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Warmrissvermeidung durch autonome
Optimierung von Gussteildesign und Gielitechnik

Avoiding Hot Tears using Autonomous Optimization of Casting Design and Methoding

Dr.-Ing. Jorg C. Sturm,

nach dem Studium der GieBereikunde
an der RWTH Aachen und Promotion
am GieBerei-Institut begann er seine be-
rufliche Laufbahn bei der MAGMA Gie-
Bereitechnologie GmbH in Aachen. Seit
1989 arbeitete er zunéchst als Projekt-
manager und iibernahm die Leitung In-
ternationaler Vertrieb und Marketing.
2011 wurde er zum Leiter Vertrieb, Engineering und Sup-
port ernannt. Seit 2013 ist er Geschaftsfithrer der
MAGMA GmbH.

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

Schliisselworter: 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 ReparaturschweiBlen
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 GieBprozess-Simulation ge-
wihlt. Hierdurch konnten optimierte Losungen fiir
Gussteildesign und GieBtechnik entwickelt und ab-
gesichert werden, die zu einer robusten Fertigung
und nachhaltigen Reduzierung von Priifaufwand
und Nacharbeit fiihrten.

Einleitung

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
Langsstreben mussten kostenintensiv durch Reparatur-
schweiBen nachgearbeitet werden. Zur Uberpriifung
der Teile war zusitzlich eine aufwéndige Magnetpul-
verpriifung erforderlich. Dadurch war das in einer
Vierfachform im Maskenformverfahren gegossene Teil
auf Dauer nicht wirtschaftlich herzustellen, Abb. 2.

Zur Vermeidung des Fehlerbildes wurde zunéichst
der Grund fiir die Rissentstehung mit Hilfe der Giel3-
prozess-Simulation untersucht. Die Ergebnisse der Er-
starrungs- und Spannungssimulation mit MAGMA-
SOFT® zeigten klar, dass die Fehlerursache Warmrisse
waren, die wihrend der Erstarrung aufgrund von
Schwindungsbehinderung im Gussteil und unzurei-
chender Speisung speziell im Ubergang des Joches
auftraten, siehe auch Abbn. 7 und 13.

Abb. 1: Vierfachform des Gelenkkopfes in der urspriinglichen
GieBtechnik

Warmrisse sind eine der wesentlichen Fehlerquellen
im Stahlguss. Kostenintensive Nacharbeit kann jedoch
vermieden werden, wenn Gussteildesign und GieB-
technik rechtzeitig iiberdacht und zielfiihrende Ande-
rungen entwickelt und abgesichert werden.

Abb. 2: Typische Fehleranzeige bei der Qualitédtspriifung

202




HEFT 9/10

GIESSEREI RUNDSCHAU 63 (2016)

Design 1

Design 2

Design 3

Abb. 3: Parametrische Anderung des Radius in den rissgefihrdeten Bereichen des Gussteils (links)
Abb. 4: Drei von 12 untersuchten unterschiedlichen Giefitechniken (rechts)

Festlegung von Zielen, Freiheitsgraden
und Qualititskriterien

Zur Problemldsung stand eine Vielzahl unterschiedli-
cher Freiheitsgrade zur Auswahl. Dies betraf in diesem
Fall neben der Anpassung der GieBtechnik und Ein-
stellung geeigneter Fertigungsparameter auch die Bau-
teilkonstruktion.

Um das Ziel so effektiv wie mdglich zu erreichen,
wurde auf kosten- und zeitintensive Realversuche ver-
zichtet und die neue Methodik der virtuellen Ver-
suchsplanung und autonomen Optimierung mithilfe
der GieBprozess-Simulation gewéhlt. Fiir die quantita-
tive Bewertung des Erfolgs wurden als Qualitétskrite-
rien die Rissneigung wie auch auftretende Porositidten
ausgewdhlt und mit den Moglichkeiten der virtuellen
Versuchsplanung von MAGMA?® (aktuelle Version des
Programms MAGMASOFT®) quantitativ bewertet.

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

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

Speiserdesign und die Speisergrofe sowie unter-
schiedliche Fertigungsparameter verdndert und in ei-
nem Versuchsplan (DoE) durch die Software automa-
tisch abgearbeitet. In jedem der virtuellen Versuche
wurde sowohl die Erstarrung als auch die Abkiihlung
des Teils bis auf Raumtemperatur — inklusive der
dabei entstehenden Spannungen und Rissneigung —
simuliert. Die Berechnung der 12 Versionen wurde auf
einer 8-Kern-Workstation durchgefiihrt und dauerte
insgesamt 22,5 Stunden. Die jeweiligen Qualitatskrite-
rien fiir Speisung und Warmrissneigung wurden in
speisungskritischen und rissgefihrdeten Bereichen
(Abb. 5) automatisch bewertet.

mdlGma

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

4 Auswertegebiete

Rank Design
] Rank1 Design1
] Rank 2 Design 2
I Rank 3 Design 8
[i7] Rank 4 Design 7
Rank 5 Design 4
Rank 6 Design 3
Rank7 Design9
Rank 8 Design 10
i Rank9 Design 6
m Rank10 Design 5
Rank11 Design 12
Rank12 Design 11

Reduce Hot Tear (-) Reduce Porosity (-)
479 041
478 0.53
495 035
581 0.2
58 0.55
6.58 039
50 31
493 338
43 4,76
46 4.56
716 249
7.88 232

Tabelle 1: Gewichtete Rangfolge aller 12 Designs mit numerischer Anzeige der Qualitétskriterien
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Methodische Auswertung der
virtuellen Versuchsplanung

Fiir die Bewertung der Vielzahl der Er-
gebnisse der virtuellen Versuche wur-
den die in MAGMA?® implementierten
statistischen Werkzeuge genutzt. Die
Analyse der Ergebnisse ermdglichte eine
quantitative Bewertung aller Designs,
um eine mogliche optimale Fertigungs-
technik, die zu robusteren L&sungen
fiihrt, zu ermitteln.

Ein erster Blick auf die Rangfolge der
simulierten Designs in Form einer Ta-
belle mit numerischen Werten fiir die

- Qualitatskriterien zeigt, dass sowohl die

Werte fiir die Warmrissneigung als auch

fir die Gesamtporositdt zwischen den

o o] einzelnen Varianten erheblich schwan-
&min6.05 100.00 % amin 53,05 100.00 % ken, Tabelle 1. Wahrend der Wert fiir

das Kriterium zur Warmrissneigung sich
von der besten zur schlechtesten Vari-
ante halbiert, reduziert sich die Gesamt-
— porositdt im Gussteil im Extremfall auf
i weniger als ein 1/10 des Maximalwer-
3500 tes, Abb. 6.

35 Die in Tabelle 1 aufgefiihrte Rangfolge
3 ergibt sich aus einer gleichgewichteten

i ::2 Bewertung der berechneten Kriterien fiir
- Warmrissneigung und Porositdt. Diese
. Gewichtung kann jederzeit entspre-
1750 chend den Qualitdtsanforderungen an-

1500 gepasst werden, ohne neu zu rechnen.
1250 Die Auswerteperspektive in MAGMAS®
4000 erlaubt neben den bekannten farbgrafi-
G schen Darstellungen der einzelnen Qua-
::z litdtskriterien eine systematische, auf
bekannten statistischen Methoden beru-

hende gemeinsame Auswertung aller

DOE_HOTTEATRNVGS_d2 DOE_HOTTEATRNVGS_d12 berechneten Designs. Hierzu werden die
i e R e untersuchten Qualititskriterien in den

10min 45.0s 100.00 % (0.00) Gmin 58.0s 100.00 % (0.00")

definierten Auswertegebieten als Zah-
lenwerte auf unterschiedliche Weise
e pmo miteinander verglichen.
Eine oft genutzte Auswertemethode
) ist das Streudiagramm, in dem unter-
schiedliche Prozess- und Designvariab-
len mit beliebigen berechneten Quali-
® tatskriterien verglichen werden. In dem

Hot Tear

Abb. 6: Porositdtsanzeige im Teil fiir die beste
(Design d7, links) und schlechteste
@ (Design d6, rechts) Variante. (oben)

=

Warmrissneigung

Abb. 7: Warmrissneigung fiir die beste
(Design d2, links) und schlechteste
5 r— (Design d12, rechts) Variante. (Mitte)

'\ e Abb. 8: Streudiagramm zur gemeinsamen
Darstellung aller berechneten Designs.

Dargestellt sind die Ergebnisse fiir die Quali-

“ - - G > tdtskriterien ,Warmrissneigung‘ und ,Porositat

im Teil. Die rot markierten Designs liegen auf
der Paretofront der besten Lésungen. (unten)

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

In Abb. 8 wurden die Ergebnisse fiir
alle 12 Varianten fiir die beiden maBgeb-
lichen Qualitédtskriterien gegeniiberge-
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
Losungen. Der Fachmann kann die Pare-
tofront auch nutzen, um den besten
Kompromiss entsprechend seiner Priori-
tiaten zu ermitteln (besseres Rissverhal-
ten bei gleichzeitig erhohter Porositéts-
neigung oder umgekehrt).

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

In einem Sdulendiagramm koénnen die
Werte fiir unterschiedliche Qualitétskri-
terien fiir alle Varianten schnell mitei-
nander verglichen werden. Dabei wer-
den die gegenldufigen Trends von Poro-
sitdt und Rissbildung deutlich, Abb. 10.

Bei einer optimalen Speisung mit mi-
nimaler Porositét trat wie erwartet die
starkste Tendenz zur Warmrissbildung
auf. Dies liegt an den verldngerten Er-
starrungszeiten und erh6hten Tempera-
turunterschieden zwischen Gussteil und
Speisern, die zwar die Speisung begiins-
tigen, aber zu hohen Dehnraten und so-
mit zu einer erhdhten Warmrissneigung
fiihren. Anhand des Sdulendiagramms
war es den Ingenieuren moglich, ein De-
sign zu ermitteln, das den besten Kom-
promiss zwischen den beiden gegenldu-
figen Zielen lieferte.

Abb. 9: Vergleich unterschiedlicher Geome-
trien von Gussteil und GieBtechnik. Dargestellt
sind das Design mit der hochsten Porositit,
dem hochsten Warmrissrisiko und die Geo-
metrie fiir den besten Kompromiss aus beiden
Qualitatskriterien. (oben)

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

Abb. 11: Das Haupteffektediagramm zeigt die
wesentlichen Einflussgrofien auf Qualitéts-
kriterien (hier Porositét im Teil) quantitativ
auf. (unten)
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Abb. 12: Parallelkoordinatendiagramm mit der
Darstellung der Design- und Prozessvariablen
des besten Designs und der resultierenden
Werte fiir die Warmrissneigung und Porositét
im Teil. (linke Spalte)

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

Die virtuelle Versuchsplanung erlaubt auch die
quantitative Bewertung einzelner EinflussgroBen auf
die untersuchten Qualitédtskriterien. Hierzu kénnen die
Ergebnisse als Haupteffektediagramm oder Korrelati-
onsmatrix in MAGMA® dargestellt werden, Abb. 11.
Wihrend die untersuchten Geometrieinderungen im
Kern und den kleinen Speisern sich positiv auf das
Speisungsergebnis auswirken, verschlechtern die un-
terschiedlichen Varianten des groBen zentralen Spei-
sers das Porositdtsergebnis. Die Verdnderung des Ra-
dius im Teil wirkt sich auf das Speisungsergebnis ver-
stdndlicherweise kaum aus.

Die Darstellung aller Ergebnisse in einem Parallel-
koordinatendiagramm ermoglicht das Herausfiltern
der besten Losung und bietet gleichzeitig eine Hand-
lungsanweisung fiir die Umsetzung der entsprechen-
den konstruktiven und gieBtechnischen Maflnahmen,
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 Anderungen — sowohl im Gussteil
als auch in der Speisungstechnik — die auftretenden
Spannungen und Porositdten gleichzeitig deutlich re-
duziert werden konnten.

Im Vergleich zur Ausgangssituation konnten mit die-
ser Losung die Spannungen und plastischen Verfor-
mungen im kritischen Erstarrungsbereich um 61 %
vermindert werden. Dabei erlaubt die Auswertung in
MAGMA?® eine quantitative Bewertung der Beitrédge
fiir die einzelnen Mafinahmen: Die fertigungstechni-
schen Verdnderungen fiihrten zu einer 30 % Reduzie-
rung, wihrend die angepasste Gussteilgeometrie die
Spannungen und Dehnungen um 44 % reduzierte,
Abb. 13.

206

Die Umsetzung in GieBtechnik erfolgte auf Basis des
Designs mit dem besten Kompromiss zwischen den
Qualitétszielen. Aufgrund der iiberzeugenden und
quantitativen Ergebnisse wurden auch die vorgeschla-
genen konstruktiven Anderungen im Radius vom Kun-
den akzeptiert. Die positiven Ergebnisse fiithrten in der
Praxis zu einer signifikanten Reduzierung des Auf-
wandes fiir Magnetpulverpriifungen und gleichzeitig
auch des Bearbeitungsaufwandes. Die Durchfiihrung
praktischer Versuche fiir jede dieser 12 Versionen hitte
mehrere Wochen in Anspruch genommen und dabei
nicht zu rechtfertigende Material- und Lohnkosten
verursacht. Ohne den Einsatz der virtuellen Versuchs-
planung wiren die dazu notwendigen Anderungen der
Modellplatte in Realitét nie in diesem Umfang durch-
gefiihrt worden.

Die systematische Nutzung des virtuellen Experi-
mentierfeldes in MAGMA?® war der Schliissel fiir eine
spezifikationsgerechte und wirtschaftliche Fertigung
des Gussteils.
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Innovativer Leichtbau von
Zylinderkurbelgehidusen aus Gusseisen*)
Innovative Lightweight Design of Cast Iron Cylinder Blocks

Dipl.-Ing. Dr.techn. Helfried Sorger,
nach Maschinenbau- und Wirtschafts-
studium an der TU Graz Eintritt 1996
in die Entwicklungsabteilung fiir PKW-
Motoren bei AVL List GmbH, Graz. Seit
2010 Executive Chief Engineer Design,
Simulation a. Mechanical Development
Engineering a. Development Powertrain
Systems.

Dipl.-Ing. Dr.techn. Wolfgang
Schoffmann,
nach Maschinenbau-Studium an der
TH Graz Eintritt 1987 als Projektinge-
nieur Motorenkonstruktion bei AVL
List GmbH, Graz. 2005 Leiter Motoren-
konstruktion, seit 2012 Leiter Konstruk-
tion Antrieb. Daneben auch einschla-
gige Lehrtatigkeit an der FH-Joanneum
in Graz.

I Messbare Prizision, Kontrolle eines Kurbelgehduses

Kurzfassung
Im Zuge der CO,- und Kraftstoffverbrauchsminimie-

Wilfried Wollf,

Leiter Technische Akquisition und Pro-
duktentwicklung, Director Product En-
gineering and Development bei Fritz
Winter Eisengieferei GmbH & Co.KG,
Stadtallendorf/D.

Dipl. Ing. (BA) Wilhelm Steinberg,
Technische Akquisition und Produkt-
entwicklung, Product Engineering and

Development bei Fritz Winter Eisengie-
Berei GmbH & Co.KG, Stadtallendorf/D.

rung wird die Gewichtsreduktion von Komponen-
ten einen wesentlichen Beitrag leisten miissen. Be-
sonderes Augenmerk gilt dabei dem Zylinderkurbel-
gehéduse (ZKG) als schwerstem Einzelbauteil des
Motors.

Die Fritz Winter Eisengieferei GmbH & Co. KG,
Stadtallendorf, als Systemlieferant und Entwick-
lungspartner fiir Eisengusswerkstoffe, hat gemein-
sam mit der AVL List GmbH, Graz, Osterreich, als
Motorenentwickler, im Zuge eines gemeinsamen
Forschungsprogramms das Leichtbaupotenzial von
Eisengusswerkstoffen fiir Zylinderkurbelgehduse
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 GieBerei unter
Beriicksichtigung der 6kologischen, 6konomischen
und technischen Aspekte. Als Ergebnis wurde quasi
Gewichtsneutralitdt zwischen den Werkstoffen bei
deutlicher Kostenreduzierung erreicht.

Schliisselworter: Zylinderkurbelgehéduse, Leichtbau in
Gusseisen vs. Aluminium, 6konomische/dkologische/
technische Aspekte

Zielsetzung

Der ungebrochene Trend zum Downsizing hat bei Die-
sel- und Ottomotoren zu einer signifikanten Steigerung
der Beanspruchung der Motorstruktur gefiihrt [1]. Fir
zukiinftige Belastungssteigerungen bietet dabei ein
Kurbelgehéduse aus Gusseisen ausgezeichnete Voraus-
setzungen. Diese Eigenschaften werden bei den im
Folgenden beschriebenen Leichtbaumalnahmen
ebenso beibehalten wie die giinstigen Voraussetzungen
fiir die Rundheit der Zylinder, die Reibleistung, den
Ol-Verbrauch, die Kosten und NVH (Noise, Vibration,
Harshness — Gerdusch, Vibration, Rauheit) [2].

*)Den Autoren und der Redaktion der Fachzeitschrift
GIESSEREI (Jg. 2015, H. 10, S. 52/56) sei fiir die Zustim-
mung zur Nachverdffentlichung herzlich gedankt.
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Leistung 132 kW bei 5700 1/min
Drehmoment  240-270 Nm bei 1600 1/min
Hubraum 1596 cm?
Bohrung 79 mm
Hub 81,4 mm
Zylinderabstand 87 mm
Blockhohe 204 mm
Hauptlager-Durchmesser 48 mm
Tabelle 1: Technische Daten Referenzmotor

T

Abb. 1: Ubersicht der Konzeptvarianten.
Alle Fotos und Grafiken: AVL, Fritz Winter Eisengiesserei

Als Referenzprodukt wurde ein Ottomotor ausge-
wihlt, welcher zu den Benchmarks in der preissensiti-
ven Mittelklasse zu zéhlen ist (Tabelle 1). Der 4-Zylin-
der-1,6 1-Motor besitzt in der Serienausfiihrung ein
Aluminium-Kurbelgehéduse, das im Druckgielverfah-
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-Kurbelgehduses in Eisendiinnguss umge-
setzt. In weiteren Varianten wurden neben der Opti-
mierung des Diinngusskonzepts in den Belastungsbe-

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

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

Aufgrund der hoheren 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 Maflnahmen wurde die Motorldnge um 12,0 mm
reduziert.

Das in Abb. 2 gezeigte Kurbelgehéduse aus Gusseisen
weist in dieser Entwicklungsstufe eine Gewichtsdiffe-

Bypassdéffnung

und Wassermantel fiir ,fast warm up”

modifiziertes
Thermostatgehéuse

modifizierter
Steuergehéauseflansch
optimierte Eigenspannungen

gegossene Olgallerie

Einzellagerbligel

reduzierte Toleranzen

minimale Oberdeckdicke

kurze Zylinderkopfschrauben
Entkoppelt von Zylinderbohrung —
minimierte Blichsenverformung

Open Deck
minimale Biichsenstérke fiir
optimiertes Temperaturverhalten

Blow-by-Kanal
minimierter
Getriebeflansch

reduzierte
Wassermantelhéhe Abb. 2:
Leichtbau-
Deep-skirt-Ausfiihrung Diinnguss-
gehéduse —
2,5 mm-Nominalwanddicke Merkmale.
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Abb. 3: Gewichtsvergleich Aluminium- und Gusseisen-Kurbelgehéuse.

renz von 4,4 kg gegeniiber der Al-Druckguss-Referenz-
komponente auf.

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

Virtuelle Entwicklungsschleife

Die Diinnguss-Kurbelgehdusevarianten wurden in ei-
ner Simulationsschleife unter Betriebslasten hinsicht-
lich Strukturfestigkeit, Zylinderbohrungsverformung
und thermischem Verhalten optimiert (Abb. 4). Der
lastfiihrende 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 Zylinderkopt-

dichtung wesentliche
Optimierungskriterien.

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

Numerische
Simulation des
Giel}- und Erstar-
rungsverhaltens

Liner1

Diametral Distortion in um

Design Limit —

zi0— Die Simulation des
GieBprozesses ist die
zeit- und kosteneffek-
tivste Moglichkeit fir
die Ermittlung der ge-
eignetsten  GieB-/Fer-
tigungsparameter. Vor-

z=-11 —

Abb. 4: Virtuelle Entwicklungsschleife — Hauptlagerwand und Zylinder.

aussetzung sind zuver-
lassige Material- und
Prozessdaten, die mit
einem bei der Fritz

Harmonic Order
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Winter EisengieBerei GmbH & Co. KG, Stadtallendorf,
entwickelten Prifverfahren ermittelt sowie mit Mes-
sungen an den realen Gussstiicken angepasst wurden.
Erkenntnisse aus dem Priifverfahren fiir Material- und
Prozessdaten sind:

e Einfluss der lokalen Erstarrungsgeschwindigkeit auf
die Gefiigeausbildung,

e Wirksamkeit von Impfmittelart und -menge auf das
Gefiige und insbesondere die Vermeidung von Weil3-
einstrahlung,

* Lokale Temperaturdnderung des Kernsandes zur Er-
mittlung der Temperaturleitfahigkeit,

e Einfluss der chemischen Zusammensetzung auf die
lokalen Gefiigeeigenschaften und mechanischen Fes-
tigkeitswerte,

e Einfluss von GiebBzeit und Gielitemperatur auf das
Fiillverhalten sowie die o.g. Eigenschaften.

