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LIEBE LESER DER GIESSEREI

RUNDSCHAU

KR Ing. Peter Maiwald
Obmann der Berufsgruppe Giel3erei-Industrie
Vorstandsvorsitzender des OGl

Proguss austria | Verein Osterreichischer
Gielereifachleute | c/o Berufsgruppe
GieRerei-Industrie Osterreich

Wiedner HauptstralBe 63, PF 339,

A-1045 Wien

Tel.: +43 (0)664 16 14 308
E-Mail: office@proguss-austria.at

Vor mehr als 50 Jahren wurde der Verein
Osterreichische Giel3ereifachleute von engagierten
Unternehmern gegriindet, um die Branche und deren
Mitarbeiterlnnen zu unterstitzen. Vor ca. 15 Jahren
hat das Prasidium Zimmermann, Nechtelberger und
Kalt die Leitung des VOG tbernommen. In diesen 15
Jahren wurde nicht nur der Bekanntheitsgrad des
VOG gesteigert, sondern mit der GieRerei Rundschau
ein Vereinsorgan gestaltet, das nationale und
internationale Beachtung gefunden hat.

Ich méchte an dieser Stelle allen, die zum erfolgreichen
Bestand des VOG einen Beitrag geleistet haben,
sehr herzlich danken. In besonderer Weise danke
ich aber dem Prasidium, das die Hauptlast getragen
hat, Ing. Zimmermann fir seine Leitungsfunktion, DI
Nechtelbergerfurseine Leistungenals Geschaftsfuhrer
und Chefredakteur und Huber Kalt als Kassier und
Geldzusammenhalter! Diesen besonderen Dank flr
die ehrenamtliche und Uberwiegend unentgeltliche
Tatigkeit darf ich auch im Namen der 6sterreichischen
GielBereiindustrie ausdrucken.

In der Hauptversammlung vom April 2017 hat das
Prasidium seinen Rucktritt aus Altersgrunden erklart.
Dieser Rucktritt kam nicht Uberraschend und so wurde
schon fruher versucht Nachfolger zu finden, was
leider aus verschiedenen Gruinden nicht gelungen ist.
Letztlichbliebennur2Mdoglichkeiten: Vereinsauflésung
oder Umstrukturierung mit starkerem Teamfaktor
und teilweiser Neuausrichtung. Nachdem mehrere
Unternehmer ihr eindeutiges Interesse am
Fortbestand des VOG geauBert haben, war es fiir mich
eine Verpflichtung sowohl einen neuen Vorstand, als
auch ein neues Managementteam anzusprechen,
die Vereinsoffnung in Richtung Zulieferer und
Anwender, konsequenterweise in Verbindung mit
einem neuen Namen einzuleiten, Statuten und Ziele
neu zu gestalten und damit insgesamt dem Verein ein
neues, zeitgemales Gesicht zu geben. Begleitet und
unterstltzt haben diesen Veranderungsprozess von
Beginn an die Herren Schindelbacher und Kerbl, die
im Verein Proguss austria auch Schltsselfunktionen
einnehmen.

Geschatzte  Freunde der  GielBereitechnologie,
im eigenen und im Namen der O&sterreichischen
GieBereiindustrie  wlnsche ich dem Verein
Proguss austria und allen Vereinsmitgliedern, eine
prosperierende Entwicklung zum Wohle unserer
hochtechnologischen Branche.

Alles Gute und Gliick Auf!
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METALLE FASZINIEREN,

GUSSPRODUKTE F
SEIT 6000 JAHREN.

Dipl.-Ing. Dieter Nemetz
Geschaftsfuhrer

Fa. Johann Nemetz & Co GmbH
Pernerstorferstrasse 29
A-2700 Wiener Neustadt

Tel.: +43 2622 23154-0
Fax: +43 2622 23154-10
E-Mail: dn@nemetzguss.at

UNKTIONIEREN.

Geschatzte GieRer, mit Guss Befasste oder dem
Guss Zuarbeitende, werte Mitglieder und Freunde
des Vereins Proguss austria (vormals VOG),

sehr geehrte Damen und Herren!

Mein Name ist Dieter Nemetz. Ich habe an der
Montanuniversitat Leoben Metallurgie/GieRereiwesen
studiert und fuhre mit meinem Bruder Wolfgang
(Maschinenbauer) die EisengielRerei Nemetzguss in
Wiener Neustadt als Familienunternehmer in der
funften Generation.

Ich mochte Sie als frischgebackener Prasident des
Vereins Proguss Austria herzlich einladen, mit mir und
uns entgegen den Zeitgeist ,daflr” zu sein: namlich
PRO GUSS!

Wir, der Verein Proguss austria, werden als Plattform
fur Sie - Menschen und Betriebe aus Praxis, Forschung
und Lehre - dienen. Also uns allen, die wir der so
modernen wie traditionsreichen GielRereiindustrie in
Osterreich aus Interesse und/oder Neugier verbunden
sind.

Proguss wird zudem als Briicke zu unserer offiziellen
Vertretung (Berufsgruppe GielRerei im Fachverband
Metalltechnische Industrie FMTI) und der fur
Schulungen zustandigen Forschung (OGI) und Lehre
(Lehrstuhl Montanuniversitat Leoben) fungieren.

Den weithin bekannten und eingefihrten Namen
VOG (Verein Osterreichischer GieRereifachleute) in
Proguss austria zu dndern, ist uns nicht leicht gefallen.
Verstehen Sie das bitte als Signal fur Erneuerung und
Offnung des Vereins, das die Realitat abbildet. Unsere
Giessereiindustrie sitzt mit der Zulieferindustrie und
den Gussanwendern in einem Boot. Speziell an alle
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Mitglieder des Vereins richte ich die hofliche Bitte,
diesem auch weiterhin die Treue zu halten und das
Geschehen aktiv mitzugestalten. Der gewahlte, fortan
10-kdpfige Vorstand des Vereines setzt sich aus 3
GielBern - Ing. Christian Aichinger (Fa. Georg Fischer),
DI Max Kloger (Fa. Tiroler Rohre), DI Dieter Nemetz
(Prasident Proguss austria, Fa. Nemetzguss), 4
Zulieferern - Mag. GUnter Eder (Vizeprasident Proguss
austria, Fa. Furtenbach), DI Klaus Sammt (Fa. Bohler),
Wolfgang Rathner (Fa. Fill), DI Johann Hagenauer (Fa.
Hagi) und 3 essentiellen Funktionstragern KommR
Ing. Peter Maiwald (Obmann Berufsgruppe GieRRerei),
Univ. Prof. DI Dr. Peter Schumacher (Prof. Lehrstuhl
Giellereikunde Montanuniversitat), DI Gerhard
Schindelbacher (GF OGI) zusammen.

Als umfelderfahrenen, personen- und fachkundigen
Geschaftsfihrer von Proguss austria konnte
erfreulicherweise Herr DI Adolf Kerbl gewonnen
werden.

Die zu Wort und Bild geronnene Reprasentation
der O&sterreichischen GielBereiindustrie ist unsere
anerkannte Fachzeitschrift Giesserei-Rundschau.
Deren spiritus rector, unser geschatzter DI Erich
Nechtelberger, hat sie bislang mit profundem Wissen
geformt und mit unermuidlichem Engagement
betreut. Ein herzliches Danke! erschalle hierftir. Diese
Erfolgsstory - mit Bedacht modernisiert - fortzusetzen
ist unser aller erklartes Ziel.

Koordination und Redaktion werden in so
sympathische wie professionelle Hande gelegt: Frau
Mag. Dietburg Angerer.

Prof.Peter SchumacherundDIGerhard Schindelbacher
haben sich freundlicherweise bereit erklart, ihre
fachliche Expertise als technische Lektoren zuganglich
zu machen. Frau Mag. Angerer und wir alle werden
uns engagieren, die Rundschau mit hoher inhaltlicher

Qualitdt und Aufmachung attraktiv zu gestalten
und den Werbenutzen fur Inserenten mit scharfem
Fokus auf die kleine, aber feine Zielgruppe weiter
zu maximieren. Zwecks Effizienzsteigerung werden
hierzu unwiderstehliche ,edelmetallene” Angebote
fur unsere Partner ausgearbeitet. Bitte halten Sie als
Anzeigen- bzw. Firmenkunden unserem Magazin und
Proguss die Treue. Wir brauchen einander!

Uber diesen zentralen Fokus ,Giesserei-Rundschau”
hinaus wollen wir ab und an zwanglose, aber
interessante  Proguss-Treffen im Rahmen von
Firmenprasentationen, Innovationsgesprachen, Be-
sichtigungen  und  persénlichem  Erfahrungs-
austausch innerhalb der GieRBerfamilie organisieren
und die traditionell guten Kontakte zu kongruenten
Verbanden im benachbarten Europa pflegen.

Meinem formidablen Vorganger als VOG Prasident,
Herrn Zimmermann mochte ich an dieser Stelle fur
sein unermudliches Netzwerken ,Proguss” in seiner
unnachahmlichen, stets sonnigen Art herzlich danken.
Ich hoffe, auch ein wenig von ihm gelernt zu haben; zu
Gunsten einer sonnigen Zukunft der dsterreichischen
GielRereiindustrie.

Peter Maiwald gebuhrt unser aller tiefer Dank fir sein
geschicktes Genese-Management in Sachen Proguss
austria, den Vorstandsmitgliedern und Playern gilt
mein personlicher Dank fur lhre Bereitschaft, kostbare
Zeit auch Proguss zu widmen.

Herrn Kerbl, Frau Angerer, lhnen und uns allen
winsche ich fortune viel Erfolg!

..vivat, crescat, floreat PRO GUSS und die Giesserei-
Rundschau!

Ich freue mich auf ein Wiedersehen und entbiete
Ihnen allen ein herzliches Gliick Auf!
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RUNDSCHAU

DI Adolf KERBL
Geschaftsfuhrer

Fachverband der Giel3ereiindustrie
Wiedner Hauptstral3e 63
A-1045 Wien

Tel.: +43 590 900 DW 3463
Fax: +43 590 900 DW 279
E-Mail: giesserei@wko.at

Nach der erfolgreichen Leitung der Gielerei
Rundschau, durch Herrn Bergrat DI Erich
Nechtelberger nach so vielen Jahren, freut es mich als
sein Nachfolger arbeiten zu durfen.

In der Hauptversammlung vom 27. April 2017 wurden
grundlegende Anderungen sowohl fiir Verein, als

auch die Redaktion der Zeitung beschlossen. Kern der
Statutenanderungen waren einerseits Anderungen im
Vereinsrecht die eine Anpassung notwendig gemacht
hatten, aber auch die starkere Ausrichtung auf die
Zulieferindustrie. Dies wollen wir auch mit dem neuen
Namen ,Proguss austria” zum Ausdruck bringen.

Gerade das Zusammenwirken mitder Zulieferindustrie
soll uns breiter und starker aufstellen und die
Vernetzung der heutigen  Wirtschaftsbereiche
wiederspiegeln. Ich als Techniker und Geschaftsfuhrer
der GieBereiindustrie bedanke mich fur das Vertrauen
das in mich mit Bestellung gesetzt wurde und hoffe
den zukunftigen Weg erfolgreich mit den Mitgliedern
und Partnern gehen zu kénnen und eine weitere
Verbreitung zu ermdglichen. Im Bereich der Redaktion
hat sich mit der Rucklegung der ,alten Zeitung”
ebenfalls eine Neuerung ergeben. Frau Mag. Dietburg
Angerer wird zuklnftig die redaktionelle Arbeit des
Vereins als Chefredakteurin fuhren.

Als einer der ersten Schritte haben wir ein neues Logo
entworfen und eine Office Adresse fir den Mailverkehr
eingerichtet. Ich ersuche Sie fur alle allgemeinen oder
redaktionellen Fragen direkt mit Frau Mag. Angerer
unter der Mailadresse angerer@progruss-austria.at
in Kontakt zu treten. Weiteres ware es hilfreich, falls
von lhrer Seite noch nicht bekannt, wenn Sie uns lhre
E-Mail-Adresse per E-Mail zukommen lassen kénnten.

Ich hoffe weiterhin den Verein, gemeinsam mit allen
mitwirkenden Personen, in die Zukunft zu fihren und
wulnsche allen ein herrliches

Gluck Auf!
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DAS NEUE

ERSCHEINUNGSBILD DES VOG -
EIN KURZER UBERBLICK:

Wie im Vorwort schon erwahnt, hat es in der Haupt-
versammlung vom 27.04.2017 eine grundsatzliche
Neuerung des Vereins VOG gegeben und es wurde
eine Namens- und Strukturdnderung auf Proguss
austria vorgenommen. Ziel ist die Offnung des Ver-
eins in Richtung Zulieferer und Gussanwender zu
forcieren. Mit der durchgefuhrten Statutendnde-
rung kam es auch zu einer Reduktion der Vorstands-
mitglieder, die nachfolgend aufgelistet sind:

Nemetz, Dipl.-Ing. Dieter (Prasident)
Gesellschafter der Firma Johann Nemetz & Co. Gesell-
schaft m.b.H.

Eder, Mag. Gunter (Vizeprasident)
Geschaftsfuhrer der Firma Furtenbach GmbH

Kloger, Dipl.-Ing. Max
Gesellschafter und Geschaftsfihrer der Firma Tiroler
Rohre GmbH

Aichinger, Ing. Christian
Geschaftsfuhrer der Firma Georg Fischer Eisenguss
GmbH

Hagenauer, Dipl.-Ing. Johann
Gesellschafter und Eigentimer der Firma HAGI GmbH

Rathner, Wolfgang
GeschaftsfUhrer der Firma Fill Gesellschaft m.b.H.

Sammt, Dipl.-Ing. Klaus
Vice President R&D and Laboratories (Leitung
Forschung, Entwicklung und Labors)

Schumacher, Univ.Prof. Dr. Dipl.-Ing. Peter
Lehrstuhl fir GieRereikunde an der Montanuniversitat
Leoben

Schindelbacher, Dipl.-Ing. Gerhard
Geschéaftsfiuhrer des Osterreichischen GielRerei-
Institutes (OGI)

Maiwald, KommR Ing. Peter

Obmann der osterreichischen GielRereiindustrie in der
WKO, Vorstandsvorsitzender des Osterreichischen
GieRerei-Institutes (OGI)

Die neue Chefredakteurin ist Frau Mag. Dietburg
Angerer mit folgender Kontaktadresse:

angerer@proguss-austria.at

Bei Fragen und Interesse bezlglich Inhalt, Anzeigen
und Inserate in der Giesserei Rundschau, ersuchen
wir Sie direkt mit Frau Mag. Dietburg Angerer in
Kontakt zu treten. Die Verrechnung erfolgt nicht, wie
in der Vergangenheit Uber den Verlag Strohmayer KG,
sondern direkt Uber das Vereinsburo.

Sollte es lhrerseits Fragen, Winsche und
Anregungen geben, stehen wir gerne mit
unserer Office Adresse: office@proguss-
austria.at zur Verfugung.

AbschlieBend mdchte ich mich

fUr die Bestellung zum neuen
Geschaftsfuhrer Proguss austria und den
Vertrauensvorschuss bedanken!

Mit freundlichen GriiRen
DI Adolf Kerbl, MSc
Der Geschaftsfiihrer

Der neue DuraVision G5. Prazise Harteprufung
fur harteste Anforderungen.

T
dU T |

Tl

Hartepruifer fur die raue Produktionsumgebung.
Der neue EMCO-TEST Harteprufer DuraVision G5
deckt durch den einzigartig breiten Standardlast-
bereich von 0,3 - 250 kg bzw. von 3 - 3.000 kg
eine Vielzahl an Prufmethoden ab: Brinell, Vickers,
Rockwell und Kohlenstoffprufung (zusatzlich
Knoop und Kunststoffprifung im unteren
Standardlastbereich). ;
Durch seine robuste Bauweise dank industrie- : s .
tauglicher SPS-Komponenten kombiniert mit hoher
Bauteil-Flexibilitat und einfacher Bedienung ist
der DuraVision G5 auch fur den Einsatz im rauen
Produktionsumfeld besonders geeignet.

Mit dem neuen Brinell SmartLight werden Brinell-
EindrlUcke ideal ausgeleuchtet, so dass die
Eindrucksrander bei jedem Hartewert richtig

ausgewertet werden kénnen!

K takt
+800 20 438 000

DuraVision G5

www.emcotest.com

WISSEN IST SICHERHEIT
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LIEBE LESER DER Oroguss
GIESSEREI RUNDSCHAU.

Wer stehen bleibt, fallt zuriick. Und das gerade in einer Zeit groRRer Veranderungen.

Auch Printmagazine wie die Giesserei Rundschau und der Verein Osterreichischer GieRereifachleute und der
Berufsgruppe GieRRereiindustrie sind davon nicht ausgenommen. Einerseits durch die neue Besetzung des Vor-
standes und der Geschaftsfihrung, andererseits auch durch den neuen Namen, dem neuen Logo und dem
Relaunch des Designs der Giesserei Rundschau, eines der traditionsreichsten Magazine des Vereines und ist
seit vielen Jahren nicht mehr wegzudenken.

Wenn Sie heute die neueste Ausgabe unserer Giesserei Rundschau in lhren Handen halten, wird Ihnen sofort
das neue Erscheinungsbild auffallen. Wir mochten mit dem neuen Design einen weiteren Schritt in Richtung
,zeitgemaRes Erscheinungsbild”, ,Ubersicht” und ,noch bessere Lesbarkeit” setzen. Gleichzeitig darf aber die
gewohnte und von allen so geschatzte Informationsqualitdt mit den gewohnten Strukturen nicht leiden.Viele
Jahre schon dient die Giesserei Rundschau unseren Giel3ereifachleuten und Mitgliedern als zusatzliche Infor-
mationsquelle. Daher nutzen wir gleich vorweg die Gelegenheit, um uns bei allen Mitgliedern und Lesern sehr
herzlich fur die tolle Unterstitzung zu bedanken.

Um die Lesbarkeit und die Qualitat der Zeitung in Zukunft noch weiter zu erh6hen, méchten wir Sie noch auf
einige neue Mindestanforderungen aufmerksam machen, gerade was Bilder und Grafiken betrifft. Gerne tber-
senden wir lhnen diesbezuglich die entsprechenden Datenblatter, welche sowohl lhnen als auch uns helfen
werden, das Beste aus ihren Beitragen herauszuholen und ein gleichmaliiges Erscheinungsbild gewahrleisten.

Sollten Sie intern keine Ressourcen fir die Nachbearbeitung von Bildern oder der Ausarbeitung von Grafiken
haben, helfen wir Ihnen dabei gerne dabei. (Fir Mitglieder selbstverstandlich zu einem reduzierten Stunden-
satz). Bei Bedarf stellen wir [hnen auch gerne einen Fotografen fir Fotoshootings vor Ort zur Verfugung.

Unter Stil verstehe ich die

Fahigkeit komplizierte Dinge |
einfach zu sagen - nicht
umgekehrt.

Jean Cocteau

- |
Burgi Angerer Sascha Sabathiel-Wostry

Chefredaktion und Marketing Design und Produktionsabwicklung
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HOCHSTE EFFIZIENZ
MOGLICHST
EMISSIONSFREI:
FUHRENDER GUSSTEIL-
HERSTELLER SETZT
AUF NEUE

Ultra-high Efficiency while keeping Emissions as low as possible: leading
Cast Part Manufacturer places its Trust in new Cold Box Technology.

Autoren: Werner Neun, Michael Poetzsch

SchlUsselwérter: Ecocure Blue, neue Cold Box Technologie, nicht kenn-
zeichnungspflichtig, Emissionsreduktion

Emissions- und Arbeitsplatzgrenzwerte stellen grof3e Herausforderungen
far Giel3ereien dar, die durch immer strengere gesetzliche Auflagen stetig
an Bedeutung gewinnen. Insbesondere die Einhaltung von Emissionsricht-
linien ist fur die Standortsicherung essentiell. Die Einhaltung dieser ge-
setzlichen Vorgaben und Richtlinien gewinnt immer mehr an Bedeutung
und steht mit den technischen und ékonomischen Aspekten mittlerweile
auf der gleichen Hohe hinsichtlich der Wertigkeit.
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Abb. 1: Die Firma Duker in Laufach verfolgt konsequent
eine nachhaltige Unternehmenspolitik.

Moderne Giel3ereien, wie die Duker GmbH aus Lau-
fach, verfolgen eine nachhaltige Unternehmenspoli-
tik, bei der die drei Saulen Wirtschaftlichkeit, soziale
Verantwortung und Umweltschutz gleichermal3en im
Fokus stehen. Das Beispiel der Firma Duker zeigt, wie
der Einsatz der neuen ECOCURE BLUE-Technologie
Umwelt- und Arbeitsschutz stitzt und gleichzeitig eine
effiziente und hochproduktive Kernfertigung ermog-
licht.

Duker zahlt als mittelstandisch gepragtes Unterneh-
men zu den fGhrenden Herstellern von Armaturen
und Druckrohrformstlcken flr die Trinkwasser- und
Gasversorgung sowie von Rohren und Formsticken
far die Abflusstechnik.

Die Kompetenz beginnt bei der Konstruktion und
reicht Uber die Simulation, den Modellbau, das Gie-
Ren und Bearbeiten bis hin zur Beschichtung. Daru-
ber hinaus fertigt Duker hochsaurefest emaillierte
Komponenten und Rohre fur den Anlagenbau der
Chemie- und Pharmaindustrie.

Ein weiteres Geschaftsfeld ist der Bereich des Kun-
dengusses, wo schwerpunktmaRig Teile fir Robotik,
Maschinenbau und die Bahn gefertigt werden. Das
Unternehmen aus dem bayrischen Laufach versteht
sich hier als Vorreiter in seiner Branche und ist stets-
bestrebt, neue Produkte und Lésungen fur seine Kun-
den zu entwickeln. Ein Beispiel hierfur ist die serien-
reife Herstellung eines mischkristallinen ferritischen
Gusseisens, das erst unlangst in der DIN EN 1563 als
neue Werkstoffgruppe aufgefiihrt wurde. DUker hat

Abb. 2: Duker fertigt Armaturen und Druckrohrform-
stlcke fur die Trinkwasser- und Gasversorgung sowie
Rohre und Formstlcke fur die Abflusstechnik.

sich seit 2012 intensiv mit diesem neuen Werkstoff
befasst und fertigt diesen seit 2014 seriensicher. Kun-
den von Duker werden damit neue Mdoglichkeiten der
Bauteiloptimierung und eine verbesserte Bearbeit-
barkeit geboten.

Das Unternehmen stellt hochste Anspriiche an die
Qualitat seiner Produkte und hat schon 1993 ein mo-
dernes Qualitatsmanagement nach DIN EN ISO 9001
eingefihrt. Die 0kologische und soziale Ausrichtung
des Unternehmens wird durch die Anwendung wichti-
ger Managementsysteme deutlich. Duker betreibt ein
zertifiziertes Umweltmanagementsystem nach DIN
EN ISO 14001 und ein Energiemanagementsystem
nach DIN EN ISO 50001, erganzt um ein zertifiziertes
Arbeitsschutz-management nach BS OHSAS 18001.

EMISSIONEN IM GIESSPROZESS

Lésungsmittel und leicht fltchtige Stoffe, die im ers-
ten Teil des Cold-Box-Binders enthalten sind, wer-
den als potentiell schadlich fur die Umwelt sowie
die Gesundheit der Mitarbeiter eingestuft. Die neue
Cold-Box-Technologieplattform der ASK Chemicals
GmbH, ECOCURE BLUE, bietet GieRereien bereits jetzt
die Moglichkeit, im Cold-Box-Teil 1 komplett auf kenn-
zeichnungspflichtige Inhaltsstoffe zu verzichten und
die BTX-Emissionen, speziell Benzol deutlich zu redu-
zieren.

Einer der ersten Anwender der Technologie ist die
Firma Duker. Die ECOCURE BLUE High Efficiency
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Abb. 3: ECOCURE BLUE ist der weltweit erste kenn-
zeichnungsfreie Cold-Box-Binder Teil 1

(HE)-Systeme vereinen dabei entlang des gesamten
Prozesses Okonomische und Okologische Vorteile,
ohne Abstriche hinsichtlich Reaktivitat, Festigkeit und
Gussergebnis.

Die meisten Schadstoffe in GieRBereien treten wah-
rend des GielRens auf: Durch die hohen Temperatu-
ren verdampft ein groRBer Teil der in Kern und Form
enthaltenen Ldsungsmittel, das Phenol, das Formal-
dehyd sowie weitere Restmonomere. Im Anschluss
verbrennen Polyurethanketten durch die Reaktion
mit dem Sauerstoff in der Form, in den Kernen und an
den luftzugewandten Flachen. Sobald der Sauerstoff-
gehalt zu gering wird, setzt die thermische Zersetzung
organischer Bestandteile ein, die sogenannte Pyroly-
se, zu deren Produkten BTX, CO, NOx sowie andere
Schadstoffe gehéren.

Die Entwicklungen der vergangenen Jahre zielten da-
rauf ab, insbesondere Lésungsmittel-Emissionen bei
der Kernherstellung zu vermeiden oder diese zumin-
dest gezielt abzufihren. ,Zugleich galt und gilt es, die
wachsenden Ansprlche an die Gussstliicke bei den
spezifischen Modifikationen des Bindersystems zu
berucksichtigen”, erklart Pierre-Henri Vacelet, Market
Manager fur den Bereich Binder bei ASK Chemicals.
Entscheidend fur die wirtschaftliche und 6kologische
Bewertung sind dabei unter anderem der Katalysa-
torverbrauch und die Amin-Begasungszeit. Bei der
Weiterentwicklung der Binder wurde in juingster Zeit
vorrangig versucht, Einfluss auf den Geruch oder die
freiwerdenden BTX-Stoffe zu nehmen.
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Abb. 4: Michael Poetzsch ist sehr zufrieden mit der
Emissionsreduktion, die DUker mit dem Wechsel des
Cold-Box-Binder-Systems erzielen konnte.

BESSERER WIRKUNGSGRAD BEI
GLEICHZEITIGER SENKUNG DER
BINDERMENGE

Aufgrund der strengeren Auflagen, die ab 2020 eine
drastische Reduktion der Phenolemissionen vor-
schreiben, bemuht sich das Unternehmen Duker be-
reits seit 2013, den Anteil leichtflichtiger Aromaten zu
senken und die Prozesse entsprechend umzustellen.
»Zum damaligen Zeitpunkt traten wir auf der Suche
nach Unterstitzung an ASK Chemicals als Innova-
tions-und Technologiepartner heran, um an unserem
Produktionsstandort in Laufach insbesondere die
Benzol-Emissionen beim Abgieen zu reduzieren”,
berichtet Michael Poetzsch, Giel3ereileiter bei Duker.

Der Ansatz sollte sein, den Bindergehalt der Cold-Box-
Kerne ohne EinbulRen bei den technischen und quali-
tativen Eigenschaften und der Gussteilqualitat so weit
wie moglich zu verringern und darutber die Emissio-
nen zu senken. Ein erster Erfolg konnte durch den Ein-
satz des Cold-Box High Efficiency-Systems ECOCURE
HE von ASK Chemicals erzielt werden, das 2014 in die
Serienproduktion eingefihrt wurde.

Aufbauend auf der Erkenntnis, dass nach dem Abgie-
Ren durch Verdampfung binnen Sekundenbruchtei-
len Monomere und im weiteren Verlauf der GieBpha-
se vor allem BTX beziehungsweise NOX entstehen,
entwickelte ASK Chemicals bereits 2008 diese hoch-
effiziente Bindertechnologie, deren hoher Wirkungs-
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grad eine gleichzeitige Senkung der Bindermenge
ermdoglicht. ,Die mechanischen Eigenschaften der
Sandkerne, die mit diesen HE-Systemen hergestellt
wurden, waren trotz Binderreduzierung mit denen
herkdmmlicher Produkte vergleichbar. Die Erh6hung
der Reaktivitat fuhrte zu einer deutlichen Steigerung
der Sofortfestigkeit, die es erlaubte, die weiteren Be-
arbeitungsschritte bereits nach kurzer Zeit prozess-
sicher zu durchlaufen”, fihrt Vacelet aus. Die daraus
resultierende Amineinsparung schlagt sich zudem in
punkto Geruch, aber auch durch die geringeren Ma-
terialkosten und eine weniger ausgepragte Klebenei-
gung positiv in der Bilanz nieder. In der Folge wurde
die ECOCURE-Technologie stetig weiterentwickelt.

Um den Einfluss der Bindemittelkomposition auf die
Zusammensetzung der Emissionen weiter zu untersu-
chen, hat ASK Chemicals neben anderen Methoden in
den letzten Jahren vor allem das Hoodstack-Verfahren
eingesetzt. Diese Analyse erlaubt einen Nachweis von
fluchtigen organischen Verbindungen, Kohlenmono-
xid, Kohlendioxid, gasférmigen stickstoff- und schwe-
felhaltigen Emissionen sowie eine Quantifizierung der
Leitsubstanzen.

Eine gezielte Verringerung des Monomergehaltes,
vor allem des freien Phenols, wurde dabei zunachst
hintangestellt, da die Entwicklung einer solchen L6-
sung aullerst komplex war und Modifikationen der
bestehenden Produktionsanlagen erforderlich mach-
te. Gemeinsam mit Diker wurden diese Schritte ab
Juni 2015 in Angriff genommen. Bereits im September
desselben Jahres stellte ASK Chemicals erste Laborar-
beiten und Anfang 2016 auch Ergebnisse der Weiter-
entwicklung vor. Am Ende stand die auf Phenolharz
basierende Cold-Box-Technologie ECOCURE BLUE, fur
die alle auf dem Markt verfigbaren Katalysatoren, die
Ublichen Sandqualitdten sowie zahlreichen Sandad-
ditive verwendet werden kénnen. Mit Ausnahme von
Di Basic Ester (DBE) in Deutschland, enthalt ECOCURE
BLUE keine Bestandteile, die aufgrund ihres Arbeits-
grenzwerts erwahnt werden mussen. Lediglich Teil
2 der Cold-Box-Formulierung basiert weiterhin auf
Isocyanat, das ausgewiesen werden muss. ,Teil 1 des
neuen Cold-Box-Binders tragt keine Gefahrstoffsym-
bole mehr. Das bedeutet fiir uns eine grof3e Erleich-
terung, was den Transport und die Lagerung des Bin-

ders anbelangt. In erster Linie ist es jedoch ein klares
Plus fur den Arbeitsschutz und ein wichtiges Signal an
unsere Mitarbeiter”, hebt Poetzsch hervor. Bei dem
ECOCURE BLUE System wird von den Mitarbeitern der
Geruch gegenuber dem Vorgangersystem als weniger
ausgepragt wahrgenommen und es ist aufgrund sei-
ner Inhaltsstoffe als arbeitsplatzfreundlich einzustu-
fen.

Entwickelt fur den Eisen- und Stahlguss, eignet sich
das System unter anderem fur die Fertigung von Hy-
draulikteilen, Turboladern, Bremsscheiben und Mo-
torblocken. Das Laufacher Unternehmen fertigt mit
der ECOCURE BLUE-Technologie den Uberwiegenden
Teil seines Kernspektrums, von Teilen mit wenigen
Gramm schweren filigranen Geometrien bis hin zu
100 kg schweren Formstuckkernen.

Abb. 5a / 5b: Das Laufacher Unternehmen fertigt den
Uberwiegenden Teil seines Kernspektrums mit dem
neuen Binder ECOCURE BLUE.

Der Einsatz der ECOCURE
BLUE-Plattform erlaubt es, die
Emissionen Uber den gesamten
Prozess von der Kernfertigung
Uber den Abguss bis zum Ent-
formen zu senken - ohne auf die
Vorteile der High-Efficiency-Tech-
nologie mit ihrer Mdéglichkeit, So-
fortfestigkeiten gezielt zu optimie-
ren, verzichten zu mussen. ,Das ist
von grofdter Wichtigkeit, insbeson-
dere in Anbetracht der Tatsache,
dass die Taktzeiten immer kurzer,
die Gussteile und Geometrien
komplexer und die Wande dinner
werden,” bestatigt Poetzsch. Eine
nachhaltige Lésung vereint damit
produktivitatssteigernde Faktoren,
wie sehr gute mechanische Festig-
keiten, eine exzellente Reaktivitat
und hervorragende Gussergebnis-
se mit Aspekten des Umwelt- und
Gesundheitsschutzes sowie der Ar-
beitssicherheit.

Die Firma Duker konnte im Rah-
men eines Langzeittests Uber vier
Monate und in der anschliel3en-
den Serieneinfuhrung zeigen, dass
selbst gegenuber der effizienten
ECOCURE HE-Technologie eine Bin-
derreduktion um sieben Prozent
moglich ist.

