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Unsere Kunden, unsere Partner und unsere

it BORBET verbunden ° oo
Mitarbeiter - alle, die mi ‘ I t t
1 sind. Dafiir entwickeln, produzieren und vertrei- ” u a I a u n cI
. ben wir qualitativ hochwertige Leichtmetallra-
der, die in allen Aspekten hochste Anspriiche

Bauteilpriifung*

BORBET - eine starke Marke flr anspruchsvolle
Kunden, als zuverlassiger Erstausrister fur die

ﬁ weltweite Automobilindustrie und als gefragter Redaktionsschluss:

Partner fur den gut sortierten Fachhandel.

BORBET Austria GmbH: ORBET :
Lamprechtshausenerstr. 77 - 5282 Ranshofen « T:+43(0)7722/884-0 _ Austrla I 20 Mal 20 I 6

E-Mail: bewerbung@borbet-austria.at <+ www.borbet-austria.at & unen

Neue GIESSEREI-Webseite am Start!

Die neue GIESSEREI-Website www.giesserei.eu enthalt brandaktuelle Nachrichten aus der
GieBereiwelt, bildstarke Fachartikel, ausgewahlte Interviews mit dem ,Who-is-who“ der Branche
sowie Termine und Jobangebote.

Als Abonnent des E-Mail-Newsletters gibt es ab Mai 2017 auch einen monatlichen E-Mail-
Newsletter mit aktuellen Artikeln, noch bevor die GIESSEREI mit Details und tiefergehenden
Informationen auf dem Schreibtisch liegt!

SIL_NIE"T: 2

SILMETA GesmbH & Co. KG sucht zur Verstarkung seines Teams und fur den Ausbau internationaler Projekte
eine/einen: GieBereitechniker / Bautechniker

* Sie unterstitzen uns bei der Aufbereitung internationaler Tatigkeiten, im speziellen des amerikanischen Marktes,
sowie bei der Weiterentwicklung unserer Geschéftsbeziehungen zu bestehenden Kunden.

* Inspektionen sowie Montagen unserer Sicherheitseinrichtungen werden von Ihnen koordiniert und abgewickelt.

* Um unsere Kunden vor Ort zu betreuen runden Reisebereitschaft und Kommunikationsstarke Ihr Profil ab.

* CAD Kenntnisse sind von Vorteil.

Die Bezahlung erfolgt It. Kollektivvertrag Stein- und keramische Industrie. Bei ent-

sprechender Eignung besteht die Bereitschaft zur Uberbezahlung. Wenn sie an

einem abwechslungsreichen Job interessiert, Uber sehr gute Englischkenntnisse ver-

fllgen und praktisch begabt sind, setzen Sie sich bitte mit Fr. Mullner in Verbindung.
E-Mail: m.muellner@silmeta.at SIL
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INHALT

Fill Maschinenbau,

1966 gegriindet, ist ein international flihrendes Maschi-
nen- und Anlagenbau-Unternehmen fiir verschie-
denste Industriebereiche und befindet sich zu 100
Prozent in Familienbesitz. Fill ist DIE Ideenfabrik fur in-
dividuelle Komplettlésungen und komponiert die in-
ternational besten Prozesse in den Geschdftsfeldern
AUTOMOTIVE, AEROSPACE, SPORT, ENERGY,
HOLZ & BAU.

In der GieBereitechnik und in der Entkerntechnologie
ist Fill Technologie- und Weltmarktfihrer. Mit der neu
entwickelten Generation von Gegendruckgie3maschi-
nen setzt das Unternehmen einen weiteren Meilen-
stein in Sachen Produktivitit und Ergonomie..

www.fill.co.at
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Systematische Vorgehensweise
bei der Prozessoptimierung einer Druckgiesszelle

A systematic Approach to Process Optimization of a Die Casting Cell

Dipl. Ing. Marc Fuchs,

studierte an der Eidgendssischen
Technischen Hochschule in Ziirich
Materialwissenschatft.

