
Österreichische Post AG
Info.Mail Entgelt bezahlt

Fachzeitschrift des Vereins Proguss austria   |   www.proguss-austria.at

02
2018

JHG. 65

DRUCKGUSS  
IM FOKUS. 



3

auffallend 
anders.

Unsere Kunden, unsere Partner und unsere 

Mitarbeiter - alle, die mit BORBET verbunden 

sind. Dafür entwickeln, produzieren und vertrei-

ben wir qualitativ hochwertige Leichtmetallrä-

der, die in allen Aspekten höchste Ansprüche 

erfüllen. 

BORBET - eine starke Marke für anspruchsvolle 

Kunden, als zuverlässiger Erstausrüster für die 

weltweite Automobilindustrie und als gefragter 

Partner für den gut sortierten Fachhandel.

Wir wollen Menschen begeistern!

BORBET Austria GmbH: 
Lamprechtshausenerstr. 77 • 5282 Ranshofen • T:+43(0)7722/884-0
E-Mail: bewerbung@borbet-austria.at • www.borbet-austria.at

INHALT 
02/2018

Fachbeiträge

06 | Ein neues hochfestes hoch 
		  duktiles Gusseisen mit 
		  Kugelgraphit  
		  Werner Menk

10 | Montanuniversität Leoben –  
		  Kompetenz durch Kooperation
		  Prof. Dr. Dipl.-Ing. Peter Schumacher

05 | Vorwort

06 | Fachbeiträge

Aktuelles

18 | Aus der Berufsgruppe der 
	 Gießereiindustrie 

20 | Rückblick Große Giessereitechnische 
	 Tagung 2018

54 | Firmennachrichten

61 | Veranstaltungskalender

65 | Vereinsnachrichten

Literatur

66 | Bücher und Medien

Impressum

67 | Impressum

05
Vorwort
Prof. Dr.-Ing. Peter 
Schumacher

10
Fachbeitrag
Montanuniversität 
Leoben – Kompetenz 
durch Kooperation

20
Rückblick 
Giessereitechnische 
Tagung 2018

54
Firmennachrichten

Fachbeiträge & Kurzinformationen

Proguss austria Mitglieder sind jederzeit eingeladen, der Redaktion der GIESSEREI RUNDSCHAU Fachbeiträge zu 
Schwerpunktthemen der GIESSEREI RUNDSCHAU oder Neuigkeiten zu senden.

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

Anzeigentarife und  
Mediadaten 2018 

 
Die aktuellen Anzeigenformate sowie deren Tarife 
und Mediadaten der Giesserei Rundschau finden 

Sie ab sofort auf unserer Webseite  
www.proguss-austria.at. 

 
Bei Fragen oder Sonderwünschen zu Ihrer Bu-

chung können Sie sich auch jederzeit an unsere 
Chefredaktion wenden: 

 
Mag. Dietburg Angerer 

angerer@proguss-austria.at 
+43 664 1614 308

Redaktionsschluss  
Ausgabe 03/2018

22.06.2018

Georg Fischer Fittings GmbH
3160 Traisen
fi ttings.ps@georgfi scher.com
www.fi ttings.at

Hochwertige Gewindefittings 
und PRIMOFIT-Klemmverbinder 
aus Temperguss



54 Giesserei Rundschau 02/2018 JHG 65 | Vorwort

VORWORT

Prof. Dr.-Ing. Peter Schumacher 
 
Montanauniversität Leoben / Lehrstuhl für 
Gießereikunde & ÖGI – Österreichisches 
Gießerei-Institut, Leoben

Als ein Mitorganisator der mit über 800 Teilnehmern 
sehr erfolgreichen Großen Gießereitechnischen Tagung 
2018, freut es mich hier einen kurzen Rückblick auf die 
Veranstaltungen und dessen Themenfelder zu geben. 

Insbesondere die ersten beiden Plenarvorträge durch 
die Herren Dr. Lellig (Nemak) und nachfolgend durch 
Herrn Edbauer (Georg Fischer Automotive) haben ein-
drucksvoll gezeigt, welche Herausforderungen auf die 
Gießereiindustrie mit der zunehmenden Elektromobili-
tät zukommen. Zunächst gingen beide Sprecher auf die 
Bedeutung des Leichtbaus ein, insbesondere für Struk-
turbauteile und Batteriegehäuse sowie auf neue Lösun-
gen für z. B. wassergekühlte Elektromotoren. Dabei wur-
de auch auf den mittelfristigen Trend der Hybridisierung 
eingegangen, bei der neben den klassischen Bauteil-
gruppen des Verbrennungsmotors gleichzeitig erhöhter 
Bedarf für Gussteile für die Elektrifizierung bestehen 
wird. Dabei wies Edbauer auch auf die Bedeutung von 

Bauteillösungen mit Gusseisen hin, die er insbesondere 
bei topologieoptimierten Fahrwerksteilen von schweren 
mit Batterien beladenen Fahrzeugen sieht. Insgesamt 
zeigt sich eine vorhersagbare Trendwende im Bereich 
des Automobilgusses über die nächsten 15 Jahre hin zu 
einem erhöhten Anteil von Gussteilen für die Elektromo-
bilität.

Auch in der Anwendung von Ansätzen, wie diese allge-
mein mit dem Term Industrie 4.0 beschrieben werden, 
wurde über erste Ergebnisse im Bereich des Sandgusses 
wie auch im Druckgussbereich berichtet. Dabei ermögli-
chen es neuartige Datenerfassungssysteme von Gieße-
reimaschinenherstellern nicht nur Istdaten zu messen, 
sondern auch Vorhersagen zu treffen, wann z. B. Aus-
schuss zu erwarten ist oder dieser durch präventive 
Wartungsmaßnahmen zu verhindern ist.  

Auch im Bereich des 3-D-Drucks von Kernen, sowie dem 
Added Manufacturing von Bauteilgruppen auf Gusstei-
len als eine innovative Ergänzung, sowie als konturen-
nahe Kühlung in Druckgießformen gab es interessante 
Beiträge.

Ein weiterer Punkt, der im Vorfeld der Tagung zwischen 
den verschiedenen Lehrstühlen und der Forschungs-
vereinigung Gießereitechnik besprochen wurde, war 
die immer aktuelle Studentenwerbung. Insgesamt 
können nach Angaben der akademischen Interessen-
gemeinschaft AkaGuss bis zu 70 Absolventen pro Jahr 
im deutschsprachigen Raum im Gießereiwesen in den 
nächsten Jahren erwartet werden. Dies ist auch darauf 
zurückzuführen, dass immer wieder attraktive Angebo-
te an zukünftige Studenten erstellt werden, sich für das 
Gießereistudium zu interessieren. Aus österreichischer 
Sicht kann hier über die Initiativen der Metaldays für die 
über16-jährigen wie auch über die School@MUL berich-
tet werden, damit junge Menschen das Gießen hautnah, 
wenn auch mit Schutzausrüstung, erleben können.   

Über die F&E Aktivitäten des Lehrstuhls, die auch in Zu-
sammenarbeit mit studentischen Mitarbeitern und den 
unterstützenden Firmen sowie dem ÖGI stattfinden, 
wird in einem eigenen Beitrag berichtet. Ich wünsche Ih-
nen bei der Lektüre dieser Zeitschrift, dass Sie Anregun-
gen mit in Ihren Betrieb mitnehmen können.

Mit einem herzlichen Glück Auf

Insgesamt zeigt sich eine vorhersagbare Trend-
wende im Bereich des Automobilgusses über die 
nächsten 15 Jahre hin zu einem erhöhten Anteil 
von Gussteilen für die Elektromobilität.

Prof. Dr.-Ing. Peter Schumacher
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ERSTE  
UNTERSUCHUNGEN
Die Untersuchungen zeigten, dass 
das Bauteil nicht nur statisch und  
zyklisch belastet, sondern auch 
schlagartigen Belastungen aus-
gesetzt ist. Untersuchungen zum 
Verhalten unter schlagartigen Be-
anspruchungen zeigten dann, dass 
sich der Werkstoff GJS-500-14 unter 
derartigen Bedingungen nicht wirk-
lich duktil verhält:

Eine Probe GJS-500-14 wurde auf 
einem servohydraulischen Prüf-
stand statisch mit einer Belastungs-
geschwindigkeit von 5 mm/min. 
geprüft. Verschiedene Proben GJS-
500-14 und SiboDur 700 wurden 
auf einer instrumentierten ‚Rosand‘ 
Schlagprüfanlage mit einer Prüfge-
schwindigkeit von 3.6 m/sec geprüft, 

was 216‘000 mm/min. entspricht. 
(SiboDur 700-10 ist ein geschützter 
Name eines GF-Gusseisens mit Ku-
gelgraphit mit patentierter Zusam-
mensetzung und einer mindest-Zug-
festigkeit von 700 MPa und einer 
Bruchdehnung von 10 %).

Die Ergebnisse dieser ersten Versu-
che sind in Abbildung 3 wiedergege-
ben. Während sich die GJS-500-14-
Probe im statischen Versuch sehr 
duktil verhält, zeigt der Schlagver-
such, dass sich die Probe nur wenig 
verformt bis zum Bruch und das 
Energieaufnahmevermögen stark 
reduziert ist. Die Bruchfläche zeigt 
denn auch einen spröden inter- und 
transkristallinen Bruch, Abbildung 4. 
Das Verhalten im dynischen Versuch 
ist vergleichbar mit Proben SiboDur 
700-10, ein GF Werkstoff mit wesent-
lich höherer Festigkeit.

Abstract: Die neuen Sorten mischkristallverfes-
tigten Gusseisens mit Kugelgraphit sind mittler-
weile wohl bekannt. Speziell die Sorte GJS-500-14 
findet großes Interesse: Verglichen mit dem kon-
ventionellen GJS-500-7 weist der mischkristallver-
festigte GJS-500-14 eine von 320 auf 400 MPa er-
höhte 0.2%-Dehngrenze und eine von 7 auf 14 %  
verdoppelte Bruchdehnung auf. Diese Eigen-
schaftsverbesserungen sind für Konstrukteure 
natürlich interessant und zudem verspricht die 
rein ferritische Matrix dieses Werkstoffs eine 
bessere Bearbeitbarkeit. Aus diesem Grund er-
setzte einer unserer Kunden ein Stahlteil durch 
GJS-500-14. Alle Berechnungen bestätigten eine 
hervorragende Performance des Gussteils, aber 
kurz nach Serieneinführung zeigten sich Feldaus-
fälle in Form von spontanen Brüchen des Bauteils 
ohne jegliche Vorwarnung. Die Untersuchungen 
zeigten, dass das Bauteil nicht nur statisch und 

zyklisch belastet, sondern auch schlagartigen Be-
lastungen ausgesetzt ist. Untersuchungen zum 
Verhalten unter schlagartigen Beanspruchungen 
zeigten dann, dass sich der Werkstoff GJS-500-14  
unter derartigen Bedingungen nicht wirklich 
duktil verhält. 

Die Besinnung auf unsere Philosophie mit dem 
SiboDur-Konzept, nämlich eine moderate Misch-
kristallverfestigung mit einer leichten Verfesti-
gung durch Perlit zu kombinieren, brachte uns 
auf ein neues Gusseisen mit Kugelgraphit, wel-
ches wir SiboDur 500 nennen. Ein Werkstoff mit 
derselben Festigkeit wie GJS-500-14, nur 10 %  
niedrigerer 0.2%-Dehngrenze, minimal gerin-
gerer Bruchdehnung im Zugversuch, aber je 
nach Temperatur doppelter bis vierfacher Ener-
gieaufnahme bis zum Bruch bei schlagartigen  
Belastungen!

EIN NEUES HOCHFESTES  
HOCH DUKTILES GUSSEISEN  
MIT KUGELGRAPHIT
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Autor: Werner Menk 
 

GF Casting Solutions AG 
CH-Schaffhausen

EINFÜHRUNG
Vor Jahren schon wurde - vor allem 
in Schweden – für eine neue Fami-
lie von Gusseisen mit Kugelgraphit 
geworben: Mischkristallverfestigtes 
Gusseisen mit Kugelgraphit. Seit 
der Ausgabe 2011 sind diese Sorten 
auch in der EN-1563 aufgenommen: 
EN-GJS-450-18, EN-GJS-500-14 und 
EN-GJS-600-10. Die Aufnahme die-
ser Sorten in die Europäische Norm 
führte zu einem großen Interesse 

vieler Ingenieure, welches mittler-
weile fast zu einem Hype geworden 
ist. Der Grund dafür ist klar: Wäh-
rend der GJS-450-18 sich nicht stark 
vom konventionellen GJS-450-15 
unterscheidet, verspricht vor allem 
der GJS-500-14 große Vorteile ge-
genüber dem Standard-GJS-500-7: 
Verglichen mit dem konventionellen 
GJS-500-7 weist der mischkristallver-
festigte GJS-500-14 eine von 320 auf 
400 MPa erhöhte 0.2%-Dehngrenze 
und eine von 7 auf 14 % verdoppel-
te Bruchdehnung auf und verspricht 
zudem eine bessere Bearbeitbarkeit. 
Bezüglich der höherfesten Sorte GJS-
600-10 traten schon früh Zweifel auf, 
da für das Erreichen der geforderten 
Festigkeit derart hohe Silicium-Ge-
halte eingestellt werden müssen, 
dass das Risiko einer Ferritversprö-
dung schon bei Raumtemperatur 
auch im statischen Zugversuch hoch 

Abb. 1a, 1b: Dem Bauteil wurden Proben für Biegeversuche statisch und dynamisch unter schlagartiger Beanspru-
chung entnommen. Dimensionen der Proben: Wanddicke 14.8 bis 17.5 mm, Breite auf 12.1 mm geschliffen, Länge 180 
mm. Wichtig: Der Rissausgangsbereich bei der Prüfung ist die unbearbeitete Gusshaut.

Abb. 2: ‚Rosand‘ Schlagprüfanlage für 
instrumentierte Schlagversuche. Die 
Anlage besteht aus einem Turm, in 
welchem eine Masse von bis zu 103 
Kg auf eine Höhe von max. 2500 mm 
gebracht und auf ein Prüfstück fallen 
gelasen werden kann. Während des 
Auftrefffens auf das Prüfteil werden 
Weg und Kraft gemessen, sodass die 
Energie ermittelt werden kann, welche 
notwendig ist, die Probe zu brechen.

Abb. 3: Ergebnisse statischer und dynamischer Versuch mit Proben GJS-500-
14 und SiboDur 700-10.

SiboDur-Konzept ist die Kom-
bination einer moderaten 
Mischkristallverfestigung mit 
einer leichten Verfestigung 
durch Perlit.

ist. Der GJS-500-14 hingegen hat 
nach wie vor die Reputation eines 
sehr duktilen Werkstoffs.

Vor einiger Zeit waren wir sehr glück-
lich über den Auftrag eines Kunden, 
der ein Stahlteil für ein schweres 
kommerzielles Offroad-Fahrzeug 
durch ein in GJS-500-14 gegossenes 
ersetzen wollte. Alle Berechnungen 
bestätigten eine hervorragende Per-
formance des Gussteils, aber kurz 
nach Serieneinführung zeigten sich 
Feldausfälle in Form von spontanen 
Brüchen des Bauteils ohne jegliche 
Vorwarnung. 
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Abb. 4: Inter- und transkristalliner Sprödbruch der Probe GJS-500-14 nach 
Prüfung bei Raumtemperatur (REM-Aufnahme).

SIBODUR 500
Die Besinnung auf unsere Philo-
sophie mit dem SiboDur-Konzept, 
nämlich eine moderate Mischkris-
tallverfestigung mit einer leichten 
Verfestigung durch Perlit zu kombi-
nieren, brachte uns auf ein neues 
Gusseisen mit Kugelgraphit, welches 
wir SiboDur 500 nennen. 

Für das fragliche Gussteil wählten 
wir folgende Zusammensetzung:

C = 3.5 %, Si = 2.8 %, Mn = 0.2 %,  
Cu = 0.28 %, S, P, Mg = Standard- 
Gehalte

Mit dieser Zusammensetzung wur-
den folgende mechanische Eigen-
schaften an Proben ermittelt, welche 
dem Gussstück entnommen worden 
waren:

Rp0.2 = 330 bis 360 MPa (Mittelwert 
345 MPa) 
 
Rm = 500 bis 560 MPa (Mittelwert 
533 MPa) 
 
A = 11 bis 15 % (Mittelwert 12.8 %) 
 
HB = 170 bis 22 (Mittelwert 186)

Abhängig von der Probenposition lag 
eine Matrix mit 50 bis 70 % Ferrit und 
entsprechend 30 bis 50 % Perlit vor.

Gussteile in SiboDur 450 und dem 
neuen SiboDur 500 wurden abge-
gossen und mit daraus entnom-
menen Proben wurden dieselben 
Schlagversuche durchgeführt, wie 
eingangs beschrieben. (SiboDur 450 
ist ähnlich der mischkristallverfestig-
ten Sorte GJS-450-18, aber eine GF 
Marke). Abbildung 5 zeigt das Ergeb-
nis dieser Versuche. 

Sie zeigen deutlich, dass Proben aus 
SiboDur 450 unter Schlagbeanspru-
chung eine höhere Duktilität auf-
weisen, als Proben aus SiboDur 500 
– bei allerdings natürlich niedrigerer 
Festigkeit:

Während SiboDur 700-10 die höchs-
te Kraft aufweist – der Werkstoff 
ist ja auch der höchstfeste der un-
tersuchten – zeigt SiboDur 450 die 
höchste Verformung bis zum Bruch 
und auch die höchste spezifische 
Energieaufnahme.
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Abb. 5: Prüfergebnis Schlagversuche 
im ‚Rosand‘ Tester an Proben Sibo-
Dur 450 und SiboDur 500.

Abb. 6: Zusammenstellung aller Prü-
fergebnisse bei Raumtemperatur.
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Abb. 7: Ergebnis des ‚Rosand‘-Versuchs bei -40 °C. Die 
Skalierung ist bewusst identisch Bild 3 bei Raumtemp- 
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Abb. 8: Zusammenstellung aller Prüfergebnisse bei -40 °C.

ZUSAMMENFASSUNG
Silicium-legiertes mischkristallverfestigtes Gusseisen mit Kugelgraphit wie EN-GJS-500-14 gilt als hochfes-
ter und gleichzeitig hoch duktiler Gusswerkstoff und entsprechend besteht ein grosses Interesse von Kon-
strukteuren an diesem Material. Diese hohe Duktilität gilt in einem Zugstab, der unter Normbedingungen, 
d.h. geringer Verformungsrate geprüft wird. Aufgeschreckt durch Feldausfälle führten wir ausgedehnte 
Versuche unter schlagartiger Beanspruchung an aus Bauteilen entnommenen (grösseren) Proben durch. 
Dabei wurde darauf geachtet, dass der Rissausgang in diesen Proben an der nicht bearbeiteten Gus-
soberfläche lag, so wie das bei den Feldausfällen ebenfalls der Fall war. Diese Versuche zeigten deutlich 
auf, dass GJS-500-14 bei schlgartiger Beanspruchung trans- und interkristalline Brüche erleidet und das 
Verformungsvermögen und die Energieaufnahme bis zum Bruch deutlich reduziert sind – vergleichbar 
mit dem deutlich höherfesten SiboDur 700. Es war daher naheliegend, sich auf die SiboDur-Philosophie 
zu besinnen und eine moderate Mischkristallverfestigung mit einer leichten Verfestigung durch Perlit zu 
kombinieren. Dies führte zu einem neuen Gusseisen mit Kugelgraphit - SiboDur 500 - mit im Vergleich 
zum GJS-500-14 deutlich besserer Duktilität bei schlagartigen Beanspruchungen, gleicher statischer Fes-
tigkeit und nur leicht niedrigerer 0.2%-Dehngrenze und Bruchdehnung.

Hinweis: Der Vortrag beruht auf einem am SPCI XI 4.-7.09.2017 in Jönköping (S) gehaltenen Vortrag, der im ‚Scientific.
Net’ von ‚Trans Tech Publications Ltd‘ zur Veröffentlichung angenommen ist.

VERHALTEN  
BEI NIEDRIGEN  
TEMPERATUREN
Um festzustellen, ob das Verhalten 
der untersuchten Werkstoffe bei 
niedrigeren Temperaturen dassel-
be ist, wurden dieselben Schlag-
versuche an Proben GJS-500-14, 
SiboDur 450 und SiboDur 500 bei  
-40 °C durchgeführt. Dazu wurden 
die Proben jeweils mit einem Ther-
moelement versehen, auf -78 °C ab-
gekühlt und dann im ‚Rosand‘-Tester 
platziert. Sobald die Probe -40 °C 
erreicht hatte, wurde der Schlag aus-
gelöst. Das Ergebnis dieser Versuche 
ist in Abbildung 7 dargestellt.

Maximale Kraft und Verformung 
bis Bruch sind bei allen drei Werk-
stoffen wesentlich niedriger als bei 
Raumtemperatur. Wie bereits bei 
Raumtemperatur festgestellt, ist das 

Ergebnis des GJS-500-14 deutlich 
schlechter, als dasjenige der bei-
den SiboDur-Werkstoffe. Was nicht 
erwartet worden war, ist die höhe-
re Kraft und grössere Verformung 
bis zum Bruch des SiboDur 500 im 
Vergleich zum SiboDur 450. Dies 
zeigt sich noch deutlicher in der Zu-
sammenstellung der Ergebnisse in  
Abbildung 8.

Die Erklärung für dieses Verhalten 
ist nicht klar, könnte aber darin lie-
gen, dass SiboDur 450 und 500 bei-
de etwa denselben Si-Gehalt von  
2.8 % aufweisen. Bei diesem Si-Ge-
halt tritt bei -40 °C noch keine Fer-
rit-Versprödung auf. Bei beiden 
Werkstoffen ist die Randzone ferri-
tisch. Der SiboDur 500 hat hingegen 
eine ferritisch/perlitische Kernzo-
ne, welche die Randzone stützt und 
so einer stärkere Verformung vor  
Rissentstehung ermöglicht.
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phie, thermophysikalischen Messun-
gen sowie der analytischen Chemie 
und Metallographie.

Die Forschungsbereiche des Lehr-
stuhls für Gießereikunde haben ih-
ren Schwerpunkt auf dem Gebiet der 
verfahrensoptimierten Mikrostruk-
tur- und Legierungsentwicklung. Die 
aktuellen Themenstellungen sind im 
Folgenden kurz beschrieben und auf 
weiterführende Literatur wird hinge-
wiesen.

EUTEKTISCHE  
KORNFEINUNG
Al-Si Legierungen sind die bevorzug-
ten Legierungen, wenn es darum 
geht, komplexe Aluminiumgussteile 
mit dünnen Wandstärken, wie Zylin-
derköpfe, herzustellen. Um optimale 
Materialeigenschaften einzustellen, 
werden die Al-Si Legierungen mit 
Spurenelementen von Strontium 
oder Natrium behandelt. Mit dieser 
Zugabe werden die Siliziumkristalle 
von störenden Platten in runde Fa-
sern eingeformt, d.h. veredelt, und 
es werden bessere mechanische 
Eigenschaften erzielt. In Grund-
lagenuntersuchungen im Raster- 
Transmissions-Elektronen-Mikros-
kop konnte gezeigt werden, dass das 
Strontium an bestimmten Positionen 
im Siliziumkristall durch Zwillingbil-
dung hilft, den Kristall einzurunden. 
Trotzdem kann es in bestimmten 
Bereichen zu unerwünschten Un-
gleichmäßigkeiten kommen. Dies 
beruht zum einen auf unerwünsch-
ten Anreicherungen (Seigerungen) 
von Veredelungselementen und 
zum anderen auf Wechselwirkun-
gen der Veredelungselemente mit 
Keimbildnern für den Siliziumkris-
tall. Es kommt zu einer unvorteil-
haften Grobkornbildung des Al-Si 
Eutektikums, dessen Korn mehrere 
Millimeter einnehmen kann. Um die 
Wechselwirkung der Spurenelemen-
te zur Veredelung besser verstehen 
zu können, müssen die Vorgänge 
auf einer Größenskala vom Atom bis 
hin zur Wandstärke untersucht wer-
den, siehe Abb.1. Insbesondere das 
Spurenelement Europium hat eine 
Schlüsselrolle im Verständnis der 
Veredelung des Aluminium-Silizium 
Eutektikums [1]. Sein hoher Kontrast 
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Die Themengebiete Mineralien, Metalle und Ma-
terialien und damit die energie- und umweltscho-
nende Gewinnung von Ressourcen stehen im 
Focus der Montanuniversität in Leoben. Die Mon-
tanuniversität Leoben ist die drittmittelstärkste 
und forschungsaktivste Universität in Österreich. 
Immer wieder belegt die Montanuniversität bei 

Studentenumfragen den ersten Platz, wenn Ein-
stellungsfähigkeit und spätere Karrierechance 
sowie Kontakte der Hochschule zur Wirtschaft, 
oder die Reputation der Hochschule bei Arbeit-
gebern betrachtet werden. Derzeit nutzen über 
4500 Studenten in Leoben diesen goldenen Weg 
in die Wirtschaft und Forschung.

MONTANUNIVERSITÄT LEOBEN – 
KOMPETENZ DURCH KOOPERATION

Autor: Prof. Dr. Dipl.-Ing. Peter Schumacher 
 
Montanuniversität Leoben, Department für Metallurgie 
Lehrstuhl für Gießereikunde, Österreich

DER LEHRSTUHL  
GIESSEREIKUNDE AN 
DER MONTAN- 
UNIVERSITÄT LEOBEN
Die gesamte Gießereitechnik von 
den automatisierten Gießverfahren 
bis hin zu den metallphysikalischen 
Grundlagen der Materialwissen-
schaft wird innerhalb des Bachelor-
studiums der Metallurgie (BSc) von 
dem Lehrstuhl für Gießereikunde 
abgedeckt. Das anschließende Mas-
terstudium schließt einzigartig im 
deutschsprachigen Raum mit einem 
Diplomingenieur (Dipl. Ing.) und 
Master of Science (MSc) ab und be-
inhaltet die Möglichkeit, sich neben 
der Gießereitechnik auch der Eisen- 
und Nichteisenmetallurgie wie auch 
der Umformtechnik zu widmen. Ziel 
ist es, aufbauend auf den naturwis-
senschaftlichen Grundlagen, die Me-
tallurgie und damit die Gießtechnik 
tiefgehend zu beherrschen, wobei 
auch ergänzende Fächer der Be-
triebswissenschaften und Umwelt-
technik die Ausbildung abrunden. 
Anschließend besteht die Möglich-
keit eines Doktorates für wissen-

schaftlich vertiefende Fragestellun-
gen der Gießereitechnik. 

An der Montanuniversität wird gro-
ßer Wert auf die praktische Ausbil-
dung gelegt, die innerhalb des Ba-
chelorstudiums mit einem Semester 
der verpflichten Industriepraxis und 
zahlreichen praktischen Übungen 
erfolgt. Studierenden der Gießerei-
technik wird dadurch ermöglicht, 
von einem durch Bionic und Topo-
logie optimierten Design dessen 
Gießtechnik zu simulieren und diese 
selbst als Modell im 3-D Druck herzu-
stellen und in Kooperation mit dem 
Österreichischen Gießerei-Institut 
diese in verschiedenen Gießverfah-
ren abzugießen, mit der Computer-
tomographie zu untersuchen sowie 
ihre mechanischen Eigenschaften zu 
optimieren.

DIE KOOPERATION MIT 
DEM ÖSTERREICH- 
ISCHEN GIESSEREI- 
INSTITUT, ÖGI
Der Schwerpunkt des Lehrstuhls für 
Gießereikunde liegt auf dem grund-

Die Montanuniversität Leoben 
ist die forschungsaktivste  
Universität in Österreich.

legenden Verständnis der metal-
lurgischen Vorgänge in der Gieße-
reitechnik, während der Fokus des 
Österreichischen Gießerei-Instituts 
ÖGI auf der entwicklungsnahen Gie-
ßereitechnik liegt. Damit ergänzen 
sich die Themengebiete der Gie-
ßereitechnik innerhalb der Koope-
ration über die ganze Bandbreite 
vom Atom bis hin zum Gussteil. Die 
Ausstattungen für die Lehre und 
Grundlagenforschung am Lehrstuhl 
erstreckt sich von Kleinschmelzöfen 
unter kontrollierten Bedingungen 
bis hin zu hochauflösenden Elektro-
nen-Mikroskopen und Messmetho-
den. Diese werden am ÖGI ergänzt 
durch modernste Gießereianlagen, 
die alle bedeutenden Gießverfahren 
des Sand-, Kokillen- und Druckgus-
ses abdecken und in Kooperation 
mit dem Lehrstuhl betrieben wer-
den. Zudem haben die Studenten 
mit ihren Forschungsarbeiten Zu-
gang zu den modernen Laboren des 
ÖGI in den Bereichen der mechani-
schen Prüfung, Computertomogra-

Abb. 1: Veredelungsatome auf Zwillingsebenen und Eutektische Körner.

KORNFEINUNG VON 
PRIMÄREN ALUMINIUM 
IN AL-CU LEGIERUNGEN 
Im Leichtbau mit Gussteilen werden 
dünnwandige Strukturen benötigt, 
in denen jedoch die einfließende 
Schmelze schnell erstarren kann. 
Um dünnwandige Gussbauteile 
trotzdem noch mit halb-flüssiger 
Schmelze füllen zu können, müssen 
die Kristalle möglichst fein sein, um 
als Massenfluss von feinen Kristal-
len und Schmelze fließen zu kön-
nen. Dabei stößt die Kornfeinung 
von Al Legierungen durch Zugabe 
von Keimbildnern wie TiB2 Partikeln 
auf Grenzen, die zum einen durch 
die Legierungszusammensetzung 
und deren Wachstumsbehinderung 
und zum anderen durch die Parti-
kelgrößenverteilung der Boride her-
vorgerufen wird. Insbesondere die 
Partikelverteilung herkömmlicher 
Kornfeinungsmittel erlaubt es nicht, 
dass alle Partikel gleichzeitig aktiv 
Keime wachsen lassen. Nur rund 1% 
der Partikel ist aktiv. 

in hochauflösender Elektronen-Mik-
roskopie erlaubt es, einzelne Atome 
des Verdelungselements im Silizium 
darzustellen und seine Rolle als Zwil-
lingsbildner im Silizium aufzuzeigen. 
Durch die Zwillingsbildung können 
die Siliziumkristalle makroskopisch 
eingerundet wachsen. Jedoch be-
stehen auch andere Wechselwirkun-
gen, wie z.B. zum Phosphor, so dass 
eine Keimbildung des Eutektikums 
erschwert wird und sich auffällig 
grobe Eutektische Körner bilden, wie 
sie auch für Zugaben von Na oder Sr 
beobachtet worden sind [2].