Verglichen mit einer noch 2014
eingesetzten konventionellen Lo-
sung konnte die Binderzugabe um
22 Prozent gesenkt werden. Durch
den Einsatz der neuen ECOCURE
BLUE Technologie konnten die BTX
Werte in ihrer Gesamtheit, und
speziell die der Benzolemissionen
beim Abgiessprozess, um 66% ge-
senkt werden. Eine Erkenntnis aus
den Messergebnissen eines unab-
hangigen Messinstitutes, das mit
den BTX Messungen beauftragt
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Abb. 6: Reduktion der Cold-Box-Bindermengen
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Abb. 7: Entwicklung der Benzolemissionen

wurde (Abb. 7). Weiter konnte eine
Reduzierung der BTX-Emissionen
im Grunsand-Altsand um 34% im
Vergleich zum Vorgangersystem
nachgewiesen werden.

»ES ist uns wichtig, moglichst we-
nige Emissionen an unsere Um-
gebung abzugeben und soweit
wie moglich geruchsneutral zu
fertigen. Neben kleineren, selbst
durchgefihrten Versuchen haben
wir deshalb von Beginn an Lang-
zeittests von einem unabhangi-
gen Institut durchfuhren lassen *,
resimiert Poetzsch. Der aktuelle
Emissions-Grenzwert von 5 mg/m3
Luft wird - dank des neuen Binders

- eingehalten, wahrend man noch
mit dem Vorgangersystem knapp
dartber lag. Durch die Abstim-
mung des ECOCURE BLUE Systems
auf die eingesetzte Sandqualitat
konnte auch mit der erreichten
Binderreduktion mehr als Kos-
tenneutralitdt erreicht werden,
so dass die neueste Technologie
nicht zwingend die Mischungskos-
ten erhoht.

.Der neue Binder erfullt voll unse-
re Erwartungen an die Festigkeits-
eigenschaften des Kernsandsys-
tems und die letztendlich daraus
resultierende Gussteilqualitat. Wir
sind mit dem Ergebnis sehr zufrie-
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den. Die EinfUhrung des neuen Binders ist somit auf Gedankt sei Frank Lenzen, technischer Produktmana-
ganzer Linie als nachhaltig zu bezeichnen, da wir so ger, und Werner Neun, technischer AuRBendienst bei
hochwertige Gussteile sicher und wirtschaftlich her- ASK Chemicals, fur ihre Unterstitzung bei der Erstel-
stellen kénnen”, zeigt sich Poetzsch zufrieden. lung des Artikels.

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN
VON NASSGUSSSAND: ERWEITERTE

Werner Neun, Technischer Vertrieb, ASK Chemicals

Nach seiner Ausbildung zum GieRBereimechaniker bei der Firma Mannes-
mann Rexroth AG und anschlielendem Besuch der Techniker-Schule hatte
Werner Neun verschiedene Positionen in namhaften Unternehmen inne.
Zuletzt war er als Abteilungsleiter bei der Bosch Rexroth AG tatig. Werner
Neun ist seit 2002 im technischen Vertrieb bei ASK Chemicals fur die Region
Mitteldeutschland verantwortlich.

Michael Poetzsch, Leitung Giesserei, Dueker GmbH

Im Anschluss an das Studium der Giel3ereitechnik an der Technischen Uni-
versitat Bergakademie Freiberg nahm der Diplom-Ingenieur 1992 seine Ta-
tigkeit bei der der Firma Silbitz Guss GmbH auf. Dort bekleidete er verschie-
dene leitende Positionen, bevor er 2012 als GielRereileiter zur Firma Duker
GmbH wechselte.

DER VOG (Verein Osterreichischer GieBereifachleute) wird auch im

Internet zu Proguss austria.

In Kirze finden Sie alle bereits bekannten Inhalte sowie neue Informationen rund um den Verein
und die Giesserei-Rundschau unter www.proguss-austria.at.

ERKENNTNISSE DURCH
SPANNUNGS-VERFORMUNGS-

KURVEN

Mechanical properties of green moulding sand:
Advanced knowledge by evaluation of stress-
deformation curves.

Autoren: Dipl.- Ing. Hubert Kerber, Philipp Feldhofer,
Dipl.- Ing. Gerhard Schindelbacher

KURZFASSUNG

Zu einer modernen GielRerei gehéren hochentwi-
ckelte, dem Stand der Technik entsprechende Sand-
aufbereitungs- und Formmaschinen. Die Prufung
des aufbereiteten Formstoffs ist haufig bereits in die
Aufbereitungsanlage bzw. in den Mischer integriert,
mehrheitlich aber werden die Sandproben noch im
Formstofflabor getestet.

Eine inzwischen am Markt vertretene neue Genera-
tion von elektronischen Formstoffprifgeraten tragt
derzeit wesentlich zur Modernisierung der Form-
stoffpriifung bei. Das OGl in Leoben ermittelt mecha-
nisch-physikalische Formstoffkennwerte seit ca. 2 Jah-
ren ausschlieBlich mit einer speziell daflr adaptierten
5 KN-Zwick-Tischprifmaschine. Damit werden prazise
Spannungs-Verformungs-Kurven aufgenommen, wel-
che erweiterte Aussagen Uber das Plastizitatsverhal-
ten sowohl von Nassgusssand als auch von Kernsand
liefern.

Im vorliegenden Beitrag wird die Anwendung der
neuen Prufmethode auf Grunsand vorgestellt. Hier
konnten neben der Bestatigung bekannter Gesetzma-
Rigkeiten bei den Formstoffeigenschaften auch neue
Zusammenhange ermittelt werden. Es wurde ver-
sucht, aus den Prifkurven neue Kenngrol3en, wie die

Formstoffplastizitat, die Prifarbeit und den E-Moduls
bis zum Erreichen des Festigkeitsmaximums auszu-
werten.

Die Entwicklung der Formstofffestigkeit in Abhangig-
keit der Prufkoérperverdichtung wurde durch Prifung
der Grlnzug-, Druck- und Spaltfestigkeit untersucht
und anhand der aufgezeichneten Prufkurven aus-
gewertet. Die Prufkérper wurden mit variierenden
Pressdricken und Rammschlégen aber auch durch
unterschiedliche Masseeinwaagen hergestellt.

Eine Prufserie zum Einfluss der Priftemperatur auf
die Nasszugfestigkeit rundet den Beitrag ab.

EINLEITUNG

Auf dem Gebiet der Formstoffprufung gibt es seit ca.
5 bis 10 Jahren ernstzunehmende Bestrebungen, die
Praftechnik, mit allem was dazugehort - Prufkorper-
herstellung, Prifung, Messwerterfassung, Messwert-
verarbeitung - zeitgemald zu gestalten und der mo-
dernen Materialprifung anzupassen, so wie wir sie in
jedem Material- bzw. Metallpriflabor mit elektronisch
gesteuerten Prifmaschinen antreffen.

Und das ca. 60 Jahre nachdem der klassische Pri-
fapparat von GF mit Handkurbelantrieb und Maxi-
mal-Messwert-Erfassung mittels Schleppzeiger auf
den Markt gekommen ist.

Genau dieser klassische GF - mittlerweile Simp-
son-Gerosa - Festigkeitsprufapparat wird nach wie
vor in dieser unveranderten handbetriebsweise zum
Verkauf angeboten, als Spezialausfiihrung mit Servo-
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motorantrieb und digitaler Kraftanzeige.

Das OGI hat sich vor 4 Jahren entschieden, seine um-
fassenden Erfahrungen in der Materialprafung mit
Zwick-Prafmaschinen auch auf den Formstoff aus-
zuweiten [1, 2]. Kernstiick des OGI-Formstofflabors
ist eine 5 kN Zwick-Tischprifmaschine. Die Form-
stoffprtfung ist dadurch sensibler aber auch aussa-
gekraftiger geworden. Eine sorgfaltig aufgezeichnete
Prufkurve sagt mehr aus als nur ein Festigkeitsmaxi-
malwert, egal ob er auf der Schleppzeigerskala oder
digital abgelesen wird.

Charakteristische Prifkurven von metallischen Werk-
stoffen sind den meisten gelaufig, beispielsweise jene
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Abb. 1: Grinzugfestigkeitskurven mit zunehmendem
Wassergehalt
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Abb. 3: Bei der Druckfestigkeit wird bei Wassergehalten

um 3 % das erzielbare Festigkeitsmaximum beobach-
tet.

eines plastischen Stahls mit ausgepragter Streckgren-
ze oder eines hochfesten Stahls mit geringer Deh-
nung. Kennzeichnend fir GJS sind Spannungs-Deh-
nungskurven mit einem linear elastischen Bereich
bzw. GJL-Kurven ohne linear elastischem Verhalten.
Ein derartig charakteristisches Spannungs-Verfor-
mungsverhalten kann auch bei den Formstoffen be-
obachtet werden.

FUr eine typische Nassgusssandmischung mit Ubli-
cher Zusammensetzung: 8 - 10 % Bentonit, 3 % Koh-
lestaub, 10 - 15 % Schlammstoffanteil ergibt sich das
plastische Verhalten des Werkstoffs ,Formstoff* vor-
rangig durch den Wassergehalt.

Die Prufkurven in den Bildern 1 und 2 zeigen die Fes-
tigkeits- und Plastizitatsentwicklung einer typischen
Grunsandmischung bei Wassergehalten von etwa 2
bis 4 %. Die Plastizitat des Formstoffs nimmt mit stei-
gendem, Wassergehalt zu. Eine zunehmende Form-
stoffplastizitat aullert sich durch eine héhere Verfor-
mung sowie in einer deutlich langsameren Abnahme
der Festigkeit nach Uberschreiten des Festigkeitsma-
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Abb. 2: Grindruckfestigkeitsprufkurven mit zunehmen-
dem Wassergehalt
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Abb. 4: Erzielbares Spaltfestigkeitsmaximum bei ca.
3 % Wassergehalt.

ximums. Die Bildung der Makrorisse, die das Versa-
gen der Probe einleiten, erfolgt nicht abrupt, sondern
gleitend. Hier kann eine Parallele zu metallischen
Werkstoffen beobachtet werden.

Analysiert man die Bilder 1 und 2 durch Darstellung
der Festigkeitsmaximalwerte mit zunehmendem Was-
sergehalt (Bilder 3 und 4), dann beobachtet man bei
der Druck-, Spalt- und Grunzugfestigkeit bei ca. 3 %
H20 ein erzielbares Festigkeitsmaximum. Die Ver-
dichtbarkeit und die Nasszugfestigkeit hingegen stei-
gen von 2 bis 4 % Formstofffeuchte linear an, siehe
Bilder 5 und 6.

Zur Bestimmung der Prufarbeit wurden Prufkurven
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Abb. 5: Die Auswertung der Prufkurven nach Festig-
keitsmaximum zeigt bei der Verdichtbarkeit einen
nahezu linearen Anstieg von ca. 2 bis 4 % H20O.

20

10 ¢

Dnuckfastighet [Mem?)

00 02 04 06 08B 10 12 14 16 18 20

Verformung [mm]

Abb. 7: Berechnungsmethode zur Bestimmung der

Prufarbeit schematisch: Auswertung der Gesamtflache
bis Prufende.
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nach der Trapezmethode integriert und so die in die
Probe eingebrachte Prufarbeit (Flache unter der Kur-
ve) berechnet. Zum einen wurde die Kurve bis zum
Spannungsmaximum und zum anderen bis zum defi-
nierten Prifende (hier: 50% Kraftabfall vom Kraftma-
ximalwert) integriert, siehe Bilder 7 und 8.

Um den Einfluss von am Priufbeginn fallweise auf-
tretenden UnregelmaRigkeiten (nicht idealer Kraft-
schluss am Beginn der Messung) auszuschalten, wur-
de ein Kraft-/Spannungs-Schwell-Wert bei 5 N/cm?
festgelegt, der als neue O-Linie fir die numerische
Integration herangezogen wurde.

Entsprechend der beschriebenen Methode wurden
die in Bild 9 dargestellten Grundruck-Festigkeitskur-
ven mathematisch ausgewertet.

Als Ergebnis zeigte sich, dass die Druckfestigkeits-Pru-
farbeit bis Fmax (It. Bild 8) nicht von der Verdichtbar-
keit des Formsandes beeinflusst wird. Ein weniger
feuchter Formsand mit hoherer Festigkeit erfordert
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Abb. 6: Ebenso wird bei der Nasszugfestigkeit ein nahe-
zu linearer Anstieg von ca. 2 bis 4 % H20 beobachtet.
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Abb. 8: Berechnungsmethode zur Bestimmung der
Prifarbeit schematisch: Auswertung der Flache bis
Fmax.
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bis Fmax dieselbe Prufarbeit, wie ein feuchterer, plas-
tischer Formsand mit geringerer Festigkeit.

Hingegen ist bei der Auswertung der Gesamt-PrUfar-
beit (Gesamtflache It. Bild 7) bis zum festgelegten Pru-
fende (hier: 50% Kraftabfall vom Kraftmaximalwert)
eine deutliche Zunahme der Prifarbeit mit zuneh-
mender Verdichtbarkeit (gleichzusetzen mit zuneh-
mender Verformbarkeit) zu beobachten (Bild 10).

Mit steigender Verdichtung nehmen die Festigkeits-
kennwerte von Nassgusssand zu. Die Zusammenhan-
ge zwischen Pressdruck und Anzahl der Rammschla-
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Abb. 9: Beispiele fur mathematisch ausgewertete Grun-
druck-Prifkurven

Spaltfestigkeit (Rammschlige)
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Abb. 11: Steigende Festigkeit mit hdherer Verdichtung
der Probe

ge zur Herstellung eines 50/50 mm Normprufkdrpers
wurden unter [2] vorgestellt. In Bild 11 ist beispiels-
weise die Zunahme der Spaltfestigkeit bei 3 bis 5
Rammschlage-Verdichtung dargestellt.

Die Variation der Sandeinwaage bei der Prufkorper-
herstellung bewirkt eine unterschiedliche Prifkérper-
héhe und fuhrt damit zu unterschiedlichen Verdich-
tungen des Probekérpers. Wie entscheidend es nun
ist, die Prufkdrpereinwaage exakt so zu wahlen, dass
mit 3 Rammschlagen ein 50/50mm Normprufkérper
entsteht, dieser Frage wurde in einer umfangreichen
Prifserie mit Bestimmung der Grindruck-, Spalt- und
Grunzugfestigkeit nachgegangen.

Das Ergebnis fur die Grindruckfestigkeit in Abhangig-
keit der Sandeinwaage bzw. Prufkérperhthe zeigen
die Bilder 12 und 13.

Die geringe Messstreuung und ein sich deutlich ab-

Griindruckfestighelt- Integrale der Kurven
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Abb. 10: Beispiel fur ,Prufarbeit” in Abhangigkeit der
Formstoff-Verdichtbarkeit.
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Abb. 12: Einfluss der Prufkorpereinwaage/-hohe auf die
Druckfestigkeit eines Formsandes mit 3,10% Feuchte.
Die normh&he von 50mm wurde mit 153,4g Einwaage
erzielt

zeichnender Einfluss der Priufkérpereinwaage/-ho-
he/-verdichtung auf die Grunsandeigenschaften
rechtfertigt eine grammgenaue Einwaage zur Herstel-
lung des It. VDG-Merkblatter festgelegten 50/50 mm
Normprufkérpers.

Wie entscheidend ist es, die Pruftemperatur und die
Heizdauer bei der Nasszugprufung derart abzustim-
men, dass der Scheibchenabriss ,ideal eben” und
nicht “ballig” ist? Diese wichtige Frage stellt man sich
als akkreditiertes Pruflabor, wenn es darum geht, das
abgerissene Scheibchen dahingehend zu beurteilen,
ob das Versuchsergebnis nun Gultigkeit hat, oder ob
eine Wiederholungsprufung angebracht ware. Mit ei-
ner Prifserie wurde der Einfluss der Priftemperatur
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Abb. 13: Zoom-Ausschnitt bei 50mm Prufkorperhdhe
aus Bild 11. Die strichlierten Linien in Bild 12 und Bild
13 grenzen ein Prognoseintervall von 95% ein.

Nasszugfestigkeit in Abh3ngigkeit von Temperatur und Zeit
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Abb. 14: Prifung der Nasszugfestigkeit bei unter-
schiedlichen Heiztemperaturen und Heizzeiten.
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und der Heizdauer auf die Nasszugfestigkeit unter-
sucht. Dabei wurde die Temperatur von 200 °C bis 350
°C und die Heizzeit von 15 bis 45 sec variiert.

Die Ergebnisse dazu zeigen die Bilder 14 und 15.

Bild 15 zeigt die Ausbildung der im Nasszugtest ab-
gerissenen Scheibchenproben. Ab 300 °C Heiztempe-
ratur aufwarts sind gleichmalige Prufergebnisse mit
einer ebenen Scheibchenabrissflache zu erwarten. Als
ideale Heizzeit wurden 30 sec ermittelt.

Zu niedrige Heiztemperaturen (200 bis 275 °C) reichen
nicht fur die Ausbildung einer idealen, ca. 5 mm unter
der Formoberflache liegenden Wasser-Kondensati-
onszone aus. Die brichigen, ringférmig ausgebildeten
Abrissproben in Bild 15 zeigen dies. Eine unzureichen-
de Kondensationszone fuhrt zu hdheren Prifwerten
(siehe Bild 14).

Abb. 15: Ausbildung der im Nasszugtest abgerissenen
Scheibchenproben, abhangig von Heiztemperatur und
Heizzeit.
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ZUSAMMENFASSUNG, AUSBLICK

Dipl.- Ing. Gerhard Schindelbacher

Absolvent der Montanuniversitat Leoben, Fachgebiet Metallurgie. Seit 1985
Leiter der NE-Metall-Gusswerkstoffe am Osterreichischen GieRerei-Institut
(OGI) Leoben, seit 1998 Institutsleiter und seit 2007 auch Geschéftsfihrer
des Osterreichischen GielRereiinstitutes.

Mit der modernen elektronischen Formstoffprifung werden, wie heute in der Materialprifung
Ublich, Spannung-Verformungs-Kurven aufgezeichnet und ausgewertet. Damit gelingt es nun,
zusatzlich zum Festigkeitsmaximalwert die Formstoffplastizitat oder auch Verformbarkeit als neue
KenngroRe zu bestimmen. Bisher wurde versucht, die Formstoffplastizitat Gber KenngrofZen wie
Verdichtbarkeit, Wassergehalt oder FlieBbarkeit zu charakterisieren.

Eine neue Prifmethode, wie hier beschrieben, erfordert aber auch neue - und mitunter
detailliertere - Festlegungen in Bezug auf Priufparameter und Prifdurchfihrung. Parallel zur
Entwicklung neuer, gieRereilabortauglicher, elektronischer Formstoffprufgerate ist daher
eine Uberarbeitung/Anpassung der bestehenden Regelwerke (VDG-Merkblatter) an die neue
Prifmethode vorzunehmen.

Literatur

[1] Schindelbacher, G., Kerber, H., Riegler, M., Berbic, M.: Umfassende Charakterisierung von Formstoffen mit
einer neuen Prufmethode. Giesserei 100 09/2013, S. 40 - 49.

[2] Kerber, H.: Proben pressen oder Proben rammen: Einfluss der Prifkérperdichte auf die Formstoffeigen-
schaften. Giesserei Rundschau 61(2014)3/4, S. 97 - 102

Dipl.- Ing. Hubert Kerber

studierte an der Montanuniversitat Leoben Werkstoffwissenschaften. Seit
1984 arbeitet er am Osterreichischen GieRerei-Institut in Leoben in der Ab-
teilung Eisenguss in den Bereichen Schadensanalytik, Gussfehlerberatung
und mechanische Werkstoffpriufung, seit 2011 nun auch in der Formstoff-
prufung. Von 1992 bis 1998 war er als Leiter des mechanischen Prtiflabors
und von 1997 bis 2008 als Q-Beauftragter der akkreditierten Priifstelle OGlI
tatig.

) 7. Zinkdruckguss-Wettbewerb der
i Py Initiative Zink anlasslich der EUROGUSS 2018

schloss das BORG in Kindberg mit Schwerpunkt Informatik ab und begann

anschlieBend mit dem Studium der Metallurgie, Schwerpunkt Giel3ereiwe- Ab sofort lauft die Bewerbungs-

sen, an der Montanuniversitat Leoben. Seit Anfang 2014 beschaftigt er sich phase fur den Zinkdruckgusswettbewerb 2017/2018. Die Bekanntgabe der

eingehend mit dem Thema Formstoffe und der modernen, elektronischen Gewinner findet auf der EUROGUSS 2018 in Niirnberg statt.

Formstoffprifung am OGI.
Einsendeschluss ist der 20. Oktober 2017

Nahere Informationen und Teilnahmebedingungen unter http://www.initiative-zink.de/
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OSTERREICHISCHES GIESSEREI-
INSTITUT LEOBEN (OGI)

Autor: Univ. Prof. Dipl.-Ing. Dr. phil. Peter Schumacher

Der Abschluss der Umbauarbeiten des Metallogra-
phielabors zum Ausbau der Infrastruktur des OGl,
wie auch die gleichzeitige Abwicklung von Kunden,
Forschungs- und Entwicklungsprojekten fur die Gie-
Rereiindustrie, war Fokus des Berichtsjahres 2016.
Neben den F&E-Aktivitaten mit Schlisselkunden aus
der Automobilindustrie sowie der zuliefernden Gie-
Rereiindustrie wurden internationale Projekte initiiert
und erfolgreich durchgefthrt.

Uber die einzelnen Forschungsprojekte, die mit Pro-
jektbeteiligungen von nationalen und internationa-
len Firmen abgewickelt wurden, wird im Weiteren
berichtet. Diese F&E-Tatigkeiten erméglichen es dem
OGl, die GieRereiindustrie beim weiteren Ausbau des
FEI-Potentials zu unterstlUtzen und in Zusammenar-
beit mit den dsterreichischen GielBereien deren indi-
viduelle F&E-Problemstellungen zielgerichtet zu bear-
beiten.

Als Fortfuhrung der Um- und Ausbauten am OGlI
wurde die Modernisierung des Metallographielabors
umgesetzt, die es ermdglicht, zuklnftig zusatzlichen
Raum fur Schulungen und Lehrlingsausbildungen in
der Metallographie zu haben. Die baulichen MaR-
nahmen wurden begleitet durch Neuanschaffungen
von Geraten und ermdglichen den Kunden und Mit-
gliedern umfassendere Dienstleistungen und For-
schungskapazitaten am OGI abzurufen.

Im Gesamten betrachtet hat sich das OGl als ein fiih-
rendes europaisches GielRerei-Institut mit einer zu-
kunftsweisenden Infrastruktur und hochqualifizierten
Mitarbeitern aufgestellt, das damit eine héchst effizi-
ente UnterstUtzung flr die dsterreichische GieRereiin-
dustrie, wie auch fur die metallverarbeitende Indust-
rie, ermdglicht.

Im Jahr 2016 wurden insgesamt 18 Schulungen und
Seminare zu nachfolgenden Themen abgehalten:

m Allgemeine Schulungen (Al-Technologie, Gussei-
sentechnologie, Werkstoffprufung)

B Druckguss-Technologie (3-tagiges Seminar)

B Radioskopieausbildung (5-tagiger Fachkurs mit
Personenzertifizierung)

B Lehrlingsausbildung

Von den insgesamt 170 Teilnehmern kamen 157 aus
der Industrie und 79 waren Studenten der Montan-
universitat Leoben. Seit dem Jahr 2004 haben damit
Uber 1800 Personen die Weiterbildungsveranstaltun-
gen des OGI in Anspruch genommen.

Die hohe Nachfrage aus der Industrie flr einen Kurs
im Fachbereich Druckguss hat sich auch im Jahr 2016
fortgesetzt. Das in Rucksprache mit der Industrie und
erfahrenen Druckgusstechnologen erstellte Fortbil-
dungsprogramm stellt eine neue Qualifizierungsmog-
lichkeit im Bereich Druckguss fur die Meister- oder
Vorarbeiterebene sowie fur Konstrukteure und Ein-
kaufer dar. Das dreitagige Seminar bietet den Techno-
logie-Neulingen eine Grundlage bzw. Weiterbildung,
aber auch eine Auffrischung und Fortbildung fur er-
fahrene Giel3er und Technologen.

Das OGl ist die einzige Stelle in Osterreich fir die Ra-
dioskopieausbildung der Stufen 1 und 2 nach EN ISO
9712 / M3041 und M3042. Im Berichtsjahr wurden 2
Fachkurse fur die Stufe 1 mit insgesamt 16 Teilneh-
mern und einer der Stufe 2 mit 4 Teilnehmern durch-
gefuhrt.
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Fir Forschungsprojekte im allgemeinen Interes-
se wurden Leistungs- und Investitionsforderungen
durch projektgebundene Forderungsbeitrage der
Forschungsférderungsgesellschaft (FFG) von rd.
€ 949.600,-- genehmigt und abgearbeitet. Diese Pro-
jekte wurden auch vom BMWFW, dem Land Steier-
mark sowie von den Landeskammern kofinanziert
und unterstutzt. Den Forderstellen sei an dieser Stelle
herzlich gedankt.

Im Rahmen der mit Mitgliedsbetrieben durchge-
fuhrten Gemeinschaftsforschung wurden mehrere
Themenschwerpunkte bearbeitet:

B Formstoff (Inform 2020)
B Druckguss (CONAN)
B Hoch Si-haltiges Gusseisen (ESiCast)

B Computertomographie von realen Gussteilen (CT
Real)

B Aluminium Melting Competence Center (AMCC)
B OptiMatStruct (FFG-COIN)

Weiters wurden die folgenden Forschungsvorhaben
mit Firmenbeteiligungen durchgefiihrt:

B High Performance Aluminium Based Bearings
(MIBA Laakirchen/FFG)

B Innoalloy (MIBA Laakirchen/FFG)

B Selbsthartende Binder flr die GieRerei (RHI/FFG)
B Oberflachenglten (Borbet/FFG)

B M12 Monoblock (Steyrmotors/FFG)

Auf europaischer Ebene wurden mehrere Projekte
als wissenschaftlicher Partner erfolgreich abgear-
beitet:

B CLLEFE :Concept for Life-Long Learning for Europe-
an Foundry Employees, (Horizont 2020)

B CHARDEM: Characterisation of demisable materi-
als (ESA/ESTECQ)

Dem OGl ist es gelungen, tiber hochwertige Eigenpro-
jekte zunehmend als zentraler Hauptpartner in von
Firmen beantragten FFG-Projekten aufzutreten, sowie
dartber hinaus, als nationaler und internationaler

Partner in EU-Netzwerkprojekten vertreten zu sein.
Die Ergebnisse aus diesen hochwertigen F&E-Tatig-
keiten haben ihren Niederschlag in 28 Vortragen und
24 Veroffentlichungen in renommierten Zeitschriften
und Tagungen gefunden. Besonders anzumerken war
die Teilnahme an der Euroguss 2016 in Nurnberg, wo
sich das OGl als wissenschaftlicher Partner der Druck-
gussindustrie darstellen konnte. Hervorzuheben ist in
diesem Zusammenhang auch die wissenschaftliche
Tiefe, die ihren Ausdruck in einer Vielzahl von referier-
ten Veroffentlichungen mit einem international hohen
LImpactfactor” fand. Nachfolgend sind ausgewahite
Projekte ausfuhrlicher dargestellt, eine umfassende
Darstellung der Projekte kdnnen im Jahresbericht des
OGI nachgelesen werden.

Mit erweiterten und optimierten werkstoff- und fer-
tigungstechnischen Grundlagen der Herstellung und
Anwendung von hoch siliziumhaltigem Gusseisen
mit Kugelgraphit befasst sich das Forschungsprojekt
ESiCast, das im Rahmen des FFG-Forderprogramms
»Collective Research” in Kooperation mit 8 Industrie-
partnern der europédischen Giessereibranche bzw.
Gussanwendern durchgefihrt wird und auf eine Pro-
jektlaufzeit von 36 Monaten bis September 2016 an-
gelegt ist.

In Fortsetzung der Ergebnisse des 3. Projektjahres
wurden 2016 zahlreiche anwendungsnahe Themen
der metallurgischen Beeinflussung der Si-Mischkris-
tallverfestigung als auch der Moglichkeiten und Aus-
wirkungen von gezielten Oberflachennachbehandlun-
gen, wie z. B. das Kugelstrahlen, bearbeitet.

Im Rahmen einer Masterarbeit mit dem Lehrstuhl fur
GieBereikunde der Montanuniversitat wurde die po-
sitive Beeinflussung von Dauerfestigkeitskennwerten
aufgrund durch Kugelstrahlen eingebrachter Druckei-
genspannungen untersucht. Neben den bereits ge-
zeigten Auswirkungen im oberflaichennahen Bereich
der Probenoberflachen (Aufbau von Druckspannun-
gen) fuhrt das Strahlen auch zu einer veranderten
Oberflachentopographie.
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Abb. 1: 3D-Oberflachenprofil der Sorte EN-GJS-500-14 a) im Gusszustand, b) nach Kugelstrahlen mit der Almen

Intensitat A 30.

In weiterer Folge wurden Dauerfestigkeitsschwingver-
suche nach Wéhler mit identen Spannungen im Zug-
und Druckbereich (R-1) durchgeflhrt und mittels der
Software SAFD fur die Proben der Sorte EN-GJS-500-14
im Vergleich zur Referenzsorte EN-GJS-500-7 statis-
tisch ausgewertet.

Bei Proben im Gusshaut-Zustand der Sorte GJS-500-14
kam es zu Rissen an der Oberflache. Die Rissbildung
an kugelgestrahlten Proben aus der GJS-500-14-Sor-
te fand unter der Oberflache statt, im Gegensatz zu
den Proben im Gusshaut-Zustand. Die Bruchflachen
mehrerer Proben aus der GJS-500-7 Sorte zeigten,
dass sich nicht nur ein Rissausgang, sondern zwei un-
abhangige Rissausgange gebildet haben. Die mittels
Kugelstrahlen erzeugten Druckeigenspannungen ver-
hindern die negative Schwachung derartiger oberfla-
chennaher Fehler, sodass der Rissausgang wieder in
Nahe der geometrisch vorgegebenen Positionen an-
zutreffen ist.

Im Zuge einer weiteren Masterarbeit in Kooperation
mit dem Lehrstuhl fir GieBereikunde an der Montan-
universitat Leoben konnten mittels Vergleichen von
gezielt einzeln mit Mangan, Molybdan, Kobalt, Kup-
fer und Phosphor zulegierten Sorten auf Basis EN-
GJS-600-10 zur unlegierten Sorte unmittelbare praxis-

nahe Auswirkungen festgehalten werden. Einerseits
ermoglichte die Si-Mischkristallverfestigung eine gute
Toleranz von Begleitelementen wie Kupfer (die z. B.: in
eingesetzten Schrottmaterialien vorhanden sein kén-
nen) hinsichtlich einer Perlitbildung im Geflige, ande-
rerseits ermoglichte die Zugabe von weiter verfesti-
genden Legierungselementen wie Mangan und Kobalt
die sichere Erreichung der Normsortenfestigkeiten
und kann u. U. sogar eine Reduktion des nétigen Silizi-
umgehalts erlauben. Dies ist in Summe wiederum den
Zahigkeitseigenschaften zutraglich.
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Abb. 3 Ubersicht der ermittelten Wohlerkurven (P50
Linie) der Sorten EN-GJS-500-7 und EN-GJS-600-10.
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Abb. 2: a) und b) Bruchflache der Biegeproben von GJS-500-14 im Gusshaut-Zustand, ¢) und d) Bruchflache der
Biegeproben von GJS-500-14 kugelgestrahlt.

Im Zuge einer weiteren Masterarbeit in Kooperation
mit dem Lehrstuhl fir GieRBereikunde an der Montan-
universitat Leoben konnten mittels Vergleichen von
gezielt einzeln mit Mangan, Molybdan, Kobalt, Kup-
fer und Phosphor zulegierten Sorten auf Basis EN-
GJS-600-10 zur unlegierten Sorte unmittelbare praxis-
nahe Auswirkungen festgehalten werden. Einerseits
ermoglichte die Si-Mischkristallverfestigung eine gute
Toleranz von Begleitelementen wie Kupfer (die z. B.: in
eingesetzten Schrottmaterialien vorhanden sein kén-
nen) hinsichtlich einer Perlitbildung im Geflige, ande-
rerseits ermdoglichte die Zugabe von weiter verfesti-
genden Legierungselementen wie Mangan und Kobalt
die sichere Erreichung der Normsortenfestigkeiten
und kann u. U. sogar eine Reduktion des nétigen Silizi-
umgehalts erlauben. Dies ist in Summe wiederum den
Zahigkeitseigenschaften zutraglich.
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Abb. 4: Ubersicht der Ergebnisse der Zugprifungen bei
RT von zulegierten GJS-Sorten auf Basis EN-GJS-600-10.