Nach mehreren Jahren bei der Biihler
AG im Bereich Druckguss wechselte
Marc Fuchs 2008 zur Wagner AG in
Waldstatt-CH, bei welcher er ab 2013
als Geschaftsfiihrer tdtig war.

Seit 2016 leitet Marc Fuchs den Bereich Anwendungs-
technik der Biihler AG.

Schliisselwdrter: Prozessoptimierung, Druckgusszelle

Effiziente Prozesse sind entscheidend fiir den wirt-
schaftlichen Erfolg von Druckgiessereien. Produzen-
ten versuchen daher ihre Prozessabliufe fortlaufend
zu optimieren und so die Produktqualitit und den
Gewinn zu erhéhen. Doch viele Faktoren beeinflussen
den Produktionsprozess und entsprechend vielfiltig
ist die Zahl der zielfiihrenden Massnahmen. Fiir eine
nachhaltige Prozessoptimierung empfiehlt sich ein
systematisches Vorgehen.

Grundlage jeder Prozessoptimierung sind fundierte
und zuverldssige Angaben zum aktuellen Ist-Zustand
der betrachteten Anlage. In der Praxis hat es sich be-
wihrt, die Gesamtanlageneffektivitit OEE (Overall
Equipment Effectiveness) zu betrachten. Die drei
wichtigsten Faktoren dieser Kennzahl sind der Aus-
schuss, der Nutzungsgrad der Maschine und auftre-
tende Stillstande, sowie die Produktivitdat der Druck-
giesszelle selbst (Abb. 1). Die OEE spiegelt sich unmit-
telbar in der Wirtschaftlichkeit einer Druckgiesserei
wieder. Bei der OEE handelt es sich um eine spezifi-
sche Anlagenkenngrésse zur Uberpriifung der Anlage-
neffizienz und -wirtschaftlichkeit. Auch hilft sie Mass-
nahmen zur Effektivitdtssteigerung zu identifizieren.
Erfahrungsgemadss sollte die OEE fiir Druckgiessanla-
gen iiber 65 Prozent betragen.

Systematisches Vorgehen

Bei der systematischen Prozessoptimierung wird zu-
néchst analysiert, welcher Faktor den grossten Einfluss
auf die OEE hat. Je nach produziertem Bauteil und den
Gegebenheiten in der Giesserei konnen sich Leistungs-
und Qualitdtsverluste sowie Stillstande in unter-
schiedlicher Ausprdagung zeigen. In einer Produktion,
in der sehr viel Ausschuss produziert wird, legt man
bei der Optimierung zundchst den Fokus auf die Qua-
litdt der Gussteile. In diesem Fall ist es zunéchst nicht
zielfiihrend, tiber Verbesserung der Zykluszeit oder
des Nutzungsgrades nachzudenken. Erst im zweiten
Schritt werden der Anlagennutzgrad und die Prozess-
stabilitdt untersucht, abschliessend werden Massnah-
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Abb. 1: Beispiel fiir die Berechnung der OEE. Die Kennzahl be-
rechnet sich durch das Produkt aus dem Nutzungs-, dem Aus-
bringungs- und dem Qualitdtsgrad der Druckgiesszelle.

men zur Zykluszeitverbesserung vorgenommen. Mdog-
liche Stellgrossen, die diese drei Faktoren unmittelbar
beeinflussen, sind die Maschine, das vorhandene
Werkzeug, aber auch der Mensch (Abb. 2). Wahrend
das Werkzeug nur mit grossem Aufwand verdndert
werden kann, fiilhren Feinabstimmungen an der Ma-
schine rasch zu Verbesserungen. Auch durch Schulun-
gen und gut ausgebildetes Personal ldsst sich die Effek-
tivitdt einer Druckgiesszelle steigern.