Mit Hilfe dieser Anpassungen konnte ein optimiertes
Prozessfenster beziiglich GieBsystem, 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 Abgiisse konnten die Prozess-
parameter so gewidhlt werden, dass bereits die ersten
realen Abgiisse erfolgreich waren.

Neue Fertigungstechnik — Giefhverfahren

Neben der Konstruktion und Simulation war die Pro-
zessentwicklung eines neuen GieBlverfahrens ein ele-
mentarer Bestandteil fiir die Umsetzung des Leicht-
baukonzepts [3] mit folgenden produktrelevanten Zie-
len:

e Minimierung der allgemeinen Gussteiltoleranz auf
+0,8 mm,

* Minimierung der Wanddickentoleranz auf +0,5 mm,

e Steigerung der Gussteilqualitidt und

e Erreichung der Nominaldatengewichte.

Die wesentlichen prozessspezifischen Ziele waren:

e Nachhaltigkeit zur Ressourcenschonung,

e globale Verfiigbarkeit,

e Standardisierung von Prozessen und Werkzeugen
und

* Kosteneffizienz.

Diese Ziele erfordern eine Minimierung der Prozess-
schritte und deren Einfliisse. Pkw-Zylinderkurbelge-
hduse aus Gusseisen werden in der Regel auf einer
Griinsandformanlage in stehender oder liegender GieB-
weise gefertigt. Das fiir Gusseisenbldcke neuartige
GieBverfahren verzichtet auf eine Griinsandformanlage
und nutzt hingegen ein ausgekliigeltes Kernkonzept,
wodurch es gelungen ist, die Produktqualitidt sowie
die Prozessstabilitét signifikant zu steigern.

Als Ergebnis entstand eine modulare GieBerei, die es
erlaubt, ohne Griinsandformerei und deren sehr hohe
Investitionen sowie ohne von Rohstoffqualitdten ab-
héngige Prozesse, global gleichbleibende Qualitdt 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 GieBverfah-
ren unter Serienbedingungen hergestellt, wobei bereits
die ersten Abgiisse allen metallurgischen Anforderun-
gen geniigten und eine sehr hohe MaBgenauigkeit auf-
zeigten. So entsprachen die ermittelten Rohteilge-
wichte bis auf 0,4 % den berechneten Nominaldaten-
gewichten. Positiv ist auch die Erhéhung der Zugfes-
tigkeit um ca. 5 % sowie eine Erh6hung der Harte-
werte um ca. 4 % zu bewerten.

Okologische Nachhaltigkeit —
CO;-und Energiebilanz

Das steigende Interesse von Endkunden an umwelt-
freundlichen Produkten sowie die politischen Rege-
lungen hinsichtlich der Ressourceneffizienz [4] for-
dern ein Umdenken in der Bewertung von Umweltein-
fliissen — weg von einer reinen CO,-Bewertung wéh-
rend der Nutzungsphase, hin zu einer gesamtheitli-
chen Betrachtungsweise liber das gesamte Produktle-
ben (das sogenannte ,,cradle to grave®) [5].

Herstellphase

Basierend auf einer Ausarbeitung des Instituts fiir Gie-
Bereitechnik [6] konnten die wichtigsten GieBereipro-
zesse gegeniibergestellt werden. Berticksichtigt wur-
den alle relevanten Betriebs- und Einsatzstoffe, wie
z. B. Primar-/ Sekudiraluminium, Koks, Kernbinder,
elektrischer Strom sowie der Energiebedarf fiir Bear-
beitung und Transport. Das Ergebnis zeigt erhebliche
Unterschiede zwischen dem Gieliverfahren fiir Gussei-
sen und den verschiedenen GiefBverfahren fiir Alumi-
nium (Abb. 5).

Nutzungsphase

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

Legt man die vom GDA [9] veroffentlichte globale
Recyclingrate fiir 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-
ddrmaterialkreisldufen wieder zugefiihrt.

In EisengieBereien kann Schrott als direktes Einsatz-
material ohne weitere Prozesse verwendet werden. Bei
Aluminium hingegen miissen bei jedem Recyclingvor-
gang Begleitmaterialien (z. B. Zylinderliner) entfernt
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Abb. 5: Herstellungsphase — Energiebedarf und CO,-Ausstoll wiahren der Her-
stellung eines Zylinderkurbelgehduses (unter der Berticksichtigung der globa-

. zise, ressourcenschonende, globale
Fertigung.

Dank

Die Autoren danken Herrn Dipl.-
Ing. (FH) Thomas Schulze, Team-
leiter GieBsimulation bei der Fritz

Abb. 6: Gewichts- und Kostenvergleich der Motorvarianten.

O Gusscison B Al Druckesss Winter Eisengielerei GmbH & Co-
120 & KG, Stadtallendorf/D, fiir seine Unter-
128 stutzung.
100 100 98,50 100
w0 Literatur:
S [1] Schéffmann, W.; WeiBbick, M.; Sor-
;E 60 ger, H., u. a.: Hochleistung und Rei-
bungsreduktion — Herausforderung
oder Widerspruch? Zukiinftige Die-
40 sel- und Ottomotoren auf Basis ein-
heitlicher Familienarchitektur. 22
20 T T International AVL ,Engine & Envi-
Motorengewicht nach DIN 70020 Kosten je ZKG ronment“ Conference, Graz, 2010.

[2] Schoffmann, W.; Sorger, H.; v. Falck,

G., u. a.: Leichtbau, Funktionsintegra-

und gegebenenfalls der Eisengehalt durch Hinzufiigen
von Priméaraluminium reduziert werden [10].

Kosten

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

Eisenguss ist im Vergleich mit den anderen Gielver-
fahren die giinstigste Moglichkeit zur Herstellung von
Zylinderkurbelgehédusen. Beriicksichtigt man zudem
den moglichen GroBenvorteil (reduzierte Bauteilldnge)
sowie den Entfall von Zylinderbeschichtungen, Zylin-
derlinern oder Eingussstiicken, ergibt sich hier zusétz-
liches Potenzial zur Kostenreduktion.

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

Vergleicht man den hier beschriebenen Herstellpro-
zess fiir Zylinderkurbelgehéduse aus Gusseisen mit dem
CPS- oder NiederdruckkokillengieBverfahren, wird die
Kostendifferenz noch deutlicher.

Zusammenfassung

Das durchgefiihrte Entwicklungsprojekt hat aufgezeigt,
welche Potenziale der Gusseisenwerkstoff in Bezug
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tion und Reibungsreduktion — der
Grundmotor im Spannungsfeld zwi-
schen Kosten und CO,-Optimierung. 34. Internationales
Wiener Motorensymposium, 2013.

Giesserei 98 (2011), Nr. 7, S. 67-77.

Comitee, E. E.: Roadmap to Rescource Efficent Europe.
2011.

Fritsche, E.: Vergleich der Energieeffizienz und CO,-
Emissionen bei der Herstellung von Zylinderkurbelge-
hédusen aus Gusseisen oder aus Aluminiumlegierungen.
Giesserei Rundschau 56 (2009), Nr. 9/10, S. 160-167.
Sorger, H.; Schéffmann, W.; Wolf, W., u. a.: Grundlagen
fiir Energiebilanzen von Zylinderkurbelgehédusen. Insti-
tut fiir GieBereitechnik, Diisseldorf 2014.

DEKRA. (n. d.): Informationen zum Thema CO,.
Dienhart, M.: Ganzheitliche Bilanzierung der Energiebe-
reitstellung fiir die Aluminiumherstellung. Dissertation,
RWTH Aachen, 2003.

[9] GDA: Statistiken. alu.info. 10 21. 2014.

[10] Arte-Duku.: Xenius — Aluminium. 11.03.2013.

[3]
[4]

(5]

(6]

(7]
(8]

Kontaktadressen:

AVL LIST GMBH
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E-Mail: helfried.sorger@avl.com | www.avl.com
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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 langjdhrige Erfahrung im Vertrieb
und Management groBer Industrieun-
ternehmen (G.M. ITW Protective Packa-
ging Europe) sowie im Bereich M&A. Er
war erst verantwortlich fiir den DACH-
Vertrieb bei Stratasys und ist jetzt als
Vertriebsleiter bei der FIT Gruppe tétig,
dem Spezialisten fiir Additive Manu-
facturing und Rapid Prototyping aus Lupburg/D. Sein
Spezialgebiet ist additiv unterstiitztes Rapid Prototyping
und die Frage, wie man die synergetischen Vorteile der
direkten und indirekten Fertigungsverfahren am besten
kombinieren kann.

Schliisselworter: Additive Fertigung, 3D-Druck,

Schichtbautechnologie

Das Fertigungsverfahren GieBen stellt als das dlteste
Formgebungsverfahren eine ausgereifte Technologie
dar. Im Zuge sich verdndernder Kunden- und Marktbe-
diirfnisse stoBen traditionelle Gusstechniken heute zu-
nehmend an ihre Grenzen. Das Potential, diese Liicke
zu schlieBen, bieten die innovativen Verfahren der Ad-
ditiven Fertigung oder auch 3D-Druck, wie die
Schichtbautechnologie landldufig bezeichnet wird.
Als besondere Vorteile der Schichtbautechnologie
im direkten Vergleich zu GieBverfahren sind komple-
xere Geometrien, noch geringere sowie variable Wand-
starken und innere Strukturen fiir Leichtbau etc. ohne
Mehrkosten realisierbar. Dabei entstehen Bauteile fiir
neue Anforderungen und mit neuen Funktionen, ma-
nuelles Nachbearbeiten, wie das Fiigen multipler Ein-
zelkomponenten durch Schweillen oder das Ausboh-
ren von feinen Kanilen, kann reduziert werden oder
entfillt sogar ganz. Auch die individualisierte Massen-
produktion ist dank werkzeugloser Fertigung mdglich.
Selbst aus dem Rapid Prototyping kommend, hat die
FIT AG tiber 20 Jahre Erfahrung mit verschiedensten
Verfahren und Materialien der Additiven Fertigung.
Zentral fiir den erfolgreichen Einsatz additiver Tech-
nologien ist die Erkenntnis, dass der Mehrwert der
neuen Technologien nur durch ein spezielles additiv
gerechtes Konstruieren zu erschliefen ist. Die Losung,
die FIT fiir die Einfithrung 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 Anwendungsfille reichen von Einzel-
stiicken bis zu hoheren Serienstiickzahlen komplexer,
funktionaler Bauteile. Beispiele zeigen die Abbn. 1 bis
5. Derzeit verwendbare Materialien sind Kunststoff

*) Vorgetragen auf der 60. Osterreichischen GieBereitagung
am 7./8. April 2016 in Bad Ischl/OO0.

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

Abb. 3: Komplexes Rohr
(links)

Abb. 4: Windradfligel
(unten)

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

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

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

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

Kontaktadresse:

FIT AG | Additive Manufactoring Group

D-92331 Lupburg | Eichenbiihl 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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Aluminium-Zylinderkurbelgehduse (links) und Zylinderkurbel-
gehduse aus Gusseisen mit Lamellengrafit (rechts). Fotos: AUDI

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 stéarker in den
Focus der Entwicklung. Vor allem im Bereich des
Motors, in dem das Zylinderkurbelgehduse 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 gréBerer Leistungsdichten so-
wie verschiedenster motorischer Mainahmen zur
Verringerung der Emissionen immens an.

Dieser Beitrag beleuchtet die Eignung der beiden
genannten Werkstoffe fiir das Bauteil Zylinderkur-
belgehéduse. Pro und kontra Bewertungen der Werk-
stoffgruppen diirfen dabei nicht aus Einzelfaktoren
abgeleitet werden, sondern miissen produktspezi-
fisch und gesamtheitlich mit dem Ziel der Standfes-
tigkeit des Bauteils wihrend 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 berticksichtigen. Beide
lassen aber keine eindeutige Prédferenz der Werk-
stoffkonkurrenten Gusseisen mit Lamellengrafit und
Aluminium zu, solange man Gesamtmotorgewichte,
-mafie 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 GroBserie werden weiter-
hin massiv durch das GieBverfahren bestimmt.

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

Zudem gilt es, wirtschaftliche Aspekte zu beriick-
sichtigen. Vom Rohteillieferanten, iiber das Moto-
renwerk bis hin zum Endkunden entstehen entlang
der Fertigungskette fiir beide Werkstoffe unter-
schiedliche Kosten, die in Einklang mit den prog-
nostizierten Stiickzahlen gebracht werden miissen.
Neben den Material- und Entwicklungskosten wird
die Wirtschaftlichkeit nicht zuletzt durch das ge-
wihlte GieBverfahren bestimmt.

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

Das letzte Jahrzehnt der automobilen Verbrennungs-
motoren-Entwicklung ist vor allem durch das zentrale
Thema der Reduzierung von CO,-Emissionen gepragt.
In einem automobilen Lebenszyklus entstehen in etwa
20 % der CO,-Emissionen in der Produktionsphase.
Rund 80 % der Emissionen entstehen wéhrend 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 erfiillen zu konnen, sind
zahlreiche inner- und auBermotorische Mafnahmen
erforderlich. Diese fiithren zu einem stark erhohten Be-
lastungskollektiv fiir 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 weitestmdoglich
zu steigern. Durch das verringerte Hubvolumen kon-
nen die Reibungsverluste im Motor, das Gewicht der
bewegten Massen, Energieverluste an kleineren Ober-
flichen und somit der Verbrauch gesenkt werden. Der
Wirkungsgrad des Motors erhoht 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-
laufiger Trend zu verzeichnen, der nicht zuletzt der
Verbrauchsreduzierung geschuldet ist. Der Motor, ins-
besondere das Zylinderkurbelgehduse (ZKG) als
schwerstes Einzelbauteil des Aggregats, spielt dabei
eine zentrale Rolle. Aus diesem Grund tritt die Werk-
stoffdiskussion ,,Aluminium versus Gusseisen mit La-
mellengrafit” stiarker in den Fokus der Konstrukteure.

Da sich die Anforderungen aus den genannten Mega-
trends:

e Reduzierung von CO,-Emissionen,
* Leichtbau und
* Downsizing

jedoch teilweise kontrdar verhalten, wird das Span-
nungsfeld, in dem sich der Motorenentwickler bewegt,
zunehmend groBer. Die Frage nach dem ,richtigen”
Werkstoff fiir das Zylinderkurbelgehduse 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 iiber die gesamte Laufzeit hinweg ge-
fiihrt werden. Im Folgenden soll die Frage nach dem
Werkstoff anhand einiger ausgewédhlter Aspekte ndher
betrachtet werden.

Thermomechanische Anforderungen

Betrachtet man die Leistungsentwicklung einzelner
Motorreihen iiber 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 Uber-
sicht iiber die Zunahme von Leistung und Drehmo-
ment bei gleichzeitiger Reduzierung der CO,-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-
schirft. Im Jahr 1992 wurde die Euro 1-Abgasnorm
eingefiihrt. Die zuldssigen 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 RuBpartikelausstoB fiir Dieselmotoren
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Abb. 1: Leistungs- und Drehmomententwicklung bei den AUDI
V6 TDI-Motoren. Grafik: AUDI
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. Steg

. Zylinderrohr / Laufbahn

I:I ZK-Schraubenpfeifen

I:I Lagerstuhl

Abb. 2: Hauptlastzonen im Zylinderkurbelgehéuse.
Grafik: AUDI

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

Die MafBinahmen der Motorenentwickler zur Einhal-
tung dieser Vorgaben sind vielfiltig. Neben zahlrei-
chen auBermotorischen Entwicklungen, wie beispiels-
weise die Einfiihrung von SCR-Systemen (selektive ka-
talytische Reduzierung) bei Dieselmotoren zur Vermin-
derung der NOx-Abgase, miissen verschiedenste inner-
motorische Anderungen umgesetzt werden. Diese be-
treffen zum Beispiel Verdnderungen des Arbeits- bzw.
Brennverfahrens, wodurch sich eine Anhebung des
Zylinderspitzendruckes (bei Dieselmotoren), des Ein-
spritz- und Ziinddruckes sowie eine Steigerung des
Temperaturniveaus ergeben. Diese Mainahmen resul-
tieren in einem stark gesteigerten Lastkollektiv fiir die
Motorkomponenten, das im Folgenden beschrieben
wird.

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

e Stegbereich zwischen den Zylindern,
e Zylinderrohr / Laufbahn,

e ZK-Schraubenpfeifen und

e Lagerstuhl.

Hauptkriterium im Steg ist die thermomechanische
Belastung. Durch zusammengegossene Zylinder — ge-
schuldet dem Thema Zylinderabstand bzw. Bauldnge
des Motors — ergeben sich hohe thermische Belastun-
gen durch schlechte Warmeabfuhrbedingungen. Da die
Stegbreite massiv und unmittelbar den Gesamtbau-
raum des Motors beeinflusst, ist hierauf ein besonde-
res Augenmerk zu legen. Bei Aluminium-Zylinderkur-
belgehédusen ist die Stegbreite vor allem bei gefiigten
Buchsen in Hinblick auf die verbleibende tragfihige
Aluminium-Restwand zu beachten. Bei beiden Werk-
stoffgruppen kommen vorgegossene bzw. mechanisch
eingearbeitete Stegkiihlungen zum Einsatz. Fiir ein
Aluminium-Zylinderkurbelgehduse dienen diese
Kiihlkanile nicht alleine der Warmeabfuhr, sondern
hier gilt es zudem Abdichtprobleme der Zylinderkopf-
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dichtung durch Kriechvorgidnge, 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-
krifte aus der Verbrennung. Die dabei entstehende
Wirme muss durch die Zylinderwand abgefiihrt wer-
den. Gleichzeitig ist die Laufbahn tribologischer Part-
ner fiir Kolben und Kolbenringe. Daraus ergeben sich
erh6hte Anforderungen in Bezug auf Verschleil3, Reib-
leistung, Korrosionsfestigkeit und Olverbrauch [3, 4].

Wihrend Zylinderkurbelgehéduse aus Gusseisen mit
Lamellengrafit (EN-GJL) die geforderten Aspekte be-
reits im Grundwerkstoff mit sich bringen, sind die
Laufbahn-Technologien fiir Aluminium-Zylinderkur-
belgehduse vielfdltig. Neben heterogenen Konzepten,
wie eingegossenen bzw. thermisch/mechanisch gefiig-
ten Buchsen oder monolithischen Losungen, wie iiber-
eutektischen AlSi-Legierungen als Zylinderkurbelge-
héduse-Werkstoff, kommen bei aktuellen Motorkonzep-
ten verstdrkt quasi-monolithische Bauweisen zum Ein-
satz. Diese Beschichtungslsungen sollen vor allem in
Hinblick auf Warmeabfuhr, Reibleistung, Olverbrauch,
VerschleiBbestdndigkeit, Kraftstoff- und Kondensatein-
trag in das Motorol, Vorteile verschaffen. Auch in
Richtung Korrosionsschutz der Laufbahn eréffnen sich
Entwicklungsmoglichkeiten. Grundsitzlich ist festzu-
halten, dass Zylinderkurbelgehduse aus Gusseisen mit
Lamellengrafit die Laufbahn bereits mit sich bringen,
wohingegen bei Aluminium-Zylinderkurbelgehdusen
ein erh6hter Aufwand zur Erzeugung der Lauffldache
erforderlich ist, der sich in Mehrkosten und Prozessri-
siken duBert.

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

Laufbahn resultieren, oder
2. konstruktive Kerbstellen in Kraftflussrichtung nicht

rissbegiinstigend zum Wasserraum wirken.

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

e Schiirzenbauweise,
e Zylinderkurbelgehduse-Oberteil mit Bedplate und
 Schiirzenbauweise mit Lagerrahmen [3].

Die Belastungen durch die Kurbelwelle und durch die
Vorspannung der Lagerdeckel werden iiber die Haupt-
lagerschrauben in das Zylinderkurbelgehduse geleitet
und sollten mdéglichst im Kraftfluss zur Zylinderkopf-
verschraubung und dem Ziindschlag liegen. Zusatz-
lich werden bei hochbelasteten Zylinderkurbelgehau-
sen Querverschraubungen zur Erhohung der Steifig-
keit eingebracht. Fiir Hochleistungs-Aluminium-Zylin-
derkurbelgehduse ist gegebenenfalls ein sogenanntes
Zugankerkonzept als Mehraufwand erforderlich, bei
dem sowohl die Krifte 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-
iiber EN-GJL aber deutlich oder gar gidnzlich. Gleiches
gilt fiir die Bedplate-Bauweise, bei der aufgrund der
hohen Warmedehnung des Aluminiums Grauguss-Ein-
legeteile im Lagerstuhlbereich zum Einsatz kommen,
die einer hohen Spaltbildung an den Lagerstellen und
damit hohen Oldruckverlusten bei reiner Aluminium-
Bauweise entgegenwirken.

Durch die Ermittlung der Schwingfestigkeit kann die
Fahigkeit 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, Spannungsverhéltnis R = -1). Um
die Bedingungen des Motorbetriebes nachzustellen, er-
folgt die Priifung bei 150 °C.

20 \

Spannungsamplitude in MPa

o
—
1,0E+04 1,0E+05 1,0E+06 1,0E+07 1,0E+08 1,0E+09

Lastspielzahlen

— EN-GJL 250
— EN-GJV 450

— Al libereutektisch
— Al untereutektisch, sek.
— Al untereutektisch, prim.