PROJEKT: CT REAL (FFG-COLLEC-
TIVE RESEARCH)

Im Juli 2016 wurde am OGI das FFG-Projekt ,CT-Re-
al" gestartet, dessen Ziel die quantitative Analyse
von Porositat in realen Aluminium-Gussteilen mittels
Rontgen-Computertomographie (CT) ist. Die dafur
notwendigen Voraussetzungen sollen systematisch
untersucht und eingegrenzt sowie Methoden zur
Qualitatsbeurteilung von CT-Daten erarbeitet werden.
Die so gewonnenen Erkenntnisse dienen der Erstel-
lung einer Richtlinie zur Porositatsbeurteilung mittels
CT-Aufnahmen.

Das FFG-Vorgangerprojekt ,NEMO" leistete schon
Vorarbeiten zu einer moglichen Beurteilung der
CT-Qualitat mittels Histogrammanalyse und erarbei-
tete erste Vorschlage zu einer Richtlinie. Wahrend sich
das Vorprojekt aber hauptsachlich mit im DruckgieR-
verfahren hergestellten Probestaben und damit mit
sehr einfachen Geometrien beschaftigt hat, soll der
Schwerpunkt der Untersuchungen beim vorliegenden
Projekt auf ,realen” Gussteilen liegen, d. s. tatsachlich
in der Industrie verwendete Gussteile, bei denen sich
durch komplexere Geometrien oft Schwierigkeiten
bei CT-Untersuchungen in Form von Bildartefakten
ergeben.

Wenn Artefakte auftreten, verhindern sie eine zu-
verlassige Porositatsdetektion in den Gussteilen und
verbauen den Weg in Richtung Automatisierung.
Verschiedene MaRnahmen zur Artefaktvermeidung
sowie verbesserte Detektionsalgorithmen sollen ge-
testet und hinsichtlich ihres Aufwands und Nutzens
beurteilt werden. Zu diesen MaBnahmen gehdren
der Einsatz verschiedener Rontgenvorfilter bei ver-
schiedenen Rontgenenergien zur gezielten Strahlauf-
hartung, die Anwendung von Dual-Energy-CTs, d. s.
Uberlagerte CT-Aufnahmen verschiedener Energien
sowie der Einsatz digitaler Korrekturfilter im Rekons-
truktionsprozess des CT-Datensatzes zur Entfernung
der entstandenen CT-Artefakte. Im Vorfeld dieser
Messungen sollen auch Simulationen herangezogen
werden, um eine optimale Auslegung der Testreihen
sicherzustellen. Das Ausmal3 an Artefakten soll mit-
tels Probekdrpern quantifiziert werden, um in Folge
die Grenze auch an realen Gussteilen ausloten zu
kdénnen, bis zu der Defekte noch zuverlassig detektiert
werden kénnen.

Die gewonnenen Erkenntnisse dienen der Erstellung
einer Richtlinie in Zusammenarbeit mit dem Bundes-
verband der Deutschen GielRerei-Industrie (BDG) DUs-
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seldorf und soll Porositatsbewertung aufbauend auf
der BDG-Richtlinie P202 fir u. a. metallographische
Schliffe auf den dreidimensionalen Fall der CT Uber-
tragen.

Abb. 5: Probekdrper zur Artefakt-Vermeidung.

PROJEKT: OTIMATSTRUC

Das vierjahrige COIN-Projekt, an dem auch die ACR-In-
stitute OFI, ZfE und SZA beteiligt sind, ist in zwei The-
men eingeteilt: Einerseits sollen die Eigenschaften der
ECO-Mg-Legierungen, Magnesiumlegierungen denen
bei der Herstellung CaO zugegebene wird, analysiert
und andererseits die Einflusse auf die Warmfestigkeit
infolge der Variation der Ausscheidungsmorphologie
bei Aluminium-Legierungen dargestellt werden. Im
Weiteren wird hier Uber die Ergebnisse der ECO-Ma-
gnesium-Legierungen berichtet.

Es wurden Stufenplatten einer ECO-Magnesiumlegie-
rung (AZ91 ECO) mit unterschiedlichen Kalziumgehal-
ten in der Abstufung 4 mm, 6 mm und 8 mm herge-
stellt. Diese Probeplatten dienen der Bestimmung der
mechanischen Eigenschaften. Die Auswertung der
Réntgenuntersuchungen der ECO-Mg-Probeplatten
ergab einen auffalligen Anteil an Porositat, die haupt-
sachlich auf Lunkerbildung zurtckzufihren ist. Eini-
ge Proben zeigen Bereiche mit Warmrissen. Sowohl
Warmrisse als auch Porositat waren bei den ECO-Le-
gierungen etwas starker ausgepragt als bei der Refe-
renzlegierung AZ91, wobei weitere Anpassungen des
DG-Prozesses an die ECO-Legierungen Verbesserun-
gen erzielten.

Es wurden die Prifungen der statischen mechani-
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Abb. 6: Rontgenaufnahmen von Druckgussproben der ECO-AZ91 mit Poren und Warmrissen.

schen Kennwerte vorangetrieben und mit den Zugver-
suchen eine Korrelation zwischen Zugfestigkeit und
Temperatureinfluss fur die ECO-Magnesium-Legie-
rungen erarbeitet. Anhand der ECO-Magnesium-Le-
gierungen AZ91 ECO 0,7 und AZ91 ECO 1,1 wurde
auch der Einfluss auf die mechanischen Kennwerte in
Abhangigkeit des Kalziumgehaltes und der Wandstar-
ke mittels Zugversuchen dargestellt. Auch wurde die
Warmfestigkeit der ECO-Magnesiumlegierungen AZ
91 ECO 0.7 und AZ91 ECO 1.1 der Referenzlegierung
AZ91, die ohne Kalziumzugabe hergestellt wurde, ge-
genuberstellend geprift.

Die Ergebnisse der Zugversuche zeigen auf, dass die
ECO-Versionen der Legierung AZ91 Uber die Wand-
starke niedrigere Zugfestigkeiten und Bruchdehnun-

gen, jedoch hoéhere Dehngrenzen aufweisen, als die
Referenzlegierung AZ91, was fur Proben mit und ohne
Gusshaut gultig ist. Auch der Vergleich der mechani-
schen Eigenschaften in Abhangigkeit von der Tem-
peratur weist eine hdhere Streckgrenze der ECO-Le-
gierungen Uber den Pruftemperaturbereich als die
Referenzlegierung auf, wobei Bruchdehnung und
Zugfestigkeit vergleichbar sind. Eine deutliche Verbes-
serung der Warmzugfestigkeit durch die Zugabe von
Kalziumoxyd konnte nicht nachgewiesen werden.

Ein weiterer Schwerpunkt der Untersuchungen lag
in erganzenden hochaufldsenden Untersuchungen
an verschiedenen Magnesiumlegierungen im Trans-
missions-Elektronen-Mikroskop (TEM) im Scanning
Transmission Modus (STEM) mittels EDX/EELS/EFTEM/
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Abb. 7: AZ 91 Ref. und AZ91 ECO 1.1 (AZ91 mit einer Zugabe von 1.1 % Ca0): mechanische Eigenschaften in

Abhdngigkeit von der Temperatur.



SAED-Methoden am ZfE. Mit dieser Methodenkom-
bination wurden die Legierungen AM60, AM60ECO,
AZ91, AZ91ECO, AZ31, AZ91-LTC, AZ91ECO-LTC und
das Mg-Gd-Zn-Mn-System untersucht.

An die Probenpraparation fur solche Untersuchungen
werden hochste Anforderungen gestellt, da bereits
kleinste Artefakte an der Probenoberflache die Unter-
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suchungen beeinflussen kénnen. Dementsprechend
wurde fUr die Praparation der Proben ein verbesser-
tes Verfahren entwickelt um artefaktfreie Oberflachen
zu erhalten. Unter Anwendung dieses Verfahrens
konnten die wesentlichen Phasen der ECO-Legierun-
gen dargestellt und analysiert werden, wie die Bei-
spielbilder unten zeigen.

Mg matrix

Abb. 8: AZ91-LTC-ECO-Legierung - Hochwinkel-Dunkelfeld-Abbildung der artefaktfreien Oberflache der TEM -
Lamelle und (rechts): AZ91-LTC-ECO-Legierung - Hellfeld-Abbildung der kalziumreichen Phase.

FERTIGSTELLUNG DER
LABORUMBAUTEN IN DER
METALLOGRAPHIE

In der letzten Phase der Laborerneuerungen am
OGI wurde die Geb&udeinfrastruktur der Metal-
lographie erneuert. Durch den vorhergehenden
Umbau der Chemie wurde es moglich, zusatzli-
chen Raum fur die stark ausgelastete Metallo-
graphie zu finden. Dadurch konnten die neuen
Raumlichkeiten des Labors um Schleif- und Po-
lierapparate sowie Mikroskope erweitert und so
eine moderne metallographische Abteilung ge-
schaffen werden.

Neben der Erweiterung des Stereomikroskops
durch zusatzliche Objektive und neue Aufnah-
meverfahren, wurden zwei Digitalmikroskope an-
geschafft, die beispielsweise auch 3D-Aufahmen
der Proben oder Topographieaufnahmen erstel-
len kénnen. Auch wurde die Softwareinfrastruk-

tur modernisiert und das Programm ,STREAM",
welches fur die Untersuchung und Auswertung
von metallographischen Schliffen verwendet
wird, eingefihrt. Die Laborinfrastruktur wurde
mit Schleif- und Polieranlagen, sowie mit Kalt-
einbettverfahren und einer Prazisionslaborsage
erweitert, um die Kapazitaten zu erhéhen und
Gerateengpasse zu beseitigen, was sich bereits
in der ersten Phase nach dem Umbau positiv be-
merkbar machte. Diese zusatzlichen Gerateinves-
titionen wurden durch Férderungen des BMWFW
Uber den ACR Dachverband wie auch durch For-
derungen der Fachgruppe der GielRerei-Industrie
unterstutzt.

Das neue Metallographielabor besticht durch sei-
ne freundliche und helle Atmosphare mit kurzen
Wegen innerhalb der Laborbereiche. Durch die
geschickte Anordnung des Mikroskopbereichs
zum Nassbereich der Metallographie ist es gelun-
gen, auch eine Infrastruktur fir Ausbildungen mit
zu bertcksichtigen.
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Abb. 9: Mikroskopbereich des Metallographielabors
mit Lehrbildschirm.

60. OSTERREICHISCHE
GIESSEREI-TAGUNG AM
7./8. APRIL 2016 IN BAD ISCHL

Knapp 285 Teilnehmer aus 7 Landern haben sich am
7./8. April 2016 zum zweiten Mal in Bad Ischl zur 60.
Osterreichischen GieRerei-Tagung eingefunden, um
fachspezifische Themen zu diskutieren und sich Uber
neueste Entwicklungen auf dem GielRereisektor bei
der begleitenden Zulieferausstellung zu informie-
ren. Damit zahlt die Tagung zu einer der groReren
deutschsprachigen internationalen Giel3erei-Tagun-
gen im europdaischen Raum, die vom Osterreichischen
GieRerei-Institut (DI Gerhard Schindelbacher), vom
Lehrstuhl fur GieBereikunde der Montanuniversitat
Leoben (Prof. Peter Schumacher) und dem Verein
Osterreichischer GieRereifachleute organisiert wird.
Die hohe Qualitat der Vortrage und ein umfassendes
und interessantes Rahmenprogramm fanden grol3en
Anklang und hohes Interesse bei den Teilnehmern. In

Abb. 10: Prazisionssagen und Poliermaschinen im
Nassbereich der Metallographie.

den 23 Plenar- und Fachvortragen wurde das Motto
der Tagung ,Industrie 4.0 Umsetzung in der Giel3e-
rei” von den Vortragenden aufgegriffen und es wur-
de Uber neueste Forschungsergebnisse aus den Be-
reichen Metallurgie, Gielstechnologie sowie moderne
und zukunftsweisende Optimierungsmoglichkeiten
fur GieRBverfahren und Gussteile im Rahmen der Ent-
wicklungen der Industrie 4.0 berichtet sowie auch
Ausblicke in kinftige Anforderungen an Giel3er und
Gussprodukte gegeben.

Neben den hervorragenden fachlichen Vortragen, wo-
fur den Referenten herzlicher Dank gilt, sind vor al-
lem das Ambiente, das die Kurstadt Bad Ischl bietet,
sowie die gute Stimmung und Atmosphare unter der
die Tagung abgewickelt wurde, hervorzuheben. Ins-
besondere der traditionelle Giel3erabend, der in der
Trinkhalle des Kurorts stattfand, lie8 kulinarisch, aber
auch unterhaltungsmaRig keine Winsche offen und
hat wesentlich zu einem ungezwungenen Erfahrungs-
austausch unter den Fachkollegen beigetragen.
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RUCKBLICK AUF DIE

AM 27. UND 28. APRIL
2017 BEI DER FA. FILL
IN GURTEN/OO

Moderne Giel3ereiprozesse zur Herausforderung
Leichtbau

Autor: Dipl.-Ing. Gerhard Schindelbacher

u

Das Motto ,Moderne Giel3ereiprozesse zur Herausforderung Leichtbau
stand im Mittelpunkt der 61. Osterreichische GieRerei-Tagung, die in Gur-
ten bei der Fa. Fill am 27. und 28. April abgehalten wurde. In den mehr als
20 Plenar- und Fachvortragen wurde von renommierten Experten Uber
neueste Forschungsergebnisse aus den Bereichen Metallurgie, Gie3tech-
nologie sowie moderne und zukunftsweisende Optimierungsverfahren
fur GielRverfahren und Gussteile unter dem Aspekt GieRRereiprozesse und
Leichtbau berichtet, aber auch Ausblicke in kinftige Entwicklungen und
Anforderungen an Giel3er und Gussprodukte gegeben. Den Vortragenden
aber auch Ausstellern sei an dieser Stelle nochmals herzlichst gedankt, sie
haben wesentlich zum guten Gelingen der Tagung beigetragen.




Der Veranstaltungsort bei der Fa. Fill erwies sich als
Anziehungspunkt. Mehr als 300 Teilnehmer und 40
Aussteller sind der Einladung gefolgt und stellten da-
mit eine Rekordbeteiligung dar. Mit rd. 30 % GielRer
und Gussanwende, 40 % aus dem Zulieferbereich und
30 % aus Forschungsinstituten, Verbanden und Be-
hérden, war eine ausgewogene Mischung gegeben,
um auf breitester Ebene Entwicklungen und Trends
zu diskutieren, fachliche Gesprache zu fuhren bzw.
sich bei den Ausstellern Uber Produktneuheiten und
Dienstleistungsangebote zu informieren. Erfreulich
ist auch der hohe Anteil von rd. 40% Teilnehmern aus
den angrenzenden Landern.

Auf besonders grol3es Interesse ist die im Rahmen
der Tagung organisierte Besichtigung der Fa. Fill ge-
stoRBen. Die Teilnehmer konnten sich dabei von der
eindrucksvollen Firmenphilosophie, aber auch der
technologisch hoch stehende Produktion und der in-
novativen Produkte tUberzeugen. An dieser Stelle auch
ein herzlicher Dank an die Fa. Fill, die die Durchfih-
rung der Tagung in ihren Raumlichkeiten sowie die
Betriebsbesichtigung ermdglichte.

Mit dem traditionellen ,GieRBerabend” am 27. April im
Loryhof in Wippenham kam auch der gesellige Teil
der Tagung nicht zu kurz. Bei hervorragendem Essen
sowie der musikalischen Begleitung konnten in unge-
zwungener Atmosphare Kontakte geknupft, Fachge-
sprache gefuhrt und langjahrige Freundschaften ver-
tieft werden.
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Das Begleitprogramm fuhrte die Teilnehmer in die
drei FlUssestadt Passau. Neben einer Stadtfuhrung
stand noch eine Besichtigung des Doms auf dem Pro-
gramm.

Die Veranstalter, das Osterreichische GieRerei-Insti-
tut (OGI), der Lehrstuhl fir GieRereikunde (LfGk) und
der Verein Osterreichischer GieRereifachleute (VOG),
bedanken sich bei den zahlreichen Teilnehmern und
Ausstellern der Tagung, insbesondere bei den Vortra-
genden, die zum guten Gelingen der Tagung beigetra-
gen haben sowie der Fa. Fill fir die Raumlichkeiten.

Nach dem Motto ,Nach der Tagung ist vor der Ta-
gung” mochten wir schon jetzt darauf hinweisen, dass
2018 wieder eine gemeinsame Tagung Deutschland
- Osterreich - Schweiz stattfinden wird.

Wie bereits 2012 findet die Grol3e
GieBereitechnische Tagung (GGT) nachstes
Jahr wiederum in Salzburg statt.

Termin ist am 26. und 27. April 2018

Dazu laden wir bereits jetzt ein und freuen
uns auf eine zahlreiche Teilnahme.
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Einen Uberblick Giber die referierten Themen geben die folgenden Kurzfassungen:

Die neue digitale Arbeitswelt - das CORE Prinzip
Andreas Fill (V), Fill Gesellschaft mbH., Gurten, A

Industrie 4.0, ein relativ junger Begriff, inflationar in der Verwendung, oft
komplex und irrefihrend. Im Vordergrund steht die Beziehung der Ma-
schinen und Systeme zueinander. In einer ohnehin dul3erst dynamischen
Arbeitswelt Gberwiegen im Zusammenhang mit der Digitalisierung Angs-
te und negative Vorurteile. In Zeiten, in denen reale und virtuelle Welten
nach und nach verschmelzen, stellt sich die berechtigte Frage: Bleibt der
Mensch auf der Strecke?

Die Antwort auf diese Frage erldutert Andreas Fill in einer Live-Demons-
tration eines einzigartigen Kommunikationstools, das den Menschen in
den Mittelpunkt riickt und unabhangig von der Branche den Erfolg eines
Unternehmens mafgeblich positiv beeinflusst.

Auf der Reise durch die digitale Welt von Fill riicken die enormen Chan-

cen und Potentiale der lickenlosen Vernetzung samtlicher Mitarbeiterlnnen in den Fokus und man gewinnt die
Erkenntnis: Eine intuitiv arbeitende Software ist mehr als die intelligente Aneinanderreihung von Nullen und
Einsen, sondern bildet die Basis fur eine sinnstiftende Unternehmensphilosophie - das CORE Prinzip.

Neue GieRBverfahren und Anlagentechnik im Aluminiumguss
Richard Weber (V), Thomas Rathner, Fill Gesellschaft mbH, Gurten, A

Wahrend Qualitdtsanspriche und Kostendruck stetig steigen, rickt
der Mitarbeiter in der modernen Gief3erei immer mehr in den Mittel-
punkt. Ergonomie ist ein SchlUsselfaktor fur effizientes Arbeiten. Kurze
Stillstandzeiten sind bei Wartungen und RuUstvorgangen von zentraler
Bedeutung. Die Maschinenbauexperten von Fill setzen das im Alumini-
um-Schwerkraftguss gewonnene Know-how auch im Gegen- und Nieder-
druckguss erfolgreich ein. Das Ergebnis ist ein Spektrum an innovativen
GieBmaschinen, die auf einer gemeinsamen Plattform basieren.

Neben Output und Wirtschaftlichkeit der vollautomatisierten Gegen-
druckgielilinie liegt der Fokus dieses Vortrags unter anderem auf der
Einfachheit der Bedienung. Ziel ist es, die Briicke von professionell aus-
gebildeten Softwareexperten zu Maschinenbedienern maéglichst effizi-
ent zu bilden.

Das Projekt ,Easy-to-use-machines’ ist eines von vielen, das Fill im Sinne von Industrie 4.0 realisiert hat. Die
innovative Technik soll den Bediener begeistern und es ihm ermdéglichen, eine Anlage auf einfachste Weise zu
bedienen - ohne Rlcksicht auf Standort oder Qualifikation des Personals. Eine auf das Minimum reduzierte
Bedienoberflache erhéht die Ubersichtlichkeit und verringert mégliche Fehlerquellen. An die jeweilige Berech-
tigung des Bedienpersonals angepasst, kdnnen Uber verschiedene Passwortlevel mit dem Kunden abgestimm-
te, produktionsrelevante Parameter freigeschalten werden.
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Entwicklung eines Prozessbewertungsmodells zur
Steigerung der Energieeffizienz in der GieRereiindustrie
Harald Raupenstrauch (V), K. Doschek, D. Egger, M. Rauter, Z. Raonic,
Montanuniversitdt Leoben, Lehrstuhl fiir Thermoprozesstechnik, Leoben, A,
M. Topic, K. Tschiggerl, H. Biedermann, Montanuniversitdt Leoben, Lehrstuhl
flir Wirtschafts- und Betriebswissenschaften, Leoben, A

Die geanderten politischen und gesellschaftlichen Forderungen zur Min-
derung der Treibhausgasemissionen und Optimierung der Energie- Res-
sourceneffizienz stellen energieintensive Branchen, wie die GieRereiin-
dustrie, vor grolRe Herausforderungen. Daraus resultiert die Motivation
far die Entwicklung eines Life-Cycle-orientierten Ansatzes zur Bewertung
energieeffizienter, nachhaltiger GieBereiprodukte.

- A

\i\ m Das Ziel des nun vorliegenden Prozessbewertungsmodells ist die Ener-
: giesituation in GieBereien einfacher und besser darzustellen. Dabei
kommt ein Aufbau des Modells mit zwei Betrachtungsebenen zum Einsatz - einerseits wird nach wirtschaft-
lichen Gesichtspunkten (Top-down) und andererseits nach technischen bzw. thermodynamischen Gesichts-
punkten (Bottom-up) analysiert. Dazu wird der gesamte Standort des Unternehmens in Hauptmodule, z. B.
Schmelzen, Giel3en, Warmebehandlung, unterteilt. In jedem dieser Hauptmodule finden sich giel3ereitypische
Anlagen wieder. Die Anlagen wurden basierend auf thermodynamischen Grundsatzen der Massen- und Ener-
gieerhaltung aufbauend auf den erhobenen Stoff- und Energiestromen in den Unternehmen modelliert. Zu-
satzlich wird fur jede Anlage eine Exergiebilanz erstellt.

Durch eine dynamische Verknipfung der einzelnen Module und Anlagen ist es moglich den Betrieb darzustel-
len und zu bewerten. Dies ermdglicht ein schnelles und einfaches Aufzeigen von Hot-spots und liefert die erste
Indikation fur EnergieeffizienzsteigerungsmaRnahmen. Die dynamische Modellgestaltung ermdglicht es auch
neue Produkte und alternative Prozessrouten zu planen. Als Ergebnis konnen die spezifischen Energie- und
Materialverbrauche bzw. die entsprechenden Kosten pro Produkt oder Masse ausgelesen werden und stehen
somit einem Kennzahlenaudit zur Verfugung.

Zusatzlich kénnen auf den erhobenen Daten und Ergebnissen basierend weitere Analysen, wie z. B. Pinch-Ana-
lysen, Lebenszyklusbetrachtungen, durchgefihrt werden. Zusammenfassend bildet dieser Ansatz eine schnelle
und einfache Méglichkeit, sich einen Uberblick zur aktuellen Energiesituation im Unternehmen zu verschaffen.

Gelder flir F&E-Projekte - Forschungspramie und die
optimale Forderstrategie flir GieRereien und deren
Umfeld

Peter Berger (V), Key Consult, Wien, A

Giel3en Sie Ihr Unternehmensergebnis in bessere Zahlen und nutzen Sie
auch offentliche Geldquellen fUr die Finanzierung lhrer Innovationen.
Osterreich bietet eine auRergewdhnlich breite, aber auch komplexe
Landschaft an zukunftsorientierten Férderungen und vergangenheitso-
rientierten Vergltungen fur F&E-Leistungen. Fur Klein- und Mittelbetrie-
be ist es ein echter Wettbewerbsnachteil diese Gelder nicht zu nutzen.
Aber auch Grollunternehmen kénnen bedeutende Fdrderungen und
Steuergutschriften erlangen.

Die potenziellen Geldquellen werden unterschétzt, die Aufwande flr die
Erstellung der Antrage und die notwendigen Aufzeichnungen werden
aber oft massiv Uberschatzt. Der Anspruch auf attraktiv hohe Geldbe-
trage bleibt oft ungenutzt. In GielBereien sind dabei ganz besondere Herausforderungen zu berucksichtigen:
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B Wie sieht die Abwicklung von Forschungspramie und Forschungsférderung aus?

B Welche Topfe sind attraktiv und wie optimiert man eine Forderstrategie?

B Wie ist der forderrelevante F&E-Aufwand in der Giel3ereitechnik zu beurteilen und abzugrenzen?
B Wie sind Prototyp und Fertigungsuberleitung bei der Forschungspramie zu beurteilen?

B Konnen Forschungspramie und Forschungsférderung additiv beansprucht werden?

Multifunktionale plastifizierende Bindemittel
Marta Maria Sipos (V), Furtenbach GmbH, Wiener Neustadt, A

Im Zeitalter von Industrie 4.0 ist Effizienzsteigerung ein Schllsselfaktor
fir den technologischen Wandel. Die Digitalisierung und Vernetzung der
Produktionsprozesse ermdglicht enorme Zeit- und Kosteneinsparungen,
Produktivitatserhéhung, Flexibilitat und kurze Reaktionszeiten.

Entscheidend fur den Erfolg ist eine Effizienzsteigerung in allen Berei-
chen: Produkt, Equipment, Energiebedarf und Transport sowie die Syn-
chronisierung aller Ressourcen.

Die veranderten Prozesse in den Giel3ereien, der Einsatz neuer Legie-
rungen, die Verwendung von keramischen Sanden, die Implementierung
neuer Technologien und die Vorgaben zur Emissionsreduzierung sind
nur einige der Problemstellungen fur die Weiterentwicklung der Giel3e-
reibinder.

Basierend auf dem Entwicklungskonzept von Furtenbach ist eine beachtliche Effizienzsteigerung mit individu-
ellen Losungen fur spezifische Anwendungen erreichbar.

Flr die EinfUhrung eines neuen Bindersystems in den Giel3ereien sind - aufgrund der vielen Einflussfaktoren
- grofRtechnische Versuche unerlasslich. Der Erfolg sowie die aufgewendete Zeit fur diese Versuche stehen
in direktem Zusammenhang mit der exakten Ermittlung bzw. Berulcksichtigung der Einflussvariablen auf den
Prozess.

Mit dem Verstandnis und vor dem Hintergrund der Interdependenz zwischen der molekularen Struktur, den
makroskopischen Eigenschaften und des Wirkungsgrades wurden zielgerichtet auf die Anwendungsanforde-
rung neuartige hocheffiziente Cold-Box Bindersysteme entwickelt. In diesem Vortrag wurden die Ergebnisse
mit den multifunktionalen Bindersystemen prasentiert.
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Eigenschaften und Potentiale von kalthartendem
Phenolbinder fur das Binder-Jetting-Verfahren
Martin Bednarz, Holger Barth (V), ExOne GmbH, Gersthofen, D

Das 3D-Drucken von Sandformen und Kernen ist mittlerweile ein verbrei-
tetes Fertigungsverfahren fur Prototypen- und Kleinserienfertigung. Am
haufigsten kommen aktuell furanbasierte Bindersysteme zum Einsatz.
Phenolbasierte Bindersysteme kdnnten in Zukunft, trotz eines aufwan-
digeren Verarbeitungsprozesses, aufgrund zahlreicher technologischer
Vorteile die aktuellen Furan-Systeme substituieren.

Vor allem kalthartendes Phenolharz, welches bei Raumtemperatur in-
nerhalb weniger Stunden eine ausreichende Entnahmefestigkeit er-
reicht, vereint zahlreiche technologische und 6konomische Vorteile. Der
Druckprozess selbst unterscheidet sich dabei kaum vom Furanprozess.
Zwar ist im Gegensatz zu Furan oft eine Warmebehandlung zur Errei-
chung der gewlinschten Bauteileigen-schaften notwendig, jedoch ist der
Aufwand zum Finishen der Teile deutlich geringer. In Kombination mit den verbesserten Kalt- und Heil3festig-
keiten und der hohen erreichbaren Kantenscharfe, bietet der KHP-3D-Druckprozess vor allem in technologisch
anspruchsvollen Anwendungen neue Verbesserungspotentiale.

Herausforderungen und Potenziale fur Gussbauteile im
Kontext der E-Mobilitat
Udo Kreutzarek (V), Georg Fischer Automotive AG, Schaffhausen, CH

Die Georg Fischer Automotive AG entwickelt und produziert gegossene
Komponenten fur die Automobilindustrie und hat sich u. a. dem Leicht-
bau verschrieben. Der Slogan ,Passion for your lighter future” driickt das
deutlich aus.Die Automobilindustrie steht vor groRen Umwalzungen und
Herausforderungen. Eine davon heil3t: ,Elektromobilitat”. Es geht hierbei
um den CO2-Fussabdruck der Fahrzeugflotten der OEM, der nach Még-
lichkeit bis 2020 unter 95 g/km liegen muss, um Strafzahlungen zu ver-
meiden. Wie grol3 hier der Druck ist, und dass es keinesfalls nur um eine
Marketingsache geht, zeigt der Betrag von 95 EUR, der fur jedes Gramm
CO2, welches im Flottendurchschnitt Gber dem Limit liegt, zu zahlen ist.
Das summiert sich schnell zu Milliardenbetragen fur die Fahrzeugher-
steller. Es muss also gehandelt werden und zwar schnell.

Neben effizienteren Verbrennungsmotoren werden zunehmend Hybridantriebe und vollelektrische Antriebe
den Markt bestimmen. Um den Verbrauch und damit die Emissionen zu reduzieren, hat die Effizienzsteigerung
der Verbrennungsmotoren den gréf3ten Hebel. Der Leichtbau, also die Gewichtsreduktion, ist aber bereits
der zweitgroRRte Hebel, der zur Verbrauchsreduktion und damit zur Reduktion der Emissionen beitragt. Leicht-
bau wird sehr oft mit Leichtmetall gleichgesetzt. Dass Leichtbau nicht nur Werkstoffleichtbau heil3t, sondern
dass auch mit konventionellen und wirtschaftlichen Gusswerkstoffen ein wesentlicher Beitrag zum Leichtbau
erreicht werden kann, wird am Beispiel von Antriebskomponenten, wie etwa der Kurbelwelle, eindrtcklich
gezeigt.

Mit zunehmenden Hybrid- und Elektroantrieben werden neue Systemkomponenten, wie Gehaduse fur Batteri-
en, E-Motoren und Leistungselektronik, bendtigt. Das ist eine Chance fur den Guss, da diese Bauteile erweiterte
Funktionalitdten wie das Thermomanagement und damit hohe Komplexitat aufweisen. Hier kann der Leicht-
metallguss seine Vorteile gegentiber gebauten Lésungen ausspielen.
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Im Zuge der E-Mobilitat werden zwar einige Bauteile entfallen, es ergeben sich aber Chancen durch neue Kom-
ponenten, zumal uns der Verbrennungsmotor wohl noch eine Zeit lang beschéftigen wird.

Kosten- und Planungseffizienz durch ganzheitliche
virtuelle Prozessauslegung komplexer Gusskomponenten
- vom Giel3prozess bis zur Warmebehandlung

Frau Laura Leinweber (V), Horst Bramann, Erik Hepp, Magma GmbH,
Aachen, D

Die technische Warmebehandlung ist ein haufig verwendeter Prozess fur
unterschiedliche Gusskomponenten und Legierungen, um die mechani-
schen Eigenschaften zusammen mit der Einhaltung dimensionaler Tole-
ranzen zu verbessern. Die Arbeit présentiert den systematischen Einsatz
von GieBBprozess-Simulation im Anwendungsfeld industrieller Warmebe-
handlungen fur drei verschiedene Giel3prozesse und Werkstoffe.

Die Herstellung komplexer Strukturbauteile aus Leichtmetall fir den
Automotive-Bereich ist aufgrund der Stlickzahlen mit hohen Investiti-
onen in Anlagen, Werkzeuge und Betriebsmittel verbunden. Eine frih-
zeitig abgesicherte Auslegung der Gesamt-Prozesskette vom GielRen
bis zur Warmebehandlung generiert Planungssicherheit und ist von entscheidender Bedeutung im Hinblick
auf Kosten- und Risikominimierung. Bei der Herstellung von Strukturbauteilen ist dabei die Vorhersage des
Spannungszustandes und insbesondere des Verzugs wahrend des Gieliens und der anschlieBenden Warme-
behandlung mittels virtueller, simulationstechnischer Versuche ein wichtiges Hilfsmittel. Mit MAGMASOFT®
kénnen die aus dem Fertigungsprozess entstehenden Eigenspannungen des Bauteils und der resultierende
Verzug zu jedem Zeitpunkt in der Prozesskette berechnet und analysiert werden. Die fruhzeitige |dentifikation
potentieller Risiken im Rahmen der Designphase erlaubt die Implementierung von VermeidungsmalRnahmen
mit allen verfiigbaren Freiheitsgraden. Dies kénnen Anderung des Bauteildesigns, Anpassungen von Werkzeu-
gen wie beispielsweise eine gedanderte Auslegung von Warmebehandlungs-Gestellen oder Modifikationen von
Prozessparametern sein.