Maschine

Mensch Werkzeug

Abb. 2: Qualitdt, Nutzungsgrad und Zykluszeit bestimmen die
OEE. Sie unterliegen Einfliissen durch Maschine und Periphe-
riegerdte, aber auch durch Druckgiess- und Stanzwerkzeuge so-
wie den Menschen selbst.
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Qualitit steigern, Ausschuss minimieren

Qualitdtsverbessernde Massnahmen fiithren erst dann
zum Ziel, wenn die auftretenden Gussfehler eindeutig
identifiziert sind. Dabei handelt es sich um physikali-
sche Prozessfehler, welche am Bauteil verschiedene
Funktionsfehler verursachen konnen. Dazu zihlen ei-
nerseits Gestaltfehler wie Deformation, Verzug oder
Formversatz. Andererseits sind auch innere Fehler wie
Poren, Lunker oder Einschliisse sowie Oberfldchenfeh-
ler wie Risse, Kaltfluss und Gratbildung zu bertiick-
sichtigen. Je nach Mangel — diese kénnen auch in
Kombination auftreten — werden spezifische Massnah-
men zur Korrektur gesetzt. Dafiir werden in der Regel
Parameter der Druckgiessmaschine und der Periphe-

riegerdte angepasst, sowie Modifikationen am Druck-
giesswerkzeug vorgenommen. In manchen Fillen
reicht dies nicht aus und es miissen tiefere Eingriffe in
die Werkzeugauslegung gemacht werden. Dieser
Schritt ist in der Regel jedoch meist zeit- und kosten-
intensiv.

Verbesserung des Nutzungsgrades

Um die Diskrepanz zwischen mdglicher und tatsdchli-
cher Produktionszeit aufzuzeigen, bedarf es einer fun-
dierten Auswertung der Stillstandszeiten. Diese kon-
nen durch Wartung und Instandhaltung, technische
Ausfille und Reparaturen sowie organisatorische Leer-

laufe durch Bedienfehler, fehlen-

Datenerfassung

Statusrapport

N

des Material und Personal verur-
sacht werden. Eine automatische
Auswertung iiber Stillstandszei-
ten und -griinde liefern spezielle
Softwaretools wie beispiels-
weise der >Event-Analyzer< von
Biihler. Dieser wird auf der Ma-
schinensteuerung  installiert.
Dort generiert er ein LOG-File,
welches an das Expertenteam
von Biihler tibermittelt und von

Event

G Analyzer

==

diesem ausgewertet werden
kann. Diese Auswertungen und
Statistiken werden an die Gies-
serei zuriickgegeben, die daraus
zusammen mit Biihler konkrete

5.0%

Dosierung
Detailauswertung
(z.B. Griinde fiir Automatik Stopp)

4.0%

3.2%

Farm

Maschine

Massnahmen zur Verbesserung
des Nutzungsgrades ableiten
kann (Abb. 3).

~——

Statistische Datenanalyse

Vergleicht man die gewonne-
nen Daten verschiedener Giesse-

Abb. 3: Spezialisierte Softwarel6sungen, wie der Biihler Event Analyzer, ermoglichen

die exakte Analyse von Stillstandsgriinden und -zeiten.

reien, erhdlt man erstaunliche
Ergebnisse. Wahrend Giessanla-
gen mit ausgeglichener Produk-

tion kaum Unterbrechungen ver-
zeichnen und bis zu 100 Minu-
ten im Automatikmodus funktio-

nieren, verzeichnen Anlagen mit

instabilen Prozessen bis zu 200
Unterbrechungen pro Tag. Teil-

weise werden dort weniger als

10 Minuten im Automatikmodus
gefahren (Abb. 4). Anhand dieser

Daten lasst sich unschwer erken-

nen, welches Potential fir Pro-
duktivitdtssteigerungen  brach
liegt. Durch konsequente Ursa-
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chenforschung und angepasste
Massnahmen kann der Nut-
zungsgrad einer Druckgiessan-
lage nachhaltig gesteigert wer-
den. Interessante Ergebnisse er-
hilt man auch, wenn man die

Abb. 4: Prozesskonstanz ist eine wichtige Variable im Hinblick auf Produktivitdt. In
ungeniigenden Féllen (Giesserei A) wird durchschnittlich alle 21 Minuten die Produk-
tion unterbrochen. Ausgeglichene Produktionen (Giesserei B) erreichen im Mittel
Werte von 72 Minuten. Fiir den wirtschaftlichen Betrieb von Druckgiesszellen lassen

sich diese Werte noch deutlich steigern.

