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Lamprechtshausener StraBe 77
5282 Ranshofen

Telefon: +43(0)7722/884-0
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Mit mehr als 40- jéhriger Erfahrung werden bei der MAFO Systemtechnik AG Gussteile
aus Eisenguss und Aluminiumsandguss, vom Einzelteil bis zur Kleinserie, von
1 kg bis 1.000 kg Stiickgewicht hergestellt.

Wir begleiten die Konstruktions- und Entwicklungsabteilungen und unterstitzen sie in
gusstechnischen Fragen von den ersten Konzepten bis zum fertigen Produkt.

Da Modellbau, Rohguss und Mechanische Bearbeitung in einer Hand liegen, kdnnen wir
kurze Reaktionszeiten gewdhrleisten.

Zur Erweiterung unserer Mannschaft suchen wir:

MEISTER FUR DIE GIESSEREI (m/w)

IHRE AUFGABEN:

W Fiihrung von ca. 17 Mitarbeitern

M Sicherstellung der Produktion nach Termin, Menge und Qualitét

W Ausschussreduzierung und Verbesserung der Produktqualitét

M Einleitung von MaBnahmen zur Behebung von Stérungen an Anlagen
M Pflege von betriebs- und produktionsrelevanten Daten am PC

IHR PROFIL:

M Industriemeister/Techniker GieBerei oder Metall

W Mehrjahrige Erfahrung in der Filhrung von Mitarbeitern

W Fundierte Kenntnisse im Bereich Eisenguss sind Voraussetzung

W Sicherer Umgang mit den MS Office Programmen, insbesondere Excel

W Grundverstdndnis fir betriebswirtschaftliche Zusammenhénge

W Ausgeprdgtes Planungsgeschick, Verantwortungsfreude und Durchsetzungvermdgen

WIR BIETEN IHNEN:

B Herausfordernde Arbeitsinhalte in einem dynamischen Umfeld

M Offenheit und Leistungsorientierung als pragende Elemente unserer Firmenkultur

M Flache Hierarchien mit kurzen Entscheidungswegen

M Ein leistungsgerechtes Einkommen und die guten Sozialleistungen eines modernen
Unternehmens

Interessiert? Dann senden Sie Ihre aussagekraftigen

M A F O Bewerbungsunterlagen mit Gehaltsvorstellung an:

MAFO Systemtechnik AG - IndustriestraBe 1 -
SYSTEMTECHNIK D-83317 Teisendorf - Tel. +49(0)8666/9886-0

WORLD FOUNDRY CONGRESS 2012

25-27, APRIL 2012

GENERAL INFORMATION
e Congress Information

e Exhibition Information

¢ Video

¢ Venue
About Monterrey — Saltillo

e Organizers

— About WFO

— About the operators
¢ List of Industry Events
¢ Congress Program

e Pre-Congress Program

e Media Partners

THE 70™ WORLD FOUNDRY CONGRESS

The World Foundry Congress takes place in the city of Monterrey, Nuevo
Ledn, Mexico, from the 23™ to the 27t of April, 2012.

The event is supported by the following organizations:
¢ World Foundry Organization (WFO)

e The Organizing Committee of the WFC 2012

e Mexican Foundry Society (SMF)

¢ CANACINTRA Metalwork Sector.

The 70th edition of the WORLD FOUNDRY CONGRESS 2012 will focus
on exhibiting the latest international trends. There will be a conference
program detailing the smelting process and the technology being used
today in the sector. The elements highlighted in the congress are key to
boosting productivity and competitive power among the great multi-
national industries throughout the world.

Informationen unter: www.wfc2012.com
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Wir sind DUKTUS!

Die Duktus Gruppe entwickelt, produziert und ver-
marktet hochwertige Systeme aus duktilem Guss fur
den Wassertransport und die Tiefgriindung von Bau-
werken. B

An den zwei Produktionsstandorten in Hall, Oster-
reich und Wetzlar, Deutschland sowie in Vertriebs-
tochtergesellschaften in Europa und im Mittleren Os-
ten beschiftigen wir mehr als 500 Mitarbeiter. Duktus
gehort zu den grofiten europdischen Anbietern von
Rohrsystemen aus duktilem Guss.

Die nachhaltigen Eigenschaften des duktilen Gussei-
sens, innovative Produkttechnologien sowie profes-
sionelle Kompetenz in den Anwendungsbereichen un-
serer Kunden machen uns zum fiihrenden Problem-
|6ser in der Wasserwirtschaft und im Tiefbau.

www.duktus.com
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Techniken und Simulationsmoéglichkeiten zur lokalen
Verfestigung von Sphirogussteilen*)

Techniques and Simulation Tools for local Hardening of Cast Iron Parts*)

Dipl.-Ing. Sabine Tunzini,

Studium der Werkstoffwissenschaft mit Vertie-
fung Giessereitechnik an der TU Bergakademie
Freiberg/Sa. Seit 2005 im Zentrallabor der
Georg Fischer Automotive AG in Schaffhausen
im Bereich Werkstoff- und Verfahrenstechnik
tatig mit dem derzeitigen Aufgabenbereich der
Teamleitung Eisenguss.

Dipl.-Ing. Dr. sc. techn. Werner Menk,

1973 bis 1978 werkstoffwissenschaftliches Stu-
dium an der ETH Ziirich, 1978 Eintritt bei
Georg Fischer Automotive AG als Entwick-
lungsingenieur im Eisen- und Tempergusslabor
des Zentrallabors. 1990 Promotion zum Dr. sc.
techn. ETH mit einer Dissertation zum Thema
thermische Analyse von Eisen- und Alumini-
um-Gusswerkstoffen. Seit vielen Jahren Leiter
der Abteilung Werkstoff- und Verfahrensent-
wicklung der F+E von GF Automotive in Schaffhausen.

Dipl.-Ing. Dirk Weid,

Studium des theoretischen Maschinenbaus an
der Universitdt Siegen und der RWTH Aachen.
Nach Tatigkeiten im Bereich der Technischen
Entwicklung der Audi AG und im Bereich Ent-
wicklung Bremssysteme bei TRW Automotive
jetzt Fachspezialist fiir Simulation und Grund-
lagenprojekte Produktentwicklung im Zentral-
labor der Georg Fischer Automotive AG.

Dr.-Ing. Christoph Honsel,

studierte Maschinenbau an der RWTH Aachen.
Nach einer kurzen Phase als Mitarbeiter am dor-
tigen GieBereiinstitut ist er seit 1984 Mitarbeiter
der RWP in Roetgen/D und verantwortlich fir
Forschung und Entwicklung.

Schliisselworter: Sphéroguss, Simulation, Festigkeitssteige-
rung, Lebensdauersteigerung, Induktives Randschichthérten,
Festwalzen, Festigkeitsstrahlen

Einleitung

Bei Neuentwicklungen von Komponenten im Automobilbe-
reich haben sich Sphéarogussteile aufgrund ihrer technischen
Zuverldssigkeit und wegen der gilinstigen Herstellbarkeit
auch gegen die typischen Leichtmetall-Werkstoffe, die zu-
meist mit den Schlagwortern wie Gewichtsreduzierung in
Verbindung gebracht werden, bewéhrt. Ebenso werden die
giinstigen und unkompliziert einsetzbaren Verfahren zur lo-
kalen Festigkeitssteigerung bei Sphéarogussteilen in letzter
Zeit wieder verstdrkt in Betracht gezogen. Auch die neuen
Simulationstools bei der Bauteilauslegung, die sogenannte
virtuelle Produktentwicklung, erleichtern die Maglichkeit,
Leichtbaudesign und dynamische Bauteilbeanspruchung so-
wie notwendige Schwingfestigkeit von Anfang an mit zu be-
riicksichtigen.
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Methoden zur lokalen Festigkeitssteigerung

In den letzten Jahren wurden viele erfolgreiche Anstrengungen
unternommen, die Lebensdauer von Sphérogussteilen durch
lokale Massnahmen zur Festigkeitssteigerung zu erhéhen [1],
[2].

Zu den mechanischen Verfestigungsverfahren, die am héu-
figsten im Einsatz sind, zdhlen dabei das Kugelstrahlen und das
Festwalzen. Beide Verfahren basieren auf dem Einbringen von
Druckeigenspannungen durch lokale mechanische Werkstoff-
verfestigung. Diese Verfestigung wird durch eine bleibende Ver-
formung des Kristallgitters mit einer erh6hten Versetzungsdich-
te charakterisiert. Durch das Einwirken einer dusseren Bean-
spruchung oberhalb der Fliefgrenze des Werkstoffs auf den
Festkorper ist die erfahrene Formadnderung bleibend [3]. Dieser
so verfestigte Werkstoff besitzt nun einen erhéhten Widerstand
gegen Ermiidung bei zyklischer Beanspruchung.

Ein in der Praxis weiterhin vielfach angewandtes Verfahren
zur Lebensdauersteigerung von Bauteilen ist das induktive
Randschichthérten. Dieses gehort zu den thermophysikalischen
Randschichtverfestigungsverfahren mit dem Ziel der Festig-
keitssteigerung und dem Einbringen von hohen Druckeigen-
spannungen in der Randschicht. Bei Bauteilen aus Gusseisen
mit Kugelgraphit wird in der Randschicht das Gefiige dadurch
modifiziert, dass durch den Austenitisierungsvorgang beim Er-
wirmen die vorhandenen Phasen (Ferrit/Perlit) aufgeldst wer-
den. Der im Austenit geloste Kohlenstoff von rund 2 Masse-%
hat beim anschliessenden Abschreckvorgang keine Zeit zur Dif-
fusion. Der Mischkristall wandelt durch das rasche Abkiihlen in
Martensit um, wobei das Martensitgitter tetragonal verzerrt ist
und es durch seine geringere atomare Packungsdichte im Ver-
gleich zum y-Mischkristall auch zu einer Volumenzunahme
kommt [4].

Untersuchungen

An Biegeprobekorpern mit Gussoberfldche, den sogenannten
Kugelformproben, wurden zahlreiche Tests zum Einfluss des
Kugelstrahlens auf die Lebensdauer durchgefiihrt. Das Ergebnis
der dynamischen Priifung unter konstanter Priifamplitude zeigt
das bekannte Phdnomen steigender Lastspielzahlen mit zuneh-
mender Strahlintensitét (Bild 1). Ab einer gewissen Strahlin-
tensitét, d.h. dann, wenn die Verfestigung des Werkstoffs durch
sehr intensives Strahlen ihr Maximum erreicht hat, kommt es

1,0E+07

m Einzelwerte
| Mittelwert

—_—

1,0E+06
[ = Durchliufer
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1,0E+05

zunehmende Strahlintensitat

—

Bild 1: Lebensdauersteigerung mit zunehmender Strahlintensitét

*) Vorgetragen von S. Tunzini auf der 55.0sterreichischen GieBerei-
tagung am 14./15. 4. 2011 in Leoben.
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Bild 2: Schwingfestigkeitsbeurteilung nach Almenklassen

zu keiner weiteren Erh6hung der Lebensdauer. Im Umkehr-
schluss zeigen diese Ergebnisse auch, dass Schwankungen in
der Strahlintensitédt einen ausgesprochen starken Einfluss auf
die Belastbarkeit der Produkte haben, auch wenn diese mit no-
minell konstanter Intensitét gestrahlt werden.

Der Einfluss unterschiedlicher Strahlintensititen wurde
ebenso an einem Fahrwerksteil, welches nach Kundenvorgaben
auf dem Priifstand dynamisch getestet wurde, nachgewiesen.
Um die Ergebnisse aussagekriftiger darzustellen, wurden die
unterschiedlich stark gestrahlten Teile in Almenklassen zusam-
mengefasst (Bild 2). Die Ergebnisse zeigen, dass durch intensi-
veres Strahlen gleiche Lastspielzahlen bei einem bis zu 25 %
hoherem Lastniveau erzielbar wéren. Andererseits erhoht sich
die Lastspielzahl bei konstantem Lastniveau durch intensiveres
Strahlen von Almenklasse 1 auf 3 um fast eine Gréfenordnung.
Im Umkehrschluss bedeutet dies aber auch, dass Ergebnisse der
Bauteilpriifung allein durch die Streuung der Strahlintensitit in
dieser GroBenordnung variieren kénnen.

Diese empirischen Versuche zeigen auf, dass durch konse-
quente Nutzung des Festigkeitsstrahlens auch Sicherheitsbau-
teile wesentlich leichter dimensioniert werden kénnten. Die ge-
naue Kenntnis der Strahlintensitidt, bzw. der nach dem Strahl-
vorgang im Bauteil verbleibenden Eigenspannungen, ist bei ver-
gleichender dauerhafter Serienpriifung von Komponenten
unumgénglich. Fiir Aussagen iiber die Effekte von Werkstoff-
modifikationen, Konstruktionsdnderungen oder weiteren Nach-
behandlungen muss eine konstante Strahlintensitdt gewéhrleis-
tet sein. Andernfalls ist eine hinreichend grofe Anzahl von Pro-
ben fiir statistische Auswertungen notwendig.

Bei Bauteilen mit hochst beanspruchten Bereichen an bear-
beiteten Flachen, wie zum Beispiel Achsschenkeln, werden zur
Lebensdauererh6hung andere Massnahmen ergriffen. Zum ei-
nen konnen dies geometrische Anderungen in der Konstruktion
sein, in dem z.B. spannungsoptimierte Radien konstruiert wer-
den, zum anderen kommt hier auch das Festwalzverfahren zum
Einsatz. Das Festwalzen erfolgt, indem das Bauteil unter einer
profilierten Walzrolle oder einer Kugel rotiert. Bild 3 zeigt deut-

Bild 4: Vernetztes Festwalzmodell

lich auf, dass durch Festwalzen von spannungskritischen Ra-
dien die Lebensdauer des Sphéaroguss Achsschenkels deutlich,
d.h. bis auf das Niveau des geometrisch identischen Schmiede-
achsschenkels gesteigert werden kann. Durch Festwalzen eines
optimierten Radius’ kann die Schwingfestigkeit des Schmiede-
teils sogar noch deutlich iibertroffen werden.

Ansitze zur Simulation

Bisher gibt es nur eingeschriankte Mdoglichkeiten, die Lebens-
dauer von oberflichenverfestigten Bauteilen vorauszusagen.
Auch die Bestimmung der optimalen Parameter bedingt zumeist
zahlreiche Versuche.

Mit Hilfe der Methode der Finiten Elemente (ABAQUS) soll-
te nun der Festwalzprozess in einem umlaufenden Radius
simuliert werden. Dazu wurden mit dem Programm im Radius
und in der Festwalzrolle regelmédBige Netze generiert. Die
Maschenweite im Werkstiick betrug 0,7 mm, im Werkzeug
0,25 mm. Der Elementtyp war C3D8H, ein lineares hybrides He-
xaederelement. Lineare Elemente sind aus mathematischen
Griinden bei Kontaktproblemen zu bevorzugen. Das hybride
Element weist neben Verschiebungsfreiheitsgraden auch noch
den Druck als Variable auf und eignet sich damit besonders fiir
die Beschreibung von ndherungsweise hydrostatischen Span-
nungszustdnden. Im Gegensatz zum realen Festwalzprozess
wird in der Simulation das Werkstiick festgehalten, wahrend
das Werkzeug auf einer Kreisbahn um dieses umléduft und dabei
von Reibung getrieben abrollt. Dadurch muss ein geringer An-
teil des Modells grofie Rotationen ausfiihren, was den numeri-
schen Aufwand verringert. Das Werkzeug wird durch eine ra-
diale Kraft, deren zeitlicher Verlauf wihlbar ist, angepresst. Das

Werkzeug wurde mit einem linearen Material-

800%

gesetz (Stahl), das Werkstiick auBerhalb der
Festwalzzone ebenfalls mit einem linearen Ge-
setz beschrieben. In der Festwalzzone war fiir
das Werksttick ein elastisch-plastisches Materi-

700%

Festgewalzter
optimierter Radius

algesetz hinterlegt (Bild 4). Das Werkstiick wur-
de an einem Ende mit einem Festlager, am an-

600%

deren Ende mit einem Loslager fixiert.

500% festgewalzt

Ursprungl.
Radius

Lebensdauer —>

Es konnte gezeigt werden, dass die Simulati-
on eines mechanischen Verfestigungsverfah-
rens mit kommerziellen Finite Elemente Pro-
grammen moglich ist. Die sich einstellenden
bleibenden Spannungs- und Deformationszu-

stinde wurden als plausibel angesehen (Bilder

Optimierter

5 und 6). Eine detaillierte Korrelation aus Ver-
suchsergebnissen (Endgeometrie und Span-

Radius

- -~ optimierter -
400% i
300%
Gusszustand
200% +—
100% +—
0% T

nungszustand via Rontgendiffraktometrie) ist

ausstehend.
Diese Methode soll nun weiterentwickelt

Bild 3: Vergleich der Biegewechselfestigkeit Schmiedestahl — Sphéroguss Achsschenkel

werden, um bei zukiinftigen Bauteilauslegun-
gen, die durch Festwalzen eingebrachten Span-
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Bild 5: Vergleichsspannungen nach Mises wihrend des ersten Umlaufs
der Festwalzrolle
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Bild 6: Schnitt durch den Radius beim ersten Umlauf

nungen von Anfang an mit zu berticksichtigen und somit auch
das Potential zur Gewichtsreduktion voll auszuschopfen.

Auch beim induktiven Randschichthérten werden sehr viele
Anstrengungen in Form von empirischen Untersuchungen geté-
tigt, um die optimalen Prozessparameter zu ermitteln. Dies war
der Grund, weshalb die GF Automotive AG und die RWP GmbH
in einem gemeinsamen Entwicklungsprojekt Grundlagen zur
Simulation des induktiven Hérteprozesses erarbeitet haben. In
einem ersten Schritt wurde deshalb beschlossen, die bekannten
und vielseitig erprobten Rundproben zu simulieren.

Die Simulation von Erstarrungsvorgéngen ist heute ein Muss
und ein Standardtool in der Prozessplanung. Doch bei der
Simulation des induktiven Hérteprozesses gibt es einige spezi-
fische Besonderheiten, die hier mehr im Detail beschrieben wer-
den sollen:

Die Temperaturfeldberechnungen basieren auf der Fourier
Gleichung:

ar .. >
p-c, = =div(4-gradT)+Q (1)

Hierbei ist O die Heizquelle, die durch den vom Induktor er-
zeugten Wirbelstrom im Bauteil erzeugt wird.

Eine Moglichkeit, den Warmeeintrag zu berechnen, ist die Er-
stellung eines Algorithmus iiber ein FEM-Gleichungssystem.
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Diese sehr einfache Methode zeigt erste sehr gute Resultate, ver-
glichen mit experimentellen Versuchen. Hierbei wird vorausge-
setzt, dass die Stromdichte ins Bauteilinnere hin sehr stark ab-
nimmt und einen parabolischen Verlauf annimmt (Bild 7). Die
Eindringtiefe ist demzufolge diejenige Tiefe, bei der die Strom-
dichte noch 37% (1/e) der Dichte auf der Oberfldche betrdgt [5].

Die Eindringtiefe wird iiber die nachfolgende Formel be-
schrieben:

6: Eindringtiefe
P p: Elektrischer Widerstand
o= |—— :
(2) f: Frequenz
T U, L, : Magnetische Permeabilitat
M, Magnetische Feldkonstante

Beim induktiven Aufheizen iiber 700 °C wandelt die Mikro-
struktur in Austenit und beim Abschrecken in Martensit um.
Die wirmebeeinflussten Zonen des Bauteiles konnen sehr ein-
fach tiber einen metallographischen Schliff mit anschliessender
Gefligedtzung sichtbar gemacht werden. Der Vergleich dieser
Zonen mit der berechneten 700 °C Isotherme zeigt eine sehr
gute Korrelation zwischen der numerischen Simulation und
den experimentellen Ergebnissen (Bild 8). Der berechnete Span-
nungsverlauf zeigt die gleiche Tendenz wie das Messergebnis,
welches iiber Rontgendiffraktometrie ermittelt wurde (Bild 9).
Hierbei ist zu erwédhnen, dass die thermischen Verformungen
durch die Werkstoffexpansion und Kontraktion bzw. deren Be-
hinderung durch ungleichméfig warme Bauteilbereiche den
groBten Spannungseinfluss haben. Der Einfluss der Volumen-
zunahme durch Umwandlung von Austenit zu Martensit beim
Abschrecken wurde in die Simulation bisher nicht mit einbezo-

Eindringtiefe des induzierten Wechselstromfeldes

1 = | |
. ] ] |
Induktorschieife LY | A i

i Eindringtiefe & > ; i
Hartetiefe §::4— 1] !

5 ; e |
warmebeeinflusste Zone _.2-‘7 i

=1 .

e —1¢ = !
—

Stromdichteverlauf

Bild 7: Eindringtiefe des induzierten Wechselstromfeldes

Bild 8: Gute Korrelation zwischen numerischer Simulation und experi-
mentellen Ergebnissen
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Bild 9: Vergleich von berechnetem Spannungsverlauf und Messergebnis
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gen. Diese soll aber in einem zukiinftigen Schritt mit betrachtet
werden. Ebenso wird in weiterfithrenden Untersuchungen ver-
sucht, die Erkenntnisse auf dickwandigere Proben und letzt-
endlich auch auf Bauteile umzusetzen.

Zusammenfassung

Durch bekannte Oberflachenbehandlungsverfahren, wie das
Festwalzen von hoch beanspruchten Bauteilpartien, Festig-
keitsstrahlen und induktives Harten kann die Lebensdauer
von Bauteilen gezielt erh6ht werden.

Die ersten Ergebnisse der simulierten Verfestigungs- und
Harteverfahren sind vielversprechend. Die Autoren sind sehr
zuversichtlich, dass mit einigen Anpassungen der Simulati-
onstools schon sehr bald Vorausberechnungen iiber den Er-
folg des induktiven Héartens und somit auch optimierte Le-
bensdauervoraussagen moglich sind.
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MabBhaltigkeit mit dem ersten Abguss

Size Accuracy with the First Shot
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Schliisselworter: MalBhaltigkeit, FEM-Berechnung, Eigenspan-
nungen, Verzug, Bauteiloptimierung, Strukturbauteil, Schwind-
mal

1. Einleitung

Die Idee ist inzwischen nicht mehr neu: wenn man in der
Lage ist, die Schwindung und den Verzug eines Bauteils zu
berechnen, dann liegt es nahe, diese Ergebnisse zu benutzen,

um eine entsprechend optimierte Gussform zu erstellen. Statt
des linearen SchwindmalBes wird jeder Oberflachenpunkt ei-
nes Bauteils mit dem negativen Vektor seines Gesamtverzu-
ges beaufschlagt, so dass der sich daraus ergebende neue Ge-
samtverzug zu einem endformoptimierten Bauteil fithrt. Dass
aber das Druckgusswerkzeug fir ein hochst komplexes
Druckgussbauteil auf diese Weise optimiert wurde, diirfte
wohl eine Premiere sein. Da man durch diese Vorgehenswei-
se von Beginn an die Vorgaben an die MaBhaltigkeit des Bau-
teils einhalten konnte, ergaben sich nicht nur erhebliche
Kostenvorteile. Auch eine mégliche Vorschddigung des Bau-
teils, die sich durch die mit dem Richten verbundenen plas-
tischen Verformungen ergeben kann, konnte vermieden wer-
den.

2. Berechnung der Temperaturen

Fir die Verzugsberechnung eines Druckgussbauteils ist es na-
turlich notwendig, nicht nur das Bauteil als solches, sondern
auch das komplette Werkzeug mit allen Schiebern und allen
Temperierkanélen zu erfassen (Bild 1). Um dem Temperaturver-
lauf des Werkzeugs im Serienprozess nahe zu kommen, muss
zundchst das thermische Verhalten der Form beschrieben wer-
den konnen. Ausgehend von einem Anfangstemperaturprofil
miissen mehrere Zyklen berechnet werden, wobei nicht nur das
EinflieBen des fliissigen Metalls, sondern auch das Offnen der
Form, die Abkiihlung an der Luft sowie der Warmeentzug durch
den Sprithvorgang berticksichtigt werden miissen. Die Zyklen-
berechnung wird solange wiederholt, bis sich ein stabiles Tem-
peraturverhalten einstellt, das heifit, dass die Werkzeugtempe-
ratur zu einem bestimmten Zeitpunkt des Zyklusses der Tem-
peratur zum entsprechenden Zeitpunkt des vorhergehenden Zy-
klus’ entspricht. Bild 2 zeigt typische Temperaturverldaufe im
Werkzeug iiber mehrere Zyklen.

Da in diesem Fall bereits umfangreiche Kontrollmessungen
aus der Vorserie vorlagen, konnten die Berechnungsergebnisse
mit entsprechenden Thermoaufnahmen verglichen werden. Der
Vergleich zeigt, dass die berechneten Ergebnisse sehr gut mit
den gemessenen Werten iibereinstimmten (Bild 3).

VAR
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Bild 1: FEM-Netz des Bauteils sowie die entsprechenden Temerierkanéle
(Ausschnitt)

100°C

T4=2023°C
220
200
T3=2084°C
180
160
140
T2=190,1°C
120
100
T1=1588°C —
60

Bild 3: Vergleich zwischen den Messergebnissen mit einer Thermokamera (links) und den entsprechenden

Berechnungsergebnissen (rechts).

Bild 4: Temperaturfeld des erstarrenden Bauteils.

AR

Ausgehend von den nun vorliegenden Formtemperaturen er-
folgt die Formfiill- und Erstarrungsberechnung des Bauteils.
Nach dem Offnen der Form greift ein Roboter das Bauteil und
taucht es in ein Abschreckbecken. Der Anschnitt und die Uber-
ldufe werden abgetrennt. Die weitere Abkiihlung erfolgt an Luft.
Auch hier ist es wichtig, alle Prozessschritte in der Simulation
so genau wie moglich abzubilden. In diesem Fall wird nicht
mehr die thermische Geschichte des Werkzeugs verfolgt, son-
dern die des Bauteils bis zur Abkiihlung auf Raumtemperatur
(Bild 4).

3. Berechnung der Spannungen und
des Bauteilverzuges

Der ndchste Schritt ist die Berechnung der Eigenspannungen
und des Verzugs. Hierbei ist nicht nur die thermische Ge-
schichte zu beriicksichtigen, es miissen dariiber hinaus auch die
einzelnen Schritte der mechanischen Bearbeitung behandelt
werden. Dabei spielt nattirlich auch die zeitliche Reihenfolge
der Bearbeitung in Bezug auf die einzelnen thermischen Be-
handlungsschritte eine Rolle. Fiir die Entstehung von Eigen-
spannungen sind vor allem die unterschiedlichen lokalen Ab-
kiihlgeschwindigkeiten verantwortlich, die durch Unterschiede
in den Wandstdrken verursacht werden. Die diinnen Verrip-
pungen erstarren zuerst und werden in Ihrer Schwindung kaum
behindert, da diese durch plastisches FlieBen abgebaut werden
konnen. Wenn dann der dickere Rahmen erstarrt, behindern die
bereits erkalteten Rippen die Schwindung. So kommt es in den
Rippen zu Druck- und im Rahmen zu entsprechenden Zugs-
pannungen. Hierdurch wird natiirlich auch das Verzugsverhal-
ten mafigeblich beeinflusst. Bild 5 zeigt die Eigenspannungen
und den Verzug des Bauteils im Vergleich zur Ausgangsgeome-
trie, die hier im halbtransparenten Modus dargestellt wurde.

4. Auswertung und Ver-
gleich mit der Vorserie

Die Verzugsergebnisse einer sol-
chen Berechnung sind immer
eine Kombination aus Schwin-
dung und Verzug. Insofern muss
beachtet werden, dass bei einem
Vergleich die lineare Schwindung
aus den Vergleichsergebnissen he-
rausgerechnet wird. Die Bezugs-
punkte fir die 3D-Koordinaten-
messung sollten genau so bei der
Verzugsberechnung als Fixpunkte
angegeben werden.Fir den Ver-
gleich wurden nur solche Punkte
verglichen, bei denen der Ver-
zugsvektor orthogonal zur Ober-
fldche, also parallel zum Tastweg
liegt. Bild 6 zeigt den Vergleich

Bild 5: Eigenspannungen und Verzug des bearbeiteten Bauteils. In halb-
transparenter Darstellung sieht man das unverzerrte Gitter
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Bild 6: Verzug des bearbeiteten Bauteils in iiber die Linge des Bauteils
verteilten Messpunkten.

des berechneten Verzugs im Vergleich zu dem in der Vorserie
gemessenen Verzug. Auch wenn die absoluten Werte hier noch
unterschiedlich waren, zeigt sich eine sehr gute qualitative
Ubereinstimmung. Somit kann direkt nachgewiesen werden,
dass der gemessene Verzug tatsdchlich konstruktions- bzw. ver-
fahrensbedingt ist. Die quantitative Ubereinstimmung konnte
dadurch hergestellt werden, dass eine Datenanpassung, insbe-
sondere der thermo-mechanischen Eigenschaften, vorgenom-
men wurde.

5. Vorhalten des Verzuges in der Serie

Mit den aus der Vorserie angepassten Daten erfolgte eine Uber-
tragung in die Serienfertigung. Da hier im Vergleich zur Vorserie
erhebliche konstruktive und auch verfahrensspezifische Ande-
rungen vorgenommen werden mussten, konnten die Ergebnisse
aus der Vorserie nicht ohne weiteres auf die Serie iibertragen

=—sToleranz

=—+=—herechnete Serie

0 2 4 6 8 10 12

Messpunkte

Bild 7: Verzug des bearbeiteten Bauteils. Durch das Vorhalten der Ver-
formung lag der Verzug innerhalb der geforderten Toleranzen.

werden. Insofern war eine weitere Berechnung notwendig, die
diesen Anderungen Rechnung trug. Diese Berechnungsergeb-
nisse wurden nicht nur qualitativ, sondern auch quantitativ di-
rekt beim Bau des Serienwerkzeugs beriicksichtigt. Hierzu wur-
de das Bauteil im CAD-Programm entsprechend verzogen, so
dass als Ergebnis aus dem Serienwerkzeug direkt Bauteile ent-
nommen werden konnten, die den Toleranzanforderungen ge-
niigten (Bild 7). Damit konnten die Produktionskosten erheblich
gesenkt werden, da mit dem Richten des Bauteils ein kompletter
Arbeitsgang eingespart werden konnte.
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Gefiigeeinfluss auf die lokale Schwingfestigkeit
verschiedener Gusswerkstoffe
und Vorhersage mittels Erstarrungssimulation

Influence of Microstructure on local Fatigue Strength of different Casting Materials
and Prediction using Casting Simulation

Dipl.-Ing. Manuel Wohlfahrt,
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2008 ist er wissenschaftlicher Mitarbeiter am
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Dipl.-Ing. Sabine Redik,
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sen an der Montanuniversitdt Leoben und di-
plomierte im Oktober 2009 zum Thema , Kurz-
risswachstum in A1Si9Cu3 und Ti-6Al-4V*. Seit
Dezember 2009 ist sie wissenschaftliche Mitar-
beiterin am Lehrstuhl fiir Allgemeinen Maschi-
nenbau der Montanuniversitat Leoben, wo sie
sich mit der Festigkeitssteigerung hochbelaste-
ter Bauteile aus Aluminium-Kokillenguss be-
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Schliisselworter: Schwingfestigkeit, Lokales Konzept, Bauteil-
lebensdauer, Gefiige, Giefisimulation, Gusseisen mit Kugelgra-
phit, technologischer GroBeneinfluss, Makrolunker, Alumini-
umguss, Sekundédrer Dendritenarmabstand, Mikroporen

Kurzfassung

Die mechanischen Werkstoffeigenschaften und insbesonde-
re die Schwingfestigkeitswerte werden durch gieftechnische
Besonderheiten und lokale Erstarrungszeiten beeinflusst. Fiir
eine effiziente Bauteilauslegung ist es notwendig, die ent-
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scheidenden Gefiigemerkmale zu charakterisieren. Diese mi-
krostrukturellen EinflussgroBen lassen sich in weiterer Fol-
ge mit Simulationsprogrammen vorhersagen bzw. mit zu-
ganglichen Parametern korrelieren.

Fiir die Werkstoffe Gusseisen mit Kugelgraphit und Alu-
minium werden vorliegende Versuchsergebnisse gezeigt und
relevante Einfliisse auf die Betriebsfestigkeit diskutiert. Am
Beispiel von Gusseisen werden Festigkeitssteigerung durch
Wiarmebehandlung, technologischer Grofeneinfluss und
Vorhersage von Makrolunkern dargestellt. Beim Gusswerk-
stoff Aluminium werden Unterschiede der GieBverfahren
gezeigt.

1. Einleitung

Die Auslegung von Gussbauteilen hinsichtlich héherer Bean-
spruchungen bei gleichzeitiger Reduktion des Gewichts und
Ausnutzung des vorliegenden Werkstoffpotentials erfordert ada-
quate Konzepte zur Vorhersage der Lebensdauer. Diese Konzep-
te miissen Einfliisse aus verdnderlichen Belastungen, komple-
xer Bauteilgeometrie und fertigungsbedingten Eigenheiten be-
riicksichtigen und diese bei der Lebensdauerbewertung des
Bauteils zusammenfiihren. Dafiir sind verldssliche, in Ermii-
dungsversuchen ermittelte Werkstoffkennwerte und daraus ab-
geleitete Materialmodelle erforderlich, welche einerseits die
Schwingfestigkeit des Grundwerkstoffs und andererseits we-
sentliche Einfliisse aus der Fertigung bzw. der Gefiigeausbil-
dung beriicksichtigen. Lokale Berechnungskonzepte verwenden
rechnergestiitzte Finite Elemente Methoden zur Bauteilausle-
gung und Lebensdauervorhersage. Diese erlauben so die Ver-
bindung von Beanspruchungen des Gussbauteils mit den ent-
sprechenden lokalen Werkstoffkennwerten zur effizienten Le-
bensdauerbewer- tung. Eine Vorhersage der lokalen Material-
und Bauteileigenschaften durch Simulation, basierend auf den
Bedingungen des Gussprozesses, bietet die Moglichkeit zur ef-
fizienten Bauteilauslegung hinsichtlich folgender Aspekte: An-
wendung von Leichtbaukonzepten, Strukturoptimierungen, Er-
hohung der Bauteillebensdauer und Gewichtsminimierung.