Ein weiterer Anwendungsfall, in dem Kosten- und Planungseffizienz durch frihzeitige virtuelle Prozessausle-
gung gewahrleistet werden konnen, ist die Warmebehandlung von Stahlgussteilen. Hierbei kann durch geeig-
nete Variation von Prozessparametern, wie z. B. Austenitisierungszeit und -temperatur, Abkthlbedingung und
chemischer Legierungszusammensetzung, die einen entscheidenden Einfluss auf die Werkstoffeigenschaften
nach der Warmebehandlung haben, ein stabiler Warmebehandlungsprozess eingestellt werden.

AbschlieBend wurde am Beispiel eines Schwenkkopflagers aus einem hochfesten Eisenwerkstoff (ADI) gezeigt,
wie die systematische virtuelle Auslegung von Transportkérben fir Warmebehandlungs-prozesse kleiner
Gussstucke mit groBen Stuckzahlen im Hinblick auf die Qualitdtsanforderungen und Ausbringung optimiert
werden kann. Zusatzlich zum verwendeten Kriechmodell wird hier ein effektiv arbeitendes Strahlungsmodell
verwendet, um die Interaktion der Bauteile innerhalb des virtuellen Versuchsfeldes in der Simulation zu be-
racksichtigen.

Der frihzeitige methodische Einsatz von Giel3prozess-Simulation mit MAGMASOFT® fur Warmebehandlungs-
prozesse generiert Prozessverstandnis, sowie optimierte und robuste Auslegungen von Betriebsmitteln und
Fertigungsparametern, wodurch unndétige Risiken, Fehlerquellen und Kosten vermieden werden.
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Leistungsfahigkeit von Bauteilen effizient steigern -
Optimierung und Fertigung mit 3D-Druck
Harald Spiegl (V), Westcam Datentechnik GmbH, Mils, A

Die Anforderungen an die Produkte von morgen werden immer kom-
plexer. Gleichzeitig werden Produktlebenszyklen immer kirzer. Mit
herkdémmlichen Konstruktions- und Fertigungsmethoden ist diese Her-
ausforderung kaum mehr zu meistern. Die wirkungsvolle Lésung: Gene-
rative Fertigungsmethoden. Damit lassen sich Herstellzeiten und -kosten
von Bauteilen reduzieren und deren Funktionalitat erhéhen.

WESTCAM prasentierte die Optimierung von Serienbauteilen durch Ge-
wichtsreduktion und Funktionssteigerung. Anhand des konkreten Pra-
xis-Beispiels einer Motorrad-Gabelbricke demonstrierte Harald Spiegl
eindrucksvoll, wie mit Hilfe innovativer 3D-Drucktechnologien ein Proto-
typ schnell und kosteneffizient erstellt werden kann:

Die Konstruktion:

Zunachst wird mit einem Konzeptdesign- und Optimierungstool der Bauraum festgelegt. Dann werden an dem
Modell die wichtigsten Lastfalle simuliert, wie z. B. starkes Bremsen, extreme Kurvenfahrten und Hindernis-
Uberfahrten. Nach der Optimierung, in der auch die Herstellbarkeit bertcksichtigt wird, erhalten die Ingenieure
ein Bauteil, das mit dem gleichen Materialeinsatz (Aluguss) ein vollig neues Design aufweist.

Die Fertigung:

AnschlieBend wird die optimierte Gabelbrticke fir den 3D-Druck der Gussformen aufbereitet. Anhand von
CAD-Daten produziert voxeljet Kunststoffmodelle, die wie in diesem Fall fir Feingussanwendungen eingesetzt
werden. Die Modelle entstehen durch den schichtweisen Auftrag eines Partikelmaterials, das mit einem Binder
selektiv verklebt wird. Als Werkstoff kommt das Kunststoffmaterial PMMA (Polymethylmethacrylat) zum Ein-
satz. Durch die Verwendung dieses organischen Materials ergibt sich ein sehr niedriger Restaschegehalt. Die
Modelle dehnen sich nicht aus und weisen ideale Ausbrenneigenschaften auf. Zudem kénnen die gedruckten
Teile wie konventionell hergestellte Wachslinge gehandhabt werden. Neben Zeit- und Kostenersparnis sind mit
Hilfe der 3D-Drucktechnologie auch komplexe Geometrien realisierbar, die mit konventionellen Herstellungs-
verfahren nicht herstellbar sind.

Datengetriebene Regelung eines Kupolofens

Dierk Hartmann (V), Hochschule fiir angewandte Wissenschaften Kempten,

Kempten, D, Johannes Gottschling, Patrick Verlage, Universitét Duisburg-Es-
sen, Duisburg, D, Andreas Nissen, Lukas Schnier, M. Busch GmbH & Co KG,

Meschede, D

“Stutzen Sie lhre Entscheidungen auf Daten” wird als wesentlicher An-
satz der sogenannten ,Industrie 4.0"- Idee propagiert. Das ist jedoch
nicht neu, allerdings er6ffnen heutige Rechner- und Software-l6sungen
mit dem Zugriff und der Analyse von Daten nie dagewesene Mdglichkei-
ten. Aber Daten zu haben ist nicht genug, damit ein Unternehmen seine
Prozesse ,datengetrieben” regelt und diese Mdglichkeiten nutzt.

Die Techniken und Algorithmen von Predictive Analytics-Software bie-
ten in diesem Zusammenhang einen umfassenden Ansatz zur Analyse
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wertschopfender Aktivitaten in Unternehmen. Die Einfihrung prognoseorientierter Methoden eréffnen effi-
zientere Mdglichkeiten zu Entscheidungs- und Erkenntnisfindung, optimiertem Ressourceneinsatz, erhdhter
Transparenz in prozessnahen Wirkungsketten und Vorhersagbarkeit qualitdtsbestimmender Parameter auf
Basis unternehmens-individueller Datenbestande. Als Grundlage dieser datengetriebenen Techniken bedarf
es eines strukturierten tabellenorientierten Datenschemas, das aus der betriebsinternen Datenorganisation
Daten extrahiert, transformiert und anschlieBend zur Analyse bereitstellt. Das in diesen Daten implizit ver-
steckte Wissen muss in verstandliches explizites Wissen konvertiert werden.

Der Vortrag beschrieb am Beispiel Kupolofen die Methodik des Knowledge Discovery in Databanken und zeigte
auf, welche Vorgehensweisen geeignet sind, wie ein dispositiver Datenbestand aufgebaut werden kann, welche
Parameter zu beachten sind, wie die Analyseschritte ablaufen und welcher Nutzen aus dem Erkenntnisgewinn
abgeleitet werden kann.

Ausgehend von einer Auswahl zu untersuchender Datenquellen im Prozessumfeld des Kupolofens der Firma
M. Busch, die hauptsachlich durch die Zielsetzung der Vorhersage und damit der Einstel-lung vorgegebener
Kohlenstoff- und Siliziumgehalte bestimmt werden, werden die relevanten Pro-zessdaten derart aufbereitet,
konsolidiert und so modifiziert, dass sie in einer nachfolgenden Datenanalyse mit Predictive Analytics-Metho-
den verwendet werden kénnen. Das daraus erstellte Prozessmodell ermdglicht dann, die jeweils aktuellen Pro-
zessparameter im laufenden Prozess hinsichtlich der Einstellung der geforderten ZielgrolRen zu bewerten und
gegebenenfalls zu korrigieren. Dies wiederum geschieht auf Grundlage einer ebenfalls im laufenden Prozess
erfolgenden computergestitzten Generierung von Steuersignalen oder Handlungsempfehlungen.

Der Vortrag beantwortete dabei folgende zentrale Grundfragen:

Welche Charakteristiken und Auffalligkeiten kdnnen innerhalb prozessrelevanter Datenorganisation aufge-
deckt werden und existiert ein Vorgehen zur Bewertung gegebener operativer Datenquellen?

Welcher methodischen und informationstechnischen Hilfsmittel und Realisierungsschritte bedarf es, um die
heterogenen Informationsquellen derart zu vereinigen, dass sie im Anschluss fur datenanalytische Zwecke mit
Hilfe der Software EIDOminer zuganglich sind?

Welche Muster werden durch die Analyse der Datenbestande des Kupolofenprozesses aufgedeckt und welcher
Informationsgewinn im Sinne wissensbasierter Handlungsempfehlungen kann daraus abgeleitet werden, um
den Schmelzbetrieb im Giel3ereiprozess entsprechend der Zielvorgaben zu optimieren und zu unterstitzen?

Entschwefelung von Kupolofeneisen durch CaO-basierte
Entschwefelungsmittel

Marc Walz, Fritz Winter EisengiefSerei GmbH & Co KG, Stadtallendorf, D,
Andreas Kahrl, Ridiger Deike (V), Universitdt Duisburg-Essen, Duisburg, D

Die EU hat im Rahmen einer Rohstoffstrategie kritische Rohstoffe [EC
2010] identifiziert, fir deren Versorgungssicherheit spezielle Konzepte
entwickelt werden mussen. Zu diesen Elementen zahlt auch Magnesium
(Mg), das in EisengieRereien zur Herstellung von Gusseisen mit Vermi-
culargraphit (GJV) und Gusseisen mit Kugelgraphit (GJS) in Form von Fe-
SiMg-Legierungen oder als Reinmagnesium eingesetzt wird. Magnesium
ist nicht aufgrund seiner physischen Verfligbarkeit als kritischer Rohstoff
einzustufen, sondern weil heute ca. 85 % des weltweit produzierten Ma-
gnesiums aus China stammen [EC 2010].

In solchen Marktstrukturen ist die Preisgestaltung durch eine hohe Vo-
latilitat gekennzeichnet, so dass in einem marktwirtschaftlichen Wirt-
schaftssystem der kurzfristige Aufbau neuer Produktionskapazitaten durch existierende oder neu in den Markt
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eintretende Wettbewerber mit nicht zu kalkulierenden wirtschaftlichen Risiken verbunden ist und von daher
mit hoher Wahrscheinlichkeit unterbleiben wird. Eine dauerhafte Versorgungssicherheit der deutschen Eisen-
gussindustrie ist unter solchen Bedingungen nur gegeben, wenn es im Rahmen einer nachhaltigen Innovation
gelingt, Magnesium als Entschwefelungsmittel, moglichst durch alternative heimische Rohstoffe, zu substitu-
ieren.

Deshalb wurde in diesem Vorhaben untersucht, wie Magnesium, das nach der Entschwefelung in einer extrem
dissipativen Struktur vorliegt und von daher nicht mehr wirtschaftlich recycelt werden kann, durch ein anderes
Produkt, in Kombination mit einer neuen Technologie, bei gleicher Funktionalitat substituiert werden kann.

Die Innovation des Verfahrens beruht darauf, dass kalkbasierte Mischungen, die zusammen mit der Fels-Werke
GmbH in Goslar entwickelt wurden, eine ahnlich schnelle Entschwefelung erlauben, wie die bisher verwende-
ten Legierungen auf der Basis von FeSiMg bzw. Reinmagnesium.

Ausgehend von Laborversuchen am Institut flr Technologien der Metalle an der Universitat Duisburg-Essen
Uber Technikums- bis hin zu Industrieversuchen bei der Eisengiel3erei Fritz Winter GmbH & Co.KG in Stadtal-
lendorf, wurden Entschwefelungsmischungen untersucht und getestet, die die prinzipielle Machbarkeit der
Entschwefelung von Gusseisen durch kalkbasierte Mittel belegen. Aufgrund dieser durchgefiihrten Arbeiten
konnen die technischen und 6konomischen Potenziale fir eine industrielle Umsetzung abgeschatzt werden.

Verbesserung der Prufqualitat im Formstofflabor durch

geeignete Qualitatssicherungs-MaRnahmen ‘
Hubert Kerber (V), Philipp Feldhofer, Gerhard Schindelbacher, Osterreichi-

sches GiefSerei-Institut, Leoben, A

Am Osterreichischen GieRerei-Institut in Leoben werden seit ein paar
Jahren neue Wege der Formstoffprtifung beschritten und zwar in der Art,
dass die Prifungen der Formstoffproben mit einer modernen, elektro-
nisch gesteuerten Materialprifmaschine durchgefuhrt werden.

Die elektronische Formstoffprifung bietet wesentliche Vorteile bei der
Prafung und fuhrt zu weiterreichenden Erkenntnissen an den Formstof-
feigenschaften durch:

B genauere Prufwerte durch die sensiblere Messtechnik

B Aufzeichnung von Prifkurven, Erfassung der Festigkeit und der Plastizitat
B freie Programmierbarkeit der Prufablaufe

B exakte bedienerunabhdngige Reproduzierbarkeit des Prufvorganges

m Uberpriifung/Kalibrierung des Priifgerdtes nach DIN EN ISO 7500-1 (Kalibrierung der Kraftmesseinrichtung
von statischen einachsigen Prufmaschinen)

Bei den noch mehrheitlich in Formstofflabors verwendeten Handprifgeraten ,alterer” Bauart wurden vor ein
bis zwei Jahrzehnten folgende Modernisierungsschritte umgesetzt:

B Ersatz des Handbetriebs durch einen Motorantrieb, um den Prif- bzw. Rammvorgang vom Bediener unab-
hangig zu gestalten

B Umstellung der Schleppzeiger-Ablesung durch digitale Anzeigen
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Geblieben ist jedoch die alte Messtechnik, bei der nur ein Kraftmaximalwert erfasst wird. Geblieben ist auch,
dass diese Gerdte zwar durch Fachleute sorgfaltig gewartet und in ihrer Funktion und Anzeigegenauigkeit
punktuell Uberpruft werden, jedoch mangels Genauigkeit in der Messwerterfassung und Messwertablesung
nicht wie moderne Materialprtifmaschinen nach Norm kalibriert und mit einem entsprechenden Kalibrierzerti-
fikat ausgestattet werden kénnen.

Der GieRerei-Formstoff ist jedoch ein auBerst sensibel zu behandelnder Werkstoff, fir den Prifgerate mit sen-
sibler Mess- und Anzeigetechnik eine unbedingte Notwendigkeit darstellen.

Interessanterweise werden nun in GielRereien von deren Kunden zunehmend auch die Formstofflabore audi-
tiert, da von den Gussabnehmern vielfach schon erkannt wurde, dass ein mangelhafter Formstoff viele Fehler
im Guss zur Folge haben kann. Von anspruchsvollen Gussabnehmern wird auch die Ansicht vertreten, dass
die heutigen Anforderungen an den Formstoff mit einer veralteten Priftechnik im Formstofflabor nicht mehr
zufriedenstellend geldst werden kénnen.

Diese Entwicklungen verlangen nun auch im Formstofflabor nach einer modernen QS, beginnend bei der Pri-
fung der Zuverlassigkeit der Prifgerate, Uber die Herstellung der Prifprobe bis hin zum eigentlichen Prifvor-
gang. Das OGl in Leoben méchte mit der neuen Formstoffprifung mit einfachen, klar verstandlichen Prifseri-
en, durch Aufzeigen von Fehlermdoglichkeiten bei der Herstellung und Priafung der Sandproben, einen Beitrag
zur Anhebung der QS im Formstofflabor leisten.

Im Vortrag zur GielRereitagung 2017 wurden neue und bewahrte Erkenntnisse zur Verbesserung der Prufqua-
litdt und zur Erfullung von QM-Vorgaben im Formstofflabor vorgestellt. Insbesondere wird auf die Notwendig-
keit von zeitgemalen Qualitatssicherungs-Malinahmen im Formstofflabor hingewiesen.

Die neue Technologie-Plattform ECOCURETM BLUE:
Reduktion von Emissionen im GielBereiprozess - Erste
Praxiserfahrungen

Frank Lenzen (V), ASK Chemicals GmbH, Hilden, D

Heutzutage sehen sich die Giel3ereien neuen Herausforderungen ge-
genuber. Einerseits wird eine immer héhere Produktivitat und Kostenef-
fizienz erwartet, andererseits wird der Ruf nach Mitarbeiterschutz und
Umweltvertraglichkeit immer spurbarer. Behdrdliche Bestimmungen
und immer scharfere Grenzwerte, z. B. fir Phenol, Formaldehyd, Benzol,
Toluol, Xylol, erzeugen einen hohen Investitionsdruck bei GieRBereien.
Als Sekundarmalinahmen bleiben dann haufig nur noch Lésungen wie
zusatzliche Einhausungen, Absaugungen bzw. thermische Nachverbren-
nung Ubrig.

Die Giel3ereichemie versucht seit Jahren ihren Beitrag zur Reduzierung
der Emissionsfracht sowohl an der Abluftseite als auch auf der Entsor-

gungsseite (Altsand) zu leisten.

In der Vergangenheit sind Bindergenerationen am Markt etabliert worden, die primar das Ziel hatten, BTX-Emis-
sionen zu senken. Eine der mdglichen Antworten ist hier sicherlich die neue Generation anorganischer Binde-
mittel.

Im Bereich der organischen Bindemittel, insbesondere im Bereich COLD-BOX, ist eine Reduzierung der Emis-
sionen bisher in erster Linie Uber den Weg der Substitution der Lésungsmittel gesucht worden. So wurde von
klassischen aromatischen Lésungsmitteln zunachst auf Biodiesel und im weiteren Verlauf auf Tetraethylortho-
silikat als neues Ldsungsmittel gebaut.

ASK Chemicals hat in 2007 begonnen, dem Thema Emissionsreduzierung auf anderer Weise zu begegnen. Die
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Herangehensweise erscheint aber im Vergleich zu oben erwahnten Entwicklungen ganzheitlicher. So wurden
nicht nur die Lésungsmittel betrachtet, sondern auch insbesondere die eigentlichen Harzkomponenten, die,
wie Untersuchungen zeigen, in ihnrer Gesamtheit einen weitaus groReren Einfluss auf die Emissionsseite haben
als die Lésungsmittel.

Das primare Ziel war, die Produktivitat zu maximieren, sprich, mit dem geringst méglichen Bindergehalt sowie
mit der kleinst moglichen Aminmenge Kerne fertigen zu kénnen. Das Ergebnis dieser Entwicklungsarbeit war
die erste Generation der sogenannten HE (High Efficiency)-Systeme. Auf diese Art und Weise konnten bereits
signifikante Emissionsreduzierungen erreicht werden.

Nach erfolgreicher Implementierung der HE-Systeme lagen die Forschungsschwerpunkte in den Folgejahren
insbesondere darin, weitere Gefahrstoffe, die im Bindemittel typischerweise als unreagierte Restsubstanzen
(Monomere) enthalten sind, zu minimieren. Die Rede ist hier primar von Phenol und Formaldehyd.

In 2015 ist es zum ersten Mal in der Geschichte der Bindemittelchemie gelungen, eine Cold Box Teil 1-Kompo-
nente zu entwickeln und zur Serienreife zu bringen, die frei von Kennzeichnung ist und somit keinen Gefahr-
stoff mehr darstellt.

Praxisbeispiele belegen, dass durch den Einsatz dieser Generation Bindemittel eine Reduzierung der BTX-Emis-
sion realisiert werden kann. So hat z. B. die Fa. Duker bei einer Binderreduktion von 22 % eine Verringerung
der BTX-Emissionen im Giel3prozess von 66 % sowie eine BTX-Reduzierung im Altsand von 34 % erzielt.

Kaltzéahes Gusseisen fur extreme Einsatzbereiche
Babette Tonn (V), Stephanie Duwe, TU Claustahl, Institut fir Metallurgie,
Clausthal-Zellerfeld, D

Der Ausbau erneuerbarer Energien wird weltweit vorangetrieben, so dass
zunehmend Windkraftanlagen mit hohen Leistungen on- und offshore
installiert und betrieben werden. Durch die zunehmenden Leistungen
der Anlagen und Einsatze dieser in extremen Gebieten steigen auch die
Anforderungen an die Werkstoffe, die hier verarbeitet werden. Naben,
Achsen oder auch Lagergehause werden aus Gusseisen mit Kugelgra-
phit hergestellt, das sowohl eine hohe Festigkeit als auch hohe Kerb-
schlagarbeiten bei Temperaturen von bis zu - 40 °C aufweisen muss.
Diese Anforderungen stehen sich diametral gegentber. Zum einen muss
zur Gewahrleistung einer hohen Festigkeit der Werkstoff partikel- und
mischkristallverfestigt sein, um eine Versetzungsbewegung behindern
zu kdnnen. Zum anderen garantiert nur eine gute Versetzungsbewegung
eine hohe Kerbschlagarbeit. Genormte Standards bieten fur diese extre-
men Anwendungsbedingungen keine Werkstofflésungen an, so dass eine Werkstoffentwicklung erforderlich
ist.

Im Rahmen eines Gemeinschaftsprojekts, das durch das deutsche Bundesministerium fur Bildung und For-
schung geférdert wird, wurde eine Legierungsentwicklung auf der Basis eines Design of Experiments (DoE)
durchgeflhrt. Dies ermoglicht es, mit einer optimierten Anzahl an Experimenten den Einfluss verschiedener
Parameter bei der Herstellung, hier Legierungsgehalte, auf verschiedene ZielgréRRen, z. B. Kerbschlagarbeit,
Dehngrenze und Zugfestigkeit, zu bestimmen. Daruber hinaus kénnen auch Abhangigkeiten der ZielgrofZen
untereinander bestimmt werden. So wird es mdglich, eine optimale Legierungszusammensetzung zu ermit-
teln, die bei bestmaoglicher Verfestigung gleichzeitig bei Tieftemperatur ein duktiles Bruchverhalten aufweist.

Fur die Experimente wurde ein teilfaktorieller Versuchsplan verwendet, durch den der Einfluss der Legierungs-
elemente Silizium, Kobalt, Nickel sowie Kupfer auf die Festigkeits- und Zahigkeitseigen-schaften untersucht
wurde. Der Vorteil eines solchen Versuchsplans besteht in einem geringen Versuchsaufwand, mit dem den-
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noch wichtige Aussagen Uber die Einflisse der Legierungselemente getroffen werden kénnen. Die Einflisse
der verschiedenen Elemente auf Gefuge und Eigenschaften sowie ein optimaler Legierungsbereich, in dem alle
Anforderungen erreicht werden kdnnen, wurden vorgestellt.

Das Projekt wird gemeinsam mit den Partnern Procast Guss GmbH, ELKEM, Enercon GmbH, Georg Fischer AG,
HegerGuss GmbH, MAGMA Giel3ereitechnologie GmbH, MAN SE, ZF Friedrichshafen AG und der Hochschule
Kempten durchgefihrt.

Neue Erkenntnisse zur Keimbildung bei GJS

Riidiger Deike (V), Smaha B., Universitdt Duisburg-Essen, Institut fiir Techno-
logien der Metalle, Duisburg, D, Hagemann U., Heidelmann M., Interdiscipli-
nary Center for Analytics on the Nanoscale (ICAN), Universitdt Duisburg-Es-
sen, Duisburg, D

Die Frage der Keimbildung bei der Kristallisation von Graphit in Gussei-
senschmelzen ist nach wie vor eine der wichtigsten Fragen im Bereich
der Herstellung von Gusseisen, die auch nach Jahrzehnten der For-
schung, trotz groRRer Fortschritte, noch nicht wirklich geklart ist. In den
GielBereien ist es bestens bekannt, was gemacht werden muss, um eine
gewunschte Graphitausbildung einstellen zu kénnen, aber es ist nicht
zweifelsfrei geklart, warum es mit dem Einsatz des einen Impfmittels
besser und mit dem Einsatz des anderen Impfmittels weniger gut mog-
lich ist. Von daher ist dies ein Bereich, der nach wie vor entsprechende
wissenschaftliche Forschungen erfordert.

Die bei der Gusseisenherstellung verwendeten Impfmittel zeichnen sich dadurch aus, dass es heute in der
Regel Eisen-Silicium-Legierungen sind, in denen in geringeren Gehalten die unterschiedlichsten Elemente vor-
liegen, von denen alle Uber die gleichen Eigenschaften verfliigen, dass sie namlich in sehr hohem Mal3e zur
Bildung von Oxiden und Sulfiden neigen. Neben der Tatsache, dass durch die Auflésung des Siliciums aus den
FeSi-Legierungen lokal die Kohlenstoffaktivitat in einer Gusseisenschmelze erhéht wird, spielen die Wechsel-
wirkungen zwischen dem geldsten Sauerstoff, dem geldsten Schwefel und den entsprechenden Elementen
sehr wahrscheinlich die wesentliche Rolle zum Verstandnis der Keimbildungskinetik.

Liegen in der betrieblichen Praxis die Graphitkugeln in der GréRBenordnung von ca. 20 pm vor, so lassen sich
im Labor des Instituts fur Technologien der Metalle der Universitat Duisburg-Essen Graphitkugeln in der Groé-
Benordnung < 2 um herstellen, an denen die Strukturen im Inneren untersucht werden kdnnen. In Zusammen-
arbeit mit dem Interdisciplinary Center for Analytics on the Nanoscale (ICAN) der Universitat Duisburg-Essen,
das in der Analytik auf der Nanometerskala international ausgewiesen ist, wird hier naturwissenschaftliche
Grundlagenforschung mit anwendungsorientierter Entwicklung kombiniert, so dass durch modernste mikro-
und nanoanalytische Methoden neue Wege zum Verstandnis der Keimbildung bei GJS er6ffnet werden.
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Werkstoffpotentiale von mischkristallverfestigtem
Gusseisen mit Kugelgraphit

Jessica Friefs (V), Bjérn Pustal, Adalbert Kutz, Philipp Weifs, Moritz Riebisch,
Andreas Biihrig-Polaczek, RWTH Aachen, GiefSereiinstitut, Aachen, D

Mischkristallverfestigte Sorten des GJS gelten sowohl aus wirtschaftli-
cher als auch aus qualitativer Hinsicht als auRerst vorteilhaft, doch wer-
den diese Vorteile sowohl prozess- und werkstofftechnisch als auch kon-
struktiv nicht ausgereizt. Die Behandlung aktueller Fragestellungen und
die Entwicklung fehlender Werkzeuge bilden zurzeit einen Schwerpunkt
am Giel3erei-Institut der RWTH Aachen.

Die Mdglichkeit, durch einen héheren Siliziumgehalt héhere Gehalte an
Begleitelementen akzeptieren zu kdnnen, bildet eine wichtige Perspekti-
ve hinsichtlich des Einsatzes hochlegierter Stahlschrotte.

Die zur Vermeidung von Karbidbildung zulassigen Gehalte an Begleitele-
menten sind jedoch stark von der chemischen Zusammensetzung und der Erstarrungszeit abhangig und daher
bislang nicht vorherzusehen. Diese Maximalgehalte karbidbildender Elemente werden unter Anwendung eines
eigens entwickelten Mikroseigerungsmodells flr GJS erarbeitet, welches in Kombination mit einem umfangrei-
chen Versuchsplan eingesetzt wird.

Um die mechanischen Eigenschaften, insbesondere die Zahigkeit mischkristallverfestigter Sorten weiter zu
verbessern, werden Legierungsversuche mit zusatzlichen Mischkristallverfestigern durchgefihrt, deren Wir-
kung auf Basis eines hohen Si-Gehaltes bislang nicht ausreichend bekannt ist. In umfangreichen Versuchen
zur Bestimmung der Einzelwirkungen zeigten die Elemente Cobalt, Nickel und Aluminium positive Einflisse auf
mechanische Eigenschaften und Mikrostruktur. Wahrend Cobalt aufgrund der Kombination eines sehr hohen
Preises und einer eher gering ausfallenden Wirkung zunachst nicht weiter verfolgt werden soll, kbnnen bei
Zugabe von bis zu 1,5 Gew.-% Ni und bis zu etwa 1,5 Gew.-% Al effektive zusatzliche Verfestigungen erreicht
werden, wobei stets eine vollferritische Matrix erhalten bleibt.

Neben weiteren Untersuchungen zur Ursache der Versprodungsphanomene bei héheren Si-Gehalten werden
zudem die zyklischen Werkstoffkennwerte hochsiliziumhaltiger Werkstoffe ermittelt. Wahrend die kugelige Aus-
bildung des Graphits gute mechanische Eigenschaften sicherstellt, kénnen Abweichungen von der Kugelform
und Graphitentartungen diese teils deutlich reduzieren. Durch gezielte Prozessfihrung kdnnen Gefligezustan-
de mit verringerter Nodularitat und Chunky-Graphit eingestellt werden, die mit verschiedenen Spannungs-
verhaltnissen und Kerbzahlen sowohl unter Axial- als auch Torsionsbeanspruchung im Dauerschwingversuch
getestet werden. Die so erstellten Woéhlerlinien und Haigh-Diagramme bilden eine Grundlage fur deutlich ver-
besserte Auslegungs- und Bewertungsmoglichkeiten von Bauteilen aus hochsiliziumhaltigem GJS.

Uber die beschriebenen Motivationen und den daraus entstehenden direkten Nutzen hinaus fiihrt die Gesamt-
heit der beschriebenen Ansatze zu einem verbesserten Verstandnis der wirkenden Mechanismen, insbeson-
dere bei hohem Si-Gehalt, und tragt zu einer Starkung des Werkstoffes GJS als attraktivem und zukunftstrach-
tigem Konstruktionswerkstoff bei.
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Einfluss der Warmebehandlung auf die Mikrostruktur
und die Eigenschaften von Warmarbeitsstahlen fur

Druckgiel3formen
Miloslav Ognianov (V), Harald Leitner, Volker Wieser, B6hler Edelstahl GmbH

& Co KG, Kapfenberg, A

Warmarbeitsstahle sind als thermisch und mechanisch hochbean-
spruchte Werkzeuge weitverbreitet und werden unter anderem im
Al-Druckguss eingesetzt. Der moderne Druckgie3prozess erfordert eine
Steigerung bezulglich GrélRe der Formen, Komplexitat der Geometrien
und Standzeit der Werkzeuge. Daraus abgeleitet wird ein vielfaltiges Be-
anspruchungsprofil fur den eingesetzten Stahl. Um dieses zu erreichen,
braucht der Stahl spezielle physikalische und mechanische Eigenschaf-
ten, wie gute thermische Bestandigkeit und Zahigkeit sowie bei grol3en
Querschnitten eine sehr gute Durchhartbarkeit.

Grundsatzlich sind die mechanischen Eigenschaften von der Mikrostruk-
tur abhangig und entstehen nach der Warmebehandlung. Somit ist diese fur ein gutes Verhalten des Werk-
zeugs entscheidend. Normalerweise besteht die Mikrostruktur aus sekundaren Hartekarbiden, eingebettet in
martensitische Matrix. Abhangig von der GrofRe des Werkzeugs kommt es nach dem Harten zu unterschiedli-
chen Abkuhlgeschwindigkeiten und infolge dessen zu unterschiedlicher Mikrostruktur und unterschiedlichen
Eigenschaften Uber den Querschnitts. In den Bereichen mit langsamer AbkUhlung kommt es zur Bildung von
Bainit, welcher erfahrungsgemall die Zahigkeit negativ beeinflusst. Gro3dimensionierte Probekérper aus
5% Cr-martensitischem Stahl mit Abmessung 810 x 510 x 350 mm und definierter Geometrie wurden mit
Standard-WBH fur Druckgie3formen behandelt. Nach der Warmebehandlung wurden Kerbschlagarbeit und
Bruchzahigkeit der verschiedenen Blockzonen bestimmt sowie die Mikrostruktur untersucht. Die Ergebnisse
der grol3technischen WBH-Versuche wurden mit denjenigen aus numerischen Simulationen verglichen und in
dieser Prasentation diskutiert.

Erfahrungen mit Topologie-Optimierung und Minimal-
mengenspruhen bei der Fémalk AG
Tamds Rick (V), Femalk AG, Budapest, H

Die Femalk AG ist ein 1989 gegrindetes Familienunternehmen, eine
AluminiumdruckgieRerei. Sie ist 100 % Zulieferer zur Autoindustrie. Ihr
Umsatz erreichte im Jahre 2016 9 Millionen EUR. Vorantreiber ihrer Ent-
wicklung in den letzten Jahren war die Abteilung von Produktentwick-
lung. Die Aufgabe dieser Abteilung ist die Unterstitzung der Kunden,
bei manchen Kunden sogar die Ubernahme der Entwicklung eines ge-
gebenen Produktes. Seit einigen Jahren haben wir in dieser Abteilung
die Mdglichkeit der Topologieoptimierung.Das Ziel der EinfUhrung war
das Bedienen der Kunden auf einem héheren Niveau durch optimierte
Bauteile. Als Zulieferer der Autoindustrie ist unser Ziel die Erflllung der
Festigkeits- und sonstigen Anforderungen bei mdglichst niedrigem Bau-
teilgewicht. Hierflr ist die Topologieoptimierung ein wirksames Mittel,
was in diesem Vortrag anhand einiger Beispiele demonstriert wurde.

