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Schlüsselwörter: Stahlguss, Warmrisse, Speisung, Er-
starrungssimulation, Spannungssimulation, virtuelle
Versuchsplanung, Autonome Optimierung

Zusammenfassung
Warmrisse sind eine der wesentlichen Fehlerquel-
len im Stahlguss. Bei der Fertigung eines Pumpen-
jochs im Maskenformverfahren traten Warmrisse
auf, die kostenintensiv durch Reparaturschweißen
nachgearbeitet werden mussten. Zur Vermeidung
des Fehlerbildes wurde auf kosten- und zeitinten-
sive Realversuche verzichtet und die neue Methodik
der virtuellen Versuchsplanung und autonomen Op-
timierung mithilfe der Gießprozess-Simulation ge-
wählt. Hierdurch konnten optimierte Lösungen für
Gussteildesign und Gießtechnik entwickelt und ab-
gesichert werden, die zu einer robusten Fertigung
und nachhaltigen Reduzierung von Prüfaufwand
und Nacharbeit führten.

Einleitung
Warmrisse sind eine der wesentlichen Fehlerquellen
im Stahlguss. Kostenintensive Nacharbeit kann jedoch
vermieden werden, wenn Gussteildesign und Gieß-
technik rechtzeitig überdacht und zielführende Ände-
rungen entwickelt und abgesichert werden.

Bei der Produktion eines hochbelasteten Pumpen-
jochs, das als Stahlgussteil im Maskenformverfahren
gefertigt wurde, kam es immer wieder zu Problemen,
Abb. 1. Auftretende Risse an den inneren Ecken der
Längsstreben mussten kostenintensiv durch Reparatur-
schweißen nachgearbeitet werden. Zur Überprüfung
der Teile war zusätzlich eine aufwändige Magnetpul-
verprüfung erforderlich. Dadurch war das in einer
Vierfachform im Maskenformverfahren gegossene Teil
auf Dauer nicht wirtschaftlich herzustellen, Abb. 2.

Zur Vermeidung des Fehlerbildes wurde zunächst
der Grund für die Rissentstehung mit Hilfe der Gieß-
prozess-Simulation untersucht. Die Ergebnisse der Er-
starrungs- und Spannungssimulation mit MAGMA-
SOFT® zeigten klar, dass die Fehlerursache Warmrisse
waren, die während der Erstarrung aufgrund von
Schwindungsbehinderung im Gussteil und unzurei-
chender Speisung speziell im Übergang des Joches
auftraten, siehe auch Abbn. 7 und 13.
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Warmrissvermeidung durch autonome
Optimierung von Gussteildesign und Gießtechnik

Avoiding Hot Tears using Autonomous Optimization of Casting Design and Methoding

Dr.-Ing. Jörg C. Sturm,
nach dem Studium der Gießereikunde
an der RWTH Aachen und Promotion
am Gießerei-Institut begann er seine be-
rufliche Laufbahn bei der MAGMA Gie-
ßereitechnologie GmbH in Aachen. Seit
1989 arbeitete er zunächst als Projekt-
manager und übernahm die Leitung In-
ternationaler Vertrieb und Marketing.

2011 wurde er zum Leiter Vertrieb, Engineering und Sup-
port ernannt. Seit 2013 ist er Geschäftsführer der
MAGMA GmbH.

Dipl.-Ing. (FH) Jörg Zimmermann,
schloss sein Studium des Maschinen-
baus 1999 in der Fachrichtung Kon-
struktionstechnik in Aachen ab. Nach
kurzer Tätigkeit in einem Unternehmen
für Hydraulikzylinder begann er im
Jahr 2000 bei der MAGMA Gießerei-
technologie GmbH in Aachen als Pro-
jektingenieur. Hier betreut er Projekte
im Bereich Eigenspannungen, Verzug und Wärmebehand-
lung von Gussteilen. Seit 2008 ist er außerdem Trainer für
alle Themen rund um die Vorhersage von Spannungen.

Abb. 1: Vierfachform des Gelenkkopfes in der ursprünglichen
Gießtechnik

Abb. 2: Typische Fehleranzeige bei der Qualitätsprüfung



Festlegung von Zielen, Freiheitsgraden
und Qualitätskriterien
Zur Problemlösung stand eine Vielzahl unterschiedli-
cher Freiheitsgrade zur Auswahl. Dies betraf in diesem
Fall neben der Anpassung der Gießtechnik und Ein-
stellung geeigneter Fertigungsparameter auch die Bau-
teilkonstruktion.

Um das Ziel so effektiv wie möglich zu erreichen,
wurde auf kosten- und zeitintensive Realversuche ver-
zichtet und die neue Methodik der virtuellen Ver-
suchsplanung und autonomen Optimierung mithilfe
der Gießprozess-Simulation gewählt. Für die quantita-
tive Bewertung des Erfolgs wurden als Qualitätskrite-
rien die Rissneigung wie auch auftretende Porositäten
ausgewählt und mit den Möglichkeiten der virtuellen
Versuchsplanung von MAGMA5 (aktuelle Version des
Programms MAGMASOFT®) quantitativ bewertet.

Zunächst wurden in der Software die folgenden Op-
timierungsziele festgelegt: Zum einen sollten die Risse
im Problembereich vermieden werden; zum anderen
sollten notwendige Änderungen die Speisbarkeit des
Teils nicht beeinträchtigen. Zur Realisierung der Ziele
wurden in der Software Freiheitsgrade definiert, mit
denen sowohl die Geometrie des Teils als auch der
Speisungstechnik variiert wurden. Bezüglich des Guss-
teildesigns wurde der kritische Radius, an dem die
Risse auftraten, modifiziert und im Vergleich zur vom
Kunden vorgegebenen Geometrie überprüft, Abb. 3.

Insgesamt wurden 12 unterschiedliche Lösungen
entwickelt und virtuell überprüft. Dabei wurden so-
wohl die Gussteillage, die Geometrie des Gussteils, das

Speiserdesign und die Speisergröße sowie unter-
schiedliche Fertigungsparameter verändert und in ei-
nem Versuchsplan (DoE) durch die Software automa-
tisch abgearbeitet. In jedem der virtuellen Versuche
wurde sowohl die Erstarrung als auch die Abkühlung
des Teils bis auf Raumtemperatur – inklusive der
dabei entstehenden Spannungen und Rissneigung –
simuliert. Die Berechnung der 12 Versionen wurde auf
einer 8-Kern-Workstation durchgeführt und dauerte
insgesamt 22,5 Stunden. Die jeweiligen Qualitätskrite-
rien für Speisung und Warmrissneigung wurden in
speisungskritischen und rissgefährdeten Bereichen
(Abb. 5) automatisch bewertet.
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4 Auswertegebiete

Abb. 5: Festgelegte Auswertegebiete für die automatische quan-
titative Bewertung der Qualitätskriterien für Speisung und
Warmrissneigung

Design 1 Design 2 Design 3

Abb. 3: Parametrische Änderung des Radius in den rissgefährdeten Bereichen des Gussteils (links)
Abb. 4: Drei von 12 untersuchten unterschiedlichen Gießtechniken (rechts)

Tabelle 1: Gewichtete Rangfolge aller 12 Designs mit numerischer Anzeige der Qualitätskriterien



Methodische Auswertung der
virtuellen Versuchsplanung
Für die Bewertung der Vielzahl der Er-
gebnisse der virtuellen Versuche wur-
den die in MAGMA5 implementierten
statistischen Werkzeuge genutzt. Die
Analyse der Ergebnisse ermöglichte eine
quantitative Bewertung aller Designs,
um eine mögliche optimale Fertigungs-
technik, die zu robusteren Lösungen
führt, zu ermitteln.

Ein erster Blick auf die Rangfolge der
simulierten Designs in Form einer Ta-
belle mit numerischen Werten für die
Qualitätskriterien zeigt, dass sowohl die
Werte für die Warmrissneigung als auch
für die Gesamtporosität zwischen den
einzelnen Varianten erheblich schwan-
ken, Tabelle 1. Während der Wert für
das Kriterium zur Warmrissneigung sich
von der besten zur schlechtesten Vari-
ante halbiert, reduziert sich die Gesamt-
porosität im Gussteil im Extremfall auf
weniger als ein 1/10 des Maximalwer-
tes, Abb. 6.

Die in Tabelle 1 aufgeführte Rangfolge
ergibt sich aus einer gleichgewichteten
Bewertung der berechneten Kriterien für
Warmrissneigung und Porosität. Diese
Gewichtung kann jederzeit entspre-
chend den Qualitätsanforderungen an-
gepasst werden, ohne neu zu rechnen.

Die Auswerteperspektive in MAGMA5

erlaubt neben den bekannten farbgrafi-
schen Darstellungen der einzelnen Qua-
litätskriterien eine systematische, auf
bekannten statistischen Methoden beru-
hende gemeinsame Auswertung aller
berechneten Designs. Hierzu werden die
untersuchten Qualitätskriterien in den
definierten Auswertegebieten als Zah-
lenwerte auf unterschiedliche Weise
miteinander verglichen.

Eine oft genutzte Auswertemethode
ist das Streudiagramm, in dem unter-
schiedliche Prozess- und Designvariab-
len mit beliebigen berechneten Quali-
tätskriterien verglichen werden. In dem
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Abb. 6: Porositätsanzeige im Teil für die beste
(Design d7, links) und schlechteste
(Design d6, rechts) Variante. (oben)

Abb. 7: Warmrissneigung für die beste
(Design d2, links) und schlechteste
(Design d12, rechts) Variante. (Mitte)

Abb. 8: Streudiagramm zur gemeinsamen
Darstellung aller berechneten Designs.
Dargestellt sind die Ergebnisse für die Quali-
tätskriterien ‚Warmrissneigung‘ und ‚Porosität
im Teil‘. Die rot markierten Designs liegen auf
der Paretofront der besten Lösungen. (unten)



Streudiagramm entspricht jeder Punkt
den Parametern eines virtuellen Experi-
ments.

In Abb. 8 wurden die Ergebnisse für
alle 12 Varianten für die beiden maßgeb-
lichen Qualitätskriterien gegenüberge-
stellt. Durch diese Darstellungsweise
kann die sogenannte Paretofront der
besten Designs ermittelt werden. Links
von dieser Linie gibt es, bezogen auf die
berechneten Varianten, keine besseren
Lösungen. Der Fachmann kann die Pare-
tofront auch nutzen, um den besten
Kompromiss entsprechend seiner Priori-
täten zu ermitteln (besseres Rissverhal-
ten bei gleichzeitig erhöhter Porositäts-
neigung oder umgekehrt).

Alle numerischen Ergebnisse in der
Auswerteperspektive sind direkt mit
den 3D-Darstellungen gekoppelt. Über
das Streudiagramm kann dadurch un-
mittelbar auf die Ergebnisse der einzel-
nen virtuellen Versuche zurückgegriffen
werden. Abb. 9 zeigt im Vergleich die
Geometrien für drei unterschiedliche
Designs.

In einem Säulendiagramm können die
Werte für unterschiedliche Qualitätskri-
terien für alle Varianten schnell mitei-
nander verglichen werden. Dabei wer-
den die gegenläufigen Trends von Poro-
sität und Rissbildung deutlich, Abb. 10.

Bei einer optimalen Speisung mit mi-
nimaler Porosität trat wie erwartet die
stärkste Tendenz zur Warmrissbildung
auf. Dies liegt an den verlängerten Er-
starrungszeiten und erhöhten Tempera-
turunterschieden zwischen Gussteil und
Speisern, die zwar die Speisung begüns-
tigen, aber zu hohen Dehnraten und so-
mit zu einer erhöhten Warmrissneigung
führen. Anhand des Säulendiagramms
war es den Ingenieuren möglich, ein De-
sign zu ermitteln, das den besten Kom-
promiss zwischen den beiden gegenläu-
figen Zielen lieferte.
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Abb. 9: Vergleich unterschiedlicher Geome-
trien von Gussteil und Gießtechnik. Dargestellt
sind das Design mit der höchsten Porosität,
dem höchsten Warmrissrisiko und die Geo-
metrie für den besten Kompromiss aus beiden
Qualitätskriterien. (oben)

Abb. 10: Darstellung der Versuchsergebnisse
im Säulendiagramm. Den besten Kompromiss
aus geringer Warmrissneigung und niedriger
Porosität liefert Design d2. (Mitte)

Abb. 11: Das Haupteffektediagramm zeigt die
wesentlichen Einflussgrößen auf Qualitäts-
kriterien (hier Porosität im Teil) quantitativ
auf. (unten)



Die virtuelle Versuchsplanung erlaubt auch die
quantitative Bewertung einzelner Einflussgrößen auf
die untersuchten Qualitätskriterien. Hierzu können die
Ergebnisse als Haupteffektediagramm oder Korrelati-
onsmatrix in MAGMA5 dargestellt werden, Abb. 11.
Während die untersuchten Geometrieänderungen im
Kern und den kleinen Speisern sich positiv auf das
Speisungsergebnis auswirken, verschlechtern die un-
terschiedlichen Varianten des großen zentralen Spei-
sers das Porositätsergebnis. Die Veränderung des Ra-
dius im Teil wirkt sich auf das Speisungsergebnis ver-
ständlicherweise kaum aus.

Die Darstellung aller Ergebnisse in einem Parallel-
koordinatendiagramm ermöglicht das Herausfiltern
der besten Lösung und bietet gleichzeitig eine Hand-
lungsanweisung für die Umsetzung der entsprechen-
den konstruktiven und gießtechnischen Maßnahmen,
Abb. 12.

Erreichte Ergebnisse und Umsetzung
in die Praxis
Der Vergleich der Ergebnisse zwischen der Ausgangs-
situation und dem besten Design zeigte, dass nur
durch geometrische Änderungen – sowohl im Gussteil
als auch in der Speisungstechnik – die auftretenden
Spannungen und Porositäten gleichzeitig deutlich re-
duziert werden konnten.

Im Vergleich zur Ausgangssituation konnten mit die-
ser Lösung die Spannungen und plastischen Verfor-
mungen im kritischen Erstarrungsbereich um 61 %
vermindert werden. Dabei erlaubt die Auswertung in
MAGMA5 eine quantitative Bewertung der Beiträge
für die einzelnen Maßnahmen: Die fertigungstechni-
schen Veränderungen führten zu einer 30 % Reduzie-
rung, während die angepasste Gussteilgeometrie die
Spannungen und Dehnungen um 44 % reduzierte,
Abb. 13.

Die Umsetzung in Gießtechnik erfolgte auf Basis des
Designs mit dem besten Kompromiss zwischen den
Qualitätszielen. Aufgrund der überzeugenden und
quantitativen Ergebnisse wurden auch die vorgeschla-
genen konstruktiven Änderungen im Radius vom Kun-
den akzeptiert. Die positiven Ergebnisse führten in der
Praxis zu einer signifikanten Reduzierung des Auf-
wandes für Magnetpulverprüfungen und gleichzeitig
auch des Bearbeitungsaufwandes. Die Durchführung
praktischer Versuche für jede dieser 12 Versionen hätte
mehrere Wochen in Anspruch genommen und dabei
nicht zu rechtfertigende Material- und Lohnkosten
verursacht. Ohne den Einsatz der virtuellen Versuchs-
planung wären die dazu notwendigen Änderungen der
Modellplatte in Realität nie in diesem Umfang durch-
geführt worden.

Die systematische Nutzung des virtuellen Experi-
mentierfeldes in MAGMA5 war der Schlüssel für eine
spezifikationsgerechte und wirtschaftliche Fertigung
des Gussteils.
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Abb. 12: Parallelkoordinatendiagramm mit der
Darstellung der Design- und Prozessvariablen
des besten Designs und der resultierenden
Werte für die Warmrissneigung und Porosität
im Teil. (linke Spalte)

Abb. 13: Warmrissanzeigen des ursprünglichen
(links) und neuen Designs (rechts). (rechte
Spalte)



Gussteilentwicklung beschleunigen, robuste Prozesse vor dem ersten Abguss einstellen und
Qualität wirtschaftlich absichern.

Hierbei hilft Ihnen die neue autonome Optimierung mit MAGMA5 Rel. 5.3.
Schnell, umfassend und einfach zu nutzen.

MAGMA GmbH
Kackertstraße 11
D-52072 Aachen
Telefon +4924188901-0
Fax +4924188901-60
info@magmasoft.de
www.magmasoft.de

Gießen. Verstehen. Beherrschen. Profitieren.



Schlüsselwörter: Zylinderkurbelgehäuse, Leichtbau in
Gusseisen vs. Aluminium, ökonomische/ökologische/
technische Aspekte

Kurzfassung
Im Zuge der CO2- und Kraftstoffverbrauchsminimie-
rung wird die Gewichtsreduktion von Komponen-
ten einen wesentlichen Beitrag leisten müssen. Be-
sonderes Augenmerk gilt dabei dem Zylinderkurbel-
gehäuse (ZKG) als schwerstem Einzelbauteil des
Motors.

Die Fritz Winter Eisengießerei GmbH & Co. KG,
Stadtallendorf, als Systemlieferant und Entwick-
lungspartner für Eisengusswerkstoffe, hat gemein-
sam mit der AVL List GmbH, Graz, Österreich, als
Motorenentwickler, im Zuge eines gemeinsamen
Forschungsprogramms das Leichtbaupotenzial von
Eisengusswerkstoffen für Zylinderkurbelgehäuse
dargestellt. Dabei wurde bei einem aufgeladenen Ot-
tomotor das ZKG aus Aluminium durch ein neuent-
wickeltes Gusseisenbauteil in Leichtbauweise er-
setzt. Kernpunkte dabei waren die beanspruchungs-
und materialgerechte Konstruktion und Simulation
sowie die Prozessentwicklung in der Gießerei unter
Berücksichtigung der ökologischen, ökonomischen
und technischen Aspekte. Als Ergebnis wurde quasi
Gewichtsneutralität zwischen den Werkstoffen bei
deutlicher Kostenreduzierung erreicht.

Zielsetzung
Der ungebrochene Trend zum Downsizing hat bei Die-
sel- und Ottomotoren zu einer signifikanten Steigerung
der Beanspruchung der Motorstruktur geführt [1]. Für
zukünftige Belastungssteigerungen bietet dabei ein
Kurbelgehäuse aus Gusseisen ausgezeichnete Voraus-
setzungen. Diese Eigenschaften werden bei den im
Folgenden beschriebenen Leichtbaumaßnahmen
ebenso beibehalten wie die günstigen Voraussetzungen
für die Rundheit der Zylinder, die Reibleistung, den
Öl-Verbrauch, die Kosten und NVH (Noise, Vibration,
Harshness – Geräusch, Vibration, Rauheit) [2].
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Messbare Präzision, Kontrolle eines Kurbelgehäuses



Als Referenzprodukt wurde ein Ottomotor ausge-
wählt, welcher zu den Benchmarks in der preissensiti-
ven Mittelklasse zu zählen ist (Tabelle 1). Der 4-Zylin-
der-1,6 l-Motor besitzt in der Serienausführung ein
Aluminium-Kurbelgehäuse, das im Druckgießverfah-
ren hergestellt wird.

Konzeptentwicklung
und Bauteilkonstruktion
In der Konzeptphase wurden unterschiedliche Kon-
struktionsvarianten in Bezug auf Gewicht, Kosten,
Herstellbarkeit sowie Auswirkungen auf die Funktio-
nen im Motorbetrieb beurteilt.

In einer ersten Variante wurde die Architektur des
Aluminium-Kurbelgehäuses in Eisendünnguss umge-
setzt. In weiteren Varianten wurden neben der Opti-
mierung des Dünngusskonzepts in den Belastungsbe-

reichen die Anordnung und die Länge der Zylinder-
kopfschrauben variiert. Der Bereich der Hauptlagerein-
bindung des Kurbelgehäuses wurde in den Varianten
Deep Skirt, Short Skirt mit hochgezogenem Alumi-
nium-Ölwannenoberteil sowie Aluminium-Bedplate
mit und ohne Hauptlager-Inlays untersucht (Abb. 1).

Im Konzeptvergleich zeigte Variante 5 – optimiertes
Dünngusskonzept mit Deep Skirt und kurzen Zylin-
derkopfschrauben – die beste Gesamtbewertung hin-
sichtlich der Zielkriterien.

Aufgrund der höheren Materialfestigkeit von Gussei-
sen und den nicht notwendigen Zylinderlaufbuchsen,
konnte der Zylinderabstand von 87 mm auf 84,5 mm
verringert werden. Zusammen mit weiteren konstruk-
tiven Maßnahmen wurde die Motorlänge um 12,0 mm
reduziert.

Das in Abb. 2 gezeigte Kurbelgehäuse aus Gusseisen
weist in dieser Entwicklungsstufe eine Gewichtsdiffe-
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Leistung 132 kW bei 5700 1/min

Drehmoment 240–270 Nm bei 1600 1/min

Hubraum 1596 cm³

Bohrung 79 mm

Hub 81,4 mm

Zylinderabstand 87 mm

Blockhöhe 204 mm

Hauptlager-Durchmesser 48 mm

Tabelle 1: Technische Daten Referenzmotor

Basis V1 V2

V3 V4 V5

Abb. 1: Übersicht der Konzeptvarianten.
Alle Fotos und Grafiken: AVL, Fritz Winter Eisengiesserei
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renz von 4,4 kg gegenüber der Al-Druckguss-Referenz-
komponente auf.

Durch die reduzierte Motorlänge konnte eine Ge-
wichtsreduktion weiterer Motorkomponenten mit dem
Zusatzeffekt von Kosteneinsparpotenzialen erzielt
werden. Durch Gewichtsreduktion von Bauteilen, wie
Kurbelwelle, Ölwanne, Zylinderkopf und Nockenwel-
len konnte die Gewichtsdifferenz des Gesamtmotors
auf lediglich 1,9 kg (gemäß DIN70020) reduziert wer-
den (Abb. 3).

Virtuelle Entwicklungsschleife
Die Dünnguss-Kurbelgehäusevarianten wurden in ei-
ner Simulationsschleife unter Betriebslasten hinsicht-
lich Strukturfestigkeit, Zylinderbohrungsverformung
und thermischem Verhalten optimiert (Abb. 4). Der
lastführende Hauptlagerwandbereich wurde konse-
quent in Richtung Gewichtsreduktion entwickelt. An
der Zylinderlaufbahn waren minimale Bohrungsver-
formung unter Montage- und thermischer Belastung
sowie die Pressungsverteilung an der Zylinderkopf-

dichtung wesentliche
Optimierungskriterien.

In allen Kriterien
konnten in Variante 5
die Zielwerte erreicht
oder übertroffen wer-
den.

Numerische
Simulation des
Gieß- und Erstar-
rungsverhaltens
Die Simulation des
Gießprozesses ist die
zeit- und kosteneffek-
tivste Möglichkeit für
die Ermittlung der ge-
eignetsten Gieß-/Fer-
tigungsparameter. Vor-
aussetzung sind zuver-
lässige Material- und
Prozessdaten, die mit
einem bei der Fritz
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Winter Eisengießerei GmbH & Co. KG, Stadtallendorf,
entwickelten Prüfverfahren ermittelt sowie mit Mes-
sungen an den realen Gussstücken angepasst wurden.
Erkenntnisse aus dem Prüfverfahren für Material- und
Prozessdaten sind:

• Einfluss der lokalen Erstarrungsgeschwindigkeit auf
die Gefügeausbildung,

• Wirksamkeit von Impfmittelart und -menge auf das
Gefüge und insbesondere die Vermeidung von Weiß-
einstrahlung,

• Lokale Temperaturänderung des Kernsandes zur Er-
mittlung der Temperaturleitfähigkeit,

• Einfluss der chemischen Zusammensetzung auf die
lokalen Gefügeeigenschaften und mechanischen Fes-
tigkeitswerte,

• Einfluss von Gießzeit und Gießtemperatur auf das
Füllverhalten sowie die o.g. Eigenschaften.

Mit Hilfe dieser Anpassungen konnte ein optimiertes
Prozessfenster bezüglich Gießsystem, Impfmittelart
und -menge und chemischer Zusammensetzung gefun-
den werden. Die thermisch induzierten Eigenspannun-
gen konnten durch lokale Geometrieoptimierungen auf
das Zielniveau gesenkt werden.

Durch die virtuellen Abgüsse konnten die Prozess-
parameter so gewählt werden, dass bereits die ersten
realen Abgüsse erfolgreich waren.

Neue Fertigungstechnik – Gießverfahren
Neben der Konstruktion und Simulation war die Pro-
zessentwicklung eines neuen Gießverfahrens ein ele-
mentarer Bestandteil für die Umsetzung des Leicht-
baukonzepts [3]mit folgenden produktrelevanten Zie-
len:

• Minimierung der allgemeinen Gussteiltoleranz auf
±0,8 mm,

• Minimierung der Wanddickentoleranz auf ±0,5 mm,
• Steigerung der Gussteilqualität und
• Erreichung der Nominaldatengewichte.

Die wesentlichen prozessspezifischen Ziele waren:
• Nachhaltigkeit zur Ressourcenschonung,
• globale Verfügbarkeit,
• Standardisierung von Prozessen und Werkzeugen

und
• Kosteneffizienz.

Diese Ziele erfordern eine Minimierung der Prozess-
schritte und deren Einflüsse. Pkw-Zylinderkurbelge-
häuse aus Gusseisen werden in der Regel auf einer
Grünsandformanlage in stehender oder liegender Gieß-
weise gefertigt. Das für Gusseisenblöcke neuartige
Gießverfahren verzichtet auf eine Grünsandformanlage
und nutzt hingegen ein ausgeklügeltes Kernkonzept,
wodurch es gelungen ist, die Produktqualität sowie
die Prozessstabilität signifikant zu steigern.

Als Ergebnis entstand eine modulare Gießerei, die es
erlaubt, ohne Grünsandformerei und deren sehr hohe
Investitionen sowie ohne von Rohstoffqualitäten ab-
hängige Prozesse, global gleichbleibende Qualität zu
produzieren.

Seriennahe Prototypenherstellung
Zur Validierung der Entwicklungsergebnisse wurden
vollbearbeitete Prototypen hergestellt. Die Herausfor-
derung hierbei war eine seriennahe Umsetzung der
Prototypenfertigung, von der Gussteilherstellung bis
hin zur Fertigbearbeitung.

Alle Prototypen wurden mit dem neuen Gießverfah-
ren unter Serienbedingungen hergestellt, wobei bereits
die ersten Abgüsse allen metallurgischen Anforderun-
gen genügten und eine sehr hohe Maßgenauigkeit auf-
zeigten. So entsprachen die ermittelten Rohteilge-
wichte bis auf 0,4 % den berechneten Nominaldaten-
gewichten. Positiv ist auch die Erhöhung der Zugfes-
tigkeit um ca. 5 % sowie eine Erhöhung der Härte-
werte um ca. 4 % zu bewerten.