Am Lehrstuhl fiir Allgemeinen Maschinenbau der Montan-
universitdt Leoben wurde in umfangreichen Schwingversuchen
der Einfluss wesentlicher Parameter auf die Schwingfestigkeit
von Gusswerkstoffen ermittelt. Am Beispiel des Werkstoffs
Gusseisen mit Kugelgraphit werden der Einfluss verschiedener
AbgussgrofBen auf die Schwingfestigkeit, die Anderung der Ma-
terialeigenschaften durch eine zusédtzliche Warmebehandlung
zur Erzielung von ausferritischem Gusseisen und der Einfluss
von Makrolunkern gezeigt.

Weiters verdeutlichen Versuchsergebnisse an Aluminiumle-
gierungen den Einfluss des GieBverfahrens (Sand-, Kokillen-
bzw. Druckguss) auf die Schwingfestigkeit. Zur Charakterisie-
rung der essentiellen Faktoren wurden die jeweiligen, das Er-
miidungsverhalten bestimmenden Gefiigebestandteile identifi-
ziert und mit Resultaten von Abguss- und Erstarrungssimula-
tionen korreliert. Basierend auf den Ergebnissen der Schwing-
versuche, Mikrostrukturanalysen und Simulationen wurden
Werkstoffmodelle erstellt. Diese Modelle ermoglichen die Be-
riicksichtigung der Auswirkungen des Gefiiges auf die Schwing-
festigkeit von Gusswerkstoffen bzw. die Vorhersage von Werk-
stoffeigenschaften, wodurch eine effiziente Auslegung von
Gussbauteilen mithilfe der Finiten Elemente Methode méglich
ist.
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werden. Diese lokalen Bauteil-Wahler-
linien umfassen nicht nur die Werk-
stoffeigenschaften, sondern beinhalten
auch die jeweils relevanten Bauteil-
eigenschaften (Spannungsgradient, Bau-
teilgréBe, Oberfldche etc.).

y Diese Vorgehenswiese auf Basis
\“ lokaler Gr6Ben erlaubt die Auslegung
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3. Einflussfaktoren
GieRen - | auf die Eigenschaften von
Gusswerkstoffen

GieBverfahren, Prozessfithrung und Le-
Abb.1: Ablaufschema zur Lebensdauerabschitzung auf Basis lokaler Gréfien gierungszusammensetzung sind Fakto-
ren, welche die mechanischen Eigen-
schaften von Gusswerkstoffen maligeb-
2. Lebensdauerabschéitzung auf Basis lich beeinflussen, wobei sich diese Liste der Einfliisse aus dem
lokaler GroBen GieBprozess beinahe beliebig fortsetzen ldsst. In Abb. 2 sind
wichtige Einfliisse auf die Materialeigenschaften von Guss-
Die Dimensionierung, Optimierung und Lebensdauerabschit- werkstoffen aufgelistet. Diese sind Teilprozessschritte bei der
zung geometrisch komplexer Bauteile erfordert Berechnungs- Herstellung von Gussbauteilen, beeinflussen sich maligeblich
konzepte auf Basis lokaler GréBen (Spannungen und Werkstoff- gegenseitig und kénnen nicht isoliert voneinander betrachtet
kennwerten), wobei diese mit der Methode der Finiten Elemen- werden. Fiir eine Werkstoffmodellbildung sind diese Parameter
te bzw. im Versuch ermittelt werden (Abb. 1). Diese Methodik deshalb nur bedingt geeignet. Eine Vorhersage durch Simulation
findet bei der Auslegung von Bauteilen aller Fertigungsverfah- auf Basis der Prozessparameter ist aufgrund der Fiille an Ein-
ren Anwendung und ist somit universell einsetzbar. gangsparametern kaum umsetzbar, benétigt eine prézise Be-
Ausgangsbasis fiir die Auslegung sind Spannungen, welche schreibung des GieBprozesses und verlangt oftmals nach einer
mithilfe von Last-Zeitverldufen und der Bauteilgeometrie, die in ~ Verifikation an abgegossenem Probenmaterial unter den glei-
mehreren Durchldufen des Berechnungsschemas optimiert bzw. chen Bedingungen.
angepasst wird, ermittelt werden. Fiir die Bewertung der Bau- Die statischen und zyklischen Eigenschaften von Gusswerk-
teillebensdauer wird eine zumeist lineare Schadensakkumula- stoffen lassen sich auf die Ausbildung charakteristischer Gefii-
tion angewandt, bei der die zeitlich abhédngigen lokalen Span- gemerkmale (z. B. Sphérolithenanzahl, Sekundardentritenarm-
nungen (als Lastkollektiv) lokalen Werkstoffkennwerten gegen- abstand) zuriickfithren, welche durch geeignete Analysemetho-
iibergestellt werden. den bestimmt werden kénnen und ermoglichen so die Bewer-
Die daftir notwendigen Kennwerte der Schwing- bzw. Be- tung der Werkstoffeigenschaften unabhéngig von einzelnen
triebsfestigkeit werden zumeist an Laborproben ermittelt. Mithil- ~ GieBprozessparametern.
fe dieser Schwingproben lassen sich Werkstoff- und Fertigungs- Somit werden die Einflussfaktoren aus dem Herstellprozess
einfliisse, aber auch die Auswirkungen von Kerben, Mittelspan- gemeinsam betrachtet, indem das nach dem Abguss und Nach-
nungen etc. besonders einfach ermitteln. In einem weiteren behandlungsschritten auftretende lokale Gefiige bzw. mikro-
Schritt miissen diese Werkstoffwohlerlinien mit den dazugehori- — strukturelle Bestandteile fiir weiterfiihrende Materialmodellbil-
gen Materialmodellen auf lokale Bauteil-Wohlerlinien tibertragen ~ dungen herangezogen werden.

4.G i
[Gielltechnik] [ Metallurgie J mit Eisgéf;;phit
GieBverfahren

Unterschiede zwischen Eisen-
gusswerkstoffen und deren stati-
sche und dynamische Material-

Schwerkraftguss,

Niederdruckguss,

Druckguss

J
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Gieltemperatur,
Fiillgeschwindigkeit,
Giefidruck,

Warmebehandlung

Spannungsarmgliihen,
Perlitisieren, Weichgliihen

Legierungszusam-

eigenschaften lassen sich auf die
mensetzung

Ausbildung charakteristischer
Gefligemerkmale zuriickfiihren.
Vor allem die Schwingfestigkeit
wird durch das Auftreten oder
Fehlen von mikrostrukturellen
Bestandteilen bestimmend. So
sind fiir das Erreichen ge-
wiinschter Materialeigenschaf-
ten bestimmte Anforderungen
hinsichtlich Gefiigeausbildung
zu erfiillen bzw. ist ein Errei-
chen von Mindestanforderungen
durch die Prdasenz ungewollter
negativer Bestandteile nicht
Abb.2: Einflussfaktorendes GieBprozesses auf die Werkstoffeigenschaften von Gusswerkstoffen moglich.
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Nachfolgend sind wesentliche Gefiigeeinfliisse auf die e Gussoberfldche [7, 8]
Schwingfestigkeit aufgefiihrt: e Auftreten von Guss- und Gefiigedefekten [9-12]
e Durchmesser und Anzahl der Graphitsphérolithen [1, 2]
e Graphitform und Graphitentartungen [1, 3, 4] . . . .
. Zusgmmensetzung dgs Grundgeflgiges: Ferrit-Perlit-Verhalt- 4.1 Festigkeitssteigerung durch Wiarmebehandlung
nis, Warmebehandlungen [5] Durch zusétzliche Warmebehandlungen von Gussbauteilen ist
¢ Legierungszusammensetzung und Anteile an Stérelementen [6] es moglich, die Werkstoffeigenschaften an die Anforderungen
gezielt anzupassen [5]. So vermindert Spannungs-
armglithen die Gusseigenspannungen, erhoht
e perlitischiferritisches Gusseisen Weichglithen den Ferritanteil und damit die Duk-
950 | Austenitisierung 2 tilitdt und steigert Perlitisieren oder Hérten die Fes-
W j: tigkeit. Hohe Duktilitdt und hohe Festigkeit sind
850 f--—f--f i e Werkstoffeigenschaften, die sich gegenldufig zuei-
: *= | nander verhalten. Eine Erhohung der Zugfestigkeit
bzw. Dehngrenze ist auch mit einer Steigerung der
Schwingfestigkeit verbunden [13, 14].
---- - d Durch eine Warmebehandlung zur Erzielung
von ausferritischem Gusseisen mit Kugelgraphit
(DIN EN 1564) bzw. Austempered Ductile Iron
A e (ADI, ASTM 897M) lassen sich sowohl Festigkeit
P ; ; als auch Zdhigkeit im Vergleich zum Ausgangs-
Umwanalung e ' werkstoff — einem konventionell gegossenen Guss-
den Ausferrit eisen — steigern. In Abb. 3 ist der schematische Ab-
lauf der ADI-Warmebehandlung aufgefiihrt. Mit ge-
eigneter Auswahl der Umwandlungstemperatur
lasst sich die Festigkeit {iber einen weiten Anwen-
dungsbereich gezielt einstellen.
Versuchsergebnisse am Lehrstuhl fiir Allgemei-
nen Maschinenbau an einem Kupfer-Nickel-
1400 : 14 legierten Gusseisen und dem perlitischen Aus-
BN A cterm pered Dugtilc fion . gangsmaterial zeigen die deutliche Steigerung der
B perlitisches Gusseisen mit Kugelgraphit < .
1200 4 i P statischen Werkstoffkennwerte und der Schwing-
festigkeit (Abb. 4 u. Abb. 5). DieseVerbesserung der
I Werkstoffeigenschaften ist auf die Umwandlung
1000 + von perlitischem Grundgefiige in den sogenannten
- Ausferrit, der aus einer Austenitmatrix mit fein
800
600 -
400
200
=
Zugfestigkeit 0,2% Bruchdehnung
Dehngrenze

verteilten Ferritnadeln besteht, zurtickfiihren. Bei
der Warmebehandlung ist besonders darauf zu ach-
ten, dass sich kein Bainit (bzw. Eisenkarbid) durch
eine zu lange Prozessdauer ausscheidet, da sich da-
durch die Zdhigkeit deutlich vermindert.
Ausferritisches Gusseisen mit Kugelgraphit bie-
Abb. 4: Gegeniiberstellung der Werkstoffkennwerte des Zugversuchs von Austempered 4.2 Einfluss der Abgussgriiﬁe -
Ductile Iron (ADI) und dem perlitischen Ausgangswerkstoff technologischer GroBeneinfluss
600 _ Die GroBe eines Gussbauteils hat enorme Auswir-
1| wechslende ADI 1000, 40 mm Y- Probe kungen auf die erreichbaren lokalen mechanischen
3%0]| Ymiautblegung ¥ Exichausgangan caiGbaiache Werkstoffeigenschaften. So unterscheiden sich die
1 R=-1 | @ Bruchausgang unterhalb der Oberflache Festickei . GroB b il B. Nabe fii
500 petlitisches Gusseisen 40 mm Y- Probe estigkeiten eines GroBgussbauteils (z.B. Nabe fiir
b ®  Bruchausgang an der Oberfl.

Temperatur [°C]

Prozessdauer

Abb. 3: Warmebehandlung zur Herstellung von ausferritischem Gusseisen mit Kugel-
graphit(ADI)

Bruchdehnung A [%)]

Zugfestigkeit R _, Dehngrenze Rpuz [MPa]

tet aufgrund seiner vergleichsweise hohen Festig-
keit bei guter Duktilitédt in Verbindung mit den Vor-
teilen des Fertigungsverfahrens Gieflen ein hohes
Potential zur Umsetzung von Leichtbaukonstruk-
tionen [15, 16].
Windkraftanlagen) von denen eines vergleichswei-
se kleinen Gussbauteils (z. B. Achsschenkel im Au-
tomobilbereich). Dieser Einfluss ist auch in den be-
treffenden Gusswerkstoffnormen als Abhédngigkeit
von der maBgebenden Wanddicke beriicksichtigt
und verdeutlicht die Verminderung der mechani-
schen Werkstoffeigenschaften mit zunehmender
GussbauteilgroBe. Dieses Verhalten wird in diver-
sen Lebensdauerberechnungskonzepten als tech-
nologischer GroBeneinfluss bezeichnet [14].
Systematische Untersuchungen zum Einfluss
der AbgussgréBe auf die Ermiidungsfestigkeit wur-
den an drei verschieden groBen Y-formigen Ab-
230 L IO R 22 R T B e R gussproben am Werkstoff ADI durchgefiihrt. Die
5107 10° 10° 16: 100 2x10° Abgussproben wurden in Anlehnung an die
NORM konzipiert (Abb. 6). Vor der ADI-Wérmebe-
handlung wurden die Speisebereiche der Y-Proben
Abb. 5: Resultate von Schwingversuchen an ADI und dem perlitischen Ausgangsmaterial —abgetrennt und nur die iibrigen Stdbe mit den

a

s
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(=]
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Spannungsamplitude S_[MPa] (log)
g
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250 g R

Schwingspielzahl N [-] (log)

218




HEFT 9/10 | GIESSEREI-RUNDSCHAU 58 (2011)

Makro-
lunker

Entnahme
Schwing-
proben

| [* 1 Abmalie x
"""" 10, 20, 40 mm

A
Y

Abb. 6: Y-formige Abgussproben mit charakteristischen Abmafen und Entnahmeposition der Schwingproben unterhalb des Speisebereichs

Abmessungen (10x10/20x20/40x40x300) wéarme-

2 = behandelt. Die Parameter der Warmebehandlung
. - Proben Bruchausgang -

40 mm ® kein Bruch; @ an der Oberfl. O unter der Oberfl. wurden derart angepasst, dass fiir alle AbgUSSPI'O'

550 + 20 mm ™ kein Bruch, m an der Oberfl. O unter der Oberfl. ben eine Zugfestigkeit von 1000 MPa (ADI 1000)

10 mm A kein Bruch; & an der Oberfl

bei hochstméglicher Bruchdehnung erreicht wird.
Proben zur Ermittlung der mechanischen Kenn-
werte wurden direkt unterhalb des Speisebereichs
entnommen (Abb. 6).

Zugversuchsergebnisse an den verschiedenen
AbgussgroBen zeigen, dass durch die Anpassung
der Warmebehandlung eine Zugfestigkeit von 1000
MPa fiir alle GréBen moglich ist, wobei die Ausbil-
dung des Grundgefiiges (Ausferrit) nach der War-
i mebehandlung keinerlei Unterschiede erkennen
e 2 g P lasst. Der Kugelgraphit bleibt bei der Gefiigeum-
_ 5 wandlung (makroskopisch) unveréndert. Ein Ein-
$ oot @ fluss hinsichtlich der quasistatischen mechani-
300 ADI 1000 ox schen Werkstoffeigenschaften durch die Abguss-

. co o p s ) .
groBe ist nur durch geringere Bruchdehnungen bei
groBer werdender Gussprobe ersichtlich.

a

400 S

350 S

Spannungsamplitude S_[MPa] (log.)

Zug-Druck-Schwingversuche, R=-1 l

T T T Tl T T T T T T—T T T 7T T — T TTTTT

3x10° 10° 10° 107 10° Schwingversuche an ADI 1000 aller Abgussgro-

) ) Ben sind in Abb. 7 dargestellt. Der GroBeneinfluss

Schwingspielzahl N [-] (log.) ist hier besonders deutlich erkennbar. Eine Be-

schreibung der gréBenabhédngigen Schwingfestig-

Abb. 7: Ergebnisse der Schwingversuche an Rundproben aller Abgussgréfen keit auf Basis der statischen Festigkeit ist nicht

moglich, da alle die gleiche Zugfestigkeit bzw.
Dehngrenze aufweisen.
20 Fiir eine Werkstoffmodellbildung zur Bertick-
sichtigung des technologischen GréBeneinflusses
ist deshalb eine Interpretation auf Basis der loka-
len Gefiigeausbildung oder der lokalen Erstar-
rungszeit notwendig. Eine Charakterisierung der
Mikrostruktur ist mit Sicherheit die beste Moglich-
keit zur Beschreibung, da sie nur das vorliegende
Gefiige beschreibt und es somit sehr einfach ist, die
Ergebnisse auf andere Bauteile mit vergleichbarer
Mikrostruktur zu iibertragen. Die Analysemethodik
ist jedoch mit einem sehr grofien Versuchsaufwand
verbunden und oft in der Bauteilkonzeptionspha-
se nicht notwendig. Eine andere Moglichkeit zur
Beschreibung der Unterschiede in der Schwingfes-
tigkeit ist die Anwendung von Simulationssoftwa-
re, wobei besonderes Augenmerk auf die Modellie-
rung des GieBsystems hinsichtlich Prozess-, Mate-
rialparameter und Randbedingungen zu legen ist.
Das vorliegende ausferritische Gusseisen mit
Kugelgraphit der drei Y-formigen Abgussproben
Abb. 8: Gegentiberstellung der Ergebnisse der Erstarrungssimulation mit Magmasoft wurde in umfangreichen metallographischen Ana-
(Kriterium liquidus to solidus) und reprisentative Gefiigeaufnahmen der verschiede-  lysen charakterisiert und mit den Ergebnissen der
nen Abgussproben GieBsimulation mit Magmasoft gegeniibergestellt.

liquidus to solidus

40
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Entnahmebereich
Schwingproben

metallographische
Gefligeanalyse

Abb.9: Lokale Erstarrungszeiten einer Y-Probe aus der Erstarrungssimu-
lation mit Magmasoft; Zuordnung der metallographischen Analysen (lin-
ke Bildhélfte) und der Schwingproben (rechte Bildhélfte) zu den lokalen
Erstarrungszeiten

Die Y-Proben unterscheiden sich deutlich in ihrer Erstarrungs-
zeit zueinander. Eine Beschreibung der Unterschiede ist auch
iiber den Gussmodul (Regel nach Chvorinov) méglich, kann je-
doch Unterschiede innerhalb einer Abgussprobe nicht be-
schreiben. In Abb. 8 sind die Resultate der Erstarrungssimulati-
on und metallographischer Analyse gegentibergestellt. Sowohl
lokale Erstarrungszeiten als auch die Sphérolithengréfe sind
von der AbgussgrofBe abhingig.

Die Simulationssoftware Magmasoft bietet verschiedenste Kri-
terien zur Beurteilung der Abgussform [17]. Die beste Korrelation

1000 ———
1 = 10 mm Y-Probe
s 800 A : ® 20mm Y-Probe
8‘, E = 1 = 4 4 40mm Y-Probe |
= 600 = L.
o~ 1 n
E 3
= . * .
= 4004
. |
5 ' i iy
& s *
= . ] z *
% s g *
! * *
ﬁ . + ’ ‘:z.
D 200 “ ¢
B $ o
* . ‘
T
fvd
N
=
<
100 T Y T . T T
30 100 1000 1500
lokale Erstarrungszeit aus der Simulation [s] (log.)

Abb. 10: Zusammenhang der lokalen Erstarrungszeit aus der Simulation
(liquidus to solidus) und der in metallographischen Untersuchungen er-
mittelten Sphérolithenanzahl
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Abb. 11: Schwingfestigkeit in Abhédngigkeit der lokalen Erstarrungszeit
mit reprasentativen Gefiigeaufnahmen
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zwischen den Y-Proben und den Ergebnissen der Gefiigebewer-
tung brachte das Bewertungskriterium liquidus to solidus, wel-
ches der Abkiihlzeit zwischen Liquidus- und Soldiustemperatur
entspricht. Diese Ergebnisse werden fiir die Interpretation der Ge-
fiigeausbildung und der lokalen Schwingfestigkeit herangezogen.

In Abb. 9 ist die Systematik der Zuordnung der Schwingpro-
benentnahme, der Bereiche metallographischer Analysen und
der lokalen Erstarrungszeit ersichtlich. Sowohl Gefiigeaufnah-
men als auch Werkstoffproben kénnen nicht einer exakten Er-
starrungszeit zugeordnet werden, sondern Erstarrungsinterval-
len, die in Abhdngigkeit der Abgussprobe unterschiedlich zu
wihlen sind. Diese Vorgehensweise bietet den Vorteil, Werk-
stoffkennwerte bzw. die Gefiigeausbildung von der Geometrie
unabhéngig zu beschreiben und so eine einfache Umlegbarkeit
auf andere AbgussgroBen bzw. Gussbauteile zu erhalten.

Der einfache Zusammenhang zwischen Sphérolithendichte
und lokaler Erstarrungszeit ist in Abb. 10 zu finden. Fiir die ver-
wendeten Y-formigen Abgusskorper lédsst sich die Anzahl der
Spharolithen einfach beschreiben und damit fiir eine Bauteil-
konzeption heranziehen. Eine Extrapolation ist nur bedingt
moglich und bedarf weiterfithrender Untersuchungen.

Die Unterschiede in der Schwingfestigkeit zwischen den ver-
schiedenen Abgussgréfien konnen somit auf Basis der lokalen
Erstarrungszeit oder der lokalen Gefligeausbildung angegeben
werden (Abb. 11). Eine Beschreibung der lokalen Schwingfes-
tigkeit ist damit in Abhéngigkeit der Bauteilgrofe, aber auch in-
nerhalb eines Gussbauteils aufgrund unterschiedlicher Erstar-
rungszeiten moglich.

Diese Methodik lasst sich in weiterer Folge auch in die Kon-
zeptionsphase einer Bauteilauslegung iiber die Erstarrungssi-
mulation einfach integrieren. Weiters kann der technologische
GroBeneinfluss bei der Bewertung der Bauteillebensdauer an die
vorliegenden Verhéltnisse angepasst werden.

4.3 Einfluss von Makrolunkern auf die
Schwingfestigkeit

Moderne Simulationswerkzeuge sind heutzutage in der Lage,
den GieBprozess hinreichend abzubilden. Sowohl die Formfiil-
lung als auch die Erstarrung konnen damit numerisch berech-
net werden [18]. Dies bietet die Moglichkeit, gieStechnisch kri-
tische Stellen frithzeitig zu erkennen und demensprechend ent-
gegen zu wirken. Falls trotz aller Bemiihungen [9] Makrolunker
auftreten, miissen dem Ingenieur geeignete Methoden zur Ver-
fiigung stehen, diese bewerten zu kénnen. Dabei muss ein Giel3-
fehler, abhéngig von seiner Position im Bauteil, nicht immer kri-
tisch sein. Wenn dieser z.B. in einem weniger hoch belasteten
Bereich liegt, muss dies nicht zwingend zu einem Versagen des
Bauteils fithren. In [12] wurde eine Methode vorgestellt, um den
Einfluss von Makrolunkern auf die Schwingfestigkeit von Guss-
eisen mit Kugelgraphit quantitativ beschreiben zu kénnen. Mit
Hilfe des Kitagawa-Takahashi-Diagramms kann die lokale Ab-
minderung der Schwingfestigkeit gefundener Makrolunker der
lokalen Belastung im Bauteil gegentiber gestellt werden.

Zusitzlich wurde die Vorhersagegiite der GieBsimulation mit
Magmasoft in Bezug auf Makrolunker verifiziert. Dazu wurden
Y-formige Abgussproben unterschiedlicher GréfBe (Abb. 6) zer-
schnitten und die Gré8e, Form und Position der gefundenen
Makrolunker bestimmt. Diese Ergebnisse wurden anschliefend
unterschiedlichen Kriterien der Simulation gegeniibergestellt,
um deren Eignung fiir die Vorhersage der Makrolunker zu tes-
ten. Dabei stellte sich heraus, dass das hot spot Kriterium eine
gute konservative Moglichkeit bietet, die Einhiillende aller ge-
fundenen Makrolunker in den Y-férmigen Abgussproben vor-
herzusagen (Abb. 12). Die Vorhersage eines einzelnen Makro-
lunkers ist aufgrund der groBen Streuung hinsichtlich Form und
Lage nicht maglich.

Mit der vorgestellten Methode ist es moglich, Makrolunker
konservativ aus der Simulation vorherzusagen und deren Ein-
fluss auf die Schwingfestigkeit zu quantifizieren. Dadurch kann
die lokale Materialfestigkeit voll ausgeschopft werden und das
volle Potential des Werkstoffs fiir Leichtbauanwendungen zum
Tragen kommen.
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10mm

20mm

40mm

Abb. 12: Abgleich der Makrolunker zwischen Simulation und Realitdt an unterschiedlich groBen Y-férmigen Abgussproben. Im Hintergrund das Er-

gebnis der Simulation (blau), im Vordergrund die realen Makrolunker.

5. Wesentliche Einfliisse auf die
zyklischen Werkstoffeigenschaften von
Aluminium-Gusslegierungen

Grundsétzlich stellen sich auch fiir Aluminiumgussbauteile die
Einfliisse auf die lokale Gefligeausbildung, wie in Abb. 2 vorge-
stellt, dar, wobei als einer der wesentlichsten Einfliisse das
GiefBverfahren zu nennen ist. Drei Verfahren kommen groftech-
nisch zum Einsatz: das Sandgiel3-, das Kokillengiel3- und das
DruckgieBverfahren.

Die fiir die zyklischen Eigenschaften entscheidenden Unter-
schiede zeigen sich in der Abkiihlgeschwindigkeit, der Form-
fillung (Turbulenz des Schmelzeflusses) und der Oberfldche
(Gusshaut). Weitere relevante Einfliisse neben den Giefjverfah-
ren stellen die Legierungszusammensetzung, die Abgussbedin-
gungen (Prozessparameter und Schmelzebehandlung) und eine
abschliefende Wéarmebehandlung dar.

Bei der Legierungszusammensetzung sind in erster Linie der
Anteil an Eutektikum und die legierungsabhéngige Bildung in-
termetallischer Phasen im Bezug auf die zyklischen Eigenschaf-
ten zu berticksichtigen. Daneben ist auch die Moglichkeit einer
Aushirtung mittels nachgeschalteter Warmebehandlung legie-
rungsabhéngig. Bei den Abgussbedingungen ist fiir Aluminium-
gussbauteile vor allem der Zustand der Schmelze (Schmelzebe-
handlung, Gasgehalt) und fiir Druckgussbauteile im Speziellen
der aufgebrachte Nachdruck entscheidend. Der Warmebehand-
lungszustand und die damit verbundene Schwingfestigkeits-
steigerung hdngen wiederrum von der Auslagerungszeit und der
Auslagerungstemperatur ab.

Im Folgenden sollen die charakteristischen Gefiigemerkmale,
welche entscheidenden Einfluss auf die zyklischen Eigenschaf-
ten besitzen, verfahrensspezifisch aufgezeigt werden.

5.1 Schwingfestigkeitsrelevante Gefiigeparameter
im Sandguss

Lasst man die Legierungszusammensetzung und den Warmebe-
handlungszustand auBer Acht, dann wird die Schwingfestigkeit
von Aluminiumsandguss im Wesentlichen auf Basis zweier Ge-
fligemerkmale diskutiert, dem sekunddren Dendritenarmab-
stand und der Porositdt bzw. Mikrolunkerbildung. Sowohl der
sekundére Dendritenarmabstand als auch die Porenbildung hén-
gen primér von den Abkiihlbedingungen ab. Diese werden wie-
derum von einer Vielzahl an Faktoren, wie Warmeleitfahigkeit
der Gussform, Kiithlkanale, Gussteilform usw. beeinflusst. Die
Neigung zur Lunkerbildung ist neben den Abkiihlbedingungen
auch von der Legierungszusammensetzung abhéngig. Dabei sind
vor allem die Breite des Temperaturintervalls der Erstarrung
und die Erstarrungsmorphologie entscheidend. Durch gieBtech-
nische MaBnahmen wird versucht, Lunkerbildung zu vermei-
den. Mikroporositdt kann dagegen in groBtechnisch hergestell-
ten Aluminiumsandgussbauteilen nicht vermieden, sondern le-
diglich reduziert werden. Gussdefekte wie Poren wirken sich
negativ auf die mechanischen Werkstoff- und Bauteileigen-
schaften aus, wobei die zyklische Festigkeit durch Vorhanden-
sein von Poren stiarker abfillt als die statischen Festigkeitsei-
genschaften. Bei zyklischer Belastung wirken Fehlstellen wie
Poren als bevorzugte Orte fiir die Rissinitiierung. Der zu erwar-
tende Festigkeitsabfall ist von der GréBe der Fehlstelle bzw.
Pore abhéngig. Mit zunehmender Fehlergréfe nimmt die zykli-
sche Festigkeit ab.

Da die Bestimmung von Porengréfen auf Basis metallogra-
phischer Schliffe in der Regel schwierig bzw. nicht méglich ist,
wird oft der sekundére Dendritenarmabstand als Parameter zur
Korrelation mit der Schwingfestigkeit verwendet. Da sowohl der
sekundére Dendritenarmabstand als auch die Porenbildung von
den Abkiihlbedingungen abhédngen, ist fiir dieselbe Legierung
der SDAS ein geeigneter Parameter zur Beschreibung der
Schwingfestigkeit. Folglich kann auch zwischen der Porengro-
Be und dem SDAS eine Korrelation beobachtet werden. In [19]
wird der Zusammenhang zwischen Porengréfe und SDAS am
Beispiel einer AlSi7Mg0.3-Legierung gezeigt. Mit zunehmen-
dem SDAS nimmt die maximale PorengréBe zu und damit die
Schwingfestigkeit ab. Der SDAS kann iiber metallographische
Schliffe in einfacher Weise bestimmt werden.

Im Sandgussverfahren kann durch Verwendung von Kiihlko-
killen der SDAS von 60 auf 20 pm reduziert werden, wodurch
sich die Zugfestigkeit um 10 % und die Schwingfestigkeit um
25 % steigern lassen [20].

5.2 Schwingfestigkeitsrelevante Gefiigeparameter
im Kokillenguss

Wie im Sandguss wird auch fiir den Kokillenguss die Schwing-
festigkeit auf Basis von sekunddrem Dendritenarmabstand und
dem Vorhandensein von Gussdefekten, die tiblicherweise in
Form von Mikroporen vorhanden sind, diskutiert. Auf Grund
der hoheren Wirmeleitfahigkeit der Kokille gegeniiber der
Sandform werden bei dhnlichen Bauteilgeometrien tiblicher-
weise geringere sekundédre Dendritenarmabstédnde erreicht, so-
dass die Schwingfestigkeiten einer Legierung beim Abguss in
eine Kokille um ca. 10 % [21] hoher liegen als bei der Verwen-
dung von Sandformen.

Mehrere Veroffentlichungen [22-24] auf dem Gebiet zeigen,
dass die Porositdt und insbesondere Poren an der Oberfldche
Hauptausldser fiir Ermiidungsrisse im Aluminiumkokillenguss
sind. Auch fiir den Kokillenguss gilt, dass sich die Schwingfes-
tigkeit umgekehrt proportional zur GroBe des rissauslésenden
Gefiigedefekts verhilt. Neben den erwdhnten Mikroporen wer-
den beim Kokillenguss zum Teil auch Oxidhédute als rissauslo-
sende Defekte beobachtet [25].

Aus den bereits erwdhnten Griinden (Kap. 5.1) wird auch im
Kokillenguss auf den sekundéren Dendritenarmabstand fiir die
Beschreibung der lokalen Schwingfestigkeit zuriickgegriffen.
Die Verwendung des SDAS als beschreibenden Parameter ist in
der Korrelation zwischen SDAS und Porengrofie begriindet. Die-
ser Umstand kann bei der computerunterstiitzten Lebensdauer-
bewertung von Bauteilen genutzt werden. Im Folgenden wird
eine, am Lehrstuhl fiir Allgemeinen Maschinenbau durchge-
fithrte Arbeit zur Vorhersage der lokalen Schwingfestigkeit auf
Basis der Erstarrungssimulation vorgestellt.

Zur Korrelation der Schwingfestigkeit mit dem sekundéren
Dendritenarmabstand wurde eine A356-Legierung im Schwer-
kraftkokillengieBverfahren abgegossen. Die Laborgeometrie —
eine sogenannte Stufenplatte — ist in Abb. 13 dargestellt. Die
Stufenplatte besteht aus vier charakteristischen Bereichen un-
terschiedlicher Wandstarke (4, 6, 10 und 16 mm). Damit ver-
bunden ergeben sich Unterschiede in der lokalen Abkiihlge-
schwindigkeit und es konnten vier unterschiedlich feine Gefii-
gemodifikationen, die sich durch verschiedene mittlere sekun-
dédre Dendritenarmabstidnde charakterisieren lassen, umgesetzt
werden. Fiir die spannungsmechanische Charakterisierung des
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Abb. 13:
Probenentnahme
aus der Stufenplatte

Ermiidungsverhaltens wurden Wohlerversuche an Flachproben
durchgefiihrt, wobei Proben aus allen vier Stufen gepriift wur-
den. Die Position der Probenentnahme sowie die Priifkérper-
geometrien kénnen Abb. 13 entnommen werden. Die Schwing-
festigkeit nimmt mit zunehmender Stufendicke ab und gleich-
zeitig steigt auch der mittlere sekunddre Dendritenarmabstand
mit zunehmender Stufendicke.