Um wettbewerbsfahig zu bleiben, reicht es nicht, die Bauteile richtig zu konstruieren. In der Produktion, in den
technologischen Prozessen ist eine standige Entwicklung notwendig. Im zweiten Teil des Vortrages wurde an-
hand einiger Beispiele Uber Erfahrungen mit dem Minimalmengensprihen berichtet.
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Minimalmengensprihen im Druckguss -

Technische Ansatze, Anwendungsmaéglichkeiten und
Herausforderungen

Alexander German (V), AED Automation GmbH, Dornstadt, D

Die Entwicklungen im Fahrzeugbau hinsichtlich Reduktion der Schad-
stoffemission machen weitere Gewichtseinsparungen notwendig. Dies
beinhaltet sowohl die Gewichtsreduktion der Bauteile fur den Verbren-
nungsmotor als auch fur Elektrofahrzeuge. Die wirtschaftliche Herstel-
lung der Bauteile, einhergehend mit héher werdenden Anforderungen,
ist eine der zukUnftigen Herausforderungen firr die Druckgiel3branche.

Die Formenbehandlung ist ein entscheidender Prozessschritt fur die
Produktivitat und die Kosten des DruckgieBprozesses. Das Formspru-
hen beeinflusst entscheidend die Zykluszeit, die Bauteilqualitat sowie
die Standzeit der Form. Insbesondere die sogenannten Strukturbauteile
sind pradestiniert fUr den Einsatz des Minimalmengensprihens. Zum ei-
nen erlauben diese meist dinnwandigen Bauteile eine bessere interne Warmeabfuhr Gber die Form und zum
anderen erfordern die hohen Qualitatsanforderungen nur einen minimalen Einsatz von Formtrennstoffen.

Derzeit sind auf dem Markt unterschiedliche Verfahren fur das Minimalmengenspruhen verfuigbar. Diese un-
terscheiden sich grundlegend hinsichtlich Auftragstechnik, Dosierung, Ansteuerung und Reproduzierbarkeit.
Gleiches gilt fur die eingesetzten Formtrennstoffe. Auch hier finden wasserfreie Formtrennstoffe, wasserba-
sierte Konzentrate und auch vorverdiinnte Formtrennstoffe Anwendung. Im Rahmen des Vortrags wurden
verschiedene Ansatze hinsichtlich ihrer Moglichkeiten und Grenzen verglichen.

Unabhangig vom eingesetzten Verfahren zum Minimalmengenspruhen gilt, dass auch andere Prozessgrolzen
betrachtet werden mussen. Insbesondere der internen Formkihlung kommt hier die gro3te Bedeutung zu, da
durch das Minimalmengensprtuhen wenig bis gar keine Warme abgefiihrt werden kann. Ohne die Optimierung
der internen Formkihlung kommen die Vorteile des Minimalmengensprihens nicht zum Tragen. Wenn jedoch
seitens der Anwender beides betrachtet und durch Weiterentwicklung vorangetrieben wird, sind signifikante
Verbesserungen der Wirtschaftlichkeit des Druckgiel3prozesses moglich.

Warmehaushalt in DruckgieRformen - besseres
Prozessverstandnis durch die Ermittlung realer Daten fur
den Warmeulbergang

Peter Hofer (V), Reinhold Gschwandtner, Gerhard Schindelbacher, Osterrei-
chisches GiefSerei-Institut, Leoben, A

Die numerische Simulation ist seit nunmehr drei Jahrzehnten aus der Si-
mulation von Giel3prozessen, insbesondere der Formfullung und Erstar-
rung, nicht mehr wegzudenken. Zudem werden immer neue Themen-
und Fragestellungen anhand der Prozesssimulation bearbeitet. Hierbei
sind vor allem die Berechnung von Bauteilverzug und -eigenspannungen
sowie die Schadigung der Formen zu nennen. Vor allem letztere stellt
den Anwender vor neue Problemstellungen. So reicht es beispielswei-
se fUr die Schadigungsvorhersage nicht mehr, den Thermohaushalt der
Form Uber den Gesamtzyklus auszubalancieren, sondern man muss die
Temperaturen zu jedem Zeitpunkt des Zyklus in moéglichst guter zeitli-
cher und raumlicher Auflésung berechnen kénnen, damit Spitzenwerte und die daraus resultierenden Belas-
tungen nicht ,ausgemittelt” werden. Um dieser Anforderung Rechnung zu tragen, ist die genaue Kenntnis der
Warmeubergangsverhaltnisse im Prozess unabdinglich.
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Am Osterreichischen GieRerei-Institut wurden in den letzten Jahren sehr umfangreiche Untersuchungen
zum Warmeubergang anhand verschiedenster Versuchseinrichtungen sowie anhand verschiedener Druck-
giel3-Werkzeuge durchgefiihrt. Warmetbergange verschiedener innerer Kuhlungen und Oberflachenkthlun-
gen wurden im Prifstandsversuch gemessen und mittels inverser Simulation quantifiziert. Der Stand der Ar-
beiten und die Ergebnisse wurden prasentiert.

Innovative Kokillengusskonzepte basierend auf den
Vorteilen der anorganischen Sandkernfertigung
Klaus-Peter Tucan (V), BMW Group, Landshut, D

Die BMW Group hat in der Leichtmetallgiel3erei in Landshut die Kern-
fertigung seit dem Jahr 2008 vollstandig auf anorganische Sandbinder
umgestellt. Zu Beginn der Umstellung von Organik auf Anorganik stan-
den die Vorteile durch die stark reduzierten Emissionen im Vordergrund.
Die konsequente Umstellung zeigte, dass die anorganische Sandkern-
fertigung auch fur hochkomplexe Aluminiumgussbauteile, wie Zylinder-
kurbelgehause und Zylinderkdpfe in der GroRRserie, geeignet ist und die
Ziele hinsichtlich Kosten, Qualitat und Funktion erfullt.

Inzwischen finden die Vorteile der anorganischen Kernfertigung Einzug
in die Entwicklung innovativer Giel3konzepte. Durch die Kombination
innovativer GieBverfahren mit neuen Technologien im Bereich Kernfer-
tigung kdnnen Bauteile zukunftsorientiert und wettbewerbsfahig produ-
ziert werden.

Die aktuelle Generation der anorganischen GieRkonzepte nutzt die spezifischen Vorteile des Bindersystems
gezielt aus und erdffnet neue Moglichkeiten bei der Prozessentwicklung.

Im vorgestellten Fall fur die Serienfertigung der 4-Zylinder-Ottomotoren der aktuellen Baukasten-Motoren-
generation von BMW werden zwei Zylinderkopf-Bauteile in einem Abguss hergestellt. Durch ein innovatives
GieRBverfahren, das sogenannte ,Injector Casting”, bei welchem ohne separates Laufsystem direkt in das Bau-
teil gegossen und so eine gezielte Erstarrungslenkung erméglicht wird, konnte trotz deutlich gestiegener Bau-
teilkomplexitat und doppelter Ausbringung pro GielRplatz eine signifikante Reduktion der Taktzeit und des
Kreislaufmaterials erreicht und so ein erheblicher Produktivitatsgewinn erzielt werden.
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Komponenten fir die Elektromobilitat -
Herausforderungen und gieRtechnische Lésungen
Franz Josef Feikus (V), Christian Heiselbetz, Leopold Kniewallner, Nemak
Europe GmbH, Frankfurt, D, Marcus Speicher, Nemak Dillingen GmbH,
Dillingen, D, Michael Rafetzeder, Nemak Linz GmbH, Linz, A

Aktuelle Marktanalysen zeigen ein enormes Wachstumspotenzial in der
Elektrifizierung des Antriebsstrangs. Es wird prognostiziert, dass die Hy-
bridantriebe mit der Kombination aus Verbrennungs- und Elektromo-
toren in den kommenden Jahren die groReren Marktanteile erreichen
werden. Nach 2030 wird der Anteil der vollelektrischen Antriebe gréRRer
werden. Durch diese Marktentwicklung ist mit einem steigenden Bedarf
an gegossenen Komponenten zu rechnen. Aufgrund der erwarteten
hohen Leistungsdichten sowie auch durch die zunehmende Funktions-
integration werden die Komponenten sehr komplex geformt sein mit
aufwendigen Innen-Kuhlkonfigurationen. Sie erreichen damit eine Kom-
plexitat, die der des Verbrennungsmotors nahe kommt. Aktuell ist aber
noch nicht auszumachen, welche GieRBverfahren sich bevorzugt in der Serienfertigung durchsetzen werden.

Aktuelle Designs von Elektrogehausen sehen komplexe Kuhlkonfigurationen vor. Am Beispiel einer zweiteili-
gen Losung wird aufgezeigt, dass eine Herstellung im DruckgieRBverfahren moglich ist. In der Produktentwick-
lung ist dabei ein besonderes Augenmerk auf die Qualitat der Dichtflachen zu legen, die durch besondere MaR-
nahmen im Giel3prozess oder durch eine nachgeschaltete Geflgeoptimierung eingestellt werden. Alternativ
dazu werden aktuell aber auch einteilige Losungen entwickelt, die sich nur durch Einsatz komplex geformter
Kerne realisieren lassen.

Hier kommen Schwerkraft-GieRBverfahren flr eine Serienfertigung in Frage. Die Wahl des GieRverfahrens
(ND-Kokillenguss/ Sandguss/ Lost-Foam) hangt dabei von der Komplexitat und der geforderten Stiickzahl ab.
Aufgrund der angenaherten Rotationssymmetrie eines Elektromotorengehauses ist das NiederdruckgieR-ver-
fahren dazu besonders geeignet. Das laminare Fliel3en der Schmelze in den Formhohlraum garantiert ein Mini-
mum an nichtmetallischen Einschlissen und sichert damit die hohen Qualitats-anforderungen ab.

Ein neues Anwendungsgebiet ertffnet sich fir Aluminium-Gussteile im Bereich der Batteriegehduse. Diese
Batteriegehause zeichnen sich durch eine flachige, weite Erstreckung aus, so dass das Druckgiel3en eingesetzt
werden kann. Einige Konstruktionen sehen aber aufwendige Kihlkanale in einer Komplexitat vor, die im Druck-
gielRverfahren nicht realisierbar sein werden. Bei diesen Designs ist das NiederdruckgieBen das bevorzugte
GielRverfahren, das es erlaubt, unter Verwendung von Mehrfachsteigrohren die Kavitat fehlerfrei zu fullen.

Entwicklung eines dynamisch hochbelasteten Struktur-
bauteils aus der hochfesten Legierung AlCu4Ti

Georg Wilhelm Dickhues (V), Ohm&Hdner Metallwerk GmbH & Co KG, Olpe,
D, Roland Grunau, Grunau & Schréder Maschinentechnik GmbH, Wenden, D

Auch in klassischen Maschinenbauanwendungen spielt der Leichtbau
eine wichtige Rolle, wenn es darum geht, ortsbewegliche Maschinen und
Anlagen fur ihren Einsatz auszulegen. Fir diesen Zweck spielen Leicht-
metalle eine wichtige Rolle. Je nach Einsatzfall missen fur die Leichtme-
tall-Substitution der herkémmlich verwendeten Stahl- und Eisenguss-
werkstoffe hochfeste Aluminium-Werkstoffe eingesetzt werden, die in
der Lage sind, den spezifischen Anforderungen in Bezug auf die techni-
sche Dehngrenze, Festigkeit und Bruchdehnung gerecht zu werden.
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Beim Einsatz von Leichtmetall-Legierungen in mechanisch anspruchsvollen Anwendungsfallen ist ein um-
fangreicher Entwicklungsprozess erforderlich, der am Beispiel einer Gehause-RUttelzelle fir eine Bohrlafette
aufgezeigt wurde. Ausgangspunkt war eine Ruttelzelle als Stahl-Schweil3konstruktion, die in der urspringli-
chen Form diverse Nachteile in Bezug auf die Fertigung (hoher Aufwand durch Bereitstellung vieler Einzelteile,
schweilltechnische Verarbeitung) und Anwendung (hohes Gewicht, Kerbfallrisiko, unzureichende Abfuhr von
Warme) aufweist. Die gie3technische Umsetzung weist viele Vorteile auf in Bezug auf das geringe Gewicht, die
einteilige endkonturnahe Fertigung mit kerbfallgiinstigen Ubergéngen und sehr guten Warmeabfuhrbedingun-
gen aufgrund der hohen Warmeleitfahigkeit.

Aufgrund der hohen mechanischen Belastungen kommt die hochfeste Aluminiumlegierung AlCu4Ti zum Ein-
satz, die allerdings aufgrund eines groRen Erstarrungsintervalls und damit einer ungunstigen Erstarrungsmor-
phologie besondere Anforderungen an die Entwicklung einer geeigneten Gief3technik stellt. Unter Anwendung
der numerischen Erstarrungssimulation in Kombination mit FEM-Festigkeitsberechnungen wird zunachst eine
funktionsoptimierte Geometrie entwickelt, die den erforderlichen Anwendungsbedingungen gerecht wird und
auch gief3technisch in der gewahlten schwer gieBbaren Legierung darstellbar ist. Aufgrund der geringen Sat-
tigungsweiten ist eine Speisungstechnik anzuwenden, die eine ausgepragte Erstarrungslenkung bewirkt. Zu
diesem Zweck kommen Graugusskuhler und Isolierhtlsen fur die Speiser zum Einsatz.

Von besonderer Bedeutung ist bei endogen erstarrenden Werkstoffen, zu denen auch die AlCu4Ti-Legierung
gehort, die Anwendung einer geeigneten Kornfeinung, um das FlieBverhalten zu verbessern, groRere Spei-
sungsweiten zu erreichen und die Warmrissanfalligkeit zu reduzieren. Erste Untersuchungen an der Montan-
universitat in Leoben zeigen im Laborversuch eine sehr gute Wirkung von Al-Zr-Sc-Vorlegierung auf die Korn-
feinung von Al-Cu-Legierungen. Ein Pilotversuch ergibt erste Hinweise auf eine merkliche Wirkung der Zr- und
Sc-basierten Kornfeinungsmittel auf das FlieBverhalten der Legierung, die Reduzierung der Korngréf3en und
eine Verbesserung der mechanischen Eigenschaften.

Fachbeitrage & Kurzinformationen

Proguss austria Mitglieder sind jederzeit eingeladen, der Redaktion der GIESSEREI RUNDSCHAU
Fachbeitrage zu Schwerpunktsthemen der GIESSEREI RUNDSCHAU oder interessante
Kurzinformationen (kostenfrei) fur die Rubriken ,,Aus den Betrieben” und , Firmennachrichten” aus
inrem Arbeitsumfeld anzubieten.

Chefredaktion: Mag. Dietburg Angerer | angerer@proguss-austria.at | +43 664 1614 308
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OGI-NEWS

Dipl.-Ing. Dr.mont Gert Gassner, der 7 Jahre am OGlI
im Bereich Eisenguss tatig war und die Forschungs-
projekte Siron und ESiCast sehr erfolgreich geleitet
hat, hat das OGI mit Ende Juni verlassen. Erfreulich
ist, dass Herr Gassner der Branche erhalten bleibt, er
wechselt in die Maschinenfabrik Liezen und wird dort
die Leitung der GieRBerei Ubernehmen. Dazu wun-
schen wir ihm alles Gute und freuen uns auf die kinf-
tige Zusammenarbeit.

Als Nachfolger konnten wir
mit DI Eduard Koppenstei-
ner einen profunden Eisen-
gussfachmann mit langjahri-
ger Erfahrung gewinnen.
Herr Koppensteiner hat an
der Montanuniversitat Le-
oben Montanmaschinenbau
studiert. Nach 4 jahriger Ta-
tigkeit als Projektmanager
R&D bei der voestalpine Industrieanlagenbau GmbH
hat Herr Koppensteiner zu Georg Fischer Fittings
GmbH in Traisen gewechselt und war 15 Jahre in lei-
tender Funktion in der GielBerei tatig. Nach 4 Jahren
als Leiter der Fahrzeugproduktion und Werksleiter fur
2 Standorte bei der Fa. Rosenbauer International AG
hat Herr Koppensteiner mit 1. Juli am OGI begonnen
und ist fir den Fachbereich Eisenguss zustandig und
verantwortlich. Er wird auch die Leitung der Eisengus-
sabteilung im GieRereitechnikum und des Formstoff-
labors Ubernehmen.

Seine langjahrigen und umfangreichen praktischen
Erfahrungen im Schmelzbetrieb, Formen und GieRRen,
Kernherstellung, Warmebehandlung, Fertigstellung
Rohguss, Konstruktion und gusstechnische Abtei-
lung sowie Werkzeugbau und Instandhaltung sind ein
wichtiger Impuls am OGI. Er bringt damit alle Voraus-
setzungen mit, um speziell die Eisengiel3er sowohl in
F&E-Projekten aber auch in allen praktischen Belan-
gen fachlich hervorragend unterstitzen zu kénnen.

Im Rahmen des aktuellen Forschungsprojektes IN-
FORM 2020 wurde im April diesen Jahres zur ersten
Praxisschulung im Bereich Formstoffe, im speziellen
Grunsandprufungen, eingeladen. Insgesamt haben 16
Teilnehmer aus neun 6sterreichischen und deutschen
GieRBereien an dem Seminar teilgenommen. Derartige
Schulungen mit praktischem Mehrwert sollen fortan
zweimal jahrlich stattfinden, um die Wichtigkeit dieser
Thematik zu betonen und eine gute Vergleichbarkeit
zwischen GielRereien herzustellen.

Vier Stationen wurden mit samtlichen Prufgeraten
- von handbetriebenen bis hin zum elektronischen
Universalprufgerat unterschiedlicher Hersteller aus-
gerustet. Nach einer intensiven Einschulung zu den
Prafungen und Priufablaufen konnten die Teilnehmer
Prafungen auf allen gangigen Geraten ausfiihren und
die Ergebnisse vergleichen.

Fur die Prifungen wurden zwei Formstoffmischungen
mit unterschiedlichem Wassergehalt am OGI aufbe-
reitet, die Teilnehmer hatten aber auch die Moglich-
keit, eigene Betriebssande zu dem Seminar mitzubrin-
gen und zu prufen.

Diese wertvollen und interessanten Erfahrungen ge-
paart mit neuem Bewusstsein fur héchste Anspriche
in der Genauigkeit der Prufkérperherstellung brach-
ten praktische und betriebsrelevante Themen ans Ta-

geslicht. Durch den Austausch untereinander wurden
diverse Problemstellungen sehr umfassend diskutiert
und Lésungsansatze vorgeschlagen.

Der reibungslose und anwendungsorientierte Ablauf
sowie die positiven Rickmeldungen machen deutlich,
welche hervorragende Basis flr weitere Formstoff-
schulungen geschaffen wurde.

Im Rahmen der ,Strategischen Projekte 2016" der ACR
(Austrian Cooperative Research) hat das Osterreichi-
sche GieRerei-Institut zur Forderung von koopera-
tivem Know-How-Auf- und Ausbau eine groRzlgige
finanzielle Férderung des BMWFW fir das Projekt ,,Si-
mulationsdaten flussiger Schmelzen bzw. im Tieftem-
peraturbereich” erhalten. Die Hauptziele dieses Pro-
jektes sind die bereits hohen Standards im Bereich
der Messung thermophysikalischer Daten weiter aus-
zubauen und neues Wissen aufzubauen, um damit
auch das Geschaftsfeld der numerischen Simulation
entscheidend zu starken. Grundvoraussetzungen da-
flr ist die Erweiterung der vorhandenen Forschungs-
infrastruktur am Osterreichischen GieRerei-Institut,
die mit dem Ankauf neuer Messgerate entscheidend
verbessert wurde. Sie umfasst dabei eine Kombinati-
on von Tieftemperatur- und Hochtemperaturwarme-
stromkalorimeter mit einem Schubstangendilatome-
ter.

Die Warmestromkalorimeter ermdéglichen die Bestim-
mung der spezifischen Warmekapazitat und die Mes-
sung von Umwandlungswarmen in Materialien von
sehr tiefen bis zu sehr hohen Temperaturen (-180°C
bis +1500°C), die somit auch den flUssigen Schmelze-
bereich gangiger Industriemetalle abdecken. In Ver-
bindung mit dem Schubstangendilatometer kann die
jeweilige thermische Ausdehnung Gber den gesamten
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Temperaturbereich in sehr hoher Auflésung gemes-
sen und die Materialdichte bestimmen werden. Die
Geréte sind bereits in den Laborrdumen des Osterrei-
chischen GielRerei-Institutes aufgestellt und in Betrieb
genommen. Zurzeit werden Methoden entwickelt, um
die thermophysikalische Eigenschaften von Metallen
sowohl bei sehr tiefen Temperaturen als auch im flis-
sigen Zustand reproduzierbar und korrekt messen
zu koénnen. Als strategischer Partner ist das Osterrei-
chische Institut fur Chemie und Technik (OFI) an dem
Projekt beteiligt, welches eine fuhrende Stellung bei
der Charakterisierung von Kunstoffen einnimmt. Die
gemeinsame Zusammenarbeit ermodglicht dem OFI
eine wesentliche Erweiterung des zu messenden Tem-
peraturbereiches und starkt die fachliche Vernetzung
zwischen den beiden ACR-Instituten.
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FIRMENNACHRICHTEN

EMCO-TEST Priifmaschinen GmbH

Kellau 174 Emﬂu

5431 Kuchl WISSEN IST SICHERHEIT
Osterreich

Tel.: +43 6244 20438
office@emcotest.com
Www.emcotest.com

Die Firma EMCO-TEST stellt auf der Control in Stuttgart ab 9. Mai ihren
neuen Harteprifer DuraVision G5 vor, der einen einzigartig breiten Stan-
dardlastbereich mit einer groRen Auswahl an Prifmethoden fur vielfal-
tigste Einsatzmoglichkeiten verbindet.

Durch seine robuste Bauweise in Kombination mit der von EMCO-TEST
gewohnt einfachen und schnellen Bedienung sowie prazisen und wie-
derholgenauen Messergebnissen, ist der DuraVision G5-Harteprufer
auch fir den Einsatz im rauen anspruchsvollen Produktionsumfeld be-
sonders geeignet.

Die Harteprifmaschine ist als Modell mit motorischer Prifkopfzustel-
lung sowie als Handradmodell erhéltlich und bietet folgende Vorteile:

Breites Anwendungsspektrum:

B Die Harteprufer der DuraVision G5-Serie decken einen einzigartig breiten Standardlastbereich von 0,3 - 250
kg bzw. von 3 - 3.000 kg ab. Daruber hinaus steht durch den elektronisch gesteuerten Prufzyklus eine gro-
Re Auswahl an Prufmethoden zur Verfligung. Es kann Brinell, Vickers und Rockwell nach EN ISO und ASTM
gemessen werden, auch Kohlenstoffprifungen sind moglich. Mit den Modellen im unteren Standardlastbe-
reich lassen sich auBerdem Knoop- sowie Kunststoff-Prifungen durchfuhren. Die intelligente Ausnutzung
der 10-Megapixel Kamera ermdglicht einen 3-fach Zoom, wodurch der gesamte Lastbereich mit nur weni-
gen Objektiven abgedeckt werden kann.

Innovation in der Brinell-Auswertung:

B Mit der von EMCO-TEST neu entwickelten innovativen Beleuchtungsldsung Brinell SmartLight werden Bri-
nell-Eindricke ideal ausgeleuchtet, so dass die Eindrucksrander bei jedem Hartewert richtig erkannt und
ausgewertet werden kénnen!
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Robust und flexibel fir den Einsatz im Produktionsumfeld:

B FUr die Steuerung des Harteprufers setzt EMCO-TEST auf die neueste Generation der bewahrten, industrie-
tauglichen SPS-Komponenten fur eine maximale Maschinenverfugbarkeit. Durch den grol3en Prifraum und
die weite Ausladung in Kombination mit dem neuen intelligent konstruierten schlanken und leicht adap-
tierbaren Priufkopf kénnen auch grof3e, komplexe Bauteile einfach verspannt gepruft werden. Gleichzeitig
konnen auch unverspannte Messungen mit hdchster Prazision durchgefihrt werden.

Intuitive Software mit Kalibrierassistent

B Die EMCO-TEST Software ecos Workflow CIS (with Calibration Information System) fihrt den Benutzer
Schritt fur Schritt durch den Messprozess bis hin zur Datensicherung. Durch die intuitive Benutzeroberfla-
che wird die Einarbeitungszeit verkirzt und Bedienfehler werden reduziert. Mithilfe des neuen, integrierten
Kalibrierassistenten werden aulBerdem alle kalibrierten Methoden Uberwacht und die normativ geforderte
Prufung eines Harteprifers nach I1ISO und ASTM wird erstmals fir den Anwender stark vereinfacht.

Quelle: Presseaussendung EMCO

TRM - Tiroler Rohre GmbH

e TIROLER ROHRE
6060 Hall in Tirol

Innsbrucker Str. 51
Osterreich

Tel.: +43 5223 5030
office@trm.com
WWW.trm.com

Seit sieben Jahrzehnten entwickelt, produziert und vermarktet das Traditions-Unternehmen aus Tirol be-
sonders hochwertige Rohrsysteme aus duktilem Gusseisen. Der stete Drang nach Innovation und nachhal-
tigen Losungen ist tief im Unternehmen verwurzelt und wird von allen Mitarbeitern - vom Lehrling bis zur
Geschaftsfihrung - leidenschaftlich mitgetragen.

Das Werk wurde 1947 von Guido Holzmeister gegriindet, dem Sohn des Architekten Clemens Holzmeister -
welcher auch die historischen Gebaude auf dem 78.000m2 grolRen Firmenareal entworfen hat. Die Grindung
erfolgte mitten im Wiederaufbau der Nachkriegszeit, denn es fehlte an Rohren und Formstucken fur die Was-
serversorgung und auch an Werksanlagen zur Herstellung selbiger. Diese Chance erkannte der spatere Pionier
des duktilen Gusseisens in Tirol und legte gemeinsam mit seinem berihmten Vater den Grundstein fir die
Wiederherstellung der Wasserversorgung in Osterreich und eine erfolgreiche weltweite Firmengeschichte.

Seit damals hat sich viel getan und aus den Tiroler R6hren- und Metallwerken wurde die TRM, aus dem regio-
nalen Rohrhersteller ein international erfolgreiches Unternehmen und fuhrender Problemldser fur Pfahlgrin-
dungen im Spezialtiefbau, Turbinen-, Ldsch- und Versorgungsleitungen. TRM fertigt qualitativ hochwertigste
Rohrsysteme zur Trinkwasserversorgung und Abwasserentsorgung, Versorgungsleitungen flr Beschneiung
und Brandbekampfung. Die besonders leistungsfahigen Turbinenleitungen arbeiten mit Betriebsdricken von
bis zu 100 bar und sorgen fiir ein hohes Mal3 an Sicherheit bei Leitungen im alpinen Gelande mit hoher Be-
anspruchung der Rohre. AuBerordentliche Materialqualitdt und Qualitatssicherung im Werkgarantieren be-
sonders nachhaltige Produkte, deren Haltbarkeit von Prufinstituten mit bis zu 140 Jahren beziffert wird. Ein
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weltweiter Verkaufsschlager ist das von TRM entwickelte Fertigteilpfahlrammsystem, mit dem schwierigste Un-
tergrinde im Spezialtiefbau einfach und sicher befestigt werden kénnen.

Nach turbulenten Jahren, in denen das Unternehmen mehrmals den Eigentimer wechselte, ist das Tiroler
Réhrenwerk seit 2013 wieder fest in Tiroler Hand von DI Max Kloger und seiner Frau Karin. Die jahrzehntelange
Weiterentwicklung des Werkstoffes, der Herstellungsverfahren und Produkte macht die Tiroler Rohre und das
Know-How der Mitarbeiter/Innen weltweit gefragt.

Das energieeffiziente Werk in Hall produziert im Jahr 1.300 km Rohre und Pfahle aus recyceltem Schrott, der
direkt per Bahn und von der Firma RAGG angeliefert wird. Enge Kooperation mit lokalen Unternehmen und in-
tensiver Umweltschutz zeigen zukunftstaugliche Wege auf. Im Gegenzug fur Stromversorgung durch die TIWAG
und Erdgas von der TIGAS liefert die TRM Turbinenleitungen und Abwarme an die Versorgungsunternehmen.

So werden jahrlich 3.100 Tonnen CO2 eingespart und ca. 650 Haushalte regional mit Fernwarme versorgt.
Doch der Nachhaltigkeitsgedanke geht noch weiter. Nicht nur sind die Produkte zu 100% recycelbar, es wer-
den auch Abluft und Abwasser mit modernsten Mitteln nach héchsten behdrdlichen Auflagen gereinigt und
gesdubert, um sicherzustellen, dass unsere Umwelt nicht gefahrdet wird. Das Produktionsareal wird von einer
170m langen Larmschutzwand umschlossen und die Gerauschkulisse flr Anrainer minimiert. Zusatzlich wer-
den jahrlich 500.000 Euro in weitere Umweltschutz-Projekte investiert, um den ohnehin kleinen FulRabdruck
des Unternehmens weiter zu schmalern.

Erfolgreiche Unternehmen leben von der Motivation und Ideen aller Mitarbeiter/Innen. Deshalb existiert seit
Uber 10 Jahren das Tiroler Ideen Management TIRIM. Mitarbeiter aller Bereiche und Werkstatten werden ani-
miert, Ideen zur Effizienzsteigerung zu liefern und bekommen einen Teil der erzielten Einsparung als Pramie
ausgezahlt. So wurden seither Uber 3.000.000 Euro eingespart und 450.000 Euro an Pramien ausgezahlt - bei
kontinuierlichem Ausbau des Mitarbeiterstammes und Steigerung der Produktionsmenge.

Verschiedenste Auszeichnungen zum ,Hidden Champion*, ,Tiroler Traditionsbetrieb”, ,Osterreichischem Leit-
betrieb”, ,Top Company” (Award in der Kategorie ,Large Enterprises” fir Mitarbeiterzufriedenheit) und stetig
wachsende Umsatze, Ergebnisse und Nachfrage nach den weltweit begehrten Produkten lassen Mitarbeiter
und Geschéftsfuhrung in eine hoffnungsvolle Zukunft blicken. Eine Zukunft, die von weiterer Starkung des
Standortes Hall, Férderung und Aufbau der Mitarbeiter und Spezialisierung gepragt sein wird. Mit Investitionen
in neue Technologien und in die Weiterentwicklung der Prozesse sollen neue Nischen erschlossen und beste-
hende ausgebaut werden.

Die TRM Tiroler Rohre GmbH blickt stolz auf 70 Jahre Firmengeschichte und wird weiterhin Geschichte schrei-
ben, mit hochwertigen Produkten - geformt aus Leistung, Wissen und Ideen aus dem Herzen Tirols.

Wissenswertes zu duktilem Gusseisen

Duktiles Gusseisen ist im Gegensatz zu Stahl oder Grauguss elastisch und dehnbar, bei hoher
Zugfestigkeit. So kénnen die Rohre enormen Beanspruchungen durch Innendruck oder aulerlichen
Einwirkungen standhalten und stets ein Maximum an Sicherheit bieten - was letztlich direkt mit
unserer Trinkwasserqualitat und dem Schutz unserer Landschaft vor Abwassern zu tun hat.
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Fill Gesellschaft m.b.H.
FillstraRe 1
4942 Gurten

Thomas Rathner, Leiter Kompetenz Center GieRereitechnik
Tel. +43(0)7757/7010

info@fill.co.at

www.fill.co.at

Mehr als 300 Teilnehmer und rund 40 Aussteller trafen sich
zur 61. Osterreichischen GieRereitagung bei Fill Maschinen-
bau.

Am 27. und 28. April 2017 war die Innviertler Gemeinde Gurten
das Zentrum der deutschsprachigen GieRereiwelt. Das Oster-
reichische GieRerei-Institut, der Lehrstuhl fur Giel3ereikunde an
der Montanuniversitat Leoben und der Verein Osterreichischer
Giel3ereifachleute hielten im Fill Future Dome die 61. GieRerei-
tagung ab.

Mit einer Rekordbeteiligung trafen sich rund 300 Experten (GieBer und deren Kunden, Zulieferbetriebe, Freun-
de und Forderer) und 40 Aussteller aus Osterreich, Deutschland, Schweiz und Slowenien zum Wissenstransfer
und Networking.

Gurten, 08. Mai 2017 - Das Thema ,Moderne GieRereiprozesse zur Herausforderung Leichtbau” stand im
Mittelpunkt der Tagung. Zahlreiche Plenar- und Fachvortrage von renommierten Experten zeigten neue, inno-
vative Losungsansatze dazu auf. Die 40 Aussteller prasentierten ihre Produkte rund um die moderne Gielerei-
technologie. Mit dem geselligen , Giel3erabend” am 27. April im Loryhof in Wippenham kam auch der gesellige
Teil der Tagung nicht zu kurz.