Ökologische Nachhaltigkeit –
CO2-und Energiebilanz
Das steigende Interesse von Endkunden an umwelt-
freundlichen Produkten sowie die politischen Rege-
lungen hinsichtlich der Ressourceneffizienz [4] för-
dern ein Umdenken in der Bewertung von Umweltein-
flüssen – weg von einer reinen CO2-Bewertung wäh-
rend der Nutzungsphase, hin zu einer gesamtheitli-
chen Betrachtungsweise über das gesamte Produktle-
ben (das sogenannte „cradle to grave“) [5].

Herstellphase
Basierend auf einer Ausarbeitung des Instituts für Gie-
ßereitechnik [6] konnten die wichtigsten Gießereipro-
zesse gegenübergestellt werden. Berücksichtigt wur-
den alle relevanten Betriebs- und Einsatzstoffe, wie
z. B. Primär-/ Sekudäraluminium, Koks, Kernbinder,
elektrischer Strom sowie der Energiebedarf für Bear-
beitung und Transport. Das Ergebnis zeigt erhebliche
Unterschiede zwischen dem Gießverfahren für Gussei-
sen und den verschiedenen Gießverfahren für Alumi-
nium (Abb. 5).

Nutzungsphase
Die Berechnungsmethoden des Instituts für Gießerei-
technik [6, 7, 8] ermöglichen eine Beurteilung, nach
welchen Fahrstrecken sich der Mehrenergieaufwand
aus der Herstellphase durch die Gewichtsdifferenz
von 1,9 kg und somit über den reduzierten Kraftstoff-
verbrauch amortisiert.

Legt man die vom GDA [9] veröffentlichte globale
Recyclingrate für Aluminium sowie die Gewichtsdiffe-
renz am Motor zugrunde, ergibt sich ein ausgegliche-
ner Energiehaushalt erst nach mehreren Fahrzeugle-
benszyklen.

Verwertungsphase
Die Verwertungsphase stellt den letzten Lebenszyklus
eines Produkts dar – hier werden Produkte den Sekun-
därmaterialkreisläufen wieder zugeführt.

In Eisengießereien kann Schrott als direktes Einsatz-
material ohne weitere Prozesse verwendet werden. Bei
Aluminium hingegen müssen bei jedem Recyclingvor-
gang Begleitmaterialien (z. B. Zylinderliner) entfernt
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und gegebenenfalls der Eisengehalt durch Hinzufügen
von Primäraluminium reduziert werden [10].

Kosten
In den preissensitiven Fahrzeugklassen nimmt der
Kostendruck auf die Hersteller und deren Zulieferer
stetig zu – bei gleichzeitiger Steigerung der Produkt-
komplexität und der Anforderungen.

Eisenguss ist im Vergleich mit den anderen Gießver-
fahren die günstigste Möglichkeit zur Herstellung von
Zylinderkurbelgehäusen. Berücksichtigt man zudem
den möglichen Größenvorteil (reduzierte Bauteillänge)
sowie den Entfall von Zylinderbeschichtungen, Zylin-
derlinern oder Eingussstücken, ergibt sich hier zusätz-
liches Potenzial zur Kostenreduktion.

Der minimalen Gewichtsdifferenz steht ein signifi-
kanter Kostenvorteil von ca. 28 % im Vergleich zu
Aluminium-Druckguss gegenüber.

Vergleicht man den hier beschriebenen Herstellpro-
zess für Zylinderkurbelgehäuse aus Gusseisen mit dem
CPS- oder Niederdruckkokillengießverfahren, wird die
Kostendifferenz noch deutlicher.

Zusammenfassung
Das durchgeführte Entwicklungsprojekt hat aufgezeigt,
welche Potenziale der Gusseisenwerkstoff in Bezug

auf Gewicht, Kosten und Ökologie
bietet.

Durch die sehr enge Zusammenar-
beit zwischen Motorenentwickler
und Gießerei ist es gelungen, den Ge-
wichtsunterschied zwischen Gussei-
sen- und Al-Motoren auf ein Mini-
mum zu reduzieren und zeitgleich
den signifikanten Kostenvorteil zu er-
halten.

Des Weiteren ermöglicht eine neue
Fertigungstechnologie eine hochprä-
zise, ressourcenschonende, globale
Fertigung.
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Die Autoren danken Herrn Dipl.-
Ing. (FH) Thomas Schulze, Team-
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Winter Eisengießerei GmbH & Co-
KG, Stadtallendorf/D, für seine Unter-
stützung.
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Schlüsselwörter: Additive Fertigung, 3D-Druck,
Schichtbautechnologie

Das Fertigungsverfahren Gießen stellt als das älteste
Formgebungsverfahren eine ausgereifte Technologie
dar. Im Zuge sich verändernder Kunden- und Marktbe-
dürfnisse stoßen traditionelle Gusstechniken heute zu-
nehmend an ihre Grenzen. Das Potential, diese Lücke
zu schließen, bieten die innovativen Verfahren der Ad-
ditiven Fertigung oder auch 3D-Druck, wie die
Schichtbautechnologie landläufig bezeichnet wird.

Als besondere Vorteile der Schichtbautechnologie
im direkten Vergleich zu Gießverfahren sind komple-
xere Geometrien, noch geringere sowie variable Wand-
stärken und innere Strukturen für Leichtbau etc. ohne
Mehrkosten realisierbar. Dabei entstehen Bauteile für
neue Anforderungen und mit neuen Funktionen, ma-
nuelles Nachbearbeiten, wie das Fügen multipler Ein-
zelkomponenten durch Schweißen oder das Ausboh-
ren von feinen Kanälen, kann reduziert werden oder
entfällt sogar ganz. Auch die individualisierte Massen-
produktion ist dank werkzeugloser Fertigung möglich.

Selbst aus dem Rapid Prototyping kommend, hat die
FIT AG über 20 Jahre Erfahrung mit verschiedensten
Verfahren und Materialien der Additiven Fertigung.
Zentral für den erfolgreichen Einsatz additiver Tech-
nologien ist die Erkenntnis, dass der Mehrwert der
neuen Technologien nur durch ein spezielles additiv
gerechtes Konstruieren zu erschließen ist. Die Lösung,
die FIT für die Einführung additiver Technologien ent-
wickelt hat, lautet ADM. Das ganzheitliche Konzept
„Additive Design and Manufacturing“ umfasst das fein
abgestimmte Zusammenspiel von additiv gerechtem
Konstruieren und der eigentlichen additiven Ferti-
gung. Konkrete Anwendungsfälle reichen von Einzel-
stücken bis zu höheren Serienstückzahlen komplexer,
funktionaler Bauteile. Beispiele zeigen die Abbn. 1 bis
5. Derzeit verwendbare Materialien sind Kunststoff

und eine Vielzahl hochwertiger Metalle wie Alumi-
nium, Titan, Werkzeug- und Edelstahl oder Inconel.

In der Umsetzung des Schlagworts Industrie 4.0
nimmt der Technologieführer FIT im Bereich indus-
trieller Additiver Fertigung bereits heute die Produk-
tion der Zukunft vorweg. Darüber hinaus stellt die FIT
AG auch ihr umfassendes Knowhow zur Verfügung,
um Kunden bei ihrer Einführung von additiven Ferti-
gungsverfahren erfolgreich zu begleiten und die He-
rausforderung der jungen Technologie zu überwinden.

In verschiedenen Workshops wird ein Grundver-
ständnis für additive Fertigung vermittelt und die Pla-
nung der Produktentwicklung optimiert.

Nicht für jedes Produkt ist die Additive Fertigung
eine Alternative. Der Paradigmenwechsel zur Schicht-
bautechnologie hat aber das Potential, bekannte tech-
nologische Grenzen des Machbaren zu überwinden
und eröffnet dadurch innovativen Produktlösungen
neue Horizonte.

Kontaktadresse:
FIT AG | Additive Manufactoring Group
D-92331 Lupburg | Eichenbühl 10
Tel.: +49 (0)9492 9429 0 | Fax: +49 (0)9492 9429 11
E-Mail: info@pro-fit.de | www.pro-fit.de
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Additive Design and Manufacturing (ADM)
als Fertigungsverfahren der Zukunft*)

ADM by FIT: Industrial Digital Manufacturing of the Future*)

Werner Stapela
hat langjährige Erfahrung im Vertrieb
und Management großer Industrieun-
ternehmen (G.M. ITW Protective Packa-
ging Europe) sowie im Bereich M&A. Er
war erst verantwortlich für den DACH-
Vertrieb bei Stratasys und ist jetzt als
Vertriebsleiter bei der FIT Gruppe tätig,
dem Spezialisten für Additive Manu-

facturing und Rapid Prototyping aus Lupburg/D. Sein
Spezialgebiet ist additiv unterstütztes Rapid Prototyping
und die Frage, wie man die synergetischen Vorteile der
direkten und indirekten Fertigungsverfahren am besten
kombinieren kann.

*) Vorgetragen auf der 60. Österreichischen Gießereitagung
am 7./8. April 2016 in Bad Ischl/OÖ.

Abb. 1: Al-Teile für Lenker Abb. 2: Zylinderkopf

Abb. 3: Komplexes Rohr
(links)

Abb. 4: Windradflügel
(unten)

Abb. 5: Bracket



Schlüsselwörter: Zylinderkurbelgehäuse, Al vs Grau-
guss

Kurzfassung
In der Automobilbranche tritt die Werkstoffdiskus-
sion „Aluminium versus Gusseisen mit Lamellen-
grafit (EN-GJL)“ im Antriebsstrang aufgrund einer
immer strikteren Abgasgesetzgebung sowie der For-
derung nach konsequentem Leichtbau stärker in den
Focus der Entwicklung. Vor allem im Bereich des
Motors, in dem das Zylinderkurbelgehäuse das
schwerste Einzelbauteil darstellt, ist eine Substitu-
tion des Werkstoffes Gusseisen mit Lamellengrafit
durch Aluminium auf dem Markt zu beobachten.
Gleichzeitig zur Gewichtsreduktion steigen jedoch
die thermomechanischen Anforderungen an die
Werkstoffe aufgrund größerer Leistungsdichten so-
wie verschiedenster motorischer Maßnahmen zur
Verringerung der Emissionen immens an.

Dieser Beitrag beleuchtet die Eignung der beiden
genannten Werkstoffe für das Bauteil Zylinderkur-
belgehäuse. Pro und kontra Bewertungen der Werk-
stoffgruppen dürfen dabei nicht aus Einzelfaktoren
abgeleitet werden, sondern müssen produktspezi-
fisch und gesamtheitlich mit dem Ziel der Standfes-
tigkeit des Bauteils während der Laufzeit erfolgen.

Zu Beginn der Konzeptentwicklung steht die De-
finition der Leistungsdichte und der Emissionsziele
des Motors. Im Rahmen der Projektarbeit werden
weitere Anforderungen, wie potentielle Bauraumge-
gebenheiten im Fahrzeug, Marktvolumina und Wirt-
schaftlichkeitsziele festgelegt. Die thermomechani-
schen Anforderungen des Motorblocks lassen sich
generell aus der Leistungsdichte ableiten. Diese al-
leine ergeben jedoch noch keine Werkstoffauswahl.
Der bereits genannte Faktor Bauraum und das Ge-
wicht sind ebenfalls mit zu berücksichtigen. Beide
lassen aber keine eindeutige Präferenz der Werk-
stoffkonkurrenten Gusseisen mit Lamellengrafit und
Aluminium zu, solange man Gesamtmotorgewichte,
-maße und Emissionswerte gleichwertig betrachtet
und nicht im Detail auf das Einzelbauteilgewicht fo-
kussiert.
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Die Eigenschaften des Rohteils, wie die mechani-
schen Kennwerte, die Standfestigkeit oder die Bear-
beitbarkeit des Rohteils in Großserie werden weiter-
hin massiv durch das Gießverfahren bestimmt.

Neben der reinen Produkttechnik müssen also
elementare Kundenbedürfnisse sowie die Prozess-
technik zur Serienfertigung bei der Entscheidung
über das Material des Motorblocks beachtet werden.
Entsprechende Fehlerrisiken, die aus dem Herstell-
prozess resultieren, müssen gemeinsam mit spezifi-
schen Funktionsrisiken betrachtet werden.

Zudem gilt es, wirtschaftliche Aspekte zu berück-
sichtigen. Vom Rohteillieferanten, über das Moto-
renwerk bis hin zum Endkunden entstehen entlang
der Fertigungskette für beide Werkstoffe unter-
schiedliche Kosten, die in Einklang mit den prog-
nostizierten Stückzahlen gebracht werden müssen.
Neben den Material- und Entwicklungskosten wird
die Wirtschaftlichkeit nicht zuletzt durch das ge-
wählte Gießverfahren bestimmt.

Auch der Einfluss einer möglichen Internationali-
sierung des Produkts auf die Werkstoffwahl wird im
Rahmen des Beitrages erörtert.

Das letzte Jahrzehnt der automobilen Verbrennungs-
motoren-Entwicklung ist vor allem durch das zentrale
Thema der Reduzierung von CO2-Emissionen geprägt.
In einem automobilen Lebenszyklus entstehen in etwa
20 % der CO2-Emissionen in der Produktionsphase.
Rund 80 % der Emissionen entstehen während der
Nutzungsphase, sodass besonders hier der Fokus auf
Einsparung gelegt werden muss [1]. Um die stetig stei-
genden gesetzlichen Anforderungen an die Emissio-
nen von Kraftfahrzeugen erfüllen zu können, sind
zahlreiche inner- und außermotorische Maßnahmen
erforderlich. Diese führen zu einem stark erhöhten Be-
lastungskollektiv für die einzelnen Motorkomponen-
ten.

Als zweites wichtiges Thema der Entwicklung ist
das Downsizing zu nennen. Dabei wird der Hubraum
des Verbrennungsmotors deutlich reduziert. Die feh-
lende Leistung des Motors wird z. B. durch die Tech-
nologie „Aufladung“ wieder ausgeglichen. Ziel dieses
Weges ist es, die Effizienz der Motoren weitestmöglich
zu steigern. Durch das verringerte Hubvolumen kön-
nen die Reibungsverluste im Motor, das Gewicht der
bewegten Massen, Energieverluste an kleineren Ober-
flächen und somit der Verbrauch gesenkt werden. Der
Wirkungsgrad des Motors erhöht sich. Durch diese Art
der Leistungssteigerung steigt jedoch auch die Belas-
tung einzelner Motorkomponenten.

Zu guter Letzt ist hier der Leichtbau zu nennen.
Nach Jahren von steigenden Fahrzeuggewichten durch
die Integration zahlreicher neuer Komfort- und Sicher-
heitsfunktionen ist aktuell auf dem Markt ein gegen-
läufiger Trend zu verzeichnen, der nicht zuletzt der
Verbrauchsreduzierung geschuldet ist. Der Motor, ins-
besondere das Zylinderkurbelgehäuse (ZKG) als
schwerstes Einzelbauteil des Aggregats, spielt dabei
eine zentrale Rolle. Aus diesem Grund tritt die Werk-
stoffdiskussion „Aluminium versus Gusseisen mit La-
mellengrafit“ stärker in den Fokus der Konstrukteure.

Da sich die Anforderungen aus den genannten Mega-
trends:

• Reduzierung von CO2-Emissionen,
• Leichtbau und
• Downsizing

jedoch teilweise konträr verhalten, wird das Span-
nungsfeld, in dem sich der Motorenentwickler bewegt,
zunehmend größer. Die Frage nach dem „richtigen“
Werkstoff für das Zylinderkurbelgehäuse ist dabei
nicht durch die Betrachtung von Einzelkriterien zu be-
antworten. Vielmehr muss die Diskussion produktspe-
zifisch und ganzheitlich mit dem Ziel der Standfestig-
keit des Bauteils über die gesamte Laufzeit hinweg ge-
führt werden. Im Folgenden soll die Frage nach dem
Werkstoff anhand einiger ausgewählter Aspekte näher
betrachtet werden.

Thermomechanische Anforderungen
Betrachtet man die Leistungsentwicklung einzelner
Motorreihen über die vergangenen 20 Jahre, so stellt
man fest, dass sich die Leistung der meisten Aggregate
in diesem Zeitraum nahezu verdoppelt hat. Ebenso
signifikante Steigerungen sind in der Entwicklung des
Drehmoments zu verzeichnen. Abb. 1 zeigt eine Über-
sicht über die Zunahme von Leistung und Drehmo-
ment bei gleichzeitiger Reduzierung der CO2-Emissio-
nen am Beispiel der AUDI V6 TDI-Motoren (Fahrzeug
AUDI A6) von 1997 bis heute.

Gleichzeitig haben sich in diesem Zeitraum auch die
Emissionsanforderungen an die Motoren immens ver-
schärft. Im Jahr 1992 wurde die Euro 1-Abgasnorm
eingeführt. Die zulässigen Emissionen wurden bis
heute in verschiedenen Stufen stark reglementiert. Die
aktuellen Grenzwerte der seit September 2014 gelten-
den Euro 6-Abgasstufe liegen bei 80 mg/km Stickoxide
und 4,5 mg/km Rußpartikelausstoß für Dieselmotoren
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V6 TDI-Motoren. Grafik: AUDI



und 60 mg/km Stickoxide für Ottomotoren. Erstmals
wird aufgrund von emittierten Feinstaubpartikeln
auch für Ottomotoren der Rußpartikelausstoß auf
45 mg/km limitiert und bis 2017 an das Niveau von
Dieselmotoren angeglichen [2].

Die Maßnahmen der Motorenentwickler zur Einhal-
tung dieser Vorgaben sind vielfältig. Neben zahlrei-
chen außermotorischen Entwicklungen, wie beispiels-
weise die Einführung von SCR-Systemen (selektive ka-
talytische Reduzierung) bei Dieselmotoren zur Vermin-
derung der NOx-Abgase, müssen verschiedenste inner-
motorische Änderungen umgesetzt werden. Diese be-
treffen zum Beispiel Veränderungen des Arbeits- bzw.
Brennverfahrens, wodurch sich eine Anhebung des
Zylinderspitzendruckes (bei Dieselmotoren), des Ein-
spritz- und Zünddruckes sowie eine Steigerung des
Temperaturniveaus ergeben. Diese Maßnahmen resul-
tieren in einem stark gesteigerten Lastkollektiv für die
Motorkomponenten, das im Folgenden beschrieben
wird.

Die Belastungen für das ZGK lassen sich in 4 Haupt-
bereiche untergliedern (Abb. 2):

• Stegbereich zwischen den Zylindern,
• Zylinderrohr / Laufbahn,
• ZK-Schraubenpfeifen und
• Lagerstuhl.

Hauptkriterium im Steg ist die thermomechanische
Belastung. Durch zusammengegossene Zylinder – ge-
schuldet dem Thema Zylinderabstand bzw. Baulänge
des Motors – ergeben sich hohe thermische Belastun-
gen durch schlechte Wärmeabfuhrbedingungen. Da die
Stegbreite massiv und unmittelbar den Gesamtbau-
raum des Motors beeinflusst, ist hierauf ein besonde-
res Augenmerk zu legen. Bei Aluminium-Zylinderkur-
belgehäusen ist die Stegbreite vor allem bei gefügten
Buchsen in Hinblick auf die verbleibende tragfähige
Aluminium-Restwand zu beachten. Bei beiden Werk-
stoffgruppen kommen vorgegossene bzw. mechanisch
eingearbeitete Stegkühlungen zum Einsatz. Für ein
Aluminium-Zylinderkurbelgehäuse dienen diese
Kühlkanäle nicht alleine der Wärmeabfuhr, sondern
hier gilt es zudem Abdichtprobleme der Zylinderkopf-

dichtung durch Kriechvorgänge, den sogenannten
Stegeinfall, zu verhindern.

Der Bereich der Laufbahn ist vor allem durch ther-
momechanische Belastungen gekennzeichnet. Haupt-
aufgabe der Zylinderwand ist die Aufnahme der Gas-
kräfte aus der Verbrennung. Die dabei entstehende
Wärme muss durch die Zylinderwand abgeführt wer-
den. Gleichzeitig ist die Laufbahn tribologischer Part-
ner für Kolben und Kolbenringe. Daraus ergeben sich
erhöhte Anforderungen in Bezug auf Verschleiß, Reib-
leistung, Korrosionsfestigkeit und Ölverbrauch [3, 4].

Während Zylinderkurbelgehäuse aus Gusseisen mit
Lamellengrafit (EN-GJL) die geforderten Aspekte be-
reits im Grundwerkstoff mit sich bringen, sind die
Laufbahn-Technologien für Aluminium-Zylinderkur-
belgehäuse vielfältig. Neben heterogenen Konzepten,
wie eingegossenen bzw. thermisch/mechanisch gefüg-
ten Buchsen oder monolithischen Lösungen, wie über-
eutektischen AlSi-Legierungen als Zylinderkurbelge-
häuse-Werkstoff, kommen bei aktuellen Motorkonzep-
ten verstärkt quasi-monolithische Bauweisen zum Ein-
satz. Diese Beschichtungslösungen sollen vor allem in
Hinblick auf Wärmeabfuhr, Reibleistung, Ölverbrauch,
Verschleißbeständigkeit, Kraftstoff- und Kondensatein-
trag in das Motoröl, Vorteile verschaffen. Auch in
Richtung Korrosionsschutz der Laufbahn eröffnen sich
Entwicklungsmöglichkeiten. Grundsätzlich ist festzu-
halten, dass Zylinderkurbelgehäuse aus Gusseisen mit
Lamellengrafit die Laufbahn bereits mit sich bringen,
wohingegen bei Aluminium-Zylinderkurbelgehäusen
ein erhöhter Aufwand zur Erzeugung der Lauffläche
erforderlich ist, der sich in Mehrkosten und Prozessri-
siken äußert.

Der Bereich der Zylinderkopfverschraubung wird
vorwiegend mechanisch belastet. Durch die räumliche
Nähe zu Laufbahn und Wassermantel ist hier beson-
ders auf eine saubere Entkopplung zu achten, damit:
1. die hohen Vorspannkräfte nicht in Verzügen der

Laufbahn resultieren, oder
2. konstruktive Kerbstellen in Kraftflussrichtung nicht

rissbegünstigend zum Wasserraum wirken.

Im Lagerstuhl treten hauptsächlich mechanische Bean-
spruchungen auf. Je nach Motorkonzept existieren ver-
schiedene Methoden, um die Kurbelwelle im Zylin-
derkurbelgehäuse zu lagern. Unterschieden werden
unter anderem die Konzepte:

• Schürzenbauweise,
• Zylinderkurbelgehäuse-Oberteil mit Bedplate und
• Schürzenbauweise mit Lagerrahmen [3].

Die Belastungen durch die Kurbelwelle und durch die
Vorspannung der Lagerdeckel werden über die Haupt-
lagerschrauben in das Zylinderkurbelgehäuse geleitet
und sollten möglichst im Kraftfluss zur Zylinderkopf-
verschraubung und dem Zündschlag liegen. Zusätz-
lich werden bei hochbelasteten Zylinderkurbelgehäu-
sen Querverschraubungen zur Erhöhung der Steifig-
keit eingebracht. Für Hochleistungs-Aluminium-Zylin-
derkurbelgehäuse ist gegebenenfalls ein sogenanntes
Zugankerkonzept als Mehraufwand erforderlich, bei
dem sowohl die Kräfte aus der Zylinderkopfverschrau-
bung als auch durch die Hauptlagerverschraubung in
einem Stahlbolzen aufgenommen werden. Dabei
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schwindet der Gewichtsvorteil von Aluminium gegen-
über EN-GJL aber deutlich oder gar gänzlich. Gleiches
gilt für die Bedplate-Bauweise, bei der aufgrund der
hohen Wärmedehnung des Aluminiums Grauguss-Ein-
legeteile im Lagerstuhlbereich zum Einsatz kommen,
die einer hohen Spaltbildung an den Lagerstellen und
damit hohen Öldruckverlusten bei reiner Aluminium-
Bauweise entgegenwirken.

Durch die Ermittlung der Schwingfestigkeit kann die
Fähigkeit eines Werkstoffes beschrieben werden, Be-
lastungen im Lagerstuhl zu ertragen. Dazu werden
Werkstoffproben aus dem realen Bauteil entnommen
und zyklisch mit Zug und Druck beaufschlagt (Fre-
quenz f = 20 kHz, Spannungsverhältnis R = -1). Um
die Bedingungen des Motorbetriebes nachzustellen, er-
folgt die Prüfung bei 150 °C.

chanischen Anforderungen, die Wirtschaftlichkeit,
Prozesssicherheit, Modulbauweise, usw.

Während auf dem Markt besonders im Ottomotoren-
Bereich in den vergangenen Jahren eine Substitution
des Werkstoffes EN-GJL durch Aluminium zu beob-
achten war, zeigen aktuelle Motorenkonzepte unter
den Aspekten:

• Bauraumbegrenzung durch Hybridisierung,
• Modulbauweise: Gleichteil-Strategie trotz Leistungs-

klassen-Spreizung,
• Wertschöpfungsgewinn und
• Produktkostenaufwand (Laufbahn)

wieder Vorteile des Werkstoffes Gusseisen auf. Die Ent-
scheidung für einen Zylinderkurbelgehäuse-Werkstoff
erfordert also die Betrachtung vieler Einzelaspekte im
Gesamten. Ausgewählte Entscheidungskriterien wer-
den im Folgenden nun detaillierter betrachtet.

Gießverfahren
Nach der Klärung der Anforderungen an das Bauteil,
wie Leistungs- und Gewichtsziele und Bauraum, er-
folgt die Auswahl des Werkstoffes und des Gießverfah-
rens. Grundsätzlich sind die Gießverfahren zu unter-
scheiden nach Art:

• der Form: Dauerform (Kokillen- / Druckgießform)
oder verlorene Form (Sandguss),

• der Kernherstellung (Sand-/Binder-System / Stahl-
kernzug) und

• des Formfüllens (Schwerkraftfüllen oder druckbeauf-
schlagtes Füllen).

Während sich das Gießverfahren für EN-GJL in der
Praxis auf das Verfahren Sandgießen beschränkt, kom-
men im Aluminiumbereich verschiedene Verfahren
zum Einsatz (Abbn. 4 und 5).

Allgemein ist zu erwähnen, dass die Dauerformver-
fahren Kokillengießen und Druckgießen Vorteile durch
bessere Wärmeabfuhr bieten. Die erhöhten Erstar-
rungsgeschwindigkeiten erlauben in den meisten Fäl-
len beim Druckgießen einen Verzicht auf kosteninten-
sive Wärmebehandlung. Maximal sind Auslagerungs-
behandlungen zu veranschlagen. Nachteile der Dauer-
formverfahren entstehen in der geometrischen Gestal-
tung des Bauteils und im Hinblick auf eine möglichst
hohe Funktionsintegration. In diesen beiden Themen-
bereichen spielt das Sandgießen seine Vorteile aus,
bringt jedoch Nachteile in Form von hohem Investiti-
ons- und Fertigungsaufwand für die Form- und Kern-
herstellung und des Recycelns des Sandes mit sich.