Zur Ermittlung der SDAS wurden aus verschiedenen Berei-
chen der Stufenplatten metallographische Schliffe gefertigt und
ausgewertet. Auf Basis der metallographischen Untersuchungen
konnte eine SDAS-Verteilung der Stufenplatte ermittelt werden.
Die Verteilung diente zum einen der Korrelation von Schwing-
festigkeit und SDAS und zum anderen zur Kalibration eines
Modells zur Vorhersage des SDAS auf Basis der Erstarrungs-
simulation. Fiir die Vorhersage der SDAS-Verteilung wurden die
lokalen Abkiihlgeschwindigkeiten aus der Erstarrungssimula-
tion mit den, anhand metallographischer Schliffe gemessenen,
lokalen Dendritenarmabstdnden in Beziehung gesetzt und ein
entsprechendes Modell abgeleitet. Abb. 14 fasst den untersuch-
ten Zusammenhang zwischen der Festigkeit, dem mittleren
SDAS und der Abkiihlgeschwindigkeit zusammen, wobei die
Bruchschwingspielzahl bei einer Spannungsamplitude von
105 MPa angesetzt wird. Damit besteht die Moglichkeit einer
Vorhersage der lokalen Schwingfestigkeiten auf Basis der Er-
starrungssimulation, wodurch eine Beriicksichtigung des loka-
len Gussgefiiges bei der betriebsfesten Auslegung von Bauteilen
mittels lokalen Konzepts erméglicht wird.

steigende Abklihlgeschwindigkeit

Lastwechsel N (log.) [-]
=

. steigender SDAS
10" Frererres JETTITTTY TEFTTTeTE JIETeTerE JETErTIRY JrrITII TrevTy T T T
14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

Sekundarer Dendritenarmabstand SDAS (log.) [um]

Abb. 14: Bruchschwingspielzahl in Abhéngigkeit des SDAS bei einer
Spannungsamplitude von 105 MPa (Spannungsverhéltnis R=-1)
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5.3 Schwingfestigkeitsrelevante Gefiigeparameter
im Druckguss

Auch die Schwingfestigkeit von Aluminiumdruckguss wird
malgeblich von Gussdefekten beeinflusst. Im Gegensatz zum
Sand- und Kokillenguss bestehen in der Druckgieftechnik Maog-
lichkeiten zur Vermeidung bzw. Minimierung von Lunkerbil-
dung. Dies geschieht iiber das Aufbringen eines entsprechenden
Nachdrucks unmittelbar im Anschluss an die Formfiillung. Gas-
porositidt wird dadurch allerdings nicht vermieden. Ein wesent-
liches Merkmal fiir die lokale Schwingfestigkeit ist daher die
Gasporenverteilung, wobei vorwiegend die Porengrofle und
nicht die Porositét selbst ausschlaggebend ist. Anders als beim
Sand- und Kokillenguss kann bei der Korrelation mit der
Schwingfestigkeit die Porengroflenverteilung nicht durch eine
charakteristische, leicht messbare Gefiigegrofie wie den SDAS
ersetzt werden.

Die Héufigkeit und Ausdehnung der Gasporen ist von einer
Vielzahl an Faktoren, wie Gasgehalt der Schmelze, Nachdruck,
Formfiillung (Turbulenz), Abkiihlbedingungen, usw. abhéngig.
Oberwinkler konnte ein Modell (statistisches Porenmodell) zur
Vorhersage der PorengréBenverteilung von Aluminiumdruck-
gussbauteilen aus der GieB- und Erstarrungssimulation entwi-
ckeln und in eine computerunterstiitzte Auslegungsroutine ein-
binden [26-28].

Fiir die Bestimmung der charakteristischen Einflussfaktoren
auf die PorengroBenverteilung wurde der Einfluss einer Vielzahl
von Faktoren aus der Erstarrungssimulation untersucht. Dabei
konnten der Nachdruck und die relative Erstarrungstemperatur
als Haupteinflussfaktoren identifiziert werden. Der Nachdruck
ist dabei eine iiber das gesamte Bauteil konstante GroBe, wah-
rend die relative Erstarrungszeit variiert. Fiir die Ermittlung der
lokalen Porengrofenverteilungen wird das Bauteil in Bereiche
konstanter relativer Erstarrungszeit unterteilt. Fiir jeden Bereich
kann dann auf Basis des Modells eine PorengroBenverteilung
bestimmt werden.

Fir die Modellierung des Zusammenhangs zwischen Po-
rengrofle und Schwingfestigkeit wurde ein aus der Bruchme-
chanik bekannter Ansatz gewihlt. Dieses Materialmodell nach
Kitagawa und Takahashi [29] mit der Erweiterung nach El Had-
dad [30, 31] wurde urspriinglich fiir die Beschreibung des Ein-
flusses von Rissen auf die Schwingfestigkeit entwickelt. Das Ki-
tagawa-Diagramm stellt die Schwingfestigkeit (also den Uber-
gang zwischen zyklischem Versagen und Dauerfestigkeit) als
Funktion der Anrissldnge dar. Zwei werkstoffphysikalische Pa-
rameter begrenzen den Bereich der Dauerfestigkeit, die Dauer-
festigkeit des defektfreien Materials und der Schwellwert fiir zy-
klischen Rissfortschritt. Dieser Ansatz konnte durch Ersetzen
der Rissldnge durch einen dquivalenten Porendurchmesser auf
porenbehaftete Bauteile {ibertragen werden, sodass eine Festig-
keit gegen zyklisches Versagen in Abhéngigkeit der Porengrdfe
definiert werden kann (Abb. 15).

Zur dauerfesten Auslegung wird das Bauteil dann auf Basis der
Erstarrungssimulation in Bereiche konstanter relativer Erstar-
rungstemperatur unterteilt. Aus dem statistischen Porenmodell
wird dann fiir jeden Temperaturbereich eine PorengroBenvertei-
lung berechnet. Auf Basis der Verteilung werden Poren unter-
schiedlicher GréBe und Héufigkeit innerhalb eines Temperatur-
bereichs zufillig verteilt. Die lokale Schwingfestigkeit wird dann
mittels Materialmodell anhand der Porengréfe ermittelt, mit der
lokalen Beanspruchung verglichen und ein entsprechender Si-
cherheitsfaktor berechnet. Damit kann eine computerunterstiitzte
Lebensdauervorhersage fiir Aluminium-Druckgussbauteile unter
Berticksichtigung lokaler DefektgroBen erfolgen.

6. Zusammenfassung

Fiir eine vollstdndige Ausnutzung des Werkstoffpotentials
zur Umsetzung von Leichtbaukonzepten sind einerseits cha-
rakteristische Materialkennwerte und andererseits Modelle
zur Beschreibung von Einfliissen aus Beanspruchung und
Bauteilgeometrie notwendig. Die Methode zur Abschédtzung
der Bauteillebensdauer auf Basis lokaler GroBen (Abb. 1) bie-



HEFT 9/10 |

GIESSEREI-RUNDSCHAU 58 (2011)

8

» Durchlaufer
* Bruch
— El Haddad |

Spannungsamplitude S; (log.) [MPa]

Aquivalenter Durchmesser ds,, (log.) [mm]

Abb.15: Typische Poren in Druckgussbautei-
len und Bestimmung des dquivalenten Durch-
messers (links), Kitagawa-Diagramm zur Er-
mittlung der Schwingfestigkeit in Abhéngig-
keit des dquivalenten Durchmessers (R=0)
(rechts) (Abb. in Anlehnung an [26]).

fiigeungdnzen. Forschungsbericht FB-214,
Fraunhofer Institut fiir Betriebsfestigkeit LBF,
Darmstadt, 1998.

[11]M. Wohlfahrt: Charaktersierung des Ein-
flusses von Chunky-Graphits auf die
10 Schwingfestigkeit dickwandiger Gussbautei-
le. Montanuniversitdt Leoben, Diplomarbeit,
2008.

tet eine einfache Moglichkeit zur Beriicksichtigung relevan-
ter Einflussgrofen und zum Verkniipfen verschiedenster Si-
mulationsprogramme. Dafiir ist die Identifizierung und Be-
schreibung relevanter werkstoffspezifischer Einflussfaktoren
der Mikrostruktur auf die Schwingfestigkeit notwendig.

Die mechanischen Werkstoffeigenschaften von Gusseisen
mit Kugelgraphit kénnen durch eine Warmebehandlung von
ferritisch/perlitischem Gusseisen zur Einstellung von ausfer-
ritischem Gusseisen (ADI) erheblich gesteigert werden. Der
Einfluss der AbgussgroBe auf die Schwingfestigkeit ldsst sich
auf Basis der Gefiigeausbildung (Anzahl der Sphérolithen)
und der lokalen Erstarrungszeit beschreiben und so auf an-
dere Gussbauteile mit vergleichbaren Erstarrungsbedingun-
gen iibertragen. Weiters ist die Vorhersage und Bewertung
von Makrolunkern durch Simulation méglich.

Das GieBverfahren beeinflusst die mechanischen Werk-
stoffeigenschaften bei Aluminiumguss mafigeblich und lasst
sich mithilfe typischer Gefiigeparameter beschreiben. Die
Werkstoffeigenschaften konnen auf Unterschiede in der lo-
kalen Erstarrungszeit zuriickgefiihrt werden, die wiederum
mit dem sekundéren Dendritenarmabstand SDAS korrelie-
ren. Beim DruckgieBverfahren ist vor allem die prozessbe-
dingte Porositét fiir die Schwingfestigkeit relevant. Beide Pa-
rameter konnen mithilfe von Simulationen berticksichtigt
werden.
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Sandkerne bilden die Hohlrdume von Gussteilen ab und sind
just in time in erforderlicher Qualitdt und kostengiinstig verfiig-
bar — diesen Zustand wiinscht sich jeder GieBer. Die Realitit in
der GieBlerei sieht hdufig anders aus. Die Kernherstellung birgt
nach wie vor Uberraschungen, und kernbedingte Gussfehler
sind wegen der zusétzlichen Nacharbeit ein erheblicher Kos-
tenfaktor bei der Gussteilproduktion. Mit zunehmender Kom-
plexitdt der Gussteile steigen auch die Anforderungen an die
Kerne.

Heute besteht bei der Konstruktion eines geometrisch kom-
plizierten Gussteils eine erhebliche Unsicherheit dahingehend,
ob die notwendigen Sandkerne technisch und wirtschaftlich ge-
fertigt werden konnen. Diese Unsicherheit erschwert schon in
der Planungsphase die bedarfsgerechte Auslegung des Gussteils.
Die Auslegung von Kernwerkzeugen erfolgt mit Erfahrungswis-
sen und durch Ausprobieren, bis eine ausreichende Kernquali-
tdt erreicht wird. Das Einfahren eines neuen Werkzeugs bis zur
Serienreife erfordert regelmdBig mehrere zeit- und kosteninten-
sive Optimierungszyklen, einschlieBlich der praktischen Erpro-
bung unter Serienbedingungen. Jeder Erprobungsschritt fithrt zu
mehr oder weniger aufwéndigen Verdnderungen am Werkzeug,
ohne dass der GieBereifachmann wirklich sicher sein kann, dass
die Maflnahmen zum gewtiinschten Erfolg fiithren. Eine wissen-
schaftliche Durchdringung der Vorgénge ist bisher nicht im not-
wendigen Umfang erfolgt. Eindeutige Ursache-Wirkungs-
Prinzipien, die iiber das Erkldren von Phdnomenen hinausge-
hen, gibt es nicht.

Wichtige variable Parameter beim Kernschieflen sind:

e die Position, Art und Dimensionierung der SchieB3- und Ent-
liftungsdiisen,

e der Schiefdruck und

¢ das Sand-Binder-Gemisch (Sandart, Bindervariante und Bin-
dergehalt).

Das Einfahren des Werkzeugs bis zu einem wirklich zufrie-
denstellenden Zustand kann mehrere Wochen dauern. Zeit- und
Kostenaufwand werden selten produktbezogen erfasst, echhen
aber die Gemeinkosten nicht unerheblich.

Zukiinftig erweitert die Simulation der Herstellung von Sand-
kernen die Planbarkeit der Gussfertigung um einen entschei-
denden Schritt. Die technische und die wirtschaftliche Mach-

224

barkeit von Sandkernen werden berechenbar. Bereits bei der
Planung eines Gussteils konnen die Kernfertigung und die Pro-
zessabldufe virtuell abgebildet werden. Der gesamte Prozessab-
lauf und die relevanten physikalischen GroBen werden transpa-
rent. Dadurch werden aulerdem das Verstdndnis der ablaufen-
den Vorgidnge erweitert und die praktische Umsetzung quali-
tatsverbessernder MaBinahmen erleichtert. Auch der Modell-
bauer erhélt einen dreidimensionalen Einblick in die Kernher-
stellung und kann die Konstruktion des Kernwerkzeugs effi-
zienter auf die Anforderungen der Serienfertigung ausrichten.

Modellierung des Kernschieflens

Die Modellierung des KernschieBens ist wegen der notwendi-
gerweise zu berticksichtigenden Unterschiede bei der Strémung
von Luft und Sand ein extrem anspruchsvoller Vorgang. Der
Fliefivorgang ist anders als beim Formfiillen mit Metallschmel-
zen. Die physikalisch-mathematische Modellbildung ist an die
tatsdchlich ablaufenden Vorgidnge anzupassen. Die Wechselwir-
kungen von Luft und Sand untereinander und mit ihrer Umge-
bung (SchieBzylinder, Diisen, Werkzeug) erfordern zusétzlich
die Berticksichtigung technologischer Randbedingungen und
die Integration von Fachwissen. Mit Hilfe der Erkenntnisse aus
den Projektarbeiten im Rahmen eines vom Deutschen Bundes-
ministerium fiir Bildung und Forschung BMBF geférderten Vor-
habens [1] wurde das Simulationsmodell an die praktischen Er-
gebnisse angepasst und anschliefend erfolgreich verifiziert.

Zur Beschreibung der Dynamik von Luft-Sand-Gemischen
beim KernschieBen wurde nach Analyse der bekannten Model-
le, z. B. [2 bis 4], ein Ansatz gewdhlt, bei dem Luft und Sand
bzw. Sand-Binder-Mischungen als separate Phasen behandelt
werden [5]. Neben der dominanten Impulsiibertragung zwi-
schen Luft und Sand wird die Wechselwirkung der Sandk6rner
untereinander berticksichtigt (Bild 1).

Zur Prozessmodellierung gehort auch die Berticksichtigung
maschinentechnischer Groffen, wie die Art und Weise des
Druckaufbaus im SchieBzylinder. Schiefdiisen verbinden ge-
wissermalflen die KernschieBmaschine mit dem Kernwerkzeug.
In der Praxis der Kernfertigung gibt es eine grofe Zahl indivi-
duell gestalteter SchieBdiisengeometrien. Deren Eigenschaften
werden tiber Druckabfallgesetze modelliert. Zur Entliiftung von
Kernbiichsen werden Diisen verschiedener Bauarten und Gro-
Ben verwendet. Die schmalen Diisendffnungen halten den Kern-
sand im Werkzeug zuriick und lassen die SchieBluft entwei-
chen. Experimentell kalibrierte Strémungsgesetze gewéhrleisten
die realistische Modellierung des Druckabfalls an den Entliif-
tungsdiisen.

@
Sandstrahl, & Do

I
Geringe Verdichtung

y )

® i eos

(a) (b)
Bild 1: Anschauliches Kugelmodell (a) und 3D Simulation (b) einer
Sandverdichtung. Bei geringem Verdichtungsgrad stolen Sandkérner im
Luftstrom zufdllig zusammen und tauschen Energie aus. Bei h6herem
Verdichtungsgrad ist die Reibung zwischen Sandkdrnern der bestim-
mende Mechanismus zum Austausch von Energie und der resultieren-
den Sandbewegung.

Hohe Verdichtung
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Bild 2: Geometrieansicht eines Kriimmerkerns mit unterschiedlichen
SchiefBdiisenpositionen (rot).

Experimentelle Validierung der
Kernschieflsimulation

Um das KernschieBen realitdtsnah simulieren zu kénnen, war
es notwendig, die ablaufenden Vorgénge simulationsrelevant zu
erfassen und die erforderlichen Daten fiir die Berechnung zur
Verfiigung zu haben. Im oben genannten Forschungsprojekt mit
Industrieunternehmen und Forschungseinrichtungen wurden
diese Fragestellungen angegangen [1, 6]. In grundlegenden Ex-
perimenten wurden die Eigenschaften von Kernsanden unter-
sucht. KernschieBfexperimente dienten dem Verstdndnis der
hoch dynamischen Vorgéinge und dem Vergleich der Simulation
mit der Realitdt. Die Experimente erfolgten an instrumentierten
Maschinen und Versuchseinrichtungen.

Das FlieBverhalten eines Kernsandes in ein Werkzeug wird
wesentlich von seiner FlieBfahigkeit bestimmt. Die granularen
Sandmischungen weisen keine physikalisch messbare Viskosi-

(a1)

(a2)

(b2)

tit auf, wie sie von Fliissigkeiten bekannt ist. Uber den Ver-
gleich des realen Fliefverhaltens mit der Simulation wurden
solche nicht direkt messbaren Eigenschaften bewertet und kali-
briert. Die systematische Variation von Sanden und Bindern er-
laubte es, die Kernsande zu kategorisieren. Fiir die Simulation
wurde eine Datenbank aufgebaut, in die Messwerte und bewer-
tete Erfahrungswerte gleichermalen eingeflossen sind.

Anwendung der Kernschiefisimulation

Die Simulation 16st den realen Prozess rdumlich und zeitlich de-
tailliert auf. Zu jedem beliebigen Zeitpunkt erhélt man Ergebnis-
se und Kriterien. Bereits vor Fertigung einer Kernbiichse ist es
sinnvoll, die Diisen bestmdglich zu positionieren. Effekte, die
sich beispielsweise durch Variation von SchieBdiisen ergeben
(Bild 2), kénnen objektiviert ausgewertet und bewertet werden.

Die visuelle Analyse des Fiillvorgangs erméglicht bereits eine
effiziente vergleichende Bewertung verschiedener Konfigura-
tionen (Bild 3). Kleine Verdnderungen von Diisenpositionen
koénnen entscheidenden Einfluss auf die Dynamik des Fiillvor-
gangs und die zu erwartende Kernqualitdt haben. Fir jede
SchieBdiise wird ein andersfarbiger Sand verwendet. Es wird
dargestellt, welche Diise welches Volumen fiillt. Das Zusam-
menflieBen von Sandfronten ist oft eine Ursache von Kernfeh-
lern, wenn an diesen Stellen nicht richtig entliiftet wird. Die
Grenzfldchen, an denen Sandfronten zusammentreffen und sich
teilweise vermischen, konnen mit Hilfe der Simulation an der
Oberfldche und im Volumen analysiert werden. Kompliziertere
Kerne, wie z.B. Wassermantelkerne, erfordern eine differenzier-
tere Analyse. Hierzu stehen weitere Ergebnisse, wie lokale Ge-
schwindigkeiten von Luft und Sand sowie aussagekriftige Kur-
vendaten zur Verfiigung.

[Sandanteil]

Bild 3: Analyse der Fiillsequenz eines Kerns fiir unterschiedliche SchieBdiisenpositionen. Wahrend die Kernbiichse bei (a) gleichméBig gefiillt wird,
ist bei Situation (b) sofort erkennbar, dass hier Problemzonen (z.B. griine Markierung) zu erwarten sind.
Durch Verwendung farbiger Sande (unten) wird die Effizienz einzelner Diisen bewertbar.
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(b)

Bei der Simulation des KernschieBens ist je nach Zielsetzung
zu entscheiden, ob der Prozess auch mit den relevanten Einhei-
ten der KernschieBmaschine abgebildet werden muss oder ob es
ausreicht, an den SchiefBdiisen geeignete Randbedingungen fest-
zulegen. Die Berlicksichtigung der Maschine ist mit einem ho-

heren Aufwand verbunden,
aber nur so koénnen Fiillpro-
bleme von Kernwerkzeugen
berticksichtigt werden, die
maschinenseitig verursacht
werden. Insbesondere bei
Verwendung von Mehrfach-
werkzeugen liegen komplexe
Fiillsituationen vor. Hier ist
beispielsweise zu priifen, ob
alle Kerne gleichmiBig ge-
fiillt werden konnen (Bild 4).
Wichtig wird die Bertick-
sichtigung des SchieBkopfes,
wenn dessen Sandfiillstand
withrend des Schiefiens so
niedrig wird, dass Durch-
schiisse an einzelnen Diisen
den SchieBvorgang verdn-
dern.

Modellierung

der Kernaushirtung
mit Gas

Der Transport von Gas durch
den offenen Porenraum von
Sandkernen charakterisiert

den Stromungsvorgang bei
der Kernaushirtung. Die
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[Sandanteil]

Bild 4: Komplexe Schiefisimu-
lation fiir ein Mehrfachwerkzeug.

Alle Kerne sollen méglichst gleichméBig
gefiillt werden. Das Gesamtfiillvolumen be-
trédgt etwa 53 Liter. 85 Schiefidiisen und etwa 400
Entliiftungsdiisen waren zu positionieren.

Ansicht der Kerne von unten mit SchieBkopf (a)
und von oben mit ausgeblendetem SchieBkopf (b)

Gasgeschwindigkeit ist dabei eine Funktion des Druck-
gradienten und wird durch ein Darcy-Gesetz beschrieben.
Die gingigen Hartungsmechanismen, wie Gashértung
(z. B. PUR-Cold-Box) oder Trocknungshartung (anorgani-
sche Binder), konnen durch Anwendung geeigneter Mo-
delle simuliert werden [6].

Bei der Gasaushértung wird ein Gasgemisch aus Luft
und aushérteaktiver Komponente in den geschossenen
Kern eingeleitet. Denkbare Mechanismen fiir den Gas-
transport sind hier z. B., dass die aushédrtende Kompo-
nente, wie Amin, den Porenraum durchstromt. Dabei
kann mit hinreichender Genauigkeit angenommen wer-
den, dass alle von Amin erreichten Positionen spontan
aushirten. Eine andere Moglichkeit ist der zeitlich verzo-
gerte Transport der Aushdrtekomponente, wo Amin zu-
nédchst lokal adsorbiert und nach zeitlicher Verzogerung
zumindest teilweise wieder desorbiert wird.

Bei der Auslegung von Kernwerkzeugen muss beachtet
werden, dass alle Kernbereiche ausreichend vom Aushir-
tegas durchstromt werden. Eine fiir das KernschieBen
giinstige Entliiftung, mit vergleichsweise viel Entliiftungs-
flache, kann bei der Begasung dazu fithren, dass Kernbe-
reiche nicht vom Aushértegas durchstromt werden und
nicht innerhalb der Zykluszeit aushérten. Bei der Aushér-
tung ist es giinstiger, wenn eine geringere Entliiftungsfla-
che vorhanden ist und das Aushértegas moglichst viel
Kernsand durchstromen muss, bevor es tiber Entliiftungs-
diisen entweichen kann. Eine lange Verweilzeit von Aus-
hiartegas im Kern fiihrt auch zu einem diffusionsgesteuer-
ten Transport von Aushértegas in schlecht durchstromte
Bereiche.

Angewendet auf eine reale Kernproduktion ergibt sich
fiir Gasaushédrtung und Spiilprozess eine dreidimensional
rdumlich und zeitlich komplexe Stromungssituation
(Bild 5). Am Ende der aktiven Aminzufuhr hat Amin re-
gelmédBig noch nicht den gesamten Kern erreicht. Diese
Bereiche hirten dennoch aus, wenn die Spiilluft im wei-

teren Verlauf noch aminhaltige Luft in diese Bereiche treibt. Aus

den Simulationsergebnissen ist am Ende des Spiilvorgangs klar
erkennbar, ob es im Kern Bereiche gibt, die nie mit aminhalti-
gem Gas in Bertihrung waren. Im vergleichenden Experiment
wurden nach Abblasen des Kerns mit Druckluft Bereiche ge-
funden, die nicht ausgehértet waren (Bild 6).

i

[Aminanteil]

(b)
(d)

Bild 5: Simulation der zweistufigen Begasungsaushértung fiir das PUR Cold-Box Verfahren. Zunéchst ist im Luft-
Zustrom eine zweite Gaskomponente (Amin) zur Aushértung enthalten und die Luft im Porenraum wird ver-
dréngt (a, b). Anschliefend wird das aminhaltige Gas von der nachstromenden Luft “ausgesptlt”, (c, d). Die
Farbskala definiert den Aminanteil im Gesamtgasgehalt im Porenraum. Ein Anteil von 0,1 entspricht 10%.
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(a) (b)

Bild 6: Fehlstelle beim Aushérten eines Wassermantelkerns (a) und in der Simulation

identifizierte Bereiche (b), die nicht aushéarteten.

Die Simulation ist ein effektives Werkzeug, kritische Bereiche
fiir die Aushédrtung differenziert zu analysieren und Optimie-
rungsmalbnahmen mit geringstem Aufwand zu realisieren. Fiir
den dargestellten Kern konnte unter Produktionsbedingungen die
verwendete Aminmenge ohne Qualitdtseinbule auf nur noch
10 % drastisch reduziert werden. Kosten kdnnen eingespart so-
wie Arbeitsplatz- und Umweltbelastung reduziert werden.

Simulation der Trocknungshirtung von
anorganisch gebundenen Kernen

Anorganische Binder werden zunehmend industriell angewen-
det und werden zukiinftig einen erheblich steigenden Anwen-
dungsgrad erreichen [7]. Die Kernfestigkeit entsteht iiber eine
iiberwiegend reversible Trocknungshértung in beheizten Kern-
biichsen. Modelliert werden der Warmefluss im Kernsand und
die damit verbundene Verdunstung von Binderwasser. Damit
verbunden sind die gleichzeitige Aufnahme von Wasserdampf

Elektrische
Heizpatronen

(a)

durch Trocknungsluft sowie der Transport des
Wasserdampfes aus dem Porenraum durch den
HeiBluftstrom. Die Modelle berticksichtigen
ebenfalls Kondensationseffekte. An der heillen
Werkzeugwand verdampftes Binderwasser kann
in kélteren Regionen im Kerninneren wieder
kondensieren.

Die Aushédrtung anorganisch gebundener
Sande ist physikalisch komplex. Ziel der Simu-
lation ist es, die in temperierten Werkzeugen
ablaufenden Vorgédnge quantitativ richtig abzu-
bilden. Die bestmogliche Temperierung der
Werkzeuge ist in hohem MaBe mitentscheidend
fiir die erfolgreiche Kernproduktion mit wirt-
schaftlich vertretbaren Zykluszeiten. Eine
gleichméaBige Temperierung fordert auch eine
gleichméaBige Randschalenbildung. Eine ausrei-
chende Randschale ist erforderlich, um den
Kern aus dem Werkzeug entnehmen zu kénnen
(Bild 7). Ist die Werkzeugtemperatur lokal zu
niedrig, dauert der Trocknungsvorgang zu lan-
ge. Ist die Werkzeugtemperatur lokal zu hoch, kann der Kern
dort bereits thermisch geschddigt werden und weist an der
Oberfldche nicht mehr die erforderliche Festigkeit auf. Fir die
Simulation ist es wichtig, das Autheizen des Werkzeugs aus
dem kalten Zustand und die thermische Situation im zykli-
schen Betrieb richtig vorherzusagen. Die Auslegung der Tempe-
rierung von Werkzeugen wird mit Hilfe der Simulation qualifi-
ziert unterstiitzt. Bereits vor der Konstruktion der Werkzeuge
konnen die Positionen und die Leistungen z. B. von elektri-
schen Heizpatronen erprobt werden. Ebenso kann die Steuerung
der Heizer differenziert und effizient analysiert werden.

Der Trocknungsvorgang ist ein sehr dynamischer Prozess.
Nach EinschieBen des Sandes in das Werkzeug wird die Sand-
mischung im heilen Werkzeug von aulen nach innen erhitzt.
Binderwasser verdampft an der Kernoberfliche. Dadurch wird
der Kern lokal ausgehartet. Durch chemisch reagierende Addi-
tive werden dabei gewiinschte Effekte gezielt unterstiitzt. Es ent-
steht eine harte Randschale (Bild 8).

Bild 7: Elektrisch beheiztes
Werkzeug im Querschnitt (a)
und geo6ffnetes Werkzeug (b)
mit ungleichméBigem Tempe-
raturfeld. Im stationdren Be-
trieb ist eine gleichméiBige
Temperaturverteilung er-
wiinscht. Die Simulation er-
moglicht eine Optimierung,
bevor das Werkzeug gebaut
wird.

Bild 8: Ausgehirtete Rand-
schale des realen Kerns (a)
und Randschalenquerschnitte
an verschiedenen Positionen
des simulierten Vergleichs-
kerns, (b). Wenn der Binder-
wassergehalt einen definier-
ten Wert unterschreitet, ist der
Kern ausgehirtet. Die Rand-
schale kann fiir jede Position
des Kerns bewertet werden.
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Um das Binderwasser zu entfernen, durchstromt heille Luft
wihrend der Aushértung das Werkzeug. Die Luft nimmt Feuch-
tigkeit auf und transportiert diese aus dem Werkzeug. Das ver-
dampfte Binderwasser kann allerdings im Kerninneren konden-
sieren und sich dort anreichern (Bild 9). Wiirde der Kern in die-
sem Zustand aus dem Werkzeug entnommen und gelagert wer-
den, wire ein Erweichen bereits ausgehérteter Bereiche die
Folge, sofern die Trocknungshartung in Abhéngigkeit von reak-
tiven Binderzusidtzen reversibel ist. Bei ungiinstiger Entliif-
tungssituation kann es auch hier passieren, dass zuviel Wasser-
dampf aufgrund unzureichender Luftstromung im Kern ver-

bleibt.

Zusammenfassung und Ausblick

Ein virtuelles Werkzeug zur Simulation der Kernherstellung
wird vorgestellt, das auf die Bediirfnisse der betrieblichen
Praxis ausgerichtet ist. Die Simulation der Kernherstellung
ist auf dieser Basis ein technologisch niitzliches Werkzeug
zur Analyse der Prozesskette auf einer fundierten wissen-
schaftlichen Basis. Der Kernhersteller soll von der Werk-
zeugkonstruktion bis zur Qualitdtskontrolle in allen relevan-
ten Prozessschritten der Serienfertigung effizient unterstiitzt
werden.

Die komplizierten physikalischen Abldufe werden trans-
parent und kénnen somit besser verstanden werden. Fehler-
tendenzen kénnen ursdchlich bewertet und AbhilfemalBnah-
men effektiv umgesetzt werden. Effekte, die bei der Ande-
rung von Werkzeugen auftreten, konnen bewertet werden,
ohne aufwindige praktische Versuche mit dem Werkzeug
durchfithren zu miissen. Eine Optimierung von Werkzeugen
fiir die Serienproduktion wird zeitlich verkiirzt und Kosten
werden eingespart.

Dank

Die grundlagenorientierten Forschungsarbeiten wurden iiber
das DLR (Deutsches Zentrum fiir Luft- und Raumfahrt e.V.),
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In kélteren Bereichen im Kerninneren kann
Wasserdampf wieder kondensieren und
den Wassergehalt lokal drastisch erhéhen (b).

Bonn, mit Haushaltsmitteln des BMBF (Bundesministerium fiir
Bildung und Forschung), Berlin, im Rahmen des Verbundvor-
habens ,,VIGI“ unter dem Kennzeichen 01R105008 gefcrdert. Da-
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Duktile Guss-Rohrsysteme: Nachhaltig iiberlegen
Die Wetzlarer Sophienhiitte — heute DUKTUS -

feiert 110 Jahre Standortjubildium

Ductile Cast Iron Pipe: Sustainably superior
Duktus “Sophienhiitte” in Wetzlar celebrates 110 Year Jubilee

Dipl.-Kfm. Ulrich PéBler,

Vorstandsmitglied der Duktus S.A., Niederlas-
sung Osterreich und Vorsitzender des Vorstan-
des der Fachgemeinschaft Guss-Rohrsysteme
(FGR®)/European Association for Ductile Iron
Pipe Systems - EADIPS®

Schliisselworter: Duktus, Sphéaroguss, Gussrohre

Einer der traditionsreichsten Gussrohrproduzenten Europas und
gleichzeitig FGR®/EADIPS®-Mitglied (europdische Fachge-
meinschaft Guss-Rohrsysteme - EADIPS®) feiert in diesem Jahr
2011 sein 110-jahriges Standortjubildum.

Am 8. Dezember 1901 wurde auf der Wetzlarer Sophienhiitte
(heute: Duktus) das erste Gussrohr hergestellt. Der Siegeszug des
Gussrohres vom damaligen Graugussrohr bis hin zum moder-
nen duktilen Gussrohr spiegelt Industriegeschichte wider und
zeigt eindriicklich die Qualitdten und die vielen uniibersehba-
ren Vorteile des duktilen Gusseisens, das wie kein anderer
Rohrwerkstoff den belegbaren Beweis seiner Langlebigkeit an-
treten kann.

Im Laufe der Jahre sind neben dem duktilen Gusswerkstoff
eine Reihe anderer Rohrwerkstoffe entwickelt worden, die
Trink- und Abwasser transportieren, die aber bei ndherer Be-
trachtung keine wesentlichen Vorteile gegeniiber dem Traditi-
onswerkstoff vorweisen konnen. Im Gegenteil, in punkto Zu-
verldssigkeit, Langlebigkeit, Schadensanfilligkeit und Nachhal-
tigkeit gibt es derzeit keinen Rohrwerkstoff, der eine héhere
Leistungsfdhigkeit besitzt als duktiles Gusseisen. Dies gilt fiir
Rohre als Leitungsmedium fiir Trinkwasser, dessen hochste
Qualitdt und Reinheit gewdhrleistet sein muss, ebenso wie fiir
Abwasser, das sicher zu den Kldr- und Reinigungsanlagen zu
transportieren ist. Es gilt gleichermalen fiir Formstiicke und Ar-
maturen aus duktilem Gusseisen, die durch ihre Zuverlédssigkeit
den Leitungsbau unterstiitzen und nachhaltig sicher machen.

