften der MUL gestal-
tet. Zahlreiche praktische Ubungen am OGl,
wie z. B. Werkstoffprifung, Metallographie
und Thermische Analyse ergdnzten die
Theorieeinheiten.

Als Rahmenprogramm und fir den weiteren
Erfahrungsaustausch zwischen Eisen- und
Nichteisengie3ern wurden Kaminabende mit

Bild |:Teilnehmer des ersten Weiterbildungsseminars Gief3ereitechniker.

Personlichkeiten aus der GieBerei-Industrie
organisiert und abgehalten. Die Ausbildung
zum Gief3ereitechniker schloss mit einer
Projektprasentation und einer kurzen miind-
lichen Prifung ab, die als Voraussetzung eine
Anwesenheit von 80 % am Weiterbildungs-
seminar zu Grunde legte. In der zu erbrin-
genden Projektarbeit waren die erlernten
Inhalte praxisnah anzuwenden.

Am ersten Ausbildungskurs (Bild 1) nah-
men | | Eisen- und |12 Nichteisengief3er aus
insgesamt 16 Osterreichischen Gielereien
teil. Die 6 Module fanden zwischen Mai und
Oktober 2007 an der Montanuniversitdt Le-
oben und am OGl statt.

Die Teilnehmer erhielten nach bestandener
Prifung ein Zertifikat der Montanuniversitdt
(Bild 2).

Das erfolgreiche  Weiterbildungsseminar
wurde in der ersten Jahreshilfte 2008 er-
neut durchgefihrt und wird auch im Jahr
2009 abgehalten werden. Fur weitere Infor-
mationen stehen der Fachverband oder das
OGlI zur Verfiigung.

Bild 2: Uberreichung der Zertifikate nach erfolg-
reicher Teilnahme am GieBereitechniker-Seminar
am OGl.

GieBlerei-Tagung in Steyr

Am 19. und 20. April 2007 haben das Oster-
reichische GieBerei-Institut Leoben (OGI) und
der Lehrstuhl fur GieBereikunde (LfGk) der
Montanuniversitdt Leoben gemeinsam  mit
dem Verein Osterreichischer GieBereifachleu-
te die 51. Osterreichische GieBerei-Tagung im
Museum Arbeitswelt in Steyr veranstaltet.

In 14 Vortragen wurde Uber neueste Ent-
wicklungen in der Berechnung von dyna-
misch belasteten Gussbauteilen, Mdglichkei-
ten der Computertomographie, Entwicklung
von hochfesten Aluminiumlegierungen im
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Kokillen- und Druckguss sowie Uber Ent-
wicklungen in der GieBereitechnik von Ei-
sen- und Stahlguss berichtet. Dabei standen
verfahrenstechnische und auch werkstoff-
spezifische Fragen aus Sicht der Gie3ereien
und Endabnehmer im Mittelpunkt. Ein-
drucksvoll konnte aufgezeigt werden, dass
Gie3en heute ein High-Tech-Fertigungsver-
fahren ist, mit dem hochkomplexe und be-
anspruchungsgerechte Bauteile hergestellt
werden kdnnen. Giel3en ist immer noch der
kirzeste Weg von der Schmelze zum ferti-
gen Bauteil und oft auch die einzige Moglich-
keit, um Bauteile mit komplizierten AuBen-
und Innenstrukturen herzustellen. Diese Vor-
teile und insbesondere die Werkstoffvielfalt
unterstiitzen die Moglichkeiten des Leicht-
baus, wie er heute von der Automobilindus-
trie gefordert und forciert wird. Im Veran-
staltungsjahr der GIFA 2007 wurde bewusst
das Veranstaltungsprogramm der Osterrei-
chischen Gie3ereitagung um Exkursionen zu
Mitgliedsbetrieben ergdnzt. Die gut besuch-
ten Exkursionen erwiesen sich als voller Er-
folg und zeigten den hohen Innovationsstand
der &sterreichischen Gief3ereiindustrie.

Mit der 51. Osterreichischen GieBereitagung
prdsentierten sich die &sterreichischen Gie-
Ber nicht nur als Know-how-Trager fir die
Gief3ereiindustrie, sondern auch als ausge-
zeichnete Gastgeber, wie sich eindrucksvoll
beim Giellerabend mit einer kostlichen
., Schmankerlroas' dokumentierte.

Bild 3: Grof3es Interesse an den Plenarvortragen
der GieBereitagung in Steyr

Forschung und Entwicklung

Fir Forschungsprojekte im allgemeinen Inte-
resse wurden Leistungsforderungen durch
projektgebundene Férderungsbeitrage
(EFRE- und FFG-Mittel) der Forschungs-
forderungsgesellschaft (FFG) von rd. Euro
327401 — genehmigt und abgearbeitet. Die-
se Projekte wurden auch vom Land Steier-
mark durch SFG — Steirische Wirtschafts-
forderung sowie von den Landeskammern
kofinanziert und unterstitzt.

Im Rahmen der mit Mitgliedsbetrieben
durchgefihrten Gemeinschaftsforschung
wurden 4 Themenschwerpunkte bearbeitet:

® Messverfahren  fir  Hochtemperatur-
Druck und Hystereseversuche fir nume-
rische Simulationen (FFG/SFG)

® Numerische Simulation von Verzug und
Eigenspannungen in  Gussteilen (FFG/
SFG)

® Gewindefurchende Leichtmetallverschrau-
bungen (FFG-Bridge: Magna Drivetrain,
Montanuniversitit Leoben, OGI)

® Moglichkeiten und Grenzen der Compu-
tertomographie (FFG/SFG).

Weiters wurden die folgenden Forschungs-
vorhaben mit Firmenbeteiligungen durchge-
fuhrt:

@® | ebensdaueroptimierung von Gief3werk-
zeugen (F&E-Projekt mit MCL)

® Entwicklung hochfester Al-Legierungen
(F&E-Projekt mit Fa.VMG)

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

® Microplant zur Herstellung von bleifreien
Lagerlegierungen (MIBA-Laakirchen)

® Herstellung von anorganisch gebundenen
Salzkernen (Bild 4)

Bild 4: Anorganische Salzkerne — eine Entwick-
lung des OGI

Auf europdischer Ebene wurden mehrere
Projektantrige vom OGI als Mitantragsstel-
ler formuliert und eingereicht, jedoch kam
es zu keiner Auftragserteilung.

Das Land Steiermark forderte im Jahr 2007
Uber die Wissenschaftsabteilung (A3) ein In-
vestitionsprojekt zur Verbesserung der F&E-
Infrastruktur fur die ,,Dynamische Werkstoff-
prifung-Schwinglabor*.

Auch im Jahr 2007 hat sich der Trend fort-
gesetzt, dass das OGI zunehmend als zentra-
ler Hauptpartner in von Fir-
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Ziel des Forderprogramms ist eine nachhal-
tige und messbare Verbesserung des Dienst-
leistungsangebotes und die Stirkung der
Kompetenz der sterreichischen kooperati-
ven Forschungseinrichtungen als Partner der
Wirtschaft, insbesondere der KMU. Dies soll
durch eine Forcierung des Kompetenzauf-
baus in den kooperativen Forschungseinrich-
tungen in den Bereichen Struktur-, Human-
und Beziehungskapital erreicht werden. Als
nachweisbare und messbare Kriterien wer-
den die Umsatzsteigerungen mit der Wirt-
schaft, die Erhdhung des F&E-Anteils, die
Steigerung der Kooperationen (national und
international), die Gewinnung von Neukun-
den sowie die Steigerung der Mitarbeiter-
zahl herangezogen.

Als wesentliche Voraussetzung und Teilnah-
mebedingung am Férderprogramm wurde
die Erstellung eines Businessplanes fir den
Zeitraum 2007 bis 2009 verlangt. Fur die
Fortsetzung des Férderprogramms Prokis®-
Teil Il wurde ein Businessplan erstellt, der als
Schwerpunkt das Thema ,Innovative Pro-
duktldsungen fur Leichtbauteile aus Guss"
hat (Bild 5). Der vom OGI eingereichte
Businessplan erflilite alle geforderten Voraus-
setzungen und war Bedingung fur die erfolg-
reiche Einreichung des Prokis®* — Teil Il An-
trags fur die Jahre 2007 bis 2009, der im
April 2007 bewilligt wurde.

Der Entwicklungsschwerpunkt der Prokis®-
Projekte liegt auf dem thematischen
Schwerpunkt ,,ProGuss — Pro-aktive Umset-
zung von Leichtbau aus Guss"., Damit wird
der Trend von Leichtbau in der Fahrzeug-
und Motorenindustrie, die den starksten Ab-
satzmarkt der GieBerei-Industrie darstellt,
aufgegriffen. Zudem wird man dem ,Wett-
kampf der Verfahren und der Werkstoffe"
dadurch gerecht, dass die verschiedenen
Gusswerkstoffe, wie Mg, Al und Gusseisen,
aber auch Gief3verfahren, wie Sand-, Kokil-
len- und Druckguss, in den Projekten abge-
arbeitet und mit den modernsten Methoden
der Computertomographie und Simulation
untersucht werden. Projektschwerpunkte
sind unter anderem:

men beantragten FFG-Projek-
ten vertreten ist. Darliber hi-
naus kooperiert das OGI mit
nationalen und internationa-
len Partnern in  EU-Netz-
werkprojekten.

Prokis® -
Technologieoffensive
des BMWA

Vom BMWA wurde gemein-
sam mit dem ACR (Austrian

Cooperative Research) das
Programm zur Férderung von

Businessplan 2007-2009
Inravative Predubiisuengsn far Leichibautaile aus Gues

Leschibavteils
o aus Guss

Kompetenzaufbau, Innovation
und Strukturverbesserung
2004 — Prokis®™ — konzipiert.

Bild 5: Angebotsspektrum des OGI zur Umsetzung von Leichtbau-
teilen aus Guss.
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Bild 6: Gut besuchter GIFA-Stand des OGI

® Prozesssichere Herstellung von Dauer-
formenguss

® Prozesssichere Herstellung von Gusseisen
@ Total Process Simulation
® CT Netzwerk

Offentlichkeitsarbeit

Die geziette Offentlichkeitsarbeit ist auch fur
F&E-Einrichtungen ein zunehmend wichtiges
Marketinginstrument, um auf die Kompetenz
und das Know-how in spezifischen Berei-
chen aufmerksam zu machen. Das OGI hat
sich im Jahr 2007 auf Fachmessen, wie dem
Internationalen Druckgusstag 2007 in
Nirnberg, dem TMS Annual Meeting in
den USA , der Jahrestagung der Deut-
schen Gesellschaft fiir Zerstorungs-
freie Prifung in Firth, einer Konferenz
fiir die zerstorungsfreie Prifung mittels der
Computertomographie sowie der
GIFA in Dusseldorf prasentiert.

Als ein weiteres wesentliches Marketingin-
strument sind 14 Vortrdge und 23 Verdffent-
lichungen der Mitarbeiter des OGI zu nen-
nen, die im Jahr 2007 bei Kongressen, Tagun-
gen und Symposien gehalten bzw. publiziert
wurden.