Abb. 3: Schwingfestigkeit verschiedener Aluminium- und
EN-GJL-Werkstoffe. Grafik: AUDI

Abb. 3 zeigt die Werte (90 % Uberlebenswahrschein-
lichkeit) fiir 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-
geniiber EN-GJL 250 sowie gegeniiber siamtlichen un-
tersuchten Aluminiumlegierungen. Aluminiumproben
weisen insbesondere als Primérlegierung hohere Last-
spielzahlen auf.

Zusitzlich zu den steigenden thermomechanischen
Anforderungen an die Werkstoffe erhoht sich das
Spannungsfeld fiir den Entwickler weiterhin dadurch,
dass die Forderungen nach konsequentem Leichtbau
im Gesamtfahrzeug immer stiarker werden. Fiir den
Motor, der im Schnitt mit ca. 3—4 % zum Gesamtge-
wicht [5] eines Fahrzeuges beitrédgt, steht besonders
das Zylinderkurbelgehduse 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-

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

Wihrend 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:

e Bauraumbegrenzung durch Hybridisierung,

* Modulbauweise: Gleichteil-Strategie trotz Leistungs-
klassen-Spreizung,

* Wertschopfungsgewinn und

e Produktkostenaufwand (Laufbahn)

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

Giebverfahren

Nach der Kldrung der Anforderungen an das Bauteil,
wie Leistungs- und Gewichtsziele und Bauraum, er-
folgt die Auswahl des Werkstoffes und des Gieliverfah-
rens. Grundsétzlich sind die GieBverfahren zu unter-
scheiden nach Art:

e der Form: Dauerform (Kokillen- / Druckgiefform)
oder verlorene Form (Sandguss),

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

¢ des Formfiillens (Schwerkraftfiillen oder druckbeauf-
schlagtes Fiillen).

Wihrend sich das GieBverfahren fiir EN-GJL in der
Praxis auf das Verfahren Sandgiefen beschriankt, kom-
men im Aluminiumbereich verschiedene Verfahren
zum Einsatz (Abbn. 4 und 5).

Allgemein ist zu erwédhnen, dass die Dauerformver-
fahren KokillengieBen und Druckgiefen Vorteile durch
bessere Warmeabfuhr bieten. Die erhohten Erstar-
rungsgeschwindigkeiten erlauben in den meisten Fal-
len beim DruckgieBen einen Verzicht auf kosteninten-
sive Warmebehandlung. Maximal sind Auslagerungs-
behandlungen zu veranschlagen. Nachteile der Dauer-
formverfahren entstehen in der geometrischen Gestal-
tung des Bauteils und im Hinblick auf eine moglichst
hohe Funktionsintegration. In diesen beiden Themen-
bereichen spielt das Sandgiefen seine Vorteile aus,
bringt jedoch Nachteile in Form von hohem Investiti-
ons- und Fertigungsaufwand fiir die Form- und Kern-
herstellung und des Recycelns des Sandes mit sich.

Eine Auswahl des GieBverfahrens hat produktspezi-
fisch unter Beriicksichtigung folgender Aspekte zu er-
folgen:

e gemidl den Anforderungen des Bauteils idealer Her-
stellprozess mit hochster Prozesssicherheit und un-
ter Einbeziehung realistischer Fehlertoleranz,

e Einzelkosten, Prozess-, Priif- und Reinigungskosten,
Stiickzahlen,

e mechanische Anforderungen: statisch/dynamisch er-
zielbare Festigkeitswerte sowie ihre seriensicher
haltbaren Toleranzen,
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Teil-Kernpaket (liegend) Voll-Kernpaket (stehend)
-

» seitliche AuBenkontur (Einlass- und
Auslassseite) durch tongebundenen

Griinsand abgebildet » geringere Gefahr von Sandstellen
» Sandstellen aul8en am Bauteil durch » engere Wanddickentoleranzen (£ 0,5 mm)
Griinsand und Nennwanddicke (3 mm) darstellbar

» Kernauftrieb und -durchbiegung durch
liegende Giel3lage h6her als bei stehen-
der Gie3lage

» Kernstiitzen zur Einhaltung von
Toleranzen nétig

» manueller Mehraufwand (ber Kernstiitzen
z. B. Wassermantel

» Blasen im Oberkasten wegen
eingeschrénkter Entliiftung

» wegen mangelnder Speisung nur fiir
EN-GJL geeignet

Auftriebskraft

Kernmacherei

gestellt

Abb. 4: Gingige GieBverfahren im EN-GJL-Bereich. Grafik: EISENWERK BRUHL

KokillengielRen (KG) Druckgief3en (DG)

> langsames, steigendes

steigendes Flillen

» gesamte Kontur durch Cold-Box-
Sandkerne abgebildet

durch reduzierte Auswirkung der

» beruhigtes Formfiillen, da Giel8lage
symmetrisch zu Formfiillrichtung

» Fertigmontage Kernpaket direkt in

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

» hochturbulente

Fertigungstechnik -
Prozesskette

Anhand der gewdhlten Kombination
aus Werkstoff und GieBverfahren ist
die Fertigungs-Prozesskette beim
Rohteillieferanten aufzubauen. Fiir
die Fertigung von EN-GJL-Zylinder-
kurbelgehédusen sieht der Prozessab-
lauf in den meisten Fallen gleich
aus: Sandkernpakete oder Teilkern-
pakete werden in Griinsandformen
gesetzt und iiber Schwerkraft mit
Schmelze gefiillt.

Im Aluminium-Bereich hdngt der
Fertigungsablauf stark vom gewéhl-
ten GieBverfahren ab. Stellt man fiir
beide Werkstoffgruppen die Prozess-
kette auf der Basis des Sandgiefens
gegeniiber, so ergeben sich signifi-
kante Unterschiede (Abb. 6).

Wirmebehandlung:

Um die geforderten Werkstoffkenn-
werte auf vergleichbarem Niveau zu
EN-GJL erreichen zu konnen, ist fiir
ein Aluminium-Zylinderkurbelge-
héduse zwingend eine Warmebehand-
lung erforderlich.

Imprégnieren:

Um die Druckdichtigkeit des Zylin-
derkurbelgehduses vor allem im Be-
reich von Medienkandlen zu ge-
wihrleisten, ist in Aluminium-An-

Zzlfcz:ifte,;iﬁ%%?k' giediisie B fér;grlglg’fg wendungen aufgrund der starken

Drehung oder Sp eisung beachten Lufteinschluss im L}lnkernelgung d_as selektive Imprag-

Lagerstuhl-Anschnitt ~ aufwendiges Thermomanagement Topdeck nieren der Bauteile vorzusehen. Mit-

ohne Drehung Kokille » Gusshaut erstarrt tels vorgeschalteter Druckverlust-
» Nachspeisung bis zum Wé&rmehaushalt nur bei konstantem unter max. Druck : :

OW-Flansch durch Takt stabil » beschrénkte Iessungen 1st abzusmhern, dass

keine Grobleckstellen abgedichtet

Kuhlwirkung der Gute Lagerstuhl-Festigkeit Nachspeisung im A -
Lagerstuhl- und Bauteilinneren werden, die im Motorbetrieb beson-
Zylinderbohrungs- => Lunkerrisiko ders iiber die Lebenszeit zu Undich-
kokillen nur bedingt » feinkérniges Gefiige tigkeiten fithren
méglich in 0,8-mm-Gusshaut '
» Kernaudit hat bessere
» grélte geometrische mechanische .
Freiheit Eigenschaften als Lé.llﬂ)ahnerzeugun_g'
Tabellenwert Wihrend EN-GJL-Zylinderkurbelge-

Abb. 5: Gédngige GieBverfahren im Aluminium-Bereich. Grafik: NEMAK

e Einzelteilgewicht-Potential gegeniiber Gesamtmotor-
gewicht-Resultat,

 Gleichteilpotential gegeniiber Konstruktionsvarian-
tenbaum und

e 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) Aushebeschrdgen, b) Ubergangsradien, c)
Speisungsauflagen/-rippen, d) Hinterschnitten, e)
Zusatz-Anbauteilen, f) Zusatz-Verschraubungen ...
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héduse bereits die Anforderungen an
die Laufbahn werkstoffseitig er-
fiillen, besteht bei Aluminium-Zy-
linderkurbelgehdusen ein erhéhter Aufwand, da die
Standard-Zylinderkurbelgehduse-Aluminiumlegierun-
gen mit Ausnahme der {ibereutektischen Legierung
AlSi17Cu4Mg als tribologischer Partner fiir Kolben
und Kolbenringe ungeeignet sind. Gidngige Losungen
sind das Fiigen bzw. Eingieen von EN-GJL-Buchsen
oder das Beschichten der Laufbahn.

Aus den aufgezeigten Prozessketten fiir die beiden
Werkstoffgruppen Aluminium und EN-GJL werden im
Folgenden Auswirkungen auf die Kosten, mdgliche
Qualitétsrisiken sowie Risiken fiir eine mdégliche welt-
weite Produktion abgeleitet.
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N
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Kokille o.
Kernpaket

Vorbearbeitung
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Putzen
Giel3system u. Flitt
trennen -
Abguss i | !i G
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<
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20-45-s-Takt u. Flitt
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r4) <

Vorbearbeitung

inkl. Lackieren

Fokus: Schlichte-,
Sandeinschliisse,
Karbide, Blasen

<—- Fertigbearbeitung

GieRform
Kernpaket

Motorbau
Montage

Abb. 6: Vergleich der SandgieB-Prozesskette fiir Aluminium und EN-GJL. Grafik: AUDI

Qualitat

Bei Aluminium sind im Wesentlichen die nachfolgend
aufgefiihrten Faktoren fiir die Eigenschaften des Guss-

bauteils ausschlaggebend:

Ausbildung des Gefiiges (Matrix):

e sekundédrer Dendritenarmabstand (kurz SDAS) im
Primaérkristall: abhéngig von den lokalen Abkiihlbe-

dingungen, mit Einfluss auf Deh-
nung und Zugfestigkeit, stati-
sche und dynamische Kenn-
werte,

e im Sand- und KokillengieBver-
fahren ist Kornfeinung moglich,

e Eutektikum: wichtig ist eine
hohe Abkiihlrate, damit sich die
Si-Kristalle kompakt und nicht
grob, kornig oder lamellar einfor-
men. Die Abkiihlrate ist durch
Wanddicke und GieBverfahren
beschrankt, so dass die Zugabe
von Na oder Sr zur Veredelung
beim Sand- und Kokillengiefiver-
fahren erforderlich bleibt.

Auspriégung der Porositit:

e Aluminium besitzt im fliissigen
Zustand vor allem bei hohen
Temperaturen ein hohes L&-
sungsvermogen fiir Wasserstoff..
Wiéhrend der Erstarrung nimmt
die Loslichkeit dann sprunghaft
ab und Wasserstoff scheidet sich
in Form von Poren aus.

e Die Volumenschrumpfung wéhrend der Erstarrung
liegt zwischen 2—7 %, wodurch ein erhdhtes Risiko
zur Bildung von Lunkern besteht.

Einfluss von Verunreinigungen:

e Fe bildet in Verbindung mit Si verschiedene nade-
lige Ausscheidungen, die die Zugfestigkeit und Deh-
nung stark vermindern, insbesondere kerbwirksame
aAlsFeSi-Phasen.

* Fe-Nadel

» Oxide

* Poren

 Lunker

» Sandpenetration

* Restrisiko chemisch
Affinitat zu O, H, Fe,

» Schlackeeinschluss Kontrolle
Kontrolle » Weilerstarrung Schmelze
Schmelze » Gasblasen

» Sandeinschluss gongollet
Kontrol + Vererzungen Sendsystom

€ L Formfillen * Blattrippen Kernpaket-

und * Schiilpen Montde
Erstarrung

Sand-
penetration

ki b sl
= Oxideinschwemmung

Blattrippe Vererzung

Abb. 7: SchwerpunktgieBfehler bei Aluminium und EN-GJL. Grafik: AUDI
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e Durch die hohe Affinitat zu Sauerstoff und Wasser-
stoff bilden sich Oxide (Al,O3) mit keramischem
Charakter.

Fiir den Werkstoff Gusseisen miissen andere gieBtech-

nische Besonderheiten beachtet werden:

e Aufgrund des bindren Systems Fe-C ist eine stabile
oder metastabile Erstarrung mit starker Abhédngigkeit
von der Schmelze-Zusammensetzung und der Wand-
dicke des Bauteils (Abkiihlgeschwindigkeit) mog-
lich.

e Grundgefiige: ausschlaggebend ist das Verhaltnis Fer-
rit/Perlit: je hoher der Perlitanteil, desto hoher die
Festigkeit.

e Die Ausbildung von Perlit/Ferrit hdngt vom C- und
Si-Gehalt ab.

* Durch eine Impfbehandlung wird der Keimhaushalt
verdndert, die Grafitausscheidung und das Grundge-
fiige werden begiinstigt.

e Wiahrend EN-GJL selbstspeisend ist, ist fiir EN-GJV
das Speisungsdefizit zu beachten.

Abb. 7 gibt eine Ubersicht iiber ausgewihlte werkstoff-
spezifische GieBfehler. Wichtig zu erwdhnen ist, dass
fiir Aluminium-Gusslegierungen ein Rest-Qualitéatsri-
siko durch die hohe Affinitit zu O,, Hy, Fe und P so-
wie durch das grofe Speisungsdefizit besteht. Die An-
zahl der moglichen inneren Werkstoffdefekte ist hoher
als fiir EN-GJL. Fiir die Bauteilqualitét ist allerdings
die Auftretenswahrscheinlichkeit sowie die Auswir-
kung des jeweiligen Fehlers entscheidend [6].

Wirtschaftlichkeit

Die entstehenden Kosten sind unmittelbar vom ge-
wihlten GieBverfahren abhédngig. Auf der Basis der
aufgezeigten Prozessketten fiir ein Aluminium- und
ein EN-GJL-Zylinderkurbelgehduse, hergestellt im
SandgieBverfahren, wurden als wesentliche Unter-
schiede die Prozessschritte Warmebehandlung, Im-
pragnieren und Laufbahnerzeugung aufgezeigt. Diese
werden im Folgenden genauer betrachtet. Basis dieser
Bewertung ist ein Reihen-4-Zylinder-EN-GJL-Zylinder-
kurbelgehéuse, das mit 100 % Kosten angesetzt wird.

Wirmebehandlung:

Bei Aluminium-Zylinderkurbelgehdusen erfolgt die
Wiarmebehandlung in der Regel in Kombination mit
dem thermischen Entsandungsprozess in einem
Durchlaufofen, zumeist im ,,Thermal Sand Reclama-
tion“-Process. Zundchst wird das gesamte Kernpaket
in den Ofen eingefahren. Durch die thermische Ein-
wirkung verbrennt der Restbinder in den Sandkernen,
sodass diese zerfallen. Anschliefend durchlduft das
Bauteil den geforderten Warmebehandlungsprozess. Je
nach gewéhlter Warmebehandlung entstehen Mehr-
kosten gegeniiber einem EN-GJL-Zylinderkurbelge-
hduse in Form von Investitions-, Instandhaltungs- und
Energiekosten. Fiir eine T6-Wéarmebehandlung betrédgt
die Kostenerhthung etwa 10 % (stiickzahlabhéngig).

Imprégnieren:

Bedingt durch die hohen Speisungsdefizite sowie die
hohe Affinitdt zu nichtmetallischen Einschliissen nei-
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gen Aluminium-Zylinderkurbelgehéuse in druckbeauf-
schlagten Bereichen, an denen die Gusshaut durch
mechanische Bearbeitung wegbearbeitet wird, zu Un-
dichtigkeiten. Besonders unter erhohten Temperatu-
ren, wie sie im motorischen Betrieb auftreten, kann es
dadurch zum Olschwitzen bzw. zu Undichtigkeiten
kommen, die bei Raumtemperatur nicht messbar wa-
ren. Diese besonderen Umstdnde konnen ein nachtrag-
liches Abdichten der Bauteile erforderlich machen. Im
Sand- und KokillengieBverfahren betrifft das in der Re-
gel etwa 15 % der Zylinderkurbelgehduse. Das Guss-
teil wird dabei meist in einer Unterdruckkammer
durch ein Harzbad gefiihrt, wodurch die oberfldchen-
nahen Materialdefekte mit Harz gefiillt werden. Ab-
schlieBend erfolgt das Trocknen und Reinigen des
Bauteils von iiberschiissigem Abdichtmittel. Danach
ist die Dichtpriifung zu wiederholen. Je nach gewéhl-
tem Impragnierverfahren und zusitzlicher Dichtheits-
iiberpriifung entsteht ein Mehrkostenaufwand in Héhe
von rund 10 % (Basis: R4-Zylinderkurbelgehduse,
stiickzahlabhéangig).

Laufbahnerzeugung:

Hier ist zu unterscheiden zwischen den marktiiblichen
Technologien ,,gefiigte/eingegossene” EN-GJL-Buchse
und Beschichtungen. Alle Varianten erfordern eine
Vorbearbeitung des Zylinderrohrs. Wahrend zum Fi-
gen der Buchse das Feinspindeln des Zylinderrohres
ausreicht, ist fiir das Auftragen einer Beschichtung ein
zusitzliches Aufrauen der zuvor bearbeiteten Oberfla-
che notig. Erst durch die erzeugten Hinterschnitte in
der Oberfldchenstruktur wird das sichere Haften der
Schicht auf dem Substrat gewdhrleistet. Fiir das Fiigen
von Buchsen (inkl. Materialkosten) erhohen sich die
Kosten um 3040 %, fiir eine Beschichtung ist eine Er-
héhung der Kosten um 50-70 % aufzuzeigen (Basis at-
mosphérisches Plasmaspritzen, stiickzahlabhéngig).

Rohmaterialpreis:

Zusitzlich zu den genannten Differenzen der Prozess-
schritte ist natiirlich der unterschiedliche Rohmate-
rialpreis zu beachten. Wahrend EN-GJL derzeit mit ca.
0,20 Euro/kg auf dem Weltmarkt gehandelt wird, be-
trdgt der Preis fiir 1 kg Aluminium rund 2,30 Euro
(Stand Oktober 2014).

Durch die aufgefiihrten Preise ergeben sich in Ab-
hangigkeit vom Gewicht, des gewihlten Laufbahnkon-
zepts und der gewdhlten Warmebehandlung deutliche
Mehrkosten fiir ein Aluminium-Zylinderkurbelge-
héduse gegeniiber einem vergleichbaren Zylinderkur-
belgehduse 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
Hochstmal an Gleichteilen zu erzeugen, um Skalenef-
fekte maximal ausnutzen zu kénnen. Die Basis-Rumpf-
motoren miissen entsprechend an die kunden-, lander-
und fahrzeugspezifischen Gegebenheiten angepasst
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Qualitits-Einflussfaktor Einfluss in %

. EN-GJL,

Aluminium EN-GJV
Bauteilgeometrie
(gieBtechnisches Design 75 60
inklusive Teilungen)
Werkzeugauslegung
(Formstoffe, reines GieB3- 20 20
system, z. B. Speiser,
Anschnitte, Kiihleisen)
Schmelze (Herstellung, 9 15
Temperatur und Reinigung)
Giebparameter 3 5

(variable Grofien)

Tabelle 1: Einflussfaktoren Gussqualitiit.

werden. Im Falle von weltweit produzierten Motoren
spricht man von ,,globalen Motorplattformen* [7].

Die Anforderung, weltweit aus Gleichteilen Motoren
produzieren zu konnen, ist jedoch oft mit hohen
Schwierigkeiten verbunden. Lokale Produktionsstat-
ten, die in vielen Ldndern zur Erfiillung der ,local
content“-Vorgaben mit einbezogen werden miissen, er-
fiillen die vorgegeben Produktionsstandards und das
geforderte Qualitdtsniveau selten. Mangelnde Entwick-
lungserfahrung, fehlende Automation und einge-
schrianktes Prozessbewusstsein sind die groften Defi-
zite. Eine intensive Betreuung der Lieferanten vor Ort
ist hier notwendig. Dabei ist zu beachten, dass Guss-
qualitédt durch stabile und robuste Fertigungsprozesse
entsteht. Diese werden durch eine giefgerechte Kon-
struktion der Bauteile sowie eine robuste Werkzeug-
auslegung grundlegend definiert. Die Restqualitédt wird
durch das GieBereipersonal direkt durch fachgerech-
ten Umgang mit Betriebsmitteln und Betriebsstoffen
verantwortet. Tabelle 1 veranschaulicht die Wirksam-
keit der Einflussfaktoren zur Erzeugung von Gussqua-
litdt. Diese Einschdtzung entstammt einer bereits im
Jahr 2003 durchgefiihrten Umfrage unter 10 GieBex-
perten des europdischen GieBereimarkts. Deutlich
wird dabei der Unterschied zwischen den Werkstoff-
gruppen Aluminium und Eisen. Wahrend bei EN-GJL
der Einfluss der Geometrie auf die Bauteilqualitdt mit
60 % eingeschatzt wird, liegt der Einfluss bei Alumi-
nium bei 75 %, vor allem aufgrund des hohen Spei-
sungsdefizits wihrend der Erstarrung. Das heif3t, dass
80 % (EN-GLJ) bzw. 95 % (Aluminium) der Bauteil-

qualitét rein durch eine gieBgerechte Bauteilkonstruk-
tion und eine robuste Werkzeugauslegung in der frii-
hesten Projektphase vor der Erprobung festgelegt wer-
den. Komplizierte Bauteilgeometrien und pflegeinten-
sive Sondergiefiverfahren sind demnach nur fiir Ni-
schenprodukte ohne weltweiten Rollout geeignet.
Aus den genannten Griinden ist es schwieriger, in-
ternational qualitativ hochwertige Aluminium-Zylin-
derkurbelgehéuse zu fertigen. Bei hochwertigen Eisen-
legierungen steigen die Anspriiche an den Gieller 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 fiir das Bauteil Zylinderkurbel-
gehduse gibt. Produktspezifisch muss fiir jede Neukon-
struktion zu Beginn der Entwicklung untersucht wer-
den, welcher Werkstoff die beste Lésung entsprechend
dem Anforderungsprofil Bauraum und Kundennutzen
darstellt. Dazu miissen viele Einzelfaktoren gemein-
sam bewertet und priorisiert werden. Die isolierte Be-
achtung von singulédren Kriterien geniigt keinesfalls,
wenn als ZielgroBen der Kundennutzen, das techni-
sche Optimum sowie die Profitabilitit zu erfiillen
sind.
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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 Kiihlerbau [1, 2]. Die
Vorteile der Verbindung verschiedener Aluminiumle-
gierungen mit unterschiedlichen Eigenschaften, wie
zum Beispiel ein Verbund aus hochfestem Kernmate-
rial und hochkorrosionsbestidndiger Plattierschicht,
sind vielfiltig [3, 4, 5].