Stillstandsgriinde {iiber einen
langeren Zeitraum betrachtet.
Dann lassen sich die Ergebnisse
von Verbesserungsmassnahmen
eindeutig bewerten (Abb. 5).
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Abb. 5: Durch den Vergleich der Stillstandsgriinde iiber die Zeit werden Verbesserungsmassnahmen im Hinblick auf ihre

Wirksamkeit iiberpriift.

Effizienter Produktionswechsel

Beobachtungen in Druckgiessereien haben auch ge-
zeigt, dass ein effizienter Werkzeugwechsel einen im-
mensen Beitrag zur Steigerung der Maschinenproduk-
tivitédt leisten kann. Ein Instrument, welches eingesetzt
wird, um den Nutzungsgrad einer Giesszelle zu opti-
mieren, ist SMED (Single Minute Exchange of Die).
SMED ist ein Ansatz, mit dem der Produktionswechsel
effizienter und schneller durchgefiihrt werden kann.
Durch standardisierte Abldufe und Werkzeuge, wie
z.B. Schnellkupplungen, wird die Form-Wechselzeit
reduziert und die Anlage steht schneller fiir die Pro-
duktion zur Verfiigung.

Zykluszeitverbesserung

Die Optimierung der Zykluszeit fithrt unmittelbar
zur Steigerung der Produktionsrate. Anders gesagt: Die
Zahl der produzierten Gutteile pro Zeiteinheit steigt.
Im heute iiblichen Druckgiessprozess werden bis zu
ca. 45 Prozent der Zeit fiir den externen Energieaustrag
durch das Spriihen verwendet (Abb. 6). Dies ist pro-
blematisch, denn lange Zykluszeiten senken nicht nur
die Produktivitdt der Maschine. Sie fiihren auch zu
massiven thermischen Belastungen und dadurch zu
kiirzeren Werkzeugstandzeiten. Zusitzlich werden
rund 40 Prozent der Zykluszeit fiir das Dosieren und

48

das Verfestigen des Aluminiums beansprucht. Diese
Zahlen machen deutlich, dass die nahtlose Integration
der Peripheriegerite in den Druckgiessprozess sowie
Verbesserungen des thermischen Managements durch
konturnahe Kiihlung und neue Verfahren wie das Mi-
nimalmengenspriihen grosses Potential bergen.

Thermisches Management

Das grosste Potenzial fiir die Verbesserung der Wirt-
schaftlichkeit beim Aluminiumdruckgiessen liegt im
thermischen Management des Prozesses. Insbesondere
die Kiihlung des Gussteils von aussen durch den
Sprithprozess soll dabei reduziert werden. Eigentliche
Aufgabe des Spriihprozesses ist das Auftragen eines
Trennstoffs, damit das fliissige Aluminium nicht mit
dem Stahl der Form reagiert und kleben bleibt. Gleich-
zeitig wird die Form dadurch vor Korrosion geschiitzt.
Die Verwendung des Spriihprozesses zur Kiihlung ist
zeitintensiv und kostet Ressourcen. Ausserdem wird
sehr viel Trennstoff benotigt, welcher entsorgt oder
aufbereitet werden muss. Dabei gibt es schon heute
Technologien, die selbst bei komplexen Bauteilen die
Form effizient und schnell von innen kiihlen. Hierfiir
bedarf es jedoch bereits in der Phase der Konstruktion
der Form konkreter Uberlegungen, wie bzw. wo eine
werkzeugseitige Temperierung moglich und sinnvoll
ist.
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Form schliessen

Yieren

Giessbewegung
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Teilentnahme Erstarrung

Form &ffnen

Abb. 6: Durchschnittswerte einer Zykluszeitanalyse an unter-
schiedlichen Gussteilen und Maschinengréssen: Rund 66 Pro-
zent der Zykluszeit werden fiir das Sprithen und das Abkiihlen
der Form bis zur Entnahmetemperatur verbraucht. Durch den
Einsatz einer konturnahen Kiihlung lassen sich hier deutliche
Einsparungen erreichen.