GIFA

Uber 1.700 Unternehmen, Verbinde und
Forschungseinrichtungen présentierten in
Dusseldorf auf der GIFA 2007 von 2. bis
| 6. Juni das Neueste aus den Bereichen Gie-
Bereitechnologie, Gussprodukte, Metallurgie
und Thermoprozesstechnik. Mit Gber 77.000
Fachbesuchern aus allen Teilen der Welt ver-
zeichnete die Messe rund acht Prozent
mehr Besucher als im Vergleichsjahr 2003. Im
Rahmen der Instituteschau ,,Stral3e der Wis-
senschaft” kann das OGI auf eine erfolgrei-
che Teilnahme zurlickblicken. Durch Poster-
prasentation, mit Anschauungsstticken und
Bauteilen sowie durch Informationsmaterial
wurden Ergebnisse von anwendungsorien-
tierten Forschungs- und Entwicklungsprojek-
ten, Materialpriifungen und numerischer Si-
mulation vorgestellt. Das OGI présentierte

sich als modernes
Dienstleistungsinsti-
tut fur die Losung
gie- und anwen-
dungstechnischer
Problemstellungen
fur Giel3ereien, die
Zulieferindustrie und
fur  Gussanwender.
Die zahlreichen
Fachbesucher  am
Stand des OGI ha-
ben sehr grofles In-
teresse an den Ar-
beiten und an den
Titigkeiten des OGI
erkennen lassen. Be-
sonders  erfreulich
war, dass viele dster-
reichische GieBer bzw. Besucher den OGI-
Stand als Anlaufstelle und Treffpunkt nutzten.

Viele bestehende Kontakte zu Kunden
konnten im Rahmen der Messe vertieft wer-
den, aber auch interessante und vielverspre-
chende neue Kontakte wurden geknipft. Ein
Anziehungspunkt am Stand des OGI war si-
cher auch ein KTM-Motorrad, die Siegerma-
schine der Dakar Rallye 2007.

Schulungen
und Seminare

Die Mitarbeiter des
OGI verfugen (iber
ein  umfangreiches
und fachgebiets-
Ubergreifendes  Ba-
siswissen, beginnend
bei den Einsatz- und
Hilfsstoffen Uber die
Schmelzemetallurgie
und  Gief3technolo-
gie bis hin zum prak-
tischen Einsatz und
den Anforderungen
von Gussteilen. Dies
ergibt sich aus der
Bearbeitung von
F&E- sowie Eigenfor-
schungsprojekten,
den technischen Beratungen und auch kom-
plexen Schadensfallanalysen. Dieses Wissen
wird in kompakter Form in Schulungen und
Seminaren vermittelt. Im Jahr 2007 wurden
I5 Schulungen vor Ort bzw. teilweise am
OGI durchgefihrt, wobei insgesamt (iber
150 Teilnehmern neben der umfangreichen
Schulungsmappe auch ein Schulungszertifikat
Uberreicht werden konnte. Die Schulungen
wurden von den Teilnehmern auf einer vier-
teiligen Bewertung zu 100 9% mit gut bis sehr
gut bewertet. Nachfolgende Themenschwer-
punkte, die auf die Bedurfnisse der jeweiligen
Firma bzw. Teilnehmer abgestimmt werden,
wurden bei diesen Schulungen behandelt:

@ Al-Technologie — Grundlagen
® Al-Technologie fir Schmelzer
® Al-Technologie fur Konstrukteure

® Mg-Technologie

® Metallurgie und Werkstoffkunde von GJS
® Werkstoffprifung

® Metallographie der Gusswerkstoffe

KMU - Kooperationspreis
der ACR

Der KMU-Kooperationspreis der Austrian
Cooperative Research (ACR) wird an Insti-
tute sowie klein und mittelstandische Unter-
nehmen verliehen, die zusammen mit einem
ACR  Forschungsinstitut hochst  innovative
Produkte und Verfahren entwickelt haben.
Die Firma Vocklabrucker Metallgie3erei
GmbH ist solch ein Mittelstandsunterneh-
men mit Firmensitz in Vocklabruck und als
Zulieferer von Gussteilen fUr internationale
Automobilhersteller bekannt.  Zusammen
mit dem Lehrstuhl fur GieBBereikunde und
dem OGI unter der Leitung von Prof. Peter
Schumacher und DI Th. Pabel wurde die
Waérmebehandlung von Al7Si-Mg Legierun-
gen optimiert. Die Kooperationspreisverlei-
hung (Bild 7) bestdtigte die erfolgreiche
und innovative Zusammenarbeit der Ent-
wicklungspartner mit dem KMU.

Bild 7: Ubergabe des KMU Kooperationspreises der ACR durch den Vorsit-
zenden der ACR, Dr. Martin Leitl, an Prof. Dr. Peter Schumacher, DI. Thomas
Pabel, DI. Gerhard Schindelbacher (OGlI) und die Herren Ing. Kurt und DI
Georg Dambauer von der Firma Vécklabrucker MetallgieB3erei GmbH.

TMS Magnesium Technology
Award 2006

Die (The) Minerals, Metals and Materials So-
ciety ist weltweit die grofte internationale
Vereinigung von Materialforschern und Me-
tallurgen mit Sitz in den USA, die bei ihrer
Jahrestagung mit Uber 5000 Teilnehmern
eine Vielfalt von Forschungsthemen behan-
deft. Das OGI war schon (iber die letzten
Jahre mit seiner Forschung Uber Kornfei-
nungsmittel in Zusammenarbeit mit dem
Lehrstuhl fur Gie3ereikunde vertreten. Die
im Rahmen einer Doktorarbeit am OGI von
Dr. G. Klosch erzielten Resultate zur Kornfei-
nung von Mg-Legierungen wurden bei dem
Annual TMS- Symposium 2006 in einer ge-
meinsamen Ver&ffentlichung mit dem Lehr-
stuhl fir Giel3ereikunde présentiert und fan-
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Bild 8:Verleihung des TMS Magnesium Technolo-
gy Awards an Prof. Dr. Peter Schumacher (I) und
DI Dr. Gerald Klésch (r) durch Frau Prof. Dr. Mih-
riban Ozden Pekguleryuz.

den internationale Anerkennung, die zur Ver-
leihung des Magnesium Technology Awards
2007 fuhrte. Die Dissertation wurde von
Prof. P Schumacher am Lehrstuhl fur Giel3e-
reikunde betreut und ist eine von mehreren
Doktorarbeiten von Mitarbeitern des OGlI,
die am Lehrstuhl fir GieBBereikunde unter-

stitzt werden.

Bild 9: Lichtvermessungsgerdt Tesa Scan 50
(Fa.Tesa)

Geriteinvestitionen

Im Jahr 2007 wurden inklusive Sonderinves-
titionen rd. € 447.000,— in neue technische
Anlagen und in die Laborinfrastruktur inves-
tiert. Neben diversen Aufristungen und Er-
satz in der EDV und bei Kleingerdten in den
Labors sowie der VersuchsgieBerei stellte
der Kauf eines neuen Stereomikroskops (Fa.
Zeiss) in der Metallographie die grofB3te Ge-
rdteinvestition dar.

Erweiterung des Schwinglabors

Neben physikalischen Kennwerten sind stati-
sche Werkstoffdaten wie beispielsweise
Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung
etc. Informationen, die schon in der Design-
phase eines Bauteiles Berlcksichtigung fin-
den. Fir einen effektiven Leichtbau missen
jedoch auch die dynamischen Kennwerte
der Zeit- und Dauerfestigkeit einflie3en. Da-
bei gilt es auch, die Temperaturabhdngigkeit
dieser Werte zu erfassen, da viele Bauteile
bei erhéhten Temperaturen in Verwendung
stehen.

Die Prufung der Schwingfestigkeit bei Raum-
und Hochtemperatur sind Aufgaben, die von

immer mehr Kunden an das Osterreichische
Gielerei-Institut herangetragen werden.

Aufgrund der zunehmenden Prifanfragen
an die dynamische Priifung hat das OGI
zwei Umlaufbiegeanlagen fir Raum- und
Hochtemperaturpriifungen und eine opto-
elektronische  Probenvermessung  gekauft
und in Betrieb genommen sowie eine geeig-
nete Infrastruktur daflir ausgebaut.

Kritische Punkte in der Messung von dyna-
mischen Kennwerten sind die genaue Pro-
bengeometrie und die Oberflichenbeschaf-
fenheit. Mit Hilfe der optischen Vermessung
von Proben mittels CCD-Kamera (Bild 9)
und anschlieBender EDV- basierter Bildver-
arbeitung kann die umhullende Kontur der
Probe exakt erfasst werden und kénnen
Abweichungen in der Probenherstellung
korrigiert werden. Damit wurde die Quali-
tétssicherung der Probenherstellung auf ei-
nen international fihrenden Standard ange-
hoben.

Neben den existierenden Schwingpriifma-
schinen, die hauptsdchlich in axialer Richtung
messen, ist die Messung von wechselnden
Biegespannungen von grofBer industrieller
Bedeutung in der Anwendung von Gussbau-
teilen wie z. B. im Motorenbau. Hier stehen
seit Beginn dieses Jahres zwei neue Anlagen
des Types ,UBM 20Nm" und der dazugeho-
rige Ofen ,,STE-10-50 500°C", Firma ,,Wal-
ter+Bai AG", zur Verflgung (Bild 10). Mit
diesen Anlagen kénnen dynamische Kenn-
werte sowohl fir Raumtemperatur als auch
fur erhdhte Temperaturen bis zu 500°C ge-
prift werden. Zusitzlich ist es moglich die
Proben mit Priffrequenzen bis zu 330 Hz zu
testen. Damit kénnen Einsatzbedingungen
des Werkstoffes gezielt schneller gemessen
und simuliert werden. Mit dem am OGl
existierenden Know-how der Messung von
dynamischen Kennwerten kann mit einer
neu eingefihrten  Auswertungssoftware
SAFD, Statistical Analysis of Fatigue Data, die
an der RWTH Aachen entwickelt wurde,
das Dauerschwingverhalten von Proben aus
Gussteilen fur Kunden z B. anhand von
Wohlerkurven beschrieben werden.

Durch die getitigten Investitionen in Anla-
gen und Adaptierungen der
Laborraumlichkeiten beschritt

das OG| weiter konsequent — +$00.000~
den Weg der partiellen Insti- 1 apan00
tutsmodernisierung. Mit  der
Einrichtung des Computerto- — ZSMHLGGD
mographielabors konnte ein s o pog
neuer zukunftsweisender Ge-
schiftszweig am OG| aufge- 1500000
baut werden. D.Ie nachhglpg 1.000.000
verfolgte Strategie, Investitio-

nen in zukunftsweisende Be- ~ SifGd0
reiche

im  Zusammenschluss 0
mit innovativen FFG-Projekten
und Landesmitteln zu tdtigen,
erwies sich auch 2007 als rich-
tig. Der damit verbundene
Know-how-Aufbau  bewirkte

2003 2004 005
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Bild 10 4—Punkt—U-r-n-Iaufbiegemaschinen mit
Hochtemperaturofen (Fa Walter+Bai)

und am OGlI selbst einen wesentlichen wirt-
schaftlichen Nutzen. Diese seit vielen Jahren
am OGI praktizierte Methode sichert den
Wirkungsgrad von Investitionen langfristig,
starkt die F&E-Kompetenzen fir die Indus-
trie und fihrt zu einer entsprechenden
kommerziellen Hebelwirkung der eingesetz-
ten Gelder aller Beteiligten.