Jedoch können mit der Zugabe einer 
Kombination von Zirkon und Scan-
dium Korngrößen unterhalb von 60 
µm erzielt werden. Die detaillierte 
Wirkungsweise dieser beiden Legie-
rungselemente konnte mit hochauf-
lösenden Gefügeuntersuchungen 
charakterisiert werden. Es zeigen 
sich wie in Abb. 2 typische kubische 
Ausscheidungen vom Typ Al3Zr, die 
schichtartig umhüllt werden von Alu-
minium und Al3Sc. Das sich primär 
gebildete Al3Zr erzeugt dabei über 
eine peritektische Reaktion eine ers-
te umhüllende Schicht aus Alumi-
nium, welche sich nachfolgend für 
die eutektische Reaktion mit der Al-
3Sc-Phase als Keim anbietet [3]. Da-
rauffolgend bilden sich aufbauende 
Schichten auf Aluminium und Al3Sc 
aufeinander auf. Da nicht genügend 
eutektisches Volumen für ein gekop-
peltes Wachstum vorliegt, wachsen 
die alternierenden Schichten bis die 
Keimbildung von Aluminium ein-

Abb. 2: Kubisches Al3Zr-Partikel mit 
Schichtstrukturen im Zentrum eines 
Aluminiumkorns
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setzt. Die eigentliche Keimbildung 
von Aluminium vollzieht sich dann, 
wenn der kritische Keimradius für 
das unterkühlte Al die gleiche Größe 
hat wie diese Schichtstruktur. Inter-
essanterweise zeigen alle kubischen 
Al3Zr-Partikel diese Struktur und lie-
gen in der Mitte von feinen Alumini-
umkörnern, was als Indiz einer effek-
tiven heterogenen Keimbildung gilt. 
Damit können in der Kornfeinung 
mit Zirkon- und Scandium-Zugabe 
wesentlich mehr heterogene Keime 
aktiv werden als bei Kornfeinung mit 
Titan und Bor. Mit dem zu erwarten-
den sinkenden Preis von Scandium 
durch den verstärkten Abbau von 
diesem Element in Australien wird 
damit auch ein Einsatz außerhalb 
der Luftfahrtindustrie für hochwerti-
ge Gussprodukte interessant.

KORNFEINUNG VON 
KUPFERLEGIERUNGEN
Ein Forschungsschwerpunkt des 
Lehrstuhls ist Kornfeinung von pri-
mären Phasen von Magnesium-, 
Zink-, Aluminium- und Silber-Legie-
rungen. Die daraus gewonnenen 
Erkenntnisse können transferiert 
werden auf Kupferlegierungen. Ziel 
ist es, durch Zugabe von Spurenele-
menten und Keimbildungsteilchen 
eine Kornfeinung und damit verbes-
serte Vergießbarkeit mit feiner Struk-
tur und verminderten Ungänzen für 
Kupferlegierungen zu schaffen. We-
sentlich für die Kornfeinung ist eine 
Wachstumsbehinderung durch sich 
aufstauende Legierungselemente 
vor der Wachstumsfront der Kristal-
le wie auch präsente Teilchen, die als 
Keimbildungszentren agieren kön-
nen. Durch thermodynamische Be-
rechnungen des Festanteils über die 
Temperatur kann der Wachstumsbe-

hinderungsfaktor als Steigung dieser 
Kurve am Schmelzpunkt bestimmt 
und erfolgreich mit Versuchen unter 
kontrollierten Bedingungen bestä-
tigt werden [4, 5]. Jedoch sind die 
Zugabemengen dieser wachstums-
behindernden Elemente (wie: Zr, P, 
Fe etc.) stark abhängig vom metal-
lurgischen Zustand der zu kornfei-
nenden Schmelze. Der im flüssigen 
Kupfer lösliche Sauerstoff spielt eine 
Schlüsselrolle inwieweit welche Le-
gierungselemente als Wachstums-
behinderung wirken können, da er 
selbst als Wachstumsbehinderung 
agiert bzw. Oxidverbindungen ein-
geht und damit die Behinderung 
erniedrigt. Im Gegensatz zu Mag-
nesium- und Aluminiumschmelzen 
besteht eine hohe Löslichkeit von 
Partikeln in Kupferschmelzen. Durch 
thermodynamische Berechnungen 
kann vorhergesagt werden, in wel-
chen Konzentrations- und Tempe-
raturbereichen Partikel stabil in der 
Kupferschmelze vorliegen. Zudem 
müssen die Partikel kristallogra-
phisch geeignet sein, epitaktische, 
d.h. Verbindungen mit niedriger Git-
terfehlpassung zum Kupfer einzu-
gehen, damit diese als heterogene 
Keime wirken können. 

Durch das „Edge-to-Edge Model“ 
der Gitterberührungspunkte zwi-
schen Kupfer und den heterogenen 
Keimen können hier Vorhersagen 
zu günstigen Gitterfehlpassungen 
getroffen werden, die jedoch gleich-
zeitig die Stabilität der Teilchen in 
der Kupferschmelze mit berück-
sichtigen müssen. Durch die Viel-
zahl an Legierungsgruppen in der 
Kupfermetallurgie müssen daher 
Kornfeinungskonzepte für die jewei-
lige Legierungsgruppe und Schmelz-
metallurgie angepasst werden. Mit 
geeigneten Konzepten ist dann 
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Abb. 3: Korngefeintes und ungefeintes Reinkupfer.

wie in der Abb.3 eine erfolgreiche 
Kornfeinung von Kupferlegierungen  
möglich.

HOCHFESTE MG-ZN-GD 
LEGIERUNGEN
Leichtbau für die Automobilindu-
strie zur Energieeinsparung kann 
zum einen über die Minimierung 
von gießbaren Wandstärken erfol-
gen, aber auch durch den Einsatz 
von leichten Werkstoffen wie Mag-
nesium, dessen Dichte geringer als 
die von Aluminium ist. Der großflä-
chige Einsatz von Magnesium wird 
jedoch zum einen begrenzt durch 
dessen vergleichsweise niedrigen 
mechanischen Eigenschaften und 
zum anderen durch Kosten von Le-
gierungselementen wie seltene Er-
den, die jedoch die mechanischen 
Eigenschaften erhöhen. Eine gezielte 
Legierungsentwicklung in dem Sys-
tem Mg-Zn-Gd verbindet gute Gieß-
eigenschaften mit vergleichsweise 
niedrigen Legierungskosten durch 
minimierte Gadolinium(Gd)zugaben. 
Durch das Verständnis auf atomarer 
Ebene durch hochauflösende Ver-
fahren, wie in den Atomprobeauf-
nahmen in Abb. 4 ersichtlichen der 
Ausscheidungsvorgänge, können 
mit gezielten Wärmebehandlungen 
optimierte Eigenschaften eingestellt 
werden [6].

TEMPERATUR UND  
GEFÜGEKONTROLLE  
IM DRUCKGUSS 
Mit zunehmender Komplexität und 
Größe von Druckgussteilen gestal-

Abb. 4: 3-dimensionale Atomson-
denabbildung von Gd-haltigen  
Ausscheidungen im Mg.

tet sich die gelenkte Wärmeabfuhr 
und gezielte Druckaufgabe immer 
schwieriger. Diesem Trend kann 
durch lokale Kühlungen und „Squee-
ze Pins“ entgegengewirkt werden. 
Entscheidend für den Einsatz die-
ser Technologien ist jedoch eine 
Beschreibung dieser durch eine Si-
mulation der lokalen Wärmeabfuhr 
und Verdichtung im Gesamtbild des 
Gießprozesses. Hierfür müssen je-
doch der mögliche Wärmefluss und 
Wärmeübergang durch verschie-
dene Kühltechnologien bestimmt 
werden [5]. In Kooperation mit dem 
Österreichischen Gießerei-Institut 
konnten durch den Aufbau eines 
Teststands diese Parameter von ver-
schiedenen Kühlnormalien und -ver-
fahren bestimmt werden und in eine 
Gesamt-Simulation über das Bauteil 
und Dauerform eingepflegt werden. 
Auch die im Halbflüssigen durch 
Squeeze-Pins verursachte lokale 
Verformung wurde systematisch un-
tersucht, um den Einfluss von Druck, 
Eindringgeschwindigkeit, und Druck-
auslösungszeit auf die lokale Mikro-
porosität zu bestimmen [7].

KUGELGESTRAHLTES 
GUSSEISEN MIT  
SI MISCHKRISTALL- 
HÄRTUNG
Die Mischkristallhärtung von Gussei-
sen mit Kugelgraphit durch Silizium 
kann entscheidende Vorteile, z.B. 
in der Verarbeitung und bei stati-
schen mechanischen Kennwerten, 
insbesondere der Rp-Grenze, bieten. 
Damit kann dieser Werkstoff auch 
eingesetzt werden für hochbelastete 
dünnwandige Leichtbaustrukturen 
mit hochfesten Materialverhalten, 
auch wenn die Dichte höher ist als 
die von Magnesium oder Alumini-
um. Nicht alle mechanische Kenn-
daten sind von diesem relativ neuen 
Werkstoff bekannt insbesondere 
bei höheren Temperaturen und hö-
heren Si-Gehalten. Durch gezielte 
Kaltverformungen können Druckei-
genspannungen mit Kugelstrahlen 
(siehe Abb. 6) eingebracht werden 
und lokale Eigenschaftsverbesserun-
gen erzielt werden. Ziel der Untersu-
chungen ist es gemeinsam mit dem 
ÖGI auch die Grenzen diesen neuen 

Abb. 5: Druckgusszelle des Lehrstuhls für Gießereikunde am ÖGI.

Werkstoffs aufzuzeigen um eine art-
gerechte Anwendung des Werkstoffs 
aufzuzeigen [8].

KERNTECHNOLOGIE  
ALS SCHLÜSSEL- 
TECHNOLOGIE
Das Alleinstellungsmerkmal des 
Gießens ist die Möglichkeit des 
Abbildens von komplexen Hinter-
schneidungen und Hohlräumen, 
die mit keinem anderen Produkti-
onsverfahren hergestellt werden 
können. Hierfür werden in der Gie-
ßereiindustrie Kerne aus granula-
ren Materialien mit Bindern und 
Zusatzstoffen eingesetzt. Empirisch 
ist die Kernherstellung wie auch 
die Eigenschaften der Kerne ausrei-
chend beschrieben, es fehlt jedoch 
ein grundlegendes Verständnis des 
Materialverhaltens von Formstoffen 
und Kernen unter mechanischen 
und mechanisch-thermischen Belas-
tungen während des Gießens und 
besonders für den Kernzerfall nach 
dem Gießen. Hierfür wurden am ÖGI 
neue Messmethoden für die Bestim-

mung mechanischer Kenndaten ent-
wickelt mit denen am Lehrstuhl für 
Gießereikunde Materialgesetze für 
Kerne unter verschieden Belastun-
gen ermittelt werden.

Mit den Ergebnissen aus Spaltver-
suchen für Zugkräfte, Doppelscher-
versuch und Druckversuch kann in 
einem Scher- versus Spannungsdia-
gramm der Mohr‘sche Spannungs-
kreis und Versagenskriterien, wie 
z.B. nach Coulomb für ein Kernma-
terial in Abb. 7 dargestellt, aufgetra-
gen werden. Hierbei versteht man 
unter einem Kernmaterial einen 
Kern mit definierten Herstellbedin-
gungen, Binderanteil, Sandvertei-
lung und u.a. Temperatur- und Lage-
rungs-Vorgeschichte. Bei ansonsten 
identen Kernen äußert sich eine 
Temperaturbelastung in verringer-
ten mechanischen Kennwerten, wo-
bei die innere Reibung, d.h. die Stei-
gung der Mohr-Coulomb-Geraden, 
eher unbeeinflusst bleibt. Interes-
santerweise können die Randbedin-
gungen der Temperaturbelastung, je 
nachdem ob diese unter Luftsauer-
stoff oder unter eher reduzierenden 
Bedingungen durchgeführt wurde, 

Abb. 6: Oberflächendarstellung für den Gusszustand und nach dem Kugel-
strahlen.
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starke Auswirkungen haben für ver-
schiedene Bindertypen. Da granula-
re Materialien, wie Sand, Wärme nur 
bedingt leiten, stellt sich ein Tem-
peraturgradient im Kern ein, der 
über Isothermen angenähert wer-
den kann, so dass die mechanische 
Kennwerte für eine bestimme Tem-
peraturbelastung in der erweiter-
ten Sandprüfung ermittelt werden 
können. Die Betrachtung von Sand-
kernen mit lokalen Eigenschaften in 
Abhängigkeit der thermischen Vor-
geschichte ist ein neuer Aspekt, mit 
dem über Festigkeitssimulationen 
mit bekannten Versagenskriterien 
und mechanischen Kenndaten der 
Kernzerfall [9, 10] zukünftig besser 
beschrieben werden kann.

Zusätzlich können durch hochaufge-
löste Messdaten aus dem Biegever-
such die Energieanteile der elasti-
schen und plastischen Energien für 
unterschiedliche Kernmaterialien 
ermittelt und mit deren gießtech-
nologischen Eigenschaften korre-
liert werden [11]. Mit diesen Daten 
wird es langfristig möglich sein, das 
mechanische Verhalten von Kernen 
im Wechselspiel zum erstarrenden 
Gussstück und dessen Eigenspan-
nungen besser zu verstehen.

METALLISCHE  
VERBUNDE
Mit der zunehmenden Bedeutung 
von Leichtbaustrukturen werden 
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Abb. 7: Schematischer Mohr‘scher Spannungskreis für die Druckprüfung 
von Kernen die nach einer Tempertur belastung bei Raumtempertur geprüft 
wurden (rot: Raumtemperatur, blau: nach 200°C, gelb nach 300°C, rot: nach 
400°C).

auch metallische Verbunde in Lö-
sungskonzepte eingebunden. Metal-
lische Verbunde bieten eine Vielzahl 
von Möglichkeiten, neue Funktions-
materialien oder Strukturmateria-
lien zu gewinnen. Gleichzeitig ist es 
auch möglich Kosten einzusparen, 
wenn durch die metallischen Ver-
bunde der Zusammenbau von Kom-
ponenten vereinfacht wird. In Zu-
sammenarbeit mit dem ÖGI wurden 
die metallurgischen Vorgänge bei 
einem Verbund unterschiedlicher 
Aluminiumlegierungen simuliert 

 

500 µm Al7075 

Rein Al 

unterhalb TLiquidus oberhalb TLiquidus 

Grenzfläche 

Abb. 8: Querschliff eines Verbund-
gusses zwischen Rein-Aluminium und 
einer 7075 Legierung und Simulation 
der Temperaturen oberhalb bzw. 
unterhalb der Liquidus-Temperatur 
für die jeweilige Legierung.

und in einem Versuchsstand kont-
rolliert abgebildet. So kann z.B. eine 
korrosionsbeständige Reinst-Alumi-
niumschicht auf eine hochfeste aber 
korrosionsempfindliche 7075 Alumi-
niumlegierung aufgebracht werden. 
Schlüssel für eine erfolgreiche Ver-
bundbildung ist es, die beiden Legie-
rungen flüssig zusammenzufügen. 
Hierfür muss der Wärmehaushalt 
der festen Substratlegierung und 
der flüssigen Aufgusslegierung so 
gewählt werden, dass die Substrat-
legierung lokal aufschmelzen kann, 

um eine stoffschlüssige Verbindung 
zu erhalten. Abhängig von den lo-
kalen Temperaturfeldern kommt 
es zu Rückerstarrungen von der 

Abb. 9: Schematische Darstellung 
eines CFK Verbundes mit Guss.

SYNOPSIS
Die hier vorgestellten Beispiele der Forschungsschwerpunkte des Lehrstuhls für Gießereikunde zeigen 
deutlich Bereiche, in denen das Verständnis der Gießerei-Industrie noch nicht vollständig ausgereift ist 
und weiterer Forschungsbedarf besteht. 

Erst durch das Verständnis auch von Randthemen wird es möglich sein, Modelle in der Gießereiindustrie 
aufzustellen, mit denen virtuelle Zwillinge über Modellbildung und Simulation und schlussendlich eine 
totale Prozesskontrolle wirklich werden.  Dafür muss ein Brückenschlag zwischen Grundlagen-naher und 
Gießerei-naher Forschung und Entwicklung, wie sie zwischen dem Österreichischen Gießerei-Institut und 
dem Lehrstuhl für Gießereikunde an der Montanuniversität Leoben praktiziert wird, erfolgen.

Literaturverzeichnis

[1] J. Li, F. Hage, M. Wiessner, L. Romaner, D. Scheiber, 
B. Sartory, Q. Ramasse, P. ,Schumacher, The roles of Eu 
during the growth of eutectic Si in Al-Si alloys, Scientific 
Reports, 5 (2015) Artikel Nr.13802. 

[2] J.H. Li, Y.G. Yang, S. Sönmez, J.A. Taylor, B. Oberdor-
fer, D. Habe, S. Heugenhauser, P. Schumacher, Simulta-
neously refining eutectic grain and modifying eutectic Si 
in Al-10Si-0.3Mg alloys by Sr and CrB2 additions, Interna-
tional Journal of Cast Metals Research, 29(2015) 158-173. 

[3] J. Li, M. Wiessner, M. Albu, S. Wurster, B.  Sartory,  
F. Hofer, P. Schumacher, Correlative characterization of 
primary Al3(Sc,Zr) phase in an Al-Zn-Mg based alloy, Ma-
terials Characterization,102 (2015) 62-70.

[4] A. Cziegler , P. Schumacher, Investigation of the cor-
relation between growth restriction and grain size in Cu 
alloys, International Journal of Cast Metals Research, 
30(2017) 251-255.

[5] A. Cziegler , O. Geraseva, P. Schumacher, Numeri-
cal and Experimental Investigation of the Influence of 

Fachbeiträge | Giesserei Rundschau 02/2018 JHG 65 Giesserei Rundschau 02/2018 JHG 65 | Fachbeiträge

kann besonders für den gezielten 
Leichtbau von Komponenten aus 
unterschiedlichen Materialien von 
großem Interesse sein. Durch ge-
schickt gewählte Kühlkonzepte ist es 
damit möglich, Al-Legierungen mit 
kohlenfaserverstärktem Kunststoff 
durch das Verbundgießen zu verbin-
den [13]. Dabei muss besonders auf 
die Temperatureinwirkungen auf 
den kohlenfaserverstärkten Kunst-
stoff geachtet werden, um etwaige 
Degenerierungen der Polymere zu 
vermeiden.

Grenzfläche oder den noch festen 
Anteilen der Legierungen. Die typi-
schen Erstarrungsgefüge können in 
farbgeätzten Schliffbildern in Abb. 8 
sichtbar gemacht und mit den Tem-
peraturverläufen der Simulation ver-
glichen werden [12]. Die deutliche 
Übereinstimmung zwischen dem 
Gefüge und der Simulation bestätigt 
den Ansatz, der in den Simulationen 
getätigt wurde und ermöglicht eine 
Übertragung auf andere Legierun-
gen und Geometrien.

Die gezielte Kontrolle des Wärme-
haushalts kann auch genutzt wer-
den, um niedrig und hoch schmel-
zende Materialien zu verbinden. 
Trotz der hohen Unterschiede in den 
Schmelztemperaturen von Kunst-
stoffen und Metallen ist es möglich 
auch hier durch Gießen Verbunde 
zu schaffen. Hier können zwar kei-
ne stoffschlüssigen Verbunde er-
zielt werden, jedoch ist es möglich 
kraftschlüssige Verbindungen über 
Schrumpfungen zu erzielen. Dies 
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INDUSTRIE: DEUTLICH 
BESCHLEUNIGTES 
WACHSTUM, ABER UN-
TERSCHIEDLICHE BRAN-
CHENENTWICKLUNG
Klima- und Energiestrategie gute 
Diskussionsgrundlage, aber Finan-
zierbarkeit weitgehend unbeant-
wortet – Hohe Lehrabschlussquote 
in der Industrie

„Mit einem Produktionswert von fast 
160 Mrd. Euro im Jahr 2017 hat die 
österreichische Industrie ihr Wachs-
tum deutlich beschleunigt. Die In-
dustrieproduktion stieg nominell 
um 8,9 Prozent, der beste Wert seit 
10 Jahren! Das ist auch wertmäßig 
ein sattes Plus von 13 Mrd. Euro, 
der Wehrmutstropfen: Die positive 
Entwicklung zeichnet sich nicht in 
allen Branchen so deutlich ab“, be-
tonte heute, Freitag, der Geschäfts-
führer der Bundessparte Industrie in 
der Wirtschaftskammer Österreich 
(WKÖ), Andreas Mörk. 

Als „gute Diskussionsgrundlage“ be-
wertet Mörk den vor einigen Tagen 
präsentierten Entwurf der Klima- 
und Energiestrategie der Bundesre-
gierung. „Das Papier ist sehr ambiti-
oniert – jedenfalls bei den Zielen. Für 
die erfolgreiche legistische Umset-

AUS DER BUNDESSPARTE INDUSTRIE 
ZUR INDUSTRIEKONJUNKTUR
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Bei Maximalzielen 
wie 100 Prozent  
erneuerbarer 
Strom bis 2030 
besteht die große 
Gefahr, dass es zu 
einer zwanghaften 
Fehlallokation von 
Mitteln kommt.

zung der zahlreichen Einzelmaßnah-
men muss aber vor allem die Frage 
der Finanzierbarkeit schlüssig be-
antwortet werden“, so Mörk, der die 
deutliche Verbesserung der Investi-
tionssicherheit zur Bewältigung der 
klima- und energiepolitischen He-
rausforderungen als zentrales Ele-
ment der Strategie herausstreicht.

Positiv sieht die Industrie das klare 
Bekenntnis der Bundesregierung zur 
Wettbewerbsfähigkeit des Standor-
tes Österreich und zur heimischen 
Industrie mit besonderem Fokus auf 
die mehrfach belasteten energiein-
tensiven Betriebe. „Für eine erfolg-
reiche Energiewende muss die Ener-
gieinfrastruktur dringend verbessert 
werden. Dazu sind die Mobilisierung 
von privatem Kapital, die Beschleu-
nigung von Genehmigungsverfah-
ren und die deutliche Effizienzstei-
gerung und Technologieneutralität 
bei Förderungen richtige Ansätze“, 
bekräftigt Mörk.

Der vorgeschlagene CO2-Mindest-
preis im EU-Emissionshandel ist für 
die Erreichung des Minus 36%-Zieles 
irrelevant, da die ETS-Sektoren hier 
nicht mitberücksichtigt werden. Kri-
tisch bewertet die Industrie auch, 
dass die quantitativen Zielsetzun-
gen der Strategie keinem transpa-
renten Impact-Assessment punkto 
Machbarkeit, Leistbarkeit und öko-
nomischen Auswirkungen unterzo-
gen wurden. „Bei Maximalzielen wie 
100 Prozent erneuerbarer Strom bis 
2030 besteht die große Gefahr, dass 
es zu einer zwanghaften Fehlallo-
kation von Mitteln kommt, die für 
andere Maßnahmen effizienter ein-
gesetzt werden könnten", hält Mörk 
fest.

Als heikles Thema sieht Mörk die 
Überführung des Fördersystems 
zum Ausbau erneuerbarer Energie 

aus dem derzeitigen Ökostromge-
setz in das geplante neue Öster-
reichische Energiegesetz für den 
Strom- und Wärmesektor, das 2020 
in Kraft treten soll. „Die Förderungen 
müssen deutlich effizienter werden 
und die Kosten sinken“, so Mörk. Kri-
tisch bewertet die Industrie auch das 
unreflektierte Bashing gegen Ölhei-
zungen. Einseitige Verbote würden 
hier die wichtige Weiterentwicklung 
und Erforschung neuer Technologi-
en sowie Kraft- und Brennstoffe ver-
hindern.

Industriewachstum 2017 als 
Aufholeffekt nach schwierigen 
Jahren

„Im Rückblick betrachtet, zeigt sich 
2017 in fünf Branchen – Bergwer-
ke & Stahl, Mineralöl, Bau, Gas / 
Wärme und NE-Metall – ein über-
durchschnittliches Produktions-
wachstum, drei Fachverbände – 
Glas, Nahrungs- und Genussmittel 
sowie Textil / Bekleidung / Schuh /  
Leder – konnten ihr vorjähriges Ni-
veau nicht erreichen“, erläutert der 
Geschäftsführer der BSI, Andreas 
Mörk. Der Produktionsindex der 
österreichischen Industrie betrug 
2017 im Jahresdurchschnitt 112,3 
(Basis 2010 = 100). Gegenüber dem 
Vorjahr legte er um 3,4 Prozent zu. 
Im 3. Quartal wies der Industrie-Pro-
duktionsindex mit + 5,2 Prozent den 
stärksten Zuwachs (1.Quartal: + 2,1 
%, 2. Qu.: + 2,9 %, 4. Qu.: + 3,6 %) im 
Berichtsjahr aus.

Rückfragehinweis: 
Mag. Andreas Mörk 
Wirtschaftskammer Österreich, 
Bundessparte Industrie 
E andreas.moerk@wko.at
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RÜCKBLICK AUF DIE GROSSE GIESSEREITECHNISCHE 
TAGUNG 2018

Dipl. Ing. Gerhard Schindelbacher

Es war beeindruckend mehr als 800 Teilnehmer und über 60 ausstellende 
Firmen zur Großen Gießereitechnischen Tagung am 26. und 27. April 2018 in 
Salzburg begrüßen zu können. Salzburg hat sich bereits 2012 durch die geo-
grafische Lage und das professionelle Umfeld im Kongresszentrum als idea-
ler Standort für die deutschsprachige Gemeinschaftstagung der deutschen, 
schweizerischen und österreichischen Gießereiverbände herauskristallisiert. 
Aber auch die vielen positiven Rückmeldungen haben es leicht gemacht, Salz-
burg auch 2018 wieder als Tagungsort zu wählen.  

Sowohl in den Begrüßungsworten von Peter Maiwald, Vorstandsvorsitzender 
des ÖGI und Obmann der Berufsgruppe der Österreichischen Gießereiindust-
rie, als auch bei den Schlussworten von Erwin Flender, Präsident des Bundes-
verbandes der Deutschen Gießerei-Industrie, kam zum Ausdruck, wie sich die 
vielfach unterschätzte und oft als „old economy“ empfundene Gießerei-Bran-
che bereits gewandelt hat, aber sich auch den neuen Herausforderungen wie 
der Digitalisierung stellen muss, um auch künftig erfolgreich zu sein.    

In den eineinhalb Tagen wurde ein breites und interessantes Fachprogramm 
geboten. In parallelen Fachvortragsreihen zu den Themengebieten Eisen- und 
Nichteisenguss sowie Fertigungstechnik wurde von renommierten Exper-
ten und namhaften Vortragenden aus Wissenschaft und Praxis über neueste 
Forschungsergebnisse aus den Bereichen Metallurgie, Gießtechnologie und 
Simulation berichtet, aber auch Ausblicke in künftige Entwicklungen und An-
forderungen an Gießer und Gussprodukte gegeben. Dazu zählten auch Zu-
kunftsthemen wie Additive Manufacturing, Digitalisierung und E-Mobilität.    

Vielbeachtet und von besonderem Interesse waren am ersten Tag die Plen-
arvorträge von Dr. Klaus Lellig, Nemak Europe GmbH, sowie Josef Edbauer, 
Georg Fischer Casting Solutions AG. Beide Vortragende haben in interessanter 
und eindrucksvoller Weise aufgezeigt, welche Herausforderungen und Chan-
cen sich für die Gießereiindustrie durch den Wandel in der Automobilindustrie 
ergeben. 

Als Highlight kann der Vortrag von KTM-Eigentümer Stefan Pierer bezeich-
net werden, der am zweiten Tag in beeindruckender und anschaulicher Wei-
se den Aufstieg von KTM zur Weltmarke vorgeführt hat. Bei der Übernahme 
von KTM im Jahre 1992 wurden 6.000 Motorräder gebaut, heute ist KTM mit 
knapp 240.000 gebauten Einheiten weltweit viertgrößter Produzent. Eine kla-
re Markenstrategie, internationale Vernetzung und Innovationen (rd. 8 % des  
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Umsatzes werden in F&E investiert) 
sowie Rennerfolge im Off-Road-Be-
reich als auch in der MotoGP sind 
wesentliche Faktoren für den Erfolg. 

Zudem wurde im Rahmen der Ta-

Gertraud Schindelbacher &  
Dipl.-Ing. Gerhard Schindelbacher

[v.l.n.r.] Dr. Ing. Erwin Flender, LH Dr. Wilfried Haslauer,  
KR Ing. Peter Maiwald

[v.l.n.r.] DI Adolf Kerbl, Mag. Dietburg Angerer,  
DI Karl-Dieter Nemetz

Die größte  
Tagung der Giesserei- 
industrie im deutsch- 
sprachigen Raum
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gung der Innovationspreis der Deut-
schen Gießerei-Industrie verliehen 
(Abb.1). An dieser Stelle herzliche 
Glückwünsche an den Preisträger 
Dr. Hubert Koch, der diesen Preis 
durch seine herausragenden Arbei-
ten auf dem Gebiet der Aluminium-
legierungen mehr als verdient hat.

Die über 60 ausstellenden Firmen 
wurden zentral in den Tagungsab-
lauf integriert und damit wurde ein 
ideales Umfeld für möglichst viele 
Kontakte geschaffen. Den Teilneh-
mern wurde dadurch die Möglich-
keit geboten, sich über neue Ent-
wicklungen bei der Zulieferindustrie 
zu informieren. Dies stellte eine we-
sentliche Bereicherung und einen 
Mehrwert der Tagung dar. 

Der traditionelle  „Gießerabend“ im 
Terminal 2 am Salzburger Flugha-
fen war sicher in gesellschaftlicher 

Hinsicht ein Höhepunkt und ließ in 
keiner Hinsicht Wünsche offen. Ein 
idealer Rahmen, um bei hervorra-
gendem Essen in geselliger und lo-
ckerer Atmosphäre Fachgespräche 
zu führen, Kontakte zu knüpfen und 
langjährige Beziehungen zu pflegen. 
Aufgewertet wurde der Abend durch 
die Teilnahme des frisch gewählten 
Landeshauptmannes von Salzburg, 
Dr. Wilfried Haslauer der Grußworte 
an die Teilnehmer richtete und die 
Vorzüge des Landes und der Stadt 
Salzburg näher brachte.   