Internationaler Technologiefiihrer

Fill entwickelt und liefert Maschinen und Anlagen fur Aluminium- und EisengieRereien. Das Unternehmen be-
gleitet samtliche Produktionsprozesse - von der Kernmanipulation, Uber die Schmelze, bis hin zum fertigen
Gussteil. ,20 Millionen Zylinderkdpfe, 300 Millionen Fahrwerksteile und 60 Millionen Rader werden weltweit
jahrlich auf von uns hergestellten Anlagen produziert”, weild Fill Geschaftsfihrer Wolfgang Rathner von beein-
druckenden Zahlen zu berichten. Damit ist das dsterreichische High-Tech Unternehmen internationaler Tech-
nologie- und Weltmarktfihrer.

Die neue digitale Arbeitswelt - Chance oder Risiko?

Zum Auftakt der Tagung sprach Gastgeber Andreas Fill zum Thema ,Die neue digitale Arbeitswelt - das CORE
Prinzip”. Industrie 4.0, ist ein relativ junger Begriff, inflationar in der Verwendung, oft komplex und irrefhrend
dargestellt. Im Vordergrund steht die Beziehung von Maschinen und Systemen zueinander. In einer ohnehin
besonders dynamischen Arbeitswelt iberwiegen, im Zusammenhang mit der Digitalisierung, Angste und Vor-
urteile. In Zeiten, in denen reale und virtuelle Welten nach und nach verschmelzen, stellt sich die berechtigte
Frage: Bleibt der Mensch auf der Strecke? Die Antwort auf diese Frage erlauterte Andres Fill in einer Live Demo
des einzigartigen Kommunikationstools CORE, das den Menschen in den Mittelpunkt rickt und unabhangig
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- von der Branche - den Erfolg eines Unternehmens mal3geblich beeinflusst. Auf der Reise durch die digitale
Welt von Fill ricken die enormen Chancen und Potenziale der lickenlosen Vernetzung samtlicher Mitarbeiter
in den Fokus und man gewinnt die Erkenntnis: Eine intuitiv arbeitende Software ist mehr, als die intelligente
Aneinanderreihung von Nullen und Einsen, sie bildet vielmehr die Basis fir eine sinnstiftende Unternehmens-
philosophie - das CORE Prinzip.

Corporate Data

Fill ist ein international fihrendes Maschinen- und Anlagenbau-Unternehmen fur verschiedenste Industrie-
bereiche. Modernste Technik und Methoden in Management, Kommunikation und Produktion zeichnen das
Familienunternehmen aus.

Die Geschaftstatigkeit umfasst die Bereiche Metall, Kunststoff und Holz fur Automobil-, Luftfahrt-, Windkraft-,
Sport- und Bauindustrie. In der Aluminium-Entkerntechnologie, in der GieRRereitechnik, in der Holzbandsage-
technologie sowie fur Ski- und Snowboardproduktionsmaschinen ist das Unternehmen Weltmarkt- und Inno-
vationsfuhrer. Andreas Fill und Wolfgang Rathner sind Geschaftsfihrer des 1966 gegrindeten Unternehmens,
das sich zu 100 Prozent in Familienbesitz befindet und mehr als 715 Mitarbeiterinnen beschaftigt. 2016 erzielte
das Unternehmen eine Betriebsleistung von 145 Millionen Euro.

Mehr Informationen unter: www.fill.co.at

Quelle: Presseaussendung Kommhaus

Reichmann & Sohn GmbH Reichmann

Stefanie Henkel Zar1918
Rudolf-Diesel-Str. 6-8
89264 Weillenhorn

Tel: 07309 875 - 77
shenkel@reichmann.com
www.reichmann.com

Eisen-, Stahl- oder Feingussteile mit nur einem Trennschnitt exakt von Speiser und Angussresten trennen - das
ermdoglicht das richtungsweisende Trennverfahren ,Cut-to-Finish” von Reichmann. Die manuellen, teil- oder
vollautomatischen Trennschleifanlagen erzeugen praziseste Trennschnitte. Ein zusatzlicher Schleifprozess er-
Ubrigt sich in vielen Fallen.

Durch die hohe Trennleistung der Reichmann-Anlagen werden Speiser und Angussreste ohne Blauschliff pra-
zise abgetrennt. GieRRereien profitieren von fertigbearbeiteten Gussteilen direkt aus der Anlage in konstanter
Qualitat. Das reduziert den Zeitaufwand und erhoht die Produktivitat.

Der Schutz des Maschinenbedieners ist Reichmann ein wichtiges Anliegen. Der Trennprozess findet in einer
geschlossenen Kabine statt und wird sicher von aul3en Gber eine Fernbedienung mit Joystick gesteuert. Der An-
wender hat (iber ein Sichtfenster volle Ubersicht Giber den Trennvorgang, ist jedoch abgekapselt und geschitzt
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vor Vibration, Funkenflug und Larmbelastung.

In Deutschland und weltweit stehen moderne Trennanlagen von Reichmann bei diversen Giel3ereien. Reich-
mann sucht in Absprache mit dem Kunden gemeinsam nach der individuell passenden Lésung. An eine unga-
rische FeingieRBerei wurde kurzlich eine halbautomatische Reichmann Trennschleifmaschine TSF 500 M ausge-
liefert. Die Feingussteile werden manuell in die Vorrichtung gelegt und gespannt. Zum einfachen und sicheren
Auffinden der Trennposition am Werkstick wird die Trennposition mit einem Linienlaser auf das Werkstlck
projiziert. Die Anlage erreicht eine Schnittgeschwindigkeit von bis zu 80 m/s und liefert exakte Trennergebnisse.

Reichmann ist ein weltweit fUhrender Maschinenbauer fir automatisierte Gussputzlésungen ,Made in Germa-
ny“. Fast 100 Jahre Erfahrung im Trennen und Schleifen steckt in den extrem robusten Maschinen, die kontinu-
ierlich weiterentwickelt werden. GieBereien aus aller Welt schatzen die Zuverlassigkeit und Produktivitat der
Reichmann-Anlagen, welche konstante Spitzenergebnisse erzielen.

Quelle: Presseaussendung Bundesverband der Deutschen GiefSerei-Industrie (BDG)

Abb.1: Das richtungsweisende Trennverfahren ,Cut-to-Finish” von Reichmann ermaoglicht es, Eisen-, Stahl- oder
Feingussteile mit nur einem Trennschnitt exakt von Speiser und Angussresten zu trennen.
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HUTTENES-ALBERTUS Chemische Werke GmbH
Wiesenstr. 23/64
40549 Dusseldorf

Tel: 0211/5087-142
sumla-latz@huettenes-albertus.com
www.huettenes-albertus.com

Die Umstellung auf ein neues Bindersystem fur die Form- und Kernher-
stellung ist fur eine GielRerei eine echte Herausforderung. Sie bedeutet
eine tiefgreifende Veranderung eines bestehenden Prozesses und wird
nur vorgenommen, wenn man sich deutliche Vorteile verspricht. Mit
dem Ziel, ihre Position im Segment anspruchsvoller Gussqualitaten aus-
zubauen, nahm die Metallwerk Franz Kleinken GmbH in Dorsten diese
Herausforderung an. In Zusammenarbeit mit dem GielRereichemie-Un-
ternehmen HUTTENES-ALBERTUS flhrte Kleinken ein schwefelreduzier-
tes Furanharz-Bindersystem ein, das in Sachen Qualitat und Umwelt
punktet.

Die Firma Kleinken produziert anspruchsvollste Gussstticke fir nahezu
alle Industriebereiche. Um Gussstulicke fir das Premiumsegment Spharo-
guss bis 20.000 kg prozesssicher herstellen zu kénnen, plante das Unter-
nehmen die Umstellung auf ein neues Bindersystem fur die Form- und
Kernherstellung. Namhafte Zulieferer giel3ereichemischer Produkte wurden gebeten, geeignete Losungsvor-
schlage zu unterbreiten. Dank kompetenter Beratung und intensiver Zusammenarbeit mit der Giel3erei gelang
es HUTTENES-ALBERTUS, eine geeignete Problemldsung anzubieten.

Fir die Entwicklung dieser Lésung arbeiteten die Fachleute von Kleinken und HUTTENES-ALBERTUS eng zusam-
men: Auf eine Ist-Analyse des Prozesses sowie der Altsandwerte in der Giel3erei folgten umfangreiche Untersu-
chungen im HA-Labor, bei denen die Biegefestigkeit des Formstoffs ermittelt und verglichen wurde. Aufgrund
der Uberzeugenden Ergebnisse erfolgte dann sehr schnell die Umstellung auf das neue Bindersystem.

Bei dem Metallwerk Kleinken handelt es sich um eine reine HandformgieRBerei. Es werden keine GroRseri-
en-Produkte gefertigt, sondern nach Kundenauftrag individuelle Gussstucke oder Kleinserien. Bedingt durch
die GroRe der Gussteile und die Fertigung nach Mal3 setzt Kleinken bei der Form- und Kernherstellung auf ein
kalthértendes Verfahren, auch No-Bake-Verfahren genannt. Kernherstellungsverfahren, bei denen die Aushar-
tung mithilfe von Gas oder durch Hitze erfolgt, sind flr die grolRen und dickwandigen Gussstlicke aus techni-
schen Griinden nicht geeignet.

Beim No-Bake-Verfahren wird der Formgrundstoff in Durchlaufmischern mit einem Bindemittel sowie einer
Saure vermischt, welche als Katalysator bzw. Harter fungiert. HUTTENES-ALBERTUS, ein fiihrender Hersteller
von Kunstharzbindemitteln fur Giel3ereien, bietet bereits seit Jahrzehnten Kaltharzsysteme fur die Fertigung
von Formen und Kernen fur den Gro3- und Einzelguss an. Diese Produkte wurden und werden immer wieder
weiterentwickelt, um die wachsenden Anforderungen der GieRRereien und ihrer Kunden zu erfiillen.

Bei dem Bindersystem, flir das sich die Firma Kleinken entschieden hat, handelt es sich um ein modifiziertes
Furanharz, das besonders reaktiv ist, in Kombination mit einer Saure, die, bedingt durch die hohe Reaktivitat
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des Binders, weniger Schwefel benétigt. Der Furfurylalkohol als wesentliche Komponente des Furanharzes
reagiert unter saurer Katalyse mit sich selbst, polymerisiert und hartet aus. Spezielle Inhaltsstoffe machen das
Harz besonders reaktiv, wodurch eine Reduktion des Schwefelgehalts im Saurekatalysator ermdglicht wird.

,Das neue System, das wir in Zusammenarbeit mit HUTTENES-ALBERTUS eingefiihrt haben, bietet eine hohe
Prozesssicherheit”, berichtet Giel3ereileiter Frank Weber. ,Das bedeutet, dass wir im Segment der besonders
hochwertigen Gusswerkstoffe die hohen Anforderungen unserer Kunden leichter erfillen und unseren Pro-
zess besser steuern kénnen. Gleichzeitig beobachten wir positive wirtschaftliche und umwelttechnische Effek-
te, die uns als GieBerei wichtige Vorteile bringen.”

Quelle: Presseaussendung Bundesverband der Deutschen GiefSerei-Industrie (BDG)

Abb. 1: Giel3ereileiter Frank Weber prasentiert den Abb. 2: Durchgangige Prozesskette: Die Firma Kleinken

in Dorsten-Wulfen liefert fertig bearbeitete Gussteile,
hier z. B. einbaufertige Pumpeneinsatze fur Growas-
serpumpen

Kern fUr einen Steigerkessel

voxeljet AG
Paul-Lenz-Stral3e 1a
86316 Friedlberg
Deutschland

vexeljet

Tel: +498217489-100
info@voxeljet.com
www.voxeljet.com

3D-Druckerhersteller voxeljet unterstiitzt Hyperloop-Projekt mit 3D-gedruckten PMMA-Gussformen zum Fein-
giel3en von Aluminiumteilen.

Wenn es nach Visionar Elon Musk geht, soll der Hyperloop das Verkehrsmittel der Zukunft werden. Er soll
so schnell sein wie ein Flugzeug und so viel Komfort bieten wie ein Zug. Seine Vision fiir das futuristische
Transportsystem: Kapseln, die mit einer Geschwindigkeit von bis zu 1.225 Stundenkilometern durch eine
Réhre geschossen werden. Fir die Entwicklung lobte Tesla-Griinder Musk einen weltweiten Wettbewerb
fur Universitaten und freie Techniker-Teams aus. voxeljet unterstiitzte RP2, den Prototypenhersteller und
Partner der Technischen Universitat Delft, bei diesem Zukunftsprojekt. Als flihrender Anbieter von groR3-
formatigen 3D-Druckern und On-Demand-Teile-Dienstleistungen lieferte voxeljet dem Team der TU Delft
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PMMA-Modelle (Polymethylmethacrylat) fiir den Guss von Bauteilen der Transportkapsel.

Zuvor holte das niederlandische Team von Uber einhundert Teams mit seiner Idee den zweiten Platz in der
ersten Wettbewerbsrunde. Nur dem US-amerikanischen MIT (Massachusetts Institute of Technology) muss-
te es sich geschlagen geben. Dritter wurden die Teilnehmer der US-Universitaten in Wisconsin, Virginia und
Kalifornien. Die drei besten Teams aus diesem Wettbewerb durften in der zweiten Phase ihren Entwurf der
Hyperloop-Kapsel malistabsgetreu als Modell im Verhaltnis 1:2 nachbauen.

voxeljet liefert prazise PMMA-Gussformen

Far die komplex geformten Aluminiumteile der Kapselaufhangung suchte das Delfter Team nach einem Part-
ner, um sie im Feingussverfahren herzustellen. Dazu wahlte das Uni-Team Prototypenbauer RP2 aus, mit dem
seit Jahren eine Projektpartnerschaft besteht. RP2 holte zur Unterstitzung den 3D-Druckexperten voxeljet mit
ins Boot.

Die PMMA-Modelle (Polymethylmethacrylat) fir den Guss wurden auf einer VX1000 im voxeljet Dienstleistungs-
zentrum in Friedberg gedruckt. Der universelle 3D-Drucker eignet sich fur unterschiedliche industrielle Anwen-
dungen und ermdéglicht eine wirtschaftliche Produktion von Einzelteilen bis zur Kleinserie. Mit einem Bauvolu-
men von 300 Litern (1000 x 600 x 500 Kubikmillimeter) wurden alle 25 bendtigten Gussmodelle in nur einem
Druckvorgang in weniger als 24 Stunden produziert. Der hohe Detailgrad der Bauteile wurde dabei durch eine
Druckauflésung von 600 dpi in Kombination mit einer Schichtstarke von nur 150 Mikrometern realisiert.

Optimale Materialwahl fiir geringen Aschegehalt

Far den Guss wurden die 25 verschiedenen Bauteile an RP2 versandt. Es wurde das Vakuum-Guss-Verfahren
gewahlt. Dazu Mike de Winter, CEO von RP2: ,Das PMMA-Material funktionierte fir unseren Zweck optimal,
weil es mit einem sehr niedrigen Aschegehalt ausbrennt. Es weitet sich beim Ausbrennen nicht aus, was das
Risiko von Rissen in der Keramikschale verhindert. AuRerdem bietet es eine hervorragende Gussqualitat.”

Komplexe Feingussmodelle glinstig und schnell hergestellt

Die gedruckten Muster wurden fur den Guss auf einem Wachsbaum aufgebracht. Der Baum wurde in Keramik
eingebettet, die dann zum Ausharten in den Ofen kam. Nach dem Ausbrennen des Wachses und der PM-
MA-Gussformen konnte das Aluminium gegossen werden. Am Ende erhielt das Aluminium eine T6-Warmebe-
handlung, die die Festigkeit verbesserte und die weitere Bearbeitung erleichterte.

Delfter Hyperloop-Kapsel setzt auf Aerodynamik

Das Ergebnis kann sich sehen lassen: Die Delfter Hyperloop-Kapsel ist sicher, schnell, zuverlassig und effizient.
Das Modell im Malstab 1:2 kann Geschwindigkeiten von mehr als 400 Kilometer/Stunde erreichen und ist in
der Lage, sowohl Passagiere als auch Gepack zu transportieren. Mit einer Masse von nur 149 Kilogramm wurde
die Kapsel in Leichtbauweise konstruiert.

Auch wenn fast kein Luftdruck innerhalb der Réhre herrscht, gibt es aufgrund des hohen Tempos, das fast der
Schallgeschwindigkeit entspricht, trotzdem noch einen Rest-Luftwiderstand. Dies war auch der Grund, warum
die Delfter Hyperloop-Kapsel eine aerodynamische Form erhielt. Wie in den Abbildungen zu sehen ist, ahnelt
die Kapsel einem Wassertropfen, da dies die optimale Form ist, um den Luftwiderstand so gering wie mdglich
zu halten. Allerdings bedeutete dies eine weitere Herausforderung: Die Aufhangung musste aerodynamisch
mit dieser organischen Form verbunden werden, zumal es fast unmdglich ist, eine gekrummte oder doppelt
gekrimmte Oberflache zu frasen. Dank seiner umfangreichen Gestaltungsoptionen fand das Delfter Team im
Guss-Verfahren die Losung.
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Abb. 1: Wie ein Wassertropfen geformt: Die Delfter Abb. 2: Perfekt fur den Guss: Die 3D-gedruckten PM-
Hyperloop-Kapsel erhielt eine aerodynamische Form MA-Modelle wurden mit Wachs infiltriert.

und ahnelt einem Wassertropfen - die optimale Form
flr einen geringen Luftwiderstand.

Kapseln schielBen fast in Schallgeschwindigkeit durch Réhren

Kurz zur Vision des Verkehrsmittels der Zukunft: Auf Stahlbetonstutzen sollen zwei parallellaufende Réhren ge-
baut werden, in denen sich Kapseln mit 20 bis 30 Menschen an Bord in einem Teilvakuum bewegen. Um hohe
Geschwindigkeiten erreichen zu kénnen soll der Druck in den Réhren bei etwa 100 Pascal gehalten werden,
einem Tausendstel des Normaldrucks.

So ware fur dieses Transportsystem nur ein Bruchteil der Energie notwendig, die herkémmliche Verkehrsmittel
verbrauchen. Der Hyperloop ist eine Technologie, die auf umweltfreundliche Art und Weise hohe Geschwindig-
keit realisieren kdnnte.

Das Delfter Hyperloop Team: die Besten der Besten

Das Delfter Hyperloop Team besteht aus 30 Mitgliedern aus allen Fakultaten der Technischen Universitat De-
Ift, die als die Besten aus fast 200 Bewerbern ausgewahlt wurden. Dieses Team nahm am ,SpaceX Hyperloop
Pod-Wettbewerb” teil, der von Elon Musk 2013 ins Leben gerufen wurde, weil er das Hyperloop-Projekt nicht al-
leine umsetzen wollte. Mit einem einzigartigen Design und Schwebemechanismus erstellten die Niederlander
ein sicheres, schnelles und kostenglnstiges Fahrzeug-Modell. Die Transportkapsel in halber Mal3stabsgrof3e
wurde im Januar 2017 durch die Testréhre von SpaceX in Kalifornien geschickt.

Uber voxeljet

Die voxeljet AG wurde 1999 in Augsburg, Deutschland, gegriindet und ist ein fihrender Hersteller industrie-
tauglicher 3D-Drucksysteme und betreibt Dienstleistungszentren in Deutschland, Indien UK und USA fur die
On-Demand-Fertigung von Formen und Modellen fur den Metallguss. Hauptanwendungen sind dabei Formen
und Kerne fur den Sandguss, Kunststoffmodelle flir den Feinguss, sowie Anschauungsmodelle fir unterschied-
lichste Industriezweige. Zum Kundenkreis des Unternehmens zahlen renommierte Automobilhersteller und
ihre Zulieferer, Giel3ereien sowie innovative Unternehmen aus der Kunst-, Architektur- und Designbranche.
Jungst wurde voxeljet in einem Gemeinschaftsprojekt mit dem begehrten Flagship Award ,,Component of the
Year” der britischen Giel3ereivereinigung CMF (Cast Metals Federation) ausgezeichnet.

Quelle: Presseaussendung von voxeljet
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KEMPER
Von-Siemens-StralRe 20 L
D-48691 Vreden

mail@kemper.eu
www.kemper.eu

Reine Luft in der Metallverarbeitung: Vor 40 Jahren bricht die KEMPER GmbH zu ihrer Mission einer sau-
beren Arbeitswelt auf. Von einem Ein-Mann-Betrieb steigt der Hersteller von Absauganlagen und Filter-
systemen zum Welttechnologiefuhrer in der SchweilRrauchabsaugung auf. Gegen zahlreiche Widerstande
etabliert Grinder Gerd Kemper die Punktabsaugung in Deutschland und spéater daruber hinaus. Bis heute
gilt das familiengefiihrte Unternehmen als Pionier der Luftreinhaltetechnik. Den Arbeitsschutz fuhrt das
Familienunternehmen aktuell in ein vernetztes Zeitalter.

~Unsere Mission ist noch lange nicht zu Ende. Der Bedarf
nach sauberer Luft in der Arbeitswelt steigt weiter an”, be-
tont Bjorn Kemper, Geschaftsfuhrer der KEMPER GmbH.
(Bild rechts)

Vom fahrbaren Filtergerat Uber zentrale Absauganlagen,
Filtertechnik fUr ultrafeine Partikel, Raumluftungssysteme
bis hin zu Luftiberwachungsgeraten: Seit 40 Jahren bringt
KEMPER stetig neue Innovationen im Bereich Luftreinhal-
tetechnik auf den Markt. Uber den bis heute wichtigsten
Stammmarkt Deutschland hinaus stattet das Unternehmen in seiner Geschichte mehr als 100.000 Betriebe
in rund 50 Landern aus. Als Ein-Mann-Betrieb gestartet, beschaftigt das Unternehmen heute 300 Mitarbeiter
weltweit. Vor diesem Hintergrund wird der Hersteller im WeltmarktfUhrerindex der Uni St. Gallen gefihrt.

Gerd Kemper (Bild links) leistet Uberzeugungsarbeit

In einer Zeit des steigenden Umweltbewusstseins in den 1970-er Jahren ist diese Entwicklung keinesfalls vorher-
bestimmt: ,Alle sprachen Uber mehr Umweltgerechtigkeit und eine bessere Arbeitswelt. Wirkliche Taten folg-
ten aber nicht”, erinnert sich Grander Gerd Kemper. Nach seiner kaufmannischen Ausbildung ist ihm schnell
klar, dass er ein Unternehmen mit technischen Produkten griinden will. In seiner Tatigkeit fur ein schwedisches
Unternehmen entdeckt er erste Absaugeinheiten in dem skandinavischen Land. Dort kennt man bereits die
Gefahren hinter Schweil3rauch. Seine Geschéftsidee fur Deutschland ist geboren. In der heimischen Garage
konstruiert er die erste Punktabsaugung im deutschsprachigen Raum, die den gesundheitsschadlichen Rauch
direkt an der Entstehungsstelle erfasst - ein Prinzip, das bis heute bei der Schweilirauchabsaugung von den
Berufsgenossenschaften empfohlen wird.

Internationalisierung schreitet schnell voran

Dank des steigenden Absatzes wachst das Unternehmen: 1983 errichtet es das erste Produktionsgebaude.
Durch die Reputation vor allem bei Automobilzulieferern zieht es KEMPER parallel zu der Branche ins Ausland.
Mit der Grundung zweier Tochtergesellschaften in Frankreich und den USA startet gut zehn Jahre nach der
Grundung die internationale Expansionsstrategie. Als das Unternehmen bereits 100 Mitarbeiter zahlt, zieht
KEMPER 1992 in das heutige Blrogebaude und grindet eine Vertriebstochter in Tschechien. Diese wird spater
zum ersten internationalen Produktionsstandort und 2008 nochmals ausgebaut.
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Parallel vertieft KEMPER sein technisches Know-how in der Luftreinhaltetechnik. 1989 stellt das Unternehmen
neue Gerateserien fur Schweil3rauch als fahrbare und stationdre Varianten vor. 1992 entwickelt KEMPER die
erste kompakte zentrale Absauganlage System 8000 mit eigener Steuerung. Ihr Baukastenprinzip, das den in-
dividuellen Kundenwunsch berucksichtigt, gilt bis heute als Grundlage fur weitere Entwicklungen bei zentralen
Absauganlagen. 1993 kommt das erste fahrbare Filtergerat mit abreinigbarem Filter auf den Markt. Mitte der
1990-er Jahre entwickelt KEMPER den bis heute gangigen Absaugarm mit flanschférmiger Haube. Diese wird
seitdem mehr als 130.000 Mal verkauft.

2013 bringt der Hersteller erstmals Produkte mit einer kontaminationsfreien Staubsammlung zur sicheren
Entsorgung auf den Markt. KEMPER entwickelt die Filtrationstechnik hinsichtlich einer héheren Leistungsfahig-
keit weiter. 2016 fuhrt das Unternehmen den Arbeitsschutz in das Zeitalter der Industrie 4.0. Das Luftiberwa-
chungssystem AirWatch ist in der Lage, Absauganlagen und Raumliftungssysteme vollautomatisch zu steuern.
Uber den einzelnen Arbeitsplatz hinaus riicke die Betrachtung der gesamten Hallenluft verstarkt in den Fokus,
sagt Bjorn Kemper: ,Im Sinne der Mitarbeiterzufriedenheit, -gewinnung und -bindung ist effektiver Arbeits-
schutz ein zunehmend wichtigeres Argument fir den eigenen Betrieb.”

Quelle: Presseaussendung Sputnik GmbH

Maschinenfabrik Liezen und GieRerei Ges.m.b.H.

werease M MFL

8940 Liezen - Austria

Stephan-Maunz Christine
Tel +43 3612/270-1507
c.stephan-maunz@mfl.at
www.mfl.at

Eines der Unternehmensziele im Rahmen des MFL- Energiemanagementsystems ist die Bewusstseinsférde-
rung der Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter im Umgang mit Energie. Dazu werden jedes Jahr verschiedene
Schwerpunkte federfuhrend durch die MFL-Abteilung Sicherheit, Gesundheit und Umwelt erarbeitet. Eines der
brandneuen Projekte ist der Energiefliihrerschein fur Lehrlinge.

Um gleich bei den jingsten Mitarbeiterlnnen Akzente zu setzen und sie fir das Thema zu sensibilisieren, fan-
den heuer erstmalig in der MFL-Lehrwerkstatt Seminare zum Erwerb des sogenannten Energiefuhrerscheins
statt. Dabei handelt es sich um ein Zertifikat fur energiesparendes Verhalten in Beruf und Alltag, welches von
der Organisation ,die Umweltberatung” ins Leben gerufen wurde.

In einem insgesamt 12-stindigen Kurs bekamen die Lehrlingen des 3. Lehrjahres mithilfe von theoretischen
Inputs und praktischen Ubungen wichtige Inhalte zum Thema Energie und Know-how zum Energiesparen ver-
mittelt.

Nach Abschluss des Kurses traten die Lehrlinge im November zur EnergiefUhrerscheinpriufung an und erhiel-
ten nach Bestehen ein offizielles Energieflihrerschein-Zertifikat.
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TPA KKS :
Dipl.-Ing.(FH) Peter Weinzettl ',p /
Laxenburger Stral3e 228 KK
1230 Wien

+43 1 6163899 150
peter.weinzettl@tpa-kks.at
www.tpa-kks.at

TUV AUSTRIA Tochterunternehmen TPA KKS betreibt in Steinhaus (Oberdsterreich) den gréRten und mo-
dernsten Strahlenanwendungsraum des Landes.

Korrosion, Lunker in Gussteilen, Haarrisse durch Fertigungsfehler, fehlerhafte Schweilverbindungen oder
schlichtweg Materialermidung. Stark belastete Bauteile sind immer auch einem besonderen Risiko ausgesetzt.
Hersteller oder Betreiber industrieller Komponenten sind daher Uber regelmaRige Inspektionen hinaus nur
noch mit erganzender zerstorungsfreien Werkstoffprifung auf der wirklich sicheren Seite - von der 150 mm
starken Druckrohrleitung Uber Spezialwerkzeug fur die Flugzeugindustrie bis zur Stromschiene der U-Bahn.

Die Werkstoffprifung von TPA KKS, dem Osterreichischen Marktfihrer in der zerstérungsfreien Werkstoffpru-
fung, ist dort im Einsatz, wo Bauteile auf Herz und Nieren Uberprift werden mussen.

Gefahrlose Prifung fur Mensch und Umwelt

In Steinhaus bei Wels bietet ein einzigartiger vollkommen abgeschirmter Arbeitsraum die idealen Vorausset-
zungen samtlicher Durchstrahlungsprufverfahren (fur Rontgen- und Isotopenprufung). Auf 120 Quadratme-
tern Grundflache kénnen Bauteile mit bis zu zwdlf Metern Lange und funf Metern Breite gepruft werden.
Finfzehn Meter Raumhohe ermdglichen die problemlose Einfahrt von grofRen Lkw mit Druckbehaltern oder
anderen GroBkomponenten, etwa Tragflachenteilen eines Flugzeuges.

TPA KKS-Geschaftsfihrer Hans-Peter Weinzettl: ,Ideale Bedingungen um samtliche Werkstoffe einer oftmals
strahlenintensiven, fur Mitarbeiter und Umwelt jedoch gefahrlosen, Prifung zu unterziehen.

Mit dem Strahlenanwendungsraum aber auch mit mobilen Labors, neuesten Prifgeraten und neuen Prifme-
thoden konnte sich die Werkstoffpriifung der TUV AUSTRIA Gruppe als zuverléssiger Partner fir die Wirtschaft
etablieren.”

Auf die Expertise der TUV AUSTRIA Werkstoffpriifung setzen unter anderem Bauunternehmen, die Stahlbau-
ten Uberprifen lassen, die Wiener Linien geben regelmaRig die Uberprifung von Stromschienen im Wiener
U-Bahn-Netz in Auftrag, Energieversorger lassen tausende Schweil3nahte in Fernwarme- und Kraftwerksleitun-
gen aber auch Dampfkessel checken, im Tank- und Anlagenbau werden Druckbehalter auf Schadstellen und
Risse Uberpruft.

Quelle: OTS Aussendung
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Philipp Kroetz e EIRIEH

philipp.kroetz@eirich.de

Werkzeugwechsel - das kennt jeder Betreiber eines Mischers. Das Mischwerkzeug verrichtet den gré3ten
Teil der Arbeit bei der Aufbereitung der Rohstoffe und sein Zustand hat wesentlichen Einfluss auf die Qua-
litdt des Endprodukts. Daher ist ein regelmaRiger Wechsel der Verschleil3teile am Wirblerwerkzeug ein
wiederkehren-des Thema fur jeden Betreiber oder Instandhalter. EIRICH hat nun ein neues System fur den
Wechsel von Wirblerschlagern in Produktionsmischern entwickelt, das Stillstandzeiten deutlich verkurzt
und Materialkosten spart. Dieses eignet sich auch bestens zur giinstigen Nachrustung.

Der Wechsel von Mischwerkzeugen oder Teilen davon in einem Mischer erforderte bisher einen Zeitaufwand
von bis zu mehreren Stunden. Alle am Wirbler sitzenden Schlager wurden entspannt; erst dann war es méglich,
verschlissene Schlager mit Kraft und groRen Hebeln auszutauschen.

EIRICH hat nun ein Schnellwechselsystem fur Wirbler-Schlagkdrper entwickelt. Diese sind nun auf einfache
Weise und innerhalb von wenigen Minuten einzeln aus-tauschbar. Anwender, die auf das neue System um-
gestellt haben, bestatigen eine drastische Reduzierung von Stillstandzeiten und Wartungskosten. Besonders
clever: Das einfache Wechseln der Schlagkdrper ermdglicht es jetzt, weniger verschlissene Schlagkérper gegen
starker verschlissene in den besonders beanspruchten Zonen auszutauschen und damit das Material optimal
auszunutzen.

Die Umstellung auf das neue Schnellwechselsystem ist einfach, denn es ist kein Wechsel bzw. Neukauf der
Wirblerwelle erforderlich. In der Regel werden allein die Werkzeugtrager-Scheiben gewechselt. Besonders vor-
teilhaft: bereits vorhandene Er-satzteile kbnnen weiter genutzt werden.

Das neue, SmartFix genannte und zum Patent angemeldete System ist fir alle EI-RICH-Produktionsmischer,
also Mischer ab 75 Liter als Nachrust- bzw. Umbaupaket erhaltlich.

EIRICH ermoglicht damit Kunden in allen Branchen eine noch wirtschaftlichere und profitablere Produktion.