Klare Kostenvorteile

Gerade in jiingster Vergangenheit wird seitens einiger Konkur-
renzwerkstoffe das Argument eines preislichen Vorteils ins Feld
gefiihrt. Ein vermeintlicher Vorteil, der Kommunen und Versor-
gungsunternehmen in Zeiten knapper Budgets zu kurzfristigen
Entscheidungen bewegt. Bei ndherem Hinsehen erweist sich
das Preisargument jedoch als Trugschluss, weil oftmals mittel-
bis langfristige Effekte iibersehen werden und dadurch die Ver-
antwortung fiir kommende Generationen aulBer Acht gerit.

Wie beispielsweise Untersuchungen zum Kostenvergleich
zwischen Kunststoffrohren und Rohren aus duktilem Gusseisen
iiber einen Nutzungszeitraum von 15 Jahren gezeigt haben,
iiberwiegen spitestens ab Nennweite DN 200 die Vorteile von
duktilen Gussrohren ganz deutlich und heben sich bei groferen
Nennweiten immer weiter ab. Bei DN 400 kann sich beim Ein-
satz von duktilen Gussrohren gegeniiber Rohren aus Kunststof-
fen innerhalb dieses Zeitraums ein Kostenvorteil von mehr als
20 Prozent errechnen. Dieser wird unter anderem durch eine
hohere Einbauleistung erreicht. Gussrohrleitungen mit ihrer ein-
fach zu handhabenden Verbindungstechnik kénnen schnell und

witterungsunabhéngig eingebaut werden. PE-Rohre dagegen, de-
ren Verbindungen geschweiit werden miissen, generieren einen
deutlich héheren Aufwand u. a. fiir das dafiir notwendige zerti-
fizierte Fachpersonal. Zudem sind wegen der SchweiBarbeiten
trockene Wetterverhéltnisse notwendig, was bei ungiinstigen
Bedingungen zu Mehraufwendungen bei den SchweiBarbeiten
fithrt und damit die Einbauleistung herabsetzt.

Wihrend das robuste Guss-Rohrsystem keine Sandbettung
benotigt (Bild), konnen beispielsweise PE-, GFK- oder PVC-
Rohre ohne diese nicht eingebaut werden. Das Rohrumhiil-
lungsmaterial muss hier so beschaffen sein, dass das druckbe-
aufschlagte Medienrohr vor duferen Beschddigungen geschiitzt
ist. So entstehen zusitzliche Material- und Transportkosten, die
bei Gussrohren nicht erforderlich sind.

Gussrohrleitungen kommen bei normalen Einbaubedingun-
gen und mit schubgesicherten Verbindungen im Regelfall ohne
Betonwiderlager aus — ein weiterer Kostenvorteil, der sich auf
die Wirtschaftlichkeit der Rohrleitung auswirkt.

Langfristig, wie die oben genannten Untersuchungen und
auch die Schadensstatistik des DVGW ausweisen, haben Guss-
rohre zudem erheblich niedrigere Fehler- und Schadensquoten.
Die DVGW-Schadensstatistik Wasser (Erhebungsjahre 1997 bis
2004, Bundesrepublik Deutschland gesamt) gibt eine Schadens-
rate (Anzahl Schidden pro 100 km) von 4 bei duktilen Gussroh-
ren im Jahr 2004 an. Bei PE-HD liegt die Rate um 50 Prozent ho-
her, namlich bei 6. Der Anteil Beschddigungen durch Fremd-

Duktile Gussrohre bendtigen keine Sandbettung
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einwirkung liegt bei Gussrohren lediglich bei etwa 5 Prozent,
wéhrend er bei PE-HD bei ungefdhr 18 Prozent liegt.

Deutlicher kénnen die Vorteile von Gussrohrleitungen kaum
beschrieben werden.

Die Entscheidung fiir duktile Guss-Rohrleitungen liefert da-
her ein nachhaltiges Investitionsergebnis, da auch Kosten fiir
Wartung und Reparaturen langfristig eingespart werden.

Hinzu kommen ,,nicht rechenbare® Vorteile in 6kologischer
und hygienischer Hinsicht, die das Gussrohr auch in den kleins-
ten Nennweiten zur iiberlegenen Investitionsalternative werden
lassen.

Sicherheit im Untergrund -
Verantwortung fiir die Umwelt

Der Grundstoff fiir duktiles Gusseisen ist recycelter, vorsortier-
ter Stahlschrott. Anders als bei Rohren aus Kunststoffen miis-
sen dafiir praktisch keine origindren oder fossilen Rohstoffe ein-
gesetzt werden, so dass die Inanspruchnahme natiirlicher Res-
sourcen und CO,-Emissionen gesenkt werden. Duktile Guss-
rohre leisten einen positiven Beitrag zur Okobilanz.

Von Wichtigkeit bei der 6kologischen und hygienischen Be-
trachtung ist die Diffusionsdichtigkeit des duktilen Gusseisens.
Dies ist fiir den Trinkwasserschutz und fiir Abwasserleitungen
ein unschlagbares Argument. PE-Rohre sind z. B. bei der Diffu-
sion gegentiber Chlorkohlenwasserstoffen etwa 100.000-fach
durchlassiger als duktiles Gusseisen. Duktile Gussrohre geben
dariiber hinaus durch ihre Auskleidungen (Polyurethan nach
EN 15655 sowie Mortel auf Basis Hochofenzement fiir die Trink-
wasserversorgung bzw. Tonerdezement fiir die Abwasserentsor-
gung) eine Garantie fiir hygienisch-6kologische Betriebsweise.

Lange Lebensdauer -
Vermiedene Aufwendungen in der Zukunft

Wie kein anderer Rohrwerkstoff kann duktiles Gusseisen seine
Langlebigkeit und damit seine iiber Generationen andauernde
Sicherheit praktisch beweisen. Die technische Nutzungsdauer
fiir duktile Gussrohre betrégt bis zu 140 Jahre. Legt man duktile
Gussrohre mit ihren hochwertigen Umhiillungen

e Zementmortel-Umbhiillung (ZM-U) nach EN 15542 und
e Polyurethan (PUR) nach EN 15189

zugrunde, wird diese Lebensdauer besonders eindriicklich un-
terstrichen.

So wurden in einer systematischen Untersuchung die dufie-
ren Oberflachen von Rohren nach bis zu 32 Jahren Betriebsdau-
er untersucht und Proben des jeweils anstehenden Bodens und
des verwendeten Umhiillungsmaterials zur Untersuchung nach
DIN 50929, Teil 3, entnommen. Bei allen Ausgrabungen zeigte
sich, dass die mit Zementmartel umbhiillten Rohre nach 25 bis
32 Jahren Nutzungsdauer dem Neuzustand entsprachen und
keinerlei Korrosionsschdden aufwiesen.

Ahnliche Untersuchungen zum praktischen Nachweis der
Langzeitbestindigkeit der PUR-Umhiillung laufen in der
Schweiz. Seit iiber 20 Jahren werden in Ziirich zwei Versuchs-
strecken betrieben. Sie stehen kontinuierlich unter Uberwa-
chung durch die Schweizerische Gesellschaft fiir Korrosions-
schutz SGK. Dabei werden die Schutzpotenziale und die Erd-
iibergangswiderstdnde der mit PUR umbhiillten Rohre in ver-
schiedenen Boden gemessen. Diese Felduntersuchungen zeigen
in allen untersuchten Bettungen ein konstant gutes Verhalten
der mit Polyurethan umhiillten duktilen Gussrohre.

Alle Untersuchungen erlauben den Schluss, dass diese hoch-
wertig umhiillten Guss-Rohrsysteme die nach DVGW W 401 un-
terstellte Nutzungsdauer von 100 bis 140 Jahren mit Sicherheit
erreichen werden.

Ein Blick in die vorindustrielle Zeit fordert ein weiteres be-
achtliches Ergebnis zu Tage: Im Jahre 1783 veranlasste Clemens
Wenzeslaus, Erzbischof und Kurfiirst von Trier, den Bau einer
Wasserleitung zur Versorgung der 6ffentlichen Brunnen fiir die
Stadt Koblenz. Die so genannte Metternicher Wasserleitung be-
stand aus gusseisernen Muffenrohren in Bauldngen von 1,5 Me-
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tern mit einem Durchmesser von 80 Millimetern. Als diese Lei-
tung nach mehr als 150 Jahren 1934 freigelegt wurde, stellte sich
heraus, dass das Rohrmaterial nach der langen Betriebszeit noch
in bestem Zustand war. Der damalige Oberbiirgermeister besta-
tigte dies in einem offiziellen Schreiben an den ,Deutschen
Gubrohr-Verband“ (heute: die europdische Fachgemeinschaft
Guss-Rohrsysteme - EADIPS®, www.eadips.org).

PE-Rohren wird eine Nutzungsdauer von rund 60 Jahren be-
scheinigt (DVGW-Hinweis W 401). Das ist weniger als die Half-
te der beweisbaren Lebensdauer von duktilen Gussrohren. Re-
investitions- und Sanierungsbudgets kénnen beim Einsatz von
Gussrohren demnach deutlich geringer angesetzt werden.

Grabenlose Einbautechniken
und Leitungen mit hoher Beanspruchung

Grabenlose Einbautechniken haben europaweit mittlerweile
eine groBe Bedeutung erlangt. Zur Vermeidung von Bauldrm
und Verkehrsbehinderungen in innerstddtischen Bereichen und
bei der Unterquerung von Hindernissen, wie StraBien oder Fliis-
sen, sind grabenlose Bauweisen bei der Erneuerung von Druck-
rohrleitungen nicht mehr wegzudenken. Sie sind kostengiinstig
und umweltschonend. Ihre Entwicklung ist untrennbar mit dem
duktilen Gussrohr und dessen Verbindungen und AuBen-
schutzarten verbunden. Aufgrund ihrer hohen mechanischen
Belastbarkeit sind duktile Gussrohre mit langskraftschliissigen
Verbindungen beim grabenlosen Einbau jedem anderen Werk-
stoff deutlich iiberlegen, was sich auch in der zuldssigen Zug-
kraft zeigt. Diese Uberlegenheit zeigt sich auch bei anderen
Hochleistungsanwendungen.

Da die Druckstabilitédt bei Kunststoffrohren limitiert ist, kon-
nen sie beispielsweise fiir Turbinenleitungen, die hohen Drii-
cken standhalten miissen und meist in topografisch schwieri-
gem Geldnde eingebaut werden, nur sehr bedingt oder gar nicht
eingesetzt werden.

Duktile Gussrohre dagegen sind aufgrund ihrer Werkstoffei-
genschaften und der zur Verfiigung stehenden Auflenschutzva-
rianten selbst in felsigem Geldnde problemlos einbaubar und fiir
Betriebsdriicke von bis zu tiber 100 bar geeignet. Diese Vorteile
werden nicht nur bei Leitungen fiir Beschneiungsanlagen, die
sich meist im alpinen Geldnde befinden, und bei Feuerléschlei-
tungen, die ein feuerfestes Rohrmaterial voraussetzen, deutlich,
sondern gelten im Grundsatz fiir die Sicherheitsreserven jeder
Druckleitung aus duktilem Gusseisen in der kommunalen Was-
serwirtschaft.

Fazit

Duktiles Gusseisen ist ein in allen Anwendungen der Rohr-
leitungstechnik und der Wasserwirtschaft einsetzbarer Werk-
stoff und kann aufgrund seiner tiberlegenen technischen Ei-
genschaften, der kostensparenden Beschichtungs- und Ver-
bindungstechnik sowie des zur Verfiigung stehenden kom-
pletten Formstiick- und Armaturensortiments in allen
Bereichen langfristige Sicherheit garantieren.

Der Traditionswerkstoff Guss ist moderner denn je, weil er
den Anforderungen der Zukunft auf Ressourcenschonung
und auf langfristige Kostenvorteile und damit echter Nach-
haltigkeit entspricht.

Kontaktadressen: .

Duktus S.A. Niederlassung Osterreich

A-6060 Hall i. T., Innsbrucker Strafie 51

Tel.: +43 (0)5223 503-0, Fax: -210

E-Mail: office@duktus.com

www.duktus.com

Fachgemeinschaft Guss-Rohrsysteme (FGR®)/

European Association for Ductile Iron Pipe Systems — EADIPS®
D-64347 Griesheim, Am Leuschnerpark 4

www.eadips.org
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Ein fast voll besetztes Plenar-Auditorium

Nach einem Begriifungsempfang der Ta-
gungsteilnehmer beim Biirgermeister des
Hafenstddtchens Piran am Vorabend der
Tagung fand am 15. und 16. September
im Kongresszentrum des Hotels Sloveni-
ja an der Riviera der Adriastadt Portoroz
die 51. GieBerei-Tagung der sloweni-
schen GieBereifachleute unter dem Mot-
to ,,Wissen und Qualitdt” mit wieder gro-
Ber internationaler Beteiligung statt. Die
hohe Internationalitdt kam auch darin
zum Ausdruck, dass erstmalig alle Vor-
trdge in englischer Sprache abgewickelt
wurden.

Frau Mag. Mirjam Jan-Blazic, die Pra-
sidentin des Drustvo Livarjev Slovenije
DLS, ertffnete die Tagung mit einem Ge-
denken an den am 13. Mai d.]. im 90. Le-
bensjahr verstorbenen DLS-Ehrenprési-
denten, Herrn Prof.Dr.-Ing. Ciril Pelhan.

Hierauf konnte sie 34 namhafte Vortra-
gende, 35 ausstellende Firmen und fast

S

Riickblick auf die

250 Tagungsteilnehmer aus 21 Landern
(Agypten, Bosnien und Herzegowina,

Bulgarien, Dénemark, Deutschland,
Finnland, Frankreich, GroBbritannien,
Kroatien, Indien, Italien, Norwegen,
Osterreich, Polen, Ruménien, Schweden,
Schweiz, Serbien, Tschechische Repu-
blik, Ungarn, USA) und Slowenien will-
kommen heifen.

Besondere Auszeichnung erfuhr die
Veranstaltung durch die Anwesenheit
des derzeitigen Prdsidenten der World
Foundry Organization, Mr. Don Huizen-
ga (USA), und des WFO-Generalsekretirs
Andrew Turner (GB) sowie des WFO-
Vorstandsmitgliedes Prof. Dr. Jozef Suchy
(PL).

Das Vortragsangebot spannte wieder
einen weiten Bogen iiber den heutigen
Stand der GieBereitechnologie, die Erfor-
dernisse des Umweltschutzes und die
Entwicklung der globalen Mérkte.

35 Firmen présentierten ihr Zuliefer- und Dienstleistungsangebot im Kongressfoyer.

51. Slowenische Giellerei-Tagung in Portoroz

Er6ffnung und BegriiBung durch DLS-Prési-
dentin Mag. Mirjam Jan-Blazic

Die 10 Plenarvortrdge konzentrierten
sich auf europdische Umweltschutz- und
Gesundheitsanforderungen, die weltwei-
te Verfiigbarkeit von Rohstoffen, Kenn-
zahlen der slowenischen GieBereiindus-
trie, Wissen und Innovationspotential als
Voraussetzung fiir die Erhaltung der
Wettbewerbsfdahigkeit, Fortschritte in der
Simulationsanwendung, Entwicklungen
in der Metallurgie zur Herstellung von
Sonderwerkstoffen und auf den erfolgrei-
chen Einsatz von Daten-Management.

Hierauf wurden in getrennten Vor-
tragsreihen eisen- und stahlorientierte
bzw. NE-Metall-bezogene Themen be-
handelt.

Auf der Eisenseite wurden neueste
Untersuchungsergebnisse tiber den keim-
bildenden Einfluss komplexer Mn-Sulfi-
de bei Grauguss vorgestellt, die Auswir-
kungen von Si und B auf die Zugfestig-
keit von GJS besprochen, iiber Thermi-

WFO-Président Mr. Don Huizenga (USA) iiber-
brachte die GriiBe der World Foundry Organi-
zation und lud insbesondere zur Teilnahme
am 70. WFC, dem World Foundry Congress,
von 25. bis 27. April 2012 in Monterrey in
Mexiko ein.
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sche Analyse von Eisen- und Al-Schmel-
zen berichtet, die Mg-Behandlungsvari-
anten fir GJS vergleichend dargestellt,
iiber den Stand der DISAMATIC Form-
maschinen informiert sowie iiber den
Einfluss von Anschnittsdnderungen zur
Fehlerreduktion in diinnwandigen GJL-
Teilen diskutiert.

Ein indischer Experte referierte iiber
eine Schmelzbetriebs-Produktionsanaly-
se einer GieBerei fiir Automobilteile. Zur
Zustellung von Gusspfannen wurde das
QD-Quick Drying System vorgestellt. Die
numerische Simulation von Stahlblo-
cken und Wege zur Erhéhung der Pro-
duktivitdt von GieBereien waren weitere
Beitrdge. Berichte iiber Hochgeschwin-
digkeitsgiefen mit TwinPour und iiber
den Einfluss der Formsandmischung auf
gemischte Produktionsprogramme bilde-
ten den Abschlul} auf der Eisenseite.

Die NE-Metallsparte startete mit einem
Simulationsbeitrag fiir Druckguss, gefolgt
vom Einsatz Numerischer Simulation bei
Wachs-Spritzguss, Berichten tiber HT-
Oxydation von Ti-Werkstoffen, Verbesse-
rung von Energie- u. Ressourceneffizienz
bei Al-Druckguss, Herausforderungen bei
der Werkstoffentwicklung und Rolle der
Standardisierung. Des Weiteren wurde
berichtet iiber Temperaturmessverfahren
fiir dinnwandige Gussteile, die Optimie-
rung des DG-Prozesses fiir ein Vergaser-
gehduse, Gefiigeuntersuchungen an

AlSi9Cu3-Legierung, den Einsatz verbes-
serter Trennmittel fiir Druckguss und
schlieBlich iiber die Vorteile des Thixo-
forming Prozesses.

Eine Posterschau iiber 8 Projekte er-
gédnzte die Vortragsdarbietungen.

Osterreichische Beitrige kamen von
drei Referenten und einer Posterprisen-
tation:

e Matthias Gamisch, FILL Gesellschaft
mbH, Gurten/OO, sprach zum Thema
,Increasing the Productivity of Foun-
dry Plants*

e Glnther Trenda, SAG Aluminium
Lend GmbH, referierte tiber ,, Thixofor-
ming — an unique High Integrity Die-
casting Process*

e Jonas Oldin, Calderys Austria GmbH,
Wiener Neudorf, stellte ,,GD: Quick
Drying — a new Generation of Castable.
The Advantage of QD in Foundry
Ladles“ vor.

e Josef Kotzmann und Vladimir Bechny,
GIBA GieBerei-Handels GmbH, Rei-
chersdorf/NO, prédsentierten das Pos-
terprojekt ,, The Future of Mould- and
Coremaking.“

Alle Tagungsvortrdge sind als Kurzaus-

ziige in einem Tagungsband (102 Seiten

DIN A 4 mit Anhang) mit inkludierter

CD-ROM (226 MB mit 34 meist englisch-

sprachigen Vollbeitrdgen und 9 Postern)

enthalten.

Die slowenische Giessereiindustrie
beschéftigte im Jahre 2010 3.820 Mit-
arbeiter (+5,2% gegeniiber 2009) in 67
Giessereien (um 5 Giessereien mehr
als 2009).

Der Jahresumsatz 2010 betrug
357,7 Mio Euro (+28,6%) bei einem
Exportanteil von iiber 66%. Die Aus-
gaben betrugen 353,7 Mio Euro
(+28,2%): Materialkosten 67%, Lohne
21,8%, Gehalter 15,6%, Abschreibun-
gen 6,1%.

Die gesamte Wertschopfung belief
sich auf 112,4 Mio Euro (+16% gegen-
tiber 2009), d.s. 29.416 Euro/Beschaf-
tigtem (10,2% mehr als in 2009).

Die Gesamtproduktion betrug
164.716 t (+28,7% gegentiber 2009),
davon waren: 73.441 t Grauguss
(+24,2%), 25.576 t Gusseisen mit Ku-
gelgrafit (+71,9 %), 34.171 t Stahlguss
und Temperguss (+12,8 %), 27.228 t
LM-Guss (+46,1 %) und 4.300t an-
derer NE-Metall-Guss (-14,9 %).

Kontaktadresse:

Drustvo livarjev Slovenije

S1-1001 Ljubljana, Lepi pot 6, P.B. 424
Tel.: +386 1 2522 488

Fax: +386 1 426 99 34

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

Das Heft 11/12-2011 der GIESSEREI RUNDSCHAU erscheint am 12. Dezember 2011 mit
Schwerpunktthema: ,,Eisen- und Stahlguss*

sowie Vorschau auf:

EUROGUSS Niirnberg 17./19. Januar 2912
(mit 12. Internationalem Deutschen Druckgusstag)

9. Duisburger Formstofftage 28./29. Februar 2012
70. GieBerei-Weltkongress Monterrey/Mexiko 25./27.April 2012

Redaktionsschluss: 14. November 2011

voestalpine

GIESSEREI TRAISEN GMBH
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare — Tagungen — Kongresse — Messen

Der Verein Deutscher Giel3ereifachleute bietet im Jahre 2011 in seiner VDG-Akademie noch folgende
Weiterbildungsmoglichkeiten an:

Datum: Ort: Thema:

2011

19.10. Will (CH) Eigenschaften und Schmelztechnik der Al-Gusslegierungen (SE)
27./28.10. Grafschaft Technologie des FeingieBens — Innovation d. fundiertes Wissen (SE)
03.11. Diisseldorf Gefiigebildung und Gefiigeanalyse der Al-Gusswerkstoffe (SE)
03./05.11. Stuttgart Grundlagen der GieBereitechnik (QL)

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

10./12.11.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik fiir Al-GuBlegierungen (QL)
17./18.11. Braunschweig DruckgiefStechnik — Teil 2 (PS)

22./23.11.  Disseldorf Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt- u. Speisertechnik bei Gusseisenwerkstoffen (SE)
22./23.11.  Baden-Baden Simulation im automobilen Leichtbau — Fokus Werkstoffverhalten

(www.vdi.de/simulation-leichtbau)
24./26.11.  Bedburg-Kaster =~ Fiihrungskompetenz fiir die betriebliche Praxis (WS)

30.11./01.12. Diisseldorf Maschinelle Formherstellung (SE)

02./03.12. Diisseldorf Kernmacherei (QL)

07./08.12. Diisseldorf Schweillen von Gusswerkstoffen (PS)

20./21.12. Diisseldorf Ma0-, Form- und Lage-Tolerierung von Gussstiicken (SE+Praxisteil)

Anderungen von Inhalten, Terminen u. Durchfiihrungsorten vorbehalten!
IV=Informationsveranstaltung, MG=Meistergespréich, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizierungslehrgang, SE=Seminar, WS=Workshop, FT=Fachtagung
Nihere Informationen erteilt der VDG: D — 40237 Diisseldorf, Sohnstrale 70, Tel.: +49 (0)211 6871 256,
E-Mail: info@vdg-akademie.de, Internet: www.vdg-akademie.de; Leiter der VDG-Akademie:
Dipl.-Bibl. Dieter Mewes, Tel.: +49 (0)211 6871 363, E-Mail: info@vdg-akademie.de

Seminare, Meistergespriache, Fachtagungen: Frau A. Kirsch, Tel.: 362, E-Mail: andrea.kirsch@vdg-akademie.de
Qualifizierungslehrgénge, Workshops: Frau Corinna Knopken, Tel.: 335/336, E-Mail: corinna.knoepken.@vdg-akademie.de

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

DGM-Fortbildungsseminare u. -praktika der Deutschen Gesellschaft fiir Materialkunde e.V. (www.dgm.de)
2011/2012

19./21.10.  Julich Hochtemperaturkorrosion

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

07./09.11.  Dortmund Moderne Beschichtungsverfahren

17./18.11.  Bochum Modellierung und Simulation

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

Weiterfiihrende Informationen gibt das Online-Portal der DGM:

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

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

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

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

Weitere Veranstaltungen:

2011

18./20.10.  Altena/D Workshop Kugelstrahlen (www.mfn.li/workshops)

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

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

25./27.10.  Stuttgart Parts2clean — Int. Leitmesse fiir Reinigung i. Produktion u. Instandhaltung

(www.parts2clean.de)
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25./28.10. Karlsruhe Friction, Wear and Wear Protection (www.dgm.de)

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

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

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

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

08.12. Aalen Barbara-Kolloquium (GTA@htw-aalen.de)

2012

17./19.01.  Niirnberg EUROGUSS 2012 (www.euroguss.de) + 12. Internationaler Deutscher Druckgusstag

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

15./18.04. Kyoto (]) 13" Word Conference on Investment Casting (Info: d.ford@eicf.org)

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

18./19.04.  Leoben 3" Fatique Symposium “Lightweight Design” (www.unileoben.ac.at/fatique-leoben-2012)

18./21.04. Veronafiere (I) METEF-FOUNDEQ (www.metef.com, www.foundeq.com)

26./27.04. Salzburg GroBe GieBereitechnische Tagung D-A-CH

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

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

12./14.09. Portoroz (S1) 52. Slowenische GieBerei-Tagung

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

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

23./25.10.  Stuttgart parts2clean Internationale Leitmesse fiir industrielle Teile- und Oberflachenreinigung
(www.parts2clean.de)

2013

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

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

VAR Verband der
Aluminiumrecycling-Industrie e V.

Organisation of the European
Aluminium Recycling Industry

Internationaler Aluminium-Druckguss-Wettbewerb 2012

Der Verband der Aluminiumrecycling-Industrie (VAR) und die Organisation of the European Aluminium
Recycling Industry (OEA) fiihren gemeinsam wieder einen internationalen Wettbewerb fiir Aluminium-Druck-
guss durch. Unterstiitzt werden sie dabei vom Verband Deutscher DruckgieBereien und dem Fachausschuss
Druckguss des Bundesverbandes der Deutschen GieBerei-Industrie (BDG).

Ziel des Wettbewerbes:

B Das Interesse am vielseitigen WerkstoffAluminium weiter zu stdarken

B Die Offentlichkeit auf den hohen Qualititsstandard von Al-Druckguss hinzuweisen

B Den Einsatz von recycliertem Aluminium anzuregen, um weitere Anwendungsbereiche
zu erschliefen

Die Begutachtung und eine Auswahl der zur Praimierung vorgesehenen Gussstiicke wird von einer kompetenten
Jury aus Forschung und Praxis vorgenommen. Fiir die Bewertung ist maligebend sowohl die Gussqualitét als
auch die druckgussgerechte Konstruktion. AuBlerdem ist mitbestimmend, inwieweit durch die Verwendung des
Gussstiickes der Einsatz von recycliertem Aluminium gefordert wird. Die unanfechtbare Entscheidung der Jury
wird den Gewinnern schriftlich mitgeteilt.

Die drei besten Einsendungen werden durch Urkunden ausgezeichnet. Weitere Gussstiicke kénnen eine beson-
dere Anerkennung erhalten. Die Auszeichnung der besten Einsendungen erfolgt anldsslich der EUROGUSS
(17. bis 19. Januar 2012) in Niirnberg.

Die Wettbewerbsunterlagen stehen in elektronischer Form zur Verfiigung:
www.aluminium-recycling.com
www.oea-alurecycling.org

Einsendeschluss: 18. November 2011
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Das Jahr 2010 hat sich nach dem Krisen-
jahr 2009 auch fiir das OGI vergleichs-
weise positiv gestaltet. Parallel zur Erho-
lung in der Automobilindustrie und da-
mit in der zuliefernden GieBereiindustrie
haben sich die fakturierten Auftrige am
OGI stark vermehrt. Zusétzlich wurden
die Antrédge von richtungsweisenden For-
schungsprojekten bewilligt, so dass es zu
einer verbesserten Auslastung kam. Der
zukunftsweisende Verzicht einer Redu-
zierung von qualifiziertem Personal am
OGI ermoglichte es, das Innovationspo-
tential der wieder aufstrebenden osterrei-
chischen GieBereiindustrie voll zu unter-
stiitzen. Dies hat sich insbesondere
durch verstarkte F&E-Zusammenarbeit
mit dsterreichischen GieBereien geduBert.

Voraussetzung fiir innovative und
hochwertige Gussprodukte sind gut aus-
gebildete Mitarbeiter. Die vielféltigen
WeiterbildungsmaBnahmen, die am OGI
durch In-house Schulungen, das Weiter-
bildungsseminar ,,GieBereitechniker” und
Radioskopie-Schulungen méglich sind,
bieten daher eine wesentliche Grundlage
fiir die Mitarbeiterweiterbildung osterrei-
chischer Gieflereien.

Durch Verzégerungen seitens der For-
dergeber konnten Investitionen im Be-
richtsjahr nur in geringem Umfang
durchgefiihrt werden. Die Aufriistung
der Computertomographie und anderer
Laboratorien wird daher erst 2011 umge-
setzt werden kénnen und Gegenstand
des néchsten Jahresberichtes sein.

Die ausgezeichnete Infrastruktur und
das Know-how erméglichen es dem OGI,
die dsterreichische GieBereiindustrie bei
der innovativen Produktentwicklung
durch Forschung und Ausbildung zu un-
terstiitzen.

Weiterbildungsseminar
GieBereitechniker

Am 26. Médrz 2010 konnten 12 Eisen-
und 6 Nichteisen-GieBer nach erfolgrei-
cher Priifung ihr Zertifikat fiir die Aus-
bildung zum GieBereitechniker in Emp-
fang nehmen. Die Zahl der Absolventen
stieg somit nach 4 Lehrgédngen auf insge-
samt bereits 82. Das Seminar leistet da-
mit einen wesentlichen Beitrag zur Erho-
hung der technischen und betriebswirt-
schaftlichen Qualifikation von Mitarbei-
tern in der &sterreichischen GiebBerei-
industrie. Gut ausgebildete und motivier-
te Mitarbeiter sind eine wichtige Basis
fir eine qualitativ hochstehende und
wirtschaftliche Fertigung und tragen da-
mit auch zur Absicherung von Produkti-
onsstandorten bei.

GIESSEREI-RUNDSCHAU 58 (2011)

Aus dem Osterreichischen GieBerei-
Institut des Vereins fiir praktische

Gielereiforschung in Leoben
Tatigkeitsbericht 2010

Da ein Grofiteil der Teilnehmer die
Ausbildung im Rahmen der betriebli-
chen Bildungskarenz absolvierte, wurde
das Seminar komprimiert und ohne die
bisher iiblichen Pausen von mindestens
drei Wochen zwischen den einzelnen
Modulen abgewickelt. Die Ausbildung
dauerte von Janner bis Méirz 2010 und
umfasste 3 technische und 3 betriebs-
wirtschaftliche Blécke zu je 2,5 Tagen
(Donnerstag, Freitag und Samstag), wobei
der technische Teil in Einheiten fiir
Eisen-Giefer und fiir NE-MetallgieBer
unterteilt war.

Fiir die Teilnehmer in Bildungskarenz
wurden zusétzlich zwei jeweils dreitdgi-
ge Vertiefungsmodule im technischen
Teil sowohl fiir Eisen- als auch NE-Me-
tallgieBer durchgefiihrt.

Der technische Teil startete mit den
Grundlagen des GieBens und der Werk-
stoffcharakterisierung. Die Themen der
weiteren Module reichten von der Simu-
lation tber die Speiser- und Anschnitt-
berechnung, Schmelztechnik, metallurgi-
sche Grundlagen und Warmebehandlung
bis zur Werkstoffpriifung und Qualitéts-
sicherung. Die Inhalte des betriebswirt-
schaftlichen Teils waren Problemls-
sungstechniken, Fithrung, Organisation,
Kostenrechnung, Controlling, Qualitéts-
management, Arbeitssicherheit sowie
Logistik und Anlagenmanagement. Die
hohe Qualitéit der Fachvortrdge war gege-
ben durch Referenten des Osterreichi-
schen GieBerei-Instituts (OGI), des Fach-
verbandes der GieBerei-Industrie, des

R

OSTERREICHISCHES

Lehrstuhls fiir GieBereikunde und des
Departments fiir Wirtschafts- und Be-
triebswissenschaften der MUL, ergdnzt
durch zahlreiche Vortrdge zu Spezialthe-
men von Referenten aus der Osterrei-
chischen und der benachbarten auslan-
dischen Industrie. Die Vortragseinheiten
fanden am OGI, an der Montanuniversi-
tdt Leoben und im neuen Impulszentrum
fiir Werkstoffe statt. Zahlreiche prakti-
sche Ubungen, wie z. B. Werkstoffprii-
fung, Metallographie und thermische
Analyse ergdnzten die Theorieeinheiten.
Vor allem die Vertiefungsmodule mit den
iiberwiegend praktischen Ubungen und
selbststandigen Arbeiten in kleinen
Gruppen erfreuten sich groBler Beliebt-
heit und wurden bei der durchgefiihrten
Evaluierung ausgezeichnet bewertet.