Die Veranstalter bedanken sich 
bei den zahlreichen Teilnehmern 
und Ausstellern der Tagung, ins-
besondere bei den Vortragenden, 
die zum guten Gelingen der Tagung 
beigetragen haben. 

Abb. 1: [v.l.n.r.] Erwin Flender, Prä-
sident BDG, Dr. Ing. Hubert Koch, 
Dr.-Ing. Jens Wiesenmüller
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HERAUSFORDERUNGEN UND 
CHANCEN FÜR DEN AUTOMOBIL-
GUSS IN VERSCHIEDENEN  
ANTRIEBSKOMPONENTEN

Megatrends wie die Globalisierung, 
der Klimawandel und neue Mobilität 
sind tiefgreifende Veränderungen, 
die die heutige Welt prägen. Die 
Automobilbranche als ein zentraler 
Industriezweig bleibt davon nicht 
unberücksichtigt und ist durch ver-
schiedene gesellschaftliche sowie 
ökologische und politische Verände-
rungen im Wandel. Im Rahmen des 
Automobilgusses spielen die Aus-
wirkungen auf den Antriebsstrang 
und die damit einhergehenden An-
triebskomponenten eine zentrale 
Rolle. Diese Veränderungen und die 
resultierenden Herausforderungen 
werden in diesem Beitrag näher er-
örtert.

Das gesellschaftliche Bewusstsein 
hin zu einer nachhaltigen und öko-
logisch vertretbaren Mobilität wird 
von der Politik aufgegriffen und 
mittels Regulierung forciert. Die 
Reduzierung von Schadstoffemis-
sionen (CO2, NOx, Feinstaub) des 
konventionellen Antriebsstrangs 
(Verbrennungsmotor) spielt dabei 
eine wesentliche Rolle und weitere 
Optimierung des Verbrennungs-
motors kann einerseits durch ent-
sprechende Gewichtseinsparungen, 
andererseits durch die Etablierung 
alternativer Antriebsformen erfol-
gen. Die Gewichtsreduzierung bei 

Dr. Klaus Lellig (V),  
Prof. Franz Josef Feikus 

Nemak Europe Gmbh 
Frankfurt

Motorblöcken und Zylinderköpfen 
sowie bei Getriebegehäusen erfolgt 
vorwiegend durch Downsizing, ei-
nem zunehmenden Einsatz von 
NE-Leichtbauwerkstoffen und durch 
Innovationen zur gezielten Gewichts-
verringerung. Außerdem gewinnen 
die NE-Gusswerkstoffe über den An-
triebsstrang hinaus im Bereich der 
Strukturkomponenten, wie bspw. 
bei Längsträgern und Federbeinstüt-
zen, eine steigende Aufmerksamkeit. 
Darüber hinaus tragen alternative 
Antriebskonzepte in verschiedenen 
Formen zu einer ganzheitlichen Re-
duzierung von Emissionen bei. Die 
Elektromobilität nimmt diesbezüg-
lich einen hohen Stellenwert ein und 
erstreckt sich von einer den konven-
tionellen Antrieb unterstützenden 
Wirkung (Micro-/Mild-Hybrid) bis hin 
zu einem autonom elektrisch betrie-
benen Antrieb (Plugin-Hybrid/BEV). 
Dabei weichen die erforderlichen 
Komponenten stark vom bisherigen 
Antriebsstrang ab und variieren in 
ihren jeweiligen Konzepten 

untereinander sehr. Im Fokus ste-
hen insbesondere Gehäuse für Elek-
tromotoren, die in ihrer Erscheinung 
einen Bezug zu konventionellen 
Getriebegehäusen aufweisen. Au-
ßerdem ergeben sich mit Batterie-
gehäusen im Segment der Struktur-
komponenten weitere Einsatzfelder. 
Ein Standard hinsichtlich Konzeption 
und Technologie hat sich am Markt 
bisher jedoch noch nicht etabliert, 
so dass die Entwicklung derzeit 
stark von Konzeptwettbewerben 
geprägt ist. Durch eine Einbezie-
hung der Zulieferindustrie in den 
Entwicklungsprozess sieht sich der 
Automobilguss mit einem zuneh-
menden Bedarf an Kompetenzen 
im Bereich Engineering konfrontiert. 
Damit einhergehend ist die Frage 
nach optimalen Fertigungsverfahren 
und Fertigungstechnologien. Je nach 

Marktentwicklung kann eine ent-
sprechende Verschiebung der Wert-
schöpfung im Bereich der Gusspro-
duktion sowie bei nachgeschalteten 
Prozessschritten (Montage, Fügen, 
Bearbeitung, etc.) mit einhergehen. 
Die Entwicklung vom Teilelieferan-
ten hin zu einem Modul- und Sys-
temlieferanten sei dabei ein gegebe-
nenfalls wirtschaftlich notwendiges 
Szenario und erfordert sowohl ein 
erweitertes Kompetenzprofil im Be-
reich Engineering als auch eine eng 
abgestimmte Zusammenarbeit mit 
dem Kunden.

Neben der Elektromobilität hat der 
sogenannte Diesel-Skandal, in Bezug 
auf überhöhten Ausstoß an Stickoxi-
den (NOx) sowie Gegenmaßnahmen 
wie Fahrverbote und neue Abgas-
normen, ebenfalls weitreichenden 
Einfluss. Aus einer starken media-
len Präsenz der Thematik resultiert 
eine entsprechende Verunsicherung 
am Markt, die das Kaufverhalten 
der Konsumenten nachhaltig be-
einflusst. Der Automobilguss sieht 
sich dabei einer sich kurzfristig än-
dernden Nachfrage (Diesel- vs. Ben-
zinfahrzeuge) konfrontiert, die eine 
große Flexibilität, insbesondere bei 
Kapazitätsauslastung (Investitions-/ 
Produktionsplanung) und Fertigung, 
erfordert. Ein globaler Footprint mit 
internationalen Standorten und eine 
standortübergreifende Flexibilität in 
unterschiedlichen Fertigungsverfah-
ren ist dabei von essenziellem Vor-
teil.

Langfristig stellt sich die Frage wel-
che nachhaltige Entwicklung sich aus 
den neuen Mobilitätskonzepten und 
der fortschreitenden Urbanisierung 
auf den Automobilguss ergeben. 
Eine zunehmende Digitalisierung so-
wie autonomes Fahren hat das Po-
tential das Automobil in seiner Kon-
zeption nachhaltig zu verändern und 

dabei sowohl die Komponenten des 
Antriebsstrangs und weiterer Kom-
ponenten stark zu beeinflussen. Eine 
Anpassung des Sicherheitskonzepts 
kann zum Beispiel dazu führen, dass 
sich Materialanforderungen ändern 
und existierende Möglichkeiten 
durch alternative Werkstoffe und 
neue Fertigungsverfahren entspre-
chend ergänzt respektive erweitert 
werden. Mithilfe innovativer Lösun-
gen im Bereich R&D gilt es diese Ent-
wicklungen aktiv mitzugestalten.

Weiterhin wird sich die Digitalisie-
rung nicht nur auf das Automobil 
an sich auswirken, sondern darüber 
hinaus auch gießereiintern einen ho-
hen Stellenwert einnehmen. Bedingt 
durch eine rasante Globalisierung, 

wachsende Märkte, globale Liefer-
ketten sowie ein komplexes Liefe-
rantenmanagement beim Zusam-
menbau von Modulen / Systemen 
wird eine effiziente und vernetzte 
Fertigung unabdingbar sein. Indust-
rie 4.0 sei hierfür als Synonym für ein 
intelligentes und digital vernetztes, 
die gesamte Wertschöpfungskette 
unterstützendes und optimierendes 
System genannt. 

Es zeigt sich, dass sich der Automo-
bilguss mit einer Vielzahl sehr facet-
tenreicher Herausforderungen kon-
frontiert sieht. Bedingt durch eine 
derzeit große Marktunsicherheit 
bezüglich zukünftiger Entwicklungen 
und potentieller Konzepte stellt eine 
strategisch optimale Positionierung 

eine besondere Herausforderung 
für Unternehmen dar. Nichtsdesto-
trotz lassen sich auf Basis der Ver-
änderungen ein großes Potential zu-
künftiger Chancen ableiten. Wichtig 
wird es sein, sich durch Flexibilität 
und Innovation an der Marktent-
wicklung auszurichten, sowie Allein-
stellungsmerkmale zu entwickeln. 
Eine internationale Präsenz mit eng 
vernetzten und interagierten Stand-
orten, sowie eine optimale Verzah-
nung der Bereiche R&D, Engineering 
und Fertigung liefern dazu einen we-
sentlichen Beitrag.

WANDEL IN DER AUTOMOBIL- UND 
GIESSEREIINDUSTRIE – CHANCEN 
UND HERAUSFORDERUNGEN

Globalisierung, Automatisierung, 
Digitalisierung: Unbestritten steht 
die Giessereiindustrie vor enormen 
Herausforderungen. Ein hohes Maß 
an Flexibilität und Willen zum Wan-
del sind notwendig und Mensch und 
Maschine auf die Bedürfnisse von 
Morgen vorzubereiten.

Die Globalisierung stellt die Gies-
sereiindustrie in Österreich, 
Deutschland – in ganz Europa – vor 
große Herausforderungen. Entwick-
lungs-Know-how und ein hohes Maß 
an Flexibilität sind entscheidend, um 
sich schnell an Marktbedürfnisse 
anpassen zu können. Automatisie-
rung, Digitalisierung und das Be-
dürfnis nach weltweiten Standards 
setzen Mensch und Maschine vor 
immer neue Bedingungen. Einer der 
größten Märkte für Gusslösungen: 
Die Automobilindustrie, eine Bran-
che, die von großen Veränderungen 
geprägt ist. Neue, alternative An-

Dipl.-Ing. (FH) Josef Edbauer 

GF Automotive AG 
Schaffhausen, Schweiz

triebssysteme und der Wandel vom 
Hersteller zum Mobilitätsanbieter, 
stellen die OEMs vor neue Aufgaben. 
Die Giessereiindustrie muss sich an 
die neuen Marktbedingungen an-
passen und dabei Technologie und 
Mitarbeitende kontinuierlich wei-
terentwickeln. GF Casting Solutions 
setzt auf globale Präsenz und mehr 
fertig-bearbeitete Lösungen. Mit 
eigenen Entwicklungsabteilungen 
in der Schweiz und China wird an 
Leichtbau-Lösungen für die Automo-
bilindustrie und industrielle Anwen-
dungen geforscht. Dabei ergeben 
sich u.a. auch durch die Elektromo-
bilität neue Möglichkeiten für den 
Einsatz von Gusslösungen.

In der Produktion gilt es durch ge-
zielt eingesetzte Automatisierungs-
projekte weltweit, nicht nur Prozesse 
weiterzuentwickeln und zu verbes-
sern, sondern auch Arbeitsplätze 
ergonomischer und attraktiver zu 
gestalten.

Ein Überblick über die aktuellen Her-
ausforderungen der Giessereiindus-
trie weltweit und Strategien von GF 
Casting Solutions sich an die Verän-
derungen des Marktes anzupassen.

KURZFASSUNGEN DER VORTRÄGE
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OLDSCHOOL, DRECKIG ODER GAR 
UMWELTSCHÄDLICH?

Ist das die Außenwahrnehmung der 
Gießereibranche innerhalb der Be-
völkerung? Falls ja, was können wir 
tun um dem entgegen zu wirken?

Die Gießereibranche ist unzweifel-
haft eine historisch bedeutsame 
Branche. In den fünfziger Jahren 
war sie wesentlicher Bestandteil des 
Wirtschaftswunders. Auch heute 
ist sie Innovationstreiber und stellt 
modernste High-Tech Produkte 
her. Ohne Gussprodukte dreht sich 
im wahrsten Sinne des Wortes kein 
Rad. Das ist das Selbstbild der Gieße-
reiunternehmen – Aber werden wir 
auch in der Öffentlichkeit so wahrge-
nommen? 

Ein Großteil der Bevölkerung denkt 
vor allem an eine dreckige Ar-
beitsumgebung und rußgeschwärz-
te Gesichter, jedoch nicht an hoch-
automatisierte Fertigungsprozesse 
mit innovativer Robotertechnologie.

Das wird durch eine Umfrage un-
termauert, die im Auftrag des Len-
kungskreises Öffentlichkeitsarbeit 
des BDGuss durchgeführt wurde.  
Obwohl der Großteil der Befragten 
keine Berührungspunkte zur Gie-
ßereiindustrie hat, wird eine Be-
schäftigung in dieser Branche trotz 
guter Zukunftsperspektiven abge-
lehnt. Die Branche wird subjektiv 
als traditionell und nützlich, aber 
auch als stagnierend und wenig mo-
dern empfunden. Assoziationen wie 
„Dreck“, „Lärm“, „altbacken“ oder gar 
„gefährlich“ kommen den Befragten 
in den Sinn, wenn Sie Guss oder Gie-
ßerei-Industrie hören. Es wird sogar 
von einer „aussterbenden Branche“ 
gesprochen.  Die Befragten denken 
bei Gussprodukten eher an Schie-
nen, Töpfe oder Pfannen und weni-
ger an High-Tech Produkte wie aus 

Richard Pausch 

Fritz Winter Eisengießerei GmbH & Co. 
KG, Stadtallendorf

der Medizin- und Luftfahrttechnik, 
oder der Automobilindustrie. Woher 
kommt also diese negative Wahr-
nehmung der Gießereibranche? 

Machen wir einen Test. Wir geben bei 
der Bildersuche von Google „Eisen-
gießerei“ ein. Was sehen wir? Eine 
Vielzahl von Bildern, die Feuer, Dreck 
und harte Arbeit zeigen. Diese Bilder 
haben auch die Befragten im Kopf, 
wenn Sie an unsere Branche denken. 
Wir, die Gießereien die solche Bilder 
veröffentlichen, tragen also selbst zu 
diesem negativen Bild bei. 

Was sind mögliche Folgen? Die Nach-
wuchsgewinnung wird erschwert. 
Viele Gießereien leiden schon heu-
te unter einem Rückgang der Be-
werber, ganz besonders bei Stellen 
mit hohen Anforderungen.  Unter 
Umständen müssen Bewerber mit 
geringer Qualifikation eingestellt 
und mit hohem Aufwand ausgebil-
det werden um offene Stellen über-
haupt besetzen zu können. 

Gesetzliche Restriktionen, wie etwa 
höhere Umweltauflagen und die 
Verschärfung der Energiepolitik kön-
nen neben mangelnder Unterstüt-
zung bei Investitionen Folgen dieses 
negativen Images sein. 

Wir haben uns die Frage gestellt, 
wie wir diese offensichtliche nega-
tive Außenwahrnehmung verbes-
sern können. Hierzu haben wir eine 
Ist-Analyse erstellt, Lösungsansätze 
erarbeitet und diese umgesetzt. 

Eine der Grundlagen für die Neuaus-
richtung der Außendarstellung von 
Fritz Winter ist die heutige Marketing 
Guideline. Dort wird das Corporate 
Design im Detail und anhand von vie-
len Beispielen beschrieben. Darüber 
hinaus werden auch die Genehmi-
gungsprozesse für Bildmaterial oder 
die Öffentlichkeitsarbeit beschrie-
ben. Dadurch wird eine einheitliche 
Außendarstellung gewährleistet. 
Damit diese nicht dem gängigen 
Klischee einer Gießerei entspricht, 
wurde neben dem modernen Auf-
tritt und dem neuen Firmenlogo ein 
großer Fokus auf die Bildsprache ge-
legt. Statt teilweise verwackelte oder 
unscharfe Bilder aus der dreckigen 
Produktionsumgebung zu verwen-
den, wurden saubere Imagemotive 

erstellt und zur Verwendung vorge-
geben. 

Das Marketing von Fritz Winter um-
fasst heute viele Bereiche. Dazu zäh-
len unter anderem die Pflege des 
Internetauftritts und die Mediener-
stellung. 

Progressives Marketing war auch der 
Lösungsansatz für unsere neue Mar-
ke ecoCasting. Mit diesem Branding 
verfolgten wir gleich mehrere Ziele. 
Weg von dem antiquierten Begriff 
„Grauguss“ hin zu einer positiven 
Wahrnehmung. Namensgebung für 
einen innovativen und nachhaltigen 
Gießereiprozess, der von Fritz Win-
ter entwickelt wurde. Erarbeitung 
einer Vermarktungsstrategie und 
herausarbeiten der USPs. 

Der eigenständige Auftritt von 
ecoCasting ist dementsprechend 
schlicht, modern und „grün“. Durch 
einen emotionalen Videoclip beglei-
tet von teils provokativen Marke-
tingaktivitäten wurde Aufmerksam-
keit erzeugt. Diese Aufmerksamkeit 
konnte mit kleinem Budget erreicht 
werden. 

Es ist unsere Vision, dass die Gieße-
reiindustrie künftig nicht mehr mit 
Begriffen wie gefährlich, altbacken 
oder gar als aussterbende Branche 
assoziiert wird, sondern als inno-
vativer, zukunftsfähiger und attrak-
tiver Arbeitgeber wahrgenommen 
wird. Dieser Imagewandel wird 
nicht durch die Arbeit einer Gieße-
rei vollzogen. Das erreichen wir nur  
gemeinsam!

OPTIMIERUNG DER ABKÜHLZEIT 
UND MATERIALEIGENSCHAFTEN 
DURCH AKTIVE LUFTKÜHLUNG  
DY-KO IM SANDGUSS

Konsortium

Das Projekt wurde durch die MAC 
GmbH | Consulting and Enginee-
ring initiiert und in Zu-sammen-
arbeit mit Benninger Guss AG als 
Umsetzungspartner und dem Gies-
serei-Zentrum der Fachhochschule 
Nordwestschweiz, FHNW als For-
schungspartner durchgeführt. Das 
national geförderte Forschungspro-
jekt wurde von der eidgenössischen 
Kommission für Technische Innova-
tionen (KTI) der Schweiz gefördert. 

Ausgangslage

In Giessereien für Grossgusstei-
le liegt der Kapazitätsengpass im 
Regelfall in den zur Verfügung ste-
henden Flächen für die Giessplätze. 
Diese Plätze werden u.a. für das Aus-
kühlen nach dem Giessen genutzt. 
Die Auskühlzeiten für Grossgusstei-
le ab 5 t beginnen bei etwa 4 Tagen 
und können bei grossen Teilen bis 
zu mehrere Wochen dauern. D.h. 
dass die fixen Strukturkosten pro 
Kilogramm, die auf das Gussteil ent-
fallen, im Wesentlichen proportional 
der Verweilzeit in der Giesserei sind.

Der konventionelle Sandguss zeich-
net sich durch eine langsame pas-
sive Kühlung durch natürliche Kon-
vektion aus, wobei die schlechte 
Wärmeleitfähigkeit des Sandes und 
die geringe Konvektionskühlung ei-
nes Formkastens diese im Wesentli-
chen bestimmen.

Prof. Dr. Norbert Hofmann (V), 
Jeremias Häseli, Sebastian  
Teutloff - FHNW

Markus Albert (V) - MAC GMbH 
Consulting an Engineering,  
Wiesendangen

1990 starteten Georg Habegger 
(�2018) und Dr. Herbert Meier (�2006) 
bei den Gebrüder Sulzer in Ober-
winterthur die ersten Versuche mit 
der Luftkühlung von Gussteilen. Es 
wurden über 100 Zylinderkurbelge-
häuse (Giessgewicht 65 t) mit der 
Luftkühlung gekühlt, wobei sich die 
Kühlzeit von 32 Tagen auf 8 Tage re-
duziert wurde. 

Ergebnisse

Für die Sandformen wurde ein 
Rohrsystem konzipiert und imple-
mentiert, durch welches Luft als 
Kühlmittel mit einem einstellbaren 
Volumenstrom geleitet wird. Durch 
die entwickelte steuerbare dynami-
sche Konvektionskühlung (DYKO) 
mit Luft im Sand können die Kühle-
lemente in unmittelbarer Nähe des 
heissen Bauteils platziert und somit 
die Kühlung signifikant verbessert 
werden. Die thermische Fourier-Zahl 
zeigt, dass sich bei einer Halbierung 
der Sanddicke von der Gussform zur 
kühlenden Oberfläche oder aktiven 
Kühlung die Abkühlzeit auf ein Vier-
tel reduziert. 

Zu beachten ist bei der höheren Ab-
kühlrate, dass das Gussteil nicht bei 
zu hohen Temperaturen ausgepackt 
werden darf, um thermomechani-
sche Spannungsrisse zu vermeiden. 

Das Potential einer aktiven Kühlung 
von Sandguss wurde im Rahmen 
des Projektes im Labormassstab 
und Grossguss (5t) nachgewiesen. 
Durch die aktive Kühlung können die 
folgenden Verbesserungen bei der 

Erstarrung und der weiteren Abküh-
lung erzielt werden: 

nn Reduktion der Kühlzeit bis zum 
Ausformen um 66% auf 33% des 
ungekühlten Gusses mittels aktiv 
gekühlter Eisenkokille im Labor-
versuch 

nn Reduktion der Erstarrungszeit, 
insbesondere in den Randzonen 

nn Aktive Beeinflussung des Erstar-
rungsablaufs und der heissen 
Zonen im Bauteil, wodurch kom-
plexe (z.B. hohle) Geometrien 
besser giesstechnisch umgesetzt 
werden können 

nn Feineres Gefüge und verbesserte 
mechanische Kennwerte 

nn Experimentell validiertes ther-
misches Simulationsmodell und 
thermo-mechanisches Simulati-
onsmodell für Wärmeübergänge

Der Dank geht an die Förderagentur 
für Innovation KTI, welche das Pro-
jekt "SOKEG: Simulationsbasierte 
Optimierung der Kühlung und Eigen-
schaften von Grossgussbauteilen" 
unterstützt hat und an Urs Augustin 
von Benninger Guss AG.

Die damit erreichten Resultate wer-
den durch die Herren Prof. Dr. Nor-
bert Hofmann FHNW und Dipl.-Oek. 
Markus Albert MAC GmbH | Consul-
ting and Engineering im Referat vor-
gestellt. Neben den Möglichkeiten 
der Simulation, der Kühlzeiten und 
den Einflüssen auf die Gefügeausbil-
dung und die Spannungsreduktion, 
werden Ideen zur Umsetzung und 
der Wirtschaftlichkeit aufgezeigt.

Abb. 1: Abkühlkurven experimentell für unterschiedliche Kokillen, Massenströ-
men (0,7,14 kg/h) und Kokillenflächen in % A.
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SIMULATION VON DRUCKLUFT-
STAHL-PROZESSEN AN ZYLINDER-
KÖPFEN

Einleitung

Die Einhaltung von motorspezifi-
schen Restschmutzanforderungen 
ist für die Hauptkomponenten des 
Motors, „den Zylinderkopf und das 
Zylinderkurbelgehäuse“ eine be-
sondere Herausforderung. Die Fer-
tigung im Sandgussverfahren stellt 
hier insbesondere hohe Anforderun-
gen an die Reinigung der Wasserräu-
me. Für diese Aufgabe werden in der 
Daimler Gießerei Mannheim Druck-
luftstrahlprozesse angewendet. Die 
Auslegung und Einstellung solcher 
Prozesse erfolgte bisher meist em-
pirisch/erfahrungsbasiert. Aufgrund 
der komplexen Wechselwirkungen 
eines Strahlprozesses besonders 
innerhalb von filigranen Kavitäten 
sind die Möglichkeiten der empiri-
schen Prozessoptimierung jedoch 
begrenzt.

Zielsetzung des Projektes

Im Rahmen der Machbarkeitsprü-
fung für eine neue Designstufe eines 
Zylinderkopfwasseraumes wurden 
die Möglichkeiten einer simulations-
gestützten Vorhersage von Strahl-
ergebnissen erörtert und ein ent-

Frank Brehm

Daimler AG Mercedes-Benz Werk 
Mannheim, Mannheim

sprechendes Projekt zur Umsetzung 
gestartet. 

Zusammenarbeitsmodell /  
Projektstruktur 

Projektbeteiligte waren die Daimler 
AG als Prozessanwender, die Firma 
Wheelabrator (DISA Industrie AG) als 
Anlagenhersteller und die Firma Sie-
mens PLM als Software-/Engineering 
Dienstleister.

Vorgehensweise

Im Rahmen des Projektes wurden Si-
mulationen der Partikelströmung im 
Wasserraum eines Zylinderkopfes 
mit dem Programm       STAR-CCM+ 
durchgeführt. 

Eine wesentliche Voraussetzung für 
den Aufbau der Simulation war die 
Kalibrierung der Partikeleigenschaf-
ten (Strahlmittel) sowie die Kali-
brierung der Partikelinteraktion auf 
Basis von experimentellen Ergebnis-
sen.

Der Gesamtprozess gliederte sich in 
zwei Teilsimulationen: 

1.	 Simulation des Düsenaustritts

2.	 Simulation der Partikelströmung 
im Bauteil

Die Simulationsergebnisse wurden 
anhand von Strahlversuchen über-
prüft/validiert.

Ergebnisse

Die Ergebnisse der Simulation 
deckten sich weitgehend mit den 
experimentellen Ergebnissen des 
Strahlversuches. Die Wirksamkeit 
der Simulation als Werkzeug zur 
Vorhersage eines Strahlprozesses 

konnte damit grundsätzlich bestätigt 
werden. Daraus ergeben sich unter-
schiedliche Anwendungsmöglich- 
keiten: 

nn Optimierung von Prozesspara-
metern zur Verbesserung der 
Strahlwirkung 

nn Bewertung von Designvarianten 
hinsichtlich der Strahlbarkeit 

nn Unterstützung bei der Auslegung 
von Strahlprozessen.

Weitere Vorgehensweise

Aufbauend auf den Erfahrungen 
aus dem Projekt haben die Firmen 
Wheelabrator und Daimler be-
schlossen, ihre Zusammenarbeit bei 
der simulationsgestützten Optimie-
rung von Druckluftstrahlprozessen 
fortzusetzen. 

Die Firma Wheelabrator verfügt 
mittlerweile über die Kapazitäten zur 
Durchführung von Strahlsimulatio-
nen und arbeitet an konkreten Auf-
gabenstellungen der Daimler AG zur 
Optimierung von Strahlprozessen.

VORHERSAGE DES GEFÜGES  
UND DER MECHANISCHEN  
EIGENSCHAFTEN VON  
MISCHKRISTALL-VERFESTIGTEM GJS

Stahlschrott ist wegen seiner im Ver-
gleich zu Roheisen geringen Kosten 
mittlerweile der wichtigste Rohstoff 
für die Herstellung von Gusseisen 
mit Kugelgraphit (GJS). Die Stahlin-
dustrie entwickelt kontinuierlich 
neue Stahlsorten mit gesteigerter 
Festigkeit, was unter anderem durch 
einen Zusatz von Legierungsele-
menten wie Kupfer, Chrom, Mang-
an, Molybdän, Niob und Vanadium 
erreicht wird. Hierdurch ändert 
sich langfristig die Beschaffenheit 
der verfügbaren Stahlschrotte zur 
Gusseisenproduktion. Aufgrund der 
perlit- und karbidbildenden Wir-
kung dieser Elemente werden sol-
che Schrotte derzeit aufgrund der 
damit verbundenen negativen Aus-
wirkungen auf die mechanischen 

Dr. Björn Pustal (V), Moritz Rie-
bisch, Prof. Andreas  
Bühring-Polaczek

Gießerei-Institut der RWTH Aachen 
University, Aachen

Eigenschaften nicht zur Herstellung 
von GJS verwendet. Die mit Silizium 
mischkristallverfestigten GJS-Werk-
stoffe zeigen jedoch eine erhöhte 
Toleranz gegenüber diesen Elemen-
ten und ermöglichen somit den 
Einsatz solcher Stahlschrotte. Dafür 
müssen die Toleranzgrenzen dieser 
Elemente sowie deren gegenseitige 
Beeinflussung bekannt sein. Zur Un-
tersuchung des kumulativen Einflus-
ses karbidbildender Elemente auf 
hochsiliziumhaltiges Gusseisen mit 
Kugelgraphit EN-GJS-500-14 wurden 
experimentelle Untersuchungen 
und thermodynamisch-kinetische 
Werkstoffsimulationen durchge-
führt. Der Einfluss der Elemente Cu, 
Cr, Mn, Mo, Nb und V auf das Gefüge 
und die mechanischen Eigenschaf-
ten wurde experimentell im Rahmen 
eines voll-faktoriellen Versuchsplans 
untersucht. Eine Gießgeometrie mit 
drei verschiedenen Gussteilen und 
Erstarrungszeiten zwischen 4 und 45 
Minuten wurde zur Berücksichtigung 
verschiedener Abkühlbedingungen 
verwendet. Die Mikrostruktur in 
den Gussteilen wurde hinsichtlich 
Graphitmorphologie, Perlit- und 
Karbidanteil charakterisiert. Karbide 
treten vor allem an den Korngren-
zen auf (siehe Abbildung 1). Zudem 
wurden die mechanischen Eigen-
schaften in den Gussteilen durch 
Zugversuche untersucht. Neben der 
Erstarrungszeit haben einige karbid-

bildende Elemente, insbesondere 
Vanadium, einen deutlich negativen 
Einfluss auf die Graphitkugelbildung 
in GJS-500-14. Die Elemente Chrom, 
Mangan und 

Kupfer haben den stärksten Einfluss 
auf den Perlitanteil in diesem Werk-
stoff. Niob und Vanadium haben 
keinen signifikanten Einfluss auf den 
Perlitgehalt, sind jedoch die stärks-
ten Karbidbildner innerhalb der un-
tersuchten Elemente. Zur Quantifi-
zierung des Einflusses der Elemente 
auf das Gefüge wurden Regressi-
onsgleichungen entwickelt, mit de-
nen eine Vorhersage des Gefüges 
in Abhängigkeit der chemischen 
Zusammensetzung sowie der Erstar-
rungszeit möglich ist. Analog wurden 
Gefüge-Eigenschafts-Beziehungen 
zur Vorhersage der mechanischen 
Eigenschaften entwickelt, wobei die 
mechanischen Eigenschaften als 
Funktion der Gefügebestandteile 
sowie der Erstarrungszeit dargestellt 
werden. Die Ergebnisse ermögli-
chen eine quantitative Vorhersage 
des Gefüges und der Eigenschaf-
ten ausgehend von der chemischen 
Zusammensetzung. Zur einfachen 
Anwendung der Ergebnisse wurde 
eine Karbiddatenbank entwickelt, 
in der die experimentellen Erkennt-
nisse zusammengefasst sind. Über 
eine Excel-Schnittstelle sind eine 
einfache Anwendung der experi-

Copyright: www.scheinast.com
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mentellen Ergebnisse und eine di-
rekte Vorhersage möglich. Ferner 
wurde festgestellt, dass die Bildung 
von Korngrenzenkarbiden über die 
thermische Analyse (TA) detektiert 
werden kann. Die Ausscheidung von 
Karbiden gegen Ende der Erstarrung 
bewirkt eine Änderung der Abkühl-
rate in der TA-Kurve an dieser Stelle, 
wobei sich die entstehende Karbid-
menge antiproportional zur Abkühl-
rate verhält.