Eine Auswahl des Gießverfahrens hat produktspezi-
fisch unter Berücksichtigung folgender Aspekte zu er-
folgen:

• gemäß den Anforderungen des Bauteils idealer Her-
stellprozess mit höchster Prozesssicherheit und un-
ter Einbeziehung realistischer Fehlertoleranz,

• Einzelkosten, Prozess-, Prüf- und Reinigungskosten,
Stückzahlen,

• mechanische Anforderungen: statisch/dynamisch er-
zielbare Festigkeitswerte sowie ihre seriensicher
haltbaren Toleranzen,
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Abb. 3: Schwingfestigkeit verschiedener Aluminium- und
EN-GJL-Werkstoffe. Grafik: AUDI

Abb. 3 zeigt die Werte (90 % Überlebenswahrschein-
lichkeit) für die beiden Werkstoffgruppen Aluminium
und EN-GJL. Beispielhaft sind pro Werkstoffgruppe
verschiedene Legierungen dargestellt, die sich signifi-
kant unterscheiden. Lagerstuhlproben aus EN-GJV 450
ertragen die doppelte dynamische Spannungslast ge-
genüber EN-GJL 250 sowie gegenüber sämtlichen un-
tersuchten Aluminiumlegierungen. Aluminiumproben
weisen insbesondere als Primärlegierung höhere Last-
spielzahlen auf.

Zusätzlich zu den steigenden thermomechanischen
Anforderungen an die Werkstoffe erhöht sich das
Spannungsfeld für den Entwickler weiterhin dadurch,
dass die Forderungen nach konsequentem Leichtbau
im Gesamtfahrzeug immer stärker werden. Für den
Motor, der im Schnitt mit ca. 3–4 % zum Gesamtge-
wicht [5] eines Fahrzeuges beiträgt, steht besonders
das Zylinderkurbelgehäuse als schwerstes Einzelbau-
teil im Fokus der Konstrukteure. Hier stellt sich vor al-
lem die Frage nach dem „richtigen“ Werkstoff im Hin-
blick auf die Leistungsklasse und damit die thermome-



• Einzelteilgewicht-Potential gegenüber Gesamtmotor-
gewicht-Resultat,

• Gleichteilpotential gegenüber Konstruktionsvarian-
tenbaum und

• geometrische Randbedingungen sind besonders zahl-
reich, jedoch nicht beliebig kombinierbar: Bauraum;
Closed- oder Open-Deck-Konzept; Funktionsintegra-
tion; absolute Min-Max-Wanddicken; Wanddickento-
leranz der Rohteilkontur in Serie; Zusatzgewicht in-
folge a) Aushebeschrägen, b) Übergangsradien, c)
Speisungsauflagen/-rippen, d) Hinterschnitten, e)
Zusatz-Anbauteilen, f) Zusatz-Verschraubungen …

Fertigungstechnik –
Prozesskette
Anhand der gewählten Kombination
aus Werkstoff und Gießverfahren ist
die Fertigungs-Prozesskette beim
Rohteillieferanten aufzubauen. Für
die Fertigung von EN-GJL-Zylinder-
kurbelgehäusen sieht der Prozessab-
lauf in den meisten Fällen gleich
aus: Sandkernpakete oder Teilkern-
pakete werden in Grünsandformen
gesetzt und über Schwerkraft mit
Schmelze gefüllt.

Im Aluminium-Bereich hängt der
Fertigungsablauf stark vom gewähl-
ten Gießverfahren ab. Stellt man für
beide Werkstoffgruppen die Prozess-
kette auf der Basis des Sandgießens
gegenüber, so ergeben sich signifi-
kante Unterschiede (Abb. 6).

Wärmebehandlung:
Um die geforderten Werkstoffkenn-
werte auf vergleichbarem Niveau zu
EN-GJL erreichen zu können, ist für
ein Aluminium-Zylinderkurbelge-
häuse zwingend eine Wärmebehand-
lung erforderlich.

Imprägnieren:
Um die Druckdichtigkeit des Zylin-
derkurbelgehäuses vor allem im Be-
reich von Medienkanälen zu ge-
währleisten, ist in Aluminium-An-
wendungen aufgrund der starken
Lunkerneigung das selektive Impräg-
nieren der Bauteile vorzusehen. Mit-
tels vorgeschalteter Druckverlust-
messungen ist abzusichern, dass
keine Grobleckstellen abgedichtet
werden, die im Motorbetrieb beson-
ders über die Lebenszeit zu Undich-
tigkeiten führen.

Laufbahnerzeugung:
Während EN-GJL-Zylinderkurbelge-
häuse bereits die Anforderungen an
die Laufbahn werkstoffseitig er-
füllen, besteht bei Aluminium-Zy-

linderkurbelgehäusen ein erhöhter Aufwand, da die
Standard-Zylinderkurbelgehäuse-Aluminiumlegierun-
gen mit Ausnahme der übereutektischen Legierung
AlSi17Cu4Mg als tribologischer Partner für Kolben
und Kolbenringe ungeeignet sind. Gängige Lösungen
sind das Fügen bzw. Eingießen von EN-GJL-Buchsen
oder das Beschichten der Laufbahn.

Aus den aufgezeigten Prozessketten für die beiden
Werkstoffgruppen Aluminium und EN-GJL werden im
Folgenden Auswirkungen auf die Kosten, mögliche
Qualitätsrisiken sowie Risiken für eine mögliche welt-
weite Produktion abgeleitet.
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Teil-Kernpaket (liegend)

► seitliche Außenkontur (Einlass- und
Auslassseite) durch tongebundenen
Grünsand abgebildet

► Sandstellen außen am Bauteil durch
Grünsand

► Kernauftrieb und -durchbiegung durch
liegende Gießlage höher als bei stehen-
der Gießlage

► Kernstützen zur Einhaltung von
Toleranzen nötig

► manueller Mehraufwand über Kernstützen
z. B. Wassermantel

► Blasen im Oberkasten wegen
eingeschränkter Entlüftung

► wegen mangelnder Speisung nur für
EN-GJL geeignet

► gesamte Kontur durch Cold-Box-
Sandkerne abgebildet

► geringere Gefahr von Sandstellen
► engere Wanddickentoleranzen (± 0,5 mm)
und Nennwanddicke (3 mm) darstellbar
durch reduzierte Auswirkung der
Auftriebskraft

► beruhigtes Formfüllen, da Gießlage
symmetrisch zu Formfüllrichtung

► Fertigmontage Kernpaket direkt in
Kernmacherei

► Speisung der ZK-Schraubenpfeifen bei
EN-GJV durch Topdeck-Speiser sicher-
gestellt

Voll-Kernpaket (stehend)

Abb. 4: Gängige Gießverfahren im EN-GJL-Bereich. Grafik: EISENWERK BRÜHL
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Abb. 5: Gängige Gießverfahren im Aluminium-Bereich. Grafik: NEMAK



Qualität
Bei Aluminium sind im Wesentlichen die nachfolgend
aufgeführten Faktoren für die Eigenschaften des Guss-
bauteils ausschlaggebend:

Ausbildung des Gefüges (Matrix):
• sekundärer Dendritenarmabstand (kurz SDAS) im

Primärkristall: abhängig von den lokalen Abkühlbe-
dingungen, mit Einfluss auf Deh-
nung und Zugfestigkeit, stati-
sche und dynamische Kenn-
werte,

• im Sand- und Kokillengießver-
fahren ist Kornfeinung möglich,

• Eutektikum: wichtig ist eine
hohe Abkühlrate, damit sich die
Si-Kristalle kompakt und nicht
grob, körnig oder lamellar einfor-
men. Die Abkühlrate ist durch
Wanddicke und Gießverfahren
beschränkt, so dass die Zugabe
von Na oder Sr zur Veredelung
beim Sand- und Kokillengießver-
fahren erforderlich bleibt.

Ausprägung der Porosität:
• Aluminium besitzt im flüssigen

Zustand vor allem bei hohen
Temperaturen ein hohes Lö-
sungsvermögen für Wasserstoff.,
Während der Erstarrung nimmt
die Löslichkeit dann sprunghaft
ab und Wasserstoff scheidet sich
in Form von Poren aus.

• Die Volumenschrumpfung während der Erstarrung
liegt zwischen 2–7 %, wodurch ein erhöhtes Risiko
zur Bildung von Lunkern besteht.

Einfluss von Verunreinigungen:
• Fe bildet in Verbindung mit Si verschiedene nade-

lige Ausscheidungen, die die Zugfestigkeit und Deh-
nung stark vermindern, insbesondere kerbwirksame
aAl5FeSi-Phasen.
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Abb. 6: Vergleich der Sandgieß-Prozesskette für Aluminium und EN-GJL. Grafik: AUDI
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• Durch die hohe Affinität zu Sauerstoff und Wasser-
stoff bilden sich Oxide (Al2O3) mit keramischem
Charakter.

Für den Werkstoff Gusseisen müssen andere gießtech-
nische Besonderheiten beachtet werden:
• Aufgrund des binären Systems Fe-C ist eine stabile

oder metastabile Erstarrung mit starker Abhängigkeit
von der Schmelze-Zusammensetzung und der Wand-
dicke des Bauteils (Abkühlgeschwindigkeit) mög-
lich.

• Grundgefüge: ausschlaggebend ist das Verhältnis Fer-
rit/Perlit: je höher der Perlitanteil, desto höher die
Festigkeit.

• Die Ausbildung von Perlit/Ferrit hängt vom C- und
Si-Gehalt ab.

• Durch eine Impfbehandlung wird der Keimhaushalt
verändert, die Grafitausscheidung und das Grundge-
füge werden begünstigt.

• Während EN-GJL selbstspeisend ist, ist für EN-GJV
das Speisungsdefizit zu beachten.

Abb. 7 gibt eine Übersicht über ausgewählte werkstoff-
spezifische Gießfehler. Wichtig zu erwähnen ist, dass
für Aluminium-Gusslegierungen ein Rest-Qualitätsri-
siko durch die hohe Affinität zu O2, H2, Fe und P so-
wie durch das große Speisungsdefizit besteht. Die An-
zahl der möglichen inneren Werkstoffdefekte ist höher
als für EN-GJL. Für die Bauteilqualität ist allerdings
die Auftretenswahrscheinlichkeit sowie die Auswir-
kung des jeweiligen Fehlers entscheidend [6].

Wirtschaftlichkeit
Die entstehenden Kosten sind unmittelbar vom ge-
wählten Gießverfahren abhängig. Auf der Basis der
aufgezeigten Prozessketten für ein Aluminium- und
ein EN-GJL-Zylinderkurbelgehäuse, hergestellt im
Sandgießverfahren, wurden als wesentliche Unter-
schiede die Prozessschritte Wärmebehandlung, Im-
prägnieren und Laufbahnerzeugung aufgezeigt. Diese
werden im Folgenden genauer betrachtet. Basis dieser
Bewertung ist ein Reihen-4-Zylinder-EN-GJL-Zylinder-
kurbelgehäuse, das mit 100 % Kosten angesetzt wird.

Wärmebehandlung:
Bei Aluminium-Zylinderkurbelgehäusen erfolgt die
Wärmebehandlung in der Regel in Kombination mit
dem thermischen Entsandungsprozess in einem
Durchlaufofen, zumeist im „Thermal Sand Reclama-
tion“-Process. Zunächst wird das gesamte Kernpaket
in den Ofen eingefahren. Durch die thermische Ein-
wirkung verbrennt der Restbinder in den Sandkernen,
sodass diese zerfallen. Anschließend durchläuft das
Bauteil den geforderten Wärmebehandlungsprozess. Je
nach gewählter Wärmebehandlung entstehen Mehr-
kosten gegenüber einem EN-GJL-Zylinderkurbelge-
häuse in Form von Investitions-, Instandhaltungs- und
Energiekosten. Für eine T6-Wärmebehandlung beträgt
die Kostenerhöhung etwa 10 % (stückzahlabhängig).

Imprägnieren:
Bedingt durch die hohen Speisungsdefizite sowie die
hohe Affinität zu nichtmetallischen Einschlüssen nei-

gen Aluminium-Zylinderkurbelgehäuse in druckbeauf-
schlagten Bereichen, an denen die Gusshaut durch
mechanische Bearbeitung wegbearbeitet wird, zu Un-
dichtigkeiten. Besonders unter erhöhten Temperatu-
ren, wie sie im motorischen Betrieb auftreten, kann es
dadurch zum Ölschwitzen bzw. zu Undichtigkeiten
kommen, die bei Raumtemperatur nicht messbar wa-
ren. Diese besonderen Umstände können ein nachträg-
liches Abdichten der Bauteile erforderlich machen. Im
Sand- und Kokillengießverfahren betrifft das in der Re-
gel etwa 15 % der Zylinderkurbelgehäuse. Das Guss-
teil wird dabei meist in einer Unterdruckkammer
durch ein Harzbad geführt, wodurch die oberflächen-
nahen Materialdefekte mit Harz gefüllt werden. Ab-
schließend erfolgt das Trocknen und Reinigen des
Bauteils von überschüssigem Abdichtmittel. Danach
ist die Dichtprüfung zu wiederholen. Je nach gewähl-
tem Imprägnierverfahren und zusätzlicher Dichtheits-
überprüfung entsteht ein Mehrkostenaufwand in Höhe
von rund 10 % (Basis: R4-Zylinderkurbelgehäuse,
stückzahlabhängig).

Laufbahnerzeugung:
Hier ist zu unterscheiden zwischen den marktüblichen
Technologien „gefügte/eingegossene“ EN-GJL-Buchse
und Beschichtungen. Alle Varianten erfordern eine
Vorbearbeitung des Zylinderrohrs. Während zum Fü-
gen der Buchse das Feinspindeln des Zylinderrohres
ausreicht, ist für das Auftragen einer Beschichtung ein
zusätzliches Aufrauen der zuvor bearbeiteten Oberflä-
che nötig. Erst durch die erzeugten Hinterschnitte in
der Oberflächenstruktur wird das sichere Haften der
Schicht auf dem Substrat gewährleistet. Für das Fügen
von Buchsen (inkl. Materialkosten) erhöhen sich die
Kosten um 30–40 %, für eine Beschichtung ist eine Er-
höhung der Kosten um 50–70 % aufzuzeigen (Basis at-
mosphärisches Plasmaspritzen, stückzahlabhängig).

Rohmaterialpreis:
Zusätzlich zu den genannten Differenzen der Prozess-
schritte ist natürlich der unterschiedliche Rohmate-
rialpreis zu beachten. Während EN-GJL derzeit mit ca.
0,20 Euro/kg auf dem Weltmarkt gehandelt wird, be-
trägt der Preis für 1 kg Aluminium rund 2,30 Euro
(Stand Oktober 2014).

Durch die aufgeführten Preise ergeben sich in Ab-
hängigkeit vom Gewicht, des gewählten Laufbahnkon-
zepts und der gewählten Wärmebehandlung deutliche
Mehrkosten für ein Aluminium-Zylinderkurbelge-
häuse gegenüber einem vergleichbaren Zylinderkur-
belgehäuse aus EN-GJL.

Internationalisierung
Um Entwicklungs- und Investitionskosten zu senken,
versuchen die meisten OEMs durch Standardisierung
Kosten zu sparen. Dieser Trend wirkt sich auch auf die
angebotenen Motorreihen aus. Durch sogenannte Platt-
form- oder Baukastenstrategien wird versucht, ein
Höchstmaß an Gleichteilen zu erzeugen, um Skalenef-
fekte maximal ausnutzen zu können. Die Basis-Rumpf-
motoren müssen entsprechend an die kunden-, länder-
und fahrzeugspezifischen Gegebenheiten angepasst
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werden. Im Falle von weltweit produzierten Motoren
spricht man von „globalen Motorplattformen“ [7].

Die Anforderung, weltweit aus Gleichteilen Motoren
produzieren zu können, ist jedoch oft mit hohen
Schwierigkeiten verbunden. Lokale Produktionsstät-
ten, die in vielen Ländern zur Erfüllung der „local
content“-Vorgaben mit einbezogen werden müssen, er-
füllen die vorgegeben Produktionsstandards und das
geforderte Qualitätsniveau selten. Mangelnde Entwick-
lungserfahrung, fehlende Automation und einge-
schränktes Prozessbewusstsein sind die größten Defi-
zite. Eine intensive Betreuung der Lieferanten vor Ort
ist hier notwendig. Dabei ist zu beachten, dass Guss-
qualität durch stabile und robuste Fertigungsprozesse
entsteht. Diese werden durch eine gießgerechte Kon-
struktion der Bauteile sowie eine robuste Werkzeug-
auslegung grundlegend definiert. Die Restqualität wird
durch das Gießereipersonal direkt durch fachgerech-
ten Umgang mit Betriebsmitteln und Betriebsstoffen
verantwortet. Tabelle 1 veranschaulicht die Wirksam-
keit der Einflussfaktoren zur Erzeugung von Gussqua-
lität. Diese Einschätzung entstammt einer bereits im
Jahr 2003 durchgeführten Umfrage unter 10 Gießex-
perten des europäischen Gießereimarkts. Deutlich
wird dabei der Unterschied zwischen den Werkstoff-
gruppen Aluminium und Eisen. Während bei EN-GJL
der Einfluss der Geometrie auf die Bauteilqualität mit
60 % eingeschätzt wird, liegt der Einfluss bei Alumi-
nium bei 75 %, vor allem aufgrund des hohen Spei-
sungsdefizits während der Erstarrung. Das heißt, dass
80 % (EN-GLJ) bzw. 95 % (Aluminium) der Bauteil-

qualität rein durch eine gießgerechte Bauteilkonstruk-
tion und eine robuste Werkzeugauslegung in der frü-
hesten Projektphase vor der Erprobung festgelegt wer-
den. Komplizierte Bauteilgeometrien und pflegeinten-
sive Sondergießverfahren sind demnach nur für Ni-
schenprodukte ohne weltweiten Rollout geeignet.

Aus den genannten Gründen ist es schwieriger, in-
ternational qualitativ hochwertige Aluminium-Zylin-
derkurbelgehäuse zu fertigen. Bei hochwertigen Eisen-
legierungen steigen die Ansprüche an den Gießer im
Hinblick auf Metallurgie und Formstoffe jedoch
ebenso stark an, sodass auch hier eine internationale
Produktion oft mit Schwierigkeiten verbunden ist.

Fazit
Aus diesem Beitrag geht hervor, dass es nicht den
„richtigen“ Werkstoff für das Bauteil Zylinderkurbel-
gehäuse gibt. Produktspezifisch muss für jede Neukon-
struktion zu Beginn der Entwicklung untersucht wer-
den, welcher Werkstoff die beste Lösung entsprechend
dem Anforderungsprofil Bauraum und Kundennutzen
darstellt. Dazu müssen viele Einzelfaktoren gemein-
sam bewertet und priorisiert werden. Die isolierte Be-
achtung von singulären Kriterien genügt keinesfalls,
wenn als Zielgrößen der Kundennutzen, das techni-
sche Optimum sowie die Profitabilität zu erfüllen
sind.
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Qualitäts-Einflussfaktor Einfluss in %

Aluminium EN-GJL,
EN-GJV

Bauteilgeometrie
(gießtechnisches Design
inklusive Teilungen)

75 60

Werkzeugauslegung
(Formstoffe, reines Gieß-
system, z. B. Speiser,
Anschnitte, Kühleisen)

20 20

Schmelze (Herstellung,
Temperatur und Reinigung) 2 15

Gießparameter
(variable Größen) 3 5

Tabelle 1: Einflussfaktoren Gussqualität.

Der VÖG im Internet: www.voeg.at



klassischen Verbundlegierungen zu immer höherfeste-
ren und leistungsfähigeren Legierungen stellt stetig
steigende Anforderungen an den Walzplattierprozess,
was zu Bestrebungen führt, die verschiedenen Schich-
ten in einem einzigen Prozessschritt im Verbund zu
gießen. Durch das Gießen von bandförmigem Verbund-
material in einem Prozessschritt können die Produk-
tion vereinfacht, Produktionskosten gespart und vor
allem neue Kombinationen von Aluminiumlegierun-
gen realisiert werden [8].

Ziel eines seit mehreren Jahren am ÖGI durchge-
führten Projektes ist die Herstellung plattenförmiger
Verbundgussstücke aus unterschiedlichen Alumini-
umlegierungen und Reinaluminium in einem quasi-
kontinuierlichen Gießprozess. Im Zuge dessen wurde
auch eine Kleinanlage zur Durchführung von Ver-
bundgussversuchen entwickelt, gefertigt und aufge-
baut. Die Anlage ist so ausgelegt, dass sie die Erpro-
bung von verschiedenen Materialpaarungen unter-
schiedlicher Dicke bei vorgewählter Substrat- und
Schmelzetemperatur und unter definierten Gießge-
schwindigkeiten ermöglicht. Diese Gießversuche glie-
dern sich in vier Bereiche, in denen sowohl die gieß-
technischen Möglichkeiten der Anlage erprobt, als
auch die Auswirkungen der gewählten Gießparameter
auf die Verbundbildung untersucht werden. Als unter-
stützendes Werkzeug bei der Planung der Pakete
wurde ein zweidimensionales Finite-Elemente-Modell
der Gießanlage herangezogen. Damit lassen sich die
thermischen Auswirkungen einzelner Gießparameter
auf die Verbundplatten quantitativ bestimmen und die
wesentlichen Einflussgrößen filtern und bewerten.

2. Gießprozess
Der eigentliche Gießvorgang kann in sechs Prozess-
schritte unterteilt werden, die in Abb. 1 dargestellt
sind. Zu Beginn wird eine Substratplatte (dunkelgrün
abgebildet) in die Gießkammer eingelegt und durch
6 Heizpatronen (rot) im Kupferblock (hellgrau) aufge-
heizt (a). Eine aufgesetzte und in horizontaler Rich-
tung verschiebbare Gusseisenplatte (dunkelgrau) dich-
tet den Gießraum nach oben ab; in Gießrichtung wird
der Gießraum durch eine Platte aus keramischem Fa-
sermaterial abgedichtet (beige) (b). Um das Ankleben
von Schmelze an der Gusseisenplatte während des
Gießvorganges zu verhindern, ist eine Graphitplatte
(schwarz) in die Unterseite der Gusseisenplatte einge-
setzt.

Sobald eine definierte Oberflächentemperatur der
Substratplatte erreicht ist, werden die Gießlippe (hell-
grün) und die Gießbox (rot) auf der Gusseisenplatte
positioniert (c). Beide Bauteile sind aus einem kerami-
schen Fasermaterial gefertigt und werden vor dem
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1. Einleitung
Aluminium-Verbundwerkstoffe sind in den verschie-
densten technischen Anwendungen zu finden, wie
zum Beispiel in Produkten der Luft- und Fahrzeugin-
dustrie oder im industriellen Kühlerbau [1, 2]. Die
Vorteile der Verbindung verschiedener Aluminiumle-
gierungen mit unterschiedlichen Eigenschaften, wie
zum Beispiel ein Verbund aus hochfestem Kernmate-
rial und hochkorrosionsbeständiger Plattierschicht,
sind vielfältig [3, 4, 5].

Üblicherweise werden diese Verbundmaterialien
durch eine Kombination aus Kalt- und Warmwalzpro-
zessen hergestellt [6, 7]. Der gewünschte Übergang von
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Gießvorgang in einem Warmhalteofen auf eine defi-
nierte Temperatur vorgewärmt, um Wärmeverluste der
Schmelze (orange) während des Gießens möglichst ge-
ring zu halten. Das im Elektrowiderstandsofen ge-
schmolzene Reinaluminium wird in die Gießbox über-
führt. Sobald die Schmelzetemperatur in der Gießbox
auf den gewünschten Wert abgekühlt ist, wird der
Schieber der Gießbox geöffnet und zeitgleich der elek-
trische Spindelantrieb gestartet, der die obere Gießein-
heit (Gusseisenplatte, Gießbox) mit einer definierten
Gießgeschwindigkeit in die Gießrichtung verschiebt
(d). Die Gießgeschwindigkeit kann nahezu stufenlos
zwischen 3 mm/s und 15 mm/s geregelt werden. Der
Elektrozylinder stoppt nach Erreichen des eingestell-
ten Gießhubes, wenn die Endposition und damit das
Ende des Gießvorganges erreicht ist (e). Nach dem
Schließen des Schiebers werden die Gießbox und die
Gusseisenplatte abgehoben und die fertige Verbund-

platte (z. B. 12 mm Substratlegierung und 8 mm Auf-
gusslegierung) wird aus der Gießkammer entnommen
(f).

Eine detaillierte Beschreibung des Aufbaus der Gieß-
anlage sowie der Gießeinheit ist in [9] zu finden.

3. Simulation – 2D Parameterstudie
Für die Planung der Gießversuche war es notwendig,
den thermischen Einfluss von Gießparametern auf die
Verbundplatte während des Gießvorganges im Vorfeld
quantitativ zu bestimmen. Für die Variation von
Schmelzetemperatur, Substratplattentemperatur, Gieß-
geschwindigkeit und Dickenverhältnis wurde ein
zweidimensionales Finite-Elemente-Modell der Gieß-
anlage herangezogen. Das Modell der Gießeinheit
wurde mit der Simulationssoftware FLOW-3D, Version
11.1 (Fa. Flow Science Inc., Santa Fe, New Mexico,
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Abb. 1: Ablauf eines Gießvorganges



USA) erstellt. Simuliert wird die Bewegung der
Schmelze im Formhohlraum mittels der klassischen
Strömungsgleichungen (Impuls- und Massenerhal-
tungsgleichung) unter Berücksichtigung der freien
Oberfläche (VOF) und die Temperaturentwicklung in
der Schmelze, der Substratplatte und der gesamten
Gießeinheit (Energieerhaltungsgleichung). Aufgrund
des hohen Temperaturgradienten zwischen der Sub-
stratplatte und der Aufgussschmelze während des
Aufgießens ist eine sehr feine Vernetzung des Ver-
bundbereiches in z-Richtung notwendig.

Bei Simulationsbeginn ist die Gießbox mit Schmelze
gefüllt, das Überführen vom Schmelzofen in die Gieß-
box wird nicht berücksichtigt. Die Bewegung der obe-
ren Gießeinheit (Gießbox, Gusseisenplatte, Grafit-
platte, Gießlippe und Dichtplatte) ist zeitabhängig vor-
gegeben und bestimmt die Gießgeschwindigkeit. Die
Lage der bewegten Komponenten im zweidimensiona-
len Netz wird in jedem Zeitschritt neu berechnet. Das
Verschieben der Schmelze durch die bewegten Kom-
ponenten wird durch zusätzliche Quellterme in der
Impulserhaltungsgleichung berücksichtigt [10].