Ublicherweise werden diese Verbundmaterialien
durch eine Kombination aus Kalt- und Warmwalzpro-
zessen hergestellt [6, 7]. Der gewiinschte Ubergang von

*) Erstveroffentlichung in GIESSEREI 102(2015), Heft 8,
S. 40/47
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klassischen Verbundlegierungen zu immer héherfeste-
ren und leistungsfihigeren Legierungen stellt stetig
steigende Anforderungen an den Walzplattierprozess,
was zu Bestrebungen fiihrt, die verschiedenen Schich-
ten in einem einzigen Prozessschritt im Verbund zu
gieBen. Durch das GieBlen von bandférmigem Verbund-
material in einem Prozessschritt konnen die Produk-
tion vereinfacht, Produktionskosten gespart und vor
allem neue Kombinationen von Aluminiumlegierun-
gen realisiert werden [8]. B

Ziel eines seit mehreren Jahren am OGI durchge-
fiihrten Projektes ist die Herstellung plattenférmiger
Verbundgussstiicke aus unterschiedlichen Alumini-
umlegierungen und Reinaluminium in einem quasi-
kontinuierlichen GieBprozess. Im Zuge dessen wurde
auch eine Kleinanlage zur Durchfiihrung 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 vorgewédhlter Substrat- und
Schmelzetemperatur und unter definierten Gielge-
schwindigkeiten ermdglicht. Diese GieBversuche glie-
dern sich in vier Bereiche, in denen sowohl die giel3-
technischen Moglichkeiten der Anlage erprobt, als
auch die Auswirkungen der gewéhlten GieBparameter
auf die Verbundbildung untersucht werden. Als unter-
stiitzendes Werkzeug bei der Planung der Pakete
wurde ein zweidimensionales Finite-Elemente-Modell
der GieBanlage herangezogen. Damit lassen sich die
thermischen Auswirkungen einzelner Gielparameter
auf die Verbundplatten quantitativ bestimmen und die
wesentlichen EinflussgroBen filtern und bewerten.

2. Giebprozess

Der eigentliche GieBvorgang kann in sechs Prozess-
schritte unterteilt werden, die in Abb. 1 dargestellt
sind. Zu Beginn wird eine Substratplatte (dunkelgriin
abgebildet) in die GieBkammer 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 GieBraum nach oben ab; in GiefSrichtung wird
der GieBraum durch eine Platte aus keramischem Fa-
sermaterial abgedichtet (beige) (b). Um das Ankleben
von Schmelze an der Gusseisenplatte wiahrend des
GieBvorganges zu verhindern, ist eine Graphitplatte
(schwarz) in die Unterseite der Gusseisenplatte einge-
setzt.

Sobald eine definierte Oberflichentemperatur der
Substratplatte erreicht ist, werden die GieBlippe (hell-
griin) und die GieBbox (rot) auf der Gusseisenplatte
positioniert (c). Beide Bauteile sind aus einem kerami-
schen Fasermaterial gefertigt und werden vor dem
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(b)
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(d)
Schieber 6ffnen

Verfahren der
oberen
GieReinheit

Schieber schliefen

Ende Gievorgang

Abb. 1: Ablauf eines GieBvorganges

Giebvorgang in einem Warmbhalteofen auf eine defi-
nierte Temperatur vorgewédrmt, um Warmeverluste der
Schmelze (orange) wiahrend des GieBens moglichst ge-
ring zu halten. Das im Elektrowiderstandsofen ge-
schmolzene Reinaluminium wird in die GieBbox iiber-
fiihrt. Sobald die Schmelzetemperatur in der GieBbox
auf den gewiinschten Wert abgekiihlt ist, wird der
Schieber der GieBbox gedffnet und zeitgleich der elek-
trische Spindelantrieb gestartet, der die obere GielBein-
heit (Gusseisenplatte, GieBbox) mit einer definierten
GieBgeschwindigkeit in die GieBrichtung verschiebt
(d). Die GieBgeschwindigkeit kann nahezu stufenlos
zwischen 3 mm/s und 15 mm/s geregelt werden. Der
Elektrozylinder stoppt nach Erreichen des eingestell-
ten GieBhubes, wenn die Endposition und damit das
Ende des GieBvorganges erreicht ist (e). Nach dem
Schlieen des Schiebers werden die GieBbox und die
Gusseisenplatte abgehoben und die fertige Verbund-

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

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

3. Simulation - 2D Parameterstudie

Fiir die Planung der GieBversuche war es notwendig,
den thermischen Einfluss von GieBparametern auf die
Verbundplatte wihrend des GieBvorganges im Vorfeld
quantitativ zu bestimmen. Fiir die Variation von
Schmelzetemperatur, Substratplattentemperatur, Giel-
geschwindigkeit und Dickenverhéltnis wurde ein
zweidimensionales Finite-Elemente-Modell der GieB-
anlage herangezogen. Das Modell der GieBeinheit
wurde mit der Simulationssoftware FLOW-3D, Version
11.1 (Fa. Flow Science Inc., Santa Fe, New Mexico,
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USA) erstellt. Simuliert wird die Bewegung der
Schmelze im Formhohlraum mittels der klassischen
Strémungsgleichungen (Impuls- und Massenerhal-
tungsgleichung) unter Beriicksichtigung der freien
Oberfldche (VOF) und die Temperaturentwicklung in
der Schmelze, der Substratplatte und der gesamten
GieBeinheit (Energieerhaltungsgleichung). Aufgrund
des hohen Temperaturgradienten zwischen der Sub-
stratplatte und der Aufgussschmelze wihrend des
AufgieBens ist eine sehr feine Vernetzung des Ver-
bundbereiches in z-Richtung notwendig.

Bei Simulationsbeginn ist die GieBbox mit Schmelze
gefiillt, das Uberfiihren vom Schmelzofen in die GieB-
box wird nicht berticksichtigt. Die Bewegung der obe-
ren GieBeinheit (GieBbox, Gusseisenplatte, Grafit-
platte, Gielippe und Dichtplatte) ist zeitabhéngig vor-
gegeben und bestimmt die GieBbgeschwindigkeit. 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 zuséitzliche Quellterme in der
Impulserhaltungsgleichung beriicksichtigt [10].

Zur Auswertung der Temperaturen in einem quasi-
stationdren Zustand wird ein Messpunkt im Modell
definiert, dessen Position in Abb. 2 abgebildet ist. Die-
ser Messpunkt befindet sich knapp unterhalb der Sub-
stratplattenoberfldche in einer Tiefe von 0,5 mm. Mit
einem Randabstand von 75 mm wird sichergestellt,
dass sich der Messpunkt in diesem quasistationdren
GieBbereich der Anlage befindet.

Ls*
75

R A A A OO

2222222272077 70|

b Tamperorurmesspunkt

GieBrichtung—=

im quasistationéren Bereich

Abb. 2: Temperaturmesspunkt im Simulationsmodell.

Die Ergebnisse der Berechnung unterschiedlicher Si-
mulationsvarianten zeigen, wie stark der thermische
Einfluss einzelner GieBparameter auf die Substratplat-
tenoberfldche ist. Diese Daten unterstiitzen die Pla-
nung der GieBversuche und fithren zu einem tieferen
Verstdndnis bei der thermischen Betrachtung dieses
VerbundgieBprozesses.

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

4. GieBversuche

Die GieBversuche gliedern sich in die vier Bereiche
Temperaturen und Geschwindigkeit, Atmosphére,
Substratoberflache sowie Dickenverhéltnis (AP 4). Die
jeweils verwendete Legierungskombination aus einer
hochfesten Aluminiumlegierung A7075 fiir die Sub-
stratplatte und Reinaluminium fiir die Aufgusslegie-

Temperaturen

Geschwindigkeit Sl
Vorheiztemperatur Luft
Substrattemperatur N,-Atmosphare
Aufgusstemperatur
Giellgeschwindigkeit

Substratoberflache Dickenverhaltnis
gefraste OF Substrat / Aufguss
gewalzte OF [mm/ mm]

sandgestrahlte OF 10710
gebiirstete OF 12/08
Struktur 14 /06

Abb. 3: Ubersicht der durch-
gefithrten Variationen.
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rung bleibt dabei unverdndert.
Abb. 3 zeigt eine Ubersicht der
Pakete mit den darin enthalte-
nen Unterpunkten.

Das Paket Temperaturen und
Geschwindigkeit dient dazu, die
grundsitzlichen Moglichkeiten
der Anlage zu testen, sowie ein
Prozessfenster fiir einen stabilen
und reproduzierbaren Verbund-
guss zu finden. Variable Parame-
ter sind die Vorheiztemperatur
der keramischen GieBbox und
der keramischen GieBlippe, die
Autheiztemperatur der Substrat-
platte, die Temperatur der Auf-
gusslegierung sowie die Giefige-
schwindigkeit. Die Atmosphére
in der GieBkammer (Luft), die
Substratbandoberfldche (gefréste
Oberflache), das Dickenverhalt-
nis zwischen Substratplatte und
Aufguss (1,5) und auch die
Schmelzemenge in der Giebox
(~1700 g) werden in diesem Ar-
beitspaket konstant gehalten, um
den Einfluss der Parametervaria-
tionen untersuchen und bewer-
ten zu konnen.

Unter dem Punkt Atmosphdre
wird der Einfluss einer verdander-
ten Atmosphire (Schutzgasatmo-
sphédre) wihrend des Autheiz-
und GieBvorganges untersucht.
Wihrend des Aufheizvorganges
wird die gesamte GieBkammer
iiber einen Schlauch mit Stick-
stoff geflutet. Durch das Abdich-
ten der GieBkammer mit feuer-
festem Material kommt es zur
Ausbildung eines geringen Uber-
druckes in der GieBkammer, wo-
durch ein Einstromen von Luft
verhindert wird. Die Gaszufiih-
rung wird erst kurz vor GieBbe-
ginn entfernt, um den GieBraum
moglichst lange aktiv mit Inert-
gas zu fluten. Die Inertgasatmo-
sphére konnte wiahrend des Auf-
heizvorganges eine iibermdBige
Verdickung der Oxidschicht auf
der Substratplatte vermindern
sowie moglicherweise wihrend
des GielBvorganges die FlieBfa-
higkeit der Aufgusslegierung po-
sitiv beeinflussen.

Das Paket Oberfldche beschéf-
tigt sich mit dem Einfluss der
Oberflachenbeschaffenheit der
Substratplatte auf die Verbund-

Abb. 4: Oberfldchenvariationen der
Substratplatte.

gefraste OF
Rz= 1.6 pm /Ra= 0,2 ym

gebiirstete OF gestrahite OF - grob gestrahlte OF - fein gewalzte OF
Rz= 63,1 pm/ Ra= 7,0 ym Rz= 35,0 ym/ Ra= 4,8 pm Rz= 2.8 pm/Ra= 0,5 pm

Rz= 18,9 ym/ Ra= 2,2 ym

strukturierte OF
Rz= 1048,6 pm / Ra= 424,6 ym

GIESSEREI RUNDSCHAU 63 (2016)

- 15




GIESSEREI RUNDSCHAU 63 (2016)

bildung. Es werden 6 unterschiedliche Oberfldchen-
modifikationen untersucht, eine plangefréste, eine ge-
walzte, zwei Varianten einer sandgestrahlten, eine ge-
biirstete sowie eine Oberfliche (OF) mit eingefrédster
Struktur. Die gemessenen Rauheitswerte sowie licht-
mikroskopische Aufnahmen in 2D und 3D sind in
Abb. 4 gezeigt. Durch das Sandstrahlen sowie Einfra-
sen von Strukturen kommt es zu einer effektiven Ver-
groBerung der Substratoberfldche. Dadurch soll ein ho-
herer lokaler Energieeintrag von der Aufgusslegierung
in die Substratplatte erreicht und somit das lokale
Aufschmelzen der Substratplatte an der Oberflédche er-
leichtert werden [11]. Auch beim Biursten kommt es zu
einer VergroBerung der Oberfldche sowie einem Auf-
brechen der gebildeten Oxidschicht [12].

Im Paket Dickenverhdltnis wird untersucht, wie die
Variation des Dickenverhéltnisses zwischen Substrat-
platte und Aufguss die Verbundbildung beeinflusst. Je
kleiner das Verhiltnis zwischen Substratplattendicke
und Aufgussdicke gewdhlt wird, desto groBer ist der
Energieeintrag der Aufgusslegierung in die Substrat-
platte. Es wurden Dickenverhéltnisse 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 GieBprozesses. Die Ausgabeposition des
Temperaturverlaufs ist jeweils mit einem schwarzen
Punkt gekennzeichnet. Entscheidend fiir eine gute Ver-
bundbildung zwischen der Substratlegierung und der
Aufgusslegierung sind sowohl die maximale lokale

Time=1s

Time=T7s

Time=14s

Time=21s
75 mm

!

Messposition
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Abb. 6: Temperaturkurven in Abhéngigkeit der Substrattempe-
ratur.

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 Qualitdt des Verbundes beeinflusst.

Um die Ergebnisse der Variationsrechnungen unter-
einander vergleichen zu kénnen, wurde eine Referenz-
variante mit einer Substratplattentemperatur von
525 °C, einer Schmelzetemperatur von 780 °C, einer
Giefigeschwindigkeit von 0,6 m/min und einem Di-
ckenverhiltnis zwischen Substrat und Aufguss von 1,5
definiert. Die Ergebnisse dieser Variante sind in den
folgenden Diagrammen jeweils in roter Farbe aufgetra-
gen.

Temperature ['C]

z 650
625
600
Y
575
o 550

—‘_
—

Abb. 5: Referenztemperaturen.
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Abb. 7: Temperaturkurven in Abhdngigkeit der Schmelzetem-
peratur.

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 gewdihlten
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 Erhéhung auf 800 °C um 0,7 °C.

Die Abb. 8 zeigt die Abhéngigkeit der Gieligeschwin-
digkeit; diese wird zwischen 0,4 m/min und 0,8 m/min
variiert. Durch diese Variation kommt es zu einem ver-
dnderten zeitlichen Anstieg der Temperatur im Mess-
punkt des Modells. Bei einer Erhohung der Gielige-
schwindigkeit wird der Temperaturanstieg im Mess-
punkt frither erfolgen, bei einer Erniedrigung der Ge-
schwindigkeit spéter. Die Unterschiede der Maximal-
temperaturen sind auf die jeweils verdnderte Schmel-
zetemperatur beim Auftreffen der Aufgusslegierung

648
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Abb. 8: Temperaturkurven in Abhdngigkeit der Giefgeschwin-
digkeit.
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Abb. 9: Temperaturkurven in Abhdngigkeit der Dickenverhalt-
nisse.

auf die Substratplatte zuriickzufiihren. Die Temperatur
der Schmelze in der GieBbox sinkt aufgrund der War-
meabgabe an die keramische GieBbox und an die At-
mosphére wihrend des gesamten GieBprozesses stetig.
Bei einer verldngerten GieBdauer kiihlt die Schmelze
in der GieBbox stdrker ab, der entsprechende Energie-
eintrag auf die Substratplatte verringert sich. Der ge-
genteilige Effekt ergibt sich bei einer hoheren Gielige-
schwindigkeit und somit einer verringerten Gieldauer.

Der groBte Einfluss auf die maximale Temperatur ist
bei einer Variation der Dickenverhéltnisse 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-
héltnis von 1,5 entspricht, ergibt sich eine maximale
Temperatur von 642,9°C. Bei einer Reduzierung des
Verhiltnisses auf 1,0 erhoht sich die maximale Tempe-
ratur um 3,4°C auf 646,3°C. Bei einer Erh6hung des
Verhiltnisses auf 2,34 verringert sich die Temperatur
um 5,8°C auf 637,1°C. Neben der Verschiebung der
maximalen Temperatur verdndert sich das Profil der
Temperaturkurve deutlich. Je kleiner das Dickenver-
héltnis, desto ldnger ist die Zeitdauer, in der das Tem-
peraturniveau gehalten wird. Diese verldngerte Zeit-
dauer wirkt sich positiv auf die Verbundbildung aus.

Um die Form der Temperaturkurven vergleichen zu
kénnen, wird der Energieeintrag von der Aufgusslegie-
rung auf die Substratplatte vom GieBstart fiir eine Zeit-
dauer von 50 Sekunden aufsummiert. Diese kumulier-
ten Energiewerte sind in Abb. 10 dargestellt. Eine Ver-
dnderung des Dickenverhiltnisses zeigt die grofite Va-
riation des Energieeintrages der untersuchten Parame-
ter. Geringer féllt diese bei Verdnderung der Substrat-
temperatur, Schmelzetemperatur oder der Gielge-
schwindigkeit aus.

5.2. Metallographische Untersuchungen

Wesentlich fiir eine gute Verbundbildung zwischen
Substratlegierung und Aufgusslegierung ist die lokale
Temperatur, die sich an der Oberfliche der Substrat-
platte wiahrend des Gielivorganges einstellt. Lokales
Erhitzen der Grenzschicht im semi-solid-Bereich oder
auch bis in den Schmelzbereich ermoglicht die Anbin-

227




GIESSEREI RUNDSCHAU 63 (2016)

I HEFT 9/10

Energieeintrag Substratplatte [Js]

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
GieBparameter ist die Durchmischung der beiden
Schichten auf einen schmalen Bereich begrenzt, ohne
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lungen kommt.

Bei

Erhéhung der
0,8 m/min zeigen sich bereits, wenn auch noch sehr
lokal, vermehrt Durchmischungen der beiden Ver-
bundschichten (Abb. 12). Diese konnen durch ein zu
starkes Aufschmelzen der Substratoberfliche und
auch durch die erhéhte Schmelzestromung im Ver-

Gielig

Abb. 10: Berechneter
Energieeintrag auf die
Substratplatte.

dass es zu starken Durchmischungen und Verwirbe-
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bundbereich wihrend des AufgieBens verursacht wer-
den.

Abb. 13 zeigt die Anbindung der Aufgusslegierung
an eine Substratplatte mit strukturierter Oberfldche. Es
zeigt sich, dass sich die Uberstdnder der scharfen Ein-
frasungen nach dem Abguss stark abgerundet haben.
Die stark vergroferte Oberflache der Substratplatte be-
einflusst die Verbundbildung positiv, lediglich am
Grund der Einfrdsungen zeigen sich Fehlstellen der
Anbindung.