Rahmenprogramm

Bei 6 Kaminabenden wurden in lockerer
Atmosphére durch kurze Impuls-Vortra-
ge verschiedene Themen vertieft, gaben
aber auch Gelegenheit zum besseren
Kennenlernen der Teilnehmer und in
weiterer Folge zu einem intensiven Er-
fahrungsaustausch. Sie trugen wesentlich
zu einer guten Atmosphidre nach den
doch anspruchsvollen Vortrédgen bei.
Den Referenten der Impuls-Vortrige,
DI Dr. HJ. Dichtl und DI A. Kerbl (Fach-
verband der GieBerei-Industrie), KR
Ing. P. Maiwald (Georg Fischer Fittings
GmbH), Ing. E. Kratschmann (voestalpine
Giesserei Traisen) und Prof. Dr. H. Bie-
dermann (Montanuniversitiat Leoben) sei

Bild 1: Teilnehmer und Referenten des GieBereitechniker-Lehrganges 2010
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an dieser Stelle ebenso wie den Fir-
men und der Stadtgemeinde Leoben
fiir das Sponsoring der Abende
nochmals herzlich gedankt. Um der
montanistischen Tradition gerecht
zu werden, stand natiirlich auch ein
Besuch der Gosser Brauerei mit an-
schlieBfendem Ausklang in der Malz-
tenne auf dem Programm.

Projektarbeit

Um die praktische Komponente der
Ausbildung zu vertiefen, mussten
die Teilnehmer im technischen Teil
ein firmenspezifisches Projekt ausar-
beiten. Das Team des OGI stand da-
bei mit Fachauskiinften zur Seite.
Am Priifungstag wurden die Projek-
te vor einer Fach-Kommission, die
auch in einem Fachgesprédch das techni-
sche und betriebswirtschaftliche Wissen
der Kandidaten tberpriifte, prasentiert.
Die Ausbildung zum GieBereitechniker
schloss mit der Ubergabe der Zertifikate
und einem gemdiitlichen Ausklang am
OGI ab (Bild 1).

Schulungen und Seminare

Allgemeine Seminare

Im abgelaufenen Jahr wurden vom Oster-
reichischen GieBerei-Institut zusétzlich
zur Ausbildung zum GieBereitechniker
15 In-house-Schulungen mit 162 Teil-
nehmern bei dsterreichischen GieBereien
und Gussanwendern durchgefiihrt. Seit
dem Jahr 2004 besuchten insgesamt 1247
Personen die Schulungen (Bild 2) des
OGI. Zusitzlich wurden im Rahmen der
Kooperation mit dem Lehrstuhl fiir Gie-
Bereikunde der Montanuniversitdt Le-
oben 5 Ubungen fiir Studenten der Studi-
enrichtung Metallurgie abgehalten.

Die Seminare und Schulungen 2010
wurden zu folgenden Themenschwer-
punkten abgehalten:

e Aluminium Technologie

* Gusseisen Basic

e Al-Druckguss & Druckgusspraktikum
e Al-Niederdruckguss

Radioskopie

Seit dem Jahre 2009 ist das OGI als Aus-
bildungs- und Priifungszentrum fiir Ra-
dioskopie-Ausbildungen von der Oster-
reichischen Gesellschaft fiir zerstérungs-
freie Priifung (OGfZP) akkreditiert und
zertifiziert.

Das OGI ist damit die einzige Ausbil-
dungsstelle in Osterreich, die Fachkurse
nach ONORM M3041 und 3042 fiir RT
(Radioskopie) der Stufen 1 und 2 anbie-
tet. Diese Ausbildungskurse sind mit den
in Deutschland von der Deutschen Ge-
sellschaft fiir zerstérungsfreie Priifung
(DGZ{P) angebotenen Seminaren gleich-
wertig.

Im Berichtsjahr wurde je ein Kurs der
Stufe 1 und der Stufe 2 am OGI mit ins-
gesamt 18 Teilnehmern abgehalten. Die
Kurse sind multisektoriell (GieBen,
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Bild 2: Seminar Aluminium-Technologie.

Schmieden, Schweillen) und beinhalten
zusitzlich eine Vertiefung bei Gusspro-
dukten. Die Ausbildung umfasst an 5
Werktagen sowohl Theorie als auch prak-
tische Ubungen und schliefit, bei erfolg-
reicher Priifung, mit einem Personenzer-
tifikat nach EN 473 ab.

54. Osterreichische GieBerei-
tagung

Am 22. und 23. April 2010 haben das
Osterreichische GieBerei-Institut Leoben

(OGI) und der Lehrstuhl fiir GieBerei-
kunde (LfGk) der Montanuniversitit

Leoben gemeinsam mit dem VOG Ver-
ein Osterreichischer GieBereifachleute,

Wien, die 54. Osterreichische GieBe-
reitagung in Leoben (Bilder 3 und 4)
veranstaltet. Hervorzuheben sind da-
bei die Feier zum 60. Jubildum des
VOG und das 50. Jubildum des Lehr-
stuhls fiir GieBereikunde, das viele
ehemalige Absolventen wieder nach
Leoben brachte.

Mehr als 280 Teilnehmer waren
der Einladung zur Tagung, die unter
dem Motto ,,Grundlagenforschung
als Basis fiir Innovationen* stand, ge-
folgt. Fiir 2 Tage trafen sich zahlrei-
che in- und ausldndische GieBerei-
fachleute, Konstrukteure und Guss-
anwender sowie Zulieferer und Ex-
perten aus Forschung und Wirtschaft
zu einem interessanten Erfahrungs-
austausch. Von den 20 Vortragenden
wurden dabei Themen behandelt,
die insbesondere neueste Entwicklungen
in den Bereichen Metallurgie, GieBtech-
nologie sowie Potenzial und Anwen-
dungsmaoglichkeiten von Gussteilen aus
Eisen- und Nichteisengusslegierungen
zum Inhalt hatten. Den Teilnehmern
wurde dadurch anschaulich vermittelt,
wie innovative Produktlésungen Rich-
tungen vorgeben kénnen, um die verbes-
serte Konjunkturlage durch F&E zu nut-
Zen.

Sowohl des Tagungsmotttos wegen als
auch im Hinblick auf die beiden Jubilden
hatten sich alle GieBerei-Professoren und
Professorinnen Deutschlands mit aktuel-
len Vortrdgen in Leoben eingefunden
und der Tagung einen besonderen An-
strich verliehen.

Bild 3: Tagungsort war
das Erzherzog-Johann-
Auditorium der Montan-
universitat

| Bild 4: Tagungsausklang
bei schénem Wetter im
OGI-Institutshof
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Eine begleitende Fachausstellung von
19 ausstellenden Firmen hat den Teil-
nehmern dariiber hinaus die Méglichkeit
geboten, sich tiber neueste Entwicklun-
gen bzw. Produkte der Zulieferindustrie
zu informieren.

Der GieBerabend fand im Kongress
Leoben statt, wo Biirgermeister HR
Dr. Matthias Konrad die Tagungsgéste
mit launigen Worten begriite und der
Vorstands- Vorsitzende des VOG, KR Ing.
Michael Zimmermann und der Obmann
des Fachverbandes, KR Ing. Peter Mai-
wald das Iubllaum des VOG und dessen
Bedeutung im internationalen Interesse
wiirdigten. Dariiber hinaus hat die Ver-
anstaltung zu einem ungezwungenen Er-
fahrungsaustausch unter Fachkollegen
beigetragen.

Forschung und Entwicklung

Fiir Forschungsprojekte im allgemeinen
Interesse wurden Leistungs- und Investi-
onsforderungen durch projektgebundene
Forderungsbeitrage (EFRE- und FFG-Mit-
tel) der Forschungsférderungsgesell-
schaft (FFG) von rd. € 995.449,— geneh-
migt und abgearbeitet. Diese Projekte
wurden auch vom Land Steiermark
durch die SFG, die Steirische Wirt-
schaftsforderungsgesellschaft, sowie von
den Landeskammern kofinanziert und
unterstiitzt.

Im Rahmen der mit Mitgliedsbetrieben
durchgefiihrten Gemeinschaftsforschung
wurden 3 Themenschwerpunkte bear-
beitet:

e Technische Moglichkeiten und Gren-
zen der Computertomographie (FFG/
SFG).

e Entwicklung einer duktilen Al MgSi
Gusslegierung (FFG/SFG)

e Messverfahren fiir Hochtemperatur-
Druck und Hystereseversuche fiir nu-
merische Simulationen (FFG/SFG)

Weiters wurden die folgenden For-

schungsvorhaben mit Firmenbeteiligun-

gen durchgefiihrt:
¢ Giefitechnologische und mechanische
Eigenschaften von Al-Legierungen im
Niederdruck-Kokillenguss (SAG)

e Lebensdaueroptimierung von Giel-
werkzeugen (F&E-Projekt mit MCL)

e High Performance Aluminium Based
Bearings (MIBA-Laakirchen)

e Entwicklung bleifreier Bronzelager
(MIBA-Laakirchen)

* EinflussgroBen auf ein homogenes Al-
Gussgefiige (FFG-Borbet)

e Formfiillungs- und Erstarrungssimula-
tion im Schleuderguss (TRM)

e ,Druckguss”“ (COIN FFG)

Auf europdischer Ebene wurden mehre-

re Projektantrdge als Mitantragssteller in-

nerhalb des EU-Forderprogramms Ko-
operative Netzwerke erfolgreich einge-
reicht:

e CORNET ACETAL (Advanced coatings
to supress environmental embrittle-
ment of TIAl Alloys)

e SIRON (High Silicon Ductile Iron)

Auch im Jahr 2010 hat sich der Trend
fortgesetzt, dass das OGI zunehmend als
Hauptpartner in von Firmen beantragten
FFG-Projekten vertreten ist. Dariiber hi-
naus kooperiert das OGI mit nationalen
und internationalen Partnern in EU-Netz-
werkprojekten.

Simulation der Formfiillung und
Erstarrung von im Schleuderver-
fahren gegossenen Rohren

Ziel des Projekts ist die Beherrschung der
numerischen Modellierung des horizon-
talen SchleudergieBprozesses von Roh-
ren mittels finiter Methoden (gekoppelte
Losung der Navier-Stokes-Gleichungen,
der Warmeleitungsgleichung und der
Massenerhaltung) unter Beriicksichti-
gung der beweglichen Schleuderkokille,
der freien Schmelzeoberfliche und der
Zentrifugalkrifte. Die im ersten Projekt-
jahr entwickelten Detailmodelle von
Muffe, geradem Mittelteil und Spitzende
wurden zu einem Gesamtmodell zusam-
mengefiihrt. Damit wurde es erstmalig
moglich, den GieBprozess eines ganzen,
iiber fiinf Meter langen Gusseisenrohrs
numerisch in vollem Umfang zu be-
schreiben.

Die verwendete Simulationssoftware
(Flow3D der Fa. Flow Science Inc., Santa
Fe, New Mexico, USA) wurde der ge-
stellten Aufgabe entsprechend angepasst.
Besonderes Augenmerk wurde auf die
korrekte Beschreibung der komplexen
Spiralbewegung der zuerst fliissigen und
im Lauf des GieBprozesses erstarrenden
Schmelze gelegt. Dabei waren die im
Rahmen einer Diplomarbeit gewonnenen
Daten von Reibungskoeffizienten zwi-
schen Schmelze und Kokillenwand &u-
Berst hilfreich.

Das Simulationsmodell (Bild 5) ist
nun soweit ausgreift, dass verschiedene
Betriebszustdnde beim SchleudergieBen
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Bild 5: Erstarrungsanteil in
einem Rohr wéhrend des
Schleudergiefens (rot ent-
spricht fliissiger Schmelze,
blau entspricht erstarrter
Schmelze)

mit beweglicher Kokille simuliert wer-
den kénnen. Erste Vergleiche zeigen eine
sehr zufriedenstellende Ubereinstim-
mung zwischen Simulation und Realitét.
Mit diesem belastbaren Modell sind nun
auch Prozessvarianten berechenbar, die
nur sehr aufwéndig in der Realitét getes-
tet werden konnen (z. B. Anderung der
Maschinenneigung).

Der Einfluss unterschiedlicher Pro-
zessparameter auf die Qualitdt von
schleudergegossenen Rohren soll in der
Folge studiert werden.

Computertomographie

Im Jahr 2010 konnte das von der Oster-
reichischen Forschungsférderungsgesell-
schaft geforderte Projekt ,,Grenzen und
Moglichkeiten der Computertomogra-
phie”“ erfolgreich abgeschlossen werden.
Ein Schwerpunkt des Projektes im letz-
ten Forschungsjahr war die weitere Ver-
besserung der Porendetektion an CT-Da-
tensdtzen. Fiir diese Aufgabe wurde ein
Referenzkérper, dessen Porositat sehr ge-
nau berechnet werden kann, eingesetzt.
Eine genaue Quantifizierung von Volu-
mendefekten in Gussbauteilen erlangt
durch stidndig wachsende Qualitédtsan-
spriiche eine immer héhere Bedeutung.
Da metallographische Auswertungen oft-
mals aufwédndig und zeitintensiv sind,
bietet sich die Computertomographie als
zerstorungsfreies bildgebendes Verfah-
ren, welches das gesamte Bauteilvolu-
men dreidimensional erfasst, an.
Ausgehend von den Erkenntnissen der
vorhergehenden Jahre wurden zunéchst
die Parameter identifiziert, die den groB-
ten Einfluss auf die Genauigkeit der Po-
rendetektion haben. Dann wurde eine
Reihe von CT-Untersuchungen mit vari-
ierenden Grauwertkontrasten und Aufl6-
sungen am Referenzkorper durchgefiihrt
(Bilder 6 und 7). Um mittels dreidimen-
sionaler Porenanalyse ein Ergebnis mit
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Bild 6: Vergleich des errechneten Porositdtswerts mit der detektierten Porositét
von Datensédtzen mit unterschiedlicher Auflésung und verschiedenem Kontrast-

verhiltnis.

hoher Genauigkeit zu erhalten, miissen
bereits der CT-Scan im Hinblick auf das
Priifobjekt und die zu detektierenden Po-
rengroBen optimiert werden. Die Unter-
suchungen im Rahmen des Projekts zeig-
ten, dass ein geringerer Grauwertkontrast
im Datensatz die Porendetektion noch
deutlich stédrker verfdlscht als eine gerin-
gere Auflosung.

Auch im Jahr 2010 wurden die CT-An-
lagen am OGI fiir eine Vielzahl von un-
terschiedlichen Fragestellungen aus ver-
schiedenen Fachgebieten eingesetzt. Ne-
ben den iiblichen Anwendungen in den
Sektoren GieBerei und Metallverarbei-
tung sowie Baustoffe und Elektronik ist
hierbei besonders die vermehrte Anwen-
dung der Computertomographie im Be-
reich der Archédologie hervorzuheben. Da
die hdndische Restaurierung oftmals auf-
windig ist und die Gefahr besteht, Fun-
de - insbesondere metallischen Ur-
sprungs, die im Erdreich stark korrodiert
sind — zu zerstoren, gehen die Bestrebun-
gen dahin, besonders groBfe Fundkom-
plexe nicht mehr héndisch zu restaurie-
ren, sondern mittels CT virtuell freizule-
gen und die Funde direkt zu konservie-
ren. Anhand der CT-Daten kénnen auch
bei stark korrodierten Fundstiicken, bzw.

[

Bild 7: Porendetektion eines Gussbauteilabschnittes — Umset-
zung der Erkenntnisse aus den Untersuchungen des Referenz-

korpers auf reale Problemstellungen.

Objekten, die aus mehreren Teilen beste-
hen, Einzelheiten zu Tage gefordert wer-
den, die durch die manuelle Restaurie-
rung verborgen bleiben oder zerstort wer-
den wiirden (Bild 8).

Entwicklung eines Verfahrens
zum VerbundgieBien von
Aluminium-Lagerwerkstoffen
HIPER-Bear

Im Rahmen eines Ende 2009 gestarteten,
von der Osterreichischen Forschungsfor-
derungs-Gesellschaft geférderten dreijdh-
rigen Projekts wurden im Jahre 2010 Ar-
beiten zur Entwicklung eines Prozesses
zum kontinuierlichen VerbundgieBen
von Aluminium-Lagerwerkstoffen durch-
gefiihrt. Es handelt sich dabei um eine
Zusammenarbeit mit der Firma Miba
Gleitlager GmbH Laakirchen, dem Lehr-
stuhl fiir Umformtechnik und GieBerei-
wesen der TU Miinchen und dem Leicht-
metallkompetenzzentrum Ranshofen.
Gleitlager auf Aluminiumbasis beste-
hen aus einer Lagerschale aus Stahl und
einer Gleitschicht aus einer Aluminium-
legierung mit einer eingelagerten Weich-
phase (oft Zinn), die iiber eine Verbin-

Bild 8: Virtuelle Freilegung einer stark korrodierten

antiken Balkenwaage aus rémischer Zeit.
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dungsschicht — z. B. aus Reinaluminium
— verbunden sind. Gegenwértig wird der
Verbund der drei Werkstoffe iiber Walz-
plattieren hergestellt. Der gewiinschte
Ubergang von klassischen Lagerwerkstof-
fen zu hoherfesten Legierungen mit alter-
nativen Weichphasen erzeugt Schwierig-
keiten bei der Beherrschung des Walz-
plattierprozesses von Gleit- und Verbin-
dungsschicht. Der Aspekt der Wirtschaft-
lichkeit fithrt zu Bestrebungen, Gleit-
und Verbindungsschicht in einem einzi-
gen Prozessschritt zu giefen und an-
schliefend auf Stahl zu plattieren.

Am OGI wurden Grundsatzversuche
zur Verbundbildung durch AufgieBen
von flissiger Lagerlegierung auf feste
Substratlegierungen (Bild 9) sowie die
numerische Simulation des Verbundgie-
Bens mittels FEM zur Erarbeitung kon-
kreter Umsetzungsvorschlége fiir die Er-
richtung einer Pilotanlage durchgefiihrt
(Bild 10). Erste Versuche mit konventio-
nellen Legierungspaaren zeigten, dass
die prinzipielle Herstellbarkeit eines
Werkstoffverbundes mit ausreichenden
mechanischen Eigenschaften gegeben ist.
Bei der Modellierung des Verbundgiel-
verfahrens (Bild 10) wurde die Moglich-
keit untersucht, eine bestehende Produk-
tionsanlage — einen sogenannten Beltcas-
ter — zu adaptieren. Bei diesem Verfahren
wird die Legierung zwischen zwei be-
wegliche Kiihlbdnder gegossen, wodurch
ein kontinuierlicher Strang entsteht. Ziel
ist es, durch die Modifizierung der Ein-
gusssituation und der Kiihlstrategie ein
gleichzeitiges VergieBen zweier Legie-
rungen zu einem Strang aus Verbundma-
terial zu ermdglichen. Erste Simulations-
ergebnisse sind vielversprechend.

Thermophysikalische Messungen

Nach einem Riickgang der Auslastung
des physikalischen Labors im Jahr 2009
wurde im Jahr 2010 wieder ein hohes Ni-
veau erreicht. Weiterhin kommen die
Kunden fiir Auftragsmessungen von ther-
mophysikalischen Materialeigenschaften
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vorwiegend aus dem Bereich der Auto-
mobil- und Stahlhersteller.

Das physikalische Labor hat im Jahr
2010 innerhalb eines internationalen
Forscherkreises ein von der IUPAC (In-
ternational Union of Pure and Applied
Chemistry) gefordertes Projekt bearbeitet.
Ziel war die Erarbeitung von Referenzda-
ten fiir die Viskositdt und Dichte von
fliissigem Kupfer und Zinn. Die Ergeb-
nisse wurden im renommierten ,,Journal
of Physical and Chemical Reference
Data“ veroffentlicht.

Die bewihrte Zusammenarbeit mit
dem Materials Center Leoben MCL wur-
de auch 2010 mit der gemeinsamen Nut-
zung von Forschungseinrichtungen (La-
serflash, Dilatometer) weitergefiihrt.
Auch die langjdhrige Zusammenarbeit
mit dem Institut fiir Experimentalphysik
der TU Graz wurde mit einer gemeinsa-
men Arbeit iiber thermophysikalische
Daten von fiinf Kupfer-Nickellegierungen
fortgesetzt.

In einer Arbeit wurden thermophysi-
kalische Eigenschaften eines neuen
hochwirmeleitenden Stahls bestimmt
und veroffentlicht. Dabei zeigte sich,
dass die thermischen Transporteigen-
schaften dieses Stahls denen klassischer
Werkzeugstdhle zwar deutlich tiberlegen,
jedoch etwas schlechter sind als vom
Hersteller angegeben (Bild 11).

COIN-Druckguss

Bedingt durch die Integration von un-
terschiedlichsten konstruktiven Funktio-
nen im Bauteil weist fast jedes Druck-

gussteil geometriebedingte Wanddicken-
dnderungen und dickwandige Bereiche
auf. Diese bilden bei der Erstarrung und
Abkiihlung lokale thermische Zentren
(,hot-spots“) aus, deren Erstarrungs-
schwindung oftmals nicht ausreichend
kompensiert werden kann. Dies fiihrt zu
Fehlern und mikrostrukturellen Defekten
wie etwa Gasporositdt, schwammigen
Bereichen bzw. einem groben Gefiige. Bei
vorgegebener Geometrie ist eine weitere
Steigerung der Bauteileigenschaften nur
dadurch moglich, dass diese Gefiigeinho-
mogenitdten weitgehend vermieden wer-
den. Erfahrungsgeméal kénnen die zuvor
genannten Fehler bei Teilegruppen wie
Lenkgehdusen, Kurbelgehdusen oder
Nockenwellenhalterrahmen zu sehr ho-
hem internen Produktionsausschuss, vor
allem wegen mangelnder Ol- und Gas-
druckdichtigkeit, fiithren.

Hierfiir gibt es unterschiedliche inno-
vative Losungsansétze bzw. Mainahmen
zur Verbesserung dieser unbefriedi-
genden Situation, die jedoch in ihrer
Wirkungsweise wenig verstanden sind
und kaum systematisch untersucht wur-
den:

e neue Strategien zur lokalen Beeinflus-
sung des Temperaturhaushalts des
DruckgieBprozesses (z. B. Warmeleit-
rohre und Stichkiihlung, Gaskiihlung,
Pulskiihlung, 3D-Flachenkiihlung,
Verwendung alternativer, hochwérme-
leitfdhiger Werkstoffeinséitze) (siehe
Bild 12).

e direktes und indirektes lokales Nach-
verdichten der erstarrenden Schmelze
durch Squeeze-Pins

e Legierungsoptimierung durch Ein-
flussnahme auf das Erstarrungsver-
halten (Phasenbildung, Keimbildung
und Wachstumsbehinderung grober
Phasen)

100
—-0— Rovalma HTCS-130
— -+ Firmenangabe Rovalma

80 - —-A—- 12343 (W300 ISODISC)
e N —-O—- W360 ISOBLOC
N e —-0—- Codata Reineisen RRR 300
— ‘(“)\_'L
= <
3 601 ;::-n-..__u_‘i_)::H
° ‘§."""“'§-. "‘“Q»-u.,k.-:_‘
;(E "h-...__§-“- ~ o Pt K
T 40 Tl Z0 L |
E o BRI i 0
£ Ot TR T ECRII IR
: NI RN e reert . EEREPEyY S|
g a____...—-&-—

20 A

0 T I I T I T I
0 100 200 300 400 500 600 700
Temperatur, °C

Bild 11: Vergleich der Warmeleitfdhigkeit von klassischen Werkzeugstdhlen mit Rovalma HTCS-

130 und Reineisen
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Um die Wirkungsweise der einzelnen
Methoden grundlegend zu verstehen und
daraus die Moglichkeiten der gezielten
Optimierung der Mikrostruktur zu unter-
suchen, werden Testwerkzeuge und Priif-
stinde entwickelt, Versuchsabgiisse
durchgefiihrt und analysiert. Die Auswir-
kungen der jeweiligen MaBnahme auf die
lokalen Eigenschaften im Bauteil werden
mit metallografischen Untersuchungen
und computertomografischen Auswer-
tungen beurteilt. Die realen Versuche
werden mittels numerischer Simulation
nachgebildet, um die Aussagekraft der
Versuche auch auf andere Prozesspara-
meter und weitere Anwendungen erwei-
tern zu kénnen.

Das Ziel des Forschungsprojekts ist die
Erlangung der Fahigkeit zur Vorhersage
der Wirkung von qualitdtsverbessernden
MaBnahmen auf die lokale Mikrostruktur
in Druckgussbauteilen sowie die syste-
matische Entwicklung von Konstrukti-
onsanleitungen bzw. Handlungsvor-
schriften. Mit dem gewonnenen Know-
how soll dem Osterreichischen GieBerei-
Institut ein neuer Kundenkreis in den
Geschaiftsfeldern Simulation und Pro-
duktentwicklung erschlossen werden.
Das im Projekt am OGI erlangte Wissen
wird in der nationalen DruckgieBbranche
einen Technologievorsprung generieren.
Dies betrifft die Darstellung komplexer
Gussteile mit moglichst geringen Guss-
fehlern bei gleichzeitiger Erhhung der
Produktivitat, womit die internationale
Wettbewerbsfihigkeit der Branche erhal-
ten und ausgebaut werden kann.

Funktionelle Multi-Material-
Verbindungen - Klebeverbin-
dungen fiir Fachwerksrahmen

Verbrauchseinsparung, effizienter Ener-
gieeinsatz oder Schonung von Ressour-
cen sind dkologische und 6konomische
Zwinge, die die Rolle des Leichtbaus zu
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einem zentralen F&E-Thema gestdrkt ha-
ben. Die Bemiihungen der Forschung be-
standen in den letzten Jahren hauptsdch-
lich in der Erarbeitung der Eigenschaften
der einzelnen Werkstoffe oder artgleicher
Werkstoffverbunde, wobei die Eigen-
schaften und Potenziale unterschiedli-
cher Multimaterialverbunde vielfach
nicht bekannt oder den potentiellen An-
wendern nicht zugédngig sind und des-
halb in diesem Projekt bearbeitet werden.

Im vorliegenden Projekt, das vom
BMFJA im Rahmen einer ACR-Arbeits-
gruppe zwischen dem Osterreichische
Forschungsinstitut fiir Chemie und Tech-
nik, der SchweiBtechnischen Zentralan-
stalt, dem Zentrum fiir Elektronenmikro-
skopie und dem OGI initiert wurde, wur-
den Klebeverbindungen zwischen Metal-
len und Kunststoffen im Leichtbau von
Fahrzeugen und im besonderen von Rah-
menkonstruktionen betrachtet. Bisher

wurden Fachwerkrahmen dieses Einsatz-

Bild 13: Simulation der Verformun-
gen eines T-Knotens mit 100facher
Uberzeichnung und ein geklebter T-
Knoten lackiert mit CFK-Rohren.

zweckes mit geschweiliten Stahlrohren
aus dem Werkstoff 25CrMo4 hergestellt.
Dabei ergeben sich verschiedene techni-
sche Herausforderungen, die zum Teil
durch einen geklebten Fachwerkrohrrah-
men ausgeschlossen werden kénnen. Als
Beispiele dafiir konnen massive Festig-
keitsstreuungen im Bereich der Schwei-
Bungen, Eigenspannungszustdnde und
Verzug sowie Korrosionsprobleme ge-
nannt werden. Einerseits bietet die Kle-
betechnologie den Vorteil, dass das me-
tallische Grundmaterial nicht wie beim
Schweillen infolge des Warmeeintrages
seine Festigkeitseigenschaften verdndert
und andererseits bietet der Klebeprozess
das Potential der Verbindung artfremder
Materialien.

Auf Basis der entwickelten Geometrie
fiir den Fachwerkknoten und unter Be-
riicksichtigung des ausgewdhlten Werk-
stoffes wurden die zu erwartenden me-
chanischen Belastungen mittels Finite
Elemente Simulation aufgezeigt (Bild 13).

Parallel zur Entwicklung des Bauteil-
designs am Osterreichischen GieBerei-In-
stitut wurden potentielle Kleber am OFTI,
dem Osterreichischen Forschungsinstitut
fiir Chemie und Technik, evaluiert. Dazu
wurden verschiedene Materialpaarungen
mit einer Kleberauswahl verklebt und
die Klebefestigkeiten bestimmt (Bild 14).

Diese Kleber-Daten aus der Projektar-
beit des OFI sind in die Knotenauslegung
am OGI, speziell fiir die Gestaltung der
Klebefldchen, eingeflossen. Die Werte er-
gaben, dass eine Mindestlinge einer
Klebeiiberlappung, bezogen auf den
Rohrumfang, notwendig ist, um eine aus-
reichend tragfdhige Klebung zu generie-
ren, wobei Sicherheiten beriicksichtigt
werden miissen.

Vergleicht man die ermittelten Werte
mit jenen einer SchweiBkonstruktion, so
sieht man, dass ab einer bestimmten Kle-
beldnge die Festigkeit des bisher verwen-
deten Stahlrohres erreicht wird. Dies
zeigt das groBe Potential, welches in der
Klebetechnologie steckt, wo hingegen
durch die Warmeeinflusszo-
ne beim Schweillen vermin-
derte mechanische Eigen-
schaften im Bereich der
Schweilung auftreten.

AbschlieBend wurden
exemplarische Fachwerkele-
mente mit GuBknoten herge-
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Material gefunden wurden. Vorteilhaft
wiirden sich auf jeden Fall Verbesserun-
gen in der Herstellung auswirken. Dazu
sollten Verbesserungen wie optimierte
chemische Zusammensetzung, ein Opti-
mieren des HIP-Prozesses hinsichtlich
Vorbereitung und Entspannung des Ma-
terials und eine Verbesserung der Pro-
benoberfldche realisiert werden.

SIRON - High Silicone alloyed
Ductile Iron
(hoch-Si-legiertes duktiles Gusseisen)

Die Gusseisen mit Kugelgraphit-Sorten
(GJS) sind in der EN 1563 genormt, wo-
bei unterschiedliche Eigenschaften iiber
das Ferrit/Perlit-Verhdltnis eingestellt
werden konnen. In die in Revision be-
findliche EN 1563 werden ferritische
Werkstoffsorten neu aufgenommen, bei
denen tiber Si als Ferritbildner durch

eine Mischkristallverfesti-

Werkstoffe Ti(2.8) Klebstoffe
| @BM 1426 @OP 490 |
Bild 14: Kleberfestigkeit fiir unterschiedliche Werkstoffe.
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gung eine Erhohung von
Harte und Festigkeit des Fer-
rits eintritt, was zu wesent-
lich hoheren 0,2%-Dehn-
grenzen bei groBeren Bruch-
dehnungen fiihrt (siehe
Bild 16). Die Vorteile dieser
Werkstoffe sind ihre bessere
Bearbeitbarkeit sowie gleich-
mébige Hérte- und Festig-
keitsverteilung im Bauteil.
Damit ergibt sich die Mag-
lichkeit zum Leichtbau mit
Gusseisen mit einer Verrin-
gerung der Wanddicken (sie-
he Bild 17) von bis zu 20 %
20 mit dem Hintergrund der
Energie- und Rohstoffeinspa-

Bild 15: Zugversuchsergebnisse: a) Rz = 8,5 pm; b) Rz = 3 bzw< 1 pm.

stellt und mittels Lackierung vor Korro-
sion geschiitzt (Bild 13).

ACETAL - Beschichtungen fiir
Titan-Aluminide

Titan-Aluminide besitzen bei geringer
Dichte sehr gute Festigkeits- und Steifig-
keitseigenschaften. Dem grofen Vorteil
des geringen Gewichtes stehen jedoch
die Probleme des hohen Preises und vor
allem bei Hochtemperatureinsatz die
hohe Oberflachenoxidation gegeniiber.
Zur Verbesserung dieser Eigenschaften
erfolgten Messungen der mechanischen
Eigenschaften im Rahmen des Cornet-
Projekts ,,ACETAL — Coatings for Titan
Aluminide” am Osterreichischen GieBe-
rei-Institut in Zusammenarbeit mit dem
Materials-Cluster Styria und deutschen
Forschungspartnern unter der Gesamtlei-
tung der DECHEMA. Hierbei werden die
Auswirkungen von neu entwickelten
Hochtemperaturschichten auf die me-
chanischen Eigenschaften am OGI unter-
sucht. Es wurden Hartemessungen, Zug-
versuche (RT und 750°C) und Dauerfes-
tigkeitsanalysen an den im Schleuder-
guss hergestellten und durch HIPen
nachverdichteten Proben durchgefiihrt.

Besondere Bedeutung kommt bei den
beschichteten Zugproben der Oberfla-
chenrauigkeit zu. Bild 15 zeigt den Ver-
gleich von Proben unterschiedlicher ge-
mittelter Rauigkeit.