Zur Auswertung der Temperaturen in einem quasi-
stationären Zustand wird ein Messpunkt im Modell
definiert, dessen Position in Abb. 2 abgebildet ist. Die-
ser Messpunkt befindet sich knapp unterhalb der Sub-
stratplattenoberfläche in einer Tiefe von 0,5 mm. Mit
einem Randabstand von 75 mm wird sichergestellt,
dass sich der Messpunkt in diesem quasistationären
Gießbereich der Anlage befindet.
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Abb. 2: Temperaturmesspunkt im Simulationsmodell.

Abb. 3: Übersicht der durch-Abb. 3: Übersicht der durch-
geführten Variationen.geführten Variationen.

Die Ergebnisse der Berechnung unterschiedlicher Si-
mulationsvarianten zeigen, wie stark der thermische
Einfluss einzelner Gießparameter auf die Substratplat-
tenoberfläche ist. Diese Daten unterstützen die Pla-
nung der Gießversuche und führen zu einem tieferen
Verständnis bei der thermischen Betrachtung dieses
Verbundgießprozesses.

Detaillierte Simulationsparameter sowie die Beson-
derheiten des Modells werden in [9] dargestellt.

4. Gießversuche
Die Gießversuche gliedern sich in die vier Bereiche
Temperaturen und Geschwindigkeit, Atmosphäre,
Substratoberfläche sowie Dickenverhältnis (AP 4). Die
jeweils verwendete Legierungskombination aus einer
hochfesten Aluminiumlegierung A7075 für die Sub-
stratplatte und Reinaluminium für die Aufgusslegie-



rung bleibt dabei unverändert.
Abb. 3 zeigt eine Übersicht der
Pakete mit den darin enthalte-
nen Unterpunkten.

Das Paket Temperaturen und
Geschwindigkeit dient dazu, die
grundsätzlichen Möglichkeiten
der Anlage zu testen, sowie ein
Prozessfenster für einen stabilen
und reproduzierbaren Verbund-
guss zu finden. Variable Parame-
ter sind die Vorheiztemperatur
der keramischen Gießbox und
der keramischen Gießlippe, die
Aufheiztemperatur der Substrat-
platte, die Temperatur der Auf-
gusslegierung sowie die Gießge-
schwindigkeit. Die Atmosphäre
in der Gießkammer (Luft), die
Substratbandoberfläche (gefräste
Oberfläche), das Dickenverhält-
nis zwischen Substratplatte und
Aufguss (1,5) und auch die
Schmelzemenge in der Gießbox
(~1700 g) werden in diesem Ar-
beitspaket konstant gehalten, um
den Einfluss der Parametervaria-
tionen untersuchen und bewer-
ten zu können.

Unter dem Punkt Atmosphäre
wird der Einfluss einer veränder-
ten Atmosphäre (Schutzgasatmo-
sphäre) während des Aufheiz-
und Gießvorganges untersucht.
Während des Aufheizvorganges
wird die gesamte Gießkammer
über einen Schlauch mit Stick-
stoff geflutet. Durch das Abdich-
ten der Gießkammer mit feuer-
festem Material kommt es zur
Ausbildung eines geringen Über-
druckes in der Gießkammer, wo-
durch ein Einströmen von Luft
verhindert wird. Die Gaszufüh-
rung wird erst kurz vor Gießbe-
ginn entfernt, um den Gießraum
möglichst lange aktiv mit Inert-
gas zu fluten. Die Inertgasatmo-
sphäre könnte während des Auf-
heizvorganges eine übermäßige
Verdickung der Oxidschicht auf
der Substratplatte vermindern
sowie möglicherweise während
des Gießvorganges die Fließfä-
higkeit der Aufgusslegierung po-
sitiv beeinflussen.

Das Paket Oberfläche beschäf-
tigt sich mit dem Einfluss der
Oberflächenbeschaffenheit der
Substratplatte auf die Verbund-
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Abb. 4: Oberflächenvariationen der
Substratplatte.



bildung. Es werden 6 unterschiedliche Oberflächen-
modifikationen untersucht, eine plangefräste, eine ge-
walzte, zwei Varianten einer sandgestrahlten, eine ge-
bürstete sowie eine Oberfläche (OF) mit eingefräster
Struktur. Die gemessenen Rauheitswerte sowie licht-
mikroskopische Aufnahmen in 2D und 3D sind in
Abb. 4 gezeigt. Durch das Sandstrahlen sowie Einfrä-
sen von Strukturen kommt es zu einer effektiven Ver-
größerung der Substratoberfläche. Dadurch soll ein hö-
herer lokaler Energieeintrag von der Aufgusslegierung
in die Substratplatte erreicht und somit das lokale
Aufschmelzen der Substratplatte an der Oberfläche er-
leichtert werden [11]. Auch beim Bürsten kommt es zu
einer Vergrößerung der Oberfläche sowie einem Auf-
brechen der gebildeten Oxidschicht [12].

Im Paket Dickenverhältnis wird untersucht, wie die
Variation des Dickenverhältnisses zwischen Substrat-
platte und Aufguss die Verbundbildung beeinflusst. Je
kleiner das Verhältnis zwischen Substratplattendicke
und Aufgussdicke gewählt wird, desto größer ist der
Energieeintrag der Aufgusslegierung in die Substrat-
platte. Es wurden Dickenverhältnisse von 1,0 (10 mm
Aufguss zu 10 mm Substrat); 1,5 (8 mm Aufguss zu
12 mm Substrat) und 2,34 (6 mm Aufguss zu 14 mm
Substrat) abgegossen und untersucht [13].

5. Ergebnisse
5.1. Simulation
Die Abb. 5 zeigt die Temperaturen der Substratplatte
und der Schmelze zu verschiedenen Zeitpunkten des
simulierten Gießprozesses. Die Ausgabeposition des
Temperaturverlaufs ist jeweils mit einem schwarzen
Punkt gekennzeichnet. Entscheidend für eine gute Ver-
bundbildung zwischen der Substratlegierung und der
Aufgusslegierung sind sowohl die maximale lokale

Temperatur, die an der Grenzschicht der Verbundpart-
ner erreicht wird, als auch die Zeitdauer, in der dieses
Temperaturniveau gehalten wird.

Es wird erwartet, dass sowohl die maximale lokale
Temperatur an der Grenzschicht der Verbundpartner
als auch die Zeitdauer, in der dieses Temperaturniveau
gehalten wird, die Qualität des Verbundes beeinflusst.

Um die Ergebnisse der Variationsrechnungen unter-
einander vergleichen zu können, wurde eine Referenz-
variante mit einer Substratplattentemperatur von
525 °C, einer Schmelzetemperatur von 780 °C, einer
Gießgeschwindigkeit von 0,6 m/min und einem Di-
ckenverhältnis zwischen Substrat und Aufguss von 1,5
definiert. Die Ergebnisse dieser Variante sind in den
folgenden Diagrammen jeweils in roter Farbe aufgetra-
gen.
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Abb. 5: Referenztemperaturen.
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Abb. 6: Temperaturkurven in Abhängigkeit der Substrattempe-
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In Abb. 6 wird die Vorheiztemperatur der Substrat-
platte vor dem Abguss variiert. Mit dem Absenken die-
ser Temperatur sinkt auch die jeweils erreichte Maxi-
maltemperatur in der Verbundzone von 642,9 °C
(TSubstrat= 525 °C) um 2,9 °C auf 640,0 °C bei einer Sub-
strattemperatur von 500 °C und um 6,5 °C auf 636,4 °C
bei einer Substrattemperatur von 475 °C.

Geringer zeigt sich der Einfluss der gewählten
Schmelzetemperatur auf die Maximaltemperatur. In
Abb. 7 sind die jeweiligen Temperaturkurven aufgetra-
gen. Dabei sinkt bei einer Reduzierung der Schmelze-
temperatur auf 760 °C die Maximaltemperatur um
1,3 °C und bei einer Erhöhung auf 800 °C um 0,7 °C.

Die Abb. 8 zeigt die Abhängigkeit der Gießgeschwin-
digkeit; diese wird zwischen 0,4 m/min und 0,8 m/min
variiert. Durch diese Variation kommt es zu einem ver-
änderten zeitlichen Anstieg der Temperatur im Mess-
punkt des Modells. Bei einer Erhöhung der Gießge-
schwindigkeit wird der Temperaturanstieg im Mess-
punkt früher erfolgen, bei einer Erniedrigung der Ge-
schwindigkeit später. Die Unterschiede der Maximal-
temperaturen sind auf die jeweils veränderte Schmel-
zetemperatur beim Auftreffen der Aufgusslegierung

auf die Substratplatte zurückzuführen. Die Temperatur
der Schmelze in der Gießbox sinkt aufgrund der Wär-
meabgabe an die keramische Gießbox und an die At-
mosphäre während des gesamten Gießprozesses stetig.
Bei einer verlängerten Gießdauer kühlt die Schmelze
in der Gießbox stärker ab, der entsprechende Energie-
eintrag auf die Substratplatte verringert sich. Der ge-
genteilige Effekt ergibt sich bei einer höheren Gießge-
schwindigkeit und somit einer verringerten Gießdauer.

Der größte Einfluss auf die maximale Temperatur ist
bei einer Variation der Dickenverhältnisse von Sub-
stratbanddicke und Aufgussdicke gegeben (Abb. 9)
[12]. Bei einer Substratbanddicke von 12 mm und ei-
ner Aufgussdicke von 8 mm, was einem Dickenver-
hältnis von 1,5 entspricht, ergibt sich eine maximale
Temperatur von 642,9°C. Bei einer Reduzierung des
Verhältnisses auf 1,0 erhöht sich die maximale Tempe-
ratur um 3,4°C auf 646,3°C. Bei einer Erhöhung des
Verhältnisses auf 2,34 verringert sich die Temperatur
um 5,8°C auf 637,1°C. Neben der Verschiebung der
maximalen Temperatur verändert sich das Profil der
Temperaturkurve deutlich. Je kleiner das Dickenver-
hältnis, desto länger ist die Zeitdauer, in der das Tem-
peraturniveau gehalten wird. Diese verlängerte Zeit-
dauer wirkt sich positiv auf die Verbundbildung aus.

Um die Form der Temperaturkurven vergleichen zu
können, wird der Energieeintrag von der Aufgusslegie-
rung auf die Substratplatte vom Gießstart für eine Zeit-
dauer von 50 Sekunden aufsummiert. Diese kumulier-
ten Energiewerte sind in Abb. 10 dargestellt. Eine Ver-
änderung des Dickenverhältnisses zeigt die größte Va-
riation des Energieeintrages der untersuchten Parame-
ter. Geringer fällt diese bei Veränderung der Substrat-
temperatur, Schmelzetemperatur oder der Gießge-
schwindigkeit aus.

5.2. Metallographische Untersuchungen
Wesentlich für eine gute Verbundbildung zwischen
Substratlegierung und Aufgusslegierung ist die lokale
Temperatur, die sich an der Oberfläche der Substrat-
platte während des Gießvorganges einstellt. Lokales
Erhitzen der Grenzschicht im semi-solid-Bereich oder
auch bis in den Schmelzbereich ermöglicht die Anbin-
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Abb. 7: Temperaturkurven in Abhängigkeit der Schmelzetem-
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Abb. 8: Temperaturkurven in Abhängigkeit der Gießgeschwin-
digkeit.
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dung der Aufgusslegierung an die Substratlegierung
[14].
Abb. 11 zeigt die Grenzschicht der beiden Verbund-

partner im mikroskopischen Schliffbild. Es zeigt sich
eine sehr gute Anbindung der Aufgussschicht an die
Substratschicht. Durch Wahl der entsprechenden
Gießparameter ist die Durchmischung der beiden
Schichten auf einen schmalen Bereich begrenzt, ohne

dass es zu starken Durchmischungen und Verwirbe-
lungen kommt.

Bei Erhöhung der Gießgeschwindigkeit auf
0,8 m/min zeigen sich bereits, wenn auch noch sehr
lokal, vermehrt Durchmischungen der beiden Ver-
bundschichten (Abb. 12). Diese können durch ein zu
starkes Aufschmelzen der Substratoberfläche und
auch durch die erhöhte Schmelzeströmung im Ver-
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Abb. 10: Berechneter
Energieeintrag auf die
Substratplatte.

Abb. 11:
Schliffbilder
der Referenz-
probe

Abb. 12:
Schliffbilder
bei erhöhter
Gießge-
schwindigkeit
(v=0,8 m/min)



bundbereich während des Aufgießens verursacht wer-
den.
Abb. 13 zeigt die Anbindung der Aufgusslegierung

an eine Substratplatte mit strukturierter Oberfläche. Es
zeigt sich, dass sich die Überständer der scharfen Ein-
fräsungen nach dem Abguss stark abgerundet haben.
Die stark vergrößerte Oberfläche der Substratplatte be-
einflusst die Verbundbildung positiv, lediglich am
Grund der Einfräsungen zeigen sich Fehlstellen der
Anbindung.

Die Vergrößerung der effektiven Oberfläche des Sub-
strates kann auch durch Sandstrahlen erfolgen. Schliff-
bilder zeigen jedoch, dass durch Sandstrahlen keine
Verbesserung der Anbindung erreicht werden kann. In
Abb. 14 zeigt sich eine dünne Grenzschicht zwischen
Substrat und Aufguss. Möglicherweise baut sich durch
die vergrößerte Oberfläche durch Sandstrahlen wäh-
rend des Aufheizvorganges der Substratplatte eine di-
ckere Oxidschicht auf, die von der Aufgusslegierung
kaum oder nur sehr lokal durchbrochen werden kann.

6. Zusammenfassung und Ausblick
Nach Planung, Entwicklung und Aufbau sowie kon-
struktiver Optimierung der Versuchsgießanlage konnte
gezeigt werden, dass der Abguss von Aluminium-Ver-
bundgussplatten mit einer Abmessung von 230 mm x
200 mm x 20 mm reproduzierbar durchgeführt werden
kann. Mithilfe eines zweidimensionalen Simulations-
modelles der Anlage wurde eine Parameterstudie
durchgeführt, um die thermische Abhängigkeit von
Anlagen- und Gießparametern auf die Verbundqualität

zu untersuchen. Es hat sich gezeigt, dass das jeweilige
Verhältnis von Substratplattendicke zu Aufgussdicke
den größten Einfluss auf die thermischen Verhältnisse
in der Verbundzone hat. Diese und weitere Rück-
schlüsse aus den gewonnenen Simulationsdaten dien-
ten als Grundlage für die Planung der weiteren Gieß-
versuche, die sich in die vier Bereiche Temperaturen
und Geschwindigkeit, Atmosphäre, Substratoberfläche
sowie Dickenverhältnis gliedern. In Schliffbildern von
Verbundplatten, die unter verschiedenen Bedingungen
abgegossen wurden, kann die Verbundqualität beur-
teilt werden. Sind die thermischen Parameter richtig
gewählt, kommt es zur Ausbildung eines gewünschten
Gradientenwerkstoffes.
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dem 4. September 2008 nach der Anerkennungs- und Zulassungsverordnung für die Weiterbildung
(AZWV) zertifiziert. | Anschrift: VDG-Akademie, VDG-Verein Deutscher Gießereifachleute e.V,
D-40549 Düsseldorf, Hansaallee 203, E-Mail: info@vdg-akademie.de, www.vdg-akademie.de

Internationale Veranstaltungen:

Datum: Ort: Thema:

2016
25./27.10. München Euromold (www.euromold.com)
26./27.10. Landshut (D) Leichtbau in Guss 2016 (www.hanser-tagungen.de/guss)
27./28.10. Freiberg/Sa. Ledebur Kolloquium (Info: claudia.dommaschk@gi-tu-freiberg.de)
03./04.11. Clausthal (D) Metallurgie-Kolloquium 2016 (www.imet.tu-clausthal.de/Metallurgie-

Kolloquium)
09./10.11. Bad Ischl 9. Ranshofener Leichtmetalltage (www.lkr.at) 0000,,
15./18.11. Frankfurt a.M. Formnext – International Exhibition and Conference on Additive Techno-

logies and Tool Making (www.formnext.de)
16./17.11. Karlsruhe Kupfersymposium (www.kupferinstitut.de)
24./25.11. Linz a.d. Donau Metal AdditiveManufacturing Conference (www.mamc2016.org)
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24./25.11. Darmstadt CastTec 2016 – Die Welt der Gusseisenwerkstoffe – Vielfalt für die Zukunft
(www.casttec2016.com)

28./30.11. Essen 7. Ewi-Praxistagung „Induktives Schmelzen und Gießen von Eisen- und
NE-Metallen“ (www.prozesswaerme.net)

29./30.11. München Produktionskongress 2016 (www.produktionskongress.de)
29.11./01.12. Düsseldorf Aluminium 2016 (www.aluminium-messe.com)
30.11./01.12. Erlangen Wärmefluss-Thermographie als zerstörungsfreies Prüfverfahren für die

Qualitätssicherung in der Fertigung (Seminar mit Praktikum)
(www.vision.fraunhofer.de)

01./02.12. Neu-Ulm Werkstoffprüfung 2016
07./08.12. Karlsruhe Inspektion und Charakterisierung von Oberflächen mit Bildverarbeitung

(Seminar mit Praktikum) (www.vision.fraunhofer.de)
08.12. Aalen Barbara-Kolloquium 2016 (gta@htw-aalen.de)

2017
01.02. Bochum 17. CAR-Symposium 2017 (www.car-symposium.de)

01./02.02. Magdeburg 9. VDI-Tagung „Gießtechnik im Motorenbau“ (www.vdi-wissensforum.de)
07.03. Heidenheim 17. Deutscher Druckgusstag (rita.parnitzke@bdguss.de)

08./09.03. Landshut 8. Landshuter Leichtbau Kolloquium (www.leichtbau-cluster.de)
14./17.03. Gauteng/ZA South African Metal Casting Conf. 2017 withWFO-Technical Forum 2017

and WFO-Gen. Assembly (http://metalcastingconference.co.za)
16./17.03. Aachen Aachener Gießerei-Kolloquium (www.gi.rwth-aachen.de)
21./22.03. Siegen Fachmesse für den Werkzeug- und Formenbau wfb 2017 (www.wfb-messe.de)
25./27.04. Milwaukee (USA) 121st Metalcasting Congress (www.afsinc.org)
27./28.04. Gurten/OÖ 61. Österreichische Gießereitagung (www.ogi.at)
09./12.05. Stuttgart Control 2017 (www.control-messe.de)
14./18.05. Wien IAMOT 2017 International Association for Management of Technology

(www.iamot2017.org)
17./18.05. Düsseldorf Deutscher Giessereitag 2017 (www.bdguss.de)
30.05./02.06. Stuttgart MEX-Moulding Expo 2017 (www.moulding-expo.de)
21./24.06. Verona METEF 2017 (www.metef.com)
22./23.06. Saarbrücken 5. Internationale Kupolofen-Konferenz (Info: simone.bednareck@bdguss.de)
25./28.06. Leipzig European Metallurgical Conference EMC 2017 (www.gdmb.de/news)
26./29.06. Wien                  3rd ESTAD® 2017 European Steel Technology and Application Days

(www.estad2017.org)
25./26.07. München VDI-Seminar Gussteilgestaltung in der Praxis (www.vdi-wissensforum.de)
25./26.07. Old Windsor     6th Decennial International Conference on Solidification Processing

(UK) (www.SP17.info)
27./29.09. Dresden Werkstoffwoche 2017 (www.werkstoffwoche.de)
26./27.10. Freiberg/Sa. Ledebur-Kolloquium (Info: Claudia.dommaschk@gi-tu-freiberg.de)

2018
16./18.01. Nürnberg EUROGUSS (www.euroguss.de) mit Int. Deutschem DG-Tag
23./27.09. Krakow/PL 73rdWorld Foundry Congress “Creative Foundry” (www.thewfo.com)

2019
27./30.04. Atlanta (USA) CastExpo
25./29.06. Düsseldorf GIFA, NEWCAST, METEC, THERMPROCESS (www.gifa.de)

Für die Angaben übernimmt die Redaktion keine Gewähr!

Über die Veranstaltungen und Seminare der MAGMAacademy gibt die Internetseite der MAGMA
GmbH, Aachen/D, www.magmasoft.de, Auskunft.
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Der Ausbau der Infrastruktur des
ÖGI mit dem diesjährigen Fokus
auf die Chemie- und Metallogra-
phie-Labors, wie auch die gleich-
zeitige Abwicklung von Kunden-
und Forschungs- und Entwick-
lungsprojekten für die Gießereiin-
dustrie verlief im Berichtsjahr 2015
sehr erfolgreich. Neben den F&E-
Aktivitäten mit Schlüsselkunden
aus der Automobilindustrie sowie
der zuliefernden Gießereiindustrie
wurden auch internationale Pro-
jekte vertieft und erfolgreich
durchgeführt.

Über die einzelnen Forschungs-
projekte, die mit Projektbeteiligun-
gen von österreichischen und deut-
schen Firmen abgewickelt wurden,
wird im Weiteren berichtet. Diese
F&E-Tätigkeiten ermöglichen es
dem ÖGI, die Gießereiindustrie
beim weiteren Ausbau des FEI-Po-
tentials zu unterstützen und in Zu-
sammenarbeit mit den österrei-
chischen Gießereien deren indivi-
duelle F&E-Problemstellungen ziel-
gerichtet zu bearbeiten.

Als Fortführung der Um- und
Ausbauten am ÖGI wurde die Mo-
dernisierung des Chemielabors
umgesetzt, die es ermöglicht, zu-
künftig zusätzlichen Raum für die
Metallographie zu schaffen. Die
baulichen Maßnahmen wurden be-
gleitet durch Neuanschaffungen
von Geräten und ermöglichen den
Kunden und Mitgliedern, umfas-
sendere Dienstleistungen und For-
schungskapazitäten am ÖGI abzu-
rufen.

Im Gesamten betrachtet hat sich
das ÖGI als ein führendes europäi-
sches Gießerei-Institut mit einer
zukunftsweisenden Infrastruktur
und hochqualifizierten Mitarbei-
tern aufgestellt, die damit eine
höchst effiziente Unterstützung für
die österreichische Gießereiindus-
trie, wie auch für die metallverar-
beitende Industrie ermöglichen.

Weiterbildungsaktivitäten -
Schulungen und Seminare
Im Jahr 2015 wurden insgesamt
15 Schulungen und Seminare zu
nachfolgenden Themen abgehal-
ten:
• Allgemeine Schulungen

(Al-Technologie, Gusseisentech-
nologie, Werkstoffprüfung)

• Druckguss-Technologie
(3-tägiges Seminar)

• Radioskopieausbildung
(5-tägiger Fachkurs
mit Personenzertifizierung)

• Lehrlingsausbildung

Von den insgesamt 154 Teilneh-
mern kamen 81 aus der Industrie
und 73 waren Studenten der Mon-
tanuniversität Leoben. Seit dem
Jahr 2004 haben damit über 1.600
Personen die Weiterbildungsveran-
staltungen des ÖGI besucht.

Die hohe Nachfrage aus der In-
dustrie für einen Kurs im Fachbe-
reich Druckguss hat sich auch im
Jahr 2015 fortgesetzt. Das in Rück-
sprache mit der Industrie und er-

fahrenen Druckgusstechnologen er-
stellte Fortbildungsprogramm stellt
eine neue Qualifizierungsmöglich-
keit im Bereich Druckguss (Abb.1)
für die Meister- und Vorarbeiter-
ebene sowie für Konstrukteure und
Einkäufer dar. Das dreitägige Semi-
nar bietet den Technologie-Neulin-
gen eine Grundlage bzw. Weiterbil-
dung, aber auch eine Auffrischung
und Fortbildung für erfahrene Gie-
ßer und Technologen.

Das ÖGI ist die einzige Stelle in
Österreich für Radioskopieausbil-
dung der Stufen 1 und 2 nach EN
ISO 9712/M3041 und M3042. Im
Berichtsjahr wurden 2 Fachkurse
für die Stufe 1 mit insgesamt 15
Teilnehmern durchgeführt.

Forschung & Entwicklung
Für Forschungsprojekte im allge-
meinen Interesse wurden Leis-
tungs- und Investitionsförderungen
durch projektgebundene Förde-
rungsbeiträge der Forschungsförde-
rungsgesellschaft (FFG) von rd.
€ 1.265.900,– genehmigt und abge-

Aus dem Österreichischen Gießerei-
Institut des Vereins für praktische
Gießereiforschung in Leoben

Tätigkeitsbericht 2015

Abb. 1: Teilnehmer der Druckgussschulung



arbeitet. Diese Projekte wurden
auch vom Land Steiermark sowie
von den Landeskammern kofinan-
ziert und unterstützt. Den Förder-
stellen sei an dieser Stelle herzlich
gedankt.

Im Rahmen der mit Mitgliedsbe-
trieben durchgeführten Gemein-
schaftsforschung wurden mehrere
Themenschwerpunkte bearbeitet:
• Alternative Formstoffe in der

Gießerei
• Druckguss (CONAN)
• Aluminium Melting

Competence Center (AMCC)
• OptiMatStruct (FFG-COIN)
• Hoch Si-hältiges Gusseisen

(ESiCast)

Weiters wurden die folgenden For-
schungsvorhaben mit Firmenbetei-
ligungen durchgeführt:
• High Performance Aluminium

Based Bearings (MIBA Laa-
kirchen/FFG)

• Innoalloy (MIBA Laakirchen/
FFG)

• SH-Binder für die Gießerei
(RHI/FFG)

• Oberflächengüten (Borbet/FFG)

Auf europäischer Ebene wurden
mehrere Projekte als wissenschaft-
licher Partner erfolgreich abgear-
beitet:
• CLLEFE: Concept for Life-Long

Learning for European Foundry
Employees, (Horizont 2020)

• NEMO: New Method of
enhanced Quality Assessment
by Computer Tomography for
Castings (Cornet)

• Doshormat: Prototype Develop-
ment of an Ultrasound Degasser
for Al (EU/FP7)

• Ablamod: Thermal properties of
re-entry materials (EU/FP7)

• CHARDEM: Characterisation
of demisable materials
(ESA/ESTEC)

Dem ÖGI ist es gelungen, über
hochwertige Eigenprojekte zuneh-
mend als zentraler Hauptpartner in
von Firmen beantragten FFG-Pro-
jekten aufzutreten, sowie darüber
hinaus, als nationaler und interna-
tionaler Partner in EU-Netzwerk-
projekten, vertreten zu sein.

Die hochwertigen F&E-Tätigkei-
ten haben ihren Niederschlag in
18 Vorträgen und 20 Veröffentli-
chungen in renommierten Zeit-
schriften und auf Tagungen gefun-

den. Besonders anzumerken ist die
Teilnahme an der GIFA 2015 in
Düsseldorf, wo sich das ÖGI als
wissenschaftlicher Partner darstel-
len konnte. Hervorzuheben ist in
diesem Zusammenhang auch die
wissenschaftliche Tiefe, die ihren
Ausdruck in einer Veröffentli-
chung der Nature-Group in der
Zeitschrift „Scientific Reports“ mit
einem international hohen „Im-
pactfactor“ zum Thema Veredelung
von Al-Si-Legierungen fand.