Neben der experimentellen Cha-
rakterisierung wurden thermo-
dynamisch-kinetische Werkstoff-
simulationen auf Basis eines 
Mikroseigerungsmodells durch-
geführt. Für ein repräsentatives 
Volumenelement werden der Er-
starrungsablauf und die damit ver-
bundene Seigerung der Elemente 
unter Verwendung thermodynami-
scher Daten simuliert. Die entste-
hende Karbidmenge ergibt sich 
durch die Anreicherung karbidbil-
dender Elemente in der Restschmel-
ze, wodurch ab einem bestimmten 
Gehalt Karbide thermodynamisch 
stabil werden. Zum Vergleich mit 
den experimentellen Resultaten 
wurden die experimentellen Abkühl-
bedingungen durch eine Variation 
der Wärmeentzugsrate nachgebildet 
und die entstehenden Karbidmen-
gen berechnet, wobei eine über-
wiegend gute Übereinstimmung 
erzielt wird. Das Mikroseigerungs-
modell kann ferner die eutektoide 
Umwandlung und die entstehen-

Abb. 1: Karbide durch Molybdän und Niob im Gefüge von GJS-500-14

de Perlitmenge nachbilden. Dabei 
wächst der Ferrit ausgehend von der 
Grenzfläche Graphit-Austenit, wobei 
Kohlenstoff vom Restaustenit durch 
den Ferrit zum Graphit diffundiert. 
Durch die fortschreitende Abküh-
lung unterkühlt der Restaustenit, 
so dass sich dieser unterhalb der 
Zerfallstemperatur konkurrierend 
zur Ferrittransformation in Perlit 
umwandelt. Hierdurch konnte die 
perlitbildende Wirkung der Elemen-
te Chrom und Mangan mit hoher  
Genauigkeit wiedergegeben werden.  
Der experimentell festgestellte  

negative Einfluss von Vanadium auf 
die Graphitkugelbildung, welcher 
bei erhöhten Gehalten sogar zur 
Bildung von Chunky Graphit (CHG) 
führt, konnte durch das Mikrosei-
gerungsmodell aufgezeigt werden. 
Aufgrund der diffusiven Wechselwir-
kung zwischen Kohlenstoff und Va-
nadium kommt es zu einer Verlang-
samung der Erstarrung, wodurch die 
Unterkühlung zunimmt und die Ten-
denz zur Bildung von CHG zunimmt.

Prof. Dr.Ing. Peter Schumacher (V) 
Montanuniversität Leoben,  
Österreichisches Gießerei-Institut

Evelyn Sobotka, Dr. Jiehua Li,  
Harald Harmuth 
Montanuniversität Leoben, Leoben

Bernhard Stauder  
Nemak Linz GmbH

NEUE ASPEKTE BEI DER HERSTEL-
LUNG VON LEICHTMETALLGUSS

Die Entwicklung von Leichtmetall-
gussstücken muss sich permanent 
neuen technischen und auch wirt-
schaftlichen Herausforderungen 
stellen. Insbesondere die Anforde-
rungen des Leichtbaus verlangen 
dünnwandige Bauteile in komplexen 
Geometrien, die mit der Zusammen-
führung von Bauteilen u. a. zwei Pro-
blemfelder aufdecken. Zum einen 
müssen die Werkstoffeigenschaften 
geeignet sein, zunächst die dünnen 
Wandstärken noch zu füllen, sowie 
später die erforderlichen Spannun-

gen zu übertragen, zum anderen 
führen die komplexen Geometrien  
häufig zu nur schwer entkernbaren 
Innenkernen. Dieser Trend wird zu-
sätzlich mit dem vermehrten Einsatz 
von komplexen 3-D-gedruckten Ker-
nen verstärkt. 

Die herkömmliche Methode, mit 
immer stärkeren Kräften auf das 
Gussprodukt  zur Entfernung von 
Kernen einzuwirken, bietet jedoch 
keine Möglichkeit, Vorhersagen über 
die Entkernbarkeit zu machen, da 
keine grundlegenden Beschreibun-
gen des Kernstoffzerfalls bestehen.  
Ein vielversprechender Ansatz ist die  

Übertragung der Materialbeschrei-
bung von granularen Materialien 
auf Gießereikerne, wobei die spezifi-
schen Temperatureinwirkungen auf 
den Kern zu berücksichtigen sind. 
Ein Überblick dieses Ansatzes wird in 
diesem Vortrag präsentiert. 

Mit den dünnwandigen Strukturen 
einhergehend müssen auch höhere 
Kräfte übertragen werden, wobei die 
am meisten eingesetzten Legierun-
gen auf Al-Si-Basis auf ihre Grenzen 
stoßen. Untereutektische Al-Si Legie-
rungen neigen zu einer Grobkornbil-
dung oberhalb des Eutektikums, die 
es nicht erlaubt dünnwandige Struk-
turen mit einem Massenfluss zu fül-
len. Zwar füllt die verbleibende Rest-
schmelze als Eutektikum die Form 
gut, jedoch muss sich die Schmelze 
durch das Dendritennetzwerk zwän-

gen. Eine bessere Kornfeinung der 
Al-Si-Legierung würde einen Mas-
senfluss positiv beeinflussen. Zu-
sätzlich wird durch die Veredelung 
des Al-Si-Eutektikums ein grobes 
eutektisches Korn erzeugt, auf des-
sen Korngrenzen sich aus der Rest-
schmelze grobe intermetallische 
Verbindungen ausscheiden können.  
Damit kann sich eine Konstellation 
ergeben, dass sich die Korngrenzen 
eines groben eutektischen Kornes 
mit einer Größe von mehreren Mil-
limetern über die ganze Wanddicke 
erstrecken und dessen Dekoration 
mit  intermetallischen Verbindungen 
als Schwachstelle wirkt. 

Ein besserer Massenfluss kann auch 
durch eine extreme Kornfeinung von 
Al-Cu-Legierungen erfolgen. Hierbei 
werden den Legierungen Zusätze 

von Zr und Sc zugegeben, die eine 
Korngröße > 80 µm erzeugen. Mit 
dem zu erwartenden Preisnachlass 
von Sc Legierungen mit der Eröff-
nung von neuen Sc-Minen in Austra-
lien und der Gewinnung von Sc aus 
Rotschlamm bei der Al Gewinnung, 
kann die Sc-Zugabe einen attrakti-
ven Weg für hochwertige Gussstü-
cke darstellen.  

Für einen verbesserten Einsatz der 
Al-Si-Legierungen und der hochwer-
tigen Al-Cu Legierungen müssen die 
Mechanismen der Kornfeinung, die 
im Vortrag beschrieben werden, 
gezielt eingesetzt werden, um auch 
eine wirtschaftliche Umsetzung in 
realen Gussteilen zu ermöglichen.

EINFLUSS DER ABKÜHLGESCHWIN-
DIGKEIT UND DER CHEMISCHEN 
ZUSAMMENSETZUNG AUF DAS 
GEFÜGE UND DIE MECHANISCHEN 
EIGENSCHAFTEN VON NEUEN  
INNOVATIVEN 5%-CHROM  
HOCHLEISTUNGS-WARMARBEITS-
STÄHLEN

Warmarbeitsstähle finden weitge-
hend Verwendung in thermisch so-
wie mechanisch hochbeanspruch-
ten Werkzeugen und somit auch im 
Druckgussbereich. Hochentwickelte 
Druckgussprozesse implizieren ei-
nen Anstieg der Druckgussformen-
größe sowie deren geometrischer 
Komplexität. Dies wiederum führt 
zu einem komplexen Spannungs-
profil im verwendeten Werkzeug-
stahl. Eine ständige Verlängerung 
der Lebensdauer bei Druckguss-
werkzeugen ist obligat. Es ist daher 

Dr. mont. Gert Kellezi (V),  
Miloslav Ognianov, Manfred 
Reiter 

voestalpine Böhler Edelstahl GmbH & 
Co KG, Technologie Tooling, Kapfenberg

unabdingbar, dass Werkzeugstähle, 
welche einem solchen hohen An-
forderungsprofil gerecht werden 
sollen, eine optimale Kombination 
bestimmter Eigenschaften, wie zum 
Beispiel eine hohe thermische Ge-
fügestabilität, Zähigkeit sowie eine 
ausgezeichnete Durchhärtbarkeit, 
aufweisen. Die mechanisch-techno-
logischen Eigenschaften von Werk-
zeugstählen sind im hohen Maße 
von deren Gefügeaufbau abhängig. 
Bei gleichbleibender chemischer 
Zusammensetzung und einer defi-
nierten Herstellungsroute erfolgt die 
Einstellung des optimalen Gefüges, 
welches entscheidend für eine gute 
Leistung des Werkzeugstahls und 

somit der Druckgussform im Einsatz 
ist, über die Wärmebehandlung. 

Große Werkzeuge bedingen über 
den Querschnitt hinweg unter-
schiedliche Abkühlgeschwindig-
keiten, welche sich in voneinander 
abweichenden Gefügen und somit 
in veränderten mechanischen Eigen-
schaften widerspiegeln. Langsame 
Abkühlgeschwindigkeiten, wie sie 
zum Beispiel im Kern von großen 
Druckgusswerkzeugen auftreten, 
führen zur Ausbildung eines Zwi-
schenstufengefüges, welches in der 
Regel zu einer Abnahme der Zähig-
keit und somit zu einer Verminde-
rung der Lebensdauer führt.

Abb. 1: Eine abnehmende Abkühlgeschwindigkeit vom Rand bis Kern führt bei 
einer komplexen Druckgussform mit einem relativ großen Querschnitt zu einer 
veränderten Gefügestruktur, die sich je nach Legierungslage auf die mechani-
schen Eigenschaften und insbesondere die Zähigkeit negativ auswirken kann.
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GUSSTEILE FÜR DEN  

EIGENBEDARF UND KUNDEN

Methodische Vorgehensweise 
bei der Entwicklung und  
Produktion

Neues Produkt aufgrund Marktan-
forderung / Normierung / Portfolio 

/ etc.
↓

Anforderungen definieren 
↓

Einsatzgebiet, Normen, Funktion, 
Montage, Werkstoff, Design, Prüfun-

gen, Mengen, VP, TTM
↓

 Zu jedem Thema Ziel und Zweck 
definieren 

↓

Organisatorisch festhalten: Input / 
Tätigkeit/ Output / Messgrössen

Michael Nussbaum

R. Nussbaum AG, Metallgiesserei und 
Armaturenfabrik, Olten

GEGOSSENE BAUTEILE FÜR DEN 
LEICHTBAU IM FAHRZEUG AUS 
ALUMINIUMWERKSTOFFEN

Die Zielstellung der E-Mobilität mit 
der fundamentalen Änderung der 
Antriebssysteme setzt die Entwick-
lung des heute schon fortgeschrit-

Dr.-Ing. Achim Keidis 

Franken Guss GmbH & Co. KG, 
Kitzingen

tenen Leichtbaues in besonderem 
Maße fort. 

Der Leichtbau erstreckt sich jetzt 
über das gesamte Spektrum des 
Fahrzeugbaues. So wer-den Module 
im Fahrwerksbereich für Nutzfahr-
zeuge zunehmend von gegossenen 

Bauteilen bestimmt. Die gusstech-
nischen Verfahren ermöglichen ei-
nerseits eine lastoptimierte Ausle-
gung, da kaum Einschränkungen für 
die Geometrie bestehen, aber auch 
andererseits den Einsatz des klassi-
schen Leichtbauwerkstoffes Alumi-
nium. 

Franken Guss hat mit den am Stand-
ort vorhandenen Fertigungstechni-
ken exzellente Möglichkeiten den 
Dialog der Werkstoffauswahl  zwi-
schen Gusseisen- und Aluminium-
werkstoffen zu führen und daraus 
einen Anwendungsvorschlag selbst 
zu erarbeiten.  

In der Aluminiumgießerei werden 
Bauteile für die Automotive- sowie 
Luft- und Raumfahrtin-dustrie ge-
gossen, bearbeitet und teilweise vor-
montiert. Im Wesentlichen kommen 
2 Gießverfahren zum Einsatz. Im  
konventionellen Druckguss werden 
überwiegend Teile für Automa-tik-
getriebe hergestellt, im laminaren 
Druckguss vor allem Fahrwerks- und 
Karosserieteile. Mit diesem Sonder-

verfahren, auch unter dem Namen 
PORAL-Guss® bekannt, war die Gie-
ßerei bereits vor mehr als 30 Jahren 
der Pionier für wärmebehandelba-
ren Druckguss. 

Es handelt sich dabei um ein modi-
fiziertes Kaltkammer-Druckgussver-
fahren, das bei Franken Guss auf 
allen Maschinen von 500 bis 2.000 t  
Zuhaltekraft anwendbar ist. Es kön-
nen alle gängigen Aluminiumlegie-
rungen vergossen werden. Das Ver-
fahren ist für Bauteil - Wandstärken 
von 4 bis 60 mm einsetzbar. Alle 
Bauteile werden mittels Formfüll- 
und Erstarrungssimulation konstru-
iert.

 Durch die laminare Formfüllung ent-
stehen Bauteile mit einem porenar-
men, feinkörnigen und homogenen 
Gussgefüge. Das feinkörnige Gefüge 
ergibt bereits im Gusszustand hohe 
mechanische Kennwerte, die in einer 
nachgeschalteten Wärmebehand-
lung noch gezielt gesteigert werden 
können. Hierdurch lassen sich mit 
diesem hochproduktiven Verfahren 

Kokillenguss- bzw. Schmiedeteile er-
setzen. Durch das porenarme Gefü-
ge sind die Bauteile zudem in allen 
gängigen Verfahren gut schweißbar. 

Für einen Kunden aus dem PKW-Be-
reich wurden in diesem Verfahren 
bereits mehr als 10 Mio. Stück eines 
vorderen Lagerbocks (Federbeinauf-
nahme) produziert. Der sogenannte 
vordere Federbock (Verbindungsele-
ment zwischen Fahrwerk und Fahr-
erkabine) wird für einen Kunden 
aus dem Nutzfahrzeugbereich her-
gestellt. Durch den Einsatz von Alu-
minium ergibt sich im Vergleich zur 
Eisengussvariante eine Gewichtser-
sparnis von 50%! Neben hochbelas-
teten Fahrwerksteilen wie Radträger 
für Hochleistungssportwagen kön-
nen in diesem Verfahren aber auch 
zukunftsträchtige Bauteile für die 
E-Mobilität gegossen werden, wie 
z.B. ein Statorträger für Hybridan-
wendungen im Automatikgetriebe 
für PKW.

DATENBASIERTE MODELLIERUNG 
VON GIESS- UND FORMPROZESSEN 
IN DER VERARBEITUNG VON  
KUPFERLEGIERUNGEN

Gussfehler verursachen beim Gießen 
in Grünsandformen einen bedeu-
tenden Anteil des Gesamtausschus-
ses. Diese lassen sich –neben den 

Prof. Dr.-Ing. Dierk Hartmann (V) 
- Hochschule Kempten, Kempten

Jan Salomon - Franken Guss GmbH 
& Co. KG, Kitzingen

Andreas Hansen - Gebr. Kemper 
GmbH & Co. KG, Olpe

Vorgängen bei Gießen selbst- häufig 
auf unkontrollierte Schwankungen 
der Formeigenschaften zurückfüh-
ren. Eine genaue Kenntnis der Ein-
flussfaktoren und Zusammenhänge 
im Formstoffkreislauf und deren 
Auswirkungen auf die Gussteilqua-
lität, ermöglicht optimierte Prozess-
fenster festzulegen und zeigt die 
erforderlichen Maßnahmen, diese 
auch einzuhalten. Durch die Vielzahl 
von verketteten und interaktiv wirk-
samen Teilprozessen des Schmelzen 
und Gießens sowie im Formstoff-
kreislauf (Mischen, Formen, Förde-
rung und Kühlung, Bunkerstrategi-
en, Kernintensität, Gießgewicht etc.) 
ist eine physikalische Beschreibung 
der Vorgänge im Hinblick auf die 
Vorhersage und Einstellung der ge-
wünschten Formstoffeigenschaften 
immer nur angenähert möglich. 
Ein schnelles Erkennen von Ursa-
che-Wirkungs-Zusammenhängen 
im Prozessablauf ist sehr schwierig. 
Solches ist jedoch unabdingbar für 
eine stabile und robuste Fehlerana-
lyse und -beseitigung. Grundsätzlich 
können moderne Data-Mining-Me-

thoden die ursächlichen Zusam-
menhänge zwischen Regel-(i.e. aus-
lösende Parameter) und Zielgrößen 
(i.e. Qualitätskennwerten) unter 
den konkreten betrieblichen Bedin-
gungen verdeutlichen. Wenn die-
se Zusammenhänge bekannt sind, 
können auf deren Grundlage im 
laufenden Prozess Prognosen über 
zu erwartende Zielgrößen gemacht 
werden. Data-Mining-Methoden, die 
auf maschinellen Lernverfahren ba-
sieren erstellen also ein auf tatsäch-
lichen Betriebsdaten basierende 
Prozessmodelle. Diese können dann 
für eine Formstoffaufbereitung in 
optimalen also anforderungsgerech-
ten Prozessfenstern bei sehr kurzen 
Analysezeiten während des laufen-
den Prozesses genutzt werden. So 
ist es möglich jeden Teilprozess, der 
zur Fertigung eines Gussteiles bei-
tragt, wie auch den Gesamtprozess 
stabil und robust zu fahren.

In diesem Kontext ergeben sich be-
sondere Herausforderungen und 
Fragestellungen, die den Einsatz der-
artiger Methoden erschweren:

Abb. 2: Darstellung der Probennah-
me zur Untersuchung der Wirkung 
einer über dem Querschnitt verän-
derten Abkühlgeschwindigkeit auf 
die Mikrostruktur und Zähigkeitsei-
genschaften von unterschiedlichen 
Hochleistungs-Warmarbeitsstählen.

In der vorliegenden Arbeit wurden 
Proben von 5%-Chrom Warmar-
beitsstählen mit den Abmessungen 
810 x 510 x 350 mm einer Standard-
wärmebehandlung für Druckguss-
formen unterzogen. Des Weiteren 
erfolgte die Bestimmung der Kerb-
schlagarbeit, der Bruchzähigkeit und 
der Mikrostruktur an unterschied-
lichen Probenstellen. Die Ergebnis-
se der vorliegenden Untersuchung 
werden vergleichend dargestellt und 
diskutiert.
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nn starke Schwankungen des Um-
fangs der Datenkontingente, die 
als Trainingsdaten für Lern-ver-
fahren herangezogen werden 
können;

nn ein breites Spektrum zu prog-
nostizierender Größen, die eine 
Vielzahl unterschiedlicher Lern-
methoden erfordern;

nn eine große Anzahl von Eingabe-
parametern aus heterogenen 
Datenquellen und potentiellen 
Einflussgrößen sowie die gegen-
seitige Beeinflussung gemesse-
ner Größen:

□□ Daten des Formstoffkreis-
laufs (z.B. Zugabe von Wasser, 
Bentonit, Neusand etc., Form-
stofftemperatur und -feuchte, 
Formstoffkennwerte, Verdich-
tungsdruck),

□□ Gießtechnische Daten (Legie-
rung, Schmelze, Gießvorgang, 
etc.)

□□ Ausschusszahlen, Durch-
lauf- und Standzeiten, 

□□ Gussteildaten (z.B. Eisenge-
wicht, Kerngewicht, Speiser, 
Gießtemperatur),

□□ Gussteilqualität (Ausschuss, 
Nachbearbeitungsaufwand).

nn Ist eine ausreichend Verfügbar-
keit sicherer und vor allem rele-
vanter Daten gewährleistet?

nn schwierige Messumgebungen, 
die den Einsatz effektiver Mess-
geräte erschweren und die Da-
tengüte negativ beeinflussen 
können;

nn Einflussgrößen, die keiner direk-
ten Messung zugänglich sind;

nn Auf welche Weise können 
Schmelzeeigenschaften, Gieß-
vorgänge und Formstoffeigen-
schaften mit Gussteileigenschaf-
ten unmittelbar und individuell 
verknüpft werden?

nn Auf welche Weise kann vorhan-
denes Prozesswissen (z.B. Ferti-
gungsregeln, analytische Modelle 
zur Berechnung nicht unmittel-
bar messbarer Kennwerte) für 
unmittelbare Steuersignale oder 

Handlungsanweisungen für die 
Prozesssteuerung genutzt wer-
den?

Der Vortrag beschreibt, wie die Ver-
knüpfung grundlegender wissen-
schaftlicher Erkenntnisse zu den 
Teilprozessen einer Fertigung mit 
aktuellen Betriebsdaten für die Pro-
zessmodellierung mit maschinellen 
Lernverfahren genutzt wird. Anhand 
konkreter Anwendungsfälle wird 
dann erläutert, auf welche Weise 
eine Gießerei vor dem Hintergrund 
der dargestellten Problematik derar-
tige Prozessmodelle nachvollziehbar 
für eine robuste und stabile Form-
stoffaufbereitung einsetzen kann. 
Schwerpunkte werden dabei auf 
die Bereiche Datengüte und Daten-
verfügbarkeit, der Ermittlung von 
Haupteinflussgrößen (Sensitivitäts-
analyse) und der effektiven on-line 
Verwendung der errechneten Pro-
zessmodelle gelegt.
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ZELLENMANAGEMENT – OPTIMIE-
RUNGSPOTENZIAL IM DRUCKGUSS

Industrie 4.0 ist allgegenwärtig und 
nimmt auch im Druckguss eine wich-
tige Stellung ein: Intelligentes Zel-
lenmanagement, das Konzept der 
„Smart Factory“ oder die HPDC-Zelle 
als Teil einer IoT-Giesserei sind Visi-
onen der (unmittelbaren) Zukunft. 
Um auch zukünftig konkurrenzfähig 
Teile im Druckgiessverfahren her-
stellen zu können wird unaufhörlich 
an der Effizienz des Prozesses gear-
beitet. Dabei kommt dem Zellenma-
nagement eine wichtige Bedeutung zu: 

Mit einer zentralen, optimierten Zel-
lensteuerung sind Produktivitäts-

Adrian Buob 

Bühler AG, Uzwil

steigerungen im Druckguss möglich 
– sie ist ein essentieller Baustein um 
die Weiterentwicklung und Wettbe-
werbsfähigkeit der Branche zu si-
chern.

Bühlers Ziel ist es, eine Steuerung 
für die gesamte Druckgiesszelle zu 
schaffen, die ausschliesslich geplan-
te Unterbrüche zwecks Unterhalt 
vornimmt. Das System soll sich nach 
einem Stillstand möglichst schnell 

wieder in Produktionsbereitschaft 
versetzen und in der Endstufe fä-
hig sein sich selbst zu optimieren. 
Dadurch werden Produktivität und 
Verfügbarkeit der Zelle nachhaltig 
verbessert. 

Als Beispiel kann eine Automo-
bil-Montagelinie dienen, die heute 
vollautomatisch und praktisch ohne 
Bedienpersonal und manuelle In-
struktionen läuft, 24/7-Verfügbar-

keit inkl. geplante Stillstandzeiten 
gewährleistet und über vollständig 
vernetzte IT-Systeme verfügt. Im 
Vergleich dazu steht das heutige 
Druckgiessen, das einen Bediener 
pro Maschine benötigt und manu-
elle Instruktionen erfordert, eine 
minimale Integration ins IT-System 
erlaubt und mehrere Ausfälle pro 
Tag vorweist.

Um hier Verbesserungen herbeizu-
führen ist der Ausgangspunkt, die 
Vernetzung aller beteiligten Kompo-
nenten innerhalb der Zelle und eine 
zentrale Steuerung als ‚kluges Ge-
hirn der Zelle’ notwendig. 

 Für die Intelligenz des Systems ist es 
wichtig, alle Informationen an einem 
Ort verfügbar zu haben, so dass die-
se von Algorithmen analysiert und 
vom System erfasst und ausgewer-
tet werden können. Ein zentrales 
Zellenmanagement ermöglicht ei-
nen einzelnen Anknüpfungspunkt 
für übergeordnete Systeme, wie 

MES oder ERP. Ziel ist eine zentrale 
Datenbasis für die komplette Giess-
zelle. Dies ist auch der erste Schritt in 
Richtung IoT-Anwendungen, die zum 
Beispiel in der vorbeugenden War-
tung Anwendung finden. Ebenfalls 
in der Entwicklung berücksichtigt ist 
die Bedienphilosophie. Denn eine 
einfache Bedienbarkeit ermöglicht 
eine rasche Einarbeitung und erhöht 
die Benutzerfreundlichkeit im All-
gemeinen, was wiederum die Effizi-
enz und Verlässlichkeit des Systems 
sicherstellt; denn selbst das beste 
System funktioniert nicht, wenn es 
zu kompliziert ist. Um den Prozess 
zu vereinfachen und Fehlerquellen 
zu minimieren sind die Daten, Ein-
stellungen und Parameter aller Ge-
räte auf einer Steuerung verfügbar. 
Ebenso werden Anweisungen und 
Fehlermeldungen gebündelt ersicht-
lich.

Weiter wird eine Trennung zwischen 
Daten- und Signalschnittstelle vor-
genommen, und zwar aufgrund 

der notwendigen Deterministik von 
Steuersignalen und einer gewünsch-
ten Entlastung der PLC-Steuerung 
bezüglich Datenhandling. Die Signal-
schnittstelle des Ethernet-basierten 
Feldbus (Profinet, Ethernet-IP) und 
der Daten-Schnittstellen-Standard 
OPC UA haben sich schon für die 
Kommunikation mit übergeordne-
ten Produktionssystemen bewährt. 

All diese Entwicklungen resultieren 
in einer vollständigen Flexibilität, 
was die Verwendung verschiedener 
Geräte anbelangt; diese können je 
nach Kundenwunsch individuell aus-
gewählt, kombiniert und eingesetzt 
werden. Für Bühler ist die Entwick-
lung des Zellenmanagement-Sys-
tems ein weiterer wichtiger Schritt, 
die Industrie 4.0 in Druckgiessereien 
voranzutreiben. Bereits 2018 wer-
den die ersten Zellensteuerungen 
von Bühler bei Kunden im Einsatz 
sein.

ADDITIVE MANUFACTURING AM 
WEG ZUR SERIENFERTIGUNG –  
EINE INNOVATIVE ERGÄNZUNG  
ZU GUSSTEILEN

Additive Manufacturing von Metall-
teilen – häufig auch als industrieller 
3D- Druck Metall bezeichnet – war 
ursprünglich als Technologie für Ra-
pid Prototyping und kundenspezifi-
sche Produkte entwickelt und einge-
setzt worden. Von den zahlreichen 
Technologien haben die pulverbett-
basierten Laserverfahren aufgrund 
der erzielbaren komplexen Geome-

Edmar Allitsch (V) - AM Ventures 
Holding GmbH, Kralling

Dr. Marius Lakomiec - EOS GmbH, 
Kralling

trien, guten Oberflächen und aus-
gezeichneten Bauteileigenschaften 
eine ganz besonders schnelle globa-
le Verbreitung erfahren. 

Aufgrund des großen Erfolgs in 
diesem Bereich und der schnellen 
Weiterentwicklung der Technologie 
werden heute bereits kleinere und 
mittlere Serien additiv gefertigt.

Dazu hat auch das steigende Ver-
ständnis für die einzigartigen Vortei-
le der Technologie beigetragen, die 
über die viel berichteten Elemente 
der Designfreiheit und des verkürz-
ten und materialsparenden Ferti-
gungsprozesses weit hinausgehen.

Während anfangs aufgrund der ho-
hen Prozesskosten in erster Linie 
Bauteile für Anwendungen in der 
Luftfahrt und Medizintechnik gefer-
tigt wurden können heute erfolgrei-
che Applikationen in beinahe allen 
industriellen Segmenten ausgewie-
sen werden. 

Dazu haben stark die hervorragen-
den Materialeigenschaften von ad-
ditiv gefertigten Bauteilen und deren 
Einstellbarkeit über  Laserparameter 

geführt. Deshalb liest man heute 
in der Literatur häufig von digita-
len Materialien, was die spezifische 
Einstellung von Eigenschaften ent-
sprechend den Anforderungen in 
unterschiedlichen Bereichen eines 
Bauteils ausdrücken soll. Bionisches 
Design ist nur eine der Möglichkei-
ten die AM verstärkt anbietet.

Neben mechanischen können auch 
magnetische oder elektrische Eigen-
schaften in unterschiedlichen Berei-
chen eines Bauteils gezielt über den 
Laserprozess eingestellt werden.

Dabei werden häufig heutige kon-
ventionelle Bauteilgruppen mittels 
AM zu einem Bauteil zusammenge-
fasst und mit funktionalen Verbesse-
rungen gedruckt. 

Gleichzeitig werden Baugeschwin-
digkeit und –stabilität laufend hö-
her und erlauben in vielen Anwen-
dungen bereits die wirtschaftliche 
Fertigung von kleinen und mittleren 
Serien.   

Parallel dazu macht die Qualitäts-
sicherung und das technische Ver-
ständnis für die additiven Ferti-
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gungstechnologien große Schritte 
und werden passende komplemen-
täre Technologien, wie beispiels-
weise zur Wärmebehandlung und 
Nachbearbeitung sowie zur Quali-
tätsprüfung entwickelt.

Trotz der großen Potentiale für Ad-
ditive Manufacturing die auch für 
die nächsten 10 Jahre noch jährliche 
Wachstumsraten über 20% sichern 
werden handelt es sich nicht um 
eine breite Substitution von subtrak-
tiv bearbeiteten Guss- oder Schmie-
deteilen sondern um eine komple-
mentäre Technologie, welche die 
etablierten Herstelltechnologien in 
synergetischer Weise ergänzt und 
unterstützt.   