Messungen des E-Moduls mittels Fein-
dehnungsmessung mit Dehnungsmess-
streifen ergaben hohe Werte von 173,7
MPa im Vergleich zu Al- oder Ti-Legie-
rungen. Die Ergebnisse der Schwingfes-
tigkeitsversuche einerseits bei R = 0 und
R = -1 ergeben ein be-

rung. Die Grenzen der An-
wendbarkeit dieser Legierungstechnik
bzw. die Mechanismen der bei hohen Si-
Gehalten auftretenden Werkstoffverspro-
dung sind bisher nicht ausreichend un-
tersucht worden. Das Wissen dartiber ist
aber fiir eine groBtechnische Umsetzung
wichtig. Auch die fertigungstechnischen
Grundlagen der Herstellung und Anwen-
dung dieser neuen Werkstoffsorten sind
kaum verfiigbar. Die mechanischen Ei-
genschaften der hoher siliziumhaltigen
Werkstoffsorten, insbesondere die tem-

sonderes Werkstoffver-

=s=Richt- und Mindestwerte prEN 1563

halten gegeniiber kon- .

ventionellen metalli- 50 H o sar
schen Materialien. Die lr_-m:,-LE e
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fithren dabei zu weni- 450 |
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tritt keine Frequenzdn-
derung kurz vor dem
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£
8

/

350

Bruch auf. Dauerfestig-
keiten in der Nihe des 300 =
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werden, dass Potential 20 23

fiir hohere mechani-
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ist, da Ungédnzen im

Bild 16: Ansteigende Rp, , Grenze mit zunehmendem Si-Gehalt.
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niedrigschmelzende Pha-
se bzw. die nicht in aus-
reichendem Male vorhan-
dene eutektische Phase
zwischen den Kornern
kann die auftretenden Vo-
lumenschrumpfungen
und Dehnraten nicht
durch Mikrospeisung
kompensieren und be-
wirkt so die Bildung von
Warmrissen, die unterhalb
der Soliduslinie im durch-
erstarrten Bauteil erhalten
bleiben. Durch thermody-
namische Berechnungen

der Phasenselektion mit

Hilfe des Programms

Probe 10-093

Giefharfe, 1330°C

Bild 17: Fiillversuche mit GieBharfe.

peraturabhéngigen sowie die dynami-
schen und zyklischen Eigenschaften sind
nicht bekannt, aber fiir eine rasche Ver-
breitung dieser Werkstoffe essenziell. Ziel
des Projekts ist es, die werkstofftechni-
schen, metallurgischen und technologi-
schen Zusammenhénge aufzukldren, um
die sichere und rasche Umsetzung dieser
Innovation in der GieBereibranche und
bei deren Kunden zu erméglichen.

Das Projekt wird im Rahmen des For-
derprogrammes ,Cornet’ in Zusammenar-
beit mit dem Bundesverband der Deut-
schen GieBerei-Industrie BDG, Projektlei-
tung Institut fiir GieBereitechnik IfG,
Diisseldorf, abgearbeitet. Unter Federfiih-
rung des Fachverbands der GieBerei-In-
dustrie Osterreichs sind im KMU-Beirat
9 osterreichische KMUs am Projekt betei-
ligt. Die Projektleitung in Osterreich ob-
liegt dem OGI.

Anderung der Warmrissneigung
bei AlSi7MgCu-Legierungen

in Abhingigkeit vom Kupfer- und
Magnesiumgehalt

Die Warmrissbildung bei Aluminium-
Gusslegierungen wird zunehmend als
Problem erkannt, wenn erhéhte Quali-
tdtsanforderungen an Al-Si-Legierungen
gestellt oder neue Al-Legierungen entwi-
ckelt werden. Dabei kénnen bereits mar-
ginale Schwankungen in der Legierungs-
zusammensetzung zu einem geédnderten
Warmrissverhalten fithren, das aber nur
unzureichend wissenschaftlich erforscht
ist.

In korngefeinten Legierungen treten
Warmrisse auf, wenn die Volumenkon-
traktion bei der Erstarrung durch Schwin-
dungsbehinderung nicht durch Speisung
ausgeglichen werden kann. Wéahrend der
Erstarrung bilden sich bereits stabile Brii-
cken zwischen den Kornern, die nur
noch eine ungiinstige Nachspeisung ent-
lang der Korngrenzen ermdglichen. Die
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Thermocalc war es mog-
lich, das Erstarrungsinter-
vall und den letzten Er-
starrungsbereich mit einer
speziell entwickelten Ko-
killengeometrie (Bild 18)
in Einklang mit dem theo-
retisch und praktisch er-
warteten Warmrissverhalten zu bringen
(Bild 19). Basierend auf den gewonnenen
Erkenntnissen werden weitere Untersu-
chungen auf andere Legierungssysteme
ausgedehnt.

Offentlichkeitsarbeit

Die gezielte Offentlichkeitsarbeit ist auch
fiir F&E-Einrichtungen ein zunehmend
wichtiges Marketinginstrument, um auf
die Kompetenz und das Know-how in
spezifischen Bereichen aufmerksam zu
machen. Auler mit attraktivem Werbe-
material hat sich das OGI im Jahr 2010
auf Fachmessen, wie der Euroguss 2010
in Niirnberg, dem TMS Annual Meeting
in Seattle, USA, der European Confe-
rence on Non-destructive Testing in Mos-
kau, einer Konferenz fiir die zerstorungs-
freie Priifung mittels der Computertomo-
graphie sowie dem 9" Int. Workshop on
Subsecond Thermophysics in Graz ne-
ben anderen Fachtagungen prasentiert.

Als ein weiteres wesentliches Marke-
tinginstrument sind die 32 Vortrdage und
25 Veroffentlichungen der Mitarbeiter
des OGI zu sehen. Im Jahr 2010 wurden
diese Vortrdge bei Kongressen, Tagungen
und Symposien gehalten bzw. nachfol-
gende Veroffentlichungen im Fachzeit-
schrifttum publiziert:

Veroffentlichungen 2010:

Rockenschaub H., Gschwandtner R., Dreier T.
Temperierung von Druckgief3formen —
Betrachtungen zum Wérmehaushalt und
Aufgaben der Temperiergerite
Druckguss 7-8/2009, S. 224-228

Rockenschaub H.

9. Internationaler Deutscher Druckgusstag
— Bericht iiber die Vortrdge
Druckguss 3/2009, S. 83-92

Kaschnitz E., Ebner R.

Density and thermal expansion of the alu-
minium alloy Al-17Si-4Cu (A390) in the
solid and liquid states

High Temperatures-High Pressures,

Vol. 38, S. 221-231

Schumacher P., Dambauer G., Pabel T.
Optimierung der Warmebehandlungspara-
meter der Legierung EN AC-Al Si7Mg0,x
Posterausstellung am Lehrstuhl fiir Giefe-
reikunde der Montanuniversitit Leoben
im Rahmen der 54. Osterreichischen Gie-
Bereitagung, 22./23. 4. 2010

Pabel T., Unterreiter G., Wlanis T.,
Oberwinkler C., Redik S., KneiBl C.
Durchgéngige Simulation des Herstel-
lungsprozesses eines A356-Gussteils
Posterausstellung am Lehrstuhl fiir GieBe-
reikunde der Montanuniversitit Leoben
im Rahmen der 54. Osterreichischen Gie-
Bereitagung, 22./23. 4. 2010

Bild 18: 3D-Modell der Warmriss-
probe zur Bestimmung der Warm-
rissneigung.
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Bild 19: Phasenanteile fiir verschiedene A1Si7MgCu-Legierungen.
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Rosc J., Geier G., Pabel T., Habe D.
Gefiigeuntersuchungen von metallischen
Proben mittels Computertomographie
Posterausstellung am Lehrstuhl fiir GieBe-
reikunde der Montanuniversitit Leoben
im Rahmen der 54. Osterreichischen
GieBereitagung, 22./23. 4. 2010

Geier G., Pabel T., Rosc J., Habe D., Brunke O.
Neue Wege in der Computertomographie
und der Bauteilpriifung
Druckguss 1-2/2010, S. 1-4

Geier G., Pittino G., Galler R., Fritz L.
Stahlfaser-Spritzbeton
Posterausstellung im Rahmen des Brenner
Congress 2010, Innsbruck, 25./27. 2. 2010

Pabel T., Dambauer G., Schumacher P.
Possibilities of modified heat treatment for
hypoeutectic aluminium-silicon alloys
Der Wiarmebehandlungsmarkt 2/2010, The
Heat Treatment Market, S. 5-9

Pabel T., Geier G., Habe D., Rosc J., Petkov T.,
Schumacher P.

Correlation of porosity detected by
computed tomography and fatigue
strength of aluminium alloys
PosterausstellungimRahmen der 10
ECNDT, Moskau, Russland, 07./11. 6. 2010

Geier G., Fritz L., Hadwiger M., Rosc J., Pabel
T., Habe D., Pittino G., Schumacher P.
Analysis and exploration of CT-data using
application specific multi-dimensional
transfer functions
Conference paper, 10" ECNDT, Moskau,
Russland, 07./11. 6. 2010

Pabel T., Geier G., Habe D., Rosc J., Petkov T.,
Schumacher P.

Correlation of porosity detected by
computed tomography and fatigue
strength of aluminium alloys
Conference paper, 10" ECNDT, Moskau,
Russland, 07./11. 6. 2010

Kneifll C., Pabel T., Dambauer G.,
Schumacher P.
Formenkonzept und Ergebnisse gieBtech-
nologischer Versuche zur Entwicklung
neuer Aluminiumlegierungen
Druckguss 4/2010, S. 85-90

Kaschnitz E., Hiipf T.,Cagran C., Pottlacher G.
Thermophysical properties of five binary
copper-nickel alloys
International Journal of Thermophysics
31/2010, S. 966-974

Geier G., Pabel T., Rosc J., Hadwiger M.,
Hollt T., Fritz L.
Darstellung und Quantifizierung von
Ungénzen in komplexen Bauteilen
Giesserei-Praxis 9/2010, S. 267—270

Kaschnitz E., Hofer P., Funk W.
Thermophysikalische Daten eines Warm-
arbeitsstahls mit hoher Wéarmeleitfahigkeit
Giesserei 97, 09/2010, S. 46—49

Hofer P., Kaschnitz E., Schumacher P.
Simulation von Verzug und Eigen-
spannung im Druckguss — ein Vergleich
zwischen Simulation und Experiment
Giesserei-Rundschau 57 (2010), Heft 9/10,
S. 182-186

Kaschnitz E., Assael M., Kalyva A.,
Antoniadis K., Banish M., Egry I., Wu J.,
Wakeham W.

Reference data for the density and
viscosity of liquid copper and liquid tin
J. Phys. Chem. Ref. Data, Vol. 39, No. 3,
2010

Pabel T., Pittino G., Fritz L., Hadwiger M.,
Geier G., Rosc J., Habe D.
Stahlfaser-Spritzbeton — CT basierende
Visualisierung und Berechnung der
Orientierung von Stahlfasern,

Proceedings — Industrielle Computertomo-
graphie-Fachtagung, FH OO, Campus
Wels, 27./29.09.2010, S. 71-75

Rosc J., Geier G., Habe D., Pabel T.,
Schumacher P.
Methode fiir die Bewertung von Porositits-
analysen von CT-Daten
Proceedings — Industrielle Computer-
tomographie-Fachtagung, FH OO, Campus
Wels, 27./29.09.2010, S. 85-91

Pabel T., Rockenschaub H., Geier G., Holzer
H., Hopfinger M.
Parhaatlujuusarvot Al-painevaluille (Die
besten Festigkeitswerte im Al-Druckguss)
ValimViesti (Finnish Foundry Technical
Association) 04/06, S. 34-35

Kaschnitz E.
The influence of the quality of thermal
conductivity and thermal expansion data
on the numerical simulation in metal part
production
Proceedings of the 30" International
Thermal Conductivity Conference,
29. 8./2. 9. 2009, Pittsburgh, Pennsylvania,
USA, S. 133-143

Rosc J., Habe D., Pabel T., Geier G.,
Schumacher P.
Methode fiir die Bewertung von Porositéts-
analysen von CT-Daten
Giesserei-Rundschau 57 (2010), Heft 11/12,
S. 242-244

Pabel T., Schindelbacher G.
Alu-Legierungen vor neuen Heraus-
forderungen
Aluminium Kurier 11/2010, S. 18-19

QS-Titigkeitsbericht 2010

Das OGI ist mit Wirksamkeit vom 25. 02.
20009 fiir die in der Beilage zum 4. Ande-
rungsbescheid (GZ BMWA-92.714/0309-
1/12/2009) angefiithrten 11 Fachgebiete
(ICS-Klassen) akkreditiert. Auch die re-
gelmiBige Durchfithrung und genauesten
Kontrollen sowie zeitgeméBe Aktualisie-
rungen der insgesamt 36 akkreditierten
Priifverfahren in folgenden 4 Arbeitsbe-
reichen geben den geforderten hohen
Qualitatsstandard wieder.
e Metallographisches Labor

(2 akkr. Priifverfahren)
e Physikalisches Labor

(6 akkr. Priifverfahren)
e Mechanisches Priiflabor

(10 akkr. Priifverfahren)
e Chemisches Labor

(18 akkr. Priifverfahren)

Im Berichtszeitraum wurde das von
Dr. Martin Fechter als Qualitéitsbeauftrag-
tem vorbereitete Uberpriifungsaudit am
26. Mai 2010 erfolgreich durchgefiihrt.
Die in der Qualititsmanagement-Norm
OVE/ONORM EN ISO/IEC 17025:2007
geforderten kontinuierlichen Verbesse-
rungen wurden auch 2010, wie schon in
den Jahren zuvor, vor allem durch exter-
ne Aus- bzw. Weiterbildung unserer hoch
qualifizierten Mitarbeiter erbracht. Diese
Kompetenz der Mitarbeiter wird syste-
matisch auch durch Messe-, Tagungs-
und Konferenzteilnahmen bzw. durch
Arbeiten fiir Verdffentlichungen ausge-
baut. Festzuhalten ist, dass die Mitarbei-
ter des OGI selbst erfolgreich in Schulun-

gen referieren und daher eine auBeror-
dentliche Fachkompetenz besitzen.

Das gesamte Q-System wurde auch
2010 in mehreren Terminblocken inter-
nen Audits unterzogen, woraus sich ins-
gesamt 2 VerbesserungsmalBnahmen in
2 Abteilungen ergaben, die auch bereits
erfolgreich umgesetzt werden konnten.
Die hochgradige Kundenzufriedenheit
setzt eine QS-konforme Arbeitsweise bei
der gewohnt ziigigen Losung der ver-
schiedensten Aufgabenstellungen vo-
raus. Zur Erhohung dieser Qualitétsstan-
dards wurden am OGI auch im Jahr 2010
kontinuierliche Verbesserungen betref-
fend die Ausbildung der hochmotivier-
ten Mitarbeiter und des exzellenten
Q-Managements umgesetzt. Als voraus-
schauende MafBnahmen wurden Schu-
lungspldne und Infrastrukturinvestitio-
nen anhaltend durch das Management
positiv unterstiitzt.

Erlose und Aufwendungen

Die verbesserte Konjunkturlage in der
Automobilindustrie und damit auch in
hohem Malle bei den &sterreichischen
GieBereien fiihrte am OGI zu einer Erho-
hung der Erl6se im Jahr 2010. Diese stie-
gen gegeniiber dem Vorjahr um rd. 19 %.
Eine Riicklagenbildung von € 190.000,—
konnte erméglicht werden, sodass das
Jahr 2010 ausgeglichen abschloss. Die
positive Entwicklung bei den Erlgsen (rd.
€ 3.251.157,-) im Jahr 2010 resultierte
iiberwiegend aus einem Anstieg der Fak-
turenerlose fiir direkte und indirekte
Dienstleistungen fiir die Automobilin-
dustrie. Zusétzlich erhohte sich die Pro-
jekttatigkeit innerhalb von national (FFG,
BMFA]J) und international geférderten
F&E-Projekten (EU) (Bild 20).

Dem gegeniiber standen auf der Auf-
wandseite (Bild 21) ein unverandert ho-
her Personalkostenanteil, der nétig ist,
um qualifiziertes Personal fiir F&E-
Dienstleistungen zu gewihrleisten.

Aus direkt an die Auftraggeber faktu-
rierten Dienstleistungen erzielte das
osterreichische GieBerei-Institut im Be-
richtsjahr Leistungserlése von rund
€ 1.817.783,—. Die Auftrdge kamen von
221 Auftragspartnern, davon 47 ausldn-
dischen Auftraggebern aus 16 Landern.
Hervorzuheben sind der erh6hte Anteil
der direkt fakturierten Auftrage und die
Erlose von den Mitgliedsfirmen, die den
hohen Praxisbezug des OGI zu &sterrei-
chischen GieBereien verdeutlichen.

Die vom Fachverband der GieBerei-In-
dustrie Osterreichs fiir 49 GieBereien ein-
gebrachten sowie von 20 auBerordentli-
chen Mitgliedern bezahlten Mitglieds-
beitrdge haben im Verhéltnis zum Um-
satz iiber die Jahre abgenommen und
liegen nunmehr bei rd. 11 %.

Betrachtet man die Gesamtfinanzie-
rung, so arbeitete das Institut zu rd. 69 %
mit Eigenfinanzierung (Dienstleistungs-
erlose und Mitgliedsbeitrdge) und zu
31 % mit projektgebundenen Férderun-
gen. Der Eigenfinanzierungsanteil ist im
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30,6 %

Mitglieds-
heitrdge
1,1%

Vergleich mit dhnlichen Forschungsein-
richtungen als sehr hoch zu bewerten.

Sonstige Ertrage . s : s

) Leistungserlése WertméBig konnten im Berichtsjahr rd.

Projektbezogene 24 % 5599% 75 % der Industrieauftrige inkl. For-
Forderungen ' schungsprojekte (FFG, EU, BMWA) im

Bereich F&E erzielt werden, 35 % davon
kamen durch direkte Auftragserteilung
aus der Wirtschaft und 65 % aus gefor-
derten Projekten, die ebenfalls aus Ko-
operationen mit der Wirtschaft resultier-
ten.

Abschlieflend sei an dieser Stelle noch
allen Forderstellen (FFG, BMWA, SFG,
Land Steiermark und Wirtschaftskam-
mern), den ordentlichen und aulleror-
dentlichen Mitgliedsfirmen sowie den
Kunden des OGI fiir die gute Zusammen-
arbeit gedankt.

Bild 20: Erlgsaufteilung 2010.
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Abschreibungen
11,4%

Material &
Fremdleistungen
Ricklagen 9.4 %
58%
Sachaufwand

Kontaktadresse:
Osterreichisches GieBerei-Institut
8700 Leoben, ParkstraBe 21

Tel.: +43 (0)3842 431010

Fax: +43 (0)3842 431011

E-Mail: office@ogi.at

www.ogi.at

Gewinn
0.1%

Personal-
aufwand

Bild 21: Aufwandsaufteilung 2010.

W KO}

Die Gieferei-Industrie

Aus dem Fachverband der
GieBereiindustrie

Die GieBereiindustrie Osterreichs im Jahr 2010

Allgemeine
wirtschaftliche Daten

Im Jahr 2010 hat sich die 6sterreichische
Konjunktur — nach der Wirtschafts- und
Finanzkrise — wieder erholt. Konjunktur-
pakte und wirtschaftspolitische Instru-
mente haben dazu gefiihrt, die 6sterrei-
chische Wirtschaft zu beleben und ein
BIP-Wachstum von 2,0% zu erzielen. Die
wichtigsten Treiber dieses Wachstums
waren die 6sterreichischen Giiterexporte,
die gegentiber dem Vorjahr real um
12,7% angestiegen sind, iiberwiegend be-
einflusst von der Nachfrage aus Deutsch-
land. Dem gegeniiber stand 2010 eine ne-
gative Entwicklung der Bruttoanlagein-
vestitionen von —1,3%.

SchlieBlich entwickelte sich die Situa-
tion am Arbeitsmarkt duBerst positiv. Die
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Hauptergebnisse WIFO Konjunkturprognose 1. April 2011

Verdnderung gegentiber dem Vorjahr in %

2010 2011 2012
April
Prognose

Bruttoinlandsprodukt (real) 2,0 2,5 2,0
Bruttoanlageinvestitionen (real) -3,1 2,6 2,7
Warenexporte (real) 12,3 8,8 8,0
Private Konsumausgaben (real) 1,8 1,1 1,1
Verbraucherpreise 1,8 2,8 2,4
Unselbstdndige aktiv Beschiftigte 1,0 1,6 0,9
Defizit (in % des BIP) —4,1 -3,4 -3,0

Quelle: WIFO — Konjunkturprognose Mirz 2011

den — innerhalb der EU zu den Staaten
mit der niedrigsten Quote zihlte.

Arbeitslosenquote betrug 2010 4,4%, wo-
durch Osterreich — neben den Niederlan-
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2009 2010
Werkstoffsparte t € t €
Eisen- und Stahlguss 138.745 407.324.923 167.854 424.837.293
Nichteisenmetallguss | 104.768 | 590.946.793 138.003 800.413.153
Summe 243.513 998.271.716 305.857 1.225.250.446
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400
350
300
=
g 250
c
B 200 -
8
S 150
100 -
50 - =N
N —
0 | I
1975 1980 1985 1990 1995 2000 2005 2006 2007 2008 2009 2010
Produktion spricht einem Anstieg von 32,3% gegen-

Die Gesamtproduktion im Jahre 2010 be-
trug ca. 305.857 t und ist gegeniiber 2009
um 25,6% gestiegen, liegt aber nach wie
vor unter dem Wert von 2008. Der ge-
samte Umsatz der Branche ist gegeniiber
2009 um 22,7% gestiegen und betragt
1.225 Mio. Euro.

Der Eisenguss verzeichnete 2010 eine
Gesamtproduktion von ca. 167.854 t, das
entspricht einem Anstieg von mehr als
21%, wobei sich der Umsatz um fast
4,3%, auf ca. 424 Mio. € erhoht hat.

Die Produktion beim Duktilen Gussei-
sen erhohte sich auf 113.071 t, das ent-
spricht einem Aufschwung um mehr als
26% gegeniiber 2009.

Der Stahlguss ist zuriickgegangen und
weist ca. 16.094 t auf, das ist gegeniiber
2009 ein Riickgang von 18,6%.

Im Bereich Grauguss hat sich die Pro-
duktion auf ca. 38.689 t erhdht, das ent-

iiber 2009.

Auch im Nichteisenguss hat sich die
Produktion erhoht. Beim Leichtmetall-
guss ist ein Anstieg von 31,5% und beim
Schwermetallguss von ca. 33,75% zu
verzeichnen.

Auftragseinginge

Ab Jahresbeginn 2010 kam es zur deutli-
chen Erholung der Auftragseingdnge. Die
Automobilindustrie, als erst betroffener
Bereich der Branche, zog ausgeldst von
Deutschland auch als erster Teil der
Branche wieder positiv an. Der Maschi-
nenbau setzte verzogert ein und im Be-
reich der Energietechnik war der Auf-
tragseingang im gesamten Jahr schlecht.
Gegen Ende des Jahres wurden die Abru-
fe der Automobilindustrie konstant er-
hoht und gingen vielfach tber die ge-
planten Auftragsorders hinaus.

Entwicklung der Produktionsmenge der Osterreichischen
GiebBereiindustrie unterteilt nach Gussarten

Gussproduktion unterteilt nach Werkstoffen und GieBverfahren

t t Zuwachs

2009 2010 in %
Grauguss 29.233 38.689 32,3
Duktiles Gusseisen 89.741 113.071 26,0
Stahlguss 19.771 16.094 -18,6
Eisenguss 138.745  167.854 21,0
Zink-Druckguss und Schwermetallguss gesamt  12.394 16.577 33,8
Leichtmetallguss 92.374  121.426 31,5
davon Al-Druckguss 38.385 52.360 36,4
davon Al-Kokillenguss 47.890 62.018 29,5
davon Al-Sandguss 1.423 1.683 18,3
davon Mg-Guss (iiberwiegend Druckguss) 4.676 5.365 14,7
Metallguss 104.768  138.003 31,7
Total 243.513 305.857 25,6

GiebBereibetriebe und
Beschiiftigte

Die Struktur der im Jahr 2010 vom Fach-
verband der GieBereiindustrie betreuten
Mitgliedsunternehmen gliedert sich — be-
zogen auf ihre Produktion — folgender-
maben auf:

Reine EisengieBereien 16
Reine NE-MetallgieBereien 25
GieBereien, die Eisen- u.

NE-Metallguss erzeugen 5
Gesamt 46

Ende des Jahres 2010 gab es in Osterreich
46 industrielle GieBereibetriebe, das sind
um 2 Betriebe weniger als 2009.

Nachstehende Tabelle gibt die regiona-
le Verteilung der GieBereibetriebe und
die Beschiftigtenzahlen wieder:

Bundesland Anzahl
Betriebe Beschiiftigte

Wien 4 99
Niederosterreich 12 2.294
Oberdsterreich 11 2.263
Steiermark 7 1.295
Salzburg 2 305
Kérnten + Tirol 6 517
Vorarlberg 4 218
Osterreich 46 6.991

Die ausgeprégte klein- und mittelbetrieb-
liche Struktur der dsterreichischen Gie-
Bereiindustrie ist nach wie vor fast un-
verdndert: 25 Betriebe — das sind mehr
als 50% der zum Fachverband gehdren-
den Unternehmen — beschiftigen weni-
ger als 100 Mitarbeiter.

Kontaktadresse:

Fachverband der GieBereiindustrie
Osterreichs, Wirtschaftskammer Osterreich,
A-1045 Wien, Wiedner HauptstraBe 63

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

Fax: +43 (0)5 90 900-279,

E-Mail: giesserei@wko.at

Internet: www.diegiesserei.at
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Firmennachrichten

Georg Fischer investiert 36 Millionen Euro
in innovative Fertigungsanlage am Standort Mettmann/D

Hallen-Neubau auf dem Geldnde von Georg Fischer Mettmann

Georg Fischer, Mettmanns grofiter Ar-
beitgeber, hat die Weichen auf Zukunft
gestellt. Das Unternehmen investiert 36
Millionen Euro in eine neue, weltweit
einzigartige Fertigungsanlage, mit der ab
Juli 2012 Leichtbau-Gussteile fiir die Au-
tomobilindustrie hergestellt werden. Ge-
schéftsfithrer Andreas Giill: ,,Damit kon-
nen wir bis zu 60.000 Tonnen Guss pro
Jahr produzieren.

Die Arbeiten fiir den Bau der 2800
Quadratmeter groBen Halle, in der die
neue Form- und GieBanlage unterge-
bracht wird, sind im Juli dieses Jahres
angelaufen, nachdem die Bezirksregie-
rung griines Licht fiir das GroBprojekt ge-
geben hatte.

Derzeit wird der Boden fiir das neue
Flaggschiff der Mettmanner GieBerei, das
neben der groBen Produktionshalle und
der benachbarten Eisen- und Metallwa-
renfabrik Gustav Overhoff gebaut wird,
verdichtet. ,,Dafiir miissen 1.500 Ldcher
in den Boden gebohrt und mit einem Ge-
misch aus Sand, Kies und Zement ver-

fiillt werden®, sagt Geschiftsfiihrer Giill.
Fiir die neue Halle werden 1.200 Tonnen
Stahl verbaut und 9.500 Tonnen Beton
gegossen, was einer Menge von 422 Last-
wagenladungen entspricht.

In der Fertigungsanlage werden mit
Hilfe von 15 Robotern unter anderem
Fahrwerksteile, Kurbelwellen oder Hin-
terachsgehduse fiir alle namhaften Auto-
marken hergestellt. Projektleiter der neu-
en Formanlage ist der Mettmanner Ste-
phen Schott, der bei Georg Fischer Mo-
dellbau gelernt und danach GieBerei-
technik in Duisburg studiert hat. Er wird
mit 63 Mitarbeitern kiinftig fiir die grofe
Anlage verantwortlich sein.

Die Gusskiihlung und der Transport
werden auBlen an der grofen Werkshalle
durch einen Tunnel herumgefiihrt und
miinden in einer neu gebauten Fertig-
kontrolle, die in der bestehenden Pro-
duktionsstétte errichtet wird.

In der GieBerei werden Teile fiir die
Automobil- und Lkw-Industrie herge-
stellt. Hauptprodukte sind Fahrwerks-

teile, Kurbelwellen, Hinterachsgehduse
fiir Autos und Lastwagen. Hauptkunden
sind viele namhafte Hersteller, darunter
unter anderem VW und Daimler. Die ge-
samte Golfplattform wird in Mettmann
hergestellt. Allein an Pkw-Fahrwerkstei-
len werden pro Jahr rund zwélf Millio-
nen Stiick produziert.

In diesem Jahr hatte das Unternehmen
mit einer Kapazitdtsmenge von 176.000
Tonnen kalkuliert. Doch die Auftragslage
ist so gut, dass bis Jahresende knapp
190.000 Tonnen in der Mettmanner Gie-
Berei als Teile fiir die Automobilindustrie
in Form gebracht werden. Drei GroBauf-
trage fiir Gussteile, die Hyundai/Kia eu-
ropaweit ausgeschrieben hatte, hat Georg
Fischer an Land gezogen.

Die neue Anlage verursacht weniger
Larm als die alten und verbraucht weni-
ger Energie. ,,Und die Produktivitdt wird
an dieser Stelle deutlich erhoht®, sagt
Giill. Sobald die neue Anlage in Betrieb
geht, werden zwei kleinere Fertigungsli-
nien aus den 1990er-Jahren mit einer ge-
ringeren Leistung und Automatisierung
nur noch als Reserven vorgehalten.

Die Arbeitspldtze an der neuen Ferti-
gungslinie werden nach neuesten medi-
zinischen Erkenntnissen gestaltet, die ein
Team aus Mitarbeitern, Betriebsarzt, Be-
triebsrat und Geschiftsfilhrung erarbeitet
hat. ,,Ebenso werden die umwelttechni-
schen Anforderungen mindestens erfiillt,
in den meisten Féllen um ein Vielfaches
iibertroffen®, erklart Giill. Dies wird un-
ter anderem durch moderne Beliiftungs-
anlagen, Warmeriickgewinnung und mo-
dernste Filteranlagen erreicht.

Quelle: wz-newsline

Kontaktadresse:

Georg Fischer Automotive AG

Fr. Sinem Gizli

CH-8201 Schaffhausen, Amsler-Laffon-Str. 9
Tel.: +41 (0)5263 12 114

E-Mail: sinem.gizli@georgfischer.com
www.automotive.georgfischer.com

KUNKELMGNER Weltweit leistungsstirkste Formanlage

Die bei der Firma WHB in Curitiba/Bra-
silien installierte Formanlage der Kiin-
kel-Wagner Prozesstechnologie GmbH ist
die derzeit weltweit leistungsstirkste
Formanlage moderner Bauart. Die Anla-
ge ist mit einer Formmaschine D-HPM-A
ausgestattet (Formkastengrofie 1.250 x
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900 x 400/400 mm) und auf eine Leis-
tung von 225 F/h im A-B Modell-Betrieb
ausgelegt. Sie verfiigt tiber 14 manuelle
Kerneinlegepldtze und 2 vollautomati-
sche Kerneinlegegerdte und besitzt bei
freier Wahl der Kiihlzeit je Modell eine
mittlere Kiihlzeit von 1,5 h. Alle Schub-

bewegungen innerhalb der Anlage erfol-
gen im Doppelschub, um einen ruhigen
Betrieb sicherzustellen.

Die Formentliiftung erfolgt iiber ge-
bohrte Luftlocher. Die Einguss-Position
ist frei wédhlbar und sdmtliche Modellda-
ten werden in der offen programmierten
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Visualisierung verwaltet. Uber die Kas-
tenverfolgung werden qualitdtsrelevante
Daten jedem Abguss zugeordnet.

Zum schnellen Legierungswechsel hat
die Anlage in der finalen Ausbaustufe
drei vollautomatische Pfannengiefma-
schinen Puma 25 der Kiinkel-Wagner
Tochterfirma SLS. Ein Eisenmanage-
ment-System koordiniert die jeweiligen
Pfannenwechsel und sichert so einen un-
terbrechungsfreien Gielbetrieb. Herge-
stellt werden Motorbldcke.

Quelle: Presseaussendung v. 16.08.2011

Kontaktadresse:

Kiinkel-Wagner Prozesstechnologie GmbH
zH Frank Iburg

D-31061 Alfeld, Hannoversche Strasse 59
Tel.: +49 (0)5181 78 0

Fax: +49 (0)5181 78 306

E-Mail: fi@kuenkel-wagner.com
www.kuenkel-wagner.com

Seit vielen Jahren produziert die DISA
Industrieanlagen GmbH in Leipzig Kern-
schieBmaschinen fiir den Weltmarkt. In
den letzten Jahren wurden sowohl viele
namhafte groBe GieBereien als auch klei-
nere GieBereien mit Maschinen und An-
lagen aus Leipzig beliefert. Bei DISA
Leipzig werden unterschiedliche Typen
von KernschieBmaschinen entwickelt
und hergestellt. Im Portfolio befinden
sich die Baureihen EP, RP, MP, LP und
TP, mit denen der Marktbedarf an Kern-
schieBmaschinen abgedeckt wird.

Eine der am héaufigsten produzierten
Kernschiefmaschinen ist die fiir die
Cold-Box-Produktion entwickelte MP Se-
rie. Mit dieser Maschine lassen sich sehr
effektiv Kerne mit unterschiedlichsten
Werkzeugen und Werkzeugteilungen zu-
verldssig herstellen.

Fiir die Herstellung von Kernen im an-
organischen Verfahren wurde die Ma-
schine optimal angepasst, wobei auch be-
reits vorhandene Kernkésten problemlos
eingesetzt werden konnen.

Die Konstruktion zeichnet sich da-
durch aus, dass speziell fiir diese Hoch-
leistungsmaschine schnelle Taktzeiten
erreicht werden, eine schnelle und einfa-
che Reinigung moglich ist und die Kern-
késten vollautomatisch gewechselt wer-
den koénnen.

Zum Einsatz kommen sehr kunden-
spezifische Kernkédsten, die wiederum
mit sehr unterschiedlichen Kernkasten-
heizungen ausgestattet sind. Resultierend
daraus muss die gesamte Anschlusstech-
nik fiir die Werkzeuge entsprechend kon-
figuriert sein. Fiir die Kernproduktion
kénnen sowohl Kernkdsten mit Olhei-
zung als auch elektrisch beheizte Kern-
késten eingesetzt werden. Ein automati-
scher Kernkastenwechsel ist moglich.

Neben der Optimierung der Leistungs-
parameter der Anlage war ein wichtiger
Aspekt auch die Arbeitsbedingungen an
der KernschieBmaschine zu verbessern.