Erlose und Aufwendungen

Aufgrund der sehr guten Konjunkturlage
war auch das abgelaufene Jahr 2007 fur das
OGlI tberdurchschnittlich erfolgreich. Es kam
zu einer Steigerung der Erlose gegeniber
dem Vorjahr um rund 23 % und das Jahr
2007 konnte mit einem Gebarungsiber-
schuss abgeschlossen werden (Bild 11,
Bild 12). Die positive Entwicklung bei den
Erlésen von rd. € 3.474.895,— im Jahr 2007
resultiert Uberwiegend aus gestiegenen Fak-
turenerlésen fur Dienstleistungen und den
abgearbeiteten  Projektforderungen  durch
FFG und das Prokis®* Programm. Damit hat
sich der Erlds pro Mitarbeiter (VZE) auf
€ 108.590,~ gesteigert und liegt Uber dem
hohen Niveau der letzen Jahre.

2008 007

B Indusiricaultrage Ijlulrl:gl.l-m:l'lhnlr.'h;l B Proge kthrderung
(B Prakis 04
|H AntagenvarkBufe B Sorstige Evrége

O Tagurgsheitrtige B Eigenlaiatungen

bei den Geschédftspartnern

Bild | I: Gesamte Erlose
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davon kamen 34 ausliandische

330,000~ Auftragspartner aus 12 Lin-
000,000 dern.

Positiv hervorzuheben ist,

i dass sich der Anteil der direkt

2000,000 fakturierten Auftrage und der

absoluten Erlése mit den Mit-

R gliedsfirmen auf rd. 285 %
100,000 erhoht hat.

500,000 D?e vom Fachve.rband fur 53

Gief3ereien  eingebrachten

h sowie von 22 auBerordentli-

03 2004 2005 2006 007 chen Mitgliedern bezahlten

B Matarial + FrameWistung DFs rcmsimafaand Mitgliedgbeitr‘ége haben im

E Personainickstallungan B Abeschreibamgen Verhiltnis zum Umsatz wei-

Eﬁ:ﬂﬁﬁ I =ﬁ“mhnh ter abgenommen und liegen

Bild 12: Gesamte Aufwendungen

Aus direkt an die Auftraggeber fakturierten
Dienstleistungen  erzielte das Osterrei-
chische GieBerei-Institut im  Berichtsjahr
Leistungserlése von rd. € 2.111.907— Die
Auftrdge kamen von |80 Auftragspartnern,

nunmehr bei rd. 10,3 %. Be-
trachtet man die Gesamtfi-
nanzierung, so arbeitete das
Institut zu rd. 72,5 % mit Eigenfinanzierung
(Dienstleistungserlose und Mitgliedsbeitra-
ge) und zu 28,5 % mit projektgebundenen
Forderungen. Der sehr hohe Eigenfinanzie-
rungsanteil ist im Vergleich mit dhnlichen

Forschungseinrichtungen als sehr hoch zu
bewerten.

WertmaBig konnten im Berichtsjahr rd. 70 9%
der Industrieauftrage inkl. Forschungsprojek-
te (FFG, EU, BMWA) im Bereich F&E erzielt
werden, 57 % davon kamen durch direkte
Auftragserteilung aus der Wirtschaft und
43 % aus geforderten Projekten, die eben-
falls aus Kooperationen mit der Wirtschaft
resultierten.

Abschlieend sei an dieser Stelle noch den
Forderstellen (FFG, BMWA, SFG, Land Stei-
ermark und Wirtschaftskammern), den or-
dentlichen und auB3erordentlichen Mitglieds-
firmen sowie den Kunden des OGI sehr
herzlich gedankt.

Kontaktadresse:

Osterreichisches GieBerei-Institut,

A-8700 Leoben, Parkstralle 21

Tel: +43 (0)3842 43101 O, Fax43101 |,
E-Mail: office.ogi@unileoben.ac.at, www.ogi.at

Ausbildung zum GielBlereitechniker

EER 66179 &

Dk Blelseel-Induuiris

Der zweite Jahrgang

Am 4. Juli 2008 erhielten 12 Eisen und |3
Nichteisen-Giel3er aus |7 Osterreichischen
Gie3ereien ihr Abschlusszertifikat flr die
Ausbildung zum GieBereitechniker. Damit
stieg die Zahl der Absolventen nach 2 Lehr-
gangen auf insgesamt 44.

Die Ausbildung dauerte von Februar bis Juli
2008 und umfasste 3 technische und 3 be-
triebswirtschaftliche Blocke zu je 2,5 Tagen
(Donnerstag, Freitag und Samstag), wobei
der technische Teil in Einheiten fir Eisen-
GieBBer und Nichteisen-Giel3er unterteilt
war. Zwischen den Blocken war eine Pause
von 3 bis 5 Wochen.

Der technische Teil startete mit den Grund-
lagen des Gief3ens und der Werkstoffcharak-
terisierung. Die Themen der weiteren Modu-
le reichten von der Simulation, Uber die Spei-
ser- und Anschnittberechnung, Schmelztech-
nik, metallurgische Grundlagen und Warme-
behandlung, bis zur Werkstoffprifung und
Qualitdtssicherung. Die Inhalte des betriebs-
wirtschaftlichen Teils waren Problemldsungs-
techniken, Fihrung, Organisation, Kosten-
rechnung, Controlling,  Qualititsmanage-
ment, Arbeitssicherheit sowie Logistik und
Anlagenmanagement. Die hohe Qualitit der
Fachvortrdge war gegeben durch Referenten
vom  Osterreichischen  Gieferei-Institut
(OGI), Fachverband der GieBereiindustrie,
Lehrstuhl fur Giel3ereikunde und dem De-

technaelogieakademie

montanuniversitat leoben

Teilnehmer und Referenten der Ausbildung

partment fur Wirtschafts- und Betriebswis-
senschaften ergdnzt mit zahlreichen Spezialis-
ten aus der &sterreichischen und der be-
nachbarten ausldndischen Industrie.

Praxisbezug

Die Vortragseinheiten fanden am OGl, an
der Montanuniversitdt und im neuen Impuls-
zentrum fUr Werkstoffe statt. Zahlreiche
praktische Ubungen, wie zB. Werkstoffprii-
fung, Metallographie und thermische Analyse
erginzten die Theorieeinheiten.

Auf Basis der Evaluierungsergebnisse der
Ausbildung 2007 wurden die Inhalte der
einzelnen Bldcke der Ausbildung 2008 wei-
ter verbessert, um so der industriellen Praxis
noch mehr gerecht zu werden.

Rahmenprogramm

6 gemditliche Kaminabende in Leobner
Gaststitten — jeweils zu Beginn eines jeden
Blockes — gaben Gelegenheit zum weiteren
Erfahrungsaustausch. Die Referenten fur die
Impuls-Vortrdge waren Dr. Dichtl und DI
Kerbl vom Fachverband der GieBereiindus-
trie, Ing. Kratschmann von der voestalpine
Traisen, Ing. Maiwald von Georg Fischer Fit-
tings Traisen sowie Herr Maximilian Jager,
Vizeblrgermeister der Stadt Leoben. Um
den montanistischen Traditionen gerecht zu
werden, stand natirlich auch ein Besuch der
Gosser-Brauerei mit anschlieBendem Aus-
klang in der Malztenne auf dem Programm.
Die Koordination der Veranstaltungen, das
Catering, der Informationsaustausch, u.v.m.
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Zertifikat der Ausbildung

wurde vom Team der Technologieakademie
durchgefiihrt.

Projektarbeit

Um die praktische Komponente der Ausbil-
dung zu vertiefen, mussten die Teilnehmer
im technischen Teil ein Projekt ausarbeiten.
Das Team des OGls stand mit Fachauskiinf-
ten zur Seite. Am Prifungstag wurden die
Projekte vor einer Fach-Kommission, die
auch in einem Fachgesprach das technische
und betriebswirtschaftliche Wissen der Kan-
didaten Uberpriifte, prasentiert. Die Ausbil-
dung zum Gief3ereitechniker schloss mit der
Ubergabe der Zertifikate und einem gemdit-
lichen Ausklang am OGl ab.

Absolventen-Netzwerk

Wissen wadchst durch Erfahrungsaustausch.
Daher wird es in Zukunft eine Plattform fur
die Absolventen dieser Ausbildung geben.
Die erste Veranstaltung zur Bildung des
Netzwerkes wird das Absolvententreffen am
24. Oktober 2008 im Impulszentrum fr
Werkstoffe in Leoben sein. Neben einigen
Fachvortrdgen gibt ein Rahmenprogramm
mit einer Flhrung durch das Werk der
voestalpine in Donawitz viele Moglichkeiten
zur weiteren Fachdiskussion.

Absolventen-Interview

Technologieakademie (TA): Herr Kieberger,
Herr Mag. Kirchschlager, warum haben Sie die-
se Ausbildung absolviert?

Kirchschlager: Ich habe eine kaufmannische
Ausbildung und wollte mich daher auf der
technischen Seite weiterbilden.

Kieberger: Ich war zuvor in der elektrotechni-
schen Branche tdtig. Mit der Ausbildung
konnte ich meinen gief3technischen Hori-
zont erweitern. Die technischen Module wa-
ren sehr praxisbezogen und auf3erordentlich
gut erklart.

TA: Also ist die Ausbildung auch fir Quereinstei-
ger zu empfehlen?

Kieberger:Wie wir gesehen haben, waren auch
Leute vom Einkauf, Verkauf und der Qualitats-
sicherung dabei. Da die Inhalte sehr gut und
praxisbezogen erkldrt wurden, ist es auch
fur einen ,,Quereinsteiger'* kein Problem.
Kirchschlager. Es geht absolut in die richtige
Richtung. Die Ausbildung ist nicht nur fur die
,,Produktion” geeignet, sondern auch fir an-
dere Abteilungen.

TA:Wie haben Sie von der Ausbildung erfahren?

Kirchschlager. Ich war beim Treffen der ober-
Osterreichischen Gief3erei-Industrie. Da ist
die Ausbildung beworben worden.

Kieberger: Mitarbeiter vom Druckguss Her-
zogenburg haben voriges Jahr die Ausbil-
dung bereits absolviert. Es ist ein sehr gutes
Feedback gekommen. Daher hat das Perso-
nalmanagment mich angesprochen.

TA: Heil3t das, dass es noch mehr Interessenten
gibt?

Kieberger: Ja, soviel ich weil3 haben sich schon
wieder Mitarbeiter fir die ndchste Ausbil-
dung interessiert.
Kirchschlager. Es gibt ja in Osterreich keine
vergleichbare Ausbildung. Besonders beim
technischen Teil.

TA:War die Mischung aus Theorie und Praxis ok?