Im Weiteren sind ausgewählte
F&E-Projekte ausführlicher darge-
stellt; eine umfassendere Darstel-
lung der Projekte kann im Jahres-
bericht des ÖGI gefunden werden.

Highly Innovative Production
of Efficient Radial BEARings
HIPERBEAR 2.0
Ziel dieses 2013 gestarteten, von
der Österreichischen Forschungs-
förderungsgesellschaft (FFG) geför-
derten mehrjährigen Projekts ist
die Entwicklung eines Prozesses
zum Verbundstranggießen von
Aluminium-Werkstoffen. Das Pro-
jektkonsortium besteht aus der Fa.
MIBA Gleitlager GmbH, Laakir-
chen, dem Lehrstuhl für Umform-
technik und Gießereiwesen der
Technischen Universität München
und der LKR Leichtmetallkompe-
tenzzentrum Ranshofen GmbH. HI-
PERBEAR 2.0 ist das Nachfolge-
projekt des zwischen 2009 und
2013 erfolgreich durchgeführten
Projektes HIPERBEAR und soll die

gewonnenen grundlagennahen Er-
kenntnisse im Bereich des Ver-
bundgusses von Aluminiumlegie-
rungen noch erweitern.

Um Verbundgussversuche im La-
bormaßstab durchführen zu kön-
nen, wurde eine Kleinanlage am
ÖGI entwickelt, gefertigt und auf-
gebaut (Abb. 2). Damit können ver-
bundgegossene Probeplatten mit
einer Abmessung von 230 mm x
200 mm x 20 mm hergestellt wer-
den. Die Anlage ist so ausgelegt,
dass die Erprobung von verschie-
denen Materialpaarungen mit un-
terschiedlichen Dickenverhältnis-
sen bei vorgewählter Substrat- und
Schmelzetemperatur und mit defi-
nierten Gießgeschwindigkeiten er-
möglicht wird. Für die Entwick-
lung und Auslegung der Anlage so-
wie um die thermischen Verhält-
nisse in der Verbundzone und den
Schmelzefluss während des Ver-
bundgießprozesses besser beschrei-
ben und verstehen zu können,
wurde die gesamte Gießeinheit
dieser Kleinanlage in einer dreidi-
mensionalen Computersimulation
abgebildet. Um die Verbundquali-
tät in Abhängigkeit der verwende-
ten Gießparameter beurteilen zu
können, wurden metallographi-
sche Schliffe der Verbundzone an-
gefertigt.

Die Gießversuche gliedern sich
in Arbeitspakete, in denen das Pro-
zessfenster für einen qualitativen
Verbundguss sowie die Grenzen
der Anlage definiert werden. Hier-
bei werden der Einfluss einer ver-

Abb. 2: Schnitt durch die Konstruktion der Gießeinheit

GIESSEREI RUNDSCHAU 63 (2016) HEFT 9/10

234234



HEFT 9/10 GIESSEREI RUNDSCHAU 63 (2016)

235235

änderten Atmosphäre (Schutzgas-
atmosphäre) während des Aufheiz-
und Gießvorganges, der Oberflä-
chenbeschaffenheit der Substrat-
platte auf die Verbundbildung von
sechs unterschiedlichen Oberflä-
chenmodifikationen und der Varia-
tion des Dickenverhältnisses zwi-
schen Substrat und Aufguss auf
die Verbundbildung untersucht.

Erste Schliffbilder zeigen, dass
sich bei einer ausreichend hohen
Temperatur in der Verbundzone
ein Verbund aus Substrat und Auf-
guss bildet (Abb. 3).

Projekt: CONAN
(FFG-Collective Research)
Im Bereich Druckguss wurde ein
laufendes Forschungsprojekt unter
dem Akronym „CONAN“ – „Cast-
ing Optimization by New Methods,
Applications and Numerical Tech-
niques“, welches als Ziel die Erfor-
schung neuer und innovativer The-
men, insbesondere aus dem Be-
reich Peripherie, Prozessoptimie-
rung und Gussqualitätsverbesse-
rung hat, weitergeführt. Das Pro-
jekt, mit insgesamt vier Jahren
Laufzeit, wurde im Rahmen der
Collective-Research- Förderschiene
der Österreichischen Forschungs-
förderungsgesellschaft (FFG) ins
Leben gerufen.

Das Projekt baut auf dem sehr er-
folgreichen FFG-Projekt COIN HP-
Druckguss, welches im Oktober
2014 zum Abschluss gebracht

wurde, auf. Der mit Projektstart
2014 gegründete Arbeitskreis mit
rund 40 Teilnehmern aus der Bran-
che traf sich im Oktober zum Ab-
schlussmeeting des ersten Projekt-
jahres. Im Zuge dieses Meetings in
Leoben wurden die Ergebnisse der
Arbeiten im Projekt präsentiert.
Zum einen wurden infrastruktu-
relle Maßnahmen, die durch die
rege Beteiligung der Unternehmen
KUKA, Bilfinger, Chemtrend und
Meltec mittels Sachgütern und
Know-how erst ermöglicht wur-
den, vorgestellt. Das ÖGI verfügt
nunmehr über eine moderne
Druckgießzelle mit vollautomati-
scher Dosierung und Formsprüh-
einrichtung (Abb. 4).Mittels dieses

Equipments kann nun im Druck-
guss Forschung auf höchstem Ni-
veau mit reproduzierbaren Rand-
bedingungen betrieben werden.
Zum anderen wurden in Präsenta-
tionen Ergebnisse der technischen
Inhalte des Projekts vorgestellt. Er-
gebnisse aus den Themenberei-
chen des lokalen Temperierens,
mittels ionischer Flüssigkeiten prä-
sentiert, fanden großes Interesse.
Ionische Flüssigkeiten sind bei ge-
ringen Temperaturen flüssige
Salze, welche keine explosiven Re-
aktionen bei Kontakt mit Metall-
schmelzen zeigen und somit si-
cherheitstechnische Vorteile gegen-
über konventionellen Kühlmitteln
bringen. Außerdem wurden die Ar-
beiten auf dem Gebiet der Model-
lierung der Gussqualität und deren
Einfluss auf die Festigkeitsparame-
ter gezeigt. So konnten die Span-
nungsverteilung in Bauteilen und
das Werkstoffverhalten im Bauteil-
test unter Einbeziehung von Defek-
ten in der numerischen Simulation
gezeigt werden (Abb. 5).

Abb. 3: Abgegossene Verbundgussplatte mit überlagerter simulierter Temperaturver-
teilung und Schliffbild in Gießrichtung

Abb. 4: KUKA Dosierroboter mit Meltec-
Dosiereinrichtung

Abb. 5: Simulierte Spannungsverteilung
und Verzug in einem Versuchsbauteil
unter Einbeziehung von Porosität
in hochbelasteten Bereichen

Das Projekt CONAN ging mit Okto-
ber 2015 in das zweite Projektjahr
über, in dem neben der Weiterfüh-
rung der Arbeiten aus dem ersten
Projektjahr das Formsprühen und
das Evakuieren von Druckgieß-
formen im Mittelpunkt stehen
werden.

Projekt: Aufbau eines
Kompetenzzentrums für die
Qualitätsbeurteilung von
Aluminiumschmelzen AMCC
Das Projekt AMCC (Aufbau eines
Kompetenzzentrums für die Qua-
litätsbeurteilung von Aluminium-



schmelzen) wird von der FFG im
Rahmen der Förderschiene „COIN-
Aufbau“ gefördert und behandelt
die Problematik, dass es durch Re-
cycling und weltweiten Schrott-
und Legierungshandel zunehmend
zu einer Anreicherung von Spu-
ren- und Begleitelementen in
Leichtmetall-Legierungen kommt.
Material von unterschiedlichen
Lieferanten oder auch Chargen
führt in der Praxis zunehmend zu
scheinbar unerklärbaren Prozess-
und Qualitätsproblemen, da die
Auswirkungen auf gießtechnologi-
sche und mechanische Eigenschaf-
ten sowie auf das Mikrogefüge un-
zureichend bis gar nicht bekannt
sind. Quantitative Obergrenzen für
Spurenelemente bzw. Werte für
Elementkombinationen sind weder
in Normen noch in wissenschaftli-
chen Arbeiten angeführt.

Grundlegende Ziele in der
1. Projektphase sind, die Einflüsse
einzelner Mikrolegierungselemente
(z. B. Vanadium V, Titan Ti, Kal-
zium Ca, Zirkon Zr und Phosphor
P) bzw. Kombinationen dieser Spu-
renelemente in Aluminiumlegie-
rungen und deren Auswirkungen
auf die Qualität von Aluminium-
gussteilen zu erforschen. Als Er-
gebnis sollen Grenzwerte und Tole-
ranzen für einzelne Verunreinigun-
gen definiert und festgelegt, aber
auch praxistaugliche Untersu-
chungsmethoden entwickelt wer-
den, die zum einen eine seriensi-
chere Produktion von qualitativ
hochwertigen Legierungen und
Gussteilen unterstützen, aber auch
schon beim Einkauf der Alumini-
umlegierungen seitens der Gieße-
reien berücksichtigt werden kön-
nen. Als Zielgruppen werden Her-
steller von Primär- und Sekundär-
legierungen, Aluminiumform- und
Stranggießer sowie die Umformin-
dustrie und Gussanwender ange-
sprochen.

Bei den Ergebnissen konnte eine
sehr gute Korrelation zwischen
der thermodynamischen Phasenbe-
stimmung mittels ThermoCalc und
den realen Abgüssen im industriel-
len Labormaßstab getroffen wer-
den. Die Phasensimulation zeigte,
dass es bereits durch geringe Spu-
ren von Kalzium zur Bildung von
intermetallischen Al2Si2Ca-Aus-
scheidungen kommt; durch Ti, V
und Zr zur Bildung der intermetal-
lischen Al3M-Phase, wenn die Lös-

lichkeitsgrenze im Aluminium
überschritten wird. Die gießtech-
nologischen Eigenschaften ver-
schlechtern sich signifikant mit zu-
nehmendem Anstieg an Spurenele-
menten. Ebenso verschlechtern
sich die thermophysikalischen Ei-
genschaften sowie Zugfestigkeit
und Bruchdehnung mit dem Grad
der Verunreinigung. Bei den Ele-
mentkombinationen sind in erster
Linie Varianten mit Kalzium pro-
blematisch.

Mit Abschluss der zweijährigen
Projektphase 1 konnten die legie-
rungs- und anwendungsabhängi-
gen Grenzwerte und Toleranzen für
einzelne Verunreinigungen und
Elementkombinationen grob defi-
niert sowie die intermetallischen
Phasen mittels ThermoCalc
(Abb. 6) berechnet und mittels
REM/EDX-Untersuchungen detek-
tiert werden (Abbn. 7 und 8).

Aufbauend auf den Ergebnissen
der 1. Projektphase liegt in der
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Abb. 6: Thermodynamische Berechnung mittels ThermoCalc

Abb. 7: Technologische Abgüsse und Abgüsse der Probestabkokille.

Abb. 8: REM-
Aufnahme der
intermetallischen
Phasen (ZfE Graz)
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2. Projektphase der Fokus am Auf-
und Ausbau eines Kompetenzzen-
trums für Schmelzmetallurgie und
Beurteilung von Aluminium-
Metalllegierungen.

59. Österreichische
Gießerei-Tagung am
23./24. April 2015
in Leoben*)
Die Österreichische Gießerei-Ta-
gung, die vom Österreichischen
Gießerei-Institut, vom Lehrstuhl
für Gießereikunde an der Montan-
universität Leoben und dem Ver-
ein Österreichischer Gießereifach-
leute organisiert wird, zählt zu ei-
ner der größeren deutsch-sprachi-
gen internationalen Gießerei-Ta-
gungen im europäischen Raum.
Knapp 250 Teilnehmer aus 7 Län-
dern haben sich am 23./24. April
2015 in Leoben zur 59. Österrei-
chischen Gießerei-Tagung einge-
funden, um fachspezifische The-
men zu diskutieren und sich über
neueste innovative Entwicklungen
auf dem Gießereisektor auf der be-
gleitenden Zulieferausstellung zu
informieren. Die hohe Qualität der
Vorträge und ein interessantes Rah-
menprogramm, das einen Festakt
zur offiziellen Eröffnung der Aus-
und Umbauten am ÖGI inklu-
dierte, fanden großen Anklang und
starkes Interesse bei den Teilneh-
mern.

In 14 Plenar- und Fachvorträgen
wurde das Motto der Tagung „Ma-
terial- und Energieeffizienz, He-
rausforderungen der Gießtechnik“
von den Vortragenden aufgegriffen
und es wurde über neueste For-
schungsergebnisse aus den Berei-
chen Metallurgie, Gießtechnologie
sowie moderne und zukunftswei-
sende Optimierungsmöglichkeiten
für Gießverfahren und Gussteile
berichtet sowie auch Ausblicke in
künftige innovative Entwicklungen
und steigende Anforderungen an
Gießer und Gussprodukte gegeben.

Während des traditionellen Gie-
ßerabends, der kulinarisch und
auch unterhaltungsmäßig keine
Wünsche offen ließ, wurde der
neue Ehrenpräsident Dr. Hansjörg
Dichtl für seine langjährigen und
die Gießerei-Industrie prägenden
Tätigkeiten am ÖGI und in der
Wirtschaftskammer geehrt. Weitere
Höhepunkte des sozialen Rahmen-
programms der Tagung waren die
Segnung der neuen Räumlichkei-
ten des ÖGI durch Stadtpfarrer
Monsignore Markus Plöbst und die

Enthüllung der Skulptur „Baum
mit Nymphen“ (Abb. 9) des Künst-
lers Clemens Neugebauer, deren
drei Teile am ÖGI von den Mitar-
beitern der Versuchsgießerei gegos-
sen wurden.

Umbau des Chemielabors
In der letzten Phase der Laborer-
neuerungen am ÖGI wurde die Ge-
bäudeinfrastruktur der Metallogra-
phie und der Chemie erneuert.
Durch den vorhergehenden Büro-

Abb. 9: Enthüllung der Skulptur Baum mit Nymphen des Leobner Künstlers Clemens
Neugebauer

*) Tagungsrückblick siehe auch GIES-
SEREI RUNDSCHAU 62(2015), Heft
5/6, S. 138/153 Abb. 10: Nasschemischer Bereich des Chemielabors



zubau wurde es möglich, die Che-
mie, ähnlich dem Computertomo-
graphielabor, quer zur Gebäude-
achse auszurichten und damit zu-
sätzlichen Raum für die stark aus-
gelastete Metallographie zu finden.
Die in der Vergangenheit des Che-
mielabors nahezu ausschließlich
nasschemischen Tätigkeiten wer-
den heute hauptsächlich mit mo-
dernen Analysegeräten ausgeführt,
die einer eigenen Infrastruktur be-
dürfen, welche durch den Umbau
ermöglicht wurde. Die einzelnen
Bereiche der Chemie, wie die Pro-
benvorbereitung und -entnahme,
das eigentliche Nasslabor und die
Räumlichkeiten für das ICP, LECO
und Funkenspektralgerät, sowie
das Büro wurden so angeordnet,
dass ein effektiveres Arbeiten er-
möglicht wird.

Durch den hohen Einsatz der
Mitarbeiter und die gute Planung
und konsequente Kontrolle musste
das Chemielabor nur kurzfristig
seinen Betrieb einstellen und
konnte den Kunden einen nahezu
durchgängigen Service bereitstel-
len. Mittels einer Infrastrukturför-
derung durch das BMWFW (die
über die ACR abgewickelt wurde)
konnten zusätzlich neue Mess-
geräte für die Bestimmung des
Schwefelgehalts (LECO) und ein
Einzelfunken-Spektralgerät mit
Halbleiterdetektoren (OBLF-VEOS)
für eine hohe Anzahl von Grund-
werkstoffen (Al, Mg, Cu, Zn, Ti
und Fe bzw. Gusseisen) angeschafft

werden. Die Infrastrukturförderung
erfolgte mit Beteiligung des Lehr-
stuhls für Gießereikunde der Mon-
tanuniversität Leoben und ermög-
licht am Standort einzigartige For-
schung für diese Werkstoffe.

Das neue Chemielabor besticht
durch seine freundliche und helle
Atmosphäre mit kurzen Wegen
innerhalb der Laborbereiche
(Abbn. 10, 11, 12).

Durch die geschickte Anordnung
der Nassbereiche der Chemie zur
Metallographie ist es gelungen,
gleichzeitig auch die Infrastruktur
für den Nassbereich des Metallo-

graphie-Labors mit zu berücksich-
tigen, dessen Ausbau im Folgejahr
geplant ist.

Kontaktadresse:
Österreichisches Gießerei-Institut
A-8700 Leoben
Parkstraße 21
Tel.: +43 (0)3842 43101-0
Fax: +43 (0)3842 43101-1
E-Mail: office@ogi.at
www.ogi.at
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Abb. 11: Links: Probenvorbereitungsraum; rechts: Gang.

Abb. 12: Links: Innenansicht ICP-Raum; rechts: Einzelfunkenspektralgerät.
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Allgemeine
wirtschaftliche Daten
Die österreichische Wirtschaft
wuchs im Jahr 2015 real zum vier-
ten Mal in Folge mit weniger als
1 % gegenüber dem Vorjahr. Den
einst vorhandenen Wachstumsvor-
sprung gegenüber dem europäi-
schen Durchschnitt hat Österreich
verloren und zählt mittlerweile zu
den Industrieländern mit dem
geringsten Wirtschaftswachstum.
Österreich kann von den günstigen
wirtschaftlichen Rahmenbedingun-
gen, die sich durch die expansive
Geldpolitik, den niedrigen Ölpreis
und den schwachen Euro ergeben,
kaum profitieren.

Das Investitionsniveau liegt trotz
Niedrigzinsumfeld und starkem
Aufholbedarf unter jenem von
2008, das Exportwachstum hat
sich verlangsamt und kann nicht
mehr an das Vorkrisenniveau an-
knüpfen und auch die Konsumen-
ten bleiben weiterhin zurückhal-
tend. Insbesondere die schwache
Investitionstätigkeit bei Anlagein-
vestitionen und Ausrüstungen
birgt das Risiko, die Wettbewerbs-
fähigkeit Österreichs mittel- und
langfristig zu gefährden. Bereits
seit einigen Jahren verlieren öster-
reichische Unternehmen kontinu-
ierlich globale Marktanteile, zu-
letzt zeigen sich auch Marktanteils-
verluste in Deutschland, Öster-
reichs wichtigstem Exportmarkt.

Der Arbeitsmarkt ist in Öster-
reich nach wie vor robust, wenn-
gleich Österreich auch in diesem
Bereich seine einstige Top-Position
eingebüßt hat. Die Arbeitslosenrate
ist im internationalen Vergleich
niedrig, befindet sich historisch ge-
sehen allerdings auf österreichi-
schem Rekordniveau. Die Beschäf-
tigung steigt zwar, allerdings zulas-
ten der Arbeitsproduktivität, die
seit Jahren sinkt und sich negativ
auf die Lohnstückkostenentwick-
lung in Österreich auswirkt.

Gemäß den Prognosen beschleu-
nigt sich das reale BIP-Wachstum

über den Prognosezeitraum, laut
WIFO soll Österreich in den Jahren
2016 und 2017 um jeweils 1,6 %
wachsen. Die Effekte der weltwei-
ten Konjunkturabschwächung wer-
den durch das konsumgetriebene

Wachstum kompensiert. Die aktu-
elle Erholung in Österreich ist
durch steigende Konsumausgaben
infolge des Migrationsstroms und
der Tarifreform begründet.

Aus der Berufsgruppe der Gießereiindustrie
Die Gießereiindustrie Österreichs im Jahr 2015

WIFO Konjunkturprognose 2016 und 2017 –
Hauptergebnisse für Österreich

Veränderung gegenüber dem Vorjahr in % 2015 2016 2017

Bruttoinlandsprodukt (real) +0,9 +1,6 +1,6

Bruttoanlageninvestitionen (real) +0,4 +1,7 +1,8

Warenexporte (real) lt. Statistik Austria +2,2 +2,7 +4,5

Private Konsumausgaben (real) +0,4 +1,8 +1,4

Verbraucherpreise +0,9 +1,2 +1,8

Unselbständig aktiv Beschäftigte +1,0 +1,2 +1,2

Arbeitslosenquote lt. Eurostat in % 5,7 5,9 6,1

Budgetdefizit (in % des BIP)                                –1,4 –1,7        –1,5

Quelle: WIFO März 2016

Die Inflation bleibt über den
Prognosezeitraum in Österreich ge-
ring. Preisdämpfend wirken die
niedrigen Rohstoffpreise, die Ge-
genfinanzierungsmaßnahmen der
Steuerreform sollten erstmals 2016
preiswirksam werden.

Produktion
Die brancheneigene Erhebung
weist für 2015 Rückgänge bei Pro-
duktion, Umsatz und Beschäftigten
auf. Dies ist einerseits durch die
Neuzuordnung eines Mitgliedsbe-
triebes zu einer anderen Branchen-
vertretung und andererseits durch
die Produktionseinstellung von
zwei Standorten zu erklären.

Die Gesamtproduktion im Jahre
2015 beträgt 309.449 t und ist ge-
genüber 2014 um 2,7 % gesunken.
Der gesamte Umsatz der Branche
weist gegenüber 2014 einen Rück-
gang von 2,5 % auf und beträgt ca.
1,38 Mrd. €.

Der Eisenguss weist für 2015
eine Gesamtproduktion von
155.886 t auf und ist um 6,1 % ge-
sunken. Der Umsatz ist um 18,5 %,
auf fast 391 Mio. € geschrumpft.

Die Produktion beim Duktilen
Gusseisen ist von 108.397 t auf
105.745 t gefallen.

Besonders beim Stahlguss, der
auf 9.504 t gesunken ist (–43,9 %
gegenüber 2014), weisen wir auf
unsere einleitende erklärende In-
formation hin und dass somit ein
direkter Vergleich mit 2014 er-
schwert wird.

Im Bereich Grauguss ist die Pro-
duktion gegenüber 2014 um 0,2 %
gesunken und weist 40.637 t auf.

Im Nichteisenguss konnten hinge-
gen Zuwächse bei der Produktion
um 1,1 % sowie beim Umsatz um
5,7 % verzeichnet werden.



Auftragseingänge
Die Zulieferbetriebe zur Automo-
bilindustrie, vor allem in das Pre-
miumsegment, weisen wie auch
bisher einen sehr guten Auftrags-
eingang und eine hohe Auslastung
auf.

In den Bereichen des Maschi-
nenbaus sind der Auftragseingang
und die Produktion auf dem eher
schlechten Vorjahresniveau. Vor
allem die lange Anlaufzeit bei
Projekten wird sich erst später aus-
wirken.

Grundsätzlich kann für die ge-
samte Branche von einer positiven
Seitwärtsbewegung mit positiven
Tendenzen für die Automobilin-
dustrie gesprochen werden.

Andererseits sind die gesamten
Segmente im Energiebereich, Ma-
schinenbau und Baustoffwesen
eher negativ zu beurteilen. In die-
sen Bereichen sind der Auftrags-
eingang und die Produktion pro-
blematisch anzusehen.

Gussproduktion
unterteilt nach Werkstoffen und Gießverfahren

                                                              t                         t Veränderung
2014 2015 in %

Grauguss 40.709 40.637                –0,2

Duktiles Gusseisen 108.397 105.745                –2,4

Stahlguss 16.936 9.504              –43,9

Eisenguss 166.042 155.886                –6,1

Zink-Druckguss und
Schwermetallguss gesamt 13.883 12.814                –7,7

Leichtmetallguss 138.029 140.749 2,0

davon Al-Druckguss 61.706 64.219 4,1

davon Al-Kokillenguss 68.408 68.772 0,5

davon Al-Sandguss 1.296 1.122              –13,4

davon Mg-Guss
(überwiegend Druckguss) 6.619 6.636 0,3

Metallguss 151.912 153.563 1,1

Total 317.954 309.449                 –2,7

Gießereibetriebe und
Beschäftigte
Die Struktur, der im Jahr 2015 von
der Berufsgruppe Gießereiindustrie
betreuten Mitgliedsunternehmen,
gliedert sich – bezogen auf ihre
Produktion – folgendermaßen auf:

Reine Eisengießereien 15

Reine NE-Metallgießereien 22

Gießereien, die Eisen-
und NE-Metallguss erzeugen      3

Gesamt 40

Ende des Jahres 2015 gab es in
Österreich 40 industrielle Gießerei-
betriebe.
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2014 2015
Werkstoffsparte t €                                     t €

Eisen- und Stahlguss 166.042 479.743.317 155.886 390.833.828

Nichteisenmetallguss 151.912 938.167.843 153.563 991.430.727

Summe 317.954 1.417.911.160 309.449 1.382.264.555
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Entwicklung der Produktionsmenge
der Österreichischen Gießereiindustrie

unterteilt nach Gussarten
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Die nebenstehende Tabelle zeigt
die regionale Verteilung der Gieße-
reibetriebe und die Beschäftigten-
zahlen.

Insgesamt gab es 2015 in der
Gießereiindustrie 6.599 Beschäf-
tigte.

Kontaktadresse:
Berufsgruppe der
Gießereiindustrie Österreichs,
Wirtschaftskammer Österreich,
A-1045 Wien | Wiedner Hauptstr. 63
Tel.: +43 (0)5 90 900-3463
Fax: +43 (0)5 90 900-279
E-Mail: giesserei@wko.at
Internet: www.diegiesserei.at

Bundesland Anzahl der Betriebe Beschäftigte

Wien                                                    3 26

Niederösterreich 11 2.237

Oberösterreich 11 2.278

Steiermark                                          7 1.334

Salzburg                                              1 253

Kärnten + Tirol                                   3 278

Vorarlberg                                           4 193

Österreich 40 6.599

Aus den Betrieben

Nemak Linz feiert
70 Jahre Gemeinsam Mehr Bewegen.

Die Ehrengäste
Wirtschaftslandesrat
Dr. Michael Strugl
und Stadträtin Karin
Hörzing mit Nemak
Linz Geschäftsführer
Dipl.-Ing. André
Gröschel

Das Gießereiunternehmen Nemak
Linz feiert 70-jähriges Bestehen am
Standort Linz-Kleinmünchen. 1946
wurde das Unternehmen unter
dem Namen Mandl & Berger ge-
gründet und stieg bald zu einem
der erfolgreichsten Automobilzu-
lieferer Europas auf. Der technolo-
gisch international führende Ferti-
gungsbetrieb für Motorengussteile
aus Aluminium wurde 2007 vom
mexikanischen Konzern Nemak
übernommen und befindet sich
seither auf globalem Erfolgskurs.