Im Vortrag wird auf entsprechende 

Anwendungsbeispiele und auch auf 
Hybridbauteile eingegangen. Das 
Aufsintern von feinen und komple-
xen AM Geometrien auf Gussbau-
teile wird als sehr aussichtsreich 
besprochen. Additiv gefertigte Kom-
ponenten werden auch ihren Beitrag 
zur Verbesserung von Gusstechno-
logien leisten, was am Beispiel des 
Spritzgusses erläutert wird.  

Die wirtschaftlichen Begrenzungen 
von AM was Großserien und groß-
volumige Bauteile betrifft sowie der 
Mangel an qualifiziertem Personal 
werden aber ausreichend Raum für 
Wachstum auch für Gussbauteile 
lassen.

Die Autoren empfehlen allerdings 
auch Herstellern von Gussbauteilen 

sich schon heute intensiv mit Addi-
tive Manufacturing auseinander zu 
setzen um die Vorteile dieser jungen 
Technologie nutzen bzw. mit denen 
der konventionellen Bauteile kombi-
nieren zu können.   

Die durch Additive Manufacturing 
gegebenen neuen Möglichkeiten 
was Konstruktion und spezifische 
Materialeigenschaften betrifft soll-
ten mittelfristig neue Applikationen 
auch für kombinierte oder ergänzen-
de Gussbauteile ermöglichen und 
die Innovationskraft im Segment 
der metallischen Bauteile insgesamt 
stärken.     

KOSTENREDUKTION FÜR LUFTVER-
BESSERUNGSMASSNAHMEN IN 
DER GIESSEREIINDUSTRIE DURCH 
BEDARFSGERECHTE AUTOMATISIE-
RUNG UND VERFAHRENSWAHL

Bereits im Herbst 2012 wurde die Eu-
ropäische Energieeffizienz-Richtlinie 
verabschiedet. Das Ziel der Richtlinie 
lautet, die Energieeffizienz bis 2020 
um 20% zu steigern. In den meisten 
Mitgliedsländern wurde die Richtli-
nie bereits in nationales Recht um-
gesetzt. Auch wenn die nationalen 
Normen unterschiedlich ausfallen, 
kommen erhebliche Anstrengungen 
auf die Betriebe zu. Denn sie haben 
demnach kontinuierlich Maßnah-
men zur nachhaltigen Steigerung ih-
rer Energieeffizienz zu setzten. 

Unabhängig von der Richtlinie ge-
hören Gießereien zu den energiein-
tensiven Betrieben. Die Kosten für 
Ihren täglichen Energiebedarf haben 
einen wesentlichen Einfluss auf ihre 
Produktionskosten und somit auf 

Harald Schneuber (V),  
Matthias Mauhart (V) 

Kappa Filter Systems GmbH,  
Steyr-Gleink

ihre Produktivität. Konzepte zur Re-
duzierung des eigenen Energiebe-
darfes rücken damit zusehends in 
den Fokus.

Der Energiebedarf für den Betrieb 
von lufttechnischen Anlagen lässt 
sich vor allem dann im großen Um-
fang senken, wenn nicht nur ein-
zelne Bereiche betrachtet werden, 
sondern die gesamte Prozesskette. 
Beim vorliegenden Vortrag wird 
behandelt welche Faktoren den 
Energiebedarf von lufttechnischen 
Anlagen beeinflussen und welche 
Möglichkeiten jeder Gussbetrieb 
vorfindet den Energieeinsatz nach-
haltig zu reduzieren. 

In einem zusammenhängenden 
Energieeinsparungskonzept wird 
aufgezeigt, wie in fünf Maßnah-
menschwerpunkte umfassend der 
Energieverbrauch - bei der Neupla-
nung von lufttechnischen Anlagen 
und von Bestandsanlagen - nach-
haltig gesenkt werden kann. Das 
Konzept gliedert sich in die Bereiche 
optimale Anlagenplanung, Einsatz 
energieeffizienter Komponenten, 
Energierückgewinnung, bedarfs-
gerechten Leistungsregelung und 
Anlagenoptimierung. Dazu werden 
möglichen Maßnahmen zur Energie-
einsparung präsentiert und anhand 
von Praxisbeispielen tatsächlich re-

alisierte Energieeinsparungen aus-
geführt. 

Kurz zu Kappa:

Kappa Filter Systems ist Hersteller 
von Systemen und Anlagen zur in-
dustriellen Luftreinigung und Ener-
gierückgewinnung. Hierbei hat sich 
Kappa auf die möglichst vollständi-
ge Abscheidung industrieller Emis-
sionen bei gleichzeitig minimalem 
Energieeinsatz spezialisiert. Darü-
ber hinaus verschmilzt Kappa seine 
hochwertigen Systeme und Anlagen 
mit einem benutzerfreundlichen 
und zukunftsorientierten Industrie-
design. 

Das Leistungsangebot von Kappa 
umfasst:

nn Absaugtechnik: Absaug- und 
Filtersysteme (Entstauber, 
Feinstaubfilter, Trennmittelab-
scheider, Öl- und Emulsionsne-
belabscheider u.a.)

nn Energietechnik: Systeme zur 
Energierückgewinnung (Abwär-
menutzung)

nn Raumlufttechnik: Hallenluftreini-
gung, industrielle Be- und Entlüf-
tung, Klimatisierung

PROZESS- UND KOSTENTRANS-
PARENZ IN DER KERNMACHEREI 
DURCH DIGITALISIERUNG UND 
DATEN-MANAGEMENT

Einleitung:

Kostentransparenz ist eine ständige 
Forderung für jeden Wirtschaftstrei-
benden, selbstverständlich auch in 
der Gießerei und folglich in der Kern-
macherei. 

Kosten entstehen in den unmittelbar 
wertschöpfenden Produktionspro-
zessen und zugehörigen mittelbar 
wertschöpfenden Unterstützungs-
prozessen. Folglich ist die Prozes-
stransparenz Voraussetzung für die 
Kostentransparenz. Je komplexer 
aber Prozesse ablaufen und je grö-
ßer die Zahl der Einflussgrößen ist, 
umso schwieriger ist es, die notwen-
dige Transparenz für die Prozesse 
und somit für die Kosten zu erhalten. 

Am Beispiel einer Lohnkernfertigung 
wird gezeigt, wie die Prozess- und 
Kostentransparenz weitgehend er-
reicht werden kann.

Produktionsprozesse:

Die Kernmacherei ist im komplexen 
Gießereiprozess ein Teilprozess mit 
einer großen Vielfalt von Einflussgrö-
ßen. Als weiterer Schwierigkeitsgrad 
stellt sich zusätzlich noch heraus, 
dass einige Einflussgrößen immer 
noch unbekannt sind und einige der 
bekannten Einflussgrößen nicht un-
mittelbar beeinflussbar sind. 

Jedem Fachmann sind Aussagen wie 
„Bis gerade eben hat die Produktion 
dieses Kerns problemlos funktio-
niert, jetzt plötzlich kommt kein gu-
ter Kern mehr aus der Büchse – und 
wir haben nichts geändert!“ leider zu 
geläufig. 

Dieses Symptom ist eine Tatsache in 
der betrieblichen Praxis. Ist die Feh-

Rudolf Wintgens (V), Andreas 
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lerursache nicht offensichtlich und 
bekannt, dann basieren die Ursa-
chenfindung und Problembehebung 
meist auf dem Erfahrungsschatz der 
Mitarbeiter und sind nur bedingt 
strukturiert. Die Dokumentation der 
Schritte zur Fehlerbehebung wird 
oft vernachlässigt, so dass eine Re-
produzierbarkeit von Ursache, Maß-
nahme und Ergebnis nur bedingt ge-
geben ist. Nicht selten kommt man 
nach einer Reihe von Maßnahmen 
wieder beim Ausgangsparameter-
satz an, die Produktion läuft wieder 
und keiner weiß, wieso.

Bei derartigen Prozessschwierigkei-
ten können EDV-technische Lösun-
gen (noch) nicht direkt helfen, indem 
beispielsweise eine automatische 
Parameteranpassung erfolgt. Jedoch 
hilft eine vollständige Erfassung von 
möglichst vielen Parametern, den 
Gesamtprozess strukturiert zu erfas-
sen. Die Auswertung der Datensätze 
von einzelnen Produktionszyklen in 
der Sequenz ermöglichen schließ-
lich Trendanalysen und können den 
Fachmann zur Fehlerursache führen. 
Zwingend notwendig für ein erfolg-
reiches Vorgehen dieser Art ist die 
komplette Datenerfassung. Dabei ist 
die Erfassung von Anlagenparame-
tern z. B. durch Auslesen von Steue-
rungszuständen seit Jahren bekannt. 
Bisher fehlen aber eine vollständige 
Erfassung von Fehlerbildern einzel-
ner Produktionszyklen.

Hier kann durch eine Kombination 
von technischen Lösungen in der 
Sensorik und bedienerfreundlichen 
Eingabemöglichkeiten für manuell 
erfasste Informationen eine weiter-
führende Datenbasis erarbeitet wer-
den. Diese Daten korreliert mit den 
Ausgangsparametern und Mess-
werten aus den Anlagen geben dem 
Fachmann ein gutes Werkzeug zur 
Fehleranalyse an die Hand.

Unterstützungsprozesse:

Die Unterstützungsprozesse beim 
Betrieb einer Kernmacherei gliedern 
sich in betriebliche Grundprozesse 
(Materialwirtschaft, Personalwirt-
schaft usw.) und produktionsspe-
zifische Prozesse (Kernlogistik, An-
lageninstandhaltung etc.). In den 
produktionsspezifischen Prozessen 

ist z. B. die Kernlogistik gut in einen 
direkten Zusammenhang mit dem 
jeweiligen Produkt erfassbar. Auf-
wände für Verpackung, Lagerung, 
Transport werden gemeinsam mit 
den Chargendaten erfasst und ste-
hen so auch einer späteren Analyse 
zur Verfügung.

Dementgegen ist die Anla-
geninstandhaltung nur bedingt pro-
duktspezifisch korreliert. Die Ver-
bindung der Datenerfassung aus 
dem Produktionsprozessen mit den 
erweiterten Daten aus der Anla-
geninstandhaltung öffnen nun auch 
die Option für die ganzheitliche Be-
trachtung der Zusammenhänge zwi-
schen Produktions- und Unterstüt-
zungsprozessen. Systemimmanent 
werden Maschinenzustände, War-
tungsempfehlungen, Störmeldun-
gen, Reparaturaufwände und Mate-
rialbedarfe mit geringem manuellen 
Aufwand erfasst. 

Zielerreichung und Ausblick:

Ziel des Lösungsansatzes ist die 
möglichst vollständige Erfassung 
aller Einflussgrößen sowie deren 
Korrelation im Hinblick auf Fehler-
ursachen bis hin zur Erarbeitung au-
tomatisierter Korrekturalgorithmen. 
Diese tiefgehende Prozesstranspa-
renz zeigt dem Fachmann zusätzlich 
Möglichkeiten zur Prozessoptimie-
rung auf und ergibt faktisch als Ne-
benprodukt eine ebenso valide Kos-
tentransparenz.

Copyright: www.scheinast.com
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VOM WÄRMEZENTRUM ZUM  
ABGESICHERTEN BAUTEIL- 
VERHALTEN

Neue Möglichkeiten zur  
quantitativen Vorhersage  
von Gusseisen

Die Gießprozess-Simulation wurde 
in ihren Anfängen häufig als „Er-
starrungssimulation“ bezeichnet, da 
zunächst nur die Berechnung der 
Wärmeleitung möglich war. Erstes 
Ziel der computergestützten Pro-
zessauslegung war damals die Vor-
hersage von lokalen thermischen 
Zentren, um die Position und Größe 
von Speisern sicher bestimmen zu 
können. Mit den Entwicklungen der 
letzten 30 Jahre wurde der gesamte 
Prozess des Gießens und Erstarrens 
berechenbar.

Heute können das Strömungsver-
halten der Schmelze bei der Form-
füllung genauso simuliert werden 
wie die bei der Erstarrung und Ab-
kühlung lokal entstehenden Gefüge 
inkl. der damit verbundenen mecha-
nischen Eigenschaften. Warm- und 
Kaltrisse sowie der Verzug von Gus-
steilen können über die Simulation 
der Eigenspannungen vorhergesagt 
werden. Über den Gießvorgang hi-
naus sind die simulationsgestützte 
Herstellung von Kernen und die Be-
rechnung des Verhaltens von Sand-
kernen beim Gießen (Ausgasen) so-
wie das Einstellen von geforderten 
Gefügen durch eine Wärmebehand-
lung heute Stand der Technik der 
Gießprozess-Simulation, Bild 1.

Seit langem diskutieren Gießer und 
Gussteilabnehmer, die variablen 
Gusseigenschaften nicht nur als Ri-
siko sondern auch als Chance für 
Leichtbau zu sehen. Hierzu können 
die bei der Gießprozess-Simulation 
ermittelten lokalen Materialwerte 
(Gefüge, Eigenschaften, Eigenspan-

Corinna Thomser, Mathias  
Bodenburg, Jörg C. Sturm 
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Abb. 1: Ausgewählte Möglichkeiten zur Vorhersage von Gefügen, Eigenschaf-
ten und Gussfehlern bei Gusseisen

nungen) auch für die betriebstech-
nische Auslegung von Bauteilen 
genutzt werden. Der klassische An-
satz bei der Dimensionierung von 
Gussbauteilen geht von homogenen 
Gefügen und damit verbundenen 
homogenen Materialeigenschaften 
aus. Darüber hinaus werden auch 
die Eigenspannungen aus dem Gieß-
prozess nicht berücksichtigt. Diese 
Herangehensweise führt in der Re-
gel zu großen Sicherheitszuschlägen 
bzw. Überdimensionierung und ver-
hindert die systematische Erschlie-
ßung und Nutzung des Werkstoff- 
potentials.

Die Übertragung von lokalen Werk-
stoffeigenschaften (lokale Span-
nungs-Dehnungs-Kurven) sowie die 
Berücksichtigung von Eigenspan-
nungen aus der Gießprozess-Simu-
lation erlaubt heute die Berücksichti-
gung von lokalen Gusseigenschaften 
bereits während der Konstruktion 
und Auslegung von Gusskomponen-
ten. Über die statischen Eigenschaf-
ten hinaus ist die Berechnung lokaler 
Dauerfestigkeiten in Abhängigkeit 
der auftretenden Gussgefüge (z.B. 
Perlitanteil, Nodularität etc.) für aus-
gewählte Werkstoffe möglich. Die 
Übertragung von simulierten loka-
len Dauerfestigkeiten kann Betriebs-
festigkeitsberechnungen verbessern 
und helfen, Gussteilkonstruktionen 
systematisch zu optimieren. Neben 
der Berücksichtigung lokaler Gus-
steileigenschaften und Eigenspan-
nungen gewinnt die Bewertung des 

Einflusses von lokalen Ungänzen in 
der Bauteilauslegung immer mehr 
Bedeutung. Porositäten, also erstar-
rungsbedingte Fehler, lassen sich 
mit Hilfe der Gießprozess-Simula-
tion quantitativ gut vorhersagen. 
Nichtmetallische Einschlüsse, z.B. 
Dross, die im Wesentlichen bei der 
Formfüllung entstehen, entziehen 
sich bisher noch einer genauen Vor-
hersage. Aus diesem Grund wurde 
ein Modell entwickelt, dass die Ent-
stehung und Verteilung von Dross 
bei GJS berechnet.

Über lokale Lufteinschlüsse und/
oder den Luftkontakt der Schmelze 
bei der Formfüllung wird die Menge 
an Dross, die dabei entstehen kann, 
simuliert. Die entstehenden Dros-
spartikel können agglomerieren und 
werden durch die Strömung, sowohl 
bei der Formfüllung als auch bei 
der Erstarrung, weiter transportiert. 
Ziel ist die quantitative Vorhersage 
von Dross, um sie u.a. für eine si-
cherheitstechnische Auslegung von 
Gusskomponenten zu verwenden.

Erstmalig wurden diese Ergebnisse 
aus der Gießprozess-Simulation mit 
einer bruchmechanischen Bewer-
tung am Beispiel eines Sicherheits-
bauteils verknüpft. Über einen sys-
tematischen virtuellen Versuchsplan 
wird der Einfluss unterschiedlicher 
Fertigungsbedingungen, wie z.B. 
Schmelzequalität, auf mögliche Po-
rositäten untersucht. Hieraus ergibt 
sich die Variante mit dem größten 

Fehlerrisiko. Werden zusätzlich die 
berechneten Gussgefüge, lokalen Ei-
genschaften und Eigenspannungen 
mit bruchmechanischen Ansätzen 
bewertet, erhält man verlässliche-
re, werkstoffabhängige Aussagen 
über die Sicherheit des Bauteils im  
Betrieb.

Abb. 2: Porositäten in einem Planetenträger aus GJS in Abhängigkeit von der 
Schmelzequalität (links) und daraus abgeleitetes Versagensdiagramm (rechts)

DESIGN UND OPTIMIERUNG EINES 
HOCHLEISTUNGSZYLINDERKOPFES 
FÜR 200 kW/L

Kurzfassung

Durchgängig aufgeladene Motorfa-
milienarchitekturen mit Gleichtei-
le- und Gleichbearbeitungskonzept 
sind Basisforderungen für zukünfti-
ge Otto- und Dieselmotoren gewor-
den. Neben den stückzahldominie-
renden Verbrauchskonzepten und 
Effizienzvarianten mittlerer Leistung 
sind leistungsstarke Spitzenmotori-
sierungen auch weiterhin ein bedeu-
tender Faktor zur Positionierung der 
Modellreihen.

Hat hier in den letzten Modellwech-
seln ein durchgängiger Übergang 
von freisaugenden Motoren auf auf-
geladene Varianten stattgefunden, 
ist aktuell ein zunehmender Trend 
zu kleineren Zylinderzahlen und  
Hubräumen mit signifikant steigen-
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den spezifischen Leistungen festzu-
stellen. Die Ableitung dieser Höchst-
leistungsvarianten aus bestehenden 
Motorenfamilien ist meist eine Prä-
misse zur Begrenzung der Investiti-
onsaufwände, wobei das hochbelas-
tete Bauteil Zylinderkopf spezifische 
Lösungen gegenüber den Volumen-
varianten erfordert.

Gegenstand der Präsentation ist die 
Entwicklung eines Zylinderkopfs für 
einen 1.8L 4-Zylinder-Ottomotor mit 
einer spezifischen Leistung von 200 
kW/L, der sich in einem Demonstra-
tor-Sportfahrzeug der Fa. AVL aktuell 
in Erprobung befindet.

Dargestellt werden zuerst die Ar-
chitektur- und Strukturmaßnahmen 
hinsichtlich der hohen Zünddrücke. 
Für den 4-Ventil-Zylinderkopf wurde 
ein Kühlkonzept entwickelt, das eine 
effek-tive Kühlung der kritischen 
Ventilstege und der Bereiche der 
zentralen Injektoren und Zünd-ker-
zen gewährleistet, andererseits im 
Hinblick auf die Aufwärmphase mi-
nimales Kühlmittel-volumen, sowie 
hinsichtlich des Gesamtwirkungs-
grades minimalen Druckverlust auf-
weist.

Der Beitrag gibt Einblick in die virtu-
elle Entwicklungsschleife zur Opti-
mierung der Struktur und Kühlung, 
wobei hinsichtlich der Validierung 
der Höchstleistungsvariante ein 
methodischer Ansatz zum Einsatz 
kommt, der sich auf die tatsächli-
chen Last- und Einsatzprofile der 
Fahrzeuge stützt.

Für die Dauerhaltbarkeit des  
Zylinderkopfes, insbesondere der 

hinsichtlich thermomechani-scher 
Belastung kritischen Ventilstege, ist 
neben einem optimierten Kühlkon-
zept der Zylinderkopfwerkstoff von 
entscheidender Bedeutung. Wäh-
rend bei den mittleren und hohen 
Leistungsdichten bewährte Alumi-
nium-Silizium-Gusslegierungen, bei 
Einsatz von optimalen Gieß- und 
Wärmebehandlungsverfahren, ziel-
führend sind, eröffnen Neuentwick-
lungen auf Aluminium-Kupfer-Basis 
weiteres Potential.

Die Komponente wurde sowohl in 
einer primären Aluminium-Silizi-
um-Legierung, als auch einer von 
der Fa. Nemak neu entwickelten 
Aluminium-Kupferlegierung aus-
geführt, gegenübergestellt und op-
timiert. Auf Grund der deutlichen 
Überlegenheit der neu entwickelten 
AlCu-Legierung wird die weitere Er-
probung mit dieser neuen Legierung 
erfolgen.

1) Teile diese Vortrages wurden das 
erste Mal 2017 in der VDI Giesstechnik 
im Motorenbau in Magdeburg gezeigt.
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INBETRIEBNAHME, ERPROBUNG 
UND WEITERENTWICKLUNG EINER 
SSR-RHEOGIESSANLAGE AM  
FACHGEBIET GIESSEREITECHNIK 
DER UNIVERSITÄT KASSEL

Das Fachgebiet Gießereitechnik 
befasst sich bereits seit seiner 
Gründung im Jahr 2012 mit dem 
Thema Rheoguss. Zum Vergie-
ßen teilflüssiger Legierungen 
steht dem Institut eine SSR-An-
lage (Semi-Solid-Rheocasting) 
der Firma IDRA zur Verfügung, 
die in eine vollautomatisierte 
Gießzelle eingebunden ist. Zu-
sammen mit einer 1.400 Ton-
nen Druckgießmaschine der 
Firma Bühler lassen sich damit 
Versuchsreihen realisieren, die 
serienähnliche Gießbedingun-
gen darstellen.

Rheo-Verfahren sind Verfahren, 
welche das Ziel verfolgen, aus der 
vollständig flüssigen Schmelze ein 
teilflüssiges, vergießbares Vormate-
rial herzustellen. Während der Ab-
kühlung in das Erstarrungsinter-vall 
müssen zudem Scherkräfte in die 
Schmelze eingebracht werden, um 
die sich bildenden Dendriten zu zer-
schlagen und die α-Phase globuli-
tisch einzuformen, mit dem Ziel die 
Viskosität zu reduzieren. Durch den 
zeitabhängigen thixotropen Effekt 
steigt die Viskosität nach Beenden 
der Scherbehandlung nur verzögert 
wieder an. Das teilflüssige Material 
bleibt somit vergießbar.

Der Versuchsbereich „Rheoguss“ 
des GTK besteht aus einem Stø-
tek-Schmelzofen, einem KUKA-Do-
sierroboter und einer IDRA SSR-An-
lage. Der Prozessablauf gliedert sich 
wie folgt:

1.	 Dosierroboter entnimmt das 
flüssige Metall aus dem Schmel-

D. Schmidt, Prof. M. Fehlbier  
GTK - Universität Kassel

zofen und fährt zur SSR-Station

2.	 Schmelze wird im Dosierlöffel 
gerührt und gleichzeitig in das 
Erstarrungsintervall abgekühlt

3.	 Nach Beenden der Behandlung 
wird das Material in die Füllkam-
mer der DGM gegeben

Bei den ersten Rührversuchen mit 
Schmelze stellte sich heraus, dass 
sich schon nach kurzer Zeit eine 
annährend stabile Endtemperatur 
einstellt, welche auch nach langen 
Rührzeiten (> 120 s) nur gering-fü-
gig unterschritten wird. Zum Kühlen 
der Schmelze während des Rührens 
sieht die IDRA SSR-Anlage eine in-
nere Kühlung der Stäbe mit Druck-
luft vor. Um das Abkühlverhalten 
der Graphitstäbe zu untersuchen, 
wurden die Stäbe in einem Wider-
standsofen auf 250 °C erwärmt und 
anschließend die Abkühlung mit 
und ohne Druckluft mit einer Wär-
mebildkamera aufgezeichnet. Es 
konnte gezeigt werden, dass die in-
nere Kühlung mit Druckluft keinen 
Einfluss auf die Abkühlung des Sta-
bes und somit auch keinen Einfluss 
auf die Abkühlung der Schmelze 
hat. Damit ist die Endtemperatur 
des teilflüssigen Materials vorbe-
stimmt und ausschließlich abhängig 
von der eingesetzten Legierung, der 
Schmelzmenge, der Masse des Gra-
phitstabes und in geringerem Maße 
auch von den Anfangstemperaturen 
von Stab und Schmelze. Aus dieser 
Erkenntnis folgt unmittelbar, dass 
die Masse des Rührstabs vorab stets 
auf das Schussgewicht und auf den 
gewünschten Feststoffgehalt ange-
passt werden muss.

Die ersten Abgussversuche mit der 
Legierung AlSi9Cu3 (226D) auf einer 
Serienform haben sowohl die Vor- 
als auch die Nachteile des Verfah-
rens aufgezeigt. Verglichen mit dem 
Serienprozess konnte die Gießtem-
peratur um rund 150 °C gesenkt 

und die Kolbengeschwindigkeit von  
5 m/s auf bis zu 1 m/s reduziert wer-
den. Nach einer Wärmebehandlung 
(4,5 h, 495 °C) zeigten sich an der 
Oberfläche der SSR-Bauteile deutlich 
weniger Blister im Vergleich zu den 
konventionellen Bauteilen, was auf 
die langsame und laminare Form-
füllung und den damit reduzierten 
Lufteinschlüssen zurückzuführen ist. 
Zu den optionalen Nachteilen des 
Verfahrens zählen die Prozesssicher-
heit und die Inflexibilität im Prozess. 
Schon geringe Schwankungen der 
Temperatur haben Einfluss auf den 
Feststoffgehalt und damit auf das 
Formfüllverhalten. Weiterhin muss 
für jede gewünschte Änderung der 
Schmelzmenge oder des Feststoff-
gehalts die Masse des Graphitstabes 
geändert werden, was kurzfristige 
Prozessänderungen erschwert.

In Zukunft soll der SSR-Prozess 
am GTK weiter verbessert und die 
Temperaturführung präzisiert wer-
den. Ein optimal denkbarer Zustand 
wäre, dass als Führungsgröße ledig-
lich der gewünschte Feststoffanteil 
angegeben wird und die Anlage auf 
der Basis von hinterlegten Material-
daten das teilflüssige Material zielge-
nau einstellen kann.
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Abb. 1: IDRA SSR-Anlage mit drei 
Rührstationen. Links im Bild der Do-
sierlöffel des KUKA Roboters.

SIMULATION DES VERBUND-
STRANGGIESSENS VON KUPFER-
WERKSTOFFEN IM BAND-FORMAT

Häufig unterliegen Bauteile unter-
schiedlichsten Anforderungsbe-
dingungen, die mit monolithischen 
Werkstoffen nur in Form einer Mi-
nimalerfüllung gewährleistet wer-
den können. Die Verwendung von 
Werkstoffverbunden und der da-
mit einhergehenden Kombination 
unterschiedlicher mechanischer, 
physikalischer und chemischer Ei-
genschaften bietet somit in einigen 
Einsatzgebieten Vorteile. So sind z.B. 
Kombinationen aus mechanischer 
Festigkeit, Korrosions- oder Ver-
schleißfestigkeit und thermischer 
oder elektrischer Leitfähigkeit denk-
bar. Anwendungsbeispiele beinhal-
ten Zylinderbuchsen, Bremsschei-
ben und Kontaktfedern.

Als Ausgangsformat haben band-
förmige Bimetallhalbzeuge beson-
dere Bedeutung. Nach dem Stand 
der Technik werden diese zumeist 
mittels Walzplattieren hergestellt. 
Dabei werden die Werkstoffe durch 
Reib- und Pressschweißprozesse 

Simon Schmid, M.Sc.; Tim Mitt-
ler, M.Sc.; Thomas Greß, M.Sc.; 
Prof. Dr.-Ing. Wolfram Volk 

Technische Universität München, 
München

miteinander verbunden. Diese Pro-
zesse setzen jedoch eine aufwändi-
ge Oberflächenbehandlung voraus, 
um Adsorptionsschichten und Oxi-
de zu entfernen. Zudem lassen sich 
durch das Walzplattieren harte oder 
spröde Werkstoffe nicht oder nur 
bedingt fügen.

Hieraus leitet sich die Motivation für 
die Herstellung von Werkstoffver-
bunden auf Basis des horizontalen 
Stranggießens ab. Durch die Integ-
ration des Fügens in den Urformpro-
zess ergeben sich energietechnische, 
mechanische und wirtschaftliche 
Vorteile. Zum einen ist durch die 
stoffschlüssige Bindung von verbes-
serter Haftfestigkeit der Werkstoffe 
auszugehen. Zudem ist die Herstel-
lung von Werkstoffverbunden aus 
höherfesten oder spröden Legierun-
gen denkbar. Zum anderen bietet 
das kontinuierliche Verbundgießen 
Vorteile bezüglich Ressourcenscho-
nung und einer Verkürzung der Pro-
zesskette.

Im Rahmen des von der Deutschen 
Bundesstiftung Umwelt (DBU) geför-
derten Forschungsprojekts zur gieß-
technischen Herstellung horizonta-
ler Schichtverbundstränge wird mit 
einem ofenabhängigen, zweistufigen 
Werkzeug gearbeitet. In der ersten 
Kokillenstufe findet die Urformung 
des Substratstrangs aus CuSn6 im 
Format 150 mmx 12 mm statt. Der 
Aufgießwerkstoff Cu-ETP wird in der 
Dicke von 9 mm in der zweiten Ko-
killenstufe auf das vollständig oder 
teilerstarrte Substratband aufgegos-
sen. Bei geeigneten Bedingungen in 
der Kontaktzone entsteht eine stoff-

schlüssige Verbindung.

Temperaturmessungen in der Ver-
bundschicht während eines Ver-
suchs sind nur mit enormem Auf-
wand möglich und verfälschen 
zudem lokal die thermischen sowie 
die fluiddynamischen Zustände. So-
mit wird eine simulative Darstellung 
des Prozesses unter Anwendung des 
Softwarepakets WinCast® der RWP 
GmbH gewählt, um Einblick in das 
Temperaturprofil im Inneren des 
Strangs und insbesondere in der 
Verbundzone zu erlangen. Die Kali-
brierung des Modells erfolgt anhand 
der Temperaturmessdaten, die im 
Werkzeug während der experimen-
tellen Versuche ermittelt werden.