Konturnahe Kiihlung

Der Einsatz von additiven Fertigungsverfahren fiir den
Bau von Werkzeugeinsétzen ist in der Spritzgiesstech-
nik bereits heute weit verbreitet. In der Druckgiess-
technik werden diese jedoch noch selten angewendet.
Allerdings hat sich bereits gezeigt, dass die reine Kiihl-
zeit eines Gussbauteils durch die korrekte Anordnung
dreidimensionaler Kiihlstrukturen an der Form um
rund die Hilfte reduziert werden kann (Abb. 7).
Gleichzeitig ermoglicht die Verdstelung der Kiihlka-
nile eine homogenere Oberflachentemperatur und ho-
here Kiihlmitteldurchsétze. Die Konstruktion der For-
men und die Verteilung der Kiihlstrukturen sind je-
doch komplexe und hochst anspruchsvolle Vorgédnge.
Doch die hoheren Kosten bei der Konstruktion und fiir
den Werkzeugbau werden in der Gesamtrechnung
durch die verkiirzte Zykluszeit und den geringeren
Ressourcenverbrauch mehr als ausgeglichen.

Konventionelle Bohrtechnik:

Konturnahe Kuhlung mittels
LaserCusing:

25
= Standard Spray process
20 N _
® Minimal / Micro spray process
= 15
()]
£ P
= 10
5 1
Movein  Spray Blow  Move out Total sec

Abb. 8: Durch den Einsatz der Minimalspriihtechnik kann die
Zykluszeit nachhaltig reduziert werden.

Minimalmengenspriihen

In Kombination mit einer optimierten, internen Werk-
zeugkiihlung ist die Anwendung der Minimalspriih-
technik empfehlenswert. Da die Form nicht mehr
durch den Sprithprozess gekiihlt werden muss, reicht
es, wenn nur eine diinne Schicht Trennmittel aufgetra-
gen wird. Dies ermoglicht einerseits eine massive Re-
duktion der Spriihzeit und andererseits immense Ein-
sparungen im Spriihmittel-, Druckluft- und Wasserver-
brauch (Abb. 8). Auch wird die Korrosion der Form re-
duziert und die Formstandzeit deutlich verldngert.

Parallele Vorginge

Durch parallele Vorgénge verkiirzt sich die Zykluszeit
nachhaltig. Derzeit werden die Prozesse der Druck-
giessmaschine und jene von Peripheriegerdten, wie
beispielweise die Entgratungspresse, getrennt betrach-
tet. Grund hierfiir ist, dass der Giessprozess durch die
Maschinensteuerung, die Teileentnahme und deren
weitere Behandlung jedoch durch die lokale Roboter-
steuerung kontrolliert wird. Die gesamthafte Optimie-

Abb. 7: Beispiel einer
bauteiloptimierten, kontur-
nahen Kiihlstruktur im
Rahmen des Forschungs-
projektes NeuroTemp
(Quelle: Hofmann
Innovation Group)
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rung ist damit schwierig und deren Mdglichkeiten
sind begrenzt. Fiir die Zukunft liegt im {ibergeordne-
ten, globalen Zellenmanagement ein enormes Poten-
tial. In diesem werden Kernprozesse mit héherer Prio-
ritdt nach wie vor bevorzugt abgehandelt. Durch die
vollstindige Integration und damit bessere Koordina-
tion von Peripheriegerédten lassen sich jedoch abge-
stimmte Bewegungen, kiirzere Anlaufphasen und re-
duzierte Zykluszeiten erreichen. Gleichzeitig steigt da-
durch die Verfiigharkeit der Giesszelle deutlich.