Durch das speziell entwickelte und in
die Maschineneinhausung integrierte
Hydraulikhochleistungsaggregat liegt die
maximale Schalldruckemission wesent-
lich unterhalb der geforderten 75 dB. Be-
dingt durch das neue anorganische Ver-
fahren entstehen vollig emissionsfreie
Kerne und fiir den Bediener der Anlage
hervorragende Arbeitsbedingungen.

Die auf der GIFA 2011 vorgestellte
KernschieBmaschine DISA CORE 25
MP-Q ist bereits die zweite Maschine,
die bei ASK Chemicals CoreTech GmbH
im Einsatz ist und auf der Kerne fiir
BMW hergestellt werden. Diese Kerne
miissen héchsten Anspriichen an Quali-

tit und Quantitdt entsprechen. Einge-
baute Uberwachungseinrichtungen, wie
z.B. Staudruckiiberwachung im Kernkas-
ten, Messsysteme in jeder Teilungsebene
etc., gewihrleisten eine reproduzierbare
Produktion und helfen eine absolute
Qualitdtsproduktion zu sichern.

In enger Zusammenarbeit mit allen Be-
teiligten von ASK Chemicals CoreTech
und DISA wurde hierbei eine innovative
Losung — Zusammenspiel zwischen
Kernschiefimaschine und anorganischem
Verfahren — fiir die Zukunft geschaffen.

Kontaktadresse:

DISA Industrieanlagen GmbH
Technologiezentrum fiir Kernfertigung
D-04249Leipzig, Gerhard-Ellrodt-Strale 26
Tel.: +49 (0)341 4834 210, Fax: 220
E-Mail: info.leipzig@disagroup.com
www.disagroup.com
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KELLER TR

Neues Messystem ,,CellaCast* zur beriihrungslosen und

verschleiBfreien Temperaturmessung von fliissigen Metallen

Die Temperatur ist bei der Herstellung
von GieBereiprodukten eine der wich-
tigsten physikalischen Einflussgrofen. Ist
die Schmelze zu heil}, werden die Sand-
kerne beschédigt. Bei zu niedriger GieB3-
temperatur wird das Metall zdhfliissig
und es besteht die Gefahr der Lunkerbil-
dung. Auch hat die GieBtemperatur ei-
nen Einfluss auf die Festigkeit und Ver-
arbeitungseigenschaft des Werkstiicks.
Probleme treten jedoch oft erst spater bei
der mechanischen Nachbearbeitung oder
beim SchweiBlen auf. Noch kritischer ist
es, wenn die Gussteile bereits verbaut
sind und durch Materialermiidung friih-
zeitig zerstort werden.

Dabher ist es fiir den GieBprozess sehr
entscheidend, die Temperatur des Me-
talls wiahrend der Verarbeitung so genau
wie moglich zu erfassen und einzuhal-
ten.

Ublicherweise wird die Temperatur
mit Messsonden ermittelt, die in die
Schmelze eingetaucht werden. Dabei
héngt die Genauigkeit vom Bediener d.h.
von der Messstelle und der Eintauchtiefe
ab. Auch fithren Anbackungen der Schla-
cke an der Messsonde zu falschen Mess-
ergebnissen. Noch kritischer ist, dass die
Messung vor dem Beginn des GieBens er-
folgt. Damit fehlt der Nachweis, mit wel-
cher Temperatur das Metall tatsdchlich
in die Form gefiillt wurde.

Das neu entwickelte Messsystem
CellaCast basiert auf dem Quotienten-
Pyrometer CellaTemp PA 83. Ein Quo-
tienten-Pyrometer liefert selbst in rauen
Industriebedingungen mit starkem Staub
und Dampf sichere Messwerte. Das Pyro-
meter erfasst die Temperatur des Giel-
strahls zum entscheidenden Zeitpunkt
unmittelbar beim Befiillen der Formen.

Die Besonderheit des CellaTemp PA 83
ist das rechteckigformige Messfeld. Es
wird auf optische Weise und damit ohne
bewegte Teile realisiert. Eine Anderung
der Position oder des Durchmessers des
GieBstrahls haben damit keinen Einfluss
auf die Messung. Je nach Anwendung
stehen 4 Wechseloptiken fiir verschiede-
ne MessfeldgréBen zur Auswahl. Die Op-
tiken sind durch ein Schneckengewinde
sehr prizise auf den Messabstand ein-
stellbar.

In Verbindung mit der integrierten
ATD(AutomaticTemperatureDetection)-
Funktion ermittelt das Pyrometer auto-
matisch die korrekte Temperatur. Aufier-
dem werden durch die ATD-Funktion
Stérungen der Messwerterfassung durch
Flammenbildung oder einen tropfenden
GieBstrahl unterdriickt. Am Ende des
GieBprozesses wird die Temperatur ange-
zeigt und zur Aufzeichnung iiber den
Analogausgang und die digitale Schnitt-
stelle iibertragen. Liegt die Gieltempera-
tur auBerhalb des zuldssigen Bereiches,
leuchtet eine Warnlampe.
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Das Pyrometer besitzen keine Ver-
schleiBteile und verursacht somit im Ge-
gensatz zur Messung mit Tauchsonden
keine kontinuierlichen Verbrauchskos-

ten.

Mit dem neuen CellaCast Messsystem
der KELLER MSR ist es moglich, auto-
matisch, liickenlos und verschleiBfrei die
Temperatur des fliissigen Metalls zu er-
fassen und zu dokumentieren. Eingesetzt
wird das System in der Giefrinne des

Hochofens oder Kupolofens, beim Um-
filllen der Schmelze vom Warmhalteofen
in die GieBpfanne und beim Abgul} der
GieBformen.

Kontaktadresse:

Keller HCW GmbH, zH Hrn. Albert Book
Leiter KELLER MSR Infrared

D-49479 Ibbenbiiren, Carl-Keller-StraBle 2—-10
Tel.: + 49 (0)5451 85 320

E-Mail: albert.book@keller-hcw.de
www.keller-msr.de

KELLER I

voestalpine Stahl, Austria -

neuer Service-Partner der KELLER MSR

Die Division MSR der KELLER HCW
GmbH ist einer der fiihrenden Hersteller
von Gerédten und Applikationslésungen
fiir die industrielle berithrungslose Tem-
peraturmessung. Seit vielen Jahren ist
das Unternehmen sehr erfolgreich mit
dem Vertriebspartner Sensotec mit Sitz
in Graz auf dem Gsterreichischen Markt
tatig. Zahlreiche Geréte konnten im Lau-
fe der Jahre platziert werden.

Um den Kunden auch in Sachen Kali-
brierung der Pyrometer schnell und qua-
lifiziert unterstiitzen zu kénnen, wurde
mit dem Elektrotechnischen Zentrum
B4E der voestalpine Stahl GmbH Austria
eine Kooperation als Service Partner ein-
gegangen. )

Am 07. Juni 2011 wurde mit der Uber-
gabe des Zertifikates die voestalpine
Stahl als Service-Partner der KELLER
MSR in Osterreich zertifiziert. Albert
Book (1.v.]) Leiter des Geschéftsbereichs
KELLER MSR — Infrared Temperature So-

lutions wies in seiner Ansprache auf die
groBe Bedeutung der fachménnischen
Auswahl, Inbetriebnahme und Priifung
der Prizisionsgerdte hin. Nur so ldsst
sich der hohe Qualitdtsstandard bei der
Produktion von Stahlerzeugnissen errei-
chen. Horst Wirth (2.v.r.) Fachverant-
wortlicher fiir Sensorik betonte den ho-
hen Stellenwert der Qualitdtssicherung
fiir die voestalpine Stahl. Damit verbun-
den ist die regelméaBige Priifung und Ka-
librierung der im Werk eingesetzten
Messmittel, um die Genauigkeit der Ge-
rite sicherstellen zu kénnen.

Helmut Gruber (2.v.]) Leiter des Elek-
trotechnischen Zentrums B4E wies in
seinen Ausfiihrungen auf die Bedeutung
der Auswahl der Lieferanten hin. Nicht
der erst Beste und giinstigste Anbieter
wird ausgewdhlt, sondern es gilt den
Blick auf das Gesamtkonzept und die Ge-
samtkosten zu legen. Daher ist man zu
dem Ergebnis gekommen, die gute Zu-
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sammenarbeit mit KELLER MSR durch
die Zertifizierung zu intensivieren.

Das mit modernen Kalibrieréfen und
Equipment ausgestattete Labor fiir Hoch-

temperaturmesstechnik bietet fiir die
Vielzahl an Gerédtevarianten von Raum-
temperatur bis 1600 °C die Kalibrier- und
Reparaturdienste an. Ein Expertenteam

unterstiitzt die Mitarbeiter in den Pro-
duktionsanlagen bei der Auswahl und
Inbetriebnahme der Gerédte. Damit ver-
bunden sind messtechnische Untersu-
chungen, um die optimale Losung fiir die
messtechnische Aufgabe zu erzielen.

Ein besonderer Dank gilt dem fiir das
Kalibrierlabor zustindigen Fachinge-
nieur Heinrich Kronlachner (1.v.r.), der
sich immer fiir eine gute Zusammenar-
beit zwischen den Herstellern der Gerite
und den Kunden einsetzt. So lassen sich
praktische Erkenntnisse und Bediirfnisse
der Anwender in die weitere Entwick-
lung der Gerite einbinden.

Neben den weltweiten Vertriebspart-
nern verfiigt KELLER MSR nun tber 4
Servicestandorte: Brasilien, China, In-
dien und Osterreich.

Kontaktadresse:

Keller HCW GmbH, zH Hrn. Albert Book
Leiter KELLER MSR Infrared

D-49479 Ibbenbiiren, Carl-Keller-StraBle 2—10
Tel.: + 49 (0)5451 85 320

E-Mail: albert.book@keller-hcw.de
www.keller-msr.de

- |

EDELQQSTAHLWERKE Einsatz der innovativen Porenbrenner-Technologie
chmees :
At bei den Edelstahlwerken Schmees
o "

LT

Durch das Heizprinzip des Porenbrenners konnen grofle Mengen Heizgas eingespart werden

Die GieBereitechniker der Edelstahlwer-
ke Schmees setzen auf neue Technolo-
gien beim Vorwédrmen und Loésungsglii-
hen und kénnen damit seit einiger Zeit
bei der Produktion hochwertiger Gusstei-
le eine groBe Menge Gas einsparen. Er-
moglicht wird dies durch den Einsatz ei-
ner innovativen Technologie: das Heiz-
prinzip des Porenbrenners. Gemeinsam
mit dem Familienunternehmen Schmees
hat das VDI Zentrum Ressourceneffizienz
(VDI ZRE) die Vorteile dieser Techno-
logie anschaulich in einem Film aufbe-
reitet: www.Ressource-Deutschland.tv
(,,Edelstahlguss ganz ohne Feuer®).

Die beim Heizverfahren des Poren-
brenners genutzte Infrarotstrahlung eines
keramischen Gliithkorpers erhitzt Werk-
zeuge und Werkstoff dabei so gleichma-
Big und effizient, dass neben der 50%-
igen Gasersparnis auch eine Verbesse-
rung der Qualitdt der Gussteile erzielt

wird. Die Technologie der Porenbrenner
ist auch fiir andere Branchen, in denen
eine gleichméBige effektive Erhitzung
notwendig ist, von groBem Interesse.

Der Film ,Edelstahlguss ganz ohne
Feuer* setzt die Filmreihe zu ressourcen-
effizienten Umsetzungen in Kleinen und
Mittleren Unternehmen (KMU) fort, die
die intelligente Nutzung neuer Technolo-
gien in bewdhrten Prozessen zeigt. Das
Projekt der Edelstahlwerke Schmees
wurde mit Mitteln des Umweltinnovati-
onsprogramms des Bundesministeriums
fiir Umwelt, Naturschutz und Reaktorsi-
cherheit (BMU) unterstiitzt.

Die Filmreihe beweist: Ressourceneffi-
zienz lohnt sich selbst im kleinsten Be-
trieb. Der erzielte wirtschaftliche Vorteil
iibersteigt den Aufwand und die notwen-
digen Investitionen. Das Projekt der Fir-
ma Schmees ist ein gutes Beispiel fiir Ef-
fizienz ,,Made in Germany*.

Tiina

Quelle:
BDG Pressemitteilung v. 19.7.2011

Kontaktadresse:

Edelstalwerke Schmees, Frau Carla Schmees
D-40764 Langenfeld, Rudolf-Diesel-Weg 6—8
Tel: +49 (0)2173 85050 10

Fax: +49 (0)2173 850550

E-Mail: carla.schmees@schmees.com
www.schmees.com

VDI Zentrum Ressourceneffizienz GmbH
Dr. Nicole Freiberger

D-10117 Berlin, Reinhardtstr. 27¢

Tel: +49 (0)30 27 59 506-0

Fax: +49 (0)30 27 59 506-30

E-Mail: redaktion@vdi-zre.de
www.vri-zre.de

(Vgl. auch den Beitrag ,, Technologie u. Aufbau
von promeos Porenbrennern — Neue Stan-
dards bei Beheizungssystemen in der GieBe-
rei“ in Giesserei Rundschau 58(2011) Nr. 7/8,
S. 161/163).
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ROSLER &

Die neuen Muldenband-Chargenstrahlanlagen (RMBC) -
produktiver, anwender- und wartungsfreundlicher

Zur GIFA prisentierte Rosler die weiter-
entwickelte Generation der bewihrten
Muldenband-Chargen-Strahlanlage zur
Bearbeitung trommelfahiger Werkstii-
cke. Im Einsatz ist die neue RMBC 4.2
bereits in einer kundenindividuellen
Ausfithrung zum Reinigungsstrahlen
von verschiedenen Stahlgussteilen.

Produktionssteigerungen und die Erwei-
terung des Produktportfolios machten bei
diesem Kunden die Investition in ein
neues Strahlsystem fiir die Bearbeitung
von Gussteilen vor der Pulverbeschich-
tung erforderlich. Neben hoher Produkti-
vitdt und Verfiighbarkeit standen dabei
auch zahlreiche spezifische Anforderun-
gen im Pflichtenheft. Dazu zéhlten bei-
spielsweise der mit 7 x 4,2 m knapp be-
messe Strahlraum sowie die Raumhdhe
von 7,5 m. Aufgrund des hohen Teilege-
wichts von bis zu 18 kg lag besonderes
Augenmerk auf der Beschickung. AuBer-
dem auf einer sehr robusten Anlagenaus-
fithrung, da aggressives Strahlmittel zum
Einsatz kommt. Dass die Entscheidung
auf die RMBC 4.2 von Rasler fiel, lag ei-
nerseits an der Konstruktion der Anlage,
andererseits an der hohen Flexibilitdt des
Anlagenbauers bei der Umsetzung der in-
dividuellen Vorgaben.

Kompromisslos anwendungsgerecht
ausgelegt

Aus der GieBerei kommen die mit Zun-
der und Riickstdnden aus dem Gielpro-
zess verschmutzten Teile als Schiittgut in
Europaletten mit Aufsteckrahmen. Um
zu verhindern, dass sich der Rahmen
wéhrend des Beladens der Anlage 16st,
verfiigt die Kipp-Beschickungseinheit

Die neue Generation
der RMBC kommt mit
einer geringeren
Aufbauhohe aus,
so dass die vor-
gegebene Raum-
hohe von 7,5 m
kein Problem
darstellt

i:\f

X

iiber einen Klemmmechanismus. Sobald
der Bediener diesen betitigt, den defi-
nierten Raum um die Strahlanlage ver-
lassen und dies quittiert hat, schlieft
eine bauseitige Schiebetiir automatisch.
Die Anlage wird beladen. Aufgrund der
sicherheitstechnischen Kopplung der
Tiir mit der Strahlanlage konnte auf den
Sicherheitszaun um den Beschickungs-
bereich grofitenteils verzichtet werden.

Wihrend die Gussteile durch das ver-
stiarkte Muldenband gleichméBig durch-
mischt werden, strahlen zwei extrem ver-
schleiBfeste Rutten Turbinen C 320 mit
jeweils 18,5 kW Antriebsleistung das
Strahlmittel kontinuierlich auf die Werk-
stiicke. Der Innenraum der RMBC ist
durch eine 6 mm starke Auskleidung mit
leicht wechselbaren Manganstahlplatten
vor VerschleiB geschiitzt.

Je nach Bauteilart und -grofle weisen
die Stahlgussteile nach 12 bis 15 Minu-

ten innen und au-
Ben den fir die

Pulverbeschich-
tung  erforderli-
chen  Reinheits-

und  Rauigkeits-
grad auf. Die neu
konzipierte Mul-
denbandfiihrung
gewihrleistet, dass
auch kleine runde
Teile zuverldssig
aus der Anlage auf
die Vibrationsfor-
derrine, die die
Teile zum Entnah-
meplatz transpor-
tiert, ausgegeben
werden.

Uberzeugende Wartungs-
freundlichkeit

Zur hohen Verfiigbarkeit tragt neben dem
ausgezeichneten VerschleiBschutz und
der automatisch sowie manuell betatig-
baren Tiir die wartungsfreundlichere
Ausfithrung der RMBC bei. Alle service-
relevanten Komponenten sind frei zu-
gédnglich und durch eine Wartungsbiihne
einfach und schnell erreichbar. Fiir die
Inspektion der Turbinen befindet sich auf
der Anlagenriickseite eine zweite, kleine-
re Wartungsbiihne. Dariiber hinaus ver-
fugt die RMBC bei diesem Anwender
tber einen manuellen Kettenkran, mit
dem sich die Turbinen zur einfacheren
Wartung komplett herausheben lassen.
Kundenspezifisch ist auch, dass am
Filter, der Nachdosierung und dem
Grobkornaustrag mit Bigbags gearbeitet
wird.

ROSLER &

Long Life Strahlturbinen ,,Rutten“ — hohere Leistung
und Anlagenverfiigbarkeit bei reduzierten Betriebskosten

Deutlich hohere Abwurfgeschwindig-
keiten, extrem lange Standzeiten sowie
reduzierte Energie- und Strahlmittel-
verbriauche — mit diesen Eigenschaften
bieten Long Life Strahlturbinen von Rut-
ten sowohl beim Shotpeening als auch
beim Flichenstrahlen Vorteile. Dazu
zihlen die Erhéhung von Durchsatz und
Anlagenverfiigbarkeit bei verbessertem
Strahlergebnis und verringerten Be-
triebskosten.

Mit der Ubernahme des belgischen Tur-
binen-Spezialisten Rutten hat Résler sein
Turbinen-Programm fiir Hochleistungs-
strahlanlagen erweitert. Diese Long Life
Strahlturbinen gelten als die leistungsfa-
higsten weltweit. Der Grund dafiir liegt
einerseits in der patentierten Konstrukti-
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on der Turbinen mit Curved-C- und Gam-
ma-Y-Wurfschaufeln, andererseits im
Werkstoff: Alle Komponenten, wie bei-
spielsweise Vorbeschleuniger und Strahl-
bildregler, werden aus speziell entwi-
ckelten hochfesten Legierungen gefertigt.

Acht- bis 16-fach lingere Standzeit

Dieses Material macht die Rutten Turbi-
nen extrem verschleiBfest. Im Vergleich
zu ihren konventionellen Pendants liegt
die Standzeit der C-Turbinen bis zu acht-
mal hoher. Y-Turbinen erreichen sogar
eine acht- bis 16-fache ldngere Standzeit.
Und das selbst beim Einsatz von abrasi-
vem Strahlmittel, wie es unter anderem
beim Strahlen vor Dickbeschichtungen,
beim Reinigungsstrahlen von gehérteten

Werkstiicken und zum Entlacken ver-
wendet wird.

Aus der auBergewohnlichen Bestdn-
digkeit resultieren nicht nur signifikante
Kosteneinsparungen bei Verschleifiteilen
und Wartung, sondern auch eine hohere
Anlagenverfiigharkeit. Davon profitieren
insbesondere Unternehmen, die ihr
Strahlsystem im Mehrschichtbetrieb ein-
setzen, beispielsweise in der Automobil-
und Luftfahrtindustrie, in Stahlwerken,
GieBereien und Schiffswerften.

Mehr Strahlleistung durch hohere
Abwurfgeschwindigkeit

Im Gegensatz zu den gerade ausgerichte-
ten Schaufeln herkommlicher Turbinen
ermoglichen die gekrimmten Wurf-
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schaufeln der Long Life Turbinen eine
sehr fliissige Bewegung des Strahlmittels.
Dies sorgt in Verbindung mit der opti-
mierten Strahlmittelzufiithrung bei glei-
cher Drehzahl und identischem Turbi-
nendurchmesser fiir 24 bis 30 Prozent
héhere Abwurfgeschwindigkeiten. Die
Aufprallenergie des Strahlmittels steigt
dadurch um bis zu 70 Prozent. Verbun-
den damit sind hohere Strahlmittel-
durchsidtze und damit mehr Strahlleis-
tung beziehungsweise Durchsatz bei
gleichzeitig optimierter Qualitdt. Weitere
Pluspunkte der erhéhten Abwurfge-
schwindigkeit sind ein um bis zu 15 Pro-
zent geringerer Energiebedarf und Strahl-
mittelverbrauch. Rutten untermauert die-
se Werte durch intensiv durchgefiihrte
Praxistests.

Anwendungsgerecht anpassbares
Strahlbild

Einen Beitrag zur hohen Wirtschaftlich-
keit der Long Life Strahlturbinen leistet
Résler auch durch die Anpassung des
Strahlbildes an die kundenspezifische
Anforderung. Méglich wird dies durch
den Einsatz unterschiedlicher Strahlbild-
regler, die aufgrund der genauen Kennt-
nis der Strahlkinematik iiber exakt aus-
gelegte Offnungen verfiigen.

Fiir jeden Turbinentyp der C- und Y-
Serie stehen unterschiedliche kalibrierte
Strahlbildregler zur Verfiigung. So kom-
men beispielsweise fiir das Strahlen von
Blechen Regler zum Einsatz, die einen
breitgefdcherten Strahlmittelstrahl erzeu-
gen. Im Gegensatz dazu lédsst sich der
Strahl fiir das Kugelstrahlen (Shotpee-
ning) oder die Bearbeitung von Laminier-
und Walzwerkwalzen biindeln. Bei den
letztgenannten Einsatzbereichen sorgen
die anwendungsgerecht ausgelegten
Strahlbildregler nicht nur fiir einen be-
schleunigten Durchsatz, sie reduzieren
aufgrund der verringerten Streuung des
Strahlmittels auch den Maschinenver-
schleiB.

Héaufig werden Strahlanlagen fiir die
Bearbeitung einer Vielzahl unterschiedli-
cher breiter Werkstiicke eingesetzt. Um
in diesen Fillen eine schnelle, automati-
sche Anpassung des Strahlmittelstrahls
zu ermoglichen, steht fiir die Gammatur-

Gamma-Turbinen mit zwei Arbeitsflachen er-
moglichen die Drehrichtungsumkehr und er-
zielen dadurch eine auflergew6hnliche Abde-
ckung der zu bearbeitenden Fldche.

binen Y 400 und Y 520 eine motorische
Steuerung des Strahlbildreglers zur Ver-
fiigung.

Gamma - die Schaufel

mit zwei Arbeitsflichen

Bei verschiedenen Anwendungen hat es
sich als vorteilhaft erwiesen, wenn in
beide Drehrichtungen gestrahlt werden
kann, etwa um die Strahlzone zu vergré-
Bern. In diesen Féllen kénnen die Gam-
ma-Turbinen Triimpfe ausspielen. Denn
sie verfiigen iiber Wurfschaufeln mit
zwei Arbeitsflachen, die in Y-Form ange-
ordnet sind. Dies ermdglicht einfache
Drehrichtungsumkehr und damit eine
deutlich hohere Abdeckung der zu be-
handelnden Fldche. In Verbindung mit
der motorischen Verstellung der Strahl-
bildregler kann die Umkehr der Dreh-
richtung vollautomatisch erfolgen. Dies
empfiehlt sich bei groBen Strahlanlagen,
bei denen eine Drehrichtungsumkehr
héufiger erforderlich ist. Die Ausstattung
mit einem manuell einstellbaren Strahl-
bildregler ist ebenfalls méglich.

GIESSEREI-RUNDSCHAU 58 (2011)

Durch die doppelte Arbeitsfldache bie-
ten Y-Turbinen auch den Vorteil einer
vereinfachten sowie minimierten Ersatz-
teil-Lagerhaltung. Dariiber hinaus wird
die Gefahr einer fehlerhaften Montage
beseitigt.

Schnelle Umriistung

und einfache Wartung

Angeboten werden die Long Life Strahl-
turbinen von Roésler mit direktem und in-
direktem Antrieb.

Letzterer kommt zum Einsatz, wenn
die Drehzahlen der Turbine von den Syn-
chrondrehzahlen abweichen. Ein Augen-
merk wurde bei der Konstruktion auch
auf eine einfache und schnelle Wartung
gelegt. So ist das Turbinengehduse mit ei-
ner leicht auswechselbaren Verschleil3-
schutzauskleidung ausgestattet. Der Ein-
und Ausbau des Turbinenrades kann so-
wohl von unten als auch durch den Ge-
hédusedeckel erfolgen. Dabei bietet die
Montage durch den Deckel den Vorteil,
dass die Strahlkammer nicht betreten
werden muss.

Im Einsatz sind inzwischen rund
3.000 Long Life Strahlturbinen. Davon
laufen zirka 70 Prozent in Hochleistungs-
strahlanlagen unterschiedlichster Her-
steller, die damit nachgertistet wurden.

Um eine schnelle und einfache Wartung zu ge-
wihrleisten, kann das Turbinenrad von oben
und unten aus dem Gehéduse entnommen wer-
den.

Rundvibratoren fiir die Grofiteil- und Kleinserienbearbeitung
erzielen absolute Prozesssicherheit und
Reproduzierbarkeit fiir hochwertige Gussteile

ROSLER &

Fiir das Gleitschleifen von Gussteilen,
die als groBe Einzelanfertigungen oder
in kleinen Serien unter anderem fiir die
Luftfahrt, den Turbinen — und Pumpen-
bau produziert werden, bietet Rosler
speziell ausgefiihrte Rundvibratoren.
Diese gewihrleisten auch bei komplexen
Teilegeometrien die prozesssichere und
reproduzierbare Bearbeitung mit mini-
miertem Personalaufwand.

Besonders bei sehr hochwertigen
und/oder geometrisch komplexen Guss-
teilen, beispielsweise Bliskscheiben,
Turbinenkomponenten, Statoren und Im-
pellern, erfolgt die Oberflichenbearbei-
tung héufig noch manuell. Dies verur-
sacht nicht nur hohe Personalkosten,
auch Prozesssicherheit und Reproduzier-
barkeit des Ergebnisses sind nicht ge-
wihrleistet.

Fir diese Anwendungen hat Rdsler mit
der DL-Reihe spezielle Rundvibratoren
und Verfahrensmittel konzipiert. Die
Werkstiicke werden hier mit dem schwin-
genden Arbeitsbehilter fest verbunden,
wodurch eine sehr hohe Bearbeitungsin-
tensitét erreicht wird. Selbst Werkstiicke
mit innliegenden Konturen lassen sich
damit préazise bearbeiten. Typische Au-
Bendurchmesser von Gussteilen, die in
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Fiir das Gleitschleifen von Einzelwerkstiicken

oder kleinen Serien bietet Rosler speziell aus-
gefiihrte Rundvibratoren. Die Werkstiicke wer-
den mit dem schwingenden Arbeitsbehélter
fest verbunden, wodurch eine sehr hohe Bear-
beitungsintensitét erreicht wird.

diesen Rundvibratoren gleitgeschliffen
werden, liegen bei bis zu 2.000 mm, wo-
bei sich auch Prozesse fiir Werkstiicke
mit deutlich groBeren Abmessungen rea-
lisieren lassen. Die Befiillung der Anla-
gen mit Schleifkérpern kann manuell
oder automatisiert erfolgen.

Reproduzierbar von Ra 25 pm

zu Ra 6 pm

Im Einsatz ist ein solcher Rundvibrator
beispielsweise bei einer Aluminiumgie-
Berei. Das Unternehmen produziert so-
wohl im Sand- und Kokillenguss als
auch in Niederdruckgussverfahren unter-

schiedlichste Werkstiicke fiir die Luft-
fahrt, Medizintechnik, Energietechnik so-
wie den Motoren- und Schienenfahr-
zeugbau. Darunter auch verschiedene
Ventilatoren-Laufrader mit Durchmes-
sern bis 1.100 mm fiir Airconditioning-
systeme, die bis vor kurzem manuell ge-
schliffen wurden. Um einerseits die Pro-
zesssicherheit und Reproduzierbarkeit zu
erhohen, andererseits den Personalauf-
wand zu reduzieren, investierte das Un-
ternehmen in eine R 420 DL. Je nach
Ausfithrung der Liifterrdder konnen in
der Anlage mehrere Teile in einem Gleit-
schliffprozess bearbeitet werden. Um
vom Ausgangszustand Ra 25 pm die ge-
forderte Oberflachenrauigkeit von Ra 6
pm zu erreichen, ist eine Bearbeitungs-
zeit von rund zwei Stunden erforderlich.

Bearbeitungszeit mehr als halbiert

Die SEKO edm a.s. im tschechischen
Louny hat sich auf die Herstellung von
Komponenten fiir die Energieerzeugung
im Turbinenbereich spezialisiert. Dazu
zdhlen Ringe fiir Gasturbinen aus einem
hochlegierten Edelstahl, die einen maxi-
malen Durchmesser von 1.500 mm und
einen Wert von bis zu 100.000 Euro ha-
ben. Dass man bei der Bearbeitung dieser
hochwertigen Werkstiicke den Fokus auf
maximale Prozesssicherheit legt, ist ver-
standlich. Weshalb das Unternehmen
von manueller auf die maschinelle Bear-
beitung in Rundvibratoren der Reihe
R 1500 DL umgestellt hat.

Rosler Oberflichentechnik GmbH
ist als Komplettanbieter internationa-
ler Marktfithrer bei der Herstellung
von Gleitschliff- und Strahlanlagen,
Lackier- und Konservierungssyste-
men, sowie Verfahrensmitteln und
Technologie fiir die rationelle Ober-
fldchenbearbeitung (Entgraten, Ent-
zundern, Entsanden, Polieren, Schlei-
fen ...) von Metallen und anderen
Werkstoffen. Zur Rosler-Gruppe ge-
horen neben den deutschen Werken
in Untermerzbach/Memmelsdorf und
Bad Staffelstein/Hausen Niederlas-
sungen in GrofSbritannien, Frank-
reich, Italien, den Niederlanden, Bel-
gien, Osterreich, Schweiz, Spanien,
Rumdinien, Russland, Brasilien, Siid-
afrika, Indien, China und den USA.

Nach der Fertigung weisen die Turbi-
nenkomponenten eine Oberfldchenrauig-
keit von Ra 4,0 pm auf. Statt der im ma-
nuellen Prozess erforderlichen Bearbei-
tungszeit von 40 Stunden, wird nun be-
reits nach rund 15 Stunden ein Zielwert
von Ra 0,8 pm erreicht. SEKO edm a.s.
profitiert somit auch von der deutlich er-
hoéhten Kapazitit.

Kontaktadresse:

ROSLER Oberflachentechnik GmbH
A-1230 Wien, Hetmanekgasse 15

Tel.: +43 (0)1 698 51 80 0

Fax: +43 (0)1 698 51 82 13

E-Mail: office@rosler.at, www.rosler.com

Fank/

RACSING FSVFTFEMNS

Pankl Racing Systems AG iibernimmt

US-Kurbelwellen-Hersteller Superior Crankshaft LP

* 100-prozentige Ubernahme des Kur-
belwellenherstellers
e Position als Systemlieferant wird wei-
ter ausgebaut
e SP Crankshaft firmiert kiinftig unter
,Pankl Engine Systems Inc*
Die auf die Entwicklung und Produktion
von Motor- und Antriebssystemen fir
den Rennsport, fiir High Performance
Autos und die Luftfahrtindustrie spezia-
lisierte Pankl Racing Systems AG tiber-
nimmt durch Thre US-Tochtergesellschaft
,Pankl Engine Systems, Inc.” den kalifor-
nischen Kurbelwellenhersteller Superior
Crankshaft LP (,,SP*).
Das Unternehmen mit Firmensitz in Ir-
vine, Kalifornien, wurde 2004 von Herrn

Gerold Pankl gegriindet. SP produziert
Kurbelwellen fiir den High End Renn-
sportmarkt. Zu den Kunden des Unter-
nehmens zdhlen Teams aus allen fithren-
den Rennserien wie F1, Nascar, Le Mans
Prototypen, DTM. Bereits 1985 hat Herr
Gerold Pankl die Pankl Racing Systems
AG gegriindet und war bis 2004 deren
Hauptaktiondr. Die Zusammenfiihrung
der beiden von ihm gegriindeten Firmen
erfolgt aus gesundheitlichen Griinden.
,Die Ubernahme der Gesellschaft ist
ein weiterer Schritt, um unser Produkt-
portfolio in der Motordivision zu erwei-
tern. Wir stehen dadurch unseren Kun-
den als Systemlieferant fiir den komplet-
ten Kurbeltrieb zur Verfiigung. SP hat

sich im High End Bereich eine fithrende
Marktstellung erarbeitet. Da wir schon
bisher im Entwicklungsbereich sehr eng
zusammengearbeitet haben, und in vie-
len Kundenprojekten unsere Motorkom-
ponenten (Pleuel, Schrauben, Kolben,
Kolbenbolzen und Lagerschalen) mit
Kurbelwellen von SP verbaut sind, ist
die Ubernahme ein logischer, nédchster
Schritt“, erklart Wolfgang Plasser, CEO
der Pankl-Gruppe.