Kirchschlager. Die Mischung aus Theorie und
Praxis hat gepasst. Ich habe schon viele Se-

Informationen zur Ausbildung:

Technik-Teil:

Osterreichisches GieBerei-Institut
DIThomas Pabel

Tel: +43 (0) 3842 43101-24
e-mail: thomas.pabel@ogi.at

BWL-Teil:

Technologieakademie

Mag. Marion Kainrath-Reumayer

Tel: +43 (0) 3842 46010-31

DI Jurgen Loschnauer

Tel: +43 (0) 3842 46010-38

e-mail: technologieakademie@unileoben.ac.at

Ausbildungstermine 2009:

Technik 29.1.—31.1.2009
BWL  26.2.—28.2.2009
BWL 19.3.—21.3.2009
Technik 16.4.—18.4.2009
Technik  14.5.—16.5.2009
BWL 4.6.— 6.6.2009
Prifung  3.7.2009
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Christian K;chschlager

Markus Kieberger

minare und Ausbildungen besucht, aber so
eine gute Organisation wie hier hab ich
noch nicht erlebt.

Kieberger: Das kann ich bestdtigen.

TA: Was haben Sie von der Ausbildung mitge-
nommen?

Kieberger: Das technische Hintergrundwissen
speziell im metallurgischen Bereich. Und das
Netzwerk mit den anderen Teilnehmern. Ich
hatte bereits einige erfolgreiche Kontakte.

Kirchschlager: Jetzt kann ich Sachen, die ich
aus der Praxis kenne, auch theoretisch fun-
diert z.B. mit einem Kunden, besprechen.

TA: Wie war der betriebswirtschaftliche Teil der
Ausbildung?

Kieberger: Es war interessant und gut The-
men wie Kostenrechnung wieder aufzufri-
schen.Wie wir gesehen haben, war Modera-
tion und Prdsentation fir viele Teilnehmer
Neuland, obwohl es im Betrieb immer wich-
tiger wird.

Kirchschlager: Das sehe ich auch so.

TA: Sind weiterflhrende Seminare fir Sie inte-
ressant?

Kieberger, Kirchschlager. Ja, unbedingt.
Kirchschlager. Die Meinung in der Gruppe ist,
dass die Ausbildung sehr gut ist. Viele haben
Interesse daran, dass es weitergeht, vielleicht
mit einer Aufbauschulung zu bestimmten
Themen.

TA: Wie hat lhnen Leoben gefallen? Ist es fir
ein solches Seminar geeignet?

Kieberger: Ich habe mich hier sehr wohl ge-
fuhlt. Das Rahmenprogramm war gut und
ansprechend.

Kirchschlager. Hier ist alles sehr famildr Man
kennt sich. Generell ist Leoben sehr geeignet
fur eine solche Ausbildung.

TA: Danke fur das Interview.

Das Interview fihrten Mag. Marion Kain-
rath-Reumayer und Dipl.-Ing. Jirgen L&sch-
nauer mit Markus Kieberger, Leiter der Gie-
Berei bei Georg Fischer Herzogenburg und
Mag. Christian Kirchschlager; stv. Geschafts-
fUhrer bei Metallguss Schwarz und METTEC
CNC Metallbearbeitung.




HEFT 9/10

GIESSEREI-RUNDSCHAU 55 (2008)

W/K|O|®

e Gleored-Indusirie

Vorwort

Das Jahr 2007 war von einer gesamtwirt-
schaftlich sehr guten, konjunkturellen Situati-
on geprdgt, die sich auch auf die gesamte
Metallbranche und somit auch auf die Gie-
Bereiindustrie Ubertrug.

Die meisten Mitgliedsunternehmen weisen
im Jahr 2007 eine Auftragslage auf, die an
ihre Kapazitdtsgrenzen ging. Wie im letzten
Jahr war vor allem der Eisenguss der Wachs-
tumsmotor der Branche, welcher tonnage-
maBig um 7,7 % wuchs.

Im Gegensatz dazu konnte die Nichteisen-
seite leider nur um ca. 2,3 % in der Tonnage
zulegen. Das gesamte tonnagemafige Bran-
chenwachstum  der  Gieerei  betrug
im Jahr 2007 5,6 %.

Die gesamtwirtschaftlich gute Lage hat je-
doch auch ihre negativen Seiten. So sind vor
allem die Rohmaterialkosten im letzten Jahr
und auch Anfang 2008 praktisch explodiert,
und die Preise vieler Legierungs- und Ein-
satzstoffe haben sich verdoppelt bzw. sind
teilweise noch stirker gestiegen und weisen
Schwankungen auf, die es in diesem Ausmaf3
in derVergangenheit nicht gegeben hat.

Neben der dramatischen Kostenentwicklung
beim gesamten Materialeinsatz und bei der
Energie stellen somit auch diese extremen
Schwankungen innerhalb kurzer Zeit ein Pro-
blem fur die Branche dar.Viele Auftrdge wei-
sen lange Liefertermine auf und einige Kun-
den — speziell auch die Automobilindustrie —
zahlen Materialteuerungszuschldge oft erst
im Nachhinein und wollen diese auch teil-
weise nicht in vollem Ausmal3 akzeptieren.

Dies hat dazu gefihrt, dass es zwar ein deut-
liches Umsatzwachstum gegeben, sich die
Kostenschere jedoch negativ entwickelt hat.
Es bleibt zu hoffen, dass sich die Uberhitzten
Rohstoff- und Energiepreise in den néchsten
Monaten oder Jahren entspannen und wie-
der eine kalkulierbare Situation am Rohstoff-
und Energiemarkt fur die Unternehmen ein-
tritt, und sich das Wirtschaftsleben in der
Brache wieder einigermal3en vorhersehbarer
entwickelt.

GieBereibetriebe und Beschiftigte

Die Struktur der im Jahr 2007 vom Fachver-
band der Giel3ereiindustrie betreuten Mit-
gliedsunternehmen gliedert sich — bezogen
auf ihre Produktion — folgendermal3en auf:

Reine EisengieBereien 16
Reine MetallgieBereien 28
GieBRereien, die Eisen-

und Metallguss erzeugen 7
Gesamt 51

Aus dem Fachverband der

GielB3ereiindustrie
Die GieBereiindustrie Osterreichs im Jahr 2007

Von den reinen EisengieB3ereien bzw. den
gemischten Giel3ereien erzeugt | Giel3erei
Temperguss, |5 Betriebe erzeugen Sphéro-
guss und 4 Unternehmen Stahlguss.

Ende des Jahres 2007 gab es in Osterreich
51 industrielle GieBereibetriebe, gleich wie
im Vorjahr.

Nachstehende Tabelle gibt die regionale Ver-
teilung der Gielereibetriebe wieder:

Bundesland Anzah.l der Beschiftigte
Betriebe
Wien 4 113
Niederosterreich 13 2.372
Oberosterreich 12 2.580
Salzburg 4 368
Steiermark 8 1.475
Karnten + Tirol 6 611
Vorarlberg 4 167
Osterreich 51 7.686

Die ausgeprégte klein- und mittelbetriebli-
che Struktur der osterreichischen Giel3erei-
industrie ist nach wie vor fast unverdndert:
25 Betriebe — das sind ca. 49 % der zum
Fachverband gehdrenden Unternehmen —
beschéftigen weniger als 100 Mitarbeiter.
Der Anteil der Giel3ereien mit mehr als 500
Mitarbeitern im Unternehmen ist auf 2 Be-
triebe gestiegen.

2 GieBereien mit 501 - 1.000 Beschaftigten
14 GieBereien mit 201 - 500 "
10 GieBereien mit 101 - 200

8 GieBereien mit 51 - 100
10 GieBereien mit 21 - 50

7 GieBereien unter 20

51 GieBereien gesamt

Die Tendenz der Beschiftigtenanzahl in der
Gief3ereiindustrie ist leicht steigend und be-
tragt 7.686.

Zum Vergleich des Vorjahres ist die Zahl der
Angesteliten in etwa gleich geblieben. Die

2006 2007
Angestellte 1.365 1.389
Facharbeiter 2.101  2.099
angel. Arbeiter 3.659  3.478
ungel. Arbeiter 236 374
Former- u. GieBerlehrlinge 24 28
GieBereimechanikerlehrlinge 12 25
Modelltischlerlehrlinge 1 3
Modellbauerlehrlinge 8 16
andere Lehrlinge 171 131
Betriebsschlosser- und
-elektrikerlehrlinge 88 143
Gesamt 7.665 7.686

Zahl der angelernten Arbeiter sinkt weiter.
Einen Anstieg gab es bei den ungelernten
Arbeitern.

Positiv ist der Anstieg der Lehrlinge in der
GieBereiindustrie von 304 auf 346.

Allgemeine wirtschaftliche Daten

Das Jahr 2007 war von einer guten Konjunk-
tur  geprdgt. Das Brutto-Inlandsprodukt
wuchs um 3,4 %, wobei sich die Sachglter-
erzeugung dulerst positiv entwickelte und
um 72 % wuchs. Getragen wurde dieser
Zuwachs auch von einem starken Warenex-
port, welcher um 8,2 % zugenommen hat.
Die tatsichlichen Werte fur 2007 liegen
Uber den urspriinglichen Prognosewerten.
Fr das Jahr 2008 wird mit einem Rickgang
der Konjunktur gerechnet.

Die Verbraucherpreise sind 2007 um 2,2 %
gestiegen und fur 2008 wird mit einem ex-
tremen Anstieg auf 3,5 % gerechnet. Das
Defizit in Prozent des BIP betrdgt im Jahr
2007 0,5 %. Fur 2008 wird von einem Wert
von 0,6 % ausgegangen.

Produktion

2007 konnte ein neuer Rekord beim Um-
satz und bei der Produktion erreicht wer-
den. Auch die Beschiftigtenproduktivitdt ist
deutlich gestiegen und liegt im Berichtsjahr
bei 46,4 t/Beschéftigtem.

Der gesamte Bereich des Eisengusses ist
tonnagemallig am stdrksten gewachsen und
weist einen Wert von ca. 223.000 t auf. Der
Gesamtumsatz des Eisengusses betrdgt ca.
483 Millionen Euro und ist um 11,6 % ge-
stiegen.

Stdrkste Zuwachsraten von 9 % wurden im
Bereich des Duktilen Gusseisens verzeich-
net, welches nun auf ca. 150.000 t angestie-
gen ist. Ebenfalls Zuwdéchse verzeichneten
der Grauguss (51.000 t, + 4 %) und der
Stahlguss (21.000 t, +7 %).

Der Nichteisenbereich konnte im Jahr 2007
ebenfalls zulegen und wuchs um 2,3 % auf
ca. 134.000 t. Aufgrund der Zunahme der
Bearbeitungstiefe, der Preissteigerungen bei
Rohstoffen und Energie und des starken
Wachstums im Magnesiumsbereich wuchs
der Umsatz des gesamten Metallgusses um
|7 % auf ca. 880 Mil. Euro.