Quelle: Presseinfo Eirich
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Dipl.-Ing. Johann Hagenauer adexwel
+43 2745 24172 TRUE FILTER SOLUTIONS

johann.hagenauer@hagi.at
www.hagi.at

Dexwet Aluminium-Partikel-Filter (APF) Technologie setzt neuen Branchen-Standard fir den Umgang mit
Vakuum-Filtern. Neuer Optimierungs-Schub fur Prozess-Sicherheit und Prozess-Stabilitat von Druckguss-
zelle mit Vakuum-Absaugung.

Das spezialisierte Wiener Technologieunternehmen Dexwet International AG hat im Jahr 2015 die eigene, pa-
tentierte Filtertechnologie im Einsatzgebiet Aluminium Druckguss angewendet und Uber mehrere industrielle
Prototypen-Stufen die Dexwet-APF Technologie zur Serienreife entwickelt.

.Die APF2-Technologie, also Aluminium-Partikel-Filter und Axial-Permanent-Filter, sind eine echte Innovation
far die Branche. Ein oft Ubersehenes Problem wird einer sauberen technischen Ldsung und einem geordneten
Prozess zugefiihrt. Die bisher als Vakuum-Filter weit verbreitet eingesetzten Topfkratzer, gut 6sterreichisch
~Drahtwaschin”, sind in mehrfacher Hinsicht suboptimal. Am Ende des Tages tragen die Giessereien, die Kos-
ten dieser Ineffizienz, ohne dass lhnen das bewusst ware. Es gab ja auch keine sinnvolle Alternative.” fuhrt Ing.
Hagenauer, die bekannte ,Technologie-Biene” im Aluminium Druckguss in Osterreich, aus.

Hagenauer weiter: ,Wir freuen uns mit Dexwet Super-APF eine weitere Losung in unserem Portfolio anbieten
zu kénnen, die unseren Kunden signifikant zusatzlichen Gewinn bringt. Ein ROl von 2 bis 4 Monaten ist schon
eine starke Ansage, dies hat sich aber inzwischen in der Praxis jedes Mal gezeigt und belegt. Fir die Geschafts-
leitung der Giessereien heisst es daher jetzt, hier rasch und genau hin zu sehen, hier liegt Geld auf der Strasse,
bzw. wird durch Inneffizienz im Betrieb verbrannt.”

Der Einsatzbereich fur Filter in einer Vakuum-Absaugung ist extrem. Partikelgeschwindigkeiten bis knapp an
die Schallmauer, ¢lige, flissige und feste Partikel von grob bis nano bei Temperaturspitzen bis zu 440°C. Die-
sen Bedingungen kdnnen nur Metalle als Filtermedium zufriedenstellend lange standhalten. Die hochwertigen
Drahtgewebefilter der Vakuum-Anbieter waren den Giessereien kollektiv zu teuer und so kam es zu dem Pha-
nomen, dass branchenweit verbreitet Topfkratzer, wie sie in jedem Supermarkt zu erhalten sind, als Filterme-
dium eingesetzt werden.

Drahtgewebefilter werden unter einem Partikelstrom der axial auf die Filter trifft, im Moment des Absaugens
stark in Absaugrichtung zusammengezogen und komprimiert. Dies fuhrt zu geringfligigen Abweichungen in
der Durchlassigkeit und damit auch im Vakuum-Aufbau in der Form. Prozess-Stabilitat ist nur durch vorbeu-
gende kurze Tauschzyklen einigermalen zu erzielen, daher werden Topfkratzer meist im Schichtrhythmus
ausgetauscht, was regelmaliigen Maschinen-Stillstand und damit einhergehenden Ausschuss zur Folge hat.

~Topfkratzer als Filtermedium im Druckguss versagen innerhalb von 4 Stunden bis maximal 24h. Dexwet-APF
wird hingegen bei sauberen Giesszellen nur einmal wéchentlich getauscht, unterwéchig kommt bei Giesszellen
mit héherem Emissionsaufkommen manchmal 1 oder auch 2 Filterwechsel vor. Mehr sollte es nicht sein, wer-
den drei Filterwechsel pro Woche registriert, dann muss man schon genauer auf den Gesamtprozess hinsehen,
woher die starken Emissionen stammen.” flihrt Dexwet CEO Mag. Clemens Sparowitz aus.

~Die Wirtschaftlichkeit der APF-Technologie kommt aus dem Permanentbetrieb der Giesszelle. Mit Dexwet-APF
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kann die Giesszelle aus Sicht des Vakuumsystems in Permanentbetrieb Uber 20 Schichten gehalten werden. Die
Vakuum-Steuerung, egal von welchem Hersteller, kann in Verbindung mit APF parametergesteuert den rechten
Zeitpunkt fur einen vorbeugenden Filterwechsel bestimmen, so wird optimal auf die Bedingungen in den ein-
zelnen Giesszellen und Formen eingegangen. Die Produktionsparameter kdnnen in noch engeren Bandbreiten
gehalten werden und es kann durchgehend und noch fehlerfreier produziert werden. Alle Kunden, die das
APF-System bereits als neuen Werksstandard eingefihrt haben, erleben eine Verbesserung der AusstoBmenge
ebenso wie Verbesserungen bei den Kennzahlen Warm-, Kalt-Ausschuss und bei Qualitats-Mangeln wie Blister-
bildung und Porositaten.” fihrt CEO Sparowitz weiter aus.

»Im modernen Aluminium Druckguss wird sich diese Innovation in den nachsten Monaten und Jahren als neuer
Standard durchsetzen, davon bin ich inzwischen absolut Gberzeugt und wir sind dran. Ein letzter Graubereich
im Druckguss-Prozess, der jetzt hell beleuchtet wird. Durch die APF-Technologie wird ein bisher instabiler Pro-
zess-Parameter, der bisher eigentlich nur Schwierigkeiten verursacht hat, stabilisiert und verstetigt. Im Idealfall
hat der Maschinist mit dem Thema Vakuumfilter-Wechsel dann nur noch in Ausnahmefallen Uberhaupt noch
zu tun.” fasst Ing. Hagenauer zusammen.

Hagi GmbH bietet als Distributor in Kooperation mit dem Hersteller Dexwet ein vollstandiges Losungsportfolio
far alle funf gangigen Vakuum-System Anbieter am Osterreichischen Markt und in den Nachbarlandern an.
Bewusstseinsbildung und Wissenstransfer erfolgt automatisch, es werden aber auch begleitende Dienstleis-
tungen zur Prozessoptimierung im Umgang mit Vakuum-Systemen angeboten.

Quelle: Dexwet Super-APF Prdsentation Phyra Juni 2017



76 I Giesserei Rundschau 03/2017 JHG 64 | Veranstaltungskalender

VERANSTALTUNGSKALENDER

Weiterbildung / Seminare / Tagungen / Kongresse / Messen

Der Verein Deutscher GieBereifachleute bietet in seiner VDG-Akademie im Jahr 2017 folgende Weiterbildungs-
moglichkeiten an:

DATUM ORT THEMA
26./28.06. Dusseldorf FUuhrungskompetenz f. d. betriebliche Praxis (WS)
29./30.06. Bad DUrkheim Prozessoptimierung in GieRereien (S)

05./07.07. Pegnitz Grundlagen d. GieRereitechnik (QL)

12./13.07. Dusseldorf Schmelzbetrieb in EisengieRereien (QL)

17.07. Braunschweig GOM Inspect Einfuhrungsseminar (www.gom.com/de/events)

04.09. Braunschweig GOM Inspect Einfuhrungsseminar (www.gom.com/de/events)

04./05.09. Dusseldorf Qualitatssicherungsfachkraft f. GieRereien - Teil 1 (ZL)

06./07.09. Dusseldorf Formherstellung: Hand- u. Maschinen-Formverfahren (QL)

13./15.09. Freiberg Grundlagen d. GieRereitechnik f. Eisen- u. Stahlguss (QL)

14.09. GOppingen GOM Inspect Einfuhrungsseminar (www.gom.com/de/events)

19.09. Dusseldorf Produktivitatssteigerung in GielRereien (WS)

20./22.09. Duisburg Grundlagen d. GieRereitechnik (QL)

21./22.09. Bad Durkheim Technologie des FeingieRens - Innovation d. fundiertes Wissen (S)

04./06.10. Bad Durkheim Formflllung, Erstarrung, Anschnitt- u. Speisertechnik bei Gusseisen-
werkstoffen (S)

12./13.10. Aalen Fertigungsgerechte Projektierung v. Gussteilen aus Grau- u. Spharo-
guss (PS)

25./27.10. Dusseldorf FUhrungstraining fur Meister (WS)

06.11 Braunschweig GOM Inspect Einfihrungsseminar (www.gom.com/de/events)

06./07.11. Dusseldorf Qualitatssicherungsfachkraft f. GieRereien - Teil 2 (ZL)

07./08.11. Dusseldorf Fortbildungslehrgang f. Immissionsschutzbeauftragte in GieBereien
(FL)

08./09.11. Dusseldorf FMEA fur GielRereiprodukte u. gieRBereispezifische Prozesse (WS)

09.11. Hohr-Grenzhausen  GieRfehler im LM-Guss u. deren Ursachen (S)

09./10.11. Ratingen Schmelzen von Kupfer-Gusswerkstoffen (QL)

16.11. Goppingen GOM Inspect Einfihrungsseminar (www.gom.com/de/events)

22./24.11. Duisburg Grundlagen d. GieRereitechnik f. Al-Gusslegierungen (QL)

27.11. Dusseldorf Eigenschaften u. Schmelztechnik der Al-Gusslegierungen (QL)

29./30.11. Dusseldorf Metallurgisch bedingte Gussfehler in Eisengusswerkstoffen (S)

04.11. Braunschweig GOM Inspect Einfihrungsseminar (www.gom.com/de/events)

04./05.12. Dusseldorf Formstoffbedingte Gussfehler (S)
06./08.12. Duisburg Grundlagen d. GieRereitechnik (QL)
11./13.12. Dusseldorf FUhrungskompetenz f. d. betriebliche Praxis (WS)
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Anderungen von Inhalten, Terminen u. Veranstaltungsorten vorbehalten!

IV=Informationsveranstaltung, MG=Meistergesprach, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizie-
rungslehrgang, S=Seminar, WS=Workshop, ZL=Zertifikatslehrgang

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 Knépken, Tel.: 335, E-Mail: corinna.knoepken.@vdg-akademie.de

Martin GréBchen, Tel.: 357, E-Mail: martin.groesschen@vdg-akademie.de

Die VDG-Akademie ist seit dem 4. September 2008 nach der Anerkennungs- und Zulassungsverordnung fur

die Weiterbildung (AZWV) zertifiziert.

Anschrift: VDG-Akademie, VDG-Verein Deutscher GielRereifachleute e.V, D-40549 Dusseldorf, Hansaallee 203,
E-Mail: info@vdg-akademie.de, www.vdg-akademie.de

DATUM ORT THEMA

21./24.06. Verona METEF 2017 (www.metef.com)

22./23.06. Saarbricken 5. Int. Kupolofen-Konferenz (Info: simone.bednareck@bdguss.de)

25./28.06 Leipzig European Metallurgical Conference EMC 2017 (www.gdmb.de/news)

26./29.06 Wien 3rd ESTAD® 2017 European Steel Technology a. Application Days
(www.estad2017.org)

27./28.06 Dusseldorf ITPS-Int. Thermprocess Summit (www.messe-duesseldorf.de)

05./06.07 Farth Seminar mit Praktikum: Industrielle Réntgentechnik als zerstérungs-
freies Prufverfahren fur die Qualitatssicherung in der Prfoduktion
(www.vision.fraunhofer.de)

19./21.07 Shangai China Diecasting 2017 (http://www.diecastexpo.cn/en)

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

25./26.07 Old Windsor (UK) 6th Decennial Int. Conference on Solidification Processing (www.
SP17.info)

12.09 Graz 1st Symposium Aluminium Forging 2017(www.asmet.at/aluminium-
forging2017)

13./15.09 Portoroz (SL) 57. Int. Slowenische Giel3ereitagung

23./27.09. Krakau 73rd World Foundry Congress ,Creative Foundry” (www.73wfc.com)

25./29.09. Dusseldorf SchweilRen & Schneiden 2017 (www.schweissen-schneiden.com)

26./27.09 Leoben 27. Spektrometertagung (www.spektrometertagung2017.org)

27./29.09 Dresden Werkstoffwoche 2017 (www.werkstoffwoche.de)

12./13.10 Bad Durkheim Konstruieren in Guss (www.vdg-akademie.de)
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17./19.10 Muanchen 2. Int. Fachmesse f.d. Mobilitat 4.0 (www.emove360.com)
23./24.10 Linz 3-Lander-Korrosionstagung (www.asmet.at/3LKT2017)
26./27.10 Freiberg/Sa. Ledebur-Kolloquium (Info: Claudia.dommaschk@gi-tu-freiberg.de)
08./09.11 Krefeld Softwareldsungen f. GieRereien (www.vdg-akademie.de)
06.12 Graz 13. Werkstofftagung d. IMAT (www.imat.tugraz.at)
DATUM ORT THEMA
16./18.01. NUrnberg EUROGUSS (www.euroguss.de) mit Int. Deutschem DG-Tag
15./16.03. Aachen Aachener GieRBereikolloquium
18./22.09. Stuttgart Int. Messe f. Metallbearbeitung (www.messe-stuttgart.de/amb/)
23./27.09. Krakow/PL 73rd World Foundry Congrss “Creative Foundry” (www.73wfc.com)
DATUM ORT THEMA
27./30.04. Atlanta (USA) CastExpo
25./29.06. Dusseldorf GIFA, NEWCAST, METEC, THERMPROCESS (www.gifa.de)
Sept. Portoroz/SI WFO-Technical Forum

Sudkorea 74th World Foundry Congress

Indien WEFO-Technical Forum

Italien 75th World Foundry Congress
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VEREINSNACHRICHTEN

Anfang 2002 durfte ich in Nachfolge des damaligen
Ehrenvorsitzenden des VOG, Prof. KommR. Dkfm. Ing.
Dr. Franz Sigut, die Alleinredaktion unserer Ver-
einszeitschrift GIESSEREI RUNDSCHAU ehrenamtlich

Ubernehmen und bisher 15% Jahrgange (insgesamt
92 Hefte) erstellen. Nach Uberschreiten meines 80.
Lebensjahres im Januar 2017 habe ich nun anlaBlich
der VOG-Hauptversammlung im Rahmen der 61. Os-
terreichischen GieRereitagung in Gurten/O0 die Ge-
schéaftsfiihrung des VOG zuriickgelegt und die Redak-
tion der GIESSEREI RUNDSCHAU in jungere Hande
Ubergeben.

Mein herzlicher Dank gebuhrt der p.t. Leserschaft fur
ihr Interesse am Fachjournal, den Autoren aus der
Branche, von Zulieferunternehmen und Gul3anwen-
dern wie auch F&E Instituten fUr die Bereitstellung in-
teressanter Beitrage aus Praxis und Forschung; nicht
zuletzt auch dem Presseservice des BDG/Dusseldorf
fur interessante Firmennachrichten; und schlieBlich
den Fachverlagen fur Bereitstellung von Rezensions-
exemplaren einschlagiger Neuerscheinungen. Nicht

zu vergessen ganz grofBer Dank allen Anzeigen-Kun-
den. Sie alle haben die GIESSEREI RUNDSCHAU mit-
gestaltet und mitgetragen und ich bitte Sie, auch mit
dem neuen Team die bisher gute Zusammenarbeit
fortzusetzen.

Meinen besonderen Dank sage ich dem Verlag Stroh-
mayer/Wien und der Digitaldruckerei Robitschek/
Wien fur die ausgezeichnete Zusammenarbeit in Ver-
waltung und Produktion.

Es ist mir ein Bedurfnis, auf die guten Beziehungen
zu den Redaktionen von GIESSEREI (Dusseldorf) und
GIESSEREI-PRAXIS (Berlin) dankend hinzuweisen, die
im Bedarfsfall immer die kollegiale Zusammenarbeit
in den Vordergrund gestellt haben.

Mit besonderer Freude erfllt es mich, dal3 ein Viertel
unserer Druckauflage in 19 Landern weltweit gelesen
wird und immer wieder positive Riickmeldungen ein-
gehen.

Die kompletten Hefte von 2001 bis 2016 sind im Ar-
chiv der GIESSEREI RUNDSCHAU in der VOG-Website
enthalten und kénnen mit dem Link http://www.voeg.
at/web/archiv.html aufgerufen werden.

Monatlich erfolgten im laufenden Jahr bisher 1.200
bis 2.900 Zugriffe, ein erfreuliches Interesse.

Ich winsche der GIESSEREI RUNDSCHAU mit dem
neuen Team eine erfolgreiche Zukunft.

Mit herzlichem GLUCKAUF!

Erich Nechtelberger
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Gesundheit, Gluck und Wohlergehen,daran soll's im nachsten Jahr nicht fehlen.

22.06. Dipl.-Ing. Dr.mont. Hansjorg Dichtl
02.07. Prof. Dr.-Ing. Eberhard Ambos

04.07. Franz Juwan

10.07. Ing. Christian Aichinger

16.07. Dipl.-Ing. Gerhard Schindelbacher
19.07. Dipl.-Ing. Othmar Zimmermann

19.07. Ing. Egon Neuwirth

23.07. Dipl.-Ing.Dr.mont. Manfred Hausberger
28.07. Dr.Hanna Burda

28.07. Ing. Dr.phil. Ernst Pernklau

29.07. Dipl.-Ing. Mag. Mirjam Jan-Blazic

01.08. Dipl.-Ing. Norbert Schiutze

01.08. Ing. Walter Slovacek

02.08. Gen.Dir. Bergrat h.c Dipl.-Ing. Josef Wohrer
03.08. Franz Kolenz

08.08. Karlo B. Fink

09.08. Ing. Erich Obermayr

09.08. Ing. Horst Tassotti

12.08. Dr.-Ing. Karl-Heinz Caspers

Herrn Prof. Dr.-Ing.habil. Dr.hc.mult.
Eberhard Ambos

D-39326 Samswegen, Am
Miihlenberg 6, zum 80.
Geburtstag am 2. Juli 2017

Eberhard Ambos wurde am
2. Juli 1937 in Dresden ge-
boren. Nach seinem Studi-
um der Gieliereitechnik an
der Bergakademie Freiberg
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(1956 - 1961) war er Mitarbeiter und Leiter der For-
schung im VEB DRUCKGUSS HEIDENAU von 1961
- 1965. Schon 1964 promovierte er an der Bergaka-
demie Freiberg. 1965 - 1969 war er Direktor fur For-
schung und Hauptabteilungsleiter Prognose in der
Zentrale der DDR-Giel3ereien (36 Betriebe mit rd.
35.000 Beschaftigten) und im Zentralinstitut fur Gie-
Rereitechnik in Leipzig. 1968 erfolgte seine Habilitati-
on an der Bergakademie Freiberg. Von 1969 bis 1978
war Dr. Eberhard Ambos Leiter der Hauptabteilung
Wissenschaftsorganisation im Kombinat GISAG Leip-
zig und verantwortlich fur die gesamte Forschung des

Kombinates. 1978 erfolgte seine Berufung als Dozent
an die Technische Universitat Magdeburg und 1986
die Berufung zum Professor fir Urformtechnik an der
Universitat Magdeburg, wo er bis 1989 als stellvertre-
tender Sektionsdirektor (Pro-Dekan) fur die gesamte
Forschung der Institute und die Zusammenarbeit mit
der Industrie in Magdeburg und Umgebung verant-
wortlich war.

1992 kam es zur Neuberufung als Professor in der
neuen Republik und zu vielfdltiger Zusammenarbeit
mit der Automobilindustrie, wie VW, AUDI, Mercedes,
BMW, aber auch mit zahlreichen bedeutenden Gie-
Rereien. Es erfolgte die Initilerung und Leitung des
Netzwerkes MAHREG der Automobilzuliefer-industrie
in Sachsen-Anhalt. Heute sind Uber 200 Unternehmen
erfolgreich fur die Automobilindustrie tatig. Diese
Leistung wurde mit der héchsten Auszeichnung der
Bundesrepublik Deutschland, dem Bundesverdienst-
kreuz, hervorgehoben.

Professor Eberhard Ambos ist mehrfacher Ehrendok-
tor, sowie auch Ehrenprofessor der Aerokosmischen
Universitat Charkow (Ukraine). Ab 1990 ist er Betrei-
ber eines zunachst nebenberuflichen eigenen Ingeni-
eurblros. Ab 2002 fluhrt er dieses Buros hauptamt-
lich. In den letzten 5 Jahren hat sich Ambos intensiv,
in Kooperation mit zahlreichen Unternehmen, mit der
wissenschaftlichen Durchdringung des Druckgiel3pro-
zesses als Grundlage flr die kiunftige digitale Ferti-
gung im Rahmen der Bemuhungen um ,,Industrie 4.0"
beschaftigt. Dartber hat er sowohl in unserer Zeit-
schrift als auch auf zahlreichen Fachveranstaltungen
ausfuhrlich informiert.

Bis zum gegenwartigen Zeitpunkt hat Professor Eber-
hard Ambos 349 Veroffentlichungen in Fachzeitschrif-
ten aller wichtigen Industrieldnder der Welt publiziert.
Er hat zahlreiche eigene Promovenden betreut sowie
Gutachten zu zahlreichen Dissertationen und Habili-
tationsschriften an fast allen einschlagigen Hochschu-
len im deutschsprachigen Raum verfasst.

Professor Dr.-Ing. Eberhard Ambos ist seit 2001 Eh-
renmitglied des Vereins Osterreichischer GieRerei-
fachleute.
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Herrn Ing. Erich Obermayr

A-4221 Steyregg, Lachstaetter-
strasse 18, zum 70. Geburtstag
am 9. August 2017

Erich Obermayr wurde am
9. August 1947 in Linz an der
Donau geboren. Nach der
Grundschule absolvierte er
die Lehre zum Modelltischler
und war ab 1965 als solcher
im Modellbau der voestalpine GieRerei Linz GmbH, ab
1970 als Vorarbeiter und Ausbildner, tatig. Von 1981
bis 1985 besuchte Obermayr die Abendschule der
HTL Maschinenbau/Betriebstechnik in Linz und setzte
dann 1985 seine Tatigkeit in der voestalpine GieRerei
Linz als GieRereiingenieur fort. 1987 bis 1989 wurde
er mit der Auswahl bzw. EinfUhrung der Erstarrungs-
simulation in der GieRerei Linz betraut und dann
weiterhin als Abteilungsleiter der Produkttechnik mit
Schwerpunkt Simulation fur die standige Verbesse-
rung der Giel3technik eingesetzt.

Anfang 2007 trat Ing. Erich Obermayr in die Freizeit-
phase der Altersteilzeit ein und mit Ende Februar 2009
schied er aus dem Unternehmen aus und wechselte
in den Ruhestand.

Frau JUDr./Univ.Prag Hanna Burda

Birkenweg 19, D-94072 Bad
Fiissing zum 75.Geburtstag am
28Juli 2017

Hanna Burda wurde am
28.07.1942 in VSETIN - (Land-
kreis ZLiN) geboren und stu-
dierte an der Handelsakade-
mie Mahrischen OSTRAVA
und an der Karl-Universitat
PRAG, wo sie 1979 an der Juristische Fakultat ein-
schlieliend mit fachlicher Doktorarbeit im Bereich Ar-
beitsrecht graduierte.

Die berufliche Laufbahn begann sie schon 1963 im
Metallurgischen Kombinat der Eisenwerke Ostrava
,VZKG-VYSOKE PECE OSTRAVA-Vitkovice" im Angestell-
tenverhaltnis der Versorgung von Metallurgie-Roh-
stoffen. Ab 1973 verdiente |hre ersten Sporen zuerst
als Assistentin im Forschungsbetrieb der Bergbau -
Generaldirektion - ,,OKD Mahrisch.OSTRAVA" und ab
September 1979 als Juristin per Prokura begannin der
Baubetriebe Generaldirektion Mahrisch.Ostrava.
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Nach dem traten seit dem 31.05.1989 verschiedene
Missionen in Deutschland einschliel3lich der Institut
fur Osteuropaischen WirtschaftsfUhrung Munchen
2-Jahrig.

Weiterbildung mit ausgezeichneter 1992-Abschlul3-
facharbeit ,EUREGIO-Grenzlberschreitende Zusam-
menarbeit der 3-Eckig.Ladnder Niederbayern-Oberds-
terreich-Stid Bohmen" und seit dem Jahr 1999 kehrte
sie zurlick zur Aufgaben im Metallurgiebereich in der
Position als Management-Assistentin der GF Pro-
met-Marketing OHG bis dem 31.12.2015;

OHG Grundungszweck in Deutschland 1999 wurde
die Reprasentation der z.Z.Tschechischen Aktienge-
sellschaft PROMET GROUP a.s OSTRAVA -- PRO METal-
lurgie-MARKETING- /Marktforschung, Beratung und
Vermittlung beim Einkauf und Verkauf von Rohstoffen
fur GieRBereien und Huttenwerke inkl. Technologie -
Export - Import/, besonders der Vetraglichen Zusam-
menarbeit mit der Firmen Promet Czech s.r.o. Ostrava
und Promet Slovakia s.r.o. Dolny Kubin, der Tochter-
Gesellschafter mbH der Aktiengesellschaft ,PROMET
GROUP a.s. OSTRAVA“. VOG Wien-Firmenmitglied-
schat der D-OHG zw.31.12.2002 bis 31.12.2017.

Herrn Dipl.-Ing. Dr.mont. Hansjorg Dichtl

A - 5020 Salzburg, Wischer-
gasse 7, zum 80. Geburtstag
am 22. Juni 2017

Hansjorg Dichtl erblickte in
Scheibbs, NO, das Licht der
Welt. Er besuchte die Volks-
schule in Wieselburg, das
Realgymnasium in Amstet-
ten und maturierte1957 an
der HTL flr Elektrotechnik in St. POlten. AnschlieBend
studierte er Huttenwesen an der Montanistischen
Hochschule Leoben und beendete das Studium 1963
mit einer Diplomarbeit Uber die Anwendung der Ront-
gen-Stereo-Mikro-Radiografie zur Untersuchung der
Raumform des Graphits. Im Zeitraum 1963 bis 1968
war er als Assistent an der Lehrkanzel fir Metallkun-
de und Werkstoffprufung bei Prof. Dr. Roland Mitsche
tatig. Seine Dissertation, in der sich sein Interesse auf
die gezielte Anwendung der Differential -Thermoana-
lyse (DTA) in der Metallkunde konzentrierte, schloss
er 1967 ab. Eine Folge dieser Arbeit war eine 12 Jahre
andauernde Mitarbeit im Editorial Board der vom El-
sevier Verlag neu gegrundeten Fachzeitschrift ,Ther-
mochimica Acta”.

Dichtl fihrte in den Jahren 1968 bis 1970 - wahrend
seiner anschlieBenden Tatigkeit als Abteilungsleiter
far den Leicht- und SchwermetallguR und die Metal-
lografie am Osterreichischen GieRerei-Institut (OGI)
- unter anderem die DTA als erfolgreiches Untersu-
chungsverfahren im Werkstoff- und Formstoffbereich
ein.

Zur Tiroler Rohren- und Metallwerke AG (TRM) nach
Hall in Tirol - der damals grol3ten Grau- und Spharo-
gieRerei Osterreichs - wechselte Dr. HJ. Dichtl 1970 als
Bereichsleiter fur Technik. Er war neben der Leitung
der Qualitatsstelle und der Werkstofftechnik in alle
grolleren Entscheidungen mal3geblich eingebunden.
Durch die Beteiligung der Firmen Buderus und Pont
a Mousson an der TRM AG, sowie die enge Zusam-
menarbeit mit vielen groRen Unternehmen, konnte
Dr. Dichtl namhafte GieRereibetriebe in Europa und
Ubersee kennenlernen. Er arbeitete in vielen nationa-
len und internationalen Fachgremien mit und erhielt
1976/78 einen Lehrauftrag an der Montanistischen
Hochschule Leoben flir das Fachgebiet ,Metallkunde
des GielRereiwesens".

In den Jahren 1980 bis 1984 Gbernahm Dr. Dichtl die
Funktionsbereichsleitung fur Qualitatswesen und For-
schung bei der Steyr-Daimler-Puch AG in Steyr und
betreute gleichzeitig die Auslandsstandorte Steyr-Hel-
las und Steyr-Nigeria, wodurch er mal3geblich zum
Aufbau eines modernen Qualitatssicherungssystems
und einer konzerniUbergreifenden schlagkraftigen
Forschungsabteilung -, die Technischen Dienste”, ins-
besondere in Richtung Einsatz der EDV-Technik (CAD,
CAM, FEM) im Fahrzeugbau - beigetragen hat.

In der fur den Steyr Konzern sehr schwierigen Zeit
von 1985 bis 1987 war er als Werksdirektor der LKW-
, Traktoren- und Komponentenfertigung der Werke
Steyr und St.Valentin tatig.

Im Jahr 1987 wechselte er zur WalzengieRerei Eisen-
werk Sulzau-Werfen, R. & E. Weinberger AG nach
Tenneck in Salzburg, wo er zuerst als Geschaftsfuhrer
und spater als Technischer Vorstand die Geschicke
dieses Werkes lenkte.

1994 Gbernahm Dr. Hansjorg Dichtl die Funktion des
Geschaftsfihrers des Fachverbandes der GieRereiin-
dustrie Osterreich, welche er bis zu seiner Pensionie-
rung 2002 innehatte. Er war Mitglied zahlreicher nati-
onaler und internationaler Berufsverbande, darunter
der Eisenhiitte Osterreich, VOG und VDG, der Vereini-
gung Europaischer GieRereiverbande CAEF sowie als
Vorstand des OEKV und des ACR tétig.

Zahlreiche Vortrage und Publikationen, sowie Aus-
zeichnungen bzw. Ehrungen zeugen vom breitge-
facherten Wissen und den Erfahrungen unseres
geschatzten Jubilars: 1975 - Verleihung des ,Hans
Malzacher Preises” von der Eisenhiitte Osterreich fur
seine wissenschaftlichen Arbeiten. 30. Juni 2000 - Ti-
tel und Wuirde eines Ehrenburgers der Montanuni-
versitat Leoben in Wirdigung seiner Verdienste in
Forschung und Lehre, vor allem auf dem Gebiet des
GieBereiwesens sowie der Realisierung einer vertief-
ten Kooperation des Institutes fur GieBereikunde der
MUL mit dem Osterreichischen GieRerei-Institut (OGI)
zum Nutzen beider.

Der Bundesprésident der Republik Osterreich hat ihm
mit EntschlieBung vom 30. Juli 2003 Uber Antrag des
Bundesministeriums fur Wirtschaft und Arbeit unter
besonderer Wirdigung seines Einsatzes fur die 6ster-
reichische GieRereiindustrie und fiir das Osterreichi-
sche Gielerei-Institut das ,,Goldene Ehrenzeichen fur
Verdienste um die Republik Osterreich” verliehen.

In seiner Ara als Vorsitzender des Vorstandes des Os-
terreichischen Giel3erei-Institutes ist es der Geschafts-
fuhrung gelungen, das urspringlich nur gemietete
Gelande in Leoben von der Bundesimmobiliengesell-
schaft anzukaufen; ein wesentlicher Schritt, der die
Basis des Gielierei-Institutes weiter starkte. Neben
vielen anderen Aktivititen fallt ebenfalls in seine Ara
der Aufbau einer GielRerei spezifischen Seminarreihe
fur Meister und junge Techniker in Kooperation mit
dem BWL-Lehrstuhl der MUL und dem OGl.

Bei der vom Fachverband der Giel3ereiindustrie ini-
tiierten Uberarbeitung und Neuherausgabe der Gie-
Rereilehrberufe war Dr. Dichtl ebenfalls maRRgeblich
beteiligt.
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Herrn Ing. Horst Tassotti

A - 6840 Gotzis, Kalkofenweg
3a, zum 70. Geburtstag am 9.
August 2017

Geboren am 9. August 1947
in Micheldorf/Karnten, absol-
vierte Horst Tassotti nach der
Pflichtschule die Giel3erei-
ausbildung an der damaligen
! HTL Wien und trat nach Ab-
leistung des Wehrdienstes 1967 als GielRereiassistent
bei Fa. Kénig/Mahle in Rankweil/Vorarlberg ein. Seine
praktische Ausbildung erfolgte in der Aluminiumgie-
Rerei im Bereich Kolben- und Zylindergul3. 1972 wur-
de ihm die Gesamtleitung der GieRRerei mit Uber 70
Mitarbeitern Ubertragen, die er Gber 25 Jahre erfolg-
reich innehatte. In dieser Zeit unterhielt er laufenden
technologischen Erfahrungsaustausch mit Mahle/D
und war auch mehrere Jahre flr das WIFI Dornbirn
und Innsbruck als Kursleiter fir Aluminium-Werk-
stoff-Grundlagenschulungen tatig.1997 wechselte
Ing. Horst Tassotti nach Mexiko zur Fa. BOCAR, um
den Aufbau der KokillengieRerei, des Schmelzbetrie-
bes und der Kernmacherei zu Gbernehmen.1998 er-
folgte sein Eintritt in die Fa. GIMA-NiederdruckguR
Technologie, Goppingen/D, bei der er bis zu seiner
Pensionierung mit 1.7.2009 als Projekt-Manager ta-
tig war. Gegenwartig ist Herr Tassotti auch noch als
Referent fur NiederdruckguR-Technologie am Oster-
reichischen Giel3ereiinstitut, bei der Ausbildung von
GieBerei-Technologen, tatig.