Quelle: Presseaussendung v. 31. 8. 2011

Fiir weitere Informationen:

Investor Relations

Tel.: +43 (0)3862 33 999 317

E-Mail: ir@pankl.com, www.pankl.com

voestalpine

EINEN SCHRITT VORAUS.
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VOG ‘ Verein Osterreichischer
GieRereifachleute

Mitglicdar-
injformationen

Neue Mitglieder
Studierendes Mitglied

Sonmez, Suat, 8700 Leoben, Stollenweg
19/13

Personalia — Wir gratulieren
zum Geburtstag

Herrn Rudolf Varmuza,
A-2333 Leopoldsdorf,
Jesserstralle 13, zum
70. Geburtstag am 13.
November 2011.

Geboren in Wien, absol-
vierte Rudolf Varmuza
dort die Volks- sowie
Realschule und begann
seinen Berufsweg 1955 als Kunst- und
MetallgieBerlehrling bei der Fa. Karl
Hanslik in Wien. 1958 erfolgte die Gesel-
lenpriifung. In der Abendschule bereite-
te er sich auf die Werkmeisterpriifung an
der HTBL Wien X fiir GieBerei vor, die er
1964 ablegte. Im gleichen Jahr tibernahm
er als Meister die Leitung der Sand-, Ko-
killen- und DruckgieBerei der Friedrich
Wolf KG. Fabrik fiir Elektrotechnische
Apparate. Gefertigt wurden in diversen
Al-Gussverfahren Elektrostecker/-dosen
und Wandkésten. In mehreren Kursen
hat er bis 1967 die Refa I u. II Ausbil-
dung abgeschlossen. Als die Fa. Grohe
1970 in Wien Simmering eine neue Ar-
maturenfertigung aufbaute, tibernahm
Rudolf Varmuza mit der Leitung als
Meister auch die Planung und Gestaltung
der Kokillen-, Druckgieferei und Warm-
presserei fiir Messingfeinarmaturen. Als
Vertreter des Werksleiters war er in des-
sen Abwesenheit auch fiir den gesamten
Produktionsablauf der Fabrik verant-
wortlich. Als Grohe 1975 die gesamte
Produktion nach Deutschland verlagerte,
wechselte Rudolf Varmuza zur Fa. Franz
Zimmermann & Sohne, wo er die Kokil-
len-, DruckgieBerei und Warmpresserei
sowie den Werkzeugbau fiihrte.

1977 holten ihn die Wiener Metallwer-
ke als Leiter der Kokillen- und Druckgie-
Berei sowie Warmpresserei. In Folge der
Modernisierung der DruckgieBerei und
der technischen Kundenberatung von
Rudolf Varmuza konnte die Fertigung
von Druckgussteilen fiir Bosch, GM,
BMW, Tally-Mannesmann sowie des
Chassis des Philips Videorecorders ge-
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Vereinsnachrichten

wonnen werden. Nach erfolgreichem
Aufbau der Niederdruckgussfertigung
von Al-Felgen fiir VW in Wien kam es je-
doch 1984 zur Schliefung der Wiener
Metallwerke. Nach Eintritt in die kaufm.
Abteilung der SIEMENS AG Wien wur-
de Rudolf Varmuza mit der Leitung der
Bereiche Selbstkostenbiiro, Logistik und
Akquisition des Gerdtewerks Wien be-
traut. Hier konnte auch das mit der
HAK-Matura als Externist erworbene
kaufmédnnische Wissen eingesetzt wer-
den.

Seit Ende 2001 im Ruhestand, widmet
er sich nun vorwiegend seiner Familie,
dem Garten, dem Segeln und dem Schi-
fahren.

Rudolf Varmuza ist seit 1965 Mitglied
des Vereins Osterreichischer GieBerei-
fachleute.

Herrn Professor Dr.-Ing.
habil. Jozef Szcepan
Suchy, AGH University
of Science a. Technolo-
gy, P1-30059 Krakow,
ul. Reymonta 23, zum
60. Geburtstag am 25.
November 2011.

Geboren am 25. November 1951 in Ka-
towice/PL absolvierte J.S. Suchy sein In-
genieursstudium an der mechanisch-
technischen Fakultdt der Schlesischen
Technischen Universitét in Gliwice und
schlof 1974 mit dem Titel MA Ing. ab.
Unmittelbar danach hat er an der glei-
chen Hochschule seine wissenschaftliche
und berufliche Karriere begonnen. Es
folgten seine Promotion zum Dr.-Ing.
1978, die Habilitation in GieBereiwesen
1983 und 10 Jahre spéter die Professur
am Lehrstuhl fiir Materialforschung und
Spénefreie Technologien an der Techni-
schen Hochschule in Opole. Von 1996
bis 1999 war er gleichzeitig Rektor dieser
Hochschule.

Seit 2001 ist Professor Suchy Vorstand
des Lehrstuhles fiir das Ingenieurwesen
der GieBereiprozesse an der AGH Tech-
nische Universitdt in Krakau und seit
2008 auch Dekan der Fakultdt fiir das
GieBereiwesen an dieser Universitat.

Der GroBteil seiner beruflichen Karrie-
re war mit der Industrie, insbesondere
mit dem GieBereiwesen, verbunden. Un-
ter anderem war er Mitglied des Auf-
sichtsrates der Odlewnie Polskie SA,
stellvertretender Vorsitzender des Auf-
sichtsrates der OZ Srem SA und Vorsit-
zender des Aufsichtsrates des Przedsie-
biorstwo Innowacyjne Specodlewsp.
Z 0.0. Zusitzlich war er Berater der Gru-
pa Kapitalowa Gwarant sowie auch Vor-
sitzender des internationalen Beratungs-
teams fiir das Projekt Odlewnia Zeliwa
Sferoidalnego bei Elblag Alstom Power.

Seit 2004 ist Professor Suchy stellver-
tretender Vorsitzender der Naczelna Or-
ganizacja Techniczna (Foderation der
Polnischen Technischen Organisatio-
nen). Gleichzeitig ist er aktiv im Stowar-
zyszenie Techniczne Odlewnikow Pol-
skich, dem Technischen Verband der Pol-
nischen GieBereifachleute, dessen jahre-
langer Vorsitzender er war und dessen
Ehrenvorsitzender er heute ist. Gegen-
wirtig ist er auch Préasident der Mitteleu-
ropdischen Giesserei-Initiative MEGI so-
wie Koordinator des Konsortiums
FOUNDRYMET, eines Teiles von Polska
Mapa Drogowa Infrastruktury Badawczej,
des Polnischen Wegweisers fiir For-
schungsinfrastruktur.

Professor Suchy ist Verfassser bzw.
Mitautor von etwa 400 Publikationen,
unter anderem auch von einer Vielzahl
von Polnischen Referaten, die auf GieBe-
reiweltkongressen présentiert wurden.

Seit 1991 ist er Vorstandsmitglied der
World Foundry OrganizationWFO, de-
ren Prédsident er 1999 war. Er hatte die
Vorsitzfunktion der Odlewnicza Izba
Gospodarcza (Kammer fiir GieBereiwe-
sen), er leitet den Programmbeirat der in-
ternationalen Messe METAL (Kielce).
Professor Suchy ist Mitglied zahlreicher
nationaler und internationaler Organisa-
tionen: Ehrenmitglied der eska Sleva-
renska Spole nost, Mitglied des Polskie
Forum Akademicko-Gospodarcze (Polni-
sches akademisch-wirtschaftliches Fo-
rum), Mitglied der Akademia Inzyniers-
ka (Ingenieurakademie) in Polen sowie
zahlreicher wissenschaftlichen Organisa-
tionen und Fachzeitschriftenredaktionen.
Gleichzeitig ist er Vorsitzender der Rada
Programowa Przegladu Technicznego
(Programmbeirat der Technischen Fach-
nachrichten), Beiratsmitglied der Zeit-
schrift International Foundry Research,
des Archive of Foundry Engineering, der
slowenischen GieBereizeitung Livarsky
Vestnik und der polnischen Przeglad Od-
lewnictwa.

Professor Suchy ist Trdger zahlreicher
Preise und hoher Auszeichnungen.

Seit 2004 ist Professor Dr.-Ing. J.S. Su-
chy auch Mitglied im Verein Osterrei-
chischer GieBereifachleute.

Herrn Dipl.-Ing. Hans-
Peter Mayer, A-4053
Ansfelden-Haid, Sport-
allee 9, zum 70. Ge-
burtstag am 2. Dezem-
ber 2011.

Hans-Peter Mayer wur-
de am 2. Dezember
1941 in Krems an der Donau geboren.
Nach dem Besuch der Volks- und Real-
schule in Krems studierte er an der da-
maligen Montanistischen Hochschule —
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heute Montanuniversitdt — in Leoben
Hiittenwesen, Fachrichtung GieBerei.

Als Berufseinstieg folgte er einem An-
gebot des damaligen Leiters der For-
schungs- und Versuchsanstalt der VO-
EST/Linz, Dr. F. Listhuber, und war bis
Anfang 1970 mit der Losung metallurgi-
scher Probleme der NE-MetallgieBerei
sowie mit der Weiterentwicklung von
Lagerlegierungen auf Al-Zn-Basis be-
schiftigt.

Das damalige Wirtschaftswunderland
Deutschland — und auch die entspre-
chenden Verdienstmoglichkeiten — haben
Mayer dazu bewogen, eine vakante Stel-
le des GieBereileiter-Stellvertreters bei
den Vereinigten Deutschen Metallwerken
in Altena/Westfalen anzunehmen, wo er
bis Ende 1972 blieb. In den Jahren bei
den VDM machte er sich mit der Metal-
lurgie, dem VergieBen und der Verarbei-
tung von Cu- und Ni-Basislegierungen
vertraut.

HP Mayer hat sich dann entschieden,
wieder in die Heimat zuriick zu kehren

und war in der Folge von 1973 bis Mitte
1979 bei der Metallurgisch-Thermischen
Anlagenbaugesellschaft ,Metatherm“ in
Wien als Entwicklungs- und Inbetrieb-
nahmeingenieur fiir horizontale Strang-
gussanlagen weltweit tdtig. Auf solchen
Stranggussanlagen wurden Bénder,
Draht- und Pressbolzen — Vormaterial aus
der gesamten Palette der Cu-Basislegie-
rungen — kontinuierlich vergossen.

Mitte 1979 beendete Hans-Peter Mayer
sein unruhiges Wanderleben und trat
eine Stelle als Werkstofftechniker bei der
Steyr Daimler Puch AG in Graz/Thon-
dorf an. Mit der Pensionierung des da-
maligen Leiters der Al-Druck- und
Kunststoff-Spritzgieferei im Jahre 1984
war fiir ihn der weitere berufliche Le-
bensweg entschieden und er leitete bis
Ende 1990 diese Abteilungen.

Die 80-iger Jahre waren der Beginn
tiefgreifender Verdnderungen in der mit-
teleuropédischen industriellen Land-
schaft, der auch die langjdhrige Tradition
der Moped- und Fahrradherstellung bei

SDP zum Opfer fiel. Vorausblickend hat
man sich jedoch bei SDP auf die Techno-
logie des Allradantriebes konzentriert
(Bau des ,,G“-Geldndewagens ab 1979),
was das Uberleben und auch den spéte-
ren Aufstieg ermoglichte.

Mayer aber suchte eine neue Heraus-
forderung und nahm Anfang 1991 die
Stelle des Technischen Leiters der Firma
»Gruber & Kaja Druckguss- und Metall-
warenfabrik®“ in Traun/OO an und war,
gemeinsam mit Geschiftsfilhrung und
Kollegen, an deren Erfolgsgeschichte bis
zu seiner Pensionierung Mitte 2007,
maBgeblich beteiligt.

Mit dem Hintergrund von 40 Jahren
GieBereierfahrung machte sich Herr
Mayer im Herbst 2007 selbstdndig und
ist seitdem in beratender Tétigkeit, vor-
nehmlich auf dem Gebiet des Druckgus-
ses, noch immer aktiv.

Dipl.-Ing. Hans-Peter Mayer ist seit
1989 Mitglied im Verein Osterreichischer
GieBereifachleute und seit vielen Jahren
auch dessen Vorstandsmitglied.

Den Jubilaren ein herzliches Gliickauf!

Biicher
Medien
Werkstoffwissenschaft

Herausgegeben
fomepie i, meve | vONL - Hartmut
Werkstoff- Worch, ~ Wolf-
: gang Pompe
wissenschaft o Wornar
e st Schatt im Verlag
Wiley-VCH,

Weinheim, 10.,
vollstdndig
iberarbeitete
Auflage — April
2011, Hardco-
ver, XIV, 578
Seiten, 446 Abb., 44 Tab.-Lehrbuch -
ISBN-10: 3-527-32323-6, ISBN-13: 978-3-
527-32323-4. Preis: € 89,00.

Ausgehend von den idealen und realen
Strukturen aller Stoffgruppen folgen in
8 weiteren Kap1teln die Beschreibung der
Uberginge in den festen Zustand, der
Phasenbildung und der Phasenumwand-
lung, der Zustandsdiagramme, des Werk-
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Biicher und Medien

stoffgefiiges, von thermisch aktivierten
Vorgdngen sowie von korrosiven, mecha-
nischen und physikalischen Erscheinun-
gen und entsprechenden Eigenschaften
der Werkstoffe.

Das vorlesungserprobte Lehrbuch der
Werkstoffwissenschaft in {iberarbeiteter
aktueller Auflage.

Induktives Schmelzen und
Warmbhalten — Inductive
Melting and Holding

Von Dr.-Ing. Erwin Doétsch, 1. Auflage
2009, gebunden, 271 Seiten, Vulkan Ver-

lag Essen, ISBN: 978-3-8027-2379-7,
Preis: € 60,00.

Dieses kompakte Buch behandelt die
Verfahrenstechnik des Schmelzens,
Warmhaltens und Gielens von Metallen
mit Induktionsanlagen. Dazu werden die

Grundlagen der induktiven Energietiber-
tragung und die industrielle Ausfiihrung
von Induktionsiéfen soweit beschrieben,
wie es fiir das Verstdndnis der Produkti-
onsprozesse notwendig ist. Farbige Ab-
bildungen verdeutlichen anschaulich die
Thematik. Ebenso gibt es ein Kapitel
iiber die Schmelztechnologie der Metalle
und ihrer Legierungen. Auf dieser
Grundlage werden die Auslegung und
der Betrieb der Induktionsanlagen fiir
den Einsatz in Eisen- und StahlgieBerei-
en, Stahlwerken sowie NE-Metallgief3e-
reien und Halbzeugwerken dargestellt.
Schwerpunkt ist dabei die metallurgi-
sche Verfahrenstechnik.

Inhalt: Einleitung; Grundlagen; Induk-
tive Energietibertragung; Bauformen von
Induktions6fen; Induktions-Tiegelofen;
Elektromagnetische Rithrer und Pumpen;
Ofenauslegung fiir das Schmelzen im
Tiegelofen; Schmelzmetallurgie von Ei-
sen- und Nichteisen-Werkstoffen; Betrieb
von Induktionsanlagen in EisengieBerei-
en; Schmelzen im Induktionstiegelofen;
Duplizieren, Warmhalten und Speicher-
schmelzen im Tiegelofen; Warmhalten
im Rinnenofen; GieBen mit druckbetétig-
ten GieBofen;Kontinuierliche Fliissigei-
senversorgung; Schmelzen von Stahlguss
im Induktionstiegelofen; Induktionstie-
gelofen im Ministahlwerk; Induktionsan-
lagen in der Aluminium-Industrie; In-
duktionsanlagen fiir Kupferwerkstoffe;
Induktionsanlagen fiir Zink etc.
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Poren im Stahlguss -
ein Gussfehlerkatalog

Von Dr.-Ing. Wolf-Dieter Jentzsch (Autor),
herausgegeben von den Edelstahlwerken
Schmees GmbH, D-01796 Pirna/Sa., Bas-
teistraBe 60, Tel.: +49 (0)3501 5603 O,
Fax: 50, E-Mail: info-pir@schmees.com,
www.schmees.com. Erschienen 2011 im
Shaker Verlag GmbH, D-52018 Aachen,
PF 101818, E-Mail: info@shaker.de, in
der Reihe ,Berichte aus der Metallurgie®,
ISBN: 978-3-8440-0182-2. 17x24 cm, kar-
toniert, 70 Seiten, mit zahlreichen s/w
Bildern.

Der vorliegende
Gussfehlerkatalog
entstand im Rah-
men eines gleich-
namigen Ver-
bundprojektes in
Zusammenarbeit
der Projektpartner
Edelstahlwerke
Schmees GmbH
in Pirna, dem
Forschungsinsti-
tut fiir Anorgani-
sche Werkstoffe — Glas/Keramik GmbH
in H6hr-Grenzhausen und dem Institut f.
NE-Metallurgie u. Reinstoffe an der TU
Bergakademie Freiberg/Sa.

Ziel des Projektes war es, den konkre-
ten Ursachen der Bildung von Poren in
Stahlguss im praktischen GieBereibetrieb
auf den Grund zu gehen und geeignete
technologische MaBnahmen zur Vermei-
dung dieser Gussfehler einzuleiten.

Im Gussfehlerkatalog wurden die un-
ter dem Sammelbegriff Poren bezeichne-
ten Gussfehlerarten verbal charakteri-
siert, bildlich dargestellt, deren Ursachen
benannt und vorbeugende MaBnahmen
gegen ihre Entstehung abgeleitet.

Mit der Veroffentlichung soll ein wirk-
samer Beitrag geleistet werden, um den
Ausschussanteil im Bereich Stahlguss
und damit auch die Kosten zu reduzieren
und die Wettbewerbsfihigkeit auf dem
Weltmarkt weiterhin zu sichern und er-
folgreich auszubauen.

POREN
ein Gussfeh

Das Verhalten von Gusseisen-
werkstoffen bei TMF und

TMF/HCF-Beanspruchung*)

Dr.-Ing. Disserta-
tion von Dipl.-
Ing. Andreas Uih-
lein an der Fakul-
tat f. Maschinen-

Aedias b bau, Karlsruher
e Institut f. Techno-

logie (KIT), er-
schienen in der
Schriftenreihe
»Werkstoffwis-
senschaft und
Werkstofftech-
nik“, Band 69/2011, Shaker Verlag
GmbH, D-52018 Aachen, PF 101818, E-

. 008 - Fobmsar 2011

Mail: info@shaker.de. Paperback, ca.
15x21 cm, 210 Seiten, mit zahlreichen
Diagrammen und Gefiigebildern sowie
140 Literaturangaben.

Eine generelle Beanspruchungsanalyse
von Bauteilen im Bereich des Motoren-
u. Turbinenbaues zeigt, dass diese Bau-
teile haufig zeitlich verdnderlichen ther-
mischen und mechanischen Belastungen
unterliegen, wobei die Lebensdauer im
Wesentlichen von zwei Hauptbeanspru-
chungskomponenten bestimmt wird. Die
erste wird durch instationédre und inho-
mogene Temperaturverteilungen im Bau-
teil erzeugt, welche auf Start/Stop-Zy-
klen und/oder auf Lastdnderungen zu-
riickzufiithren sind. Diese Komponente
ist niederfrequent und bewirkt eine ther-
misch induzierte Ermiidungsbeanspru-
chung. Die zweite Komponente wird
durch zeitlich verdnderliche mechani-
sche Belastungen verursacht, welche bei-
spielsweise durch Ziinddriicke, oszillie-
rende Massenkréfte oder Vibrationen her-
vorgerufen werden. Diese ist hoherfre-
quent und bewirkt eine rein mechani-
sche Ermiidungsbeanspruchung. Diese
beiden Lastkomponenten wirken stets
gleichzeitig. Hinsichtlich ihrer Wirkung
auf das Verformungs- und Lebensdauer-
verhalten besteht eine komplexe Wech-
selwirkung. Auf Grund fehlender experi-
menteller Daten fiir iiberlagerte Bean-
spruchungen sind sowohl das Versagens-
verhalten als auch die Versagensmecha-
nismen derzeit nicht ausreichend be-
kannt.

Das Ziel der Arbeit war die Gewin-
nung einer belastbaren Datenbasis zur
Verbesserung des Verstandnisses beziig-
lich des Wechselverformungsverhaltens
sowie der auftretenden Versagensmecha-
nismen und des damit verbundenen Le-
bensdauerverhaltens.

Als Werkstoffe wurden daher 3 typi-
sche Vertreter der im Grofmotoren- so-
wie im Gehédusebau eingesetzten Guss-
eisenwerkstoffe ausgewihlt: Grauguss EN
GJL 250, Vermicularguss EN GJV 450 und
Sphéroguss EN GJS 700.

Die umfangreichen Untersuchungen
haben ergeben, daBl das werkstoffabhén-
gige Lebensdauerverhalten deutlich
zeigt, dass eine allgemeine Bewertung
von Bauteilen aus Gusseisen, welche ei-
ner thermisch-mechanischen Beanspru-
chung unterliegen, auf Grundlage von
isothermen Gesichtspunkten nicht statt-
finden kann, da die Werkstoffe unter
TMF-Beanspruchung ein grundlegend
anderes Verformungs- und Versagensver-
halten als unter isothermer LCF-Bean-
spruchung aufweisen.

*) TMF:ThermalMechanicalFatigue = nieder-
frequente thermisch-mechanische Ermii-
dung
HCF: High Cycle Fatigue = hochfrequente
mechanische Ermiidung
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Automobilindustrie und
Mobilitit in China:
Plan, Wunsch und Realitit

Von Felix Kuhnert u.
Liang Cheng, Studie
der Wirtschaftsprii-
fungs- und Beratungs-
gesellschaft PwC
(http://pwc.de), Au-
gust 2011, Softcover,
150 S., 66 Abbn., 11
Tab., DIN A4, Softco-
ver, Schutzgebiihr € 60,00.

Der chinesische Automarkt ist der grofite
der Welt und wéchst auch in Zukunft ra-
sant. Bis 2017 soll sich die Fahrzeugpro-
duktion nahezu verdoppeln. Wie Auto-
mobilproduzenten und Zulieferer auch
in Zukunft vom Boom profitieren kon-
nen, zeigt diese PwC-Studie.

Bei der Automobilproduktion belegt
China weltweit den Spitzenplatz. In chi-
nesischen Werkshallen rollten 2010 rund
14,5 Millionen Fahrzeuge von den Béin-
dern, deutlich mehr als in Ldandern wie
Japan, USA oder Deutschland. Ein Ende
des rasanten Wachstums ist nicht in
Sicht. Nach der jiingsten PwC-Prognose
wird sich die Produktion bis 2017 auf 27
Millionen Fahrzeuge nahezu verdoppeln.
Der Markt ist noch ldngst nicht gesittigt.
In Peking, der Stadt mit der hochsten
Autodichte Chinas, besitzen heute von
1.000 Einwohnern 171 ein eigenes Fahr-
zeug. Zum Vergleich: In den USA sind es
mehr als 800, in Deutschland mehr als
500.

In den kommenden Jahren baut China
seine Rolle als wichtigster Produktions-
standort weiter aus. Ausldndische Her-
steller profitieren vom Wachstum in Chi-
na; diese diirften bis 2017 rund 16,9 Mil-
lionen Einheiten produzieren und somit
63 % des Gesamtmarktes einnehmen.
Eine weitere Verlagerung der Produktion
zeichnet sich ab. Das betrifft auch deut-
sche Hersteller, die neue Werke bauen
oder bestehende Kapazitdten vor Ort aus-
bauen. Bei Premiumfahrzeugen, die die
Hersteller in hoher Stiickzahl fertigen,
gewinnt die Produktion in China an Be-
deutung.

Aus dem Inhalt:Umfangreiche Analy-
se des chinesischen Automobilmarkts /
In China ist das Auto ein Statussymbol /
Langfristige China-Strategie gefragt /
Elektrofahrzeuge riicken in den Fokus /
Erfolgsfaktoren fiir den chinesischen
Markt (Produktion; Kapitalbedarf; Premi-
um-Exporte; Forschung und Entwick-
lung; Mitarbeiter; Finanzierung und Lea-
sing)

Fiihrungskraft Ingenieur

Von Prof. Dr. Heinz Meinholz (Hoch-
schule Furtwangen) u. Gabi Fortsch
(Fortsch & Meinholz), Vieweg+Teubner
Verlag/Springer Fachmedien Wiesbaden
GmbH (www.viewegteubner.de), 1. Auf-
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lage Wiesbaden 2010, Hardcover, ISBN:
978-3-8348-1392-3, XIV, 411 Seiten, 205
Abbn., € 59,95

Ziel dieses Buches
ist die Vermittlung
weitreichender
Kenntnisse Zur
Mitarbeiterfithrung
fiir Ingenieure und
Naturwissenschaft-
ler. Mit einer struk-
turierten Kompe-
tenzanalyse kon-
nen Sie Ihre per-
sonlichen Stiarken
und Entwicklungspotenziale identifizie-
ren. Anhand der Unterlagen lassen sich
selbststandig wichtige Aspekte zur pro-
zessorientierten Personalfithrung erarbei-
ten, reflektieren und weiterentwickeln.

Aus dem Inhalt: Kompetenzfelder und
Anforderungsprofile — Potenzialanalyse
und Mitarbeiterqualifikationen — Zielver-
einbarungen und Personalentwicklung —
Die Fiihrungskraft als Personlichkeit —
Personliche Arbeitsorganisation — Pra-
sentationen erfolgreich gestalten — Prin-
zipien des Projektmanagements — Mode-
rationen als Fiihrungsinstrument — Fiih-
rung und Leitung von Teams — Mitarbei-
terfiihrung: Wie fithre ich richtig? —
Kommunikation und Mitarbeitergespra-
che — Auseinandersetzungen und Kon-
flikte

e § o b

Fihrungskraft
Ingenieur

Betriebswirtschaftslehre
fiir Ingenieure

Lehr- u. Praxis-
buch fiir Ingenieu-
re u. Wirtschafts-
ingenieure  von
Prof. Dr.habil. Jiir-
gen Hardler
(Hrsg.), fv Fach-
buchverlag Leip-
zig im Carl Hanser
Verlag Miinchen
(www.hanser.de),
4. akt. Auflage
2010, Hardcover,
619 Seiten, mit 167 Abbn., 40 Ubungs-
aufgaben und einer erweiterten Test-
klausur auf CD ROM, ISBN: 978-3-446-
42212-4, € 34,90.

Betriebswirtschaftslehre
fur Ingenieure

Lahe- und Praxisbuch

Dieses Grundlagenwerk bietet einen ge-
schlossenen Uberblick iiber das Gesamt-
spektrum der Betriebswirtschaftslehre in
kurz gefasster und iibersichtlicher Form
mit vielfaltigen Schnittstellen zum Inge-
nieurwesen.

Fir im Beruf stehende Praktiker ist das
Buch wegen seines hohen Praxisbezuges
ein willkommenes Nachschlagewerk zur
Bewiltigung anstehender Tagesaufgaben.

Die 13 Kapitel sind leicht verstdndlich
geschrieben und durch viele Abbildun-
gen und Tabellen visuell ansprechend ge-
staltet. Mit dem Kapitel , Recht” wurde
in dieser Auflage ein fiir das Manage-
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mentwissen des Ingenieurs wichtiges
neues Kapitel hinzugefiigt.

Inhalt: Grundlagen der BWL / Betrieb
u. Unternehmung / Personal- / Anlagen-
/ Material- / Produktionswitschaft / Mar-
keting / Finanzwirtschaft / Recht / Rech-
nungswesen / Unternehmensfithrung /
Computergestiitzte Arbeit in Unterneh-
men u. ausgewdhlten Funktionsberei-
chen / Controlling / Losungen zu den
Ubungsaufgaben / Stichwortverzeichnis.

Die 78 Aufgaben umfassende Testklau-
sur auf CD enthilt neben den Aufgaben-
stellungen auch in einem getrennten Teil
die kompletten Antworten bzw. Lésun-
gen zu den Klausuraufgaben.

Die Autoren sind Professoren an der
Westsédchsischen Hochschule Zwickau.

Konstruieren und Giessen
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Ab sofort bietet die Website ,, Konstruie-
ren und GieBen“, das Technik-Portal des
Bundesverbandes der Deutschen Giesse-
rei-industrie BDG, mit einem E-Mail-
Newsletter die Moglichkeit, sich regel-
méBig und zeitnah tiber neue und inte-
ressante Verdffentlichungen auf der
Homepage zu informieren.

Der Newsletter wird alle 2 Monate ver-
sandt und stellt die neu auf der Website
erschienenen Fachartikel, aktuelle Publi-
kationen sowie branchenspezifische Ter-
minankiindigungen fiir Seminare, Tagun-
gen und Messen vor.

Mit diesem neuen Angebot setzt der
BDG verstarkt auf aktive und individuel-
le Kommunikation mit Konstrukteuren,
Entwicklern und Gussanwendern. Neben

dem Newsletter ermdoglicht die Website
auch das Abonnement eines RSS-Feeds.
Die Priasenz auf Social-Media-Plattfor-
men wie Twitter und Facebook runden
die Moglichkeit ab, sich jederzeit schnell
zu informieren.

Online-Registrierung:
http://www.kug.bdguss.de/newsletter/

Kontaktadresse:

Bundesverband der Deutschen GieBerei-
Industrie, zH Fr. Ursula Sieber

D-40239 Diisseldorf, Sohnstralie 70

Tel.: +49 (0)2116871223

Fax: +49 (0)211687140223

E-Mail: ursula.sieber@bdguss.de
www.kug.bdguss.de

Internationaler Stahlvergleich
— International Comparison
of Steels

Deutsch/Englisch

Beuth  Wissen
von Peter Marks
und Walter Tir-
ler, 1. Auflage
2010. 784 Seiten.
A4. Gebunden.
€ 128,—, ISBN
978-3-410-
20077-2. Heraus-
gegeben vom
DIN Deutsches
Institut fiir Nor-
mung e.V. im
Beuth Verlag GmbH, Berlin/Wien/Ziirich,
D-10787 Berlin, Burggrafenstrale 6,
E-Mail: info@ beuth.de

Im Zuge der stetig zunehmenden inter-
nationalen Verflechtungen der Mairkte
sind Fertigungsverlagerungen und Be-
schaffungen von Stahlerzeugnissen iiber
Landesgrenzen hinaus inzwischen die
Regel. Aus unternehmerischer Perspek-
tive besitzen deshalb verldssliche Werk-
stoffvergleiche zur Ermittlung der
Kompatibilitdt der jeweils landesiibli-
chen Stahlsorten entscheidende Bedeu-
tung.

Der hier présentierte Titel stellt einen
umfassenden tabellenbasierten Vergleich
von Eisenwerkstoffen wichtiger Indus-
trieregionen (EU, USA, Russland, China,
Indien, Japan) bereit. Basis fiir diesen
Stahlsortenvergleich ist die jeweilige Eu-
ropdische Werkstoffnummer. Sie dient
sowohl als Index-Ziffer fiir die gesamte
Auflistung als auch fiir die jeweilige ldn-
dertibergreifende Stahlsorten-Familie.

Aus dem Inhalt: Landercode; Stahlsor-
tenvergleich mit chemischer Analyse;
Werkstoffkurznamen alphanumerisch
mit Index-Nummer (EU/DE Werkstoff-
Nr.); Verzeichnis zitierter Normen

Weitere Informationen unter:
www.beuth.de/sc/stahlvergleich
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Veranstaltungsort: Salzburg Congress

Vortragsvorschlage werden gern entgegen genommen. Wir bitten
um Bekanntgabe des Vortragstitels und des Vortragenden, der Firma/
des Instituts sowie einer kurzen Inhaltsangabe bis spatestens zum
31. Januar 2012

Kontakt und weitere Auskiinfte:
GroBe GieBereitechnische Tagung 2012

Verein Deutscher GieBereifachleute e.V. (VDG) Osterreichisches GieBerei-Institut OG/

Simone Bednareck Ulrike Leech, Michaela Luttenberger - 3

D-40237 Diisseldorf, SohnstralBe 70 A-8700 Leoben, ParkstraBBe 21 .

Tel.: +49 (0)211 6871 338, Fax: 364 Tel.: +43 (0)3842 43101 0, Fax: 1 j°‘m 26. und 27. April 2012
E-Mail: simone.bednareck@bdguss.de E-Mail: office@ogi.at in Salzburg

e bdgc Gy VOG@ OGIFPLs

Fotos: © Thomas Reimer - Fotolia, Gary - Fotolia



Komponenten
fur die
Automobilindustrie

Als Technologie- und Marktfiihrer in Europa mit
11 Produktionsstandorten und Gber 5500 Mitar-
beiterinnen ist Georg Fischer Automotive seit
Jahrzehnten ein etablierter Losungsanbieter fiir
die moderne Automobiltechnik.
Unsere Kunden vertrauen auf die hohe Qualitat
und Zuverldssigkeit unserer Bauteile in Guss fir
die Bereiche Antrieb, Fahrwerk und Karosserie.
In Herzogenburg fertigen wir mit ca. 1000 Mitarbei-
terlnnen fir namhafte Automobilhersteller hochbe-
anspruchbare Bauteile aus Eisen und Aluminium.
Durch die Flexibilitat, Aufgeschlossenheit und
Motivation unserer Mitarbeiterlnnen, konnen wir
uns stetig verbessern, innovativ sein und unsere : y GEORG FISCHER 7 |
Marktposition sichern. AUTOMOTIVE

Georg Fischer Automobilguss GmbH
Wiener StraBe 41 - 43

3130 Herzogenburg

Osterreich

Telefon +43 (0) 27 82 800 0
E-Mail info.he.au@georgfischer.com

: : )), www.automotive.georgfischer.com
0._/
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