Die starkste Zuwachsrate konnte der Mag-
nesiumguss erreichen, der um 26 % auf
8.000 t gestiegen ist und eine besonders er-
freuliche Entwicklung der Branche darstellt.
Beim Al-Kokillenguss blieb die Produktions-
menge praktisch unverdndert und liegt bei
ca. 56000 t. Dem gegenlber ist der Al-
Druckguss um 5 % auf ca. 52.000 t gewach-
sen. Ruckgdnge wurden im Bereich des
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WertmaBig betragt die Gussproduktion

2006 2007
Werkstoffsparte
t € t €
Eisen- und Stahlguss 207.134 432.906.357 223.108 483.321.810
Nichteisenmetallguss 130.832 750.644.598 133.905 879.504.053
Summe 337.966 1.183.550.955 357.013 1.362.825.863
Quelle: "FV-GieBereiindustrie”
Gussproduktion durch Kilopreis
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140,0
123,71274
120,0 111
100,0100,6102,1102,5 1055 100 101,4
100,0 =
80,0 H
®
60,0 - L
40,0 =
20,0 L
0,0
Eisenguss Leichtmetallguss

Bild I: Entwicklung der spezifischen Kilopreise
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Bild 2: Beschiftigten Entwicklung und Umsatz pro Mitarbeiter (€/MA)

Al-Sandgusses verzeichnet, der um 20 % auf
ca. 1400 t gesunken ist.

Im Bereich des Schwermetallgusses ist es lei-
der auch zu Rickgidngen gekommen. Hier
betrug die Produktionsmenge im Jahr 2007
ca. 16000 t und liegt ungefihr 6 % unter
dem Vorjahreswert, wobei der Anteil des
Zinkdruckgusses bei ca. 13.000 t liegt.

Gesamt gesehen wuchs die Osterreichische
Giessereiindustrie im Jahr 2007 um 5,6 %
und erreichte mit 357913 t einen neuen
Rekordwert. Der Umsatz wurde im letzten
Jahrum 15,1 9% auf 1.363 Millionen Euro ge-
steigert. Dieser extreme Zuwachs ist auf
Grund der Verteuerung der Legierungsma-

terialen und der starken Zunahme des Ener-
giepreises entstanden. Die Zunahme der Be-
arbeitungstiefe wirkt ebenfalls in diese Rich-
tung, was in Summe zu héheren Kilopreisen
fuhrte.

Auftragseinginge

Die Auftragseingdnge lagen im Jahr 2007 auf
dem Niveau des Vorjahres. Vor allem die Ei-
senseite weist weiterhin einen sehr guten
Auftragseingang auf. Der positive Trend der
letzten Jahre setzt sich fort. Auch im Bereich
des Aluminium-Druckgusses herrscht ein gu-
ter Auftragseingang. Hier differenziert die Si-
tuation jedoch nach wie vor sehr stark nach

GIESSEREI-RUNDSCHAU 55 (2008)

Produktgruppe, Automarke und -type, die
beliefert werden.

Kosten und Rationalisierungs-
druck

2007 war geprdgt von deutlichen Kosten-
schiben im Bereich der Rohmaterialen und
der Energie. Waren die Preise bereits 2006
schon erhdht, so hat sich die Tendenz weiter
fortgesetzt und somit auch den Druck auf
die Unternehmen bezlglich Rationalisierung
weiter verstdrkt.

Die Entwicklung der Kilopreise seit 2000,
welche im Bild | dargestellt ist, zeigt, dass
der Eisenguss einen Teil der Kostensteige-
rung weitergeben konnte und der durch-
schnittliche Kilopreis jetzt auf 1274 % ge-
geniber dem Jahr 2000 gestiegen ist. Mit
dieser Kilopreiserhdhung konnten die Kos-
tensteigerungen der Einsatzstoffe und der
Energie leider nur zu einem geringen Teil ab-
gedeckt werden.

Im Bereich des Leichtmetallguss konnte das
Tief der Jahre 2003 und 2004 Gberwunden
werden. Die jetzigen Durchschnittskosten im
Leichtmetallguss bewegen sich auf 1014 ge-
genUber dem Index des Jahres 2000. Dazu
kommt noch, dass im Bereich des Leichtme-
tallgusses der wesentlich teurere Magnesi-
umguss Uberproportionale Zuwdchse auf-
weist, was die schwierige Ertragslage noch
verscharft.

Im Bild 2 zeigt sich, dass der Beschéftigten-
stand in der Branche nahezu gleich gehalten
werden konnte und sich knapp unter 8.000
Mitarbeitern eingependelt hat. Der Anstieg
des Umsatzes pro Mitarbeiter von ca.
154.000 € im Jahr 2006 auf 177.313 € im
Berichtsjahr ist auf den gestiegenen Bran-
chenumsatz und die gestiegenen Rohmateri-
alpreise zurlickzufUhren.

Betrachtet man die einzelnen Materialen
Uber die Jahrzehnte hinweg und berlicksich-
tigt man dabei die spezifischen Gewichte
der Gusswerkstoffe im Bild 3 (ndchste Sei-
te), so wachst der Leichtmetallbereich mit
Abstand am stérksten gefolgt vom Duktilen
Gusseisen. In den letzten Jahren konnte aber
auch der Stahlguss deutlich zulegen und hat
nun wieder das Niveau der 80iger Jahre er-
reicht. Differenziert man den Leichtmetall-
guss (siehe folgende Tabelle S.230) so ist auf
das enorme Wachstum des Magnesiumgus-
ses mit 26,1 % im Berichtsjahr hinzuweisen.

Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe
Energiepreis

Haben bereits die stark gestiegen Energie-
preise im Jahr 2006 den Unternehmen zu
schaffen gemacht, so hat sich dieser Trend
2007 leider weiter fortgesetzt.Von den Libe-
ralisierungserfolgen der letzten Jahre st
nichts mehr zu bemerken und die heutigen
Preise liegen auf Rekordniveau. Die Rah-
menvertrdge mit Energielieferanten werden
immer kirzer abgeschlossen und der Wett-
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bewerb am Markt ist eingeschrankt. Die In-
dustrieunternehmen sind in diesem Bereich
den Energielieferanten ausgeliefert und es ist
kaum moglich, glinstige VWettbewerbsange-
bote zu erhalten.

Rohstoffpreise — Uberblick

Die in Bild 4 dargesteliten Preisentwicklun-
gen basieren auf Erhebungen des Fachver-
bandes und stellen Durchschnittswerte dar.
Die Entwicklungen spiegeln die nach wie vor
schwierige Situation bei den Rohmaterial-
preisen wider.

Aus der Grafik ist der sprunghafte Anstieg
aller Rohstoffe im Jahr 2005 ersichtlich. Das
hohe Niveau des Jahres 2006 wurde auch
im Jahr 2007 beibehalten.

‘ W Grauguss []Duktiles Gusseisen

[ Stahlguss W Schwermetall @ Leichtmetall ‘
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Bild 3: Entwicklung der Produktionsmenge der Osterreichischen Giessereiindustrie unterteilt nach

Gussarten
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400
N
350 u[»« Ak NE
Jolor® \&»44\\ N
Qg jan T
300 ] i
jaliniey R

w /4 +iil}' A \¥¥ Lol
2 250 e el L ;
s | L] Lt | *
% 200 2] lalalal L7 ul b &
g z/‘ el
o
S q50 =L Ll
= )("“”‘A/"A
= *|

100

50

0

1)2|314|5/6|7/8/91011121(2|314/5/6|7|8/9101 112112 |3|4|5/6(7|8|91011121|2|3|4(5|6|7 |8 (9 101 11
2004 2005 2006 2007

—%— MaschinenguBbruch, zerkleinert

—— Hamatit

—&— Kupolofenschrott f. Kupolofenschrott
—&— GieBerei-Roheisen I-1Il

—+— Kupolofenschrott f. E-Ofen
—=— GieBkoks 80mm

Betriebswirtschaft / Kosten-
erhohung

Kollektivvertragliche Regelungen

Auf Grund der hohen Inflation waren die
diesjdhrigen Kollektivvertrags- Verhandlun-
gen schwierig. Seitens der Arbeitnehmersei-
te wurden zum Teil Uberzogene Forderun-
gen gestellt. Nach mehreren langfristigen
Verhandlungen konnte ein differenzierter
Abschluss vereinbart werden.

Die kollektivvertraglichen Mindestgehalter
wurden mit 1.11.2007 um 3,6 % erhoht. Die
IST Gehdlter wurden um 3,5 % erhdht, wo-
bei 0,3 % mittels einer innerbetrieblichen Be-
triebsvereinbarung  unterschiedlich  verteitt
werden kénnen. Zusatzlich dazu wurden Ein-
malzahlungen im Ausmaf3 von € 200- ver-
einbart. Unternehmen, die einen EBIT Ertrag
von weniger als 6 %, gemessen an der Be-
triebsleistung, haben, kénnen von dieser Ein-
malzahlung Abstand nehmen und nur
€ |50~ einmal zahlen. Alle jene, die ein ne-
gatives EBIT vom Betriebserfolg haben, kdn-
nen zur Ginze auf die Einmalzahlung verzich-

ten. Parallel dazu wird jedoch auch eine Kon-
zernregelung vereinbart, um Vermischungen
bei den Ertrdgen zwischen einzelnen
Schwester- und Muttergesellschaften zu ver-
hindern. Dies hat dazu gefihrt, dass sich po-
sitive und negative Firmen untereinander in

Konzernen naturgemal3 in einem gewissen
Ausmal} ausgleichen und somit praktisch fast
alle Konzernbetriebe eine Einmalzahlung im
vollen Ausmal3 von € 200,— tdtigen mussten.

Seitens des Fachverbandes wurde — wie in
den Jahren zuvor — ein Bericht zur Beurtei-
lung der Gesamtkostensteigerung in der
Branche erstellt

Als Unterlage fir diesen Bericht wurde die
Auswirkung auf die Selbstkosten berechnet;
dabei wurden speziell die Erhdhungen der
Lohn- und Gehaltskosten, die gestiegenen
Betriebskosten, die Aufwénde fir den Um-
weltschutz und die sonstigen kollektivver-
tragsmaBig getroffenen Rahmenbedingungen
beriicksichtigt.

Die Berechnungen ergaben in der &sterrei-
chischen GieBereiindustrie eine durchschnittli-
che Gesamtkostenerhdhung von 4,49 %.

Bei diesem Prozentsatz sind jedoch die
Schwankungen beim Rohmaterial nicht ent-
halten, da diese separat Uber Materialteue-
rungszuschldge verrechnet werden.

Kontaktadresse: .
Fachverband der Gief3erei-Industrie Osterreichs
Wirtschaftskammer Osterreich

A-1045 Wien, Wiedner Hauptstralle 63

Tel.: +43 (0)5 90 900 3463

Fax: +43 (0)5 90 900 279

E-Mail: giesserei@wko.at

www.diegiesserei.at

Gussproduktion unterteilt nach Werkstoffen und GieBverfahren

2006 2007 Veranderung

t t in %

Grauguss 49.080 51.196 4,3
Duktiles Gusseisen 138.383 150.893 9,0
Stahlguss 19.671 21.019 6,9
Eisenguss 207.134 223.108 7,7
Schwermetallguss 16.722 15.690 -6,2
davon Zink-Druckguss 14.031 13.188 -6,0
Leichtmetallguss 114.110 118.215 3,6
davon Al-Druckguss 49.453 52.129 5,4
davon Al-Kokillenguss 56.380 56.454 0,1

davon Al-Sandguss 1.743 1.390 -20,3
davon Mg-Guss (iiberwiegend Druckguss!) 6.534 8.242 26,1
Metallguss 130.832 133.905 2,3
Total 337.966 357.013 5,6

Quelle: "FV-GieBereiindustrie”
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Firmennachrichten

Chemicals

Zulieferer nimmt eigene GieBBerei in Betrieb
ASK Chemicals eroffnet neues Anwendungstechnikum

Mit der Installation des Schmelzofens
hat ASK Chemicals das neue GieB3e-
reitechnikum in Hilden in Betrieb ge-
nommen. In der neuen Anlage kann
ASK nun alle wesentlichen Prozess-
schritte einer GieBerei unter reali-
titsnahen Bedingungen nachstellen
und optimieren, ohne die Fertigungs-
abliaufe beim Kunden zu stéren.