Die VergroBerung der effektiven Oberfldche 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 diinne Grenzschicht zwischen
Substrat und Aufguss. Moglicherweise baut sich durch
die vergroferte Oberfliche durch Sandstrahlen wih-
rend des Autheizvorganges 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 VersuchsgieBanlage konnte
gezeigt werden, dass der Abguss von Aluminium-Ver-
bundgussplatten mit einer Abmessung von 230 mm x
200 mm x 20 mm reproduzierbar durchgefiihrt werden
kann. Mithilfe eines zweidimensionalen Simulations-
modelles der Anlage wurde eine Parameterstudie
durchgefiihrt, um die thermische Abhdngigkeit von
Anlagen- und GieBparametern auf die Verbundqualitét

zu untersuchen. Es hat sich gezeigt, dass das jeweilige
Verhiltnis von Substratplattendicke zu Aufgussdicke
den groBten Einfluss auf die thermischen Verhéltnisse
in der Verbundzone hat. Diese und weitere Riick-
schliisse aus den gewonnenen Simulationsdaten dien-
ten als Grundlage fiir die Planung der weiteren Giel3-
versuche, die sich in die vier Bereiche Temperaturen
und Geschwindigkeit, Atmosphére, Substratoberfldche
sowie Dickenverhéltnis gliedern. In Schliffbildern von
Verbundplatten, die unter verschiedenen Bedingungen
abgegossen wurden, kann die Verbundqualitdt beur-
teilt werden. Sind die thermischen Parameter richtig
gewdhlt, kommt es zur Ausbildung eines gewiinschten
Gradientenwerkstoffes.
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Veranstaltungskalender

GIESSEREI RUNDSCHAU 63 (2016)

Weiterbildung — Seminare — Tagungen — Kongresse — Messen

Der Verein Deutscher GieBlereifachleute bietet in seiner VDG-Akademie im laufenden Jahr folgende
Weiterbildungsmoglichkeiten an:

Datum: Ort: Thema:
2016
03./04.11.  Ratingen Schmelzen von Kupfer-Gusswerkstoffen (QL)
03./04.11. Kassel Softwarelosungen fiir GieBereien (FT)
08./09.11.  Diisseldorf Formherstellung mit Kaltharzsystemen (S)
09./11.11.  Freiberg Grundlagen der GieBereitechnik fiir Eisen- und Stahlguss (QL)
10./11.11.  Diisseldorf FMEA fiir GieBereiprodukte und gieBereispezifische Prozesse (WS)
10./11.11. Diisseldorf Kernmacherei (QL)
21./22.11. Diisseldorf Qualitédtssicherungsfachkraft fiir GieBereien — Teil 2 (ZL)
22./23.11. Diisseldorf Werkstoffkunde der Gusseisenwerkstoffe (S)
23./25.11.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik fiir Al-Gusslegierungen (QL)
30.11./02.12. Kassel Gesundheitsmanager/in in GieBereien — 3. Modul (ZL)
01./02.12.  Geldern GieBerei 4.0 — 2. Symposium 2016
05./06.12.  Diisseldorf Metallurgisch bedingte Gussfehler in Eisengusswerkstoffen (S)
07./08.12.  Diisseldorf Formstoffbedingte Gussfehler (S)
07./09.12. Soltau Wettbewerbsvorteil durch schnelles Riisten (S)
12./14.12.  Diisseldorf Fiithrungskompetenz fiir die betriebliche Praxis (WS)

14.12. Diisseldorf Gefiigebildung und Gefiligeanalyse der Al-Gusswerkstoffe (S)
14./16.12. Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik (QL)

Anderungen von Inhalten, Terminen u. Veranstaltungsorten vorbehalten!
IV=Informationsveranstaltung, MG=Meistergesprich, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizierungslehrgang, SE=Seminar, WS=Workshop, FT=Fachtagung

Ansprechpartner bei der VDG-Akademie: Dipl.-Bibl. Dieter Mewes, Leiter. der VDG-Akademie, Tel.:
+49 (0)211 6871 363, E-Mail: dieter mewes@vdg-akademie.de | Frau Mechthild Eichelmann, Tel.: 256,
E-Mail: mechthild.eichelmann@vdg-akademie.de | Frau Andrea Kirsch, Tel.: 362, E-Mail: andrea.kirsch
@vdg-akademie.de | Frau Corinna Knopken, Tel.: 335, E-Mail: corinna.knoepken.@vdg-akademie.de |
Martin GroBchen, Tel.: 357, E-Mail: martin.groesschen@vdg-akademie.de | Die VDG-Akademie ist seit
dem 4. September 2008 nach der Anerkennungs- und Zulassungsverordnung fiir die Weiterbildung
(AZWV) zertifiziert. | Anschrift: VDG-Akademie, VDG-Verein Deutscher GieBereifachleute e.V,
D-40549 Diisseldorf, Hansaallee 203, E-Mail: info@vdg-akademie.de, www.vdg-akademie.de

Internationale Veranstaltungen:

Datum: Ort: Thema:

2016

25./27.10. Miinchen 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 Additive Manufacturing Conference (www.mamc2016.0rg)
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24./25.11. Darmstadt CastTec 2016 — Die Welt der Gusseisenwerkstoffe — Vielfalt fiir die Zukunft
(www.casttec2016.com)

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

29./30.11.  Miinchen Produktionskongress 2016 (www.produktionskongress.de)

29.11./01.12. Diisseldorf Aluminium 2016 (www.aluminium-messe.com)

30.11./01.12. Erlangen Warmefluss-Thermographie als zerstérungsfreies Priifverfahren fiir die
Qualitédtssicherung in der Fertigung (Seminar mit Praktikum)
(www.vision.fraunhofer.de)

01./02.12. Neu-Ulm Werkstoffpriifung 2016

07./08.12.  Karlsruhe Inspektion und Charakterisierung von Oberfldchen mit Bildverarbeitung
(Seminar mit Praktikum) (www.vision.fraunhofer.de)

08.12. Aalen Barbara-Kolloquium 2016 (gta@htw-aalen.de)

Uber die Veranstaltungen und Seminare der MAGMAacademy gibt die Internetseite der MAGMA
GmbH, Aachen/D, www.magmasoft.de, Auskunft.

2017
01.02.  Bochum 17. CAR-Symposium 2017 (www.car-symposium.de)
01./02.02.  Magdeburg 9. VDI-Tagung ,,GieBtechnik 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 with WFO-Technical Forum 2017
and WFO-Gen. Assembly (http://metalcastingconference.co.za)

16./17.03. Aachen Aachener GieBerei-Kolloquium (www.gi.rwth-aachen.de)

21./22.03. Siegen Fachmesse fiir den Werkzeug- und Formenbau witb 2017 (www.wtb-messe.de)

25./27.04.  Milwaukee (usa) 121 Metalcasting Congress (www.afsinc.org)

27./28.04.  Gurten/OO 61. Osterreichische GieBereitagung (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.  Diisseldorf 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.  Saarbriicken 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 3:¢ ESTAD® 2017 European Steel Technology and Application Days
(www.estad2017.org)

25./26.07.  Miinchen VDI-Seminar Gussteilgestaltung in der Praxis (www.vdi-wissensforum.de)

25./26.07. Old Windsor 6" 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.  Niirnberg EUROGUSS (www.euroguss.de) mit Int. Deutschem DG-Tag

23./27.09.  Krakow/PL 73" World Foundry Congress “Creative Foundry” (www.thewfo.com)

2019

27./30.04. Atlanta (USA) CastExpo

25./29.06.  Diisseldorf GIFA, NEWCAST, METEC, THERMPROCESS (www.gifa.de)

Fiir die Angaben iibernimmt die Redaktion keine Gewdhr!
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0G174

Osterreichisches
GielRerei-Institut

Der Ausbau der Infrastruktur des
OGI mit dem diesjdhrigen Fokus
auf die Chemie- und Metallogra-
phie-Labors, wie auch die gleich-
zeitige Abwicklung von Kunden-
und Forschungs- und Entwick-
lungsprojekten fiir die GieBereiin-
dustrie verlief im Berichtsjahr 2015
sehr erfolgreich. Neben den F&E-
Aktivitdten mit Schliisselkunden
aus der Automobilindustrie sowie
der zuliefernden GieBereiindustrie
wurden auch internationale Pro-
jekte vertieft und erfolgreich
durchgefiihrt.

Uber die einzelnen Forschungs-
projekte, die mit Projektbeteiligun-
gen von Osterreichischen und deut-
schen Firmen abgewickelt wurden,
wird im Weiteren berichtet. Diese
F&E-Tadtigkeiten ermoglichen es
dem OGI, die GieBereiindustrie
beim weiteren Ausbau des FEI-Po-
tentials zu unterstiitzen und in Zu-
sammenarbeit mit den G&sterrei-
chischen GieBereien deren indivi-
duelle F&E-Problemstellungen ziel-
gerichtet zu bearbeiten.

Als Fortfiihrung der Um- und
Ausbauten am OGI wurde die Mo-
dernisierung des Chemielabors
umgesetzt, die es ermdglicht, zu-
kiinftig zusdtzlichen Raum fiir die
Metallographie zu schaffen. Die
baulichen Mafnahmen wurden be-
gleitet durch Neuanschaffungen
von Gerdten und ermoglichen den
Kunden und Mitgliedern, umfas-
sendere Dienstleistungen und For-
schungskapazitdten am OGI abzu-
rufen.

Im Gesamten betrachtet hat sich
das OGI als ein fithrendes européi-
sches GieBerei-Institut mit einer
zukunftsweisenden Infrastruktur
und hochqualifizierten Mitarbei-
tern aufgestellt, die damit eine
hochst effiziente Unterstiitzung fiir
die 6sterreichische GieBereiindus-
trie, wie auch fir die metallverar-
beitende Industrie ermdglichen.

Aus dem Osterreichischen GieBerei-
Institut des Vereins fiir praktische

Giebereiforschung in Leoben

Tatigkeitsbericht 2015

Weiterbildungsaktivititen -
Schulungen und Seminare

Im Jahr 2015 wurden insgesamt

15 Schulungen und Seminare zu

nachfolgenden Themen abgehal-

ten:

e Allgemeine Schulungen
(Al-Technologie, Gusseisentech-
nologie, Werkstoffpriifung)

* Druckguss-Technologie
(3-tdgiges Seminar)

e Radioskopieausbildung
(5-tdgiger Fachkurs
mit Personenzertifizierung)

e Lehrlingsausbildung

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

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

Abb. 1: Teilnehmer der Druckgussschulung

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

_Das OGI ist die einzige Stelle in
Osterreich fiir Radioskopieausbil-
dung der Stufen 1 und 2 nach EN
ISO 9712/M3041 und M3042. Im
Berichtsjahr wurden 2 Fachkurse
fiir die Stufe 1 mit insgesamt 15
Teilnehmern durchgefiihrt.

Forschung & Entwicklung

Fiir Forschungsprojekte im allge-
meinen Interesse wurden Leis-
tungs- und Investitionsférderungen
durch projektgebundene Forde-
rungsbeitrdge der Forschungsforde-
rungsgesellschaft (FFG) von rd.
€ 1.265.900,— genehmigt und abge-
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arbeitet. Diese Projekte wurden
auch vom Land Steiermark sowie
von den Landeskammern kofinan-
ziert und unterstiitzt. Den Forder-
stellen sei an dieser Stelle herzlich
gedankt.

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

GieBerei
e Druckguss (CONAN)

e Aluminium Melting

Competence Center (AMCC)

e OptiMatStruct (FFG-COIN)
e Hoch Si-hiltiges Gusseisen
(ESiCast)

Weiters wurden die folgenden For-
schungsvorhaben mit Firmenbetei-
ligungen durchgefiihrt:

e High Performance Aluminium
Based Bearings (MIBA Laa-
kirchen/FFG)

e Innoalloy (MIBA Laakirchen/
FFG)

e SH-Binder fiir die GieBerei
(RHI/FFG)

e Oberfldchengiiten (Borbet/FFG)

Auf europiischer Ebene wurden

mehrere Projekte als wissenschaft-

licher Partner erfolgreich abgear-
beitet:

e 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)

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

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

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

Die hochwertigen F&E-Tatigkei-
ten haben ihren Niederschlag in
18 Vortrigen und 20 Veroffentli-
chungen in renommierten Zeit-
schriften und auf Tagungen gefun-

234

den. Besonders anzumerken ist die
Teilnahme an der GIFA 2015 in
Diisseldorf, wo sich das OGI als
wissenschaftlicher Partner darstel-
len konnte. Hervorzuheben ist in
diesem Zusammenhang auch die
wissenschaftliche Tiefe, die ihren
Ausdruck in einer Veroffentli-
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 ausgewihlte
F&E-Projekte ausfiihrlicher darge-
stellt; eine umfassendere Darstel-
lung der Projekte kann im Jahres-
bericht des OGI gefunden werden.

Highly Innovative Production
of Efficient Radial BEARings

HIPERBEAR 2.0

Ziel dieses 2013 gestarteten, von
der Osterreichischen Forschungs-
forderungsgesellschaft (FFG) gefor-
derten mehrjdhrigen Projekts ist
die Entwicklung eines Prozesses
zum Verbundstranggiefen von
Aluminium-Werkstoffen. Das Pro-
jektkonsortium besteht aus der Fa.
MIBA Gleitlager GmbH, Laakir-
chen, dem Lehrstuhl fir Umform-
technik und GieBlereiwesen der
Technischen Universitdt Miinchen
und der LKR Leichtmetallkompe-
tenzzentrum Ranshofen GmbH. HI-
PERBEAR 2.0 ist das Nachfolge-
projekt des zwischen 2009 und
2013 erfolgreich durchgefiihrten
Projektes HIPERBEAR und soll die

Halter Thermoelement

Grafitplatte
Substratplatte

Grafitschiene

Bohrung Thermoel

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

Um Verbundgussversuche im La-
bormaBstab durchfiihren zu kon-
nen, wurde eine Kleinanlage am
OGI entwickelt, gefertigt und auf-
gebaut (Abb. 2). Damit konnen 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 Dickenverhéltnis-
sen bei vorgewdhlter Substrat- und
Schmelzetemperatur und mit defi-
nierten GieBgeschwindigkeiten er-
moglicht wird. Fir die Entwick-
lung und Auslegung der Anlage so-
wie um die thermischen Verhilt-
nisse in der Verbundzone und den
Schmelzefluss wihrend des Ver-
bundgieBprozesses besser beschrei-
ben und verstehen zu konnen,
wurde die gesamte GieBeinheit
dieser Kleinanlage in einer dreidi-
mensionalen Computersimulation
abgebildet. Um die Verbundquali-
tdt in Abhédngigkeit der verwende-
ten Gielparameter beurteilen zu
kénnen, wurden metallographi-
sche Schliffe der Verbundzone an-
gefertigt.

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

Schieber

Dichtplatte

Abb. 2: Schnitt durch die Konstruktion der GieBeinheit
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Abb. 3: Abgegossene Verbundgussplatte mit iiberlagerter simulierter Temperaturver-

teilung und Schliffbild in GieBrichtung

dnderten Atmosphire (Schutzgas-
atmosphére) wihrend des Autheiz-
und GieBvorganges, der Oberfla-
chenbeschaffenheit der Substrat-
platte auf die Verbundbildung von
sechs unterschiedlichen Oberfla-
chenmodifikationen und der Varia-
tion des Dickenverhéltnisses 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 Gussqualitidtsverbesse-
rung hat, weitergefiihrt. Das Pro-
jekt, mit insgesamt vier Jahren
Laufzeit, wurde im Rahmen der
Collective-Research- Forderschiene
der Osterreichischen Forschungs-
forderungsgesellschaft (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 gegriindete 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 prdsentiert.
Zum einen wurden infrastruktu-
relle MaBnahmen, die durch die
rege Beteiligung der Unternehmen
KUKA, Bilfinger, Chemtrend und
Meltec mittels Sachgiitern und
Know-how erst erméglicht wur-
den, vorgestellt. Das OGI verfiigt
nunmehr iber eine moderne

Druckgiefzelle mit vollautomati-
scher Dosierung und Formspriih-
einrichtung (Abb. 4). Mittels dieses

Abb. 4: KUKA Dosierroboter mit Meltec-
Dosiereinrichtung

Equipments kann nun im Druck-
guss Forschung auf héchstem Ni-
veau mit reproduzierbaren Rand-
bedingungen betrieben werden.
Zum anderen wurden in Prdsenta-
tionen Ergebnisse der technischen
Inhalte des Projekts vorgestellt. Er-
gebnisse aus den Themenberei-
chen des lokalen Temperierens,
mittels ionischer Fliissigkeiten pra-
sentiert, fanden groBes Interesse.
Ionische Fliissigkeiten sind bei ge-
ringen Temperaturen fliissige
Salze, welche keine explosiven Re-
aktionen bei Kontakt mit Metall-
schmelzen zeigen und somit si-
cherheitstechnische Vorteile gegen-
iiber konventionellen Kiihlmitteln
bringen. AuBerdem wurden die Ar-
beiten auf dem Gebiet der Model-
lierung der Gussqualitdt 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. 5: Simulierte Spannungsverteilung
und Verzug in einem Versuchsbauteil
unter Einbeziehung von Porositat

in hochbelasteten Bereichen

Das Projekt CONAN ging mit Okto-
ber 2015 in das zweite Projektjahr
iiber, in dem neben der Weiterfiih-
rung der Arbeiten aus dem ersten
Projektjahr das Formspriihen und
das Evakuieren von Druckgiel3-
formen im Mittelpunkt stehen
werden.

Projekt: Aufbau eines
Kompetenzzentrums fiir die
Qualititsbeurteilung von
Aluminiumschmelzen AMCC
Das Projekt AMCC (Aufbau eines

Kompetenzzentrums fiir die Qua-
litatsbeurteilung von Aluminium-
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schmelzen) wird von der FFG im
Rahmen der Forderschiene ,,COIN-
Aufbau” geférdert 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
fiithrt in der Praxis zunehmend zu
scheinbar unerkldrbaren Prozess-
und Qualitdtsproblemen, da die
Auswirkungen auf gieitechnologi-
sche und mechanische Eigenschaf-
ten sowie auf das Mikrogefiige un-
zureichend bis gar nicht bekannt
sind. Quantitative Obergrenzen fiir
Spurenelemente bzw. Werte fiir
Elementkombinationen sind weder
in Normen noch in wissenschaftli-
chen Arbeiten angefiihrt.

Grundlegende Ziele in der
1. Projektphase sind, die Einfliisse
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 Qualitdt von Aluminium-
gussteilen zu erforschen. Als Er-
gebnis sollen Grenzwerte und Tole-
ranzen fiir 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 unterstiitzen, aber auch
schon beim Einkauf der Alumini-
umlegierungen seitens der Giele-
reien berticksichtigt werden kon-
nen. Als Zielgruppen werden Her-
steller von Primér- und Sekundér-
legierungen, Aluminiumform- und
StranggieBer 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 Abgiissen im industriel-
len LabormaBstab getroffen wer-
den. Die Phasensimulation zeigte,
dass es bereits durch geringe Spu-
ren von Kalzium zur Bildung von
intermetallischen Al,Si,Ca-Aus-
scheidungen kommt; durch Ti, V
und Zr zur Bildung der intermetal-
lischen AlsM-Phase, wenn die Los-
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Abb. 6: Thermodynamische Berechnung mittels ThermoCalc

lichkeitsgrenze im Aluminium
iiberschritten wird. Die gieBtech-
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 zweijdhrigen
Projektphase 1 konnten die legie-
rungs- und anwendungsabhéngi-
gen Grenzwerte und Toleranzen fiir
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

Flieatanighsit

Abb. 7: Technologische Abgiisse und Abgiisse 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 fiir Schmelzmetallurgie und
Beurteilung von  Aluminium-
Metalllegierungen.

59. Osterreichische
GieBerei-Tagung am
23./24. April 2015
in Leoben’)

Die Osterreichische GieBerei-Ta-
gung, die vom Osterreichischen
GieBerei-Institut, vom Lehrstuhl
fiir GieBereikunde an der Montan-
universitdt Leoben und dem Ver-
ein Osterreichischer GieBereifach-
leute organisiert wird, zdhlt zu ei-
ner der groferen deutsch-sprachi-
gen internationalen GieBerei-Ta-
gungen im europdischen Raum.
Knapp 250 Teilnehmer aus 7 Lan-
dern haben sich am 23./24. April
2015 in Leoben zur 59. Osterrei-
chischen GieBlerei-Tagung einge-
funden, um fachspezifische The-
men zu diskutieren und sich tiber
neueste innovative Entwicklungen
auf dem GieBereisektor auf der be-
gleitenden Zulieferausstellung zu
informieren. Die hohe Qualitét der
Vortrdge und ein interessantes Rah-
menprogramm, das einen Festakt
zur offiziellen Er6ffnung der Aus-
und Umbauten am OGI inklu-
dierte, fanden groBen Anklang und
starkes Interesse bei den Teilneh-
mern.

In 14 Plenar- und Fachvortrdgen
wurde das Motto der Tagung ,,Ma-
terial- und Energieeffizienz, He-
rausforderungen der Giefitechnik“
von den Vortragenden aufgegriffen
und es wurde iiber neueste For-
schungsergebnisse aus den Berei-
chen Metallurgie, GieBtechnologie
sowie moderne und zukunftswei-
sende Optimierungsmaoglichkeiten
fiir GieBverfahren und Gussteile
berichtet sowie auch Ausblicke in
kiinftige innovative Entwicklungen
und steigende Anforderungen an
Gieber und Gussprodukte gegeben.

*) Tagungsriickblick siehe auch GIES-
SEREI RUNDSCHAU 62(2015), Heft
5/6, S. 138/153

Abb. 9: Enthiillung der Skulptur Baum mit Nymphen des Leobner Kiinstlers Clemens

Neugebauer

Waihrend des traditionellen Gie-
Berabends, der kulinarisch und
auch unterhaltungsmiBig keine
Wiinsche offen lieB, wurde der
neue Ehrenprésident Dr. Hansjorg
Dichtl fiir seine langjdhrigen und
die GieBerei-Industrie prigenden
Tatigkeiten am OGI und in der
Wirtschaftskammer geehrt. Weitere
Hohepunkte des sozialen Rahmen-
programms der Tagung waren die
Segnung der neuen Rdumlichkei-
ten des OGI durch Stadtpfarrer
Monsignore Markus Pl6bst und die

Enthiillung der Skulptur ,Baum
mit Nymphen* (Abb. 9) des Kiinst-
lers Clemens Neugebauer, deren
drei Teile am OGI von den Mitar-
beitern der VersuchsgieBerei gegos-
sen wurden.