Anlässlich des runden Jubiläums
lud Geschäftsführer Dipl. Ing. (FH)
André Gröschel zu einem Tag der

offenen Tür am Werksgelände ein.
Im Rahmen von Werksführungen
lernten Anrainer und die Familien
der Mitarbeiter/-innen das Unter-
nehmen besser kennen.

Anschließend wurde im nahege-
legenen Schloss Ebelsberg der
runde Geburtstag gefeiert. Wirt-
schaftslandesrat Dr. Michael Strugl
und Stadträtin Karin Hörzing
(s.Bild) begrüßten die zahlreichen
Gäste und beantworteten die char-
manten Fragen von ORF-Modera-
torin Nina Kraft. Rund 500 Mitar-
beiter/-innen und deren Familien
amüsierten sich gemeinsam bei gu-
tem Essen, umfangreichem Kinder-

und Mitarbeiterprogramm, Live-
Musik und Feuerwerk.

„Damals wie heute zeigen die
Mitarbeiter/-innen eine enorme
Leistung für den jahrelangen Er-
folg. Das müssen wir gemeinsam
als Team feiern, nach dem Motto
„Gemeinsam Mehr Bewegen!“, so
Geschäftsführer André Gröschel.

Details zur Geschichte:
• 1946 von Anton Mandl & Ing. Jo-

hann Berger als Giesserei Mandl
& Berger gegründet

• 1980 Integration in die Eisen-
werk Brühl Gruppe, Einstieg in
die Großserienfertigung

• 1992 Übernahme durch VAW
Aluminium AG und Bildung der
VAW Castings Gruppe

• 1999-2004 Zweitwerk innerhalb
des VOEST Areals

• 2002 Übernahme durch die
Norsk Hydro Gruppe

• Seit 2007 Teil der mexikani-
schen Nemak Gruppe
Die NEMAK Gruppe, mit Haupt-

sitz in Mexico, ist ein 1979 gegrün-
detes Gießerei-Unternehmen mit
derzeit ca. 21.000 Mitarbeitern in
35 Werken in 15 Ländern.

Die NEMAK Linz GmbH ist eine
Aluminium Gießerei, die sich auf
Motorenguss, sprich Zylinderköpfe



und in die weltweiten Standorte
der Nemak transferiert.

Das Gießereiunternehmen pro-
duziert mit vorbildlichen Stan-
dards bei Arbeitssicherheit, Emis-
sions- und Umweltschutz. Beson-
ders viel Wert gelegt wird auf be-
triebliche Gesundheitsförderung
und Mitarbeiterentwicklung.

Quelle: NEMAK-Presseaussendung
v. 24. Sept. 2016, www.nemak.com
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und Motorblöcke, für die europäi-
sche Automobilindustrie speziali-
siert hat. Am Standort Linz sind
ca. 580 Mitarbeiter (davon 22 Lehr-
linge in der internen Lehrwerk-
stätte) beschäftigt.

Gussverfahren sind:
• Rotacast®-Verfahren für Serien-

produkte
• Schwerkraft- Kokillenguss und
• Sandguss-Kernpaketverfahren

für Prototypen

Zum Jubiläum ein herzliches Glückauf!

Hauptkunden am Standort:
• BMW
• Porsche
• Ford und
• General Motors

Der Standort Linz beherbergt eines
von weltweit fünf Entwicklungs-
zentren. In dieser Rolle hat der
Standort Linz die Entwicklungsho-
heit für die Standorte in Europa
und Asien. Zahlreiche Entwicklun-
gen werden von hier aus patentiert

SAG Fueltech Schweden gewinnt Volvo Award

Fueltech Sweden AB wurde am
23. Februar 2016 mit dem Volvo
Group Purchasing Award (VGPA)
2016 in der Kategorie „Fuel Effi-
ciency & Innovation Excellence“
ausgezeichnet.

Seit 2014 produziert Fueltech in
Schweden, ein Teil der SAG Mo-
tion Gruppe/Salzburger Alumi-
nium Gruppe, im Rheocasting-Ver-
fahren Gussprodukte aus hochfes-
tem Aluminium für Volvo. Bis
Ende 2016 soll sich der Auftrag auf
über 400.000 Teile jährlich erhö-
hen. Diese hoch spezialisierte und
einzigartige Weiterentwicklung des
Aluminiumgießverfahrens ermög-
licht Qualitätssteigerung, Kostenre-
duktion und eine signifikante Ge-
wichtsreduktion.

Mit der Inbetriebnahme zweier
neuer Gießanlagen in der Fueltech

V.l.n.r.: Azadeh Moazomi (Volvo Group), Dr. Karin Exner-Wöhrer (Vorstandsvors.
SAG), Patrik Lundblad (Sen. Vice President, Volvo Group), Robert Maas (Managing Di-
rector, SAG Motion GmbH), Mikael Jönsson (Managing Director, Fueltech Sweden AB)

LKW-Kabinenaufhängung LKW-Motoraufhängung Fotos: SAG
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GF Automotive, eine Division von
GF, hat von einem französischen
Fahrzeughersteller einen bedeu-
tenden Auftrag für das Batteriege-
häuse eines neuen Hybridfahr-
zeugs erhalten. Der Vertrag mit
dem neuen Kunden beläuft sich
auf EUR 77 Mio.

Die Batteriegehäuse aus Alumi-
nium mit integriertem Kühlsystem
werden ab 2019 in Deutschland ge-
fertigt. Der neuerliche Großauftrag
unterstreicht die Entwicklungs-

und Fertigungskompetenz von GF
Automotive im wachsenden Markt
der Elektromobilität. Mit Blick auf
eine möglichst große Reichweite
des Fahrzeugs kommt einer ge-
wichtssparenden Bauweise beson-
dere Bedeutung zu.

GF Automotive ist eine der welt-
weit führenden Automobilzuliefe-
rinnen und technologisch wegwei-
sende Entwicklungspartnerin und
Herstellerin von PKW- und LKW-
Komponenten sowie industriellen
Anwendungen. An elf Standorten

in Deutschland, Österreich, China
und den USA werden jährlich
rund 600.000 Tonnen Eisen, Alu-
minium und Magnesium zu hoch-
wertigen Bauteilen verarbeitet.

Quelle: GF Presseaussendung
v.19.09.2016

Für weitere Informationen wenden
Sie sich bitte an: Hrn. Beat Römer,
Leiter Konzern-Kommunikation,
Tel.: +41 (0)52 631 26 77,
E-Mail: media@georgfischer.com

Großauftrag für Hybridfahrzeug-Komponenten

Sweden AB, konnten die ersten
Kundenlieferungen 2015 durchge-
führt werden.

Von den 2700 Serienlieferanten,
mit denen Volvo zusammenarbei-
tet, erhielten elf Unternehmen
Preise in unterschiedlichen Kate-
gorien, wie zum Beispiel „Cost Ex-
cellence“, „Delivery Excellence“
und die SAG Gewinnerkategorie
„Fuel Efficiency & Innovation Ex-
cellence“.

SAG wurde für die Herstellung
eines Kabinenfixierungsprodukts
aus Gussaluminium ausgezeichnet.
Durch den Umstieg von Stahl auf
Aluminium, mit Hilfe des innova-
tiven Rheocasting-Verfahrens, kann

das Gewicht des Fahrzeugs deut-
lich reduziert werden. Der SAG-
Bauteil trägt daher zur Erhöhung
der wirtschaftlichen Effizienz von
Volvo-Fahrzeugen bei.

Patrik Lundblad, Head of Volvo
Group Purchasing, betonte, dass
Volvo und SAG in puncto Innova-
tion und Forschung und Entwick-
lung bei allen Produktfamilien an
vorderster Front stehen. Tony Lo-
pes, Director of Sourcing-Common
Components, dankte SAG ebenfalls
ganz ausdrücklich für die Realisie-
rung des Projekts und die heraus-
ragende Zusammenarbeit.

Für die gesamte Salzburger Alu-
minium Gruppe ist der Preis ein

Ansporn, den innovativen Ansatz
fortzuführen und die Entwicklung
neuer Produkte aus hochfestem
Aluminium für Schwerlastkraftwa-
gen weiter voranzutreiben und da-
mit eine Basis für eine bessere Um-
weltbilanz und Transporteffizienz
in der Zukunft zu schaffen.

Quelle: SAG Pressemitteilung

Rückfragehinweis:
Salzburger Aluminium AG
Hannes Rest
Head of Investor Relations
A-1010 Wien, Seilerstätte 11/10
Tel.: +43 (0)6416 6500 2218
E-Mail: hannes.rest@sag.at

Der VÖG im Internet: www.voeg.at
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Firmennachrichten

Namhafte Automobilhersteller
setzen auf die Technologie von Fill Maschinenbau

Durchgängige Lösungen im Sinne
von Industrie 4.0 überzeugen mit
mehr Wirtschaftlichkeit und hoher
Präzision.

Gegossene Leichtbauteile, zum
Beispiel aus Aluminium, im Fahr-
werks- und Karosseriebereich ge-
winnen in der Automobilindustrie
zunehmend an Bedeutung. Sie
senken das Fahrzeuggewicht und
den Verbrauch und tragen so zu
immer CO2-ärmeren und klima-
freundlicheren PKWs bei. Produk-
tionsbedingt erfordern diese Bau-
teile jedoch eine intensive mehr-
stufige und komplexe Bearbeitung.
Fill Maschinenbau hat sich mit ef-
fizienten Gesamtlösungen inter-
national einen hervorragenden
Namen gemacht. Sämtliche Pro-
zesse wie Bearbeiten, Messen,
Laserschneiden, Schleifen, Reini-
gen, Montieren inklusive der zuge-
hörigen Verkettung werden von
Fill nach Kundenanforderung ent-
wickelt, gebaut und geliefert. Un-
ter einem Dach und aus einer
Hand.

Fill Maschinenbau mit Sitz im
oberösterreichischen Gurten ist
Spezialist in der automatisierten
Bearbeitung von Aluminiumleicht-
bauteilen aus Niederdruck-, Sand-
oder Kokillenguss. Vom Stanzen
und Fräsen der Bauteile bis hin
zum Montieren und Reinigen erle-
digen Fill-Anlagen den kompletten
Bearbeitungsprozess für Kunden,
zu denen auch die deutschen Pre-
miumanbieter gehören. Herzstück
der vollautomatischen Produkti-
onsketten sind die Fill syncromill
Bearbeitungszentren.

„Wir beschäftigen uns schon seit
Jahren mit dem Thema Alu Struk-
turbauteile. Bereits 2008 wurde die
erste vollautomatische Bearbei-
tungsanlage für Gussteile ausgelie-
fert. Das Thema „Multitasking“
von Bearbeitungsmaschinen (Kom-
binieren verschiedener Prozesse in
einer Maschine) wurde beispiels-
weise für diese Art von Bauteilen
bereits erfolgreich umgesetzt. Die
jahrelange Erfahrung und das da-
raus resultierende Know-how bil-
den die solide Basis für die Ent-

wicklung von vollautomatischen
Bearbeitungsanlagen“, erläutert
Friedrich Dallinger, Leiter des Fill
Kompetenz Centers Metallzerspa-
nungstechnik.

Die ständige Weiterentwicklung
der Bearbeitungskonzepte sichert
Fill und seinen Kunden langfristi-
gen Erfolg. Trocken- und Minimal-
mengenschmierung-Bearbeitung
sparen zusätzliche Prozesskosten.
In Verbindung mit intelligenten
Vernetzungssystemen im Sinne
von Industrie 4.0 werden die Ab-
läufe bereits seit Jahren optimiert
und spezifische Bauteildaten bei
der Produktion verarbeitet. Als
Sondermaschinenbauer entwickelt
das oberösterreichische Hightech-
Unternehmen Maschinenkonzepte
für verschiedene Bauteilgrößen
und Einsatzgebiete. Individuell
und flexibel auf die jeweiligen
Kundenbedürfnisse abgestimmt.

Quelle: Fill Presseaussendung v.
18.04.2016

Mehr Informationen unter:
www.fill.co.at

Mit neuer Website

So vielfältig wie die Schleuderrad-
Strahlanlagen, die AGTOS in sei-
nen Werken Emsdetten (D) und
Konin (PL) fertigt, so abwechs-
lungsreich ist auch die neu gestal-
tete Website im responsive Design.

Besonderen Wert legt das Unter-
nehmen darauf, Lösungen für An-
wender zu bieten, die sich fragen,
wie Ihre Oberflächen am besten
strahltechnisch bearbeitet werden.
Der Besucher hat zwei Möglichkei-
ten, um die für ihn passende Lö-
sung zu finden.

Im Bereich „Branchen“ bieten
die Selektionsmenüs die Möglich-
keit, Lösungen zu finden, die in
bestimmten Industriezweigen reali-
siert wurden. Unabhängig davon
kann auch nach Werkstücken ge-

sucht werden, um sich Lösungen
für die Bearbeitung anzeigen las-
sen.

Eine andere Herangehensweise
bietet sich dem Interessenten der
schon genau weiß, welchen Typ
Strahlanlage er benötigt. Denn un-
ter dem Punkt „Schleuderrad-
Strahlanlagen“ sind alle Typen
dargestellt und beschrieben.

Die Kontaktaufnahme kann über
ein spezielles Formular oder form-
los per E-Mail an den Hersteller
selbst, oder den nächstgelegenen
Vertriebsstandort, erfolgen.

Die Adressen der Vertriebspart-
ner sind leicht über eine Karte zu
finden.

Während der Menüpunkt „Un-
ternehmen“ alles Wissenswerte

über AGTOS und Karrieremöglich-
keiten im Unternehmen beschreibt,
sind unter „Aktuelles“ viele Infor-
mationen aus der Presse und wei-
teren Medien zu finden. Hier gibt
es ebenso Prospektdownloads und
Links zu Filmen und Prospekten.
Auch Angaben zu den anstehen-
den Messen und News aus dem
Unternehmen sind hier stets aktu-
ell auffindbar.

Da AGTOS auch in einigen so-
zialen Netzwerken aktiv ist, ver-
fügt die Website über Links zum
Auftritt bei FACEBOOK und You-
Tube.

Die Seite (www.agtos.de) wird
derzeit in den Sprachen: Deutsch,
Englisch, Polnisch, Französisch
und Russisch angeboten.
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Niedersachsens Ministerpräsident
Stephan Weil und Dr. Carsten
Kuhlgatz, Geschäftsführer der Hüt-
tenes-Albertus Chemische Werke
GmbH, setzten am 22. August 2016
den ersten Spatenstich für ein
neues Forschungs- und Entwick-
lungslabor in Hannover. HA inves-
tiert in den Neubau achteinhalb
Millionen Euro und baut damit
seine Aktivitäten am Standort
Hannover weiter aus.

Mit dem neuen Labor, das bis zu
50 hochqualifizierte Arbeitsplätze
bietet, konzentriert der Gießerei-
Zulieferer seine deutschen For-
schungs- und Entwicklungsaktivi-
täten in der niedersächsischen
Landeshauptstadt. „Forschung und
Entwicklung sind in unserer Bran-
che zentrale Zukunftsfaktoren, um
den Anforderungen unserer Kun-
den noch besser gerecht zu werden
und die Wettbewerbsfähigkeit un-
seres Unternehmens weiter zu stei-
gern“, erklärte Dr. Kuhlgatz die
strategische Entscheidung seines
Unternehmens.

Kreatives Potenzial optimal
nutzen
Hüttenes-Albertus hatte seine Ent-
wicklungsaktivitäten bislang auch
am Standort Düsseldorf angesie-
delt. Mit der Zusammenführung
von Forschung und Entwicklung
in Hannover soll das Know-how
gebündelt und das Innovations-
potenzial optimal genutzt wer-
den. „Viele Entwicklungen in der
Gießerei-Industrie nehmen in
Deutschland ihren Anfang“, sagte
Dr. Michael Arndt-Rosenau, Mit-
glied der Geschäftsleitung For-
schung und Entwicklung bei HA.
„So ist es nur konsequent, dass wir
den Kern unserer globalen For-
schung und Entwicklung hier, im
technologisch anspruchsvollsten
Gießereimarkt, ansiedeln. Wir wol-
len neue Technologien entwickeln,
um unseren Kunden aufeinander
abgestimmte, an ihren Bedürfnis-
sen orientierte Lösungen anzubie-
ten.“ Weltweit gesehen beschäftigt
das Unternehmen 130 Mitarbeiter
im Bereich Forschung und Ent-
wicklung.

Entscheidung spricht für den
Wirtschaftsstandort
Für den niedersächsischen Minis-
terpräsidenten Stephan Weil ist die
Investition ein wichtiges Signal.
„Die Investition zeigt, dass der
Wirtschaftsstandort Niedersachsen
weiterhin sehr attraktiv ist. Ein
Unternehmen, das durch intensi-
ve Forschung den Fortschritt in
der Gießerei-Industrie vorantreibt,
stärkt unsere Automobilindustrie
und andere, für unsere Wirtschaft
bedeutende Branchen. Unterneh-
men wie Hüttenes-Albertus tragen
mit innovativen Technologien un-
ter anderem dazu bei, dass unsere
Autos leichter, sparsamer und um-
weltfreundlicher werden.“

Attraktive Arbeitsplätze für
hochqualifizierte Mitarbeiter
Das neue Gebäude wird eine
Grundfläche von über 2.500 Qua-
dratmetern umfassen. Darin enthal-
ten sind hochmoderne Labore, ein
Technikum, Büros und Sozial-
räume. Das Forschungs- und Ent-
wicklungslabor ist ein weiterer
Schritt für Hüttenes-Albertus, um
die Zukunft des Unternehmens zu
sichern. „Dies gelingt uns nur,
wenn wir im Wettbewerb um die
besten Köpfe hochqualifizierte Mit-
arbeiter anziehen und attraktive
Arbeitsplätze bieten“, sagte Ge-
schäftsführer Kuhlgatz. Deshalb
engagiert sich das Unternehmen
seit Jahren unter anderem bei der
IdeenExpo und dem Netzwerk
ZukunftINC. „Wir halten außerdem
engen Kontakt zu den Hochschu-

len der Region“, so Dr. Carsten
Kuhlgatz.

Starker Partner
der Gießereiindustrie
Hüttenes-Albertus ist der interna-
tional führende Hersteller von che-
mischen Produkten für die Gieße-
reiindustrie. Das Unternehmen be-
liefert seine Kunden mit moderns-
ten gießereichemischen Produkten
für alle gängigen Kern- und Form-
herstellungsverfahren. In enger Zu-
sammenarbeit mit den Gießereien
richtet HA seine Produkte konse-
quent auf sich ändernde Anforde-
rungen der Endkunden aus. Dabei
werden bewährte Produkte weiter-
entwickelt, aber auch ganz neue
Wege beschritten.

Das Unternehmen beschäftigt in
Deutschland 480 Mitarbeiter an
sechs Standorten, davon 220 am
Produktionsstandort Hannover.
Weltweit tragen insgesamt fast
2.000 engagierte Mitarbeiter in
über 30 Ländern zum Erfolg der
HA-Gruppe bei.

Quelle: HA Presseaussendung
v. 22. August 2016

Kontaktadresse:
HÜTTENES-ALBERTUS
Chemische Werke GmbH
Hansastr. 1 | D-30419 Hannover
Tel.: +49 (5)11 9797-114
Mobil: +49 (0)175 9314907
Fax: +49 (0)511 9797-189
E-Mail: info@huettenes-albertus.com
www.huettenes-albertus.com

Innovative Gießereichemie
unterstützt Trends der Automobilindustrie

Erster Spatenstich für das
neue Forschungs- und
Entwicklungslabor bei
Hüttenes-Albertus Che-
mische Werke GmbH –
V.l.n.r.: Thorsten Foltin
(HA), Markus Römer
(IG BCE), Dr. Wilhelm
Heilmann (HA), Nieder-
sächsischer Ministerprä-
sident Stephan Weil,
Dr. Carsten Kuhlgatz
(Geschäftsführer HA),
Rainer Hüttenes (HA),
Dr. Wilfried Dolkemeyer
(HA), Christoph Koch
(Geschäftsführer HA)



an. Die Referenz-
bilder, die bislang
von der ASTM nur
als Bildkatalog für
Radiografie-Prü-
fungen mit Film
zur Verfügung stan-
den, können nun
in der digitalen Ra-
dioskopie über ei-
nen zweiten Moni-
tor zur Fehlerbe-
wertung von Alu-
minium- und Mag-
nesiumlegierungen
im Druckguss ein-
gesetzt werden.

Nachdem digi-
tale Referenzbilder
ASTM E2422 (Alu-
minium), ASTM

E2660 (Stahl), ASTM E2699 (Titan)
und ASTM E2869 (Magnesium) be-
reits seit 2012 in YXLON Röntgen-
systemen verfügbar sind, ist jetzt
mit ASTM E2973 für Aluminium-
und Magnesium-Druckguss eine
wichtige Erweiterung vorgenom-
men worden, um bei der Prüfung

Als neue Option bietet YXLON
jetzt auch ASTM E2973 Digitale
Referenzbilder für Aluminium-
und Magnesium-Druckguss in
ihrer Bildverarbeitungssoftware
Image2500 und Image3500, ihren
Röntgenprüfsystemen, wie das
Y.MU2000-D und das MU60 AE,

von Gussteilen Fehlerklassifizie-
rungen zu erleichtern und Prüfent-
scheidungen entsprechend vorge-
gebener Spezifikationen zu doku-
mentieren.

Obwohl die digitale Röntgenprü-
fung schneller, zuverlässiger, preis-
werter und aufgrund nicht benötig-
ter Chemikalien wesentlich um-
weltfreundlicher ist als Filmtech-
nologie, entwickelt sich der Wech-
sel im industriellen Bereich teil-
weise noch zögerlich. Die digitalen
ASTM-Referenzbilder bilden eine
wichtige Grundlage für den Film-
ersatz, und Anwender lernen die
Vorzüge der optimalen Bildarchi-
vierung und des einfachen digita-
len Datenaustauschs schnell in ih-
rer täglichen Arbeit schätzen.

Quelle: YXLON International GmbH

Kontaktadresse:
YXLON International GmbH
Essener Bogen 15, D-22419 Hamburg
Tel.: +49 (0)40 52729 0
Fax: +49 (0)40 52729 170
E-Mail: yxlon@hbg.yxlon.com
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Technology with Passion

Digitale Referenzbilder
für Aluminium- und Magnesium-Druckguss

© YXLON International GmbH

Ressourceneffizienter Zinkdruckguss

Zinkdruckguss-Bauteile sind über-
all dort gefragt, wo es auf hohe Sta-
bilität, außergewöhnliche Optik
und natürliche Haptik ankommt.
Die Gründe dafür sind vielfältig:
Zink hat einen niedrigen Schmelz-
punkt, sehr hohe Festigkeitswerte
und ein hohes Widerstandspoten-
zial gegen Korrosion. Die Bauteile
können äußerst dünnwandig, fili-
gran und in exakten Dimensionen
produziert werden und zeichnen
sich durch eine hervorragende
Oberflächengüte und Beschichtbar-
keit aus. Zinkdruckguss ist also
eine bewährte Technologie – und
eine, die Raum für Innovationen
bietet: Um den Energieaufwand für
das wiederholte Aufschmelzen des
Angussmaterials und die zur Kreis-
laufführung erforderlichen Arbeits-
schritte sowie den damit verbun-

denen Zeitaufwand zu reduzieren,
wurden Verfahren entwickelt, die
mit minimalen Angüssen oder so-
gar ganz ohne diese auskommen.

Dabei kommen derzeit zwei
Techniken zum Einsatz: Während
beim sogenannten Frech Gating
System (FGS) maschinenseitig

Durch den serienmäßigen Einsatz eines
Heißkanalsystems (FGS) wurden erheb-
liche Energieeinsparungen realisiert und
die Taktzeit nahezu halbiert. [Initiative
Zink/ Power-Cast Ortmann]

Flansch als Motorabdeckung zur effi-
zienten Gestaltung des Luftstroms, ge-
gossen mit neu entwickelter Heißkanal-
düse für Zinkdruckguss. Einsparung von
100.000 Kilogramm Zink pro Jahr. [Föhl]
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durch den Einsatz temperierter
Verteilersysteme (Heißkanaltech-
nik) die Angussmenge minimiert
wird, speist die von der Ferrofacta
GmbH mit der Adolf Föhl GmbH +
Co. KG für den Zinkdruckguss ent-
wickelte Heißkanaldüse die
Schmelze angussfrei direkt auf das
Gussteilteil ein. Durch die Mini-
mierung beziehungsweise den
kompletten Entfall von Angüssen
werden Energieeffizienz und Wirt-
schaftlichkeit des Zinkdruckguss-
Verfahrens nochmals deutlich ge-
steigert. Zinkdruckguss wird so
noch wettbewerbsfähiger und neue
Einsatzbereiche können erschlos-
sen werden.

„Das FGS setzen wir unter ande-
rem bei einer Gehäuseklappe ein,
die als Abdeckung für eine Kom-
munikationseinheit verwendet
wird“, erklärt Bernhard Bayer, Ge-
schäftsführer der Power-Cast Ort-
mann GmbH & Co. KG. Das FGS
besteht aus temperaturgeregelten
Verteilerelementen in der Druck-
gießform, die durch eine intelli-
gente Verknüpfung mit der Pro-
zess- und Ablaufsteuerung in der
Druckgießmaschine verbunden ist.
Wegen der eingesparten Gießläufe
stehen mehr freie Sprengfläche
und Gießvolumen zur Verfügung.
Dadurch passen deutlich mehr Ka-
vitäten auf die gleiche Maschinen-
größe.

Bernhard Bayer: „Mit der Umstel-
lung von einer Vierfachform mit
konventionellem Angusssystem auf
eine Sechsfachform mit Heißkanal-
technik blieb das Schussgewicht
nahezu gleich. Das Kreislaufge-

wicht reduzierte sich um 66 Pro-
zent, die Taktzeit wurde von 1,6 auf
0,9 Sekunden pro Bauteil und da-
mit um 47 Prozent gesenkt, da der
konventionelle Verteiler vor dem
Öffnen der Form nicht gefüllt und
abgekühlt werden muss. Auf den
Einsatz von Überlaufbohnen konnte
verzichtet werden.“ Das Ergebnis ist
eine deutliche Erhöhung der Ener-
gieeffizienz: In Summe wurde bei
einem Bedarf von einer Million
Bauteilen pro Jahr eine Energieein-
sparung von fast 20.000 kWh erzielt
und es werden rund 35.000 Kilo-
gramm CO2 eingespart, was der
Laufleistung eines Pkws der mittle-
ren Oberklasse von 297.000 Kilo-
metern entspricht. In einem nächs-
ten Entwicklungsschritt ist es jetzt
gelungen, zwei Angussverteiler in
eine Form einzubringen. Denkbar
ist, dadurch zwei Formen in einer
Form unterzubringen.