Die bisherigen simulativen Betrach-
tungen des Prozesses beinhalten die 
vereinfachende Annahme einer kon-
tinuierlichen Abziehkinematik. Im 
experimentellen Versuch hingegen 
wird eine Go-Stop Kinematik ver-
wendet, um während der Wartezeit 
eine ausreichend dicke und belast-
bare Randschale zu erzeugen, die 
in der folgenden Hubbewegung den 
auftretenden Reibkräften standhält. 
Die diskontinuierliche Bewegung hat 
zyklische Schwankungen der ther-
mischen Verhältnisse entlang der 
Stranglängsrichtung zur Folge, deren 
Auswirkungen u.a. am Kornwachs-
tum zu erkennen sind. In der vorlie-
genden Arbeit wird erstmals die Go-
Stop Kinematik in der Simulation des 
Verbundstranggießens umgesetzt 
und ermöglicht die Auflösung der 
Temperaturverhältnisse innerhalb 
einer Hubweite.

GEFÜGEAUS BILDUNG UND EIGEN-
SCHAFTSPROFIL VON DÜNN- 
WANDIGEM STAHLGUSS

Der Einsatz von hochfesten Stäh-
len in der Rohbaukarosse hat in 
den letzten Jahren erheblich zu 
Leichtbaukonstruktionen von Pkw 
beigetragen. Aufgrund ihrer guten 
mechanischen Eigenschaften bei 
gleichzeitig hoher Festigkeit ermög-
lichten die neuen Stahlsorten kons-
truktive Verbesserungen vor allem 

Prof. Dr.-Ing Gotthard Wolf,  
G. (V)

TU Bergakademie Freiberg, Freiberg

am Chassis und an dynamisch belas-
teten Fahrwerkskomponenten.

Es bestehen kaum Zweifel, dass für 
konventionelle Großserienfahrzeu-
ge für die nächsten zwei Jahrzehnte 
die Karosserien überwiegend von 
hoch- und ultrahochfesten Stäh-
len maßgeblich geprägt werden.
Zur Gewichtsminimierung bzw. zur 
Verbesserung des Crash-Verhaltens 
werden dabei immer komplexere 
Strukturbauteile benötigt.

Copyright: www.scheinast.com
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Konstruktive Spitzenleistungen 
sind hierfür heute überwiegend in 
Al-Druckguss realisiert worden und 
stellen sowohl konstruktiv als auch 
bezüglich des Verformungsverhal-
tens den Stand der Technik dar. Ein 
besonderes Problem stellt jedoch 
die kostengünstige Verbindung zwi-
schen Stahlstruktur und Al-Struktur-
bauteil dar.

Hieraus entwickelte sich die Idee, 
komplexe Strukturbauteile aus 
dünnwandigem Stahlguss herzustel-
len, die durch eine schweißtechni-
sche Verbindung in die Karosseries-
truktur integriert werden können.

Diese komplexen, dünnwandigen 
Stahlgussbauteile stehen selbst-
verständlich im Wettbewerb zu ge-
schweißten oder genieteten Stahlb-
lechumformteilen oder auch zu den 
o. g. Druckgussstrukturbauteilen.

Stellt schon die gießtechnische Rea-
lisierung von dünnwandigen Stahl-

guss-Strukturbauteilen eine erheb-
liche Herausforderung dar, ergeben 
sich durch eine Wärmebehandlung 
und das anschließende Richte der 
Bauteile weitere wirtschaftliche He-
rausforderungen im Werkstoff- und 
Verfahrenswettbewerb. 

Somit stellte sich die Frage, inwie-
weit bei dünnwandigen Strukturen 
auf eine nachfolgende Wärmebe-
handlung und damit auf ein notwen-
diges Richten des Bauteils verzichtet 
werden kann.

Hierzu wurden dünne Flachzugpro-
ben gegossen und mit und ohne 
Gusshaut hinsichtlich Streckgrenze, 
Zugfestigkeit und Bruchdehnung un-
tersucht.

Es konnte nachgewiesen werden, 
dass bei der zügigen Erstarrung von 
dünnwandigem Stahlguss die Forde-
rungen der Konstrukteure bezüglich 
der Streckgrenze als auch der Bruch-
dehnung im Gusszustand erreicht 

werden können. Die Bruchdehnun-
gen liegen ohne Wärmebehandlung 
nicht auf Spitzenniveau, erfüllen 
aber sicher die Anforderungen an 
das Bauteil.

Somit sind dünnwandige Struktur-
bauteile aus Stahlguss durch Weg-
fall der üblichen Wärmebehandlung 
und des aufwändigen Richtens trotz 
höherem Aufwand im Gießprozess 
eine wettbewerbsfähige Alternative.

PROGNOSE LOKALER BAUTEILEI-
GENSCHAFTEN – CHARAKTERISIE-
RUNG UND MODELLIERUNG

Gussbauteile werden in ihrem Ein-
satz unterschiedlichen, oft gegen-
sätzlichen Belastungen ausgesetzt, 
denen sie gerecht werden müssen. 
Einmal die Entwicklung zur Serien-
reife gebracht müssen sie anforde-
rungsgerecht, robust und darüber 
hinaus wirtschaftlich im Wettbewerb 
bestehen können. Weiter- oder gar 
Neuentwicklungen hinsichtlich hö-

Prof. Dr.-Ing. Babette Tonn (V) - 
Technische Universität Clausthal, Insti-
tut für Metallurgie, Clausthal-Zellerfeld

Prof. Niels Skat Tiedje (V) - 
Technical University of Denmark,  
Department of Mechanical Engineering

herer und komplexerer Belastbar-
keit und Funktionalität sind nach 
wie vor zeitaufwändig und werden 
häufig iterativ durchgeführt. Die 
Prognose lokaler Eigenschaften in 
Gussbauteilen, die durch den Werk-
stoff, die Konstruktion und den Fer-
tigungsprozess bestimmt werden, 
dient dazu, schneller optimal auf-
einander abgestimmte Entwicklun-
gen in den Markt zu bringen und 
durchzusetzen. Darüber hinaus wird 
es auch möglich sein, zunehmend 
maßgeschneiderte Eigenschaftspro-
file innerhalb eines Bauteils für be-
lastungsgerechte Anforderungen 
und die Erfüllung mehrerer Funktio-
nen realisieren zu können. Hochleis-
tungsfähige Leichtbaustrukturen bei 
optimaler Ressourceneffizienz sind 
das angestrebte Ergebnis.

Wie gelingt es, lokal Eigenschaften in 
Gussbauteilen zu prognostizieren und 
für die Entwicklung und Fertigung nut-
zen zu können?

1. Durch eine genaue Analyse:

Eine detaillierte Analyse der Pro-
zessparameter, der Gefüge und der  

resultierenden Eigenschaften und 
ihre Korrelationen in komplexen 
Gussbauteilen sind die Grundvor-
aussetzung für ein tiefes Verständ-
nis über die Mechanismen, die wäh-
rend  des Herstellungsprozesses 
ablaufen. Sensible Mess-Sensorik, 
hochauflösende Diagnostik-Me-
thoden zur Gefügebewertung und 
–umwandlung sowie den realen Be-
lastungsfällen angepasste mecha-
nische Prüfungen sind dafür unab-
dinglich. Großer Forschungsbedarf 
besteht hier noch insbesondere im 
Verstehen der Zusammenhänge zwi-
schen der Zusammensetzung des 
Gusswerkstoffs, den Parametern 
des Fertigungsprozesses und den 
resultierenden Gefügen. Im Vortrag 
werden Beispiele aufgezeigt, in wel-
chem Detailgrad Phasenausschei-
dungen und Gefügeumwandlungen 
in Gusseisenwerkstoffen beschrie-
ben werden können.

2. Durch das Verständnis und 
die modellhafte Beschreibung 
von Mechanismen:

Statische Korrelationen zwischen 
Prozessführung und resultieren-
den Gefügen und Eigenschaften, 
wie sie durch die Analyse erzielt 
werden können, lassen Entwicklun-
gen komplexer Bauteile mit maß-
geschneiderten Eigenschaften in 
iterativer Vorgehensweise zu. Das 
Tiefenverständnis über die Kinetik 
der Formfüllungs-, Erstarrungs- und 
Umwandlungsprozesse sowie die 
modellhafte Beschreibung dabei 
ablaufender Mechanismen gewähr-
leisten darüber hinaus die Progno-
se von Gefüge und Eigenschaften. 
Diese Modelle existieren oft auf 
Mikro- oder gar Nanoskalenebene. 
Das heißt, wenige Kristalle werden 
in einem sehr kleinen Volumen be-

trachtet. Im Vortrag werden dazu 
Modelle vorgestellt, die das Graphit-
wachstum und die Phasenumwand-
lungskinetik in Gusswerkstoffen be-
schreiben.

3. Durch die skalenüber- 
greifende Simulation:

Modelle, die ein hohes Maß an Ver-
stehen über ablaufende Prozesse 
während der Gussbauteilentstehung 
auf der Mikro- oder Nanoskalene-
bene gewährleisten, sind oft für eine 
Eigenschaftsprognose in Bauteilen 
nicht geeignet. Lange Rechenzeiten 
limitieren ein zeitnahes Ergebnis, 
das kurze Entwicklungs- und Opti-
mierungszeiten garantieren würde. 
Deshalb eignen sich statistische An-
sätze sowie die Kopplung existieren-
der Modelle zwischen mikroskopi-

scher und makroskopischer Ebene. 
Wegen der großen Unterschiede 
der Größenordnung zwischen der 
mikroskopischen und makroskopi-
schen Ebene sind spezielle Diskreti-
sierungstechniken sowie Lösungsal-
gorithmen erforderlich. Im Vortrag 
wird gezeigt, wie aus Kopplungen 
verschiedenskaliger Modelle Eigen-
schaftsvorhersagen getroffen wer-
den können. 

Beispiele aus den Instituten der Aka-
demischen Interessensgemeinschaft 
Gießereitechnik akaGuss sollen zei-
gen, mit welchen Methoden Eigen-
schaftsprognosen in Gussbauteilen 
getroffen werden können und wel-
chen Nutzen sie für die Entwicklung 
maßgeschneiderter, belastungsge-
rechter Bauteile haben.

ANZEIGEN BEI DER ULTRASCHALL-
PRÜFUNG VON VERBUND- 
INDEFINITEWALZEN UND DEREN  
URSACHEN

Indefinite Chill Legierungen stellen 
eine Gruppe von hoch-verschleiß-
festen Werkstoffen dar, die als Man-
telwerkstoff von Arbeitswalzen in 
oberflächensensiblen Gerüsten in 
Warmwalzwerken verwendet wer-
den. Das Eisenwerk Sulzau-Werfen, 
R. & E. Weinberger AG (kurz: ESW) 
stellt derartige Walzen im horizon-
talen Schleudergussprozess her. 
Dabei wird als erster Schritt der 
Mantelwerkstoff in eine rotierende, 
horizontal gelagerte Kokille einge-
gossen. Durch die hohen Fliehkräf-
te entsteht ein gleichmäßig ausge-
bildeter Hohlzylinder, der spätere 
Walzenmantel (Walzenballen), der 
durch Zugabe von entsprechenden 
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ESW Eisenwerk Sulzau-Werfen R.&E.
Weinberger AG, Tenneck

Flussmitteln vor Oxidation geschützt 
wird.

Nach vollständiger Erstarrung des 
Mantels wird die Kokille in senk-
rechter Position auf der sogenann-
ten Unterzapfenform positioniert. 
Nach Aufbau der Oberzapfenform 
wird der Kernwerkstoff der Walze 
(Kerneisen), zumeist ein Sphäro-
guss, fallend eingegossen. Durch 
die hohe Gießtemperatur des Ker-
neisens schmilzt ein Teil des Man-
telwerkstoffs wieder auf und eine 

dauerhafte Verbindung zwischen 
Walzenmantel und Walzenkern ent-
steht. Der Herstellungsprozess ist 
schematisch auch in Abbildung 1 
dargestellt.

Die daraus resultierende Bindezone 
zwischen Walzenmantel und Wal-
zenkern als ein kritischer Bereich zu 
betrachten, dessen Eigenschaften 
maßgeblich für die spätere Anwen-
dung in Walzwerken ist.

Zur Überprüfung der Qualität der 

Abb. 1: Schematische Darstellung des Herstellungsprozesses im ESW.
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Bindezone kommt im ESW eine au-
tomatische Ultraschallprüfung zur 
Anwendung. Das derzeit bestehen-
de System besteht aus einer kom-
binierten Messung mittels 2 MHz 
Normalprüfung (P2N), einer 4 MHz 
SE-Prüfung (SE4T) und bietet mittels 
Oberflächenwellenprüfung auch die 
Möglichkeit, oberflächennnahe De-
fekte zu lokalisieren.

Die Prüfung mittels P2N Prüfkopf 
dient zur Beurteilung der Bindungs-
qualität. Dabei wird unter Einbe-
ziehung der Schallgeschwindigkeit 
einerseits das Abschmelzverhalten 
sowie die verbleibende Mantelstärke 
beurteilt und andererseits über die 
Reflexion, Schallschwächung bzw. 
Schalldurchgang die Ausbildung des 
sogenannten Übergangs zwischen 
Mantel- und Kernwerkstoff beurteilt. 

Es können eindeutige Zusammen-
hänge zwischen verschiedenen 
Echocharakteristiken bei der Ultra-

Abb. 2: Typisches Ergebnis einer 
guten Bindungsprüfung.

schallprüfung und der mikrostruk-
turellen Ausbildung des Übergangs 
festgestellt werden. Ein aus werk-
stoffkundlicher Sicht vorteilhaft aus-
gebildeter Übergang ist durch einen 
fließenden Verlauf des Graphits 
von Mantel zu Kernwerkstoff sowie 
durch einen gleichmäßigen Karbid-
verlauf in den Kern gekennzeichnet. 
Ein derartiger Übergang zeichnet 
sich durch geringe und gleichmäßige 
Echointensitäten in der Ultraschall-
prüfung aus, siehe Abbildung 2.

Bei Ausbildung von (querliegenden) 
Karbiden oder Lamellengraphit am 
Übergang ist die Echointensität hö-
her und überwiegend flächig ausge-
bildet.

Lokal begrenzte, sehr hohe Intensitä-
ten in der Ultraschallprüfung haben 
deren Ursprung in Übergängen mit 
hohen Unterschieden in der Schall-
durchgängigkeit. Diese sind im Falle 
der Walzenherstellung zumeist Lun-

ker oder Fremdmaterialeinschlüsse 
im Bereich der Bindezone.

Zudem können auch Schädigungen 
der Bindezone durch den Walzpro-
zess mittels Ultraschallprüfung fest-
gestellt werden. Durch zu hohe zyk-
lische Belastungen wird die Bindung 
zerrüttet, was Risse am bzw. in der 
Nähe des Übergangs nach sich zieht.

KONTURNAHE KÜHLUNG IN 
DRUCKGIESSFORMEN – NOTWEN-
DIGKEIT, MÖGLICHKEITEN UND 
TECHNISCHE VORAUSSETZUNGEN

Kurzfassung

Die Kontur von Druckgießteilen hat 
in Größe und Komplexität in den 
vergangenen Jahren stetig zuge-
nommen, dies einhergehend mit 
steigenden Anforderungen an die 
Qualität und in einem von starkem 
Wettbewerb geprägten Umfeld.

Die sich daraus ergebenden Konse-
quenzen für den Prozess zur Her-
stellung des Gussteils sind (unter 
anderem):

nn Minimalmengensprühen zur  
Zykluszeitverkürzung und Quali-
tätsverbesserung,

Markus Theiwes 

Heck + Becker GmbH Co. KG,  
Dautphetal

nn Intensive Kühlung zur Erzielung 
kürzerer Abkühlzeiten, d.h. zur 
Zykluszeitverkürzung,

nn Intensive Kühlung zur Verdrän-
gung von Schrumpfungslunkern 
aus kritischen Bereichen des 
Gussteils, d.h. zur Qualitätsver-
besserung,

nn Intensive Kühlung zur Vermei-
dung von Anhaftungen und Kle-
bestellen, d.h. zur Qualitätsver-
besserung.

Für alle genannten Aufgabenge-
biete ist eine konturnahe Kühlung 
bzw. Temperierung zur schnellen 
und gezielten Wärmeabführung es-
senziell, da die für die Herstellung 
der Formen notwendigerweise ver-
wendeten Warmarbeitsstähle über 
eine vergleichsweise schlechte Wär-
meleitfähigkeit verfügen.

Es werden verschiedene Möglichkei-
ten aufgezeigt, wie sich in der Praxis 
konturnahe Kühlungen bzw. Tem-
perierungen umsetzen lassen. Da-
bei ist zu berücksichtigen, dass eine 
konturnahe Führung von Temperier-
medien auch immer Gefahr läuft, 
die Lebensdauer des Werkzeuges 

herabzusetzen bzw. schlimmsten-
falls zu Unfällen führen kann, wenn 
entstehende Wärmerisse an der 
Konturoberfläche zu Leckagen der 
Kühlung führen.

Neben den unterschiedlichen tech-
nischen Möglichkeiten im Formen-
bau wird auch die Anlagentechnik 
betrachtet, die für unterschiedliche 
Temperierungen innerhalb der Form 
entsprechend unterschiedliche Auf-
gabenstellungen erfüllen muss.

DIE CHARAKTERISIERUNG DES 
SPRÜHPROZESSES ALS SCHLÜS-
SEL ZUR BAUTEIL- UND FOR-
MENSTANDZEITOPTIMIERUNG

Das Österreichische Gießerei-In-
stitut ist das gemeinsame Bran-
chenforschungsinstitut der Öster-
reichischen Gießereiindustrie. Ein 
aktuell laufendes Projekt „CONAN“ 
(Casting Optimization by New Me-
thods , Applications and Numerical 
Techniques) beschäftigt sich mit 
Prozesstechnik im Druckguss, wobei 
die wesentlichen Nebenvorgänge 
des Prozesses (Sprühen, Evakuieren, 
Kühlen, Squeezen, Dosieren) sowie 
die Gusslegierung im Zentrum ste-
hen. Besonders der Sprühprozess 
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Reinhold Gschwandtner,  
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Österreichisches Gießerei-Institut- 
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gehört sowohl was die Gussqualität, 
als auch was die Werkzeugstandzeit 
betrifft, zu den Schlüsselprozessen 
im Druckgießverfahren. Zum einen 
bestimmt eine gut temperierte Form 
den Erstarrungsverlauf maßgeblich 
zum anderen ist ein gleichmäßiger, 
sparsamer Trennmittelauftrag für 
den Füllvorgang und die Entform-
barkeit notwendig. Des Weiteren 
wird durch die mit dem Sprühen ein-
hergehende thermische Wechselbe-
lastung der Werkzeugoberfläche die 
Form massiv beansprucht, was sehr 
häufig der Hauptgrund für den Aus-
fall der Form ist.

Es ist daher unschwer zu erkennen, 
dass der Sprühprozess eine Schlüs-
selposition innerhalb des Druck-
gussprozesses einnimmt, welche 
im Hinblick auf Bauteilqualität und 
Werkzeugstandzeit besondere Be-
achtung verdient. Im Rahmen des 
erwähnten Projekts CONAN wurde 
der Sprühprozess daher beson-
ders eingehend betrachtet. Dabei  
werden sowohl im Laborversuch als 
auch im realen Druckgieß-Prozess 

VERFAHREN ZUR GUSSFORMHER-
STELLUNG IM LABORMASSSTAB 
MITTELS 3D-GEDRUCKTEN, AUS-
SCHMELZBAREN KUNSTSTOFF- 
POSITIVEN

Das Giesserei-Zentrum der Hoch-
schule für Technik an der Fachhoch-
schule Nordwestschweiz in Brugg / 
Windisch wurde 2010 gegründet. Die 
Aufgabe des Zentrums ist, die Gies-
sereiindustrie mit Weiterbildungs-
angeboten, anwendungsorientierter 
Forschung sowie Dienstleistungen 
zu unterstützen. Im Labor des Gies-
serei-Zentrums werden Gusslegie-
rungen mit Schmelztemperaturen 
bis zu 1300 °C in einem 50 kW Induk-
tionstiegelofen geschmolzen. Damit 
werden hauptsächlich Teststücke 

B.Sc. Kerry Bächle,  
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Giesserei-Zentrum FHNW

und Prototypen in einzelnen Abgüs-
sen mit einem Volumen bis ca. 1.2 
Liter hergestellt. 

Im Rahmen mehrerer Projektarbei-
ten wurde das Verfahren FH-Cast 
zur Gussformherstellung im Labor-
massstab mittels 3D-gedruckten, 
ausschmelzbaren Kunststoff-Positi-
ven im Giesserei-Zentrum entwickelt 
und optimiert. Der Name FH-Cast 
steht für Fast Hybrid Casting und 
leitet sich aus der Kombination von 
Sand- und Feinguss her. Das Ziel 
ist es, einteilige Gussformen im La-
bormassstab, mit hohem geomet-
rischem Freiheitsgrad inkl. Hinter-
schnitten am Gussteil, mit geringem 
personellem Aufwand sowie tiefen 
Infrastrukturkosten herstellen zu 
können. 

Die Grundlage der Entwicklung bil-
det die Additive Fertigung der Kunst-
stoff-Positivform in Verbindung mit 
der Gussformherstellung. Dabei 
steht die Verwendung von kosten-
günstigen 3D-Druckern mit Fused-Fi-
lament-Fabrication-Verfahren im 

Vordergrund. Eine wesentliche Her-
ausforderung des Prozesses besteht 
im Herauslösen der eingebetteten 
Positivform aus dem ausgehärteten 
Formstoff.

Drei verschiedene Ansätze wurden 
untersucht, wie die Positivform aus 
dem Formstoff herausgelöst wer-
den kann. Dazu wurden drei un-
terschiedliche Kunststoffe für die 
Verwendung als Positivmaterial eva-
luiert:

nn HIPS: Einlegen der Gussform in 
das Lösungsmittel Dipenten, wo-
durch das Positiv chemisch aus 
dem Formstoff gelöst wird.

nn PVA: Einlegen der Gussform in 
Wasser, um das Positiv aufzulö-
sen. 

nn Niedrigviskoses PLA: Das Positiv 
wird aus dem Formstoff heraus-
geschmolzen.

Die besten Ergebnisse wurden mit 
dem niedrigviskosen PLA erzielt. 
Als Formstoff wurde dabei sowohl 

Daten erhoben, um das Sprühen 
besser zu verstehen. In einer Reihe 
von Prüfstandsversuchen wurden 
unterschiedlichste Prozess-Setups 
getestet. In einer Reihe von Gießver-
suchen wurden die Auswirkungen 
auf die Entformbarkeit der Bauteile 
und die Porosität in Abhängigkeit 
der Sprühparameter untersucht.  
Die Versuche an  den Prüfständen 
wurden  am Simulationsrechner mo-
delliert und nachgerechnet. Daraus 
wurden unbekannte, nicht im Ver-
such direkt ermittelbare Größen, wie 
zum Beispiel Wärmeübergangskoef-
fizienten, abgeleitet. Die Arbeiten an 
den Prüfständen und die Gießversu-
che werden näher beschrieben, die 
wichtigsten Ergebnisse präsentiert.
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furangebundener Quarzsand wie 
auch eine Feingussmasse getestet. 
Für den furangebundenen Quarz-
sand wurde der Ausschmelzprozess 
optimiert, um die Stabilität der Sand-
form zu gewährleisten. Im Rahmen 
dieser Versuche wurde auch der 
Restgehalt an Positivmaterial nach 
dem Ausschmelzen in der Sandform 
ausgewertet.

Um die beiden Formstoffe sowie 
die Eignung des Prozesses für ver-
schiedene Gusslegierungen testen 
und vergleichen zu können, wurde 
eine Testgeometrie entwickelt. Diese 

beinhaltet Zylinder mit unterschied-
lichen Wandstärken, unterschiedli-
che Bohrungen (Durchmesser-Län-
gen-Verhältnis 1:1 bis 1:5) sowie 
Merkmale zur Beurteilung der Abbil-
dungsgenauigkeit. Abgegossen wur-
de diese Geometrie mit Legierungen 
aus Zink, diversen AlSi-Legierungen 
und Messing mittels Schwerkraft-
guss.

Zugproben aus AlSi7Mg wurden mit 
dem FH-Cast-Verfahren hergestellt. 
Mittels Zugversuchen konnte gezeigt 
werden, dass die mechanischen  
Eigenschaften den Spezifikationen 

der untersuchten Legierung für 
Sandguss entsprechen.

Interessant und vielversprechend ist 
das entwickelte FH-Cast-Verfahren 
sowohl für die Prototypenherstel-
lung als auch für die Fertigung von 
Teststücken. Insbesondere eignet 
sich das Verfahren im Labormass-
stab auch für Ausbildungszwecke im 
Giessereiwesen unter Anwendung 
neuster Technologien.

3D-gedruckte Testgeometrie Eingebettete Positivform im  
Formkasten

Abguss der Testgeometrie aus 
Messing - Sandgestrahlt

Dr. Martin Bednarz(V), Thomas 
Frank(V), Holger Barth, Tobias 
Tuffensammer

ExOne GmbH, Gersthofen

BINDER-JETTING-TECHNOLOGIE –  
FERTIGUNGSMETHODE DER  
ZUKUNFT?

Binder-Jetting Technologie findet 
in der Gießereiindustrie zur Ferti-
gung von Kernen und Formen ver-
stärkt Anwendung. Neue Binder-
technologien und fortschrittlichere 
Maschinentechnik verbessern die 

POTENZIELLE ANWENDUNG VON 
KOMBINIERTEN HIP+WBH  
PROZESSEN AUF HOCHFESTE  
GUSSWERKSTOFFE

Kurzfassung

HIP (Heiss-Isostatisches Pressen) 
wird zur Verdichtung und Beseiti-
gung von volumetrischen Material-
fehlern verwendet. Bei Drücken bis 
zu 2000bar und Temperaturen bis zu 

Laurenz Plöchl (V) - Quintus  
Technologies AB, Västeras

Rene Wagner - Aluwag AG,  
Niederbüren

Dr. Bernd Oberdorfer, Daniel 
Habe, DI Gerhard Schindel- 
bacher  - Österreichisches  
Gießerei-Institut, Leoben

2000°C, wird durch HIP 100% Dichte 
erreicht, sowie die Duktilität und Er-
müdungsfestigkeit von hochbelas-
teten Teilen gesteigert. Oft werden 
Net-shape oder Near-net-shape-Tei-
le behandelt. Übliche HIP-An-
wendungen sind Feinguss (Titan-, 
Titanaluminid und Ni-Basis-Super-
legierungen), Stahlguss, Aluminium-
guss, Pulver-HIP, Additive Manufac-
turing, Keramik, Hartmetalle und 
diffusion-bonding.

Die Weiterentwicklung der HIP-An-
lagentechnik erlaubt seit einiger Zeit 
die Kombination der HIP- mit einer 
nachfolgenden Wärmebehandlung, 
die z.B. Lösungsglühen, Abschrecken 
und Auslagern/Anlassen umfasst. 
Dabei werden dem Öl- od. Gasab-
schrecken vergleichbare Abkühlra-
ten erzielt, sodass eine Vielzahl von 
Werkstoffen dem kombinierten Pro-
zess des HPHT (high pressure heat 
treatment) unterworfen werden 
können. Untersuchungen und Bei-
spiele über aushärtbare Al-Legierun-
gen, Ni-Basis-Superlegierungen und 
ADI werden erläutert. Neben der 
Energie- und Zeitersparnis bei einem 
kombinierten HIP/WBH-Prozess 
werden durch die kontrollierten Be-
dingungen beim Gasabschrecken in 

der HIP-Anlage meistens auch bes-
sere Werkstoffeigenschaften erzielt.

Die Wirkung dieser kombinierten 
HIP/WBH-Behandlung auf die Struk-
tur und Eigenschaften wird an einem 
druckgegossenen Bauteil aus der 
Legierung AlSi10MnMg sowie an Ko-
killengussproben aus der Legierung 
AlSi7Mg aufgezeigt. Um unterschied-
liche Porositäten in den Kokillen-
gussproben einzustellen, wurde die 
Schmelze sowohl entgast als auch 
künstlich aufgegast vergossen.

Untersuchungen mittels Compu-
tertomographie und an metallogra-
phischen Schliffen vor und nach der 
kombinierten HIP-/WBH-Behand-
lung zeigen eine deutliche Abnahme 
bis hin zum gänzlichen Verschwin-
den der Porosität in den Bauteilen 
und Proben. Damit einhergehend 
ist auch eine signifikante Steigerung 
speziell der Schwingfestigkeit zu  
beobachten.

Leistungsfähigkeit von Produktions- 
und Gießprozess. Allerdings nimmt 
durch diese Weiterentwicklungen 
auch die Komplexität zu. Um diese 
zu beherrschen sollten bei der Ge-
staltung von Bauteilen und bei der 
Arbeitsvorbereitung gewisse Vorga-
ben beachtet werden, welches unter 
anderem das Verhalten des Form-
stoffes und des Binders berücksich-
tigt. Zudem sollten Post-Prozesse 
wie Wärmebehandlungen, Schlich-
ten und Handling-Schritte bereits bei 
der Bauteilgestaltung berücksichtigt 
werden. Eine prozessgerechte Aus-
legung der Teilegeometrie und der 
Baubox wird anhand von Beispielen 
dargestellt. 

Darüber hinaus werden Möglichkei-
ten zur Vermeidung von typischen 
Gussfehlern durch den Einsatz ver-
schiedenster Binder, Formstoffe und 
Additive vorgestellt, fokussiert auf 
den Einsatz von Furan und kalt här-
tendem Phenolbinder (KHP).

Die Einsatzmöglichkeiten des 
3D-Drucks und der Verbesserung 
der Gussprodukte werden exemp-

larisch an Hand einer Fallstudie der 
Pumpenindustrie veranschaulicht. 
Flexibilität, Qualitätsverbesserung 
und Kostenreduktion durch Mate-
rialeinsparungen und Putzaufwand 
des Gussteils werden hier aus Sicht 
der Praxis verdeutlicht.

Die oben genannten Erkenntnisse 
können prinzipiell auf andere Gus-
steilanwendung transferiert werden.

Neben der praxisnahen Fallstudien 
wird die Entwicklung des Binder- 
Jetting-Verfahrens hinsichtlich Kos-

ten und Produktivität beleuchtet 
und ein Ausblick auf zukünftige Wei-
terentwicklungen gegeben.
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SIMULATIONSGESTÜTZTE PRO-
DUKTENTWICKLUNG FÜR DEN 
GUSS - UNTER EINSATZ DER TOPO-
LOGIE OPTIMIERUNG 

SIMULATION DRIVEN DEVELOP-
MENT FOR CASTING DESIGN – AI-
DED BY TOPOLOGY OPTIMIZATION 

Felix Radisch 

solidThinking Inc., Troy, Michigan

Die heute eingesetzten Simulati-
onsverfahren und Prozesse sind 
das Ergebnis jahrelanger Forschung 
und Entwicklung. Die sich am Markt 
befindlichen Lösungen sind umfang-
reich, benötigen jedoch viel Einarbei-
tung und Expertise.