Umbau des Chemielabors

In der letzten Phase der Laborer-
neuerungen am OGI wurde die Ge-
bédudeinfrastruktur der Metallogra-
phie und der Chemie erneuert.
Durch den vorhergehenden Biiro-

Abb. 10: Nasschemischer Bereich des Chemielabors
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zubau wurde es moglich, die Che-
mie, dhnlich dem Computertomo-
graphielabor, quer zur Gebdude-
achse auszurichten und damit zu-
sdtzlichen Raum fiir die stark aus-
gelastete Metallographie zu finden.
Die in der Vergangenheit des Che-
mielabors nahezu ausschlieBlich
nasschemischen Tétigkeiten wer-
den heute hauptsédchlich mit mo-
dernen Analysegeriten ausgefiihrt,
die einer eigenen Infrastruktur be-
diirfen, welche durch den Umbau
ermoglicht wurde. Die einzelnen
Bereiche der Chemie, wie die Pro-
benvorbereitung und -entnahme,
das eigentliche Nasslabor und die
Raumlichkeiten fiir das ICP, LECO
und Funkenspektralgerdt, sowie
das Biiro wurden so angeordnet,
dass ein effektiveres Arbeiten er-
moglicht 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
durchgéngigen Service bereitstel-
len. Mittels einer Infrastrukturfor-
derung durch das BMWFW (die
iiber die ACR abgewickelt wurde)
konnten zusidtzlich neue Mess-
gerdte fiir die Bestimmung des
Schwefelgehalts (LECO) und ein
Einzelfunken-Spektralgerdt  mit
Halbleiterdetektoren (OBLF-VEQOS)
fiir eine hohe Anzahl von Grund-
werkstoffen (Al, Mg, Cu, Zn, Ti
und Fe bzw. Gusseisen) angeschafft

A
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Abb. 12: Links: Innenansicht ICP-Raum; rechts: Einzelfunkenspektralgerit.

Abb. 11: Links: Probenvorbereitungsraum; rechts: Gang.

werden. Die Infrastrukturforderung
erfolgte mit Beteiligung des Lehr-
stuhls fiir GieBereikunde der Mon-
tanuniversitdt Leoben und ermog-
licht am Standort einzigartige For-
schung fiir diese Werkstoffe.

Das neue Chemielabor besticht
durch seine freundliche und helle
Atmosphédre 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
fiir den Nassbereich des Metallo-

" 1 dalaalaii

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

Kontaktadresse:
Osterreichisches Gieflerei-Institut
A-8700 Leoben

Parkstralie 21

Tel.: +43 (0)3842 43101-0

Fax: +43 (0)3842 43101-1

E-Malil: office@ogi.at

www.ogi.at
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Aus der Berufsgruppe der GieBereiindustrie

Die GieBereiindustrie Osterreichs im Jahr 2015

Allgemeine
wirtschaftliche Daten
Die o0sterreichische Wirtschaft

wuchs im Jahr 2015 real zum vier-
ten Mal in Folge mit weniger als
1 % gegeniiber dem Vorjahr. Den
einst vorhandenen Wachstumsvor-
sprung gegeniiber dem _europdi-
schen Durchschnitt hat Osterreich
verloren und zdhlt mittlerweile zu
den Industrielindern mit dem
geringsten Wirtschaftswachstum.
Osterreich kann von den giinstigen
wirtschaftlichen Rahmenbedingun-
gen, die sich durch die expansive
Geldpolitik, den niedrigen Olpreis
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-
kniipfen und auch die Konsumen-
ten bleiben weiterhin zurtickhal-
tend. Insbesondere die schwache
Investitionstdtigkeit bei Anlagein-
vestitionen und Ausriistungen
birgt das Risiko, die Wettbewerbs-
fahigkeit Osterreichs mittel- und
langfristig zu gefdhrden. Bereits
seit einigen Jahren verlieren Oster-
reichische Unternehmen kontinu-
ierlich globale Marktanteile, zu-
letzt zeigen sich auch Marktanteils-
verluste in Deutschland, Oster-
reichs wichtigstem Exportmarkt.

Der Arbeitsmarkt ist in Oster-
reich nach wie vor robust, wenn-
gleich Osterreich auch in diesem
Bereich seine einstige Top-Position
eingebiift hat. Die Arbeitslosenrate
ist im internationalen Vergleich
niedrig, befindet sich historisch ge-
sehen allerdings auf Osterreichi-
schem Rekordniveau. Die Beschaf-
tigung steigt zwar, allerdings zulas-
ten der Arbeitsproduktivitdt, die
seit Jahren sinkt und sich negativ
auf die Lohnstiickkostenentwick-
lung in Osterreich auswirkt.

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

W/ K[O|®

Die Gieferei-Industrie

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

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

WIFO Konjunkturprognose 2016 und 2017 —
Hauptergebnisse fiir Osterreich

Verdnderung gegeniiber dem Vorjahr in %

Bruttoinlandsprodukt (real)

Bruttoanlageninvestitionen (real)

Warenexporte (real) It. Statistik Austria

Private Konsumausgaben (real)
Verbraucherpreise

Unselbstdndig aktiv Beschéftigte

Arbeitslosenquote lt. Eurostat in %

Budgetdefizit (in % des BIP)

Quelle: WIFO Mirz 2016

2015 2016 2017
+0,9 +1,6 +1,6
+0,4 +1,7 +1,8
+2,2 +2,7 +4,5
+0,4 +1,8 +1,4
+0,9 +1,2 +1,8
+1,0 1l Z +1,2

5,7 5,9 6,1
1,4 -1,7 -1,5

Die Inflation bleibt iiber den
Prognosezeitraum in Osterreich ge-
ring. Preisddmpfend wirken die
niedrigen Rohstoffpreise, die Ge-
genfinanzierungsmaBnahmen der
Steuerreform sollten erstmals 2016
preiswirksam werden.

Produktion

Die brancheneigene Erhebung
weist fiir 2015 Riickgédnge bei Pro-
duktion, Umsatz und Beschiftigten
auf. Dies ist einerseits durch die
Neuzuordnung eines Mitgliedsbe-
triebes zu einer anderen Branchen-
vertretung und andererseits durch
die Produktionseinstellung von
zwei Standorten zu erkléren.

Die Gesamtproduktion im Jahre
2015 betrdgt 309.449 t und ist ge-
geniiber 2014 um 2,7 % gesunken.
Der gesamte Umsatz der Branche
weist gegeniiber 2014 einen Riick-
gang von 2,5 % auf und betrégt ca.
1,38 Mrd. €.

Der Eisenguss weist fiir 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. € geschrumptft.

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 %
gegeniiber 2014), weisen wir auf
unsere einleitende erklarende In-
formation hin und dass somit ein
direkter Vergleich mit 2014 er-
schwert wird.

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

Im Nichteisenguss konnten hinge-
gen Zuwichse bei der Produktion
um 1,1 % sowie beim Umsatz um
5,7 % verzeichnet werden.
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2014 2015

Werkstoffsparte t S 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
Auftragseinginge Gussproduktion
Die Zulieferbetriebe zur Automo- unterteilt nach Werkstoffen und Giefiverfahren
bilindustrie, vor allem in das Pre- -
miumsegment, weisen wie auch t t  Ver ande{‘ UIZg
bisher einen sehr guten Auftrags- 2014 2015 in %
eiI}gang und eine hohe Auslastung  Grauguss 40.709 40.637 0.2
auf.

In den Bereichen des Maschi-  Duktiles Gusseisen 108.397 105.745 -2,4
nenbaus sind der Auftragseingang  Stahlguss 16.936 9.504 —43,9
und die Produktion auf dem eher -
schlechten Vorjahresniveau. Vor  Eisenguss 166.042 155.886 —6.,1
alle.m die .lang'e Anlaufgeit bei  Zink-Druckguss und
Pr'o]ekten wird sich erst spéter aus-  Schwermetallguss gesamt 13.883 12.814 7,7
wirken.

Grundsiétzlich kann fiir die ge- )
samte Branche von einer positiven Leichtmetallguss 138.029 140.749 2,0
Seitwiértsbewegung mit positiven  davon Al-Druckguss 61.706 64.219 41
Tendenzen fir die Automobilin- .
dustrie gesprochen werden. davon Al-Kokillenguss 68.408 68.772 0,5

Andererseits sind die gesamten  davon Al-Sandguss 1.296 1.122 13,4
Segmente im Energiebereich, Ma-
schinenbau und Baustoffwesen ~ davon Mg-Guss
eher negativ zu beurteilen. In die- (tiberwiegend Druckguss) 6.619 6.636 0,3
sen Bereichen sind der Auftrags-  Metallguss 151.912 153.563 1,1
eingang und die Produktion pro- T T TTTT Tt T T oo m oo m e s m s mm e e S e S m s m e o e

Total 317.954 309.449 -2,7

blematisch anzusehen.

Entwicklung der Produktionsmenge
der Osterreichischen GieBBereiindustrie
unterteilt nach Gussarten

O Grauguss [l Duktiles Gusseisen [l Stahlguss [ Schwermetall [J Leichtmetall

400

300

200 -

1000 Tonnen

100

1975 1990 2000 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015

Jahr
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GiebBereibetriebe und
Beschiftigte

Die Struktur, der im Jahr 2015 von
der Berufsgruppe GieBereiindustrie
betreuten Mitgliedsunternehmen,
gliedert sich — bezogen auf ihre
Produktion — folgendermalien auf:

Reine EisengieBereien 15
Reine NE-MetallgieBereien 22

GieDBereien, die Eisen-
und NE-Metallguss erzeugen 3

Gesamt 40

Ende des Jahres 2015 gab es in
Osterreich 40 industrielle GieBerei-
betriebe.
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Die nebenstehende Tabelle zeigt
die regionale Verteilung der Gief3e-
reibetriebe und die Beschiftigten-
zahlen.

Insgesamt gab es 2015 in der
GiebBereiindustrie 6.599 Beschéf-
tigte.

Kontaktadresse:

Berufsgruppe der _

GiebBereiindustrie Osterreichs,
Wirtschaftskammer Osterreich,
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 Beschdiftigte
Wien 3 26
Niederosterreich 11 2.237
Oberdsterreich 11 2.278
Steiermark 7 1.334
Salzburg 1 253
Kérnten + Tirol 278
Vorarlberg 4 193
Osterreich 40 6.599

Aus den Betrieben

Nemak Linz feiert

70 Jahre Gemeinsam Mehr Bewegen.

) GEMEINSAM
¥ MEHR BEWEGEN

Das GieBlereiunternehmen Nemak
Linz feiert 70-jahriges Bestehen am
Standort Linz-Kleinmiinchen. 1946
wurde das Unternehmen unter
dem Namen Mandl & Berger ge-
griindet und stieg bald zu einem
der erfolgreichsten Automobilzu-
lieferer Europas auf. Der technolo-
gisch international fithrende Ferti-
gungsbetrieb fiir Motorengussteile
aus Aluminium wurde 2007 vom
mexikanischen Konzern Nemak
iibernommen und befindet sich
seither auf globalem Erfolgskurs.
Anlésslich des runden Jubildums
lud Geschaiftstiihrer Dipl. Ing. (FH)
André Groschel zu einem Tag der

Die Ehrengéste
Wirtschaftslandesrat
@ Dr. Michael Strugl
und Stadtrédtin Karin
Horzing mit Nemak
Linz Geschiftsfithrer
Dipl.-Ing. André
Groschel

offenen Tiir am Werksgeldnde ein.
Im Rahmen von Werksfiihrungen
lernten Anrainer und die Familien
der Mitarbeiter/-innen das Unter-
nehmen besser kennen.
Anschlieflend wurde im nahege-
legenen Schloss Ebelsberg der
runde Geburtstag gefeiert. Wirt-
schaftslandesrat Dr. Michael Strugl
und Stadtrdtin Karin Horzing
(s.Bild) begriiiten die zahlreichen
Géste und beantworteten die char-
manten Fragen von ORF-Modera-
torin Nina Kraft. Rund 500 Mitar-
beiter/-innen und deren Familien
amiisierten sich gemeinsam bei gu-
tem Essen, umfangreichem Kinder-

und Mitarbeiterprogramm, Live-
Musik und Feuerwerk.

,Damals wie heute zeigen die
Mitarbeiter/-innen eine enorme
Leistung fiir den jahrelangen Er-
folg. Das miissen wir gemeinsam
als Team feiern, nach dem Motto
,Gemeinsam Mehr Bewegen!“, so
Geschaftsfiihrer André Groschel.

Details zur Geschichte:

* 1946 von Anton Mandl & Ing. Jo-
hann Berger als Giesserei Mandl
& Berger gegriindet

* 1980 Integration in die Eisen-
werk Briihl Gruppe, Einstieg in
die GroBserienfertigung

* 1992 Ubernahme durch VAW
Aluminium AG und Bildung der
VAW Castings Gruppe

* 1999-2004 Zweitwerk innerhalb

des VOEST Areals

e 2002 Ubernahme durch die
Norsk Hydro Gruppe

e Seit 2007 Teil der mexikani-
schen Nemak Gruppe

Die NEMAK Gruppe, mit Haupt-
sitz in Mexico, ist ein 1979 gegriin-
detes Gieflerei-Unternehmen mit
derzeit ca. 21.000 Mitarbeitern in
35 Werken in 15 Landern.

Die NEMAK Linz GmbH ist eine
Aluminium GieBerei, die sich auf
Motorenguss, sprich Zylinderképfe
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und Motorblécke, fiir die europdi-
sche Automobilindustrie speziali-
siert hat. Am Standort Linz sind
ca. 580 Mitarbeiter (davon 22 Lehr-
linge in der internen Lehrwerk-
stdtte) beschiftigt.

Gussverfahren sind:

* Rotacast®-Verfahren fiir Serien-
produkte

e Schwerkraft- Kokillenguss und

e Sandguss-Kernpaketverfahren
fiir Prototypen

Hauptkunden am Standort:

e BMW

e Porsche

e Ford und

e General Motors

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

und in die weltweiten Standorte
der Nemak transferiert.

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

Quelle: NEMAK-Presseaussendung
v. 24. Sept. 2016, www.nemak.com

Zum Jubildum ein herzliches Gliickauf!

SAG

Salzburger Aluminium Group |
Fertscha dmen Al

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 fiir Volvo. Bis
Ende 2016 soll sich der Auftrag auf
iiber 400.000 Teile jdhrlich erho-
hen. Diese hoch spezialisierte und
einzigartige Weiterentwicklung des
AluminiumgieBverfahrens ermog-
licht Qualitétssteigerung, Kostenre-
duktion und eine signifikante Ge-
wichtsreduktion.

Mit der Inbetriebnahme zweier
neuer GieBanlagen in der Fueltech

LKW-Kabinenaufhdngung
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V.1.n.r.: Azadeh Moazomi (Volvo Group), Dr. Karin Exner-Wéhrer (Vorstandsvors.
SAG), Patrik Lundblad (Sen. Vice President, Volvo Group), Robert Maas (Managing Di-
rector, SAG Motion GmbH), Mikael Jénsson (Managing Director, Fueltech Sweden AB)

LKW-Motorauthdngung Fotos: SAG
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Sweden AB, konnten die ersten
Kundenlieferungen 2015 durchge-
fithrt 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 fiir 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 trdgt daher zur Erhéhung
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 ausdriicklich fiir die Realisie-
rung des Projekts und die heraus-
ragende Zusammenarbeit.

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

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

Quelle: SAG Pressemitteilung

Riickfragehinweis:

Salzburger Aluminium AG
Hannes Rest

Head of Investor Relations
A-1010 Wien, Seilerstatte 11/10
Tel.: +43 (0)6416 6500 2218
E-Mail: hannes.rest@sag.at

GEORG FISCHER
AUTOMOTIVE

+GF+

Grobauftrag fiir Hybridfahrzeug-Komponenten

GF Automotive, eine Division von
GF, hat von einem franzosischen
Fahrzeughersteller einen bedeu-
tenden Auftrag fiir das Batteriege-
hiduse eines neuen Hybridfahr-
zeugs erhalten. Der Vertrag mit
dem neuen Kunden beléduft sich
auf EUR 77 Mio.

Die Batteriegehduse aus Alumi-
nium mit integriertem Kiihlsystem
werden ab 2019 in Deutschland ge-
fertigt. Der neuerliche GroBauftrag
unterstreicht die Entwicklungs-

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

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

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

Quelle: GF Presseaussendung
v.19.09.2016

Fiir weitere Informationen wenden
Sie sich bitte an: Hrn. Beat Romer,
Leiter Konzern-Kommunikation,
Tel.: +41 (0)52 631 26 77,

E-Mail: media@georgfischer.com

Der VOG im Internet:

\ Verein Osterreichischer

www.voeg.at

243




GIESSEREI RUNDSCHAU 63 (2016)

HEFT 9/10

Firmennachrichten

5 YOUR FUTURE

Namhafte Automobilhersteller

setzen auf die Technologie von Fill Maschinenbau

Durchgingige Losungen im Sinne
von Industrie 4.0 iiberzeugen mit
mehr Wirtschaftlichkeit und hoher
Prézision.

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 COj-drmeren 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 Gesamtlésungen inter-
national einen hervorragenden
Namen gemacht. Sdamtliche Pro-
zesse wie Bearbeiten, Messen,
Laserschneiden, Schleifen, Reini-
gen, Montieren inklusive der zuge-
horigen Verkettung werden von
Fill nach Kundenanforderung ent-
wickelt, gebaut und geliefert. Un-
ter einem Dach und aus einer
Hand.

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

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

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

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

Quelle: Fill Presseaussendung v.
18.04.2016

Mehr Informationen unter:
www.fill.co.at

A AGros’

Mit neuer Website

So vielfdltig 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, Losungen fiir An-
wender zu bieten, die sich fragen,
wie Thre Oberflichen am besten
strahltechnisch bearbeitet werden.
Der Besucher hat zwei Moglichkei-
ten, um die fiir ihn passende Lo-
sung zu finden.

Im Bereich ,Branchen® bieten
die Selektionsmentis die Moglich-
keit, Losungen zu finden, die in
bestimmten Industriezweigen reali-
siert wurden. Unabhéngig davon
kann auch nach Werkstiicken ge-
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sucht werden, um sich Ldsungen
fiir die Bearbeitung anzeigen las-
sen.

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

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

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

Wiéhrend der Meniipunkt ,,Un-
ternehmen” alles Wissenswerte

iiber AGTOS und Karrieremdoglich-
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-
fligt die Website iiber Links zum
Auftritt bei FACEBOOK und You-
Tube.

Die Seite (www.agtos.de) wird
derzeit in den Sprachen: Deutsch,
Englisch, Polnisch, Franzosisch
und Russisch angeboten.
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Innovative GieBereichemie

unterstiitzt Trends der Automobilindustrie

Niedersachsens Ministerpriasident
Stephan Weil und Dr. Carsten
Kuhlgatz, Geschiftsfiihrer der Hiit-
tenes-Albertus Chemische Werke
GmbH, setzten am 22. August 2016
den ersten Spatenstich fiir ein
neues Forschungs- und Entwick-
lungslabor in Hannover. HA inves-
tiert in den Neubau achteinhalb
Millionen Euro und baut damit
seine Aktivititen am Standort
Hannover weiter aus.

Mit dem neuen Labor, das bis zu
50 hochqualifizierte Arbeitsplétze
bietet, konzentriert der Giellerei-
Zulieferer seine deutschen For-
schungs- und Entwicklungsaktivi-
tdten in der niedersdchsischen
Landeshauptstadt. ,,Forschung und
Entwicklung sind in unserer Bran-
che zentrale Zukunftsfaktoren, um
den Anforderungen unserer Kun-
den noch besser gerecht zu werden
und die Wettbewerbsfdhigkeit un-
seres Unternehmens weiter zu stei-
gern”, erkldarte Dr. Kuhlgatz die
strategische Entscheidung seines
Unternehmens.

Kreatives Potenzial optimal
nutzen

Hiittenes-Albertus hatte seine Ent-
wicklungsaktivitdten bislang auch
am Standort Diisseldorf angesie-
delt. Mit der Zusammenfihrung
von Forschung und Entwicklung
in Hannover soll das Know-how
gebiindelt und das Innovations-
potenzial optimal genutzt wer-
den. ,Viele Entwicklungen in der
GieBerei-Industrie nehmen in
Deutschland ihren Anfang“, sagte
Dr. Michael Arndt-Rosenau, Mit-
glied der Geschiftsleitung 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
Giebereimarkt, ansiedeln. Wir wol-
len neue Technologien entwickeln,
um unseren Kunden aufeinander
abgestimmte, an ihren Bediirfnis-
sen orientierte Losungen anzubie-
ten.” Weltweit gesehen beschiftigt
das Unternehmen 130 Mitarbeiter
im Bereich Forschung und Ent-
wicklung.