Herrn Bergrat hc. GD Dipl.-Ing. Josef
Wodéhrer

Salzburger  Aluminium AG,
A-5651 Lend 25, zum 80. Ge-
burtstag am 2. August 2017.

Josef Wohrer erblickte vor 80
Jahren am 2. August 1937 in
Steyr das Licht der Welt und
wuchs in Trattenbach als
Sohn des ortlichen Kaufman-
nes auf. Nach dem Besuch
des Realgymnasiums in Steyr
besuchte er die Montanistische Hochschule in Leoben
und studierte Bergbau. 1961 trat er beim Steirischen
Erzberg, der damaligen Alpinen Montangesellschaft,
als Betriebsassistent ein. Dort tat er den wichtigsten
Schritt seines Lebens, er lernte Waltraud Wusser ken-
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nen und heiratete sie 1967.

Im selben Jahr wechselte er zur Schweizerischen Alu-
minium AG zwecks Mitarbeit am Aufbau einer Berg-
baugruppe mit besonderem Bezug zur weltweiten
Entwicklung von Bauxitvorkommen und Tonerdewer-
ken zur Rohstoffsicherung des Konzerns.

Im Rahmen dieser Verantwortung uUbersiedelte er
1971 mit Familie nach Sierra Leone zwecks Entwick-
lung und Ausbau der dort gefundenen Bauxitlager-
statten.

Vor 35 Jahren, also 1982, kehrte die Familie nach er-
folgreicher und fruchtbarer Tatigkeit in Sierra Leone
nach Europa zuruck und es wurde ihm zu seiner Freu-
de die Leitung der SAG, damals Tochtergesellschaft
der Alusuisse, anvertraut. Die SAG war damals die
kleinste Elektrolyse des Konzerns und die Produkte
waren Gusslegierungen und Pressbolzen.

Nach langen Uberlegungen entschloss sich die Alu-
suisse vor 25 Jahren zum Verkauf einer Reihe von
Werken, darunter auch der SAG, und es gelang Josef
Wohrer der Kauf des Grol3teils des Unternehmens im
Rahmen eines Management Buyout.

Seine Frau wirde ihn wieder heiraten und denselben
Weg mitgehen. Ein Kompliment. DI Josef Wéhrer hat
sich vor drei Jahren aus dem operativen Geschaft zu-
rackgezogen. Seine beiden Toéchter Dr. Dieta Dornin-
ger und Dr. Karin Exner-Wéhrer sind im nachgefolgt
und bilden den zweikdpfigen Vorstand der Salzburger
Aluminium AG.

Diverse Ehrungen und Auszeichnungen schmucken
den Lebensweg von Bergrat hc. GD Dipl.-Ing. Josef
Wohrer. Mitglied des VOG ist er seit 2003.

Herrn Dr.-Ing. Karl-Heinz Caspers

D - 90571 Schwaig, Steingar-
tenweg 1, zum 85. Geburtstag
am 12. August 2017

Caspers stammt aus Ober-
hausen, absolvierte von
1947 bis 1950 eine Lehre als
Lehmformer bei der Gute-
hoffnungshutte in Sterkrade
in der 4.Generation seiner
Familie und arbeitete bis 1954 im GroRguss dieses
Unternehmens als Lehmformer. Von 1955 bis 1958
folgte sein Giel3ereistudium in Duisburg. Danach trat
Caspers ins Werk NiUrnberg der MAN Maschinenfa-

brik Augsburg-Nurnberg AG ein, wo er bis 1964 als
Abteilungsleiter tatig war und das Zementsand-Form-
verfahren einfuhrte. Danach wechselte K.-H. Caspers
zur Klockner-Humboldt-Deutz AG in Kéln und leitete
bis 1968 Qualitatsstelle und Schmelzbetrieb flr zwei
GieRBereien. Als Pionierleistung galt damals die Ein-
fihrung des NF-Tiegelofens (15 t Fassungsvermogen)
und die erstmalige Installation von Druckmessdosen
sowie der Thermischen Analyse. Danach kehrte er als
GieRereileiter und Oberingenieur zur MAN zurlck.
Seit 1976 war er bei der heutigen MAN Nutzfahrzeu-
ge AG, Nurnberg, als Hauptabteilungsleiter fur die
Warmbetriebe - GieRBerei, Schmiede, Harterei und den
Gesenk- und Modellbau - verantwortlich. Wahrend
dieser Zeit bei MAN wurden von Caspers 15 Erfindun-
gen patentiert.

Karl-Heinz Caspers ist seit 1958 Mitglied des Vereins
Deutscher GieRereifachleute VDG und hat sich zuneh-
mend in der Gemeinschaftsarbeit, in Landesgremien
und Fachausschussen, in leitenden Positionen enga-
giert.

Mehr als 150 Veroffentlichungen sowie Fach und Kon-
gressvortrage im In und Ausland tragen seinen Na-
men und haben ihn Gber die Landesgrenzen hinaus
als exzellenten Fachmann bekannt gemacht.

1992 promovierte K.-H. Caspers mit einer Arbeit Uber
den ,Einfluss der Schmelzbedingungen im Kupolofen
auf die Kristallisationsmerkmale des Gusseisens” bei
Prof. Dr. Ciril Pelhan an der Fakultat fir Naturwissen-
schaften und Technologie, Fachbereich Metallurgie
der Universitat Ljubljana in Slowenien, zum Doktor
der Metallurgischen Wissenschaften.

Die Verleihung der Bernhard-Osann-Medaille 1988
und der Adolf-Ledebur-Denkminze 1997 waren ver-
diente Anerkennungen seitens des Vereins Deutscher
GielBereifachleute VDG fur einen seiner engagiertes-
ten Ingenieure.

Herrn Karlo B. Fink, Karl Fink G.m.b.H.

L "8 8430 Kaindorf, Frauengasse
. b 10, zum 70. Geburtstag am 8.

August 2017

Karlo Fink wurde am 8.8.1947
in Feldkirchen bei Graz ge-
boren. Der Vater hatte als
Modelltischler nach Ende
des Krieges eine GielRerei ge-
grindet. Aufgewachsen im

aufstrebenden Betrieb, der Sand- und KokillenguR er-
zeugte, bestimmte die GieBerei den Lebensweg des
Sohnes.

Nach der Schulausbildung in Mittelschule und Bulme
trat er mit 20 Jahren in den Betrieb des Vaters ein und
widmete sich fortan der Entwicklung des Betriebes.
Schon 1952 war eine Druckgielimaschine angeschafft
worden und dieser neue Bereich hat eine aufstreben-
de Entwicklung genommen. Die ersten Kunden waren
die Fahrrad- und Mopedhersteller Puch und Junior.
Als Philips den Auftrag Uber stabile Montageplatten in
grol3er Stuckzahl fir Tonbandgerate erteilte, war der
Weg der GielBerei in Richtung Druckgul3 fixiert.

Ein Ausflug in den Kunststoffbereich wurde mit der
Entwicklung der noch heute verwendeten vakuum-
geformten Eierverpackungen beendet; die Formen
dafur wurden aber noch jahrzehntelang im eigenen
Werkzeugbau hergestellt.

Der weitere Ausbau der GieRBerei wurde durch den
Umzug in das nahe Areal einer in Konkurs geratenen
Baumwollspinnerei beglnstigt, die beengte Produk-
tion wurde 1963 an den heutigen Standort verlegt.
Schon bei der Grindung der Giel3erei hatten die
auf den Flugfeldern umherstehenden Flugzeuge als
Schrottversorger gedient. Nun wurde ein Umschmel-
zwerk fur Aluminiumschrotte errichtet und die Metall-
basis von der bis dahin verwendeten teuren Primarle-
gierung auf glinstigeres Sekundarmaterial umgestellt.
Damit war ein wichtiger Stabilitatsfaktor gewonnen.
Nun war der Betrieb bereits auf Gber 300 Mitarbeiter
angewachsen.

Als der Kunde Rotax 1968 gewonnen wurde, begann
eine jahrzehntelange Liefertatigkeit an die Motorenin-
dustrie, die sich durch unerschépfliche neue Aufga-
ben auszeichnet. Immer neue Aufgabenstellungen
ermdglichten die Erprobung und Anwendung neuer
Ideen und Technologien zur Verbesserung des gegos-
senen Produktes. Das lebenslange Lernen halt die Ta-
tigkeit interessant und regenerierend.

Kenntnisse aus dieser Tatigkeit erleichterten 1982 den
Einstieg als Lieferant zum neu gebauten Motoren- und
Getriebewerk von General Motors in Wien-Aspern.
Mit den Lieferungen automotiver Teile setzte ein star-
kes Wachstum ein, da die steigende Produktion Opels
die Belieferung der Werke Bochum, Kaiserslautern
und Rasselsheim ermadglichte. In der Folge konnte die
Position als Zulieferer durch Qualitat, Flexibilitat und
Preiswurdigkeit gefestigt werden und fand in der vier-
maligen Auszeichnung zum Lieferanten des Jahres -
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1993 sogar in Detroit - seinen Ausdruck.

Karlo B. Fink ist seit den 80er Jahren in der Wirt-
schaftskammer als Funktionar tatig und gehort seit
1981 dem Ausschuss des Fachverbandes der Giel3e-
reiindustrie an.

Norbert Schiitze

Heute am Ende meiner be-
ruflichen Laufbahn kann ich
mit Fug und Recht behaup-
ten, die richtige Entscheidung
in der Berufswahl in meinem
Leben getroffen zu haben.

Es begann sicher mit dem
Beruf meines Vaters, welcher
selbst Giel3er in unserer Hei-
matgielRerei GL GieRRerei L6Rnitz war, was meine Be-
rufsentwicklung nachhaltig beeinflusst hat.

So kam es folgerichtig dazu, dass ich mich nach mei-
nem Schulabschluss am Gymnasium in meiner Ge-
burtsstadt Aue und der anschlieRenden Armeezeit,
der Giel3ereitechnik vollig verschrieben habe.

Mein Studium der Giel3ereitechnik an der Universitat
Bergakademie Freiberg zum Dipl.-Ing. schloss ich im
Jahr 1977 ab. Somit jahrt sich dieser Abschluss dieses
Jahr zum 40. Mal.

Nach meinem Studium begleitete ich in den Firmen ES
Automobiltechnik und Meuselwitz Guss unterschied-
liche Positionen, von der Leitung Forschung Entwick-
lung bis zur Leitung Qualitatssicherung.

Ab 1992 war ich Mitarbeiter der Metallgesellschaft AG
in Frankfurt und kam uUber die SMC in Hengelo zur
FOSECO und Vesuvius GmbH in Borken, wo ich viele
Jahre die Position des Leiters der Anwendungstechnik
Mould & Core begleitet habe.

Hauptaktionsgebiete waren dabei Deutschland, Os-
terreich, Schweiz und Benelux.

Dabei waren mir neben der Entwicklung von Schlich-
ten und Bindemitteln vor allem die Erprobung und
Anwendung dieser ein besonderes Bedurfnis.

Noch heute versuche ich das ,Feeling” eines GielRers
in Schulungen und Vortragen weiter zu vermitteln.
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Herrn Dipl.-Ing. Othmar Zimmermann

A - 7162 Tadten, Untere Hauptstrafie 20, zum 70. Ge-
burtstag am 19. Juli 2017

Othmar Zimmermann wurde 1947 in Graz geboren.

Wahrend seines GieRerei-Studiums an der Montan-
universitat Leoben praktizierte er insgesamt zwei Jah-
re in Stahlwerken in Deutschland und Schweden, wo
er die Qualifikation als Leiter der OBM-Anlage in Dom-
narvets Jernverk erlangte.

1976 erfolgte sein Eintritt bei der ELIN Union AG, wo
ihm die Leitung der Arbeitsvorbereitung in der Eisen-
gielRerei Méllersdorf Ubertragen wurde. Spater wech-
selte er in den Bereich Forschung und Entwicklung in
die Wiener Zentrale.

Es folgten Aufgaben zur Inbetriebnahme einer vollau-
tomatischen VergieRanlage im Irak und einer Warm-
halteeinrichtung fur Mg-behandeltes Gusseisen in der
BRD.

1981 wechselte Zimmermann als Leiter der Qualitats-
stelle zur Waagner-Biré AG, Werk Stadlau und qualifi-
zierte sich als Schweil3technologe.

1983 erfolgte sein Wechsel zur Europa StahlgieRerei
der Hubner Gray GmbH (Combustion Engineering) in
Wien Atzgersdorf, wo er die Leitung der Metallurgie
(AOD Anlage), des Qualitatsmanagements und der
zerstorungsfreien Werkstoffprifung sowie des Gie-
Rereilabors Ubertragen erhielt. In diese Zeit fallt auch
seine Qualifikation als Strahlenschutzbeauftragter
und als Prufer der Stufe 3 fur RT, UT, MT, PT und VT.

1986 wurde Dipl.-Ing. O. Zimmermann die Befugnis
eines Ziviltechnikers fur Huttenwesen erteilt; im sel-
ben Jahr erfolgte sein Wechsel zu LloydZs Register of
Shipping als Abnahmeingenieur in Grol3britannien
mit Qualifikation als Auditor fur Qualitdtsmanage-
ment-Systeme. Das Engineering Council (UK) verlieh
ihm den Titel Chartered Engineer.

Ab 1988 war Zimmermann Landerverantwortlicher
fur Osterreich, Tschechoslowakei und Ungarn fir die
Qualifikation von Herstellern nach den Regeln von
LloydZs Register und fiir Auditierungen nach 1SO 9000
fur LRQA in insgesamt 10 europaischen Staaten.

Ab 1993 war O. Zimmermann selbstandig als Auditor,
Trainer, Berater und Prifer tatig und erwarb die Qua-
lifikation und den Gewerbeschein als Sicherheitsfach-
kraft.

1998-1999 war er Geschaftsfuhrer der SGS ICS GmbH,

Wien, und erwarb die Qualifikation als Tutor fur die
Ausbildung Externer Auditoren und als Gutachter im
Rahmen des Audits ,berufundfamilie”.

Seit 1999 ist Dipl-Ing. O. Zimmermann wieder selb-
standig als Unternehmensberater und -organisator
sowie als Sicherheitsfachkraft, Auditleiter und Koope-
rationspartner bei TUV AUSTRIA und als Prifer der
Stufe 3 bei Herstellern von ASME-konformen Druck-
behéltern in Osterreich, Polen und Tschechien tatig.

Er ist Mitglied des VOG seit 1978, Professional Mem-
ber des Institutes of Metals, Mining and Materials seit
1987, Persénliches Mitglied der OGfZP seit 1986 und
Mitglied der American Society of Mechanical Enginee-
rs (ASME) seit 1998. Im Jahr 2009 wurde ihm vom Insti-
tute of Quality Assurance, dessen Mitglied er seit 1992
ist, der Titel Chartered Quality Professional verliehen.

Dipl.-Ing. Gerhard Schindelbacher

Trofaiach (Osterreich), der am
16. Juli 60 Jahre alt wird.

Von 1971 bis 1976 besuchte
Schindelbacher die Hohe-
re Technische Lehranstalt,
Fachrichtung Maschinenbau,
in Kapfenberg und schloss
mit der Matura ab. Danach
studierte er von 1977 bis
1985 an der Montanuniversitat Leoben die Fachrich-
tung EisenhUttenwesen und beendete diesen Studi-
engang 1985 mit dem Diplom-Ingenieur.

Im Juni 1985 begann Gerhard Schindelbacher seine
Tatigkeit am Osterreichischen GieRerei-Institut (OGlI).
Er war dort zunachst zustandig fir den gesamten Be-
reich Nichteisen und Leiter des Arbeitskreises Druck-
guss. Im Jahre 1992 tbernahm er die Verantwortung
fur das Physikalische und Metallographische Labor.
Im Jahre 1998 wurde er zum Institutsleiter und stell-
vertretenden Geschéftsfiihrer des OGI ernannt, ab
01.01.2007 zum Geschaftsflhrer.

Seit 1985 ist Gerhard Schindlbacher Mitglied im Ver-
ein Osterreichischer GieRereifachleute und ebenso im
Verein Deutscher Giel3ereifachleute.

Herrn Ing. Walter Slovacek

A-2333 Leopoldsdorf, Rosen-
gasse 7, zum 65. Geburtstag
am 1. August 2017

Walter Slovacek wurde am
1.8.1952 in Wien geboren
und schloss 1971 die HTBL
Wien 10, Abtlg. fur GielRerei-
‘ technik, mit der Matura ab.
Er startete seine Berufslauf-
bahn unmittelbar danach bei der EisengieRerei der
Elin Union in Mdllersdorf, wo er fur die Kernmacherei
verantwortlich war. Sein Interesse am Stahlguss fuhr-
te zu einem Wechsel zur Firma Hubner Vamag, einer
ArmaturengieBerei in Wien Atzgersdorf, wo er bis
Ende 1972 blieb. Von 1973 bis 1982 war Slovacek bei
der EisengieRerei Carl Luber u. Sohn als GielRerei-As-
sistent tatig und fur Gussputzerei, Versand und Qua-
litatskontrolle verantwortlich. Sein Hauptaugenmerk
richtete er schon damals auf die Gussfehleranalyse
und die Vermeidung von Ausschuss in der gesamten
Prozesskette.

Im Herbst 1982 Ubernahm Slovacek die Leitung der
Bereiche Giel3erei und Modellbau der Pumpenfabrik
Ernst Vogel in Stockerau. Zuerst modernisierte er die
bestehende Kupolofen-Schmelzanlage und erweiterte
1984 das Werkstoffsortiment um die Herstellung von
Gusseisen mit Kugelgrafit aus dem Kupolofen.

Die nachste grol3e Herausforderung fur Slovacek be-
stand darin, die Pumpenfabrik bedarfsgerecht mit
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einer Werkstoffpalette von Bronze-, Grau- und Kugel-
grafitguss bis zu hochlegiertem Stahlguss und Nickel-
basislegierungen zu versorgen.

Nach der Ubernahme der Firma Ochsner Pumpen
in Linz im Jahr 1992 durch die Firma Ernst Vogel er-
gab sich ein erhdhter Bedarf an Prozesspumpen aus
hochlegiertem Stahlguss und Sonderlegierungen fur
die Chemische Industrie. Unter Slovacek wurde der
Schmelzbetrieb um 2 weitere 1,5 t Mittelfrequenzéfen
erweitert.

1994 wurde die Pumpenfabrik Ernst Vogel an den
amerikanischen Pumpenhersteller Goulds Pumps Inc.
verkauft. Nur 3 Jahre spater wurde Goulds Pumps
vom weltgroBten Pumpenhersteller, dem US-Konzern
ITT Industries Ubernommen, was fur die Pumpenfab-
rik Ernst Vogel gravierende Anderungen brachte. Der
Forderung des Konzerns, sich auf das Kerngeschaft zu
konzentrieren folgeleistend, musste Ing. Walter Slova-
cek im Mai 1999 die GieRBerei schlieBen. Nach der
SchlieBung der GielRerei wurde Slovacek 1999 mit der
Leitung des Einkaufs betraut. In der Folge war es eine
grolle Herausforderung, den Gussbedarf von Uber
12.000 Modellen in der groRen Werkstoffvielfalt zuzu-
kaufen und fur einen méglichst reibungslosen Uber-
gang zu sorgen. Ing. Slovacek konnte, aufbauend auf
seiner langjahrigen Erfahrung im GieRereibetrieb, sein
Fachwissen dazu nutzen, die Beschaffungsstrategie
durch eine diversifizierte, internationale Lieferanten-
struktur - von Osteuropa bis China - zu optimieren.

Ing. Walter Slovacek hat im September 2013 seine ak-
tive Zeit beendet und ist seit 1991 Mitglied des VOG.
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BUCHER UND MEDIEN

I Bl  Handbuch/Nachschlagewerk von Prof. Dr.-Ing. Gunther Lange (Braunschweig)
T e und Prof. Dr.-Ing. Michael Pohl (Bochum), herausgegeben im Verlag Wiley VCH,

5 ische Beurteil b N :
R TR Weinheim, 6. Auflage, Marz 2014, Hardcover, 564 Seiten, 500 Abbn., 40 Tabellen,

i g ISBN: 978-3-527-32530-6, Preis: 139,00 €.

Dieses Nachschlagewerk konzentriert sich auf die systematische Gliederung des
Fachgebietes und die anschauliche Erkldrung der Schadensmechanismen in der
Theorie sowie durch praktische Darstellung realer Schadensfalle, wobei die 6. Aufla-
ge noch mehr Beispiele aus der Praxis enthalt.

Diese Kenntnisse sind fur Konstrukteure und Produktionstechniker ebenso von Inte-
resse wie fir Qualitats- und Schadensanalytiker.

Inhalt: Vorgehensweise bei der Bearbeitung eines Schadensfalles / Einteilung, Ursachen und Kennzeichen der
Briiche / Werkstoffuntersuchungen / Elektronenmikroskopie bei der Schadensanalyse / Mikroskopische und
makroskopische Erscheinungsformen des duktilen Gewaltbruches (Gleitbruch) / Makroskopische und mikro-
skopische Erscheinungsformen des Spaltbruches / Makroskopisches und mikroskopisches Erscheinungsbild
des Schwingbruches / Thermisch induzierte Briiche / Korrosionsschaden an metallischen Werkstoffen ohne
mechanische Belastung / Korrosionsschaden an metallischen Werkstoffen

bei Uberlagerter mechanischer Beanspruchung / Schaden durch Wasserstoff / Schaden durch Hochtempera-
turkorrosion / Werkstoffschaden durch Verschleil3 / Schaden an SchweiRnahten / Bruchmechanik in der Scha-
densanalyse / Schaden an Druckbehéltern / Schadensuntersuchungen und Problemlésungen mit Oberflachen-
analytik / Schwingungsrisse bei der dynamischen Prifung von Seilbahnkomponenten / Stichwortverzeichnis.

I Bl Von Prof. Dr.-Ing. Georg Schwedt, Prof. Dr.-Ing. Torsten C. Schmidt und Prof. Dr.-

) - Ing. Oliver J. Schmitz, herausgegeben im Verlag Wiley VCH, Weinheim, 3. uberar-
Analytische beitete und aktualisierte Auflage, Dezember 2016, Hardcover, 560 Seiten, zahlrei-
Chemie che Abbn. u. Tabellen, ISBN: 978-3-527-34082-8, Preis: Hardcover € 66,00, E-book €

S et R 66,99.
. l__!_ ™ H ! Alle relevanten Aspekte werden in diesem Lehr- und Referenzbuch fur Praktiker um-
. ""_.1,. fassend und klar auf den Punkt gebracht. Alle wesentlichen Neuerungen auf dem

Gebiet der instrumentellen Analytik wurden aufgenommen; das Themenspektrum
erstreckt sich von der Analysenstrategie Uber Probenvorbereitung, Chromatogra-
phie und Spektroskopie bis zu Automatisierung und immunologischen Assays.

Inhalt: Allgemeine und theoretische Grundlagen / Probenvorbereitung / Chemische
Analysenmethoden / Elektrochemische Analysenmethoden / Thermische Analysenmethoden / Atomspektro-
skopische Methoden / Moleklilspektrometrische Methoden / Radiometrische Analysenmethoden / Physika-
lisch-Chemische Trennmethoden / Spezielle Methoden u. Anwendungsgebiete / Stichwortverzeichnis
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I IImEl  Von Walter Tirler, herausgegeben vom DIN Deutsches Institut flir Normung e.V.

) Lyl im Beuth Verlag GmbH, Am DIN Platz, Burggrafenstraf3e 6, D-10787 Berlin, Okt.
Analytische 2016, 2.volistandig Uberarbeitete und erweiterte Auflage, 1466 Seiten, A4, gebun-
Chemie den, ISBN 978-3-410-26238-1 | € 168,00, E-Book 978-3-410-26239-8 | € 168,00,
SO Kombi: € 218,40.

™ H ! Die Anzahl und Nachfrage von Stahlsorten mit besonderen Eigenschaften wachst

r und durch Fertigungsverlagerungen und Beschaffungen Uber Landesgrenzen hin-

a aus werden zunehmend auch landerlUbergreifende Werkstoffvergleiche notwendig.

Der zweisprachige Beuth Wissen-Band ,Internationaler Stahlvergleich” stellt lhnen

einen umfassenden tabellenbasierten Vergleich von insgesamt tber 1.600 internati-

| onalen Stahlsorten der wichtigsten global agierenden Industrieregionen in Deutsch

und Englisch zur Verfugung. Die 2., vollstandig Uberarbeitete und erweiterte Auflage bietet Ingenieuren, Liefe-
ranten und Einkdufern von Stahlerzeugnissen weltweit:

B einen stark erweiterten Datenbestand auf dem aktuellen Stand der Technik,
B einfaches Auffinden adaquater auslandischer Produkte durch die Angabe chemischer Kennwerte,

m schnelle Ubersicht durch Indexierung anhand der jeweiligen européischen Werkstoffnummer, auch fir lan-
derubergreifende Stahlsorten-Bezeichnungen vergleichbarer chemischer Zusammensetzungen

B und ausfuhrliche Angaben zu allen nationalen und internationalen Normen.

Aus dem Inhalt: Stahlsortenvergleich mit chemischer Analyse / Werkstoffkurznamen alphanumerisch mit In-
dex-Nummer (EU/DE Werkstoff-Nr.) / Verzeichnis zitierter Werkstoff-Normen (ISO-, EN- und DIN-Normen, Nati-
onale Normen aus China, Indien, Japan, Russland und USA)

Interpretation von Industrie 4.0 fur die Stahlindustrie. Fachausschussbericht
5.063, herausgegeben vom Stahlinstitut VDEh, Dusseldorf, 2017, 89 Seiten, For-
mat 21,0 x 29,7 cm, Preis € 49,00 zuzgl. Versand. Auch als e-Book erhaltlich. Be-
AT ! stellméglichkeit: shop@stahleisen.de (Fr. Annette Engels Tel.: +49 (0)211 6707
Stahl 4.0 561).

Interpretation von Industrie 4.0
fir die Stahlindustrie

Inhalt: Der Begriff ,Industrie 4.0 ist der seit 2011 in der Offentlichkeit verwendete
Arbeitstitel eines von Bundesregierung und Industrie initialisierten Zukunftsprojekts,
welches eine konsequente und allumfassende Durchdringung der Produktionstech-
nik mit Informationstechnologie Uber ihre gesamte Wertschdpfungskette hinweg
beinhaltet. Ziel ist es, intelligente Fabriken (,Smart Factory”) und ,smarte” Prozesse
zu schaffen, welche sich unter effektivster Nutzung aller bendtigten Ressourcen ext-
rem flexibel auf individuelle Kundenwunsche und -anforderungen anpassen kdnnen.

Fachausschussbericht Nr. 5.063

e,
Stahd

Grundlage hierfur bildet die Verfugbarkeit aller relevanten Information in Echtzeit durch die Vernetzung aller
an der Wertschopfung beteiligten Elemente.Technologische Kennzeichen von Industrie 4.0 sind unter anderem
so genannte cyber-physische Systeme, das Internet der Dinge und die komplexe Vernetzung aller beteiligten
intelligenten Systeme und Komponenten. Die Ziffer ,4" aus dem Begriff ,Industrie 4.0" leitet sich aus dem
Umstand her, dass die Veranderungen, die durch den massiven und durchgehenden Einsatz von Informations-
technologie herbeigefuhrt werden, die Epoche der vierten industriellen Revolution einlauten.

Gerade fur die Stahlindustrie, welche bezogen auf ihre eigenen Endprodukte durch eine hohe Fertigungstiefe
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gekennzeichnet ist, ergeben sich hieraus viele Potenziale fir neue Markte, hdhere Umsatze sowie geringere
Fertigungskosten und héhere Ertrage. Der hohe Automatisierungsgrad, welcher insbesondere auch Kennzei-
chen der Stahlindustrie ist, bildet hierfir eine ideale Grundlage. Im Gegensatz zur Stuckgutfertigung kann in
der der Stahlindustrie eigenen Fliel3fertigung kaum die im Kontext mit Industrie 4.0 regelmaRig zitierte , Los-
grofle 1" erreicht werden.

Dennoch lasst sich der Grundgedanke, welcher dahintersteht, durchaus auch auf die Produktion von Stahler-
zeugnissen adaptieren, wenn man ,eins” als Synonym fur kleinere Serien interpretiert. Mit dem vorliegenden
Dokument sollen Handlungsempfehlungen und praktische Anwendungsbeispiele fur Unternehmen der Stahl-
branche zur sinnvollen Umsetzung von Industrie -4.0-Aspekten gegeben werden. Zu diesem Zweck haben sich
verschiedene namhafte Unternehmen der Stahlindustrie an der Erarbeitung vorliegender Inhalte beteiligt und
dabei eigene Erfahrungen eingebracht. Im Ergebnis der Tatigkeit dieser Arbeitsgruppe wurden Haupthand-
lungsfelder identifiziert sowie moglichst praxisbezogene Beispiele und Vorschlage fur die Umsetzung entwi-
ckelt.

Eigenschaften | Anwendungen | Warmebehandlung

Von Karl Heinz Iligner, Vulkan-Verlag GmbH Essen, 1. Auflage 2016, 390 Seiten,
gebunden, Format 165 x 230 mm, ISBN: 9783802729928, Preis € 100,00 inkl. 7%

Fairfader

Stahlsorten und MWSt. Auch als PDF e-Book zum gleichen Preis erhaltlich.
Eisengusswerkstofie

Die groRRe Anzahl an Stahlsorten und Eisengusslegierungen fuhrt bei Ingenieuren
und Anwendern vielfach zu Unsicherheiten, welcher Werkstoff flir einen bestimm-
ten Anwendungsfall der am besten geeignete ist.

In diesem Fachbuch werden die spezifischen Eigenschaften der heute verfugbaren
Stahlsorten und Eisengusswerkstoffe Ubersichtlich zusammengefasst. Es dient somit
als Leitfaden fur die Auswahl von Stahlen und Eisengusswerkstoffen. Dabei werden
auch Anwendung, Verarbeitbarkeit, Warmebehandlungsfahigkeit sowie Einstellbar-
keit gezielter Eigenschaften thematisiert.

Zahlreiche farbige Abbildungen und Tabellen vermitteln detailliert das Wissen um die jeweiligen Vorgange im
Werkstoff. Das Buch ist ein unverzichtbares Nachschlagewerk fur Konstruktions-, Fertigungs- und Qualitatssi-
cherungsingenieure und -techniker sowie fur Kaufleute und Studenten des Maschinenbaus.

Aus dem Inhalt: Voraussetzungen zur Auswahl von Stahlsorten / Herstellung und kennzeichnende Angaben fiir
Stahle / Stahlsorten ohne weitere erforderliche Warmebehandlungen / Stahlsorten mit besonderen Anforde-
rungen fir innendruckbeanspruchte Bauteile / Stahle fir Warmebehandlungen zur Einstellung von Festigkeits-
und Zahigkeitseigenschaften / Stahle fur spezifische Einsatzbedingungen / Stahlguss

Die lieferbaren Fachpublikationen der American Foundry Society AFS sind in einem
Literatur Katalog zusammengefasst.

Information und Bestellung Uber das Internet unter:

www.afsinc.org/estore
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Quality Austria

lhr kompetenter Partner fir das
Integrierte Managementsystem

@ qualityaustria

Erfolg mit Qualitat

Unser Angebot fur Sie

Systemzertifizierung, Begutachtung
und Validierung nach
m [SO 9001 (Qualitat)
m SO 14001 (Umwelt)
B OHSAS 18001 (kunftige 45001)
(Arbeitssicherheit)
m SO 3834 (SchweiBtechnische
Fertigungsbetriebe)

Steigern Sie lhre Kundenzufriedenheit, .
lhre Rechtssicherheit und lhre Produktzertifizierung nach

Mitarbeitermotivation! m EN 1090 (Ausfuhrung von Stahl-
: und Aluminiumtragwerken)
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internen Prozesse!

N %\F%ﬁp it R | office@qualityaustria.com

Senken Sie Fehlerquoten bzw. Kosten (+43 732) 34 23 22

und beheben Sie mit uns eventuelle
Schwachstellen!
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