Mit dem neuen Versuchs- und Anwendungs-
technikum in Hilden/D hat ASK Chemicals
eine vollstindige Mini-Gie3erei mit allen
Prozessen von der Kernherstellung Uber den
Abguss bis zum Putzen des fertigen Guss-
teils errichtet.

Dies erdffnet ASK die Moglichkeit, seine indi-
viduell fir den jeweiligen Kunden und des-
sen Bedirfnisse entwickelten Produkte unter
praxisnahen Bedingungen auszutesten und
zu optimieren. Besonderer Fokus liegt hier-
bei auch auf der intensiven Untersuchung

Von der Formherstellung bis zum Schmelzen und Gief3en bildet das
neue Technikum in Hilden alle Prozesse in einer Giel3erei ab.

des Zusammenspiels aller von der Std-Che-
mie Gruppe angebotenen Produkte — Addi-
tive, Harze, Schlichten, Bentonit und
Schwarzstoffe, Speiser und metallurgische
Impfmittel. Dies stellt in ihrer Vollstandigkeit
eine neue Dimension in der GieBereizulie-
ferindustrie dar

Mit dem Bau des Technikums untermauern
ASK und deren Schwesterfirmen ihre Tech-
nologieflhrerschaft und ihr Engagement, ge-
meinsam mit den fUhrenden Unternehmen
der Gief3ereiindustrie  Fertigungsprozesse
Okonomisch und &kologisch weiterzuent-
wickeln.

Die Anwendungstechniker von ASK kénnen
im Technikum beispielsweise neue Harzbin-
dersysteme vor dem Einsatz in Grof3versu-
chen umfassend testen und modifizieren, so
dass bei den ersten Versuchen in der Gie-
Berei des Kunden bereits seriennahe Syste-
me zum Einsatz kommen. Dies spart fir
beide Seiten Zeit und Geld. Da unter defi-
nierten und reproduzier-
baren Bedingungen gear-
beitet wird, lassen sich
Rickschlisse auf Prozesse
und  Prozessparameter
ziehen.

Neben der kundenspezifi-
schen Entwicklung liegen
weitere Schwerpunkte auf
der engen Zusammenar-
beit mit Maschinenher-
stellern, um neue Produk-
te und korrespondieren-
de Maschinentechnologie
gemeinsam zu entwickeln,
sie aufeinander abzustim-
men und  systematisch
ein grundlegenderes Ver-
stdndnis von Abldufen und

chemischen Reaktionen in den Giel3ereipro-
zessen zu erarbeiten.

Die Ausstattung der neuen ,Mini-Giel3erei*
umfasst alle Maschinen, die fur die Herstel-
lung von Kernen in hei3en wie kalten Verfah-
ren, das Schlichten der Kernpakete, das For-
men mit No-Bake-Harzen, das Schmelzen
von Aluminium und Eisen sowie fur das Imp-
fen und den Abguss notwendig sind. Fir das
Putzen wurde eine moderne Strahlanlage in-
stalliert.

Dr.Thomas Oehmichen, Geschéftsfihrer der
ASK Chemicals, erwartet von dem neuen
Gielerei-Technikum  wichtige Erkenntnisse
mit hohem Nutzwert fur seine Kunden.
Durch die Kooperation mit fihrenden For-
schungsinstitutionen hat die ASK Zugriff auf
alle gdngigen und auch ausgefallenen Analy-
semethoden.

Dass das Thema Nachhaltigkeit auch inner-
halb der ASK ernst genommen wird, kann
man auch daran erkennen, dass im neuen
Technikum der Umweltschutz eine grofle
Rolle spielt: Es ist mit modernsten Entstau-
bungs- und Wischersystemen ausgestattet.
Dem Technikum der ASK Chemicals-Gruppe
ist eine Sandregenierungsanlage nach neues-
ten Erkenntnissen angeschlossen.

Im Rahmen eines Kolloquiums zum
Thema ,,Nachhaltigkeit in der Indus-
trie: Forderung an die GieBerei und
ihre Zulieferer eroffnet ASK am 30.
und 31. Oktober d.J. die neue Anlage.

Quelle: ASK Pressemitteilung vom 15.9.2008

Kontaktadresse:
Ashland-Stidchemie-Kernfest GmbH
40721 Hilden / D, Reisholzstrale 16-18
Tel: +49 (0)211 71103-0, Fax: +49 (0)21 1
71103-35, E-Mail: info@ask-chemicals.de
www.ask-chemicals.de

voestalpine

EINEN SCHRITT VORAUS.
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ROSLER

Innovative Losungen fiirs Strahlen und Gleitschleifen

Sowohl die Strahl- als auch die Gleit-
schlifftechnik zdhlen in zahlreichen
Branchen - insbesondere in GieBerei-
en - zu den unverzichtbaren Verfah-
ren, um erforderliche Oberflichen-
beziehungsweise Produkteigenschaf-
ten herzustellen. Dabei ermdglichen
neue Entwicklungen fiir das automa-
tisierte Strahlen und Gleitschleifen
eine deutlich wirtschaftlichere sowie
qualitativ hochwertigere Bearbeitung
von gusstechnisch, umgeformten so-
wie spanabhebend hergesteliten Pro-
dukten und erweitern das Einsatz-
spektrum.

Zu den wesentlichen Einsatzgebieten von
Strahlanlagen zdhlen das Entgraten und die
Restsandentfernung nach Giel3prozessen so-
wie das Reinigen, Entzundern und Verdich-
ten von Bauteilen, Werkzeugen und Gief3for-
men. Die Oberflichenbearbeitung vor dem
Lackieren und Beschichten ist ebenfalls eine
Anwendung, bei der Strahlanlagen zum Ein-
satz kommen. Dass sich diese Aufgaben
auch mit Platz sparenden Strahlanlagen reali-
sieren lassen, beweist die Résler Oberfld-
chentechnik GmbH mit mafigeschneiderten
Konzepten.

Vollautomatisiertes Strahlen auf
kleinstem Raum

Die 1802 gegrindete Georg Fischer AG
mit Hauptsitz in Schaffhausen (Schweiz)
zéhlt zu den Technologie- und Marktfihrern
bei allen fur die Serienfertigung eingesetzten
Giefverfahren. Fir das Werk im &sterrei-
chischen Herzogenburg war das Unter-
nehmen auf der Suche nach einer kosten-
glnstigen Hangebahn-Strahlanlage, die einer-
seits kompakt ist und andererseits die Effi-

Bild I: Die vollautomatische Kompakt-Hange-
bahn-Strahlanlage RHB 9/13-So wurde auf einer
Flache von nur ca. 1500 x 1500 mm realisiert.

zienz einer vollautomatischen, roboterunter-
stitzten Strahlzelle bietet. Diesen ,,Spagat”
hat Rosler mit der innovativen Gief3zellen-
Strahlanlage RHB 9/13-So (Bild 1) gelost.
Vorgaben waren die optimale Einpassung
der Anlage in die beengten Platzverhltnisse
im Bereich einer neuen Druckgusszelle so-
wie die steuerungstechnische Integration ei-
nes bauseits vorhandenen 6-Achs-Roboters
(Bild 2) und eine Taktzeit von 179 Sekun-
den.

Im mannlosen Betrieb werden der Anlage
maximal 99 Sekunden reine Strahlzeit zuge-
standen, um unterschiedliche, bis 35 kg
schwere Aluminium-Druckgussgehduse pro-
zesssicher zu entgraten und einem Oberfla-
chenfinish zu unterziehen. Um dies zu ge-
wihrleisten, wurde die Strahlkammer mit
zwei Hochleistungsschleuderrddern vom Typ
Hurricane mit jeweils || kKW Antriebsleis-
tung und einer konstruktiv auf das anfallende
Teilespektrum abgestimmten Werkstlickauf-
nahme ausgestattet. Sie ldsst sich innerhalb
weniger Minuten auf die jeweilige Teiletype
umrUsten. In Rotation versetzt wird die aus
Mangan- und gehdrtetem Werkzeugstahl
verschlei3fest ausgefihrte Aufnahme Uber
einen am Kabinendach angeordneten Prizi-
sionsdrehantrieb. Diese konstruktive Lésung
ermdoglicht sowohl die dauerhaft zuverldssige
Roboterbeladung als auch das gezielte
strahltechnische  Bearbeiten  bestimmter
Werkstlickpartien. Der Roboter Gbernimmt
die Werkstiicke nach dem Gief3en und setzt
sie entsprechend der teilespezifischen Pro-
grammierung in die Strahlkammer ein. Um
Totzeiten im Prozesstakt (Zeiten in denen
nicht gestrahlt, sondern nur chargiert wird)
zu minimieren, laufen die Schleuderrander
wiahrend der Be- und Entladung der Anlage
weiter; die Strahimittelzufuhr wird jedoch
durch Muschelschieber unterbrochen und
die Auswurfoffnungen werden mit Sicher-
heitsschotts aus Manganstahl verschlossen.
Um eine bestmdgliche Strahlmittelaufberei-
tung und Anlagenabsaugung zu erzielen so-
wie gleichzeitig die geltenden ATEX-Vor-
schriften (Behandlung von explosiven Stau-
ben wie Aluminium) zu erfillen, wurde die
Kompakt-Strahlanlage mit einem externen,
explosionsgeschitzten Trockenfilter kom-
plettiert.

An Raumverhiltnisse angepasste
Drehtisch-Strahlanlage

Steigende Nachfrage machte bei der in
Sheffield, dem Zentrum der englischen
Stahlindustrie, ansdssigen StahlgieBerei
Trefoil auch einen Ausbau der Strahlkapazi-
tdt erforderlich. Ziel der Strahlbehandlung ist
die Restkernentsandung und die vollstindige
Entzunderung der Oberfliche. Um die hohe
Produktqualitit auch beim Strahlen zu ge-

Bild 2: Der bauseits vorhandene 6-Achs-Roboter
zur automatischen Beschickung wurde in das
Strahlanlagenkonzept integriert.

wahrleisten, erstellten die Projektverant-
wortlichen ein anspruchsvolles Lastenhetft,
das mehreren Strahlanlagenherstellern vor-
gelegt wurde. Russell Bloor von Trefoil er-
klart dazu: ,In dem Bereich des Werkes, in
den die neue Strahlanlage integriert werden
solite, haben wir das Problem, dass die zur
Verflgung stehende Hohe durch den Kran
eingeschrankt ist".