Entscheidung spricht fiir den
Wirtschaftsstandort

Fur den niedersachsischen Minis-
terprasidenten 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 GieBerei-Industrie vorantreibt,
starkt unsere Automobilindustrie
und andere, fiir unsere Wirtschaft
bedeutende Branchen. Unterneh-
men wie Hiittenes-Albertus tragen
mit innovativen Technologien un-
ter anderem dazu bei, dass unsere
Autos leichter, sparsamer und um-
weltfreundlicher werden.“

Attraktive Arbeitsplitze fiir
hochqualifizierte Mitarbeiter

Das neue Gebdude wird eine
Grundfldche von tiber 2.500 Qua-
dratmetern umfassen. Darin enthal-
ten sind hochmoderne Labore, ein
Technikum, Biiros und Sozial-
rdume. Das Forschungs- und Ent-
wicklungslabor ist ein weiterer
Schritt fir Hiittenes-Albertus, um
die Zukunft des Unternehmens zu
sichern. ,Dies gelingt uns nur,
wenn wir im Wettbewerb um die
besten Képfe hochqualifizierte Mit-
arbeiter anziehen und attraktive
Arbeitspldtze bieten“, sagte Ge-
schéftsfithrer Kuhlgatz. Deshalb
engagiert sich das Unternehmen
seit Jahren unter anderem bei der
IdeenExpo und dem Netzwerk
ZukunftINC. ,,Wir halten auflerdem
engen Kontakt zu den Hochschu-

Erster Spatenstich fiir das
= neue Forschungs- und
Entwicklungslabor bei

& Hiittenes-Albertus Che-
mische Werke GmbH —
V.Ln.r.: Thorsten Foltin
(HA), Markus Romer

(IG BCE), Dr. Wilhelm
Heilmann (HA), Nieder-
sdchsischer Ministerpré-
sident Stephan Weil,

Dr. Carsten Kuhlgatz

. (Geschiiftsfiithrer HA),
Rainer Hiittenes (HA),
Dr. Wilfried Dolkemeyer
(HA), Christoph Koch
(Geschéftsfithrer HA)

SENLE =

len der Region“, so Dr. Carsten
Kuhlgatz.

Starker Partner
der Giebereiindustrie

Hiittenes-Albertus ist der interna-
tional fithrende Hersteller von che-
mischen Produkten fiir die Giefle-
reiindustrie. Das Unternehmen be-
liefert seine Kunden mit moderns-
ten gieBereichemischen Produkten
fiir alle gdngigen Kern- und Form-
herstellungsverfahren. In enger Zu-
sammenarbeit mit den GieBereien
richtet HA seine Produkte konse-
quent auf sich d@ndernde Anforde-
rungen der Endkunden aus. Dabei
werden bewédhrte Produkte weiter-
entwickelt, aber auch ganz neue
Wege beschritten.

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

Quelle: HA Presseaussendung
v. 22. August 2016

Kontaktadresse:
HUTTENES-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
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YXLON

Technology with Passion

Digitale Referenzbilder

fiir Aluminium- und Magnesium-Druckguss

© YXLON International GmbH

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

an. Die Referenz-
bilder, die bislang
von der ASTM nur
! als Bildkatalog fiir
Radiografie-Prii-
fungen mit Film
zur Verfiigung stan-
den, konnen nun
in der digitalen Ra-
dioskopie tiber 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 Rontgen-
systemen verfiigbar sind, ist jetzt
mit ASTM E2973 fiir Aluminium-
und Magnesium-Druckguss eine
wichtige Erweiterung vorgenom-
men worden, um bei der Priifung

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

Obwohl die digitale Rontgenprii-
fung schneller, zuverléssiger, preis-
werter und aufgrund nicht benotig-
ter Chemikalien wesentlich um-
weltfreundlicher ist als Filmtech-
nologie, entwickelt sich der Wech-
sel im industriellen Bereich teil-
weise noch zdgerlich. Die digitalen
ASTM-Referenzbilder bilden eine
wichtige Grundlage fiir den Film-
ersatz, und Anwender lernen die
Vorziige der optimalen Bildarchi-
vierung und des einfachen digita-
len Datenaustauschs schnell in ih-
rer tdglichen Arbeit schétzen.

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

[InitiativeZink|zZn']

Ressourceneffizienter Zinkdruckguss

Zinkdruckguss-Bauteile sind iiber-
all dort gefragt, wo es auf hohe Sta-
bilitdt, aubBergewohnliche Optik
und natiirliche Haptik ankommt.
Die Griinde dafiir sind vielfiltig:
Zink hat einen niedrigen Schmelz-
punkt, sehr hohe Festigkeitswerte
und ein hohes Widerstandspoten-
zial gegen Korrosion. Die Bauteile
kénnen duBerst diinnwandig, fili-
gran und in exakten Dimensionen
produziert werden und zeichnen
sich durch eine hervorragende
Oberfldachengiite und Beschichtbar-
keit aus. Zinkdruckguss ist also
eine bewdhrte Technologie — und
eine, die Raum fir Innovationen
bietet: Um den Energieaufwand fiir
das wiederholte Aufschmelzen des
Angussmaterials und die zur Kreis-
lauffithrung erforderlichen Arbeits-
schritte sowie den damit verbun-
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Durch den serienméBigen Einsatz eines
HeiBkanalsystems (FGS) wurden erheb-
liche Energieeinsparungen realisiert und
die Taktzeit nahezu halbiert. [Initiative
Zink/ Power-Cast Ortmann]

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

Flansch als Motorabdeckung zur effi-
zienten Gestaltung des Luftstroms, ge-
gossen mit neu entwickelter HeiBkanal-
diise fiir Zinkdruckguss. Einsparung von
100.000 Kilogramm Zink pro Jahr. [F6hl]

Dabei kommen derzeit zwei
Techniken zum Einsatz: Wihrend
beim sogenannten Frech Gating
System (FGS) maschinenseitig
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durch den Einsatz temperierter
Verteilersysteme (HeiBkanaltech-
nik) die Angussmenge minimiert
wird, speist die von der Ferrofacta
GmbH mit der Adolf F6hl GmbH +
Co. KG fiir den Zinkdruckguss ent-
wickelte  HeiBkanaldiise  die
Schmelze angussfrei direkt auf das
Gussteilteil ein. Durch die Mini-
mierung beziehungsweise den
kompletten Entfall von Angiissen
werden Energieeffizienz und Wirt-
schaftlichkeit des Zinkdruckguss-
Verfahrens nochmals deutlich ge-
steigert. Zinkdruckguss wird so
noch wettbewerbsfdhiger und neue
Einsatzbereiche kénnen erschlos-
sen werden.

»Das FGS setzen wir unter ande-
rem bei einer Gehduseklappe ein,
die als Abdeckung fiir eine Kom-
munikationseinheit  verwendet
wird“, erkldrt Bernhard Bayer, Ge-
schéftsfithrer der Power-Cast Ort-
mann GmbH & Co. KG. Das FGS
besteht aus temperaturgeregelten
Verteilerelementen in der Druck-
gieBform, die durch eine intelli-
gente Verkniipfung mit der Pro-
zess- und Ablaufsteuerung in der
DruckgieBmaschine verbunden ist.
Wegen der eingesparten GieBldaufe
stehen mehr freie Sprengfldche
und GieBvolumen zur Verfiigung.
Dadurch passen deutlich mehr Ka-
vitdten auf die gleiche Maschinen-
groBe.

Bernhard Bayer: ,,Mit der Umstel-
lung von einer Vierfachform mit
konventionellem Angusssystem auf
eine Sechsfachform mit Heillkanal-
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
Offnen der Form nicht gefiillt und
abgekiihlt werden muss. Auf den
Einsatz von Uberlaufbohnen konnte
verzichtet werden.” Das Ergebnis ist
eine deutliche Erh6hung 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 CO, eingespart, was der
Laufleistung eines Pkws der mittle-
ren Oberklasse von 297.000 Kilo-
metern entspricht. In einem nédchs-
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
Fohl GmbH + Co. KG mit einer fiir
den Zinkdruckguss geeigneten
HeiBkanaldiise umgesetzt. Dabei
wird die Schmelze durch die HeiB-
kanaldiise direkt auf das Teil ein-
gespeist. So konnen Zinkdruck-
gussteile ganz ohne Verteiler gegos-
sen werden. ,,Mit Einfiihrung der
Heilkanaldiise in den Zinkdruck-
guss werden komplexe Geome-
trien, die durch konventionelle
Anbindungen bisher nicht herstell-
bar waren, gielfidhig“, beschreibt
Thomas Herper, Entwicklungslei-
ter bei Fohl, die Potenziale dieses
Verfahrens. Durch den Wegfall des
kompletten GieBlaufs wird die Po-

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

Die Verwendung von je einer
Heilkanaldiise pro Bauteil ermog-
licht eine Mehrfachauslegung. Zu-
dem kann durch die Verwendung
von zwei oder mehr Diisen fiir ein
Bauteil mehr Material direkt in das
Werkzeug eingebracht werden. Die
Ergebnisse: ein gleichmédBiges Ab-
kiihlverhalten des Bauteils und die
Vermeidung von Schwindungslun-
kern und Spannungen. Die Positio-
nierung der HeiBkanaldiise auf
dem Bauteil erlaubt eine punktu-
elle Einspeisung des Materials.
Runde Bauteile sind fiir diese
GieBtechnik besonders geeignet.
,Mithilfe dieses Verfahrens erge-
ben sich Produktivitdtssteigerun-
gen und Energieeinsparungen
durch die Erhohung der Nestan-
zahl bei gleicher MaschinengroBe,
eine hohere Zyklusgeschwindig-
keit und die Eliminierung der An-
giisse als Kreislaufmaterial®, fasst
Thomas Herper die Vorteile der
HeiBkanaldiise 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 Diisseldorf,
Tel.: +49 (0)211 47 96 166

Fax: +49 (0)211 47 96 25 166
informationen@initiative-zink.de
www.zink.de

Dr. Fodisch
Umweltmesstechnik AG

Wissen, wann die Luft rein ist:

Feinstaubsensor misst Belastung in Innenrdumen prézise und
beugt so Gesundheitsrisiken und Qualitdatsméngeln vor

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

Max-Planck-Gesellschaft rechnet
fiir China zirka mit 1,4 Mio. Toten
jahrlich infolge der Luftverschmut-
zung. In Deutschland betrigt diese
Zahl immerhin noch etwa 35.000
Todesopfer. Schuld daran ist jedoch
nicht nur Smog — auch in Innenriu-
men wie in Industriehallen kann
Arbeitern durch gefdhrlichen Fein-
staub schlichtweg die Luft wegblei-
ben. Zusitzlich mindert eine zu
hohe Staubkonzentration die Pro-

duktqualitit, etwa beim Lackieren
von Fahrzeugen. Um solchen Risi-
ken vorzubeugen, hat die Dr. Fo-
disch Umweltmesstechnik AG den
Feinstaubsensor FDS 15 entwickelt,
der prizise die Staubbelastung
misst und die Daten anschaulich
iiber verschiedene Schnittstellen
ausgibt. Mit diesem Wissen kénnen
Liiftungsanlagen effizienter gesteu-
ert und Krankheitsfille sowie Pro-
duktmingel vermieden werden.
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Dr. F6disch-FDS 15-FeinstaubmeBgerét
fir AuBen- und Innenbereich

Der Mensch atmet tédglich etwa
15.000 Liter Luft ein und aus, wes-
halb diese moglichst sauber sein
sollte, um die Gesundheit nicht zu
gefdhrden. Verschiedene Luftrein-
haltungsvorschriften auf nationaler
sowie europdischer Ebene versu-
chen daher, das Feinstaubaufkom-
men einzugrenzen. Seit 2015 gel-
ten europaweit Grenzwerte von
25 ug/m?® im Jahresmittel bei Parti-
kelgroBen kleiner 2,5 um (PM 2,5)
sowie ein Jahresmittelwert von
40 ug/m?® bei PM 10, die im Laufe
der ndchsten Jahre weiter herabge-
setzt werden sollen. ,,Diese Werte
gelten jedoch nur fiir die Aulen-
luft. Fiir Innenrdume wurden bis-
her noch keine allgemein giiltigen
Richtwerte festgelegt”, erklart
Dr Holger Fodisch, Vorstand der
Dr. Fodisch Umweltmesstechnik
AG. Dabei wire es sinnvoll, auch
dort regelmédBige Uberpriifungen
anzuordnen, denn besonders in
der Industriebranche, wie etwa in
der Metallbearbeitung, entstehen
wihrend verschiedener Produkti-
onsprozesse Feinstaubpartikel, die
schwere gesundheitliche Folgen
fiir die dort tidtigen Arbeiter haben
konnen. ,,Obwohl in den Techni-
schen Richtlinien fiir Gefahrstoffe
(TRGS), die von der Bundesanstalt
fiir Arbeitsschutz und Arbeitsme-
dizin herausgegeben wurden, unter
anderem Grenzen zu Feinstaub-
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Feinstaubmessung_Schweilirauch: Das Feinstaubmesssystem besitzt zwei optische
Sensoren, die den Staubgehalt auf Basis der Streulichtmessung ermitteln. Das Gerét
kann individuell kalibriert werden — so lésst es sich etwa auf die Messung unter-
schiedlicher Staubarten wie Schweifirauch oder silikatische Stdube einstellen — und
verfiigt iiber verschiedene Schnittstellen zur Ausgabe der Daten.

konzentrationen festgelegt sind,
werden die Werte in den meisten
Unternehmen hochstens ein- bis
zweimal im Jahr iiberpriift”, so Fo-
disch weiter.

Bisherige Messgeriite teuer und
unhandlich

Wihrend in China mit mehreren
tausend Messstellen ldngst flichen-
deckende Uberwachungsnetzwerke
in Ballungszentren existieren, de-
ren Ergebnisse rund um die Uhr im
Internet abgerufen werden kénnen,
wird die Grenzwerteinhaltung in
Deutschland lediglich an circa 500
Messstationen iiberpriift. Nur von
wenigen Bundesldndern werden
die Messdaten online, stundenak-
tuell zur Verfiigung gestellt. Diese
Messungen sind jedoch technisch
aufwendig gestaltet und entspre-
chend kostenintensiv, so dass sie
sich nur bedingt fiir die Messung
in Innenrdumen eignen. Deshalb
hat Fodisch als giinstige 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 Gerit besitzt zwei optische
Sensoren, die den Staubgehalt auf
Basis der Streulichtmessung ermit-
teln. In der Standardausfiihrung
wird damit ein Staubgehalt von 3
bis zirka 200 ug/m® 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 Liifter findet eine
Zwangsdurchstromung statt, die
fir den notigen Luftaustausch
sorgt.

Der FDS 15 hat ein robustes Alu-
miniumgehéduse mit dem Schutz-
grad IP23, wodurch auch eine wet-
terunabhdngige Auflenluftmessung
moglich ist. Der Feinstaubsensor
verfiigt daneben tiber verschiedene
gingige Schnittstellen wie RS 485,
sodass die Daten bequem auf dem
PC iiberwacht oder an ein Smart-
phone gesendet werden konnen.
Der Anwender entscheidet dabei
selbst, in welchem Abstand die
Messungen erfolgen sollen. Die In-
stallation erfordert keine besonde-
ren Kenntnisse; der Betrieb erfolgt
duberst wartungsarm. Durch seine
kompakte Gestaltung kann das Ge-
rdt sowohl stationdr als auch mobil
genutzt werden.

Intelligente Vernetzung moglich

Abhéngig von der jeweiligen Kali-
brierung ldsst sich das Gerét auf
verschiedenen Gebieten einsetzen.
So ist es neben der eigentlichen
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Feinstaubmessung in Biiros und
Produktionsbereichen méglich, in
Verbindung mit anderen Messgeré-
ten die Luftgiite zu iiberpriifen, so
dass der Staubgehalt zum Beispiel
mit CO,-Werten oder NOX-Werten
im Gesamtkontext betrachtet wer-
den kann. Daneben kann der
FDS 15 auch mit Wetterstationen —
etwa an Flughéfen — vernetzt wer-
den. Ebenso ldsst sich die Funktio-
nalitdt von Filteranlagen tiberwa-
chen. Zusitzlich verfiigt der Sensor
uber einen Vorabscheider, um al-
veolengidngige Partikelfraktionen
(PM 2,5) analysieren zu konnen,
sowie tiiber ein WLAN-Modul.
Werden zu hohe Messwerte er-
reicht, ist die Auslésung eines
Alarms einstellbar, der etwa an das
Smartphone eines leitenden Mitar-

Innovation. Inspiration. Zukunft.

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

Fodisch verfolgt aullerdem die
Entwicklungen der Industrie 4.0
ganz genau und hat dort bereits
Moglichkeiten ausgelotet, um den
Feinstaubsensor mit dem Vernet-
zungsgedanken in Einklang zu
bringen. ,Derzeit iiberpriifen wir,
ob die Feinstaubmessung auch mit

der Steuerung von Liiftungs- und
Absauganlagen verbunden werden
kann“, erlautert Fodisch. Zu hohe
Messwerte konnten die Liiftungs-
anlagen dann zum Beispiel auto-
matisch anlaufen lassen oder bei
niedrigen Werten im griinen Be-
reich abschalten. ,,Das fordert nicht
nur die Gesundheit der Mitarbeiter,
sondern spart auch Energiekosten
und sichert die Produktqualitdt®,
ergdnzt der Vorstand.

Kontaktadresse:

Dr. Fodisch Umweltmesstechnik AG
Zwenkauer StraBe 159

D-04420 Markranstadt

Tel.: +49 (0)34205 755-0

Fax: +49 (0)34205 755-40

E-Mail: info@foedisch.de
www.foedisch.de

Die Dr. Fédisch Umweltmesstechnik AG ist ein fiihrender Hersteller von Emissionstechnik zur Uberwachung
von Gasen, Staub und Volumenstromen. Weltweit finden die Messgeréte ,,Made in Germany* bei Industrie-
kunden Anwendung und das seit mehr als 25 Jahren. Der Erfolg basiert auf der Qualitdt der hochtechnologi-
schen Produkte und dem langjdhrigen Know-how der Mitarbeiter. Im Jahr 2015 wurde ein Umsatz von
19,5 Mio. Euro erzielt. Zur langfristigen Sicherung setzt die Dr. Fodisch Umweltmesstechnik AG auf Innova-
tionen, F&E-Kooperationen und die Zusammenarbeit mit Téchtern im Unternehmensverbund. In der Gruppe
wurde ein konsolidierter Umsatz von tiber 38 Mio. Euro zum Ende des Jahres 2015 erreicht.

StrikoWestofen
Group

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) fir StrikoMelter-Schmelz-
ofen 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-
lassigen Vor-Ort-Service in den
USA iiberzeugte den weltweit fiih-
renden Hersteller von Aluminium-
radern. StrikoWestofen konnte sich
bei diesem GroBauftrag gegeniiber
japanischen, chinesischen und
amerikanischen = Wettbewerbern
durchsetzen. So werden 2016 in

Internationale Ausschreibung: Fiir ein Neuprojekt in den USA hat sich der weltweit
fithrende Hersteller von Aluminiumréddern CITIC Dicastal fiir energieeffiziente

Schmelzanlagen von StrikoWestofen Asia entschieden.

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-

Foto: StrikoWestofen

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

249




GIESSEREI RUNDSCHAU 63 (2016)

HEFT 9/10

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 fithrenden Zulieferer von
Aluminiumgussteilen. Dabei setzt
er bereits seit 2013 bei seinem Pro-
duktionsstandort in Ningbo (Pro-
vinz Zhejiang) auf die zuverldssige
Leistung von sechs StrikoMelter-
Schmelzéfen 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 {iiberzeu-
gen: CITIC Dicastal ordert fiir die
USA drei neue StrikoMelter mit
Spénerecyclingoption. ,,Ausschlag-
gebend fiir die Entscheidung wa-
ren die effiziente Energieausnut-
zung, geringster Metallverlust und
minimale Emissionswerte®, erklart

Rainer Erdmann, Managing Di-
rector von StrikoWestofen Asia.
Auch die hohe Anlagenverfiigbar-
keit iberzeugte den Rédderherstel-
ler. Zudem sorgt die Moglichkeit
zum selbststdndigen Recyceln von
Aluminiumspédnen zusitzlich fiir
maximale Metallausbeute und eine
hoch wirtschaftliche Betriebs-
weise.

Globaler Rund-um-Service

Eine besondere Rolle fiir 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 zuverlés-
sige Installation sowie Vor-Ort-Ser-
vice in den USA. Dank der lokalen
Prdsenz in Michigan profitiert Di-
castal dauerhaft vom erweiterten
Service- und Ersatzteilprogramm
in Erstausriisterqualitit von Striko-

Westofen. Original-Ersatzteile und
firmeneigene Techniker sind jeder-
zeit kurzfristig verfiigbar. 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*“, ergidnzt Erdmann. Die-
ses interkontinentale Zusammen-
spiel eines Herstellers nimmt da-
mit fiir die gesamte Automobil-
zulieferer-Industrie eine besondere
Vorreiterrolle ein.

Nihere Informationen AV
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 StraBe 14

D-51643 Gummersbach

Tel.: +49 (0)22 61 70 91-0

Fax: +49 (0)22 61 70 91-107
E-Malil: info@strikowestofen.com
www.strikowestofen.com

Dul€er

Innovation AFC-Additive Form Casting

Additives Fertigungsverfahren hilt 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, Drih-
ten, Fliissigkeiten oder Sanden ent-
stehen. Der 3-D-Druck bzw. die
neuen additiven Fertigungsverfah-
ren machen dies mdglich. Viele
Branchen prognostizieren dadurch
gewaltige Umwiélzungen in den
Fertigungsmoglichkeiten und in
der Fertigungstechnik. Was ist Vi-
sion und was ist Stand der heuti-
gen Technik?

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

Gussteile, die Diiker 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 Diiker 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 fiir 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 ausschlieBlich die
Form, jedoch kein Formsand verlo-
ren, und die Umwelt wird ge-
schont.