In der heutigen Gießereipraxis wer-
den Auswirkungen gießtechnischer 
Defekte häufig durch die Anpassung 
von Angusssystemen oder Gießpa-
rametern, zu beheben versucht. 
Schwerwiegende Ursachen können 
hingegen nicht oder nur begrenzt 

behoben werden. Hohe Entwick-
lungs- und Fertigungskosten sind 
eine Folge. Eine neue Generation von 
Software - welche leicht zu bedienen 
und zu erlernen ist, unterstützt die 
Vermeidung schwerwiegenden Pro-
bleme bereits in der Konstruktions-
phase. Erst der Einsatz eben solcher 
Software befähigt jeden Konstruk-
teur und Gießer, Herausforderun-
gen der Fertigung bereits während 
der Konstruktion an zu gehen.  

Dieser Vortrag wird systematisch 
und unter Zuhilfenahme von Bei-
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spielen Potentiale aufzeigen, wie die 
konzeptionelle Strukturoptimierung 
in Kombination mit der Gießsimula-
tionen zur Verbesserung der Bauteil-
qualität beitragen kann.

Simulation methods and processes 
are the result of long term R&D. 
Commercial solutions for these 
tasks are time consuming and requi-
re a huge user-expertise. Nowadays, 

casting defects are mostly tackled by 
adjustments of the runner systems 
and other process parameters. Se-
rious defects are hard or just inade-
quate to eliminate. 

Therefore, cost for development and 
manufacturing is rising.  A new ge-
neration of software – easy to learn 
and use, allows to avoid issues alrea-
dy in the concept phase. Just the use 

of such software enables designers 
and foundries to manage challenges 
from the casting process in the CAD. 

This lecture will show systemati-
cally how structural optimization, 
combined with casting simulation, 
is used to improve the quality of  
casting goods.

VON DER FORMBANK ZUR HIGH-
TECH-GIESSEREI

Der Werkstoff Aluminium hat als 
Konstruktions- und Gusswerkstoff 
seit Jahrzehnten eine stetig steigen-
de Bedeutung. Neben den Dauer-
formverfahren nimmt das Sand-
gussverfahren in Deutschland im 
internationalen Vergleich eine her-
ausragende Stellung ein. Das Famili-

Dr.-Ing. Ludger Ohm, Ind.-Eng. 
Jürgen Alfes, Dr.-Ing. Georg 
Dieckhues 

OHM&HÄNER

enunternehmen Ohm & Häner blickt 
auf eine über 55-jährige Unterneh-
mensgeschichte zurück und gehört 
seit 3 Jahrzehnten zu den führenden 
Anbietern von Kundenguss im Sand-
gussverfahren für kleine und mittle-
re Serien mit hohen Anforderungen 
an die technische Eigenschaften der 
Bauteile sowie Wirtschaftlichkeit und 
Flexibilität in der Fertigung. Nachhal-
tige und konsequente Investitionen 
und gezielte Innovationen sind die 
Grundlage für die erfolgreiche Trans-
formation einer kleinen, nicht auto-
matisierten Grünsandfertigung mit 
einigen wenigen Rüttel-Press-Form-
bänken zu einem technologisch und 
organisatorisch fortschrittlichen In-
dustrieunternehmen mit über 700 
Mitarbeitern und einem Umsatz von 
über 100 Millionen €. 

Ein erfolgreiches und steiles Unter-

nehmenswachstum erfordert nicht 
zwangsläufig den Zukauf bestehen-
der Gießereistandorte oder die Ver-
lagerung an Produktionsstandorte 
mit hohen Lohnvorteilen, sondern 
kann auch organisch an einem ge-
wachsenen Standort im Herzen von 
Deutschland erfolgen. Ausgehend 
von der traditionellen Ausrich-
tung auf eine breite Kundenbasis 
mit einem sehr umfassenden Pro-
duktspektrum wird bei Ohm & Hä-
ner besonderer Wert auf die Erhal-
tung der besonderen Vielseitigkeit 
gelegt, ganz im Gegensatz zur Kon-
zentration von Kapazitäten und die 
Spezialisierung auf Branchen oder 
Kunden, die vielerorts stattfindet. 
Gleichzeitig wird im Unternehmen 
die Angebotspalette fertig bearbei-
teter Gussteile, beginnend mit den 
diversen CAE-Dienstleistungen über 
den Modellbau bis hin zur Fertig-

EINFLUSS DER ELEKTROMOBILITÄT 
AUF DIE GUSSPRODUKTION IN DER 
DEUTSCHEN GIESSEREI-INDUSTRIE 

Mobilität ist seit dem Benz Pa-
tent-Motorwagen Nummer 1 des 
deutschen Erfinders Carl Benz‘ im 
Jahr 1886 ein wesentlicher Grund-
pfeiler unserer Gesellschaft. Aktuell 
dominierend ist nach wie vor der 
konventionelle Verbrennungsmotor. 
Doch der weitreichend abzeichnen-

Prof. Dr.-Ing. Lothar Kallien 
(V) - Hochschule Aalen Technik und 
Wirtschaft, Aalen

Dr.-Ing. Christian Wilhelm (V) 
- Foundry Consulting and Solutions, 
Mauer

de Trend zur Elektromobilität, weg 
vom Verbrennungsmotor, stellt die 
deutsche Automobilindustrie und 
ihre Zulieferer zunehmend vor Her-
ausforderungen: zur Erreichung der 
internationalen Klimaschutzziele ist 
die Abkehr von klimaschädlichen 
Treibhausgasen, die in erster Linie 
durch fossile Brennstoffe verursacht 
werden, zwingend erforderlich. 

Die ambitionierten Umweltziele 
zwingen Industrie und private Haus-
halte zu Investitionen in Techno-
logien, deren Energiebedarf durch 
regenerative Energieträger gedeckt 
werden. Dem Verkehr und sei-
nen Auswirkungen auf die Umwelt 
kommt hierbei eine zentrale Bedeu-
tung zu. Die Gießereibranche ist von 
diesem Wandel direkt betroffen. 
Unabhängig von den Herausforde-
rungen des globalen Marktes wird 
der hierzu erforderliche Wandel der 
Antriebstechnologien veränderte 
Bauteile, Losgrößen und damit ver-
bunden veränderte Fertigungstech-
nologien initiieren. Die deutsche 
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montage von Baugruppen erhalten 
und sogar ausgeweitet.

Dieser Weg erfordert eine ständige 
und kontinuierliche Weiterentwick-
lung nicht nur der Basisverfahren 
in der Sandgießerei sondern auch 
die ständige Betrachtung aller we-
sentlichen flankierenden Prozesse 
im Unternehmen. Innovationen wer-
den also nicht nur beim Formen und 
Gießen ständig vorangetrieben, son-
dern auch im Pre-Engineering von 
Projekten, in der Ablaufoptimierung, 

bei den ERP-basierten Systemen und 
nicht zuletzt im Prozess-Controlling 
sowie einer präzisen Kalkulation. In 
der gesamten Bandbreite wird von 
Ohm & Häner seit Jahrzehnten in 
überdurchschnittlichem Maß inves-
tiert, um die bestehende Leistungs-
fähigkeit als stark diversifizierter 
Gusslieferant vor dem Hintergrund 
hoher Kostensteigerungen vor allem 
bei Löhnen und Energie zu erhalten 
und stetig zu verbessern.

Ein inhabergeführtes Unternehmen 

bietet für diese Strategie die geeig-
neten Voraussetzungen. So können 
die erwirtschafteten Erträge weit-
gehend im Unternehmen reinves-
tiert werden und die entsprechen-
de Erhaltung vergleichsweise hoher 
Anteile von Eigenmitteln bietet die 
Grundlage dafür, auch Meilensteine 
in Form von Großinvestitionen in re-
gelmäßigen Abständen realisieren 
zu können.

Besuchen Sie uns auch auf unserer Webseite  
www.proguss-austria.at!

Gießerei-Industrie ist als Hauptlie-
ferant an die Automobilindustrie 
gekoppelt und von deren Schwan-
kungen und Trends direkt betroffen. 
Wie in jedem Trend gibt es auch im 
Thema Elektrifizierung Chancen und 
Risiken. In welcher Form sich diese 
auf die Deutsche Gießerei-Indust-
rie beziehen, soll in diesem Vortrag 
erläutert werden. Es wird versucht 
diese Veränderungen für die Gieße-
reibranche zu analysieren und den 
zu erwartenden Stand der Branche 
im Jahre 2025 zu skizzieren. 
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WIE KÖNNEN ZULIEFERER UND 
GIESSER ZUKÜNFTIG GEMEINSAM 
DIE TECHNOLOGIE VORANTREIBEN!

Nur durch Innovationen können 
Unternehmen heutzutage ihre 
Wettbewerbsfähigkeit und damit 
ihre Existenz am - globalen - Markt 
nachhaltig sichern. Das gilt in hohem 
Maße auch für die Gießereiindustrie. 

Gerade in der Automobilindustrie 
und im Maschinenbau, also den bei-
den wichtigsten Kundensegmenten 
der Gießereibranche, ist der Inno-
vationsdruck besonders hoch. Dies 
belegt eine Studie der Staufen AG 
(08/2016)*: Der Studie zufolge ver-
spüren drei Viertel der Befragten 
in der Automobilindustrie (gut 78 
Prozent) und dem Maschinen- und 
Anlagenbau (rund 75 Prozent) einen 
großen Innovationsdruck. 

Die treibenden Faktoren für den 
Innovationsdruck in der Gießereiin-
dustrie sind:

nn steigende Kunden- 
anforderungen,

nn die Erweiterung des verfügbaren 
Wissens und Know-hows,

nn der zunehmende globale  
Wettbewerb 

nn regulatorische Verschärfungen 
(z.B. im Bereich Umwelt) 

nn technologische Neu-/Weiterent-
wicklungen (z.B. 3D-Metalldruck)

Um im Wettbewerb um innovative 
Gießereilösungen vorne dabei zu 
sein, geht es nicht nur um die Ver-
fügbarkeit guter Ideen und neuer 
Technologien, sondern vor allem 
auch darum, diese schnell und er-
folgreich umzusetzen in marktreife 
Produkte.

In einem so anspruchsvollen Tech-
nologiefeld, wie es das Gießerei-
wesen ist, ist es dem einzelnen 

Dr.-Ing. Carsten Kuhlgatz 

Hüttenes-Albertus Chemische Werke 
GmbH, Hannover

Unternehmen kaum möglich, den 
technologischen Fortschritt allein 
voranzutreiben. 

Zu viele Faktoren und Stellschrau-
ben sowie Wechselbeziehungen 
zwischen diesen gibt es, als dass 
ein „Player“ – sei es Gießerei, Inves-
titionsgüterlieferanten oder Ver-
brauchsmaterialienhersteller – heut-
zutage allein den großen Wurf in 
Sachen Innovation landen könnte. 

Innovation durch  
Zusammenarbeit

In einer Studie des Fraunhofer-Insti-
tuts für Arbeitswirtschaft und Orga-
nisation IAO* heißt es: „Die Fähigkeit 
von Unternehmen zur Ausbildung 
von Netzwerken wird künftig über 
wirtschaftlichen Erfolg und Misser-
folg entscheiden. Ursächlich hierfür 
ist die Tatsache, dass die Komplexi-
tät von Produkten und Prozessen so 
stark zunimmt, dass diese nur durch 
kooperative Formen der Arbeitstei-
lung, also kollaborativ zu beherr-
schen ist.“

Das bedeutet: Netzwerke sind für In-
novationen unerlässlich. Neue Ideen 
einzelner Unternehmen sind wichtig, 
doch erst im Rahmen der Kooperati-
on zwischen Partnern und der Ver-
knüpfung der Beiträge unterschiedli-
cher Akteure werden entscheidende 
Innovationserfolge errungen. 

Wie lässt sich dies auf  
Gießereien übertragen?

In der Vergangenheit war es häufig 
so, dass der Gießer zunächst in Zu-
sammenarbeit mit dem Maschinen-
hersteller ein neues Liniendesign 
erstellte. Erst nach dem Aufbau der 
Anlage wandte er sich an den Liefe-
ranten der Verbrauchsmaterialien, 
um die passenden Produkte für die 
Herstellung seiner Gussteile auszu-
wählen. Eine Vorgehensweise, die 
nicht nur sehr zeitaufwendig war, 
sondern oftmals auch zu subopti-
malen Ergebnisse führte, weil man 
durch das im Vorhinein definierte 
Anlagendesign bereits auf ein be-
stimmtes Verfahren festgelegt war. 
Durch die frühzeitige Zusammenar-
beit von Gießerei, Investitionsgüter-
hersteller, Verbrauchsmaterialien-
lieferant und ggf. Hochschulen und 
anderen Instituten ist es dagegen 
möglich, den Zeitbedarf für Pro-
dukt- und Prozessinnovationen zu 
verkürzen. Die Einbeziehung aller 
Beteiligten von Beginn an und die 
gleichzeitige Bearbeitung verschie-
dener Aspekte einer Lösungsent-
wicklung führen schneller ans Ziel 
und zu besseren Ergebnissen.

Ein Beispiel: Anorganische 
Kernfertigung bei einer Auto-
mobilgießerei in China

Aufgrund drastischer neuer Umwel-
tauflagen war eine große chinesische 
Automobil-Gießerei gezwungen, 

innerhalb von nur einem Jahr kom-
plett auf anorganische Kernfertigung 
umzustellen. In dieser kurzen Zeit 
musste eine Produktionslinie mit 36 
Kernschießmaschinen installiert und 
freigefahren werden. Die Gießerei 
arbeitete bei der Umsetzung dieser 
Mammutaufgabe intensiv mit HA so-
wie weiteren Zulieferern zusammen. 
So brachte HA die Expertise für an-
organische Bindersysteme ein, die 
Firmen Aurrenak und Meissner im 
Bereich Werkzeugkonzeption und 
-bau, Laempe und Loramendi das 
Maschinen- und Anlagen-Know-how. 
Im Zuge der Lösungsentwicklung 
kooperierten die Fachleute dieser 
Technologie-Zulieferer regelmäßig 
in Europa und in der chinesischen 
Gießerei vor Ort, sodass die Produk-
tionsprozesse in enger Abstimmung 
sowohl untereinander als auch mit 
dem Kunden entwickelt und etab-
liert werden konnten.  

Auf diese Weise gelang, was die 
einzelnen Beteiligten zuvor kaum 
für möglich hielten: Das in seiner 

Art und Größe einzigartige Projekt 
machte dank der hervorragenden 
Zusammenarbeit der verschiedenen 
Partner schnelle Fortschritte und 
konnte tatsächlich innerhalb der 
vorgesehenen Zeit sehr erfolgreich 
abgeschlossen werden. 

Plattform für kollaborative 
Entwicklung: das HA Center of 
Competence

Für Produkt- und Prozessinnovati-
onen wurden früher alle Versuche 
in der Gießerei durchgeführt. Heu-
te verlangen die Gießereien Rea-
dy-to-use-Produkte. Um neue Pro-
dukte und Lösungen schneller und 
gezielter zur Marktreife zu bringen, 
hat HA eine neue Kooperationsplatt-
form geschaffen: 

Das Ende 2017 in Baddeckenstedt 
eröffnete HA Center of Competence 
(CoC) ist mehr als ein Gießereitech-
nikum. In Zusammenarbeit mit Kun-
den und Partnern wird Hüttenes-Al-
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bertus vom CoC aus Innovationen 
beschleunigen und Gießereiprozes-
se optimieren – und zwar in der zu-
vor beschriebenen Weise: durch Kol-
laboration mit namhaften Partnern. 
Als verlängerter Arm der Gießerei 
bietet das CoC zudem Dienstleistun-
gen an, die im Serienbetrieb einer 
Gießerei intern nur schwierig umzu-
setzen sind: von der Design-Konzep-
tionierung für Kerne und Gussteile 
bis hin zur Prototypen-Herstellung.

Quellen:

*https://www.staufen.ag/de/un-
ternehmen/news-events/news/
newsdetail/2016/08/studie-deut-
sche-industrie-verspuert-starken-in-
novationsdruck-1/

*http://wiki . iao.fraunhofer.de/
index.php/Strategische_Partner-
schaft_%C2%BBFit_f%C3%BCr_Inno-
vation%C2%AB
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Gießerei- 
technische  
Tagung im  
Salzburg  
Congress

Zusammenspiel zwischen  
modernster Technik und  
Tradition

Neueste Ergebnisse in den Bereichen der Metallurgie, Technologie und  
Gussteile wurden hier präsentiert

Tradition trifft auf Digitalisierung Virtual Reality wird auch in der Gusstechnik eingesetzt 
und nutzt die 3 D-Optik

Die Gießereiindustrie spielt auch in Zukunft  
eine große Rolle
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NEUE 3M VERSAFLO 
M-200-KOPFTEILE MIT 
ANSTOSSKAPPE 

Alles in einem: Kombinierter 
Atem-, Augen- und Gesichts-
schutz

Zuwachs für die bewährte Familie 
der 3M Versaflo Kopfteile: Die neu-
en Produkte der M-200-Serie runden 
das Sortiment sinnvoll ab und bie-
ten eine wirksame und integrierte 
Schutzfunktion vor verschiedensten 
Gefahrenquellen.

Mit der Serie M-200 schließt 3M im 
wahrsten Sinn des Wortes eine Lü-
cke im bisherigen Sortiment: Wäh-
rend die Serie M-100 Belüftungs-
öffnungen am Kopfteil aufweist, 
ist die Haube von M-200 komplett 
geschlossen. Neu ist zudem die An-
stoßkappe, die den Vorgaben der EN 
812 entspricht.

Zwei Versionen erhältlich

Wie bei den anderen Mitgliedern 
der 3M Versaflo M-Familie sind mit 
M-206 und M-207 wiederum zwei 
Versionen erhältlich. Beide bieten 
einen kombinierten Atem-, Augen- 
und Gesichtsschutz sowie den optio-
nalen Gehörschutz. Der Unterschied 
liegt darin, dass M-206 über eine 
Komfort-Gesichtsabdichtung verfügt 

und sich damit besonders für Lackie-
ranwendungen, chemische Prozesse 
oder das Bauhandwerk eignet. Das 
flexible, klare Polycarbonatvisier mit 
einer kratzfesten Beschichtung ist 
ideal für alle Anwendungen, die ei-
nen mechanischen Gesichtsschutz 
verlangen wie etwa beim Schleifen, 
Bohren oder Fräsen. Das Kopfteil 
M-207 verfügt alternativ dazu über 
eine Gesichtsabdichtung aus schwer 
entflammbarem Material.

Wirksamer Schutz und hoher 
Tragekomfort

Die zuverlässige Schutzfunktion 
verbindet sich mit hohem Trage-
komfort: Die neuen Kopfteile sind 
gut ausbalanciert und haben ein 
geringes Gewicht von lediglich 650 
Gramm. Sowohl der Luftstrom im 
Kopfteil als auch die Größe sind in-
dividuell einstellbar. Die Handha-
bung ist sehr einfach: Dank eines 
einheitlichen QRS-Anschlusses sind 
die Luftschläuche frei drehbar, ein 
einhändiges Anschließen und Lösen 
ist mühelos möglich.

Quelle: Pressemitteilung 3M

Kontakt: Christiane Bauch,  
E-Mail: pressnet.de@mmm.com

3M Deutschland GmbH

FIRMENNACHRICHTEN
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GIENANTH: "BEST SUP-
PLIER 2017" BEI MTU & 
ROLLS ROYCE POWER 
SYSTEMS AG
Die Eisengießerei Gienanth hat für 
ihren Standort Fronberg Guss in der 
Oberpfalz als „BESTER ZULIEFERER 
2017“ in der Kategorie "Roh-Teile 
Weltweit" die Gold-Auszeichnung der 

Bundesverband der Deutschen 
Gießerei-Industrie

MTU & Rolls Royce Power Systems 
AG erhalten. Bei der Preisverleihung 
in Friedrichshafen am 1. März 2018 
hat MTU das starke Engagement der 
Gienanth Group als Eisengießerei 
und als Zulieferer erstklassiger Zy-
linderkurbelgehäuse für das Groß-
motorensegment ganz besonders 
gewürdigt. Als anerkannter Produ-
zent qualitativ hochwertiger Rohteile 
nach modernsten Standards „Made 

in Germany“ hatte Gienanth unter 
den zahlreichen internationalen 
Konkurrenten die Nase vorn. 

„Dank unserer hervorragenden 
Leistung in Kundenberatung, tech-
nischer Planung und Produktion 
können wir unsere eigenen Quali-
tätsansprüche und besonders auch 
die unserer Kunden in hohem Maße 
erfüllen – das beweist auch dieser 
Award“, betont Frank Walter, Werks-
leiter in Fronberg: „Wir bedanken 
uns bei MTU & Rolls Royce Power 
Systems für die Auszeichnung und 
das damit ausgedrückte Vertrauen 
und freuen uns auf die weitere Zu-
sammenarbeit.“ In der über 30jähri-
gen Partnerschaft mit MTU wurden 
am Standort Fronberg verschiedene 
Bauteile zwischen 500 und 12.000 kg 

gegossen.

Die Auszeichnung ist ein Ansporn, 
auch in Zukunft die Erwartungen der 
Kunden zuverlässig zu erfüllen und 
zu übertreffen.

Quelle: Pressemitteilung BDG

Kontakt: Ursula Sieber,  
Pressereferat Technik,  
E-Mail: ursula.sieber@bdguss.de

Abb. 1: CEO der Gienanth Gruppe Dr. Hans-Jürgen Brenninger und Frank 
Walter, Werksleiter Fronberg, nehmen die Auszeichnung als „BESTER ZULIEFE-
RER 2017“ in der Kategorie "Roh-Teile Weltweit" von MTU & Rolls Royce Power 
Systems AG entgegen. (Foto: Gienanth)

ÜBERGANGSPHASE ZUR 
E-MOBILITÄT: GIESSE-
REI-BRANCHE STELLT 
SICH AUF WACHSENDEN 
GUSSBEDARF EIN

Vom BDG initiierte Studie auf 
der Großen Gießereitech-
nischen Tagung in Salzburg 
vorgestellt

Auf der Großen Gießereitechni-
schen Tagung der österreichischen, 
schweizerischen und deutschen Gie-
ßereiverbände am 26. und 27. April 
2018 in Salzburg präsentierten Prof. 
Dr. Lothar Kallien, Hochschule Aalen, 
und Dr. Christian Wilhelm, Foundry 
Consulting & Solutions, die Ergeb-
nisse einer vom Bundesverband der 
Deutschen Gießerei-Industrie (BDG) 
initiierten Studie zum „Einfluss der 
Elektromobilität auf die Gießerei-In-
dustrie und ihre Produkte“. Mitautor 
der Studie war Volkan Görgün vom 
Automobilentwickler AVL GmbH in 
Stuttgart. 

Quintessenz des Vortrags: Die al-
ternativen Antriebskonzepte wie 
Hybrid- und Elektro-Antriebe bieten 

der Gießereibranche bis 2030 eine 
im Vergleich zum alleinigen Antrieb 
mit Verbrennungsmotoren steigen-
de Gussmengen. Grund ist vor allem 
die prognostizierte starke Zunahme 
der als Brückentechnologie wirken-
den Hybrid-Fahrzeuge, die sowohl 
einen Verbrennungs- als auch einen 
Elektromotor benötigen. Selbst be-
reinigt um den Effekt der weltweiten 
Zulassungssteigerungen könnte erst 
2030 der Peak in der Gussnachfrage 
erreicht sein, sollten dann rein elek-
trisch angetriebene Fahrzeuge die 
Zulassungszahlen deutlicher prägen. 

Weitere Kernaussagen der Studie: 
Für mittlere und schwere Lkw wer-
den der Verbrennungsmotor und 
die dazugehörigen Gussteile den 
Markt bis 2040 auch weiterhin do-
minieren, während für leichte Nutz-
fahrzeuge (bis 3,5 t) und für Busse 
eine Umstellung auf Elektromobi-
lität von 50 bzw. 60 % zu erwarten 
ist. Im Bereich Pkw versprechen so-
wohl der Antriebsstrang hinsichtlich 
wachsender Komplexität als auch 
Strukturbauteile bzgl. Mengen und 
Komplexität eine steigende Nachfra-
ge für Gießereiprodukte. 

Das Resümee der Autoren: „Im his-

torischen Vergleich steht die Ent-
wicklung der elektrischen Antriebe 
und Fahrzeuge erst am Anfang. Die 
Perspektive zukünftiger Antriebs- 
und Fahrzeugkonzepte ist nur durch 
innovative Lösungen in Guss mög-
lich“. 

Quelle: Pressemitteilung Bundes-
verband der Deutschen  
Gießerei-Industrie e. V.

Kontakt: Berit Franz, 
Technische Fachredakteurin,  
Öffentlichkeitsarbeit, 
E-Mail: berit.franz@bdguss.de
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AP2E WIRD TEIL DER 
DURAG GROUP

Entwickler und Hersteller von 
industriellen Gasanalysesyste-
men ergänzt DURAG-Portfolio

Ab sofort gehört das französische 
Unternehmen AP2E, Entwickler und 
Hersteller von industriellen Gasana-
lysesystemen, zur DURAG Group. 
Die Übernahme durch die DURAG 
Holding AG erfolgte im April 2018. 
Mit der Transaktion baut DURAG als 
international anerkannter Anbieter 
von Umwelt- und Immissionsmess-
systemen sein Portfolio um das 
wichtige Segment der Gasanalytik 
aus. Auch AP2E, 2006 in der französi-
schen Stadt Aix en Provence gegrün-
det, profitiert von der Übernahme 
und kann künftig weiter wachsen so-
wie sein Produktangebot ausbauen.

„Mit dem Beitritt von AP2E zur 
DURAG Group stärken beide Seiten 
ihre Position in der Branche“, erläu-
tert Frank-Uwe Schulz, Vorstands-

DURAG GROUP

vorsitzender der DURAG Holding 
AG. „Wir profitieren vom umfang-
reichen Know-how des AP2E-Teams 
und bauen mit der Übernahme den 
Geschäftsbereich Umweltsensorik 
gezielt aus. AP2E wird auch künftig 
von seinem Standort aus agieren 
und eng mit den Unternehmen der 
DURAG Group zusammenarbeiten, 
insbesondere mit der internationa-
len DURAG-Vertriebs- und Serviceor-
ganisation.“

Neue Generation von  
Multi-Gas-Analysen

Die AP2E-Lösungen basieren auf ei-
ner innovativen Laser-Gas-Techno-
logie und einem patentierten Probe-
entnahmesystem. Sie zeichnen sich 
durch einen großen Messbereich 
mit besonders hoher Sensitivität, 
Selektivität, Stabilität und kurzer An-
sprechzeit bei einfachen und auch 
komplexen Gasgemischen aus. An-
wendung finden die innovativen 
Technologien zur Detektion von In-
dustriegasen beispielsweise in den 
Bereichen Umwelt, Arbeitssicherheit 
und Qualitätskontrolle, als auch zur 
Optimierung von Produktionspro-
zessen. Weltweit sind mehr als 400 
Gasanalyse-Systeme von AP2E im 
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NEUER FEEDEX K VAK 
PUNKTSPEISER VON 
FOSECO

Das neue Punkt-Speisungskon-
zept ist eine Weiterentwicklung 
der bewährten Kompressor 
Speisertechnologie.

Die bereits bekannten Vorteile, wie 
minimale Aufstandsflächen, kleinst-
mögliche Kontaktfläche und opti-
male Verdichtung des Formsandes 
unterhalb des Speisers, sind von 

dem bestehenden FEEDEX K Kon-
zept übernommen worden. Von 
der Idee bis zur Serienreife wurden 
umfangreiche Versuche in Gieße-
reien durchgeführt, die zuvor durch 
Erstarrungssimulationen verifiziert 
werden konnten.

Bei dem neuen Konzept wird ein 
Großteil des Kompressorbleches 
durch die hochexotherme Speiser-
masse aufgeheizt, wodurch sich die 
Kontaktfläche des Kompressorble-
ches zum Grünsand im Vergleich 
zum FEEDEX VSK-Speiser um 50% re-
duziert. Dadurch wird ein verbesser-
tes Speisungsverhalten erzielt. FEE-
DEX K VAK Speiser finden dort ihren 
Einsatz, wo geringste Aufstandsflä-
chen und minimale Kontaktflächen 
erforderlich sind.

Die Anwendung ist wie bei der VSK 
Produktreihe denkbar einfach. 

Abb. 1: FEEDEX K VAK vor der  
Verdichtung

Durch die selbstzentrierende Geo-
metrie wird das Aufstecken der 
Speiser auf starre Dorne erleichtert. 
Weiterhin kann der Speiserrest mit 
geringem Kraftaufwand entfernt 
werden.

Die FEEDEX K VAK Speiser-Baureihe 
basiert auf der bewährten FEEDEX 
V-Speiser Produktlinie.

Quelle: Pressemitteilung Foseco

Kontakt: Christof Volks,  
Internationaler Marketing Manager,  
Speisungstechnik, 
Christof.Volks@foseco.com  Abb. 2: Die neue FEEDEX K VAK Reihe

Georg Fischer AG

WACHSTUMSZIEL  
DEUTLICH  
ÜBERTROFFEN
GF ist im vergangenen Jahr in allen 
Regionen substanziell gewachsen. 
Die höchsten Wachstumsraten wur-
den dabei in China erzielt. Der Kon-
zernumsatz stieg um 11% auf CHF 
4‘150 Mio. Bereinigt um Akquisitio-
nen und Währungseffekte erreichte 
das Wachstum die 10%-Marke, was 
deutlich über den in der Strategie 
2020 formulierten jährlichen Zielen 
von 3–5% liegt. Alle drei Divisionen 
trugen ihren Teil dazu bei, wobei GF 

Piping Systems das grösste Wachs-
tum erzielte.

Das Betriebsergebnis (EBIT) erreich-
te CHF 352 Mio., was einer EBIT-Mar-
ge (ROS) von 8,5% gegenüber 8,3% 
im 2016 entspricht. Der Ertrag auf 
das eingesetzte Kapital (ROIC) stieg 
von 19,3% in 2016 auf 20,3% in 2017. 
Zur Steigerung der Profitabilität tru-
gen insbesondere GF Piping Systems 
und GF Machining Solutions bei.