Eine Weiterentwicklung zum an-
gusslosen Guss wird bei der Adolf
Föhl GmbH + Co. KG mit einer für
den Zinkdruckguss geeigneten
Heißkanaldüse umgesetzt. Dabei
wird die Schmelze durch die Heiß-
kanaldüse direkt auf das Teil ein-
gespeist. So können Zinkdruck-
gussteile ganz ohne Verteiler gegos-
sen werden. „Mit Einführung der
Heißkanaldüse in den Zinkdruck-
guss werden komplexe Geome-
trien, die durch konventionelle
Anbindungen bisher nicht herstell-
bar waren, gießfähig“, beschreibt
Thomas Herper, Entwicklungslei-
ter bei Föhl, die Potenziale dieses
Verfahrens. Durch den Wegfall des
kompletten Gießlaufs wird die Po-

rosität des Bauteils weiter redu-
ziert. Trotz geringer Wandstärken
von 0,9 Millimetern wird ein sehr
geringer Porenanteil von nur circa
2,3 Prozent erzielt.

Die Verwendung von je einer
Heißkanaldüse pro Bauteil ermög-
licht eine Mehrfachauslegung. Zu-
dem kann durch die Verwendung
von zwei oder mehr Düsen für ein
Bauteil mehr Material direkt in das
Werkzeug eingebracht werden. Die
Ergebnisse: ein gleichmäßiges Ab-
kühlverhalten des Bauteils und die
Vermeidung von Schwindungslun-
kern und Spannungen. Die Positio-
nierung der Heißkanaldüse auf
dem Bauteil erlaubt eine punktu-
elle Einspeisung des Materials.
Runde Bauteile sind für diese
Gießtechnik besonders geeignet.
„Mithilfe dieses Verfahrens erge-
ben sich Produktivitätssteigerun-
gen und Energieeinsparungen
durch die Erhöhung der Nestan-
zahl bei gleicher Maschinengröße,
eine höhere Zyklusgeschwindig-
keit und die Eliminierung der An-
güsse als Kreislaufmaterial“, fasst
Thomas Herper die Vorteile der
Heißkanaldüse zusammen.

Quelle: Newsletter d.
Initiative Zink v. 19.07.2016

Kontaktadresse:
Dr.-Ing. Sabina Grund
INITIATIVE ZINK im Netzwerk der
WirtschaftsVereinigung Metalle
Am Bonneshof 5, D-40474 Düsseldorf,
Tel.: +49 (0)211 47 96 166
Fax: +49 (0)211 47 96 25 166
informationen@initiative-zink.de
www.zink.de

Wissen, wann die Luft rein ist:
Feinstaubsensor misst Belastung in Innenräumen präzise und

beugt so Gesundheitsrisiken und Qualitätsmängeln vor

Die Bilder gingen um die Welt: In
Asiens Großstädten wie Peking ist
die Luft durch Auto- und Industrie-
abgase zeitweise so verschmutzt,
dass die Sicht auf lediglich 50 Me-
ter begrenzt ist. Für die Gesundheit
bedeutet das eine extreme Belas-
tung: Durch die hohe Schadstoffbe-
lastung können Atemwegserkran-
kungen sowie Störungen des Herz-
Kreislauf-Systems und sogar Lun-
genkrebs ausgelöst werden. Die

Max-Planck-Gesellschaft rechnet
für China zirka mit 1,4 Mio. Toten
jährlich infolge der Luftverschmut-
zung. In Deutschland beträgt diese
Zahl immerhin noch etwa 35.000
Todesopfer. Schuld daran ist jedoch
nicht nur Smog – auch in Innenräu-
men wie in Industriehallen kann
Arbeitern durch gefährlichen Fein-
staub schlichtweg die Luft wegblei-
ben. Zusätzlich mindert eine zu
hohe Staubkonzentration die Pro-

duktqualität, etwa beim Lackieren
von Fahrzeugen. Um solchen Risi-
ken vorzubeugen, hat die Dr. Fö-
disch Umweltmesstechnik AG den
Feinstaubsensor FDS 15 entwickelt,
der präzise die Staubbelastung
misst und die Daten anschaulich
über verschiedene Schnittstellen
ausgibt. Mit diesem Wissen können
Lüftungsanlagen effizienter gesteu-
ert und Krankheitsfälle sowie Pro-
duktmängel vermieden werden.



Der Mensch atmet täglich etwa
15.000 Liter Luft ein und aus, wes-
halb diese möglichst sauber sein
sollte, um die Gesundheit nicht zu
gefährden. Verschiedene Luftrein-
haltungsvorschriften auf nationaler
sowie europäischer Ebene versu-
chen daher, das Feinstaubaufkom-
men einzugrenzen. Seit 2015 gel-
ten europaweit Grenzwerte von
25 μg/m3 im Jahresmittel bei Parti-
kelgrößen kleiner 2,5 μm (PM 2,5)
sowie ein Jahresmittelwert von
40 μg/m3 bei PM 10, die im Laufe
der nächsten Jahre weiter herabge-
setzt werden sollen. „Diese Werte
gelten jedoch nur für die Außen-
luft. Für Innenräume wurden bis-
her noch keine allgemein gültigen
Richtwerte festgelegt“, erklärt
Dr Holger Födisch, Vorstand der
Dr. Födisch Umweltmesstechnik
AG. Dabei wäre es sinnvoll, auch
dort regelmäßige Überprüfungen
anzuordnen, denn besonders in
der Industriebranche, wie etwa in
der Metallbearbeitung, entstehen
während verschiedener Produkti-
onsprozesse Feinstaubpartikel, die
schwere gesundheitliche Folgen
für die dort tätigen Arbeiter haben
können. „Obwohl in den Techni-
schen Richtlinien für Gefahrstoffe
(TRGS), die von der Bundesanstalt
für Arbeitsschutz und Arbeitsme-
dizin herausgegeben wurden, unter
anderem Grenzen zu Feinstaub-

konzentrationen festgelegt sind,
werden die Werte in den meisten
Unternehmen höchstens ein- bis
zweimal im Jahr überprüft“, so Fö-
disch weiter.

Bisherige Messgeräte teuer und
unhandlich
Während in China mit mehreren
tausend Messstellen längst flächen-
deckende Überwachungsnetzwerke
in Ballungszentren existieren, de-
ren Ergebnisse rund um die Uhr im
Internet abgerufen werden können,
wird die Grenzwerteinhaltung in
Deutschland lediglich an circa 500
Messstationen überprüft. Nur von
wenigen Bundesländern werden
die Messdaten online, stundenak-
tuell zur Verfügung gestellt. Diese
Messungen sind jedoch technisch
aufwendig gestaltet und entspre-
chend kostenintensiv, so dass sie
sich nur bedingt für die Messung
in Innenräumen eignen. Deshalb
hat Födisch als günstige Alterna-
tive einen Feinstaubsensor entwi-
ckelt, der lediglich 130 x 160 x
90 mm misst und mit einem Ge-
wicht von 2 kg leicht und handlich
ist. Das Gerät besitzt zwei optische
Sensoren, die den Staubgehalt auf
Basis der Streulichtmessung ermit-
teln. In der Standardausführung
wird damit ein Staubgehalt von 3
bis zirka 200 μg/m3 nachgewiesen.
Die angesaugte Luft wird dabei auf

50 °C vorkonditioniert und kon-
stant auf diesem Niveau gehalten,
um vergleichbare Messresultate zu
erhalten. Generell kann das System
bei Umgebungstemperaturen von
–20 bis +50 °C und selbst bei einer
Luftfeuchtigkeit von 100 Prozent
noch fehlerfrei arbeiten. Durch ei-
nen integrierten Lüfter findet eine
Zwangsdurchströmung statt, die
für den nötigen Luftaustausch
sorgt.

Der FDS 15 hat ein robustes Alu-
miniumgehäuse mit dem Schutz-
grad IP23, wodurch auch eine wet-
terunabhängige Außenluftmessung
möglich ist. Der Feinstaubsensor
verfügt daneben über verschiedene
gängige Schnittstellen wie RS 485,
sodass die Daten bequem auf dem
PC überwacht oder an ein Smart-
phone gesendet werden können.
Der Anwender entscheidet dabei
selbst, in welchem Abstand die
Messungen erfolgen sollen. Die In-
stallation erfordert keine besonde-
ren Kenntnisse; der Betrieb erfolgt
äußerst wartungsarm. Durch seine
kompakte Gestaltung kann das Ge-
rät sowohl stationär als auch mobil
genutzt werden.

Intelligente Vernetzung möglich
Abhängig von der jeweiligen Kali-
brierung lässt sich das Gerät auf
verschiedenen Gebieten einsetzen.
So ist es neben der eigentlichen
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Feinstaubmessung_Schweißrauch: Das Feinstaubmesssystem besitzt zwei optische
Sensoren, die den Staubgehalt auf Basis der Streulichtmessung ermitteln. Das Gerät
kann individuell kalibriert werden – so lässt es sich etwa auf die Messung unter-
schiedlicher Staubarten wie Schweißrauch oder silikatische Stäube einstellen – und
verfügt über verschiedene Schnittstellen zur Ausgabe der Daten.

Dr. Födisch-FDS 15-Feinstaubmeßgerät
für Außen- und Innenbereich
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Feinstaubmessung in Büros und
Produktionsbereichen möglich, in
Verbindung mit anderen Messgerä-
ten die Luftgüte zu überprüfen, so
dass der Staubgehalt zum Beispiel
mit CO2-Werten oder NOX-Werten
im Gesamtkontext betrachtet wer-
den kann. Daneben kann der
FDS 15 auch mit Wetterstationen –
etwa an Flughäfen – vernetzt wer-
den. Ebenso lässt sich die Funktio-
nalität von Filteranlagen überwa-
chen. Zusätzlich verfügt der Sensor
über einen Vorabscheider, um al-
veolengängige Partikelfraktionen
(PM 2,5) analysieren zu können,
sowie über ein WLAN-Modul.
Werden zu hohe Messwerte er-
reicht, ist die Auslösung eines
Alarms einstellbar, der etwa an das
Smartphone eines leitenden Mitar-

beiters gesendet wird, so dass die-
ser entsprechende Gegenmaßnah-
men einleiten kann. Das wirkt sich
nicht nur positiv auf die Gesund-
heit der Mitarbeiter aus - auch in
einer Lackiererei beschädigen zu
hohe Feinstaubkonzentrationen
zum Beispiel den Lack und min-
dern die Qualität und damit den
Wert des Produktes erheblich.
Durch regelmäßige Messungen
könnte solchen Produktionsfehlern
vorgebeugt werden.

Födisch verfolgt außerdem die
Entwicklungen der Industrie 4.0
ganz genau und hat dort bereits
Möglichkeiten ausgelotet, um den
Feinstaubsensor mit dem Vernet-
zungsgedanken in Einklang zu
bringen. „Derzeit überprüfen wir,
ob die Feinstaubmessung auch mit

der Steuerung von Lüftungs- und
Absauganlagen verbunden werden
kann“, erläutert Födisch. Zu hohe
Messwerte könnten die Lüftungs-
anlagen dann zum Beispiel auto-
matisch anlaufen lassen oder bei
niedrigen Werten im grünen Be-
reich abschalten. „Das fördert nicht
nur die Gesundheit der Mitarbeiter,
sondern spart auch Energiekosten
und sichert die Produktqualität“,
ergänzt der Vorstand.

Kontaktadresse:
Dr. Födisch Umweltmesstechnik AG
Zwenkauer Straße 159
D-04420 Markranstädt
Tel.: +49 (0)34205 755-0
Fax: +49 (0)34205 755-40
E-Mail: info@foedisch.de
www.foedisch.de

Innovation. Inspiration. Zukunft.
Die Dr. Födisch Umweltmesstechnik AG ist ein führender Hersteller von Emissionstechnik zur Überwachung
von Gasen, Staub und Volumenströmen. Weltweit finden die Messgeräte „Made in Germany“ bei Industrie-
kunden Anwendung und das seit mehr als 25 Jahren. Der Erfolg basiert auf der Qualität der hochtechnologi-
schen Produkte und dem langjährigen Know-how der Mitarbeiter. Im Jahr 2015 wurde ein Umsatz von
19,5 Mio. Euro erzielt. Zur langfristigen Sicherung setzt die Dr. Födisch Umweltmesstechnik AG auf Innova-
tionen, F&E-Kooperationen und die Zusammenarbeit mit Töchtern im Unternehmensverbund. In der Gruppe
wurde ein konsolidierter Umsatz von über 38 Mio. Euro zum Ende des Jahres 2015 erreicht.

Das Beste aus drei Kontinenten

China liefert in die USA: Striko-
Westofen Asia gewinnt internatio-
nale Ausschreibung

Der chinesische Automobilrad-
Hersteller CITIC Dicastal hat sich
bei seinem Neuprojekt in Michigan
(USA) für StrikoMelter-Schmelz-
öfen von StrikoWestofen Asia (Tai-
cang) entschieden. Bei dieser Ent-
scheidung spielte die hochgradig
globale Ausrichtung des Gummers-
bacher Tochterunternehmens eine
entscheidende Rolle: Das Zusam-
menspiel moderner Technologie
aus Deutschland, effizienter Pro-
duktion in China und einem zuver-
lässigen Vor-Ort-Service in den
USA überzeugte den weltweit füh-
renden Hersteller von Aluminium-
rädern. StrikoWestofen konnte sich
bei diesem Großauftrag gegenüber
japanischen, chinesischen und
amerikanischen Wettbewerbern
durchsetzen. So werden 2016 in

den Vereinigten Staaten zum ersten
Mal in China gefertigte StrikoWest-
ofen-Anlagen zum Einsatz kom-
men.

Internationale Ausschreibung:
Auf der Suche nach moderner
thermischer Prozesstechnik stellte
der chinesische Radhersteller CI-
TIC Dicastal hohe technische An-

sprüche an die Bewerber. Für ein
Neuprojekt in Michigan (USA) war
der weltweit führende Hersteller
von Aluminiumrädern auf der Su-
che nach besonders energieeffi-
zienten Schmelzanlagen mit gerin-
gem Metallverlust. StrikoWestofen
Asia (Taicang) konnte sich hier so-
wohl gegen japanische, chinesi-

Internationale Ausschreibung: Für ein Neuprojekt in den USA hat sich der weltweit
führende Hersteller von Aluminiumrädern CITIC Dicastal für energieeffiziente
Schmelzanlagen von StrikoWestofen Asia entschieden. Foto: StrikoWestofen



sche als auch amerikanische Wett-
bewerber sicher durchsetzen.

Effizient schmelzen und
recyceln
CITIC Dicastal Wheel Manufactu-
ring beliefert Unternehmen aus
dem Automobilsektor wie Merce-
des-Benz, BMW, Audi, Ford und
Toyota und ist damit einer der
weltweit führenden Zulieferer von
Aluminiumgussteilen. Dabei setzt
er bereits seit 2013 bei seinem Pro-
duktionsstandort in Ningbo (Pro-
vinz Zhèjiāng) auf die zuverlässige
Leistung von sechs StrikoMelter-
Schmelzöfen von StrikoWestofen
Asia. Auch bei der aktuellen Aus-
schreibung konnte das asiatische
Tochterunternehmen von Striko-
Westofen (Gummersbach) den chi-
nesischen Zulieferer mit hoch-
wertigen Anlagen und umfangrei-
chem Serviceprogramm überzeu-
gen: CITIC Dicastal ordert für die
USA drei neue StrikoMelter mit
Spänerecyclingoption. „Ausschlag-
gebend für die Entscheidung wa-
ren die effiziente Energieausnut-
zung, geringster Metallverlust und
minimale Emissionswerte“, erklärt

Rainer Erdmann, Managing Di-
rector von StrikoWestofen Asia.
Auch die hohe Anlagenverfügbar-
keit überzeugte den Räderherstel-
ler. Zudem sorgt die Möglichkeit
zum selbstständigen Recyceln von
Aluminiumspänen zusätzlich für
maximale Metallausbeute und eine
hoch wirtschaftliche Betriebs-
weise.

Globaler Rund-um-Service
Eine besondere Rolle für die Inves-
titionsentscheidung von CITIC Di-
castal spielte aber auch die interna-
tionale Aufstellung der StrikoWest-
ofen Gruppe: Das optimale Zusam-
menspiel der verschiedenen Stand-
orte – StrikoWestofen (Deutsch-
land), StrikoWestofen Asia (China)
und StrikoDynarad (Michigan,
USA) – vereint hier das Beste aus
drei Kontinenten. Moderne Tech-
nologie aus Deutschland, effiziente
Produktion in China und zuverläs-
sige Installation sowie Vor-Ort-Ser-
vice in den USA. Dank der lokalen
Präsenz in Michigan profitiert Di-
castal dauerhaft vom erweiterten
Service- und Ersatzteilprogramm
in Erstausrüsterqualität von Striko-

Westofen. Original-Ersatzteile und
firmeneigene Techniker sind jeder-
zeit kurzfristig verfügbar. Angelie-
fert werden die neuen StrikoMelter
im Sommer 2016. „Dann werden
in den Vereinigten Staaten zum
ersten Mal in China gefertige Stri-
koWestofen-Anlagen zum Einsatz
kommen“, ergänzt Erdmann. Die-
ses interkontinentale Zusammen-
spiel eines Herstellers nimmt da-
mit für die gesamte Automobil-
zulieferer-Industrie eine besondere
Vorreiterrolle ein.

Nähere Informationen zu
StrikoWestofen-Anlagen erhalten
Interessenten direkt bei der Striko-
Westofen Group – telefonisch
(+43(0)2261/709 10) oder im Inter-
net www.strikowestofen.com

Quelle: Presseaussendung
v. 18.02.2016

Kontaktadresse:
StrikoWestofen GmbH
Hohe Straße 14
D-51643 Gummersbach
Tel.: +49 (0)22 61 70 91-0
Fax: +49 (0)22 61 70 91-107
E-Mail: info@strikowestofen.com
www.strikowestofen.com
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Innovation AFC-Additive Form Casting
Additives Fertigungsverfahren hält Einzug im Kundenguss

In den letzten 20 Jahren haben sich
die additiven Fertigungsverfahren
mit ihren spezifischen Eigenschaf-
ten rasant entwickelt. Es ist faszi-
nierend zu beobachten, wie kom-
plexe Geometrien wie von Geister-
hand gesteuert aus Pulvern, Dräh-
ten, Flüssigkeiten oder Sanden ent-
stehen. Der 3-D-Druck bzw. die
neuen additiven Fertigungsverfah-
ren machen dies möglich. Viele
Branchen prognostizieren dadurch
gewaltige Umwälzungen in den
Fertigungsmöglichkeiten und in
der Fertigungstechnik. Was ist Vi-
sion und was ist Stand der heuti-
gen Technik?

Die Firma Düker setzt sich im
Bereich Kundenguss seit geraumer
Zeit mit diesem Thema auseinan-
der. Welche Potentiale ergeben sich
für die Kunden und worin liegen
die wirtschaftlichen und technolo-
gischen Grenzen? Um diese Frage
zu beantworten, muss man zu-

nächst die Abläufe im AFC-Verfah-
ren verstehen. Wie funktioniert
dieses additive Verfahren, wie ent-
stehen die Gussteile und vor allem:
Wie nahe liegen die Eigenschaften
der damit erstellten Gussteile an
denen des Serienprodukts? Kann
AFC eine vergleichbare oder gar
höhere Produktqualität erreichen?

Gussteile, die Düker im AFC-
Verfahren herstellt, sind „echte
Gussteile“. Sie entstehen in dersel-
ben Art und Weise wie die Guss-
teile aus der Serienfertigung. Der
entscheidende Unterschied liegt
darin, dass Düker zur Herstellung
der Sandformen keine Modellein-
richtung einsetzt. Basis und Vo-
raussetzung zur Entstehung der
Formen ist ein CAD-Datensatz des
Gussteils. Nicht mehr und nicht
weniger, denn allein aus dieser
CAD-Vorgabe werden die Voraus-
setzungen für den Abguss geschaf-
fen. Der Hauptvorteil des Verfah-

rens liegt darin, Gussteile ohne
Einsatz von Modellen herzustellen.
Die additiven Sandformen sind ge-
nau wie im Serienprozess verlo-
rene Formen, die nach Entnahme
des Gussteils recycelt werden. Da-
durch geht ausschließlich die
Form, jedoch kein Formsand verlo-
ren, und die Umwelt wird ge-
schont.

Das Verfahren eignet sich opti-
mal als Entwicklungsinstrument,
welches Düker seinen Kunden
gerne zur Verfügung stellt. Neue
Produkte, die bisher nur auf dem
Rechner zu sehen sind, werden in
kurzer Zeit in Guss realisierbar
und können zur Erprobung weiter-
bearbeitet werden. Geometrische
Anpassungen sind einfach umzu-
setzen. Alleine die Änderung des
CAD-Datensatzes und das Plotten
einer weiteren Form ermöglichen
den erneuten Abguss einer verbes-
serten Variante. Die Entwicklungs-
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zeit wird durch dieses Verfahren
signifikant verkürzt. So ist es gän-
gige Praxis, Erstmuster innerhalb
weniger Wochen herzustellen, für
die im Serienprozess Monate ver-
streichen. Eine enorme Flexibilität
im Hinblick auf Konstruktionsän-
derungen ist gegeben.

Das innovative AFC-Verfahren
kommt dann zum Einsatz, wenn es
darum geht, schnell, flexibel und
ohne den Einsatz teurer Modelle
zu fertigen.

Eine gewisse Einschränkung darf
bei all den Vorteilen jedoch nicht
unberücksichtigt bleiben. Die addi-
tive Formherstellung ist inzwi-
schen technologisch ausgereift.
Geometrisch und in Bezug auf die
Präzision der Formen gibt es na-
hezu keine Grenzen. Dennoch ist

die Herstellung dieser Hightech-
Formen, bedingt durch die kom-
plexe Anlagentechnologie, heute
noch ein kostenintensiveres Ver-
fahren.

Im Vergleich zur konventionel-
len Formherstellung rechnet sich
das Gießen mit additiv hergestell-
ten Formen überwiegend für Proto-
typen, Muster oder Kleinstserien.
Mittel- und Großserien werden bei
Düker nach wie vor mit der be-
währten Modelltechnologie herge-
stellt.

Zusammenfassend kann festge-
stellt werden, dass das innovative
AFC-Verfahren dann bei Düker
zum Einsatz kommt, wenn es da-
rum geht, schnell, flexibel und
ohne den Einsatz teurer Modelle
zu fertigen.

Die geforderte Entwicklungszeit
neuer Produkte wird immer kürzer,
und ohne Erprobung ist ein Serien-
status kaum erreichbar. Aus dieser
Tatsache heraus wird „Additive
Manufacturing“ unaufhaltsam vor-
anschreiten und in den kommen-
den Jahren aus der Entwicklung
und Fertigung nicht mehr wegzu-
denken sein.

Quelle: BDG-Presseaussendung
v. 14.09.2016

Firmenkontakt:
Düker GmbH & Co. KGaA
zH Fr. Ursula Vogler
Würzburger Str. 10 | D-97753 Karlstadt
Tel.: +49 (0)9353/791-289
E-Mail: ursula.vogler@dueker.de
www.dueker.de

Foto: voxeljet Foto: Voxeljet Foto: Düker

Industrieelle Abwärmenutzung
durch thermische Energiespeicherung

Das Verbundforschungsvorhaben
der Giesserei Heunisch „Industrie-
elle Abwärmenutzung durch ther-
mische Energiespeicherung“, wel-
ches vom deutschen Bundeswirt-
schaftsministerium unterstützt
wird, kam beim GREEN-TEC
Award 2015 in der Kategorie Pro-
duktion unter die TOP TEN Plat-
zierungen.

Nach diesem positiven Erfolg
wurde weiterhin mit Hochdruck
zusammen mit den Verbundpart-
nern, dem Zentrum für ange-
wandte Energieforschung (ZAE) in
Garching und dem Industrieofen
und -anlagenbauer Küttner aus Es-
sen, an dem Projekt gearbeitet und
dieses auch stetig weiterentwi-
ckelt.

Seit 2014 wird der IST-Zustand
der Abwärmequelle und der ent-
sprechenden Verbraucher über ver-
schiedene Messtechniken erfasst
und die umfangreichen Daten ent-
sprechend ausgewertet. Auf Basis
dieser Messdaten und Auswertun-
gen wurde u.a. im Rahmen einer
Diplomarbeit am ZAE-Bayern das
geplante Energiespeichersystem
mittlerweile modelliert und dyna-
misch simuliert.

Mit all diesen ermittelten, ausge-
werteten Daten und Erkenntnissen
wurde am ZAE-Bayern ein Labor-
Speicherteststand entwickelt, kon-
zeptioniert und aufgebaut. Zu den
Kernkomponenten des Vorhabens
zählen der thermische Speicher
und die Absorptionskältemaschi-
ne. Es wird weiterhin an der Wei-

terentwicklung dieses Forschungs-
vorhabens gearbeitet, auch in Zu-
kunft wird es richtungsweisende
Verbesserungen geben.

Weitere Informationen zum vom
Bundesministerium für Wirtschaft
und Technologie geförderten Ver-
bundvorhaben unter: http://www.
heunisch-guss.com/unternehmen/
aktuelles/verbundvorhaben.html

Quelle: BDG Presseservice v.
01.06.2016

Firmenkontakt:
GIESSEREI HEUNISCH GMBH
zH Hrn. Christian Ebert
Westheimer Str. 6
D-91438 Bad Windsheim
Tel.: +49 (0)9841/408-214
christian.ebert@heunisch-guss.com
www.heunisch-guss.com



Ist es möglich, die Zykluszeit um
annähernd die Hälfte zu kürzen,
dabei 66 Prozent Kreislaufmaterial
einzusparen und nebenbei noch
die Qualität zu erhöhen? POWER-
CAST Ortmann liefert den Beweis
mit einer Gehäuseklappe, herge-
stellt im Zinkdruckguss-Verfahren
unter Einsatz der innovativen FGS-
Technologie.

Die Abkürzung FGS steht für
Frech Gating System. Ein Verfah-
ren, bei dem der konventionelle
Verteiler nicht gefüllt und abge-
kühlt werden muss, bevor die
Form geöffnet wird. Beim Projekt
Gehäuseklappe reduziert sich die
Zykluszeit von 1,6 auf 0,9 Sekun-
den pro Bauteil. Noch höher fällt
die Reduktion des Kreislaufmateri-
als um 66 Prozent aus. Auf diese
Weise wird die Energieeffizienz
deutlich gesteigert. Die daraus re-
sultierenden CO2-Einsparungen be-
laufen sich pro Jahr auf 35.344 kg,
was der Laufleistung eines PKWs
der mittleren Oberklasse von
297.000 km entspricht. Das Poten-
zial des FGS-Systems wurde früh-
zeitig von den Verantwortlichen
bei POWER-CAST Ortmann er-

kannt und in einer Entwicklungs-
partnerschaft mit der Firma Frech
zur prozesssicheren Serienreife
weiterentwickelt. Die Firma
POWER-CAST berät ihre Kunden
intensiv, welche Gussstücke sich
zur Umsetzung im FGS-System
eignen.