Das Verfahren eignet sich opti-
mal als Entwicklungsinstrument,
welches Diiker seinen Kunden
gerne zur Verfiigung stellt. Neue
Produkte, die bisher nur auf dem
Rechner zu sehen sind, werden in
kurzer Zeit in Guss realisierbar
und kénnen zur Erprobung weiter-
bearbeitet werden. Geometrische
Anpassungen sind einfach umzu-
setzen. Alleine die Anderung des
CAD-Datensatzes und das Plotten
einer weiteren Form ermdglichen
den erneuten Abguss einer verbes-
serten Variante. Die Entwicklungs-
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Foto: voxeljet

zeit wird durch dieses Verfahren
signifikant verkiirzt. So ist es gén-
gige Praxis, Erstmuster innerhalb
weniger Wochen herzustellen, fiir
die im Serienprozess Monate ver-
streichen. Eine enorme Flexibilitat
im Hinblick auf Konstruktionséan-
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 Einschrankung darf
bei all den Vorteilen jedoch nicht
unberiicksichtigt bleiben. Die addi-
tive Formherstellung ist inzwi-
schen technologisch ausgereift.
Geometrisch und in Bezug auf die
Prédzision der Formen gibt es na-
hezu keine Grenzen. Dennoch ist

Foto: Voxeljet

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 Gieben mit additiv hergestell-
ten Formen {iberwiegend fiir Proto-
typen, Muster oder Kleinstserien.
Mittel- und GroBserien werden bei
Diiker nach wie vor mit der be-
wihrten Modelltechnologie herge-
stellt.

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

Foto: Diiker

Die geforderte Entwicklungszeit
neuer Produkte wird immer kiirzer,
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:

Diiker GmbH & Co. KGaA

zH Fr. Ursula Vogler

Wiirzburger Str. 10 | D-97753 Karlstadt
Tel.: +49 (0)9353/791-289

E-Mail: ursula.vogler@dueker.de
www.dueker.de

HEUNISCH GUSS G

Industrieelle Abwéarmenutzung
durch thermische Energiespeicherung

Das Verbundforschungsvorhaben
der Giesserei Heunisch ,,Industrie-
elle Abwarmenutzung durch ther-
mische Energiespeicherung”, wel-
ches vom deutschen Bundeswirt-
schaftsministerium  unterstiitzt
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 fiir ange-
wandte Energieforschung (ZAE) in
Garching und dem Industrieofen
und -anlagenbauer Kiittner aus Es-
sen, an dem Projekt gearbeitet und
dieses auch stetig weiterentwi-
ckelt.

Seit 2014 wird der IST-Zustand
der Abwarmequelle und der ent-
sprechenden Verbraucher iiber 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
zdhlen der thermische Speicher
und die Absorptionskéltemaschi-
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 fiir Wirtschaft
und Technologie geférderten 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

251




GIESSEREI RUNDSCHAU 63 (2016)

HEFT 9/10

)

| |
POWER-CAST

Innovatives Angusssystem FGS

prozesssicher in der DG-Serienproduktion

Ist es moglich, die Zykluszeit um
annahernd die Halfte zu kiirzen,
dabei 66 Prozent Kreislaufmaterial
einzusparen und nebenbei noch
die Qualitdt zu erhohen? POWER-
CAST Ortmann liefert den Beweis
mit einer Gehduseklappe, herge-
stellt im Zinkdruckguss-Verfahren
unter Einsatz der innovativen FGS-
Technologie.

Die Abkiirzung FGS steht fiir
Frech Gating System. Ein Verfah-
ren, bei dem der konventionelle
Verteiler nicht gefiillt und abge-
kiithlt werden muss, bevor die
Form gedffnet wird. Beim Projekt
Gehéduseklappe reduziert sich die
Zykluszeit von 1,6 auf 0,9 Sekun-
den pro Bauteil. Noch hoher fillt
die Reduktion des Kreislaufmateri-
als um 66 Prozent aus. Auf diese
Weise wird die Energieeffizienz
deutlich gesteigert. Die daraus re-
sultierenden CO,-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 friih-
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 berét ihre Kunden
intensiv, welche Gussstiicke sich
zur Umsetzung im FGS-System
eignen.

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

Oben: Formauslegung

Links: Gehduseklappe
Fotos: POWER-CAST

cen- und Energieeffizienz ausge-
zeichnet.

Quelle: BDG Presseservice
v. 29.06.2016

Firmenkontakt:

POWER-CAST Ortmann GmbH & Co.
KG | zH Hrn. Bernhard Bayer
Industriestralle 68 | D-42551 Velbert
Tel.: +49 (0)2051/2085-21

E-Mail: ortmann@power-cast.com
www.power-cast.com

LAEMPE

cLoBAL PARTNER oF &Dsinto

Umfangreiche Modernisierung und Erweiterung
bei Laempe Mossner Sinto GmbH

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

Die alte Montagehalle und die da-
riiber liegenden Biiroarbeitspldtze
werden kernsaniert und in ein mo-
dernes, energieeffizientes Biiroge-
bdude umgebaut. Es entstehen auf
2.500 Quadratmeter (vorher 2.000
Quadratmeter) neue attraktive Ar-
beitspldtze fiir die Bereiche Ver-
trieb, Konstruktion, Forschung und
Entwicklung sowie Service. Im
Zuge des Umbaus wird ebenfalls
die gesamte AuBenfliche am
Standort komplett neu gestaltet
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und modernisiert. Ein Schwer-
punkt liegt zudem auf der Eroff-
nung des neuen Technologiezen-
trums Anfang 2017. Die Investiti-
onssumme der MaBlnahmen betragt
mehr als zwei Millionen Euro.

., Wir sind seit mehr als 30 Jahren
am Standort Schopfheim und hier
liegen die Urspriinge der Firma La-
empe. Fiir uns ist Schoptheim 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 fiir
seine Innovationen. Mit der Kern-

sanierung stiarken wir unsere Posi-
tion in Schopfheim. Wir werden
hier ein attraktives Arbeitsumfeld
schaffen und die Kapazitdten er-
weitern®, erkldart Andreas Mossner,
Geschiftsfiihrer der Laempe Moss-
ner Sinto GmbH.

Das neue Gebdude wird in Sa-
chen Energieeffizienz (,,KfW-Effi-
zienzhaus 55“) hochsten Anspri-
chen gerecht: Neben einer zeitge-
médlben Isolierung wird es eine
Hackschnitzelheizung und eine
Regenwassernutzung geben. , Wir
stehen fiir ressourcenschonende
Maschinen, diese gehoren im Wett-
bewerb zu den Maschinen mit dem
niedrigsten Energieverbrauch. Die-
se Einstellung und Philosophie
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Laempe Mossner Sinto modernisiert umfangreich am Standort Schoptheim, ein
Schwerpunkt liegt auf der Er6ffnung eines neuen Technologiezentrums

mochten wir natiirlich auch mit
unseren Gebduden dokumentie-
ren”, so Andreas Mossner.

Die ebenfalls auf dem Laempe-
Geldnde liegende heutige Techni-

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

Kunden sowie Mitarbeitern zu Ver-
suchs-, Vorfithrungs- und Schu-
lungszwecken zur Verfiigung ste-
hen. Auch die Fertigung von Ker-
nen in Klein- und Mittelserien im
Auftrag von Kunden wird dort
moglich sein. Der Umbau des Ver-
waltungsgebdudes wird voraus-
ichtlich im Frithjahr 2017 abge-
schlossen sein und im Anschluss
daran wird dann auch das neue
Technologiezentrum eroffnet.

Quelle: BDG Presseservice
v. 06.10.2016

Firmenkontakt:

Laempe Mossner Sinto GmbH
Grienmatt 32 | D-79650 Schopfheim
Tel: 07622/680-0

E-Mail: info@laempe.com
www.laempe.com

VO-G ‘ Verein Osterreichischer
GieRereifachleute

Mizgliedar-
Injformationamn

Personalia — Wir gratulieren
zum Geburtstag

Herrn Dipl.-Ing. Rupert Rehm,
Carbones Holding GmbH, 1040
Wien, MattiellistraBe 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-
tallgieBerlehrling bei der Firma
Karl Hanslik in Wien. 1958 erfolgte
die Gesellenpriifung. In der
Abendschule bereitete er sich auf
die Werkmeisterpriifung an der
HTBL Wien X fiir GieBerei vor, die

Vereinsnachrichten

er 1964 ablegte. Im gleichen Jahr
iibernahm er als Meister die Lei-
tung der Sand-, Kokillen- und
DruckgieBlerei der Friedrich Wolf
KG, Fabrik fir Elektrotechnische
Apparate. Gefertigt wurden in di-
versen Al-Gussverfahren Elektro-
stecker/-dosen und Wandkésten. 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, iiber-
nahm Rudolf Varmuza mit der Lei-
tung als Meister auch die Planung
und Gestaltung der Kokillen-,
DruckgieBerei und Warmpresserei
fiir Messingfeinarmaturen. Als Ver-
treter des Werksleiters war er in
dessen Abwesenheit auch fiir den
gesamten Produktionsablauf der
Fabrik verantwortlich. Als Grohe
1975 die gesamte Produktion nach
Deutschland verlagerte, wechselte
Rudolf Varmuza zur Firma Franz
Zimmermann & Sohne, wo er die
Kokillen-, Druckgieferei und Warm-
presserei sowie den Werkzeugbau
fiihrte.

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

gung von Druckgussteilen fiir
Bosch, GM, BMW, Tally-Mannes-
mann sowie des Chassis des Phi-
lips Videorecorders gewonnen wer-
den. Nach erfolgreichem Aufbau
der Niederdruckgussfertigung von
Al-Felgen fiir VW in Wien kam es
jedoch 1984 zur SchlieBung der
Wiener Metallwerke. Nach Eintritt
in die kaufménnische Abteilung
der SIEMENS AG Wien wurde Ru-
dolf Varmuza mit der Leitung der
Bereiche Selbstkostenbiiro, Logistik
und Akquisition des Gerdtewerks
Wien betraut. Hier konnte auch das
mit der HAK-Matura als Externist
erworbene kaufménnische 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 Osterrei-
chischer GieBereifachleute.

Herrn Professor
Dr.-Ing.habil. Jozef
Szcepan Suchy,
AGH University of
Science and Tech-
nology, P1-30059
Krakow, ul. Rey-

. monta 23, zum
65. Geburtstag am 25. November
2016.

253




GIESSEREI RUNDSCHAU 63 (2016)

HEFT 9/10

Geboren am 25. November 1951 in
Katowice/PL, absolvierte J.S. Su-
chy sein Ingenieursstudium an der
mechanisch-technischen Fakultat
der Schlesischen Technischen Uni-
versitdt 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 GieBereiwesen 1983 und
10 Jahre spéiter die Professur am
Lehrstuhl fiir Materialforschung
und Spénefreie 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 fur das
Ingenieurwesen der GieBereipro-
zesse an der AGH Technische Uni-
versitat in Krakau und seit 2008 bis
2016 auch Dekan der Fakultat fir
das GieBereiwesen an dieser Uni-
versitat.

Der Grofteil seiner beruflichen
Karriere war mit der Industrie, ins-
besondere mit dem Gielereiwesen,
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 0.0. Zusitz-
lich war er Berater der Grupa Kapi-
talowa Gwarant sowie auch Vorsit-
zender des internationalen Bera-
tungsteams fiir das Projekt Od-
lewnia Zeliwa Sferoidalnego bei
Elblag Alstom Power.

Seit 2004 ist Professor Suchy
stellvertretender Vorsitzender der
Naczelna Organizacja Techniczna
(Foderation der Polnischen Techni-
schen Organisationen). Gleichzei-
tig ist er aktiv im Stowarzyszenie
Techniczne Odlewnikow Polskich,
dem Technischen Verband der Pol-
nischen GieBereifachleute, dessen
jahrelanger Vorsitzender er war
und dessen Ehrenvorsitzender er
heute ist. Er war auch Prasident
der Mitteleuropédischen Giesserei-
Initiative MEGI sowie Koordinator
des Konsortiums FOUNDRYMET,
eines Teiles von Polska Mapa Dro-
gowa Infrastruktury Badawczej,
des Polnischen Wegweisers fiir
Forschungsinfrastruktur.
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Professor Suchy ist Verfassser
bzw. Mitautor von etwa 400 Publi-
kationen, unter anderem auch von
einer Vielzahl von Polnischen Re-
feraten, die auf GieBereiweltkon-
gressen prasentiert wurden.

Seit 1991 ist er Vorstandsmitglied
der World Foundry Organization
WFO, deren Priasident er 1999 war.
Er hatte die Vorsitzfunktion der Od-
lewnicza Izba Gospodarcza (Kam-
mer fiir GieBereiwesen), 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 GieBereizeitung
Livarsky Vestnik und der polni-
schen Przeglad Odlewnictwa.

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

Seit 2004 ist Professor Dr.-Ing.
J.S. Suchy auch Mitglied im Verein
Osterreichischer Giefereifachleute.

Herrn Dipl.-Ing. Wolfgang Ertl,
voestalpine  Giesserei Linz
GmbH, 4031 Linz, Voest-Alpine-
StraB3e 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
Montanuniversitédt — in Leoben Hiit-
tenwesen, Fachrichtung Gielerei.

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

Das damalige Wirtschaftswunder-
land Deutschland — und auch die
entsprechenden Verdienstmaglich-
keiten — haben Mayer dazu bewo-
gen, eine vakante Stelle des Giele-
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 VergieBen
und der Verarbeitung von Cu- und
Ni-Basislegierungen vertraut.

HP Mayer hat sich dann ent-
schieden, wieder in die Heimat zu-
riick 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 fiir hori-
zontale Stranggussanlagen welt-
weit tdtig. Auf solchen Strangguss-
anlagen wurden Bénder, 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- SpritzgieBerei im Jahre
1984 war fiir 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 Verdnderungen
in der mitteleuropédischen indus-
triellen Landschaft, der auch die
langjdhrige 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*-Geldnde-
wagens ab 1979), was das Uberle-
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ben und auch den spéteren Auf-
stieg ermdglichte.

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/O0O an und war, gemein-
sam mit Geschaftsfiihrung und Kol-
legen, an deren Erfolgsgeschichte
bis zu seiner Pensionierung Mitte
2007, maligeblich beteiligt.

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

Dipl.-Ing. Hans-Peter Mayer ist
seit 1989 Mitglied im Verein Oster-
reichischer GieBereifachleute 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 Gliickauf!

—

Nach langer schwerer Krankheit sind drei unserer langjdhrigen Mitglieder verstorben:
Herr Dipl.-Ing Karl Probst,

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

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

verstarb am 26. September 2016 im 84. Lebensjahr.
Sein beruflicher Lebensweg wurde anlésslich seines 80. Geburtstages
in Heft 11/12 der GIESSEREI RUNDSCHAU 59 (2012), S. 329, gewiirdigt.

Herr Prof. Dr.-Ing. habil. Karoly Bako

verstarb am 02. Oktober2016 im 75. Lebensjahr.
Sein beruflicher Lebensweg wurde anlésslich seines 70. Geburtstages
in Heft 1/ 2 der GIESSEREI RUNDSCHAU 59(2012), S. 30, gewiirdigt.

Wir werden den Verstorbenen stets ein ehrendes Gedenken bewahren.

hiittenlaboratorium

Band 1

Herausgegeben vom Chemikeraus-
schuss des Stahlinstitutes VDEh
im Verlag Stahleisen GmbH, Diis-
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

Biicher und Medien

in Bezug auf den Betrieb von Ma-
nagementsystemen und den Ein-
satz von Kompetenz gestellt wer-
den, ist dieser Band fiir den Prakti-
ker im Laboratorium ein nahezu
unverzichtbares Nachschlagewerk.
Zahlreiche Literaturverweise in
den einzelnen Beitrdgen erleichtern
die vertiefte Beschéftigung mit den
dargestellten Themenbereichen.

Wegen des angewachsenen Um-
fangs und der Anzahl der Beitrige
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 groBen Teil auf kom-
plexe und zunédchst auch schwer
verstdndliche Messprinzipien zu-
riickgegriffen wird, als sehr niitz-
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 Priifverfahren gehtren
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 fiir den
Praktiker im Laboratorium ein gern
verwendetes = Nachschlagewerk.
Zahlreiche Literaturverweise in
den einzelnen Beitrdgen erleich-
tern die vertiefte Beschéftigung mit
den dargestellten Themenberei-
chen. Der Band 1 soll in Hinkunft
stetig weiterentwickelt und aktua-
lisiert werden.

255




von Dipl.-Ing. Werner Bauer, her-
ausgegeben Iim Eigenverlag vom
Osterreichischen GieBerei-Institut
(OGI), Leoben 2013, Format DIN A4,
Spiralbindung, 102 Seiten mit 93
Abbn. u. 10 Tafeln.

Der Autor, langjahriger wissen-
schaftlicher Mitarbeiter am OGI, hat
nach dem Ausscheiden in die Pen-
sion sein umfangreiches Erfah-
rungswissen in dieser Fibel zu-
sammengefalt und mochte damit
den Anwendern von Grauguss einen
Uberblick tiber das komplexe Ver-
halten dieses wichtigen Konstrukti-
onswerkstoffes geben und gleich-
zeitig auch die zum Verstandnis
dienlichen Grundlagen vermitteln.
Nach einem kurzen Uberblick tiber
die Werkstofffamilie der Gusseisen
im 1. Kapitel behandelt das 2. Kapi-
tel die Gusseisenmetallurgie: Das
Erstarrungsverhalten, die ange-
strebte Grau- bzw. unerwiinschte
Wei3erstarrung und die darauf wir-
kenden Einflussgrof3en, insbeson-
dere die Graphitkeimbildung und die
Wirkungsweise und Durchfihrung
der Impfung.

Das 3. Kapitel ist der Gefiigekunde
von Grauguss gewidmet, also der
Entstehung, Ausbildung und Beur-
teilung des Lamellengraphits und
des Matrixgefuges.

Das 4. Kapitel behandelt die me-
chanischen Eigenschaften von
Grauguss: Das nicht lineare Verfor-
mungsverhalten von Grauguss, die
Zusammenhange zwischen den
Fertigungsbedingungen, der resul-
tierenden Geflgeausbildung und
den mechanischen Eigenschaften,
deren Wanddickenabhangigkeit und
Erwartungswerte fir das Guss-
stuck.

WERNER BAUER

GUSSEISEN MIT LAMELLENGRAPHIT

METALLURGIE, GEFUGE - UND WERKSTOFFKUNDE
VON GRAUGUSS FUR ANWENDER

OSTERREICHISCHES GIESSEREHNSTITUT

Das Buch kann zum Preis von € 88,00 inkl. MwSt. zzgl.
Versandkosten beim Osterreichischen GieBerei-Institut
Leoben bestellt werden. Bei Mehrfachbestellung ab 3 Ex-
plaren reduziert sich der Preis auf € 66,00/Stk.

Bestellanschrift: Osterreichisches GieBerei-Institut, Park-
straBe 21, A-8700 Leoben, Fax: +43 (0)3842 431011, E-
Mail: officeld ogi.at.

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 OGI zu dieser Thematik durchgefiihrten Studie und behandelt
die Auswirkungen der Lamellengraphitmenge, -grof3e und -ausbildung sowie des Matrixgefiiges 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 fir Anfanger sowie Informations-
wert fur den Fachmann getroffen zu haben. Basis fur die Erstellung des Buches sind in den zurtickliegenden
Jahren durgefiihrte Projaktarbeiten am Osterreichischen GieBerei-Institut unter Beriicksichtigung des ein-

schlagigen Schrifttums.



Aalener Barbara Kolloquium 2016

am 8. Dezember 2016 im Audimax der Hochschule Aalen
D-73430 Aalen, BeethovenstraB3e 1

PROGRAMM

In Zusammenarbeit mit der VDG Landesgruppe Siid
laden wir ein zum diesjahrigen

Barbara
Kol!\oquium

|

08. Dezember 2016
15:00 Uhr

Audimax der Hochschule Aalen
Technik und Wirtschaft
Beethovenstrafe 1

73430 Aalen

G 1A

Gieperei Technologie Aalen

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

Der Kostenbeitrag fur Vortragsveranstaltung,
Getranke und GieBerabend betragt 65,00
Euro zzgl. MwSt. Die Anmeldung sollte bis
spatestens 30. November 2016 erfolgen.
Abmeldungen kénnen nur schriftlich bis zum
28. November 2016 bertcksichtigt werden.

15.00 Uhr

15.15 Uhr

19.00 Uhr

BegriiBung
Prof. Dr. rer. nat. Gerhard Schneider
Rektor der Hochschule

Prof. Dr.-Ing. Lothar H. Kallien

Beginn der Vortrage

Die Herausforderungen der automobilen Zukunft — wie
sieht daraus resultierend der GieBereiprozess 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 Woélfle, 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 —
Laserauftragsschweil3en
Stephan Holzinger, Improbond GmbH, Iserlohn

Studierende stellen in Kurzvortragen ihre
Bachelor- und Masterarbeiten vor

Prozessentwicklung beim Mindermengensprihen 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 Uberspritzen beim Magnesium Warmkam-
merverfahren verhindert werden
B. Eng. Thomas Strieder

Abhangigkeit der Wechselfestigkeit von Aluminium-
legierungen vom DruckgieBverfahren
Dominik Flierl

Zur Herstellung von Gusseisen mit Vermiculargraphit
David Reindl

Messung der Temperaturabhé&ngigkeit des E-Moduls
von Salzkernen mit der Resonanzmethode
B. Eng. Julian Eisele

Salzsysteme fur die Herstellung von Kernen im Druck-
guss
M. Sc. Hannes Kaiser

GieBerabend im GieBereilabor der Hochschule
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