Die Anzahl der Mitarbeitenden stieg 
um 7% auf 15‘835 (2016: 14‘808). Der 
Zuwachs begründet sich im Wesent-
lichen durch die während des Jahres 
getätigten Akquisitionen.

Das Konzernergebnis erhöhte sich 
im Vergleich zum Vorjahr um 15% 
auf CHF 258 Mio. Der freie Cashflow 
vor Akquisitionen lag bei CHF 204 
Mio. und damit in der als Ziel defi-

nierten Bandbreite von CHF 150–200 
Mio. Der Gewinn je Aktie betrug CHF 
62 (2016: CHF 53).

Mit Blick auf die positive finanzielle 
Entwicklung im letzten Jahr schlägt 
der Verwaltungsrat der kommenden 
Generalversammlung die Ausschüt-
tung einer erhöhten Dividende von 
CHF 23 vor (Vorjahr: CHF 20).

GF Piping Systems

GF Piping Systems steigerte ihren 
Umsatz, gestützt von einer starken 
Nachfrage in allen Marktsegmen-
ten und Regionen, um 12% auf CHF 
1’678 Mio. Das organische Wachs-
tum lag ebenfalls bei 12%. Das Be-
triebsergebnis der Division stieg 
gegenüber dem Vorjahr um 17% 
auf CHF 189 Mio., da die meisten 
Produktionsstätten gut ausgelastet 
waren und der Anteil an höhermar-
gigen Produkten gewachsen ist.

Im Juli erwarb GF Piping Systems 
die Urecon Ltd., Quebec (Kanada). 
Das Unternehmen ist spezialisiert 
auf vorisolierte Rohrleitungen zum 
Gefrierschutz und soll GF Piping 
Systems in Nordamerika auch als 
Sprungbrett dienen für den Verkauf 
ihrer vorisolierten Rohrleitungssys-
teme zur Kühlung.

GF Automotive

Der Umsatz von GF Automotive 
belief sich auf CHF 1’482 Mio. Die 
Steigerung um 11% basiert auf der 
anhaltenden Nachfrage sowohl bei 

Einsatz, darunter mobile sowie On-
line-Gasanalysatoren, Prozessgas-
überwachungen und kontinuierliche 
Emissionsüberwachungssysteme 
und Gasreinheitskontrollen.

Über DURAG

Die DURAG Group mit Sitz in Ham-
burg ist eine weltweit agierende 
Unternehmensgruppe und einer 
der Marktführer für intelligente Lö-
sungen in den Bereichen Umwelt- 
und Umgebungsluftüberwachung, 
Datenmanagement sowie Zündsys-
teme und Sicherheitseinrichtungen 
für zuverlässige industrielle Ver-
brennungsprozesse. Mit fast 500 
Mitarbeitern bieten die Konzernge-
sellschaften moderne Technologie, 
zertifizierte Ausrüstung und zuver-
lässige Dienstleistungen, die auf die 
individuellen Bedürfnisse der Kun-
den weltweit zugeschnitten sind.

Quelle: Pressemitteilung Durag 
Group

Kontakt: Stefan Meyer (Leiter  
Strategisches Marketing),  
E-Mail: stefan.meyer@durag.com
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Leichtmetall-Komponenten für Pkw 
als auch bei Eisengussteilen für Lkw. 
Das organische Wachstum betrug 
9%, da sich der Euro vor allem im 
zweiten Halbjahr stark aufwertete. 
Rund 3% des Wachstums resultier-
te aus der Weitergabe von Preiser-
höhungen beim Rohmaterial an die 
Kunden.

Die Tatsache, dass sich die Rohma-
terialpreise während des ganzen 
Jahres verteuerten und Preisanpas-
sungen für Komponenten mit einer 
Verzögerung von zwei bis drei Mona-
ten erfolgen, wirkte sich negativ auf 
das Betriebsergebnis aus. Die Erstel-
lung des neuen Leichtmetall-Druck-
gusswerks in den USA sowie das 
Hochfahren der neuen Eisenguss-
linie in Singen (Deutschland) ver-
ursachten höhere Betriebskosten. 
Dadurch sank das Betriebsergebnis 
gegenüber dem Vorjahr von CHF 100 
Mio. auf CHF 93 Mio.

Im November 2017 erwarb GF Auto-
motive die in Pitesti (Rumänien) an-
sässige Eucasting Ro SRL. Die erfolg-
reiche Leichtmetall-Giesserei setzt 
jährlich mehr als CHF 50 Mio. um. 
Ziel ist es, die Kunden in Osteuro-
pa – eine schnell wachsende Region 
in der Automobilindustrie – besser 
zu bedienen. In den USA wurde das 
neue Leichtmetall-Druckgusswerk in 
Mills River, North Carolina, im Ok-
tober eingeweiht. Die Produktion 
startet Mitte 2018, das Werk ver-
zeichnet bereits einen sehr hohen 
Auftragseingang.

GF Machining Solutions

GF Machining Solutions kann auf ein 
erfolgreiches 2017 zurückblicken: 
Der Auftragseingang stieg um über 
12% auf CHF 1’030 Mio., der Umsatz 
um 8% auf CHF 992 Mio. Das orga-
nische Wachstum lag bei 7%. Haupt-
treiber waren die Bereiche Luftfahrt 
sowie Informations- und Kommuni-
kations-technologie, überwiegend in 
China, aber auch in Europa. Ferner 
sorgten im zweiten Halbjahr eine 
starke Nachfrage nach Automati-
onslösungen und unlängst lancierte 
neue Produkte für höhere Umsätze 
und Margen. Das Betriebsergebnis 
der Division stieg markant um 32% 
auf CHF 82 Mio.

Um den digitalen Wandel zu forcie-
ren, übernahm GF Machining Solu-
tions im September die Symmedia 
GmbH, Bielefeld (Deutschland), eine 
führende Spezialistin für Software-
lösungen zur Vernetzung von Ma-
schinen.

Strategie-Umsetzung  
voll auf Kurs

GF setzt die Strategie 2020 Schritt für 
Schritt um. Das Wachstum im Jahr 
2017 übertraf deutlich das Jahres-
ziel von 3–5%. Die Profitabilität ent-
sprach ebenfalls den Strategiezie-
len, dies auch dank eines allgemein 
günstigen wirtschaftlichen Umfelds.

Die meisten der im Jahr 2017 getä-
tigten Zukäufe und Investitionen 
fokussierten sich im Rahmen unse-
rer Strategie 2020 auf die Wachs-
tumsmärkte in Asien, Amerika und 
Osteuropa. In Westeuropa standen 
und stehen die Automatisierung und 
Optimierung der Produktivität im 
Mittelpunkt.

Die fortlaufende Verlagerung in hö-
herwertige Geschäftsfelder entfaltet 
bei GF Piping Systems und GF Machi-
ning Solutions ihre Wirkung dank der 
Einführung neuer Produkte sowie 
der Entwicklung vielversprechender 
Marktsegmente wie Luftfahrt (GF 
Machining Solutions) oder Kühlung 
(GF Piping Systems).

Per Ende Januar 2018 hat GF Auto-
motive die Übernahme der Schwei-
zer Feinguss-Spezialistin Precicast 
Industrial Holding SA bekannt ge-
geben. Die Akquisition verstärkt die 
Präsenz von GF Automotive im In-
dustriesektor, vor allem im vielver-
sprechenden Luftfahrtbereich. Um 
die Evolution des Portfolios besser 
widerzuspiegeln, wird der Name der 
Division nach Abschluss der Trans-
aktion in GF Casting Solutions geän-
dert.

Schliesslich wurden die Trainings zu 
unseren wichtigsten Initiativen – De-
sign Thinking, um das Innovations-
tempo zu erhöhen und Value Selling, 
um unsere Vertriebskompetenzen 
zu optimieren – im Lauf des letzten 
Jahres abgeschlossen. Die Metho-
den werden nun im ganzen Unter-
nehmen angewandt.

Ausblick 2018 

Die Fortsetzung des starken Wachs-
tums im Jahr 2017 ist gewiss keine 
Selbstverständlichkeit. GF ist jedoch 
bei den wichtigsten industriellen 
Trends (Wasseraufbereitung für GF 
Piping Systems, E-Mobilität und Ge-
wichtsreduktion von Fahrzeugen für 
GF Automotive, Digitalisierung der 
Produktion für GF Machining Solu-
tions) aktiv und präsent. Dies wird 
unterstützt durch eine weltweite, auf 
einer dezentralen Organisation ba-
sierenden Präsenz sowie den Fokus 
auf jene Innovationen, bei denen der 
Kunde stets im Mittelpunkt steht.

Das Momentum bei GF Piping Sys-
tems bleibt stark, und der Auftrags-
bestand bei GF Machining Solutions 
ist so hoch wie seit zehn Jahren nicht 
mehr. Bei GF Automotive gehen im 
Lauf des Jahres neue Werke sowie 
zusätzliche Kapazitäten für die Pro-
duktion von Leichtmetall-Kompo-
nenten in Betrieb.

Basierend auf unserer heutigen 
Einschätzung des globalen wirt-
schaftlichen Umfelds sind wir dar-
um überzeugt, dass GF auch 2018 
weiter wachsen wird und Renditen 
im Rahmen der Ziele der Strategie 
2020 erreichen kann. Das heisst, ein 
Umsatzwachstum in der Bandbreite 
von 3–5% bei einer Profitabilität von 
8–9% beim ROS sowie einem ROIC 
von 18–22%.

Quelle: Pressemitteilung GF

Kontakt: Beat Römer,  
Leiter Konzern-Kommunikation,  
Telefon: 41 52 631 2677

StrikoWestofen GmbH

WIE AUSGEWECHSELT

Ofen-Neuzustellung in nur fünf 
Werktagen dank vorgesinter-
tem Feuerfestwechselteil 

Für Gießereien sind Anlagen-Aus-
fälle ein immenser Kostenfaktor. 
Auch bei Feuerfest-Reparaturen am 
Dosierofen gilt daher „Zeit ist Geld“. 
Industrieofenbauer StrikoWestofen 
bietet hier ein innovatives Konzept: 
Vorgesinterte Feuerfestwechselteile 
minimieren die Ausfallzeit gegen-
über Standardzustellverfahren um 
rund 60 Prozent. Druckguss-Spezi-
alist „Alupress“ nutzte die Neuzu-
stellung per Feuerfestwechselteil 
bereits vor vier Jahren – und das mit 
noch immer optimalen Ergebnissen.

Die Feuerfest-Auskleidung ist das 
Herzstück eines Ofens. Ihre Be-
schaffenheit trägt maßgeblich zur 
Energieeffizienz bei. Jedoch unter-
liegt sie dem Verschleiß und muss 
nach einiger Zeit erneuert werden. 
Im Normalfall bedeutet dies einen 
längeren Produktionsausfall – und 
damit hohe Kosten für die Gieße-
reien. Anders bei StrikoWestofen: 
Neben einer konventionellen Neu-
zustellung im Herstellerwerk bietet 
die Norican-Marke auch vorgesin-
terte Feuerfestwechselteile für ihre 
„Westomat“-Dosieröfen an. Die Vor-
teile des Verfahrens liegen auf der 
Hand: Ausbruch der alten Ausklei-
dung und Einsatz des neuen Wech-
selteils können direkt vor Ort beim 
Kunden erfolgen. So entfallen lange 
Transportwege und selbst inklusive 
Aufheizphase sind nur sieben Werk-
tage Anlagen-Ausfallzeit einzupla-
nen. 

Besonderer Service –  
ein Ofenleben lang

Bei der Fertigung des Feuerfest-
wechselteils kommt nur Material 
zum Einsatz, das den neuesten tech-
nischen Erkenntnissen entspricht. 
So kann neben absoluter Druckdich-
tigkeit auch höchste mechanische  

Abb. 1: Die Feuerfest-Auskleidung ist das Herzstück eines Ofens und trägt 
maßgeblich zur Energieeffizienz bei. Jedoch unterliegt sie dem Verschleiß und 
muss nach einiger Zeit erneuert werden. Bild: StrikoWestofen.

Abb. 2: Innovatives Konzept: Vorgesinterte Feuerfestwechselteile minimieren 
die Ausfallzeit gegenüber Standardzustellverfahren um rund 60 Prozent. So 
sind die Ofenanlagen nach nur sieben Werktagen wieder einsatzbereit. Bild: 
StrikoWestofen.

Abb. 3: Ausbruch der alten Auskleidung und Einsatz des neuen Feuerfest-
wechselteils können direkt vor Ort beim Kunden erfolgen. So entfallen lange 
Transportwege.Bild: StrikoWestofen.
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Abriebfestigkeit sichergestellt werden. Da die Bauteile 
im StrikoWestofen-Werk bei rund 500 Grad vorgetrock-
net werden, sind auch spätere Verunreinigungen der 
Schmelze durch Wasserstoff nahezu ausgeschlossen. 
„Für uns endet gute Betreuung nicht mit der Implemen-
tierung einer neuen Gießereianlage. Wir sind ein Ofen-
leben lang zur Stelle, um rund um die Uhr maximale 
Produktivität zu gewährleisten“, erklärt Holger Stephan, 
Leiter des Bereichs Service und Spare Parts bei Striko-
Westofen. 

Effizient auf ganzer Linie

Das Verfahren hat sich vielfach bewährt. So auch im Fall 
des Druckguss-Spezialisten „Alupress“ (Standort Hildbur-
ghausen). Dort ist ein Feuerfestwechselteil von Striko-
Westofen bereits seit vier Jahren im Einsatz: „Unser Do-
sierofen sieht nicht nur aus wie neu, er liefert auch nach 
wie vor optimale Ergebnisse. Eine Neuzustellung per 
Feuerfestwechselteil ist unserer Meinung nach klar zu 
empfehlen“, freut sich Enrico Sonnefeld, Leiter Instand-
haltung bei Alupress. Lohnenswert ist die Investition auf 
mehreren Ebenen: Der Einbau eines Feuerfestwechsel-
teils geht nicht nur besonders schnell vonstatten, son-
dern steigert auch die Effizienz der Dosieröfen. „Kunden 
berichten von rund 30 Prozent Energieeinsparung ge-
genüber einer nicht originalen Neuzustellung“, ergänzt 
Stephan. „Das zeigt uns, dass wir auf dem richtigen Weg 
sind.“

Quelle: Pressemitteilung  
Strikowestofen

Kontakt: Katharina Seidler,  
E-Mail: katharina.seidler@noricangroup.com

INSERIEREN SIE 
IN DER GIESSEREI  
RUNDSCHAU!

Für Ihre Inserate und Anzeigen 
bietet wir Ihnen verschiedenste 
Standard- und Sonderformate. 
Für spezielle Anforderungen wie 
Schmuckfarben und Veredelungen 
können Sie sich jederzeit an die 
Redaktion wenden.

BELIEBTE FORMATE

MEHR INFORMATIONEN ZU DIESEN UND 
UNSEREN ANDEREN ANZEIGENFORMATEN  
FINDEN SIE UNTER 
 
WWW.PROGUSS-AUSTRIA.AT/JETZT-INSERIEREN
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VERANSTALTUNGSKALENDER
Weiterbildung / Seminare / Tagungen / Kongresse / Messen

Der Verein Deutscher Gießereifachleute bietet in seiner VDG-Akademie im Jahr 2018 folgende  
Weiterbildungsmöglichkeiten an:

2018

Mai

DATUM ORT THEMA
03./04.05          Clausthal Praxisseminar „Qualitätsüberwachung von Eisenschmelzen durch 

thermische Analyse“

16.05               Duisburg Qualifizierungslehrgang „Eigenschaften und Schmelztechnik der Alu-
minum-Gusslegierungen“

16.05              Düsseldorf Seminar „EEG-Umlagenreduzierung für Gießereien – Expertenwissen 
für erfahrene Antragsteller

16./18.05          Duisburg Qualifizierungslehrgang „Grundlagen der Gießereitechnik“

28./29.05          Düsseldorf Qualifizierungslehrgang „Fertigungskontrolle und Qualitätssicherung“

Juni

DATUM ORT THEMA
05./06.06 Bad Dürkheim Seminar „Maschinelle Kernfertigung“

06./07.06 Düsseldorf Qualifizierungslehrgang „Grundlagen und Praxis der Sandauf- 
bereitung- und Steuerung von tongebundenen Formstoffen“

12./13.06 Meschede Seminar „Prozesstechnik Eisengusswerkstoffe Induktionstiegelofen“

13./15.06 Düsseldorf „Workshop“ Führungskompetenz für die betriebliche Praxis

19./20.06 Düsseldorf Seminar Betriebswirtschaftliches Know-How für Gießereien

27./28.06 Düsseldorf Qualifizierungslehrgang Schmelzbetriebe in Eisengießereien

Juli

DATUM ORT THEMA
02./03.07 Düsseldorf Zertifikatslehrgang Qualitätssicherungsfachkraft für Gießereien-Teil 3

04./06.07 Pegnitz Qualifizierungslehrgang Grundlagen der Gießereitechnik

09.07 Düsseldorf Seminar Gefügebildung und Gefügeanalyse der Aluminium- 
Gusswerkstoffe
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September

DATUM ORT THEMA
05./07.09 Düsseldorf Workshop Führungstraining für Meister

05./07.09 Düsseldorf Qualifizierungslehrgang Grundlagen der Gießereitechnik

18.09 Düsseldorf Workshop Produktivitätssteigerung in Gießerein

19./21.09 Freiberg Qualifizierungslehrgang Grundlagen der Gießereitechnik für  
Eisen- und Stahlguss

20./21.09 Mainz Fachtagung Gießerei 4.0 – in der Praxis

27./28.09 Regensburg Fachtagung 5. Meister-Forum Gießerei 2018

Oktober

DATUM ORT THEMA
04./05.10 Düsseldorf Qualifizierungslehrgang Form- und Kernherstellung

09./10.10 Höhr-Grenzhausen Seminar Niederdruck-Kokillenguss

November

DATUM ORT THEMA
06.11 Höhr-Grenzhausen Seminar Gießfehler im Leichtmetallguss und deren Ursachen

07./09.11 Düsseldorf Qualifizierungslehrgang Grundlagen der Gießereitechnik für Alumini-
um Gusslegierungen

08./09.11 Düsseldorf Workshop FMEA für Gießereiprodukte und gießereitechnische Pro-
zesse

22.11 Bad Dürkheim Fortbildungslehrgang für Immissionsschutzbeauftragte in Gießereien

22./23.11          Düsseldorf Qualifizierungslehrgang Schmelzen von Kupfer-Gusswerkstoffen

Dezember

DATUM ORT THEMA
03.12 Düsseldorf Qualifizierungslehrgang Eigenschaften und Schmelztechnik der  

Aluminium-Gusslegierungen

03./05.12 Düsseldorf Workshop Führungskompetenz für betriebliche Praxis

04./05.12 Düsseldorf Seminar Metallurgisch bedingte Gussfehler in Eisengusswerkstoffen

11./12.12 Düsseldorf Seminar Formstoffbedingte Gussfehler

12./14.12 Freiberg Qualifizierungslehrgang Grundlagen der Gießereitechnik

13./14.12 Meschede Workshop Roboter in Gießereien

Änderungen von Inhalten, Terminen u. Veranstaltungsorten vorbehalten!

IV=Informationsveranstaltung, MG=Meistergespräch, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizierungs-
lehrgang, 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 Knöpken, Tel.: 335, E-Mail: corinna.knoepken.@vdg-akademie.de

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

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

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

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

NATIONALE UND INTERNATIONALE  
VERANSTALTUNGEN
2018
Mai

DATUM ORT THEMA
17.05 Leoben Forum für Metallurgie und Werkstofftechnik

16./19.05 Peking Metal+Metallurgy China, Internationale Fachmesse

16./17.05 Aalen Aalener Gießerei Kolloquium 2018

16./18.05 Opatija 17th INTERNATIONAL FOUNDRYMEN CONFERENCE

24.05 Linz Industrietag, Designcenter 

30./31.05 Vevey Foundries World Tour

Juni

DATUM ORT THEMA
05./07.06 Stuttgart CastForge Fachmesse für Guss und Schmiedeteile mit Bearbeitung

11./13.06 Dortmund Fachtagung Härterei Praxis 2018

13.06 London Launch of the Advanced Metal Processing Centre

12./13.06 Augsburg Fachmesse für den Werkzeug- und Formenbau

13./14.06 Linz 10. Ranshofener Leichtmetalltage

26./29.06 Iran 03. AMB Iran Fachmesse für Metallbearbeitung

VENTANA KAPFENBERG GMBH (EHEMALS FEINGUSS OST)

UNTERNEHMENS-
VERKAUF

GOING CONCERN

VERKAUFT WIRD DAS GESAMTE ANLAGE- UND 
UMLAUFVERMÖGEN SOWIE DIE IMMOBILIE.

WWW.KARNER-DECHOW.AT
NÄHERE INFORMATION UNTER:
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Juli

DATUM ORT THEMA
01./07.07 Wien ICOLD 2018, 26th Congress – 86th Annual Meeting (www.icoldaust-

ria2018.com)

26./27.07 München VDI-Seminar „Gussteilgestaltung in der Praxis“

30.07/01.08 Atlanta International Thermprocess Summit

September

DATUM ORT THEMA
12./14.09 Portoroz/SLO 58th International Foundry Conference Portoroz 2018

18./22.09 Stuttgart             Int. Messe f. Metallbearbeitung (www.messe-stuttgart.de/amb/) 

23./26.09 Graz 12th International Seminar “Numerical Analysis of Weldability” (www.
seggau.tugraz.at)

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

Oktober

DATUM ORT THEMA
09./11.10 Düsseldorf Weltmesse & Kongress Aluminium 2018

25./26.10 Freiberg Ledebur-Kolloquium

November

DATUM ORT THEMA
08./09.11 Krefeld Fachtagung Softwarelösungen für Gießereien

21./22.11 Düsseldorf VDI-Seminar „Gussteilgestaltung in der Praxis“

2019 
 

DATUM ORT THEMA
14./15.03 Aachen 45. Aachener Gießerei-Kolloquium

27./30.04 Atlanta (USA) CastExpo

07./10.05 Stuttgart 33. Control Internationale Fachmesse für Qualitätssicherung

21./24.05 Stuttgart Moulding Expo (www.moulding-expo.de) 

23./26.06 Düsseldorf EMC European Metallurgical Conference

24./28.06 Düsseldorf ESTAD 2019 – European Steel Technology and Application Days

25./29.06 Düsseldorf GIFA, NEWCAST, METEC, THERMPROCESS (www.gifa.de) 
18./20.09 Dresden Werkstoff Woche

18./20.09 Portoroz/SLO WFO-Technical Forum und 59. IFC Portoroz 2019

2020	 Südkorea	 74th World Foundry Congress 
2020	 Nürnberg	 Euroguss Internationale Fachmesse für Druckguss 
2021	 Indien		  WFO-Technical Forum 
2022	 Italien		  75th World Foundry Congress

Für diese Angaben übernimmt die Redaktion keine Gewähr!
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WIR GRATULIEREN UND WÜNSCHEN  
ALLES GUTE ZUM GEBURTSTAG

VEREINSNACHRICHTEN

MAI

Dipl.-Ing. Dr.  Georg Felix Geier	 40
Alexandra Pollak	 30

JUNI
Ing. Dr. Mile Djurdjevic 	 60
Dipl.-Ing. Adolf Kerbl 	 55
Dipl.-Ing. Michael Rafetzeder 	 35

Wir wünschen allen Mitgliedern an  
dieser Stelle ein herzliches Glück Auf!

DANKSAGUNG ANLÄSSLICH  
DER VERLEIHUNG DER  
EHRENMITGLIEDSCHAFT

Dipl.-Ing. Reinhold Hanus	 25 Jahre 
Gerald Katz	 30 Jahre
Dipl.-Ing. Dr.techn. Peter Israiloff 	 30 Jahre
Dipl.-Ing. Othmar Zimmermann 	 40 Jahre
Ing. Peter Kalkusch	 45 Jahre
Ing. Norbert Jeitschko 	 50 Jahre

Für Ihre Verdienste, Ihre Treue und
Ihre stete Einsatzbereitschaft 
sprechen wir Ihnen hiermit unseren Dank 
und unsere außerordentliche Anerkennung aus.
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GRAPHITMORPHOLOGIE 
ENTSTEHUNG, EINFLUSSGRÖSSEN, KONTROLLE

 

Werner  Bauer 

 

 
 

Graphitmorphologie 

Entstehung, Einflussgrößen, Kontrolle 
 

 

 

 

 

Österreichisches  giesserei-institut 

Autor: Werner Bauer 
Werner Bauer, Leoben. 

Eigenverlag des Österrei-
chischen Gießerei- 
Instituts (ÖGI) 2017.

149 Seiten, 123 Abbildun-
gen, 11 Tafeln, 

Metallschienenrücken. 
98,00 Euro

Das Buch behandelt die 
Graphitmorphologie von 

Gusseisen mit Lamellen- oder Kugel- oder Vermicular-
graphit sowie in Temperguss und Stahl und bietet eine 
kompakte, aber trotzdem umfassende, Darstellung der 
vielfältigen Ausbildungsformen des Graphits sowie der 
wichtigsten Hypothesen zu deren Entstehungsweise. 

Der 1. Teil behandelt die Graphitkristallisation aus der 
Schmelze: Das Graphitkristallwachstum und die Verzwei-
gungsmodelle bei der Entstehung von Lamellen- oder 
Kugel- oder Vermiculargraphit, deren unterschiedlich 
enge Kopplung zwischen der eutektischen Graphit- und 
Austenitausscheidung; die Auswirkungen der Graphit-
keimbildung und –art sowie von Sauerstoff, Schwefel, 
Magnesium und Spurenelementen auf die Graphitkris-
tallisation. 

Weitere Unterkapitel behandeln die Zusammenhänge 
zwischen der Austenit- und Graphitausscheidung bzw. 
deren Wechselwirkungen und die damit zusammen-
hängende Bildung des Chunky-Graphits und des nicht- 
zellular erstarrten Lamellengraphits.

Der 2. Teil behandelt die Graphitausscheidung im Soli-
dus: Die Veränderungen der Graphitausbildung bei der 
Abkühlung nach dem Ende der Grauerstarrung im Gus-
szustand bzw. nach Wärmebehandlungen sowie die bei 
graphitisierenden Wärmebehandlungen von weißem 
oder meliertem Gusseisen oder Stahl entstehenden Gra-
phitformen. 

Abschließend werden die unter verschiedenen Rah-
menbedingungen entstehenden Graphitformen und 
die daraus zu ihrer Erklärung abgeleiteten Hypothesen  
zusammengefasst und deren Durchgängigkeit unter 
dem Aspekt der Analogien zwischen der Graphitbildung 
aus der Schmelze bzw. im Solidus diskutiert.

Das Buch kann beim ÖGI unter office@ogi.at bestellt 
werden; eine Inhaltsübersicht und Link zu einem Bestell-
formular befindet sich auf www.ogi.at

DIGITALISIERUNG. MACHEN!  
MACHEN! MACHEN!

Wie Sie Ihre Wertschöpfung steigern und Ihr 
Unternehmen retten.

Anhand eines selbst entwi-
ckelten Modells vermittelt 
der Autor Dr. Andreas We-
ber Unternehmern und 
Managern die überlebens-
wichtigen Facetten der Di-
gitalisierung. Mittelpunkt 
dieses Modells ist der 
Mensch: der Kunde im Fo-
kus einer veränderten 
Wertschöpfungskette, die 
Mitarbeiter mit ihrem En-
gagement, ihrer Kreativität 
und Wandlungsfähigkeit – 

und last but not least die Führungskräfte als Vorbilder 
und Befähiger sowie als strategische Pioniere.

Gekennzeichnet durch ausgereifte, digitale Strukturen 
ist die nächste industrielle Revolution in vollem Gange. 
Eine moderne Kommunikation ermöglicht die Interakti-
on von Mensch zu Maschine und von Maschine zu Ma-
schine – in Echtzeit. Die Big-Player des Silicon Valley nut-
zen die gesamte Bandbreite der daraus resultierenden 
Möglichkeiten. Ihre Geschäftsmodelle bestehen darin, 
Informationen zu beschaffen und Daten zu interpretie-
ren. Auf dieser Grundlage verknüpfen sie Angebot und 
Nachfrage mit bislang nicht gekannter Effektivität. Die 
Unternehmen können voraussehen, was die Kunden 
morgen wünschen. Um diese Wünsche zu erfüllen, bau-
en sie auf den Wertschöpfungsketten anderer Unterneh-
men auf und zapfen sie an. Aktuell hält sie niemand auf. 
Alle staunen. Und sehen zu.

Was macht die deutsche Industrie? Sie hortet Daten in 
Silos anstatt sie unternehmensweit miteinander zu ver-
knüpfen. Warum auf weitere disruptive Angriffe warten? 
Warum werden die einzelnen Wertschöpfungsketten 
nicht retro- und prospektiv hinterfragt und optimiert? 
Daten sind der Treibstoff für Innovationen, ihre Integrati-
on das Geschäft. Anhand seines Modells zeichnet Weber 
den Weg auf, um den unternehmerischen Fortbestand 

BÜCHER UND MEDIEN

zu sichern. Denn der ist gefährdet und wird zukünftig nur 
auf der Grundlage einer kundenzentrierten Supply Chain 
möglich sein.

Ansprechende Grafiken erläutern die Modellbeschreibung 
einer industriellen Zeitreise anschaulich und Schritt für 
Schritt. Sie ermöglichen einen Ausblick auf die kommen-
den fünf Jahre, in denen sich entscheidet, wer am Markt 
überleben kann und wer nicht. „Digitalisierung. Machen! 
Machen! Machen!“ ist Weckruf und Ansporn zugleich, um 
endlich digital zu handeln. Es geht um alles. Unterneh-
menserfolge zu sichern, zu steigern – und zu überleben.

GIESSEREI-FACHWÖRTERBUCH-APP
Ob Experte, Student oder Laie:  
Das Gießerei- Fachwörterbuch bietet mit 
über 10.000 Begriffen schnelle  
Übersetzungshilfe.

Enthaltene Sprachen:

nn Deutsch

nn Englisch

nn Französisch

nn Italienisch

nn Spanisch

nn Russisch

nn Chinesisch

Features: 

nn das Wörterbuch vollständig offline nutzbar: im Flug-
modus und ohne Roaming-Gebühren im Ausland

nn Begriffe alphabetisch sortiert

nn Suchvorschläge bei Eingabe des zweiten Zeichens

nn fehlende Begriffe können automatisch an den Verlag 
gesendet werden und werden beim nächsten Update 
berücksichtigt

nn Favoritenspeicherung möglich

nn beinhaltet Werbeplatzierungen
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