Angepasst an diese Hohenbeschrankung
konzipierte Rosler UK die Drehtisch-Strahl-
anlage RDT 200 (Bild 3) mit einem Tisch-
durchmesser von zwei Metern und einem
so genannten doppelten oder geteilten Be-
cherwerk. Die Integration des geteilten Be-
cherwerkes ermdglichte es, lediglich den
Sammeltrichter fUr das Strahlmittel sowie
die Dosiereinheiten Uber den Schleuderrd-
dern anzubringen. Die Separiereinheit der
Anlage konnte auf eine tiefere Ebene verla-
gert werden. Dabei sorgt eine , Grobsieb-
trommel" daflr; dass grobe Verunreinigun-
gen dem aus Drahtkorn bestehenden
Strahlmittel schon im Vorfeld kontinuierlich
entzogen werden. Der Strahlmittelstrom
wird danach zu einem Doppel-Kaskaden-
windsichter transportiert, wo Restsand und
verbrauchtes Strahlmittel auf effiziente Wei-
se abgeschieden werden. ,Mit der Dreh-
tisch-Strahlanlage mit geteiltem Becherwerk
hat Rosler das Raumproblem nicht nur opti-
mal geldst, sondern uns auch ein sehr flexi-
bles Bearbeiungssystem zur Verflgung ge-
stellt”, so das Resiimee von Bloor:

Um die enorme Bandbreite der von Trefoil
hergestellten Stahlgussteile bearbeiten zu
kénnen, verfigt die Strahlanlage Uber zwei
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Bild 3: Die Integration eines so genannten geteil-
ten Becherwerks ermoglichte die Platzierung der
Drehtisch-Strahlanlage unter einem Kran. Ledig-
lich der Sammeltrichter fir das Strahlmittel und
die Dosiereinheiten mussten Uber den Schleu-
derrddern angebracht werden.

Hurricane Hochleistungsschleuderrdder, die
problemlos an die jeweiligen Bearbeitungs-
anforderungen angepasst werden kdnnen.

Gleitschleifen —
vielseitig und effektiv

Entgraten, Kantenverrunden, Schleifen, Glat-
ten und Abreinigen von Trennmitteln sind
klassische Aufgaben, bei denen linear aufge-
baute Gleitschliff-Durchlaufanlagen Stérken
ausspielen koénnen. Ein  weiterer Anwen-
dungsbereich, in dem diese Anlagen immer
haufiger eingesetzt werden, ist das Entfernen
von Graten und scharfen Kanten nach der
spanabhebenden Bearbeitung. Neue Materi-
allegierungen und erhdhte Anforderungen
an die Oberflichenqualitdt bei gleichzeitig

Bild 4: Die neue Generation der Linear-Durch-
laufanlagen. 20 Prozent mehr Arbeitsbehdlter-
nutzvolumen erméglichen einen hdheren Durch-
satz.

gestiegenem Kostendruck erfordern aber
auch in der Gleitschlifftechnik neue L&sun-
gen. Diese bietet die Rdsler Oberflichen-
technik GmbH mit einer neu konzipierten
Generation von Linear Durchlaufanlagen.

Bis zu 35% mehr Leistung bei
identischem Platzbedarf

Um das kostbare Gut ,Fertigungsflache"
moglichst optimal zu nutzen, verfligen die
neuen Durchlaufanlagen (Bild 4) des Un-
termerzbacher Herstellers Uber 20% mehr
Arbeitsbehdfter-Nutzvolumen.  Gleichzeitig
gewadhrleisten die Maschinen dieser Genera-
tion ein verbessertes Umwalzverhalten von
Schleifkdrpern und Gussteilen — sowohl bei
der Massenteilbearbeitung als auch bei der
Behandlung von Einzelwerkstlicken mit ei-
nem Gewicht bis zu 50 kg (Bild 5). Reali-
siert wurde dies durch ein formoptimiertes
Behdlterdesign sowie einen deutlich ver-
starkten Antrieb mit funf Unwuchtpaketen.
Er ermdglicht darlber hinaus, dass neben
leichten Kunststoffschleifkérpern auch La-
dungen  kostenglinstigerer,  keramischer
Schleifkérper von bis zu 3.000 kg gefahren
werden kénnen. Durch den deutlich héhe-
ren Anpressdruck des keramischen Bearbei-
tungsmediums ldsst sich das gewlnschte/ge-
forderte  Bearbeitungsergebnis  innerhalb
kirzerer Zeit erzielen. Einen Beitrag dazu
leistet auch die komfortable, teilespezifische
Einstellung der Durchlaufgeschwindigkeit
Uber die Luftfederlagerung des Arbeitsbehal-
ters. Die kompromisslose ,,Keramikfahigkeit"
der neuen Anlagen bietet auBerdem den
Vorteil, dass auch Gusswerkstlicke effizient
im  Durchlaufverfahren entgratet werden
kénnen, die — wie beispielsweise Stahl- und
Magnesiumgussteile — einen hohen Schleif-
druck bendtigen.

Hohere Prozesssicherheit durch
GroBflichen-Separierstation mit
Gleitschrigen

Der deutlich erhdhten Leistungsfahigkeit
tragt auch die in Nutzldnge und —breite um
rund 25% vergréBerte multifunktionale Se-
parierstation Rechnung. Sie wird Uber sepa-
rat, regelbare Vibrationsmotore angetrieben.
Ausgestattet mit zwei Wendestufen sorgt
die Separierstation selbst bei geometrisch
komplex geformten Gussteilen flr eine si-
chere und zuverlassige Trennung von Schleif-
kérpern und Werkstiicken. Die Ubergabe
erfolgt dabei durch so genannte Gleitstufen.
Sie verhindern einerseits, dass die Teile beim
Ubergang von einer zur nichsten Stufe
durch groB3e Fallhdhen beschddigt werden.
Andererseits vermeiden sie beim Einsatz ke-
ramischer Schleifkdrper Absplitterungen, die
sich in den Werkstlicken festsetzen kdnnen
beziehungsweise die Nutzungsdauer der Ke-
ramikschleifkdrper reduzieren. Integriert in
die Separierstation ist eine Unterkornabsie-
bung. Sie dient dazu, zu klein gewordene Be-
arbeitungskdrper, die sich in Hohlrdumen

der Gussteile festsetzen konnten, aus dem
Prozess auszuschleusen. Um beim Einsatz
von unterschiedlich groen Werkstiicken
eine schnelle und komfortable Anpassung
der Siebe zu ermdglichen, erfolgt der Wech-
sel werkzeuglos. Integriert ist auch eine Spul-
einrichtung fur die effektive Reinigung von
Gussteilen und Schleifkérpern.

Die Rickfuhrung der Schleifkdrper in den
Prozess erfolgt Uber ein Ruckférderband, das
parallel zum Arbeitsbehalter hdhengesteuert
wird. Dies gewihrleistet auch bei Anderun-
gen der Durchlaufzeit und Neigung eine
Schleifkérper-Ubergabe in den Arbeitsbehal-
ter mit niedrigen Fallhdhen, wodurch auch
hier Absplitterungen bei bruchempfindlichen
Keramikschleifkérpern vermieden werden.

Bild 5: Sowohl Massenteile als auch Einzelwerk-
stlicke mit bis zu 50 kg Gewicht kénnen in den
neuen linear aufgebauten Gleitschliff-Durchlauf-
systemen bearbeitet werden.

Weniger Vibrationen und Larm im
Umfeld durch Luftlagertechnik

Im Gegensatz zu der bei anderen Herstel-
lern verwendeten Spiralfedertechnik zur La-
gerung des Arbeitsbehdlters setzt Rosler
hier auf moderne Luftfedertechnik. Durch
die gute Dammwirkung der Luft wird kaum
Vibrationstbertragung auf das Grundgestell
der Anlage und damit auf den Boden Uber-
tragen. Ein Punkt, der hinsichtlich der neuen
Vibrations- und Ldrmschutz-Richtlinien eine
Rolle spielen kdnnte. Gleichzeitig nutzen die
Untermerzbacher die Luftfederbilge zur ein-
fachen und flexiblen Neigungsverstellung des
Arbeitsbehdlters und damit zur optimalen
Anpassung der Durchlaufgeschwindigkeit an
das zu bearbeitende Teilespektrum. Zur
Steuerung der neuen Linear Durchlaufanla-
gen kommt die jingste Generation SPS
S7/300 von Siemens zum Einsatz. Durch die-
se moderne Anlagensteuerung ldsst sich
eine Vielzahl unterschiedlicher Prozesse kun-
den- und anwendungsspezifisch program-
mieren und verketten. Auf3erdem werden
samtliche verfahrens- und maschinenrele-
vanten Parameter kontinuierlich Uberwacht.

Kontaktadresse:

Rosler Oberflichentechnik GmbH
96190 Untermerzbach / D,Vorstadt |
Ansprechpartner: Frau Barbara Mller
Tel.: +49 (0)9533 924-802

Fax: +49 (0)9533 924-300

E-Mail: b.mueller@rosler.com, www.rosler.com
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Personliche Mitglieder

Reikowski, Rolf, Dipl-Ing, Sprecher d.
Geschéftsfuhrung d. BWT Austria GmbH,
5310 Mondsee, Walter Simmer Stral3e 4
Privat: 5310 Mondsee, Warte am See | |

Personalia - Wir gratulieren
zum Geburtstag

Dipl-Ing. Dr. techn. Angelos Ch. Psime-
nos, 2822 Erlach, Storchensiedlung 2/14,

zum 60. Geburtstag am [2. Oktober
2008.

Angelos Psimenos wurde 1948 im grie-
chischen Agia Trias-llia geboren, wo er auch
die Schulen absolvierte. Nach der Matura
begann er mit dem Studium der Techni-
schen Chemie an der Technischen Universi-
tdt in Graz. Nach einer Unterbrechung und
Wiederbeginn des Studiums im Jahr 1972
erfolgte 1978 die Graduierung in der Studi-
enrichtung Chemieingenieurwesen. 1981
promovierte er an der Fakultdt fur Maschi-
nenbau und Verfahrenstechnik der TU in
Graz.

Sein beruflicher Werdegang begann im Mai
1977 als wissenschaftlicher Mitarbeiter fir
Forschung am Institut flr Verfahrenstechnik
der TU in Graz. Diese Tatigkeit dauerte bis
Mai 1983. In dieser Zeit war er als Teammit-
glied bzw. als Projektteilleiter fur die Durch-
fihrung von mehreren Projekten im Be-
reich der Grundlagen- als auch der ange-
wandten Forschung zustandig. Die For-
schungsergebnisse wurden in einer Vielzahl
von Verdffentlichungen und Vortragen publi-
ziert.

Im Juni 1983 erfolgte die Ablegung der Zi-
vilingenieurpriifung fir Chemieanlagenbau,

Vereinsnachrichten

Umwelt- und Verfahrenstechnik in Grie-
chenland.Von Juni 1983 bis Dezember 1985
war er in Griechenland als Zivillingenieur ta-
tig.

Im Janner 1986 erfolgte die Rickkehr nach
Osterreich und die Aufnahme der Titigkeit
als Mitarbeiter des Instituts fir Umweltfor-
schung der Forschungsgesellschaft Joan-
neum in Graz. Im Rahmen dieser Tatigkeit
erfolgte im Auftrag des Osterreichischen
Bundesministeriums flr Handel, Gewerbe
und Industrie die Erstellung von zwei Studi-
en zur Emissionsreduzierung bei der Papier-
bleiche in der Osterreichischen Zellstoffin-
dustrie.