Beim diesjährigen Zinkdruck-
guss-Wettbewerb der Initiative
Zink wurde die Gehäuseklappe mit
dem 1. Platz im Bereich Ressour-

cen- und Energieeffizienz ausge-
zeichnet.

Quelle: BDG Presseservice
v. 29.06.2016

Firmenkontakt:
POWER-CAST Ortmann GmbH & Co.
KG | zH Hrn. Bernhard Bayer
Industriestraße 68 | D-42551 Velbert
Tel.: +49 (0)2051/2085-21
E-Mail: ortmann@power-cast.com
www.power-cast.com
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Innovatives Angusssystem FGS
prozesssicher in der DG-Serienproduktion

Oben: Formauslegung

Links: Gehäuseklappe
Fotos: POWER-CAST

Umfangreiche Modernisierung und Erweiterung
bei Laempe Mössner Sinto GmbH

Laempe Mössner Sinto, das welt-
weit führende Unternehmen in der
Kernmachereitechnologie, moder-
nisiert umfangreich am Standort
Schopfheim.

Die alte Montagehalle und die da-
rüber liegenden Büroarbeitsplätze
werden kernsaniert und in ein mo-
dernes, energieeffizientes Büroge-
bäude umgebaut. Es entstehen auf
2.500 Quadratmeter (vorher 2.000
Quadratmeter) neue attraktive Ar-
beitsplätze für die Bereiche Ver-
trieb, Konstruktion, Forschung und
Entwicklung sowie Service. Im
Zuge des Umbaus wird ebenfalls
die gesamte Außenfläche am
Standort komplett neu gestaltet

und modernisiert. Ein Schwer-
punkt liegt zudem auf der Eröff-
nung des neuen Technologiezen-
trums Anfang 2017. Die Investiti-
onssumme der Maßnahmen beträgt
mehr als zwei Millionen Euro.

„Wir sind seit mehr als 30 Jahren
am Standort Schopfheim und hier
liegen die Ursprünge der Firma La-
empe. Für uns ist Schopfheim ei-
nerseits die Wiege des Unterneh-
mens, aber gleichzeitig wird hier
auch die Zukunft unserer Firma
fortgeschrieben. Die Forschung
und Entwicklung ist der Grund-
stein der erfolgreichen Unterneh-
mensentwicklung. Laempe war
und ist in der Branche bekannt für
seine Innovationen. Mit der Kern-

sanierung stärken wir unsere Posi-
tion in Schopfheim. Wir werden
hier ein attraktives Arbeitsumfeld
schaffen und die Kapazitäten er-
weitern“, erklärt Andreas Mössner,
Geschäftsführer der Laempe Möss-
ner Sinto GmbH.

Das neue Gebäude wird in Sa-
chen Energieeffizienz („KfW-Effi-
zienzhaus 55“) höchsten Ansprü-
chen gerecht: Neben einer zeitge-
mäßen Isolierung wird es eine
Hackschnitzelheizung und eine
Regenwassernutzung geben. „Wir
stehen für ressourcenschonende
Maschinen, diese gehören im Wett-
bewerb zu den Maschinen mit dem
niedrigsten Energieverbrauch. Die-
se Einstellung und Philosophie
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möchten wir natürlich auch mit
unseren Gebäuden dokumentie-
ren“, so Andreas Mössner.

Die ebenfalls auf dem Laempe-
Gelände liegende heutige Techni-

kumshalle wird im Zuge des Um-
baus mit neuen Maschinen ausge-
stattet und als Technologiezentrum
ausgebaut. Die Maschinen werden
voll funktionstüchtig sein und

Kunden sowie Mitarbeitern zu Ver-
suchs-, Vorführungs- und Schu-
lungszwecken zur Verfügung ste-
hen. Auch die Fertigung von Ker-
nen in Klein- und Mittelserien im
Auftrag von Kunden wird dort
möglich sein. Der Umbau des Ver-
waltungsgebäudes wird voraus-
ichtlich im Frühjahr 2017 abge-
schlossen sein und im Anschluss
daran wird dann auch das neue
Technologiezentrum eröffnet.

Quelle: BDG Presseservice
v. 06.10.2016

Firmenkontakt:
Laempe Mössner Sinto GmbH
Grienmatt 32 | D-79650 Schopfheim
Tel: 07622/680-0
E-Mail: info@laempe.com
www.laempe.com
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Vereinsnachrichten

Personalia – Wir gratulieren
zum Geburtstag

Herrn Dipl.-Ing. Rupert Rehm,
Carbones Holding GmbH, 1040
Wien, Mattiellistraße 2-4, zum
50. Geburtstag am 28. Oktober
2016.

Herrn
Rudolf Varmuza,
A-2333 Leopolds-
dorf, Jesserstr. 13,
zum 75. Geburts-
tag am 13. Novem-
ber 2016

Geboren in Wien, absolvierte Ru-
dolf Varmuza hier auch Volks- und
Realschule und begann seinen Be-
rufsweg 1955 als Kunst- und Me-
tallgießerlehrling bei der Firma
Karl Hanslik in Wien. 1958 erfolgte
die Gesellenprüfung. In der
Abendschule bereitete er sich auf
die Werkmeisterprüfung an der
HTBL Wien X für Gießerei vor, die

er 1964 ablegte. Im gleichen Jahr
übernahm er als Meister die Lei-
tung der Sand-, Kokillen- und
Druckgießerei der Friedrich Wolf
KG, Fabrik für Elektrotechnische
Apparate. Gefertigt wurden in di-
versen Al-Gussverfahren Elektro-
stecker/-dosen und Wandkästen. In
mehreren Kursen hat er bis 1967
die Refa I und II Ausbildung abge-
schlossen. Als die Firma Grohe
1970 in Wien Simmering eine neue
Armaturenfertigung aufbaute, über-
nahm Rudolf Varmuza mit der Lei-
tung als Meister auch die Planung
und Gestaltung der Kokillen-,
Druckgießerei und Warmpresserei
für Messingfeinarmaturen. Als Ver-
treter des Werksleiters war er in
dessen Abwesenheit auch für den
gesamten Produktionsablauf der
Fabrik verantwortlich. Als Grohe
1975 die gesamte Produktion nach
Deutschland verlagerte, wechselte
Rudolf Varmuza zur Firma Franz
Zimmermann & Söhne, wo er die
Kokillen-, Druckgießerei und Warm-
presserei sowie den Werkzeugbau
führte.

1977 holten ihn die Wiener Me-
tallwerke als Leiter der Kokillen-
und Druckgießerei sowie Warm-
presserei. In Folge der Modernisie-
rung der Druckgießerei und der
technischen Kundenberatung von
Rudolf Varmuza konnte die Ferti-

gung von Druckgussteilen für
Bosch, GM, BMW, Tally-Mannes-
mann sowie des Chassis des Phi-
lips Videorecorders gewonnen wer-
den. Nach erfolgreichem Aufbau
der Niederdruckgussfertigung von
Al-Felgen für VW in Wien kam es
jedoch 1984 zur Schließung der
Wiener Metallwerke. Nach Eintritt
in die kaufmännische Abteilung
der SIEMENS AG Wien wurde Ru-
dolf Varmuza mit der Leitung der
Bereiche Selbstkostenbüro, Logistik
und Akquisition des Gerätewerks
Wien betraut. Hier konnte auch das
mit der HAK-Matura als Externist
erworbene kaufmännische Wissen
eingesetzt werden.

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

Rudolf Varmuza ist seit 1965
Mitglied des Vereins Österrei-
chischer Gießereifachleute.

Herrn Professor
Dr.-Ing.habil. Jozef
Szcepan Suchy,
AGH University of
Science and Tech-
nology, Pl-30059
Krakow, ul. Rey-
monta 23, zum

65. Geburtstag am 25. November
2016.

Laempe Mössner Sinto modernisiert umfangreich am Standort Schopfheim, ein
Schwerpunkt liegt auf der Eröffnung eines neuen Technologiezentrums
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Geboren am 25. November 1951 in
Katowice/PL, absolvierte J.S. Su-
chy sein Ingenieursstudium an der
mechanisch-technischen Fakultät
der Schlesischen Technischen Uni-
versität in Gliwice und schloss
1974 mit dem Titel MA Ing. ab.
Unmittelbar danach hat er an der
gleichen Hochschule seine wissen-
schaftliche und berufliche Karriere
begonnen. Es folgten seine Promo-
tion zum Dr.-Ing. 1978, die Habili-
tation in Gießereiwesen 1983 und
10 Jahre später die Professur am
Lehrstuhl für Materialforschung
und Spänefreie Technologien an
der Technischen Hochschule in
Opole. Von 1996 bis 1999 war er
gleichzeitig Rektor dieser Hoch-
schule.

Seit 2001 ist Professor Suchy
Vorstand des Lehrstuhles für das
Ingenieurwesen der Gießereipro-
zesse an der AGH Technische Uni-
versität in Krakau und seit 2008 bis
2016 auch Dekan der Fakultät für
das Gießereiwesen an dieser Uni-
versität.

Der Großteil seiner beruflichen
Karriere war mit der Industrie, ins-
besondere mit dem Gießereiwesen,
verbunden. Unter anderem war er
Mitglied des Aufsichtsrates der
Odlewnie Polskie SA, stellver-
tretender Vorsitzender des Auf-
sichtsrates der OZ Srem SA
und Vorsitzender des Aufsichtsra-
tes des Przedsiebiorstwo Innowa-
cyjne Specodlew sp. z o.o. Zusätz-
lich war er Berater der Grupa Kapi-
talowa Gwarant sowie auch Vorsit-
zender des internationalen Bera-
tungsteams für das Projekt Od-
lewnia Zeliwa Sferoidalnego bei
Elblag Alstom Power.

Seit 2004 ist Professor Suchy
stellvertretender Vorsitzender der
Naczelna Organizacja Techniczna
(Föderation der Polnischen Techni-
schen Organisationen). Gleichzei-
tig ist er aktiv im Stowarzyszenie
Techniczne Odlewnikow Polskich,
dem Technischen Verband der Pol-
nischen Gießereifachleute, dessen
jahrelanger Vorsitzender er war
und dessen Ehrenvorsitzender er
heute ist. Er war auch Präsident
der Mitteleuropäischen Giesserei-
Initiative MEGI sowie Koordinator
des Konsortiums FOUNDRYMET,
eines Teiles von Polska Mapa Dro-
gowa Infrastruktury Badawczej,
des Polnischen Wegweisers für
Forschungsinfrastruktur.

Professor Suchy ist Verfassser
bzw. Mitautor von etwa 400 Publi-
kationen, unter anderem auch von
einer Vielzahl von Polnischen Re-
feraten, die auf Gießereiweltkon-
gressen präsentiert wurden.

Seit 1991 ist er Vorstandsmitglied
der World Foundry Organization
WFO, deren Präsident er 1999 war.
Er hatte die Vorsitzfunktion der Od-
lewnicza Izba Gospodarcza (Kam-
mer für Gießereiwesen), er leitet den
Programmbeirat der internationalen
Messe METAL (Kielce). Professor
Suchy ist Mitglied zahlreicher natio-
naler und internationaler Organisa-
tionen: Ehrenmitglied der eska Sle-
varenska Spole nost, Mitglied des
Polskie Forum Akademicko-Gospo-
darcze (Polnisches akademisch-
wirtschaftliches Forum), Mitglied
der Akademia Inzynierska (Inge-
nieurakademie) in Polen sowie zahl-
reicher wissenschaftlichen Organi-
sationen und Fachzeitschriftenre-
daktionen. Gleichzeitig ist er Vorsit-
zender der Rada Programowa Prze-
gladu Technicznego (Programmbei-
rat der Technischen Fachnachrich-
ten), Beiratsmitglied der Zeitschrift
International Foundry Research, des
Archive of Foundry Engineering,
der slowenischen Gießereizeitung
Livarsky Vestnik und der polni-
schen Przeglad Odlewnictwa.

Professor Suchy ist Träger zahl-
reicher Preise und hoher Auszeich-
nungen.

Seit 2004 ist Professor Dr.-Ing.
J.S. Suchy auch Mitglied im Verein
Österreichischer Gießereifachleute.

Herrn Dipl.-Ing. Wolfgang Ertl,
voestalpine Giesserei Linz
GmbH, 4031 Linz, Voest-Alpine-
Straße 3, zum 50. Geburtstag am
29. November 2016.

Herrn
Dipl.-Ing. Hans-
Peter Mayer,
A-4053 Ansfel-
den-Haid, Sport-
allee 9, zum
75. Geburtstag am
2. Dezember 2016

Hans-Peter Mayer wurde am 2.De-
zember 1941 in Krems an der Do-
nau geboren. Nach dem Besuch der
Volks- und Realschule in Krems
studierte er an der damaligen Mon-

tanistischen Hochschule – heute
Montanuniversität – in Leoben Hüt-
tenwesen, Fachrichtung Gießerei.

Als Berufseinstieg folgte er ei-
nem Angebot des damaligen Lei-
ters der Forschungs- und Versuchs-
anstalt der VÖEST/Linz, Dr. F. List-
huber, und war bis Anfang 1970
mit der Lösung metallurgischer
Probleme der NE-Metallgießerei,
sowie mit der Weiterentwicklung
von Lagerlegierungen auf Al-Zn-
Basis beschäftigt.

Das damalige Wirtschaftswunder-
land Deutschland – und auch die
entsprechenden Verdienstmöglich-
keiten – haben Mayer dazu bewo-
gen, eine vakante Stelle des Gieße-
reileiter-Stellvertreters bei den Ver-
einigten Deutschen Metallwerken
in Altena/Westfalen anzunehmen,
wo er bis Ende 1972 blieb. In den
Jahren bei den VDM machte er sich
mit der Metallurgie, dem Vergießen
und der Verarbeitung von Cu- und
Ni-Basislegierungen vertraut.

HP Mayer hat sich dann ent-
schieden, wieder in die Heimat zu-
rück zu kehren und war in der
Folge von 1973 bis Mitte 1979 bei
der Metallurgisch-Thermischen An-
lagenbaugesellschaft „Metatherm“
in Wien als Entwicklungs- und In-
betriebnahme-Ingenieur für hori-
zontale Stranggussanlagen welt-
weit tätig. Auf solchen Strangguss-
anlagen wurden Bänder, Draht-
und Pressbolzen – Vormaterial aus
der gesamten Palette der Cu-Basis-
legierungen – kontinuierlich ver-
gossen.

Mitte 1979 beendete Hans-Peter
Mayer sein unruhiges Wanderle-
ben und trat eine Stelle als Werk-
stofftechniker bei der Steyr Daim-
ler Puch AG in Graz/Thondorf an.
Mit der Pensionierung des dama-
ligen Leiters der Al-Druck- und
Kunststoff- Spritzgießerei im Jahre
1984 war für ihn der weitere beruf-
liche Lebensweg entschieden und
er leitete bis Ende 1990 diese Ab-
teilungen.

Die 80-iger Jahre waren der Be-
ginn tiefgreifender Veränderungen
in der mitteleuropäischen indus-
triellen Landschaft, der auch die
langjährige Tradition der Moped-
und Fahrradherstellung bei SDP
zum Opfer fiel. Vorausblickend hat
man sich jedoch bei SDP auf die
Technologie des Allradantriebes
konzentriert (Bau des „G“-Gelände-
wagens ab 1979), was das Überle-
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Nach langer schwerer Krankheit sind drei unserer langjährigen Mitglieder verstorben:

Herr Dipl.-Ing Karl Probst,

verstarb am 8. August 2016 im 78. Lebensjahr.
Sein beruflicher Lebensweg wurde anlässlich seines 75. Geburtstages
in Heft 3/4 der GIESSEREI RUNDSCHAU 61(2014), S. 132, gewürdigt.

Herr Dipl.-Ing. Dr.mont. Gerhard Löcker

verstarb am 26. September 2016 im 84. Lebensjahr.
Sein beruflicher Lebensweg wurde anlässlich seines 80. Geburtstages

in Heft 11/12 der GIESSEREI RUNDSCHAU 59 (2012), S. 329, gewürdigt.

Herr Prof. Dr.-Ing. habil. Karoly Bako
verstarb am 02. Oktober2016 im 75. Lebensjahr.
Sein beruflicher Lebensweg wurde anlässlich seines 70. Geburtstages
in Heft 1/ 2 der GIESSEREI RUNDSCHAU 59(2012), S. 30, gewürdigt.

Wir werden den Verstorbenen stets ein ehrendes Gedenken bewahren.

ben und auch den späteren Auf-
stieg ermöglichte.

Mayer aber suchte eine neue He-
rausforderung und nahm Anfang
1991 die Stelle des Technischen
Leiters der Firma „Gruber & Kaja
Druckguss- und Metallwarenfabrik“
in Traun/OÖ an und war, gemein-
sam mit Geschäftsführung und Kol-
legen, an deren Erfolgsgeschichte
bis zu seiner Pensionierung Mitte
2007, maßgeblich beteiligt.

Mit dem Hintergrund von 40
Jahren Gießereierfahrung machte
sich Herr Mayer im Herbst 2007
selbständig und ist seitdem in be-
ratender Tätigkeit, vornehmlich
auf dem Gebiet des Druckgusses,
noch immer aktiv.

Dipl.-Ing. Hans-Peter Mayer ist
seit 1989 Mitglied im Verein Öster-
reichischer Gießereifachleute und
seit vielen Jahren auch dessen Vor-
standsmitglied.

Herrn Dipl.-Ing. Horst Rocken-
schaub, Georg Fischer GmbH &
Co KG, 8934 Altenmarkt, Essling
41, zum 50. Geburtstag am
4. Dezember 2016.

Den Jubilaren
ein herzliches Glückauf!

Bücher und Medien

Handbuch für das Eisen-
hüttenlaboratorium
Band 1
Herausgegeben vom Chemikeraus-
schuss des Stahlinstitutes VDEh
im Verlag Stahleisen GmbH, Düs-
seldorf, 2. Auflage 2016, Format
16x24 cm, Band 1, Grundlagen
und Methoden, Teil 1 Grundlagen,
371 Seiten; Teil 2 Methoden, 405
Seiten; mit zahlreichen Bildern
und Tabellen. Preis: € 89,00 zuzgl.
Versand.
Aufgrund der hohen Anforderun-
gen, die heute an die Laboratorien

in Bezug auf den Betrieb von Ma-
nagementsystemen und den Ein-
satz von Kompetenz gestellt wer-
den, ist dieser Band für den Prakti-
ker im Laboratorium ein nahezu
unverzichtbares Nachschlagewerk.
Zahlreiche Literaturverweise in
den einzelnen Beiträgen erleichtern
die vertiefte Beschäftigung mit den
dargestellten Themenbereichen.
Wegen des angewachsenen Um-
fangs und der Anzahl der Beiträge
zu den Grundlagen und Methoden
wird dieser Band in zwei Teilen
herausgegeben. Teil 1 widmet sich
den Grundlagen und Teil 2 den
Methoden. Es hat sich gerade in
der heutigen Zeit, in der im Labo-
ratorium zum großen Teil auf kom-
plexe und zunächst auch schwer
verständliche Messprinzipien zu-
rückgegriffen wird, als sehr nütz-
lich erwiesen, zusammenfassende

Beschreibungen zu den einzelnen
Methoden zur Hand zu haben.
Aber auch grundlegende Darstel-
lungen, wie die Anwendung statis-
tischer Methoden, der Einsatz von
Referenzmaterialien oder die Vali-
dierung von Prüfverfahren gehören
zum Spektrum des Grundlagen-
bandes. Bei den hohen Anforde-
rungen, die heute an die Laborato-
rien in Bezug auf den Betrieb von
Managementsystemen und den
Einsatz von Kompetenz gestellt
werden, ist dieser Band für den
Praktiker im Laboratorium ein gern
verwendetes Nachschlagewerk.
Zahlreiche Literaturverweise in
den einzelnen Beiträgen erleich-
tern die vertiefte Beschäftigung mit
den dargestellten Themenberei-
chen. Der Band 1 soll in Hinkunft
stetig weiterentwickelt und aktua-
lisiert werden.



Das Buch kann zum Preis von € 88,00 inkl. MwSt. zzgl.
Versandkosten beim Österreichischen Gießerei-Institut
Leoben bestellt werden. Bei Mehrfachbestellung ab 3 Ex-
plaren reduziert sich der Preis auf € 66,00/Stk.
Bestellanschrift: Österreichisches Gießerei-Institut, Park-
straße 21, A-8700 Leoben, Fax: +43 (0)3842 431011, E-
Mail: office@ ogi.at.

von Dipl.-Ing. Werner Bauer, her-
ausgegeben im Eigenverlag vom
Österreichischen Gießerei-Institut
(ÖGI), Leoben 2013, Format DIN A4,
Spiralbindung, 102 Seiten mit 93
Abbn. u. 10 Tafeln.

Der Autor, langjähriger wissen-
schaftlicher Mitarbeiter am ÖGI, hat
nach dem Ausscheiden in die Pen-
sion sein umfangreiches Erfah-
rungswissen in dieser Fibel zu-
sammengefaßt und möchte damit
den Anwendern von Grauguss einen
Überblick über das komplexe Ver-
halten dieses wichtigen Konstrukti-
onswerkstoffes geben und gleich-
zeitig auch die zum Verständnis
dienlichen Grundlagen vermitteln.
Nach einem kurzen Überblick über
die Werkstofffamilie der Gusseisen
im 1. Kapitel behandelt das 2. Kapi-
tel die Gusseisenmetallurgie: Das
Erstarrungsverhalten, die ange-
strebte Grau- bzw. unerwünschte
Weißerstarrung und die darauf wir-
kenden Einflussgrößen, insbeson-
dere die Graphitkeimbildung und die
Wirkungsweise und Durchführung
der Impfung.
Das 3. Kapitel ist der Gefügekunde
von Grauguss gewidmet, also der
Entstehung, Ausbildung und Beur-
teilung des Lamellengraphits und
des Matrixgefüges.
Das 4. Kapitel behandelt die me-
chanischen Eigenschaften von
Grauguss: Das nicht lineare Verfor-
mungsverhalten von Grauguss, die
Zusammenhänge zwischen den
Fertigungsbedingungen, der resul-
tierenden Gefügeausbildung und
den mechanischen Eigenschaften,
deren Wanddickenabhängigkeit und
Erwartungswerte für das Guss-
stück.
Das 5. Kapitel wendet sich an eher werkstofftechnisch interessierte Leser. Hier werden die Auswirkungen der
zuvor diskutierten Fertigungsparameter auf die Ausbildung der Spannungs-Dehnungs-Kurve diskutiert. Die-
ses Kapitel ist eine Zusammenfassung einer am ÖGI zu dieser Thematik durchgeführten Studie und behandelt
die Auswirkungen der Lamellengraphitmenge, -größe und -ausbildung sowie des Matrixgefüges auf die Span-
nungs-Dehnungs-Kurve und die Zug-Druck-Wechselfestigkeit.
Der Autor hofft, mit dieser zusammenfassenden und kompakten Darstellung der komplexen Metallurgie und
Werkstofftechnik eine gute Balance zwischen Vermittlung der Grundlagen für Anfänger sowie Informations-
wert für den Fachmann getroffen zu haben. Basis für die Erstellung des Buches sind in den zurückliegenden
Jahren durgeführte Projaktarbeiten am Österreichischen Gießerei-Institut unter Berücksichtigung des ein-
schlägigen Schrifttums.

Die „Grauguss-Fibel“



Aalener Barbara Kolloquium 2016
am 8. Dezember 2016 im Audimax der Hochschule Aalen

D-73430 Aalen, Beethovenstraße 1

P R O G R A M M

In Zusammenarbeit mit der VDG Landesgruppe Süd

laden wir ein zum diesjährigen

Barbara
Kolloquium

Audimax der Hochschule Aalen
Technik und Wirtschaft
Beethovenstraße 1
73430 Aalen

08. Dezember 2016

15:00 Uhr

15.00 Uhr Begrüßung
Prof. Dr. rer. nat. Gerhard Schneider
Rektor der Hochschule
Prof. Dr.-Ing. Lothar H. Kallien

15.15 Uhr Beginn der Vorträge
Die Herausforderungen der automobilen Zukunft – wie
sieht daraus resultierend der Gießereiprozess der
Zukunft aus
Dipl.-Ing. Anton Pientok, Supplier Quality Manage-
ment, Continental AG, Frankfurt
Prozesssicherheit beim Squeezen von Druckgusstei-
len aus Aluminium
Dipl.-Ing. Julia Wölfle, Albert Handtmann Metallguss-
werk GmbH & Co. KG, Biberach
Industrie 4.0 in der Giesserei – Analyse – Daten –
Regelkreise
Dr. Rainer Balbach, Magility GmbH, Kirchheim u.T.
Resourcenschonende Technologie im Gussbereich –
Laserauftragsschweißen
Stephan Holzinger, Improbond GmbH, Iserlohn

Studierende stellen in Kurzvorträgen ihre
Bachelor- und Masterarbeiten vor

Prozessentwicklung beim Mindermengensprühen im
Druckguss
B. Eng. Johannes Bauer
Simulation und Validierung des Entkernungsprozes-
ses von Gussteilen
M. Eng. Christian Hirsch
Gasinjektion im Druckguss – der Weg in die indus-
trielle Umsetzung
B. Eng. Wolfgang Kuchar
Wie kann Überspritzen beim Magnesium Warmkam-
merverfahren verhindert werden
B. Eng. Thomas Strieder
Abhängigkeit der Wechselfestigkeit von Aluminium-
legierungen vom Druckgießverfahren
Dominik Flierl
Zur Herstellung von Gusseisen mit Vermiculargraphit
David Reindl
Messung der Temperaturabhängigkeit des E-Moduls
von Salzkernen mit der Resonanzmethode
B. Eng. Julian Eisele
Salzsysteme für die Herstellung von Kernen im Druck-
guss
M. Sc. Hannes Kaiser

19.00 Uhr Gießerabend im Gießereilabor der Hochschule

ANMELDUNG AN:
FAX: 07361-889673 oder gta@htw-aalen.de

Der Kostenbeitrag für Vortragsveranstaltung,
Getränke und Gießerabend beträgt 65,00
Euro zzgl. MwSt. Die Anmeldung sollte bis
spätestens 30. November 2016 erfolgen.
Abmeldungen können nur schriftlich bis zum
28. November 2016 berücksichtigt werden.
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