Im Juni 1986 wechselte Dr. Psimenos zur
Constantia AG und tbernahm, parallel zur
Tatigkeit bei der Forschungsgesellschaft Jo-
anneum, die Leitung der Abteilung Labor
und Entwicklung bei der Fa. Funder Indus-
trie GmbH in St. Veit/Glan. Diese Tatigkeit
dauerte bis Dezember 2001. Seine Haupt-
aufgabenbereiche bei der Fa. Funder Indus-
trie GmbH waren:

Die Entwicklung neuer Produkte, Verfahren
und Technologien in den Bereichen Binde-
mittel, Harze, Additive, Holzverbundstoffe
bzw. Holzstoff-/Metall oder Holzstoff-
/Kunststoff —Verbunde, wie auch die Sicher-
stellung des Qualitdtssicherungssystems ge-
mafi3 ISO 9001 und 14001.

Im Bereich Forschung und Entwicklung war
er zustandig fur die Projektplanung, die Pro-
jekterstellung, die Uberpriifung der Projekt-
finanzierung durch nationale und internatio-
nale Forderungsinstitutionen (Forschungs-
forderungsfond, Technologiefond, EU etc.),
die Auswahl der Projektpartner (Hochschu-
len, Universitdten, Institute, Firmen), die Lei-
tung und Koordination der Projektdurchftih-
rung (Versuche und Untersuchungen, Zeit-
und Finanzplan) bis zur Markteinfihrung
des Produktes.

Im Rahmen dieser Tétigkeit war er betraut
mit der Leitung und Durchfihrung von
Uber zwanzig nationalen und internationalen
Forschungs- und Entwicklungsprojekten.

Im Bereich des Qualitdtsmanagements war
Dr. Psimenos verantwortlich fir Designlen-
kung, Qualitatskontrolle und technische Lie-
ferbedingungen, die Erstellung und Freigabe
der erforderlichen Dokumente (Spezifika-
tionen, Prifanweisungen, Priifvorschriften,
Qualitdtskontrolle und Freigabe der ver-
wendeten Rohstoffe und der erzeugten
Produkte), Erstellung, Verwaltung und Aktua-
lisierung der Technischen- und Sicherheits-
datenbldtter fur alle Produkte, Mess- und
Priifmitteliberwachung.

Ab 1990 war er zusdtzlich Bereichsleiter fur
,, Technologietransfer, Chemie- /Umwelt und
Lehrlingsausbildung".

Dabei war er zustindig fur die Neuerstel-
lung und Aktualisierung der Technologie-
Handbicher beim Know-how-Transfer be-
treffend Harz- und Additivherstellung, Im-
prdgnierung von Dekorpapieren, Herstel-
lung von Beschichtung und Verbundmateria-
lien.

Fachbeauftragter fir Chemikalien-, (inkl.
Giftbezugslizenz), Wasser-, Abwasser- und
Abfallwirtschaft (Erstellung und Umsetzung
des Abfallwirtschaftskonzepts).

Uberpriifung, Begutachtung und Beanstan-
dung von Gesetzentwirfen, Normenent-
wirfen und Patentanmeldungen.

Ausbildung der Chemielaborantenlehrlinge.
Als Mitglied der Prufungskommission fir
Chemielaboranten im Bundesland Karnten,
nominiert von der Lehrlingsstelle des Os-
terreichischen Bundesministeriums fur Wirt-
schaft als Arbeitsgebervertreter, war Dr. Psi-
menos zustdndig fur die Vorbereitung und
Durchfihrung der praktischen Lehrab-
schlusspriifung im Labor der Fa. Funder In-
dustrie GmbH.

Ab Janner 2001 war Dr. Psimenos zusatzlich
zur Tétigkeit bei der Fa. Funder Industrie
GmbH auch als Key Researcher und Area
Manager fir den Bereich ,Hoherwerti-
ge Holzwerkstoffe" des Osterreichischen
, K-plus-Kompetenzzentrums fir Holz und
Chemie" tatig.

Seit Juni 2003 bis heute ist Dr. Angelos
Psimenos Leiter der Abteilung Entwicklung,
Labor und Anwendungstechnik bei der Fa.
FURTENBACH GmbH in Wiener Neustadt.

In dieser Zeit erfolgte bei der Furtenbach
GmbH die Entwicklung von neuen Cold-
Box, Warm-/Hot-Box-, Alphaset- und No-
Bake Harzen, Wasser-, Alkohol und Trocken-
schlichten, Additiven und Trennmitteln. Et-
liche Entwicklungsergebnisse wurden be-
reits in der Giesserei Rundschau publiziert.
2005 erwarb DI Dr. Angelos Psimenos die
Mitgliedschaft im Verein Osterreichischer
GieBereifachleute.

Ing. Erwin Mitterlehner, A-6200 Jenbach,
Kienbergstralle 39, zum 65. Geburtstag
am 15.10.2008.

Fortsetzung Seite 236 —



Die Technologieakadmie veranstaltet in Kooperation mit dem Osterreichischen
GieBerei-Institut, dem Fachverband der GleBereiindustrie und dem Department
Wirtschafts- und Betriebswissenschaften das

MONTAN Weiterbildungsseminar
UNIVERSITAT

am 24. Oktober 2008

im Impulszentrum fur Werkstoffe an der
Montanuniversitdt Lecben

Programm
ab 9.30: BegriBung der Teilnehmer

10.00 - 11.00: Einsatz von Induktionsofen in modernen GieBereien
Dr.-Ing. Wilfried Schmitz

11.15 - 12.00: Mom Massel zur Schmelze - maligeschneiderte
Ofenkonzepte fur die Komplettversorgung”

Dipl. -ing. Volkmar Krabb
12.00 - 13.00:  Working Lunch

13.00 - 14.00: ,Ressourcenmanagement bei Schmelzanlagen”
Dipl.-ing. Volkmar Krabb

aby 14.15: Diskussion firmenspezifischer Probleme
15.30: Werksbesichtigung voestalpine Donawitz
ab 18.00: Absolvententreffen der GieBereitechniker (Jahrgang

2007 und 2008) in der Gosser Brauerei

Fur die Teilnahme wird ein Unkostenbeitrag von EUR 45.- eingehoben.
Wir bitten Sie, Hotelbuchungen selbst vorzunehimen.

Anmaldeschluss ist am 10, Oktaber 2008.

Informationen und Anmeldung:

++43 3842 460710-10

++43 3842 43101-0
technologieakademie@unileoben.ac.at
office@agi.at
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Geboren in Steyr, OO, absolvierte Erwin
Mitterlehner nach den Pflichtschulen in
Steyr und St. Pélten von 1957 bis 1960 die
Lehre zum ,Sandformer" (heute Former
und Giel3er) bei der ].M.Voith AG in St. P&l
ten mit Auszeichnung. 1961 war er Sieger
beim sterreichischen Lehrlingswettbewerb.

Aufgrund eines Stipendiums der J.M. Voith
AG konnte Mitterlehner von 1961 bis 1964
den 3. bis 5. Jahrgang der Abteilung Giel3e-
reitechnik an der HTBL in Wien X, Perners-
torfergasse, besuchen. Im Anschluss daran
trat er als GieBereitechniker in die .M. Voith
AG ein und war verantwortlich fur die
Sandaufbereitung inkl. Sandpriifung und den
Schmelzbetrieb mit Kupolofen nach dem
Meehanite-Verfahren. Das Gussprogramm
umfasste  anspruchsvolle  Gussteile — aus
Grauguss fur den Papiermaschinen- und
Turbinenbau.

1968 wechselte Mitterlehner als Giel3erei-
leiter zur Fa. Kirchner & Séhne in Anzenhof
bei Statzendorf in die Fertigung von Land-
maschinenguss 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 fir den Pa-
piermaschinen-, Turbinen- und allgemeinen
Maschinenbau der MFA aber auch von
Lohnguss, vor allem von Grof3gussteilen aus
Grau- und Sphédroguss bis zu 40 t Giel3ge-
wicht. Eine seiner Hauptaufgaben war die
Festlegung der Modellausfihrung in gief3-
technischer Hinsicht sowie die Berechnung
der Speiser- und Eingusssysteme.

Von 1979 bis 1990 war Ing. Erwin Mitter-
lehner als GieB3ereileiter der Jenbacher Wer-
ke AG in Jenbach/Tirol fur die Fertigung von
Motorengussteilen aus Grau- und Sphédro-
guss, insbesondere von Kurbelgehdusen, Zy-
linderkdpfen, Zylinderlaufblchsen etc. fir
Gasmotoren bis 3500 PS verantwortlich.
Nach Abschluss der Erneuerungsinvestitio-
nen 1986 wurde auch Lohnguss bis zu 5 t
Gief3gewicht hergestellt.

In dieser Zeit war Ing. Erwin Mitterlehner
auch Mitglied des Technischen Beirates am
Osterreichischen GieB3ereiinstitut in Leoben.

Nach einem Besitzerwechsel des Unterneh-

mens wurde die Gie3erei 1990 geschlossen
und Ing. Erwin Mitterlehner wechselte als
Vertragslehrer an die HTL Jenbach, Abtei-
lung Maschinenbau, wo er bis Feber 2006
fachpraktischen Unterricht in den Bereichen
GieBlerei und Kunststoff, sowie fachtheore-
tischen Unterricht im Bereich Labor (mit
den Schwerpunkten Arbeitsvorbereitung,
PPS, Kalkulation und Kostenrechnung) er-
teilte.

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

Seit Mdrz 2006 befindet sich Ing. Erwin Mit-
terlehner nach 45 Berufsjahren im Ruhe-
stand und schenkt seine Freizeit nun diver-
sen Vereinen (Sozialsprengel Jenbach, Jenba-
cher Museum, Arbeitsgemeinschaft Erneuer-
bare Energie-Tirol etc.), denn: ,Wer rastet,
der rostet".

Ing. Erwin Mitterlehner ist seit 1969 Mitglied
im Verein Osterreichischer Gieereifach-
leute.

Den Jubilaren ein herzliches Gliickauf !

voestalpine

GIESSEREI TRAISEN GMBH

| +GF+

Tempergussfittings

Georg Fischer Fillings GmbH
3140 Traizen [ Osterreich
wens fillings.al

GEORG FISCHER
PIPING SYSTEMS

mit dem doppelten Plus

Adding Quality to People’s Lives.
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Buderus

TIROLER ROHREN

Tiroler Rohren- und Metallwerke AG

InnsbruckerstraBe 51
A-6060 Hall in Tirol
Tel.: +43-5223-503-0
Fax: +43-5223-43 6 19
E-Mail: office@trm.at
www.trm.at

Kompetenz in Guss

Buderus

GUSS KOMPONENTEN

Guss Komponenten GmbH

Innsbruckerstra3e 51
A-6060 Hall in Tirol

Tel.: +43-5223-503-0
Fax: +43-5223-43 6 18
E-Mail: office@gk-tirol.at
www.guss.buderus.de