Gewinnbringender Einsatz

In der Praxis hat sich dieses schrittweise Vorgehen zur
Prozessoptimierung bewédhrt. Egal, ob in Eigenregie
oder durch Hinzuziehen eines externen Beraters, las-
sen sich dadurch beeindruckende Ergebnisse erzielen.

Rechenbeispiel 1

Bauteil: Elektronikgehéduse

Form: 4-fach

Gewicht: 200 Gramm

Jahresmenge: 1.500.000 Stiick
Maschinenschliesskraft: 1.000 Tonnen
Zykluszeit: 45 Sekunden

OEE Verbesserung von:

® 5% fiihrt zur jahrlichen Einsparung von
€ 40.500 (entspricht 2%)

® 10% fiihrt zur jahrlichen Einsparung von
€ 76.500 (entspricht 3,8%)

® 15% fiihrt zur jahrlichen Einsparung von
€ 109.500 (entspricht 5,4%)

Kontaktadresse:

Biihler AG, Die Casting | zH Hrn. Marc Fuchs

CH-9240 Uzwilg | Tel.: +41 (0)71 955 2695g | Fax: 2588
E-Mail: marc.fuchs@buhlergroup.com
www.buhlergroup.com/diecasting

Hochwertige Gewindefittings
und PRIMOFIT-Klemmverbinder

aus Temperguss

Georg Fischer Fittings GmbH
3160 Traisen
fittings.ps@georgfischer.com
www.fittings.at

(=13 (=]

Neben der besseren Produktionsqualitét profitiert auch
die Giesserei von der hoheren Wirtschaftlichkeit ihrer
Anlagen. Gleichzeitig arbeitet sie auch 6kologischer,
da der Einsatz von Ressourcen deutlich reduziert
wird. Eine weitere, deutliche Produktivititssteigerung
wird in Zukunft durch die Einfiihrung des Zellenma-
nagements moglich sein.

Factbox

Wirtschaftlicher Einfluss
der OEE-Optimierung

Die Verbesserung der OEE ist gleichbedeutend mit der
Erhohung der Gutteil-Ausbringung pro Zeiteinheit.
Die Wirtschaftlichkeit einer Druckgiesserei kann da-
durch deutlich verbessert werden.

Rechenbeispiel 2

Bauteil: Motorblock 4-Zylinder

Form: 1-fach

Gewicht: 12.000 Gramm

Jahresmenge: 200.000 Stiick
Maschinenschliesskraft: 2.800 Tonnen
Zykluszeit: 90 Sekunden

OEE Verbesserung von:

® 5% fiihrt zur jahrlichen Einsparung von
€ 82.400 (entspricht 1,1%)

* 10% fiihrt zur jahrlichen Einsparung von
€ 155.600 (entspricht 2,1%)

* 15% fiihrt zur jahrlichen Einsparung von
€ 221.000 (entspricht 2,9%)
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Neue HWS-Formanlage
ermoglicht mehr Flexibilitit und héhere Qualitit
New HWS-Moulding Plant enables more Flexibility and higher Quality

Dipl.-Ing. Klaus Vollrath,

aufgewachsen in Luxemburg, besuchte
die dortige Europa-Schule. Nach dem
Studium der Metallkunde an der
RWTH Aachen und einem Jahr als
Assistent am Institut fiir Metallurgie
und Metallkunde der TU Miinchen
folgten sechs Jahre Tétigkeit bei Prof.

J. Motz in der Forschungsabteilung der
damaligen Thyssen GieBerei AG in Gelsenkirchen.

Nach konjunkturbedingter Auflésung dieser Forschungs-
abteilung folgten sechs Jahre Selbstdndigkeit mit einem
eigenen Ingenieurbiiro im Bereich Computer- und EDV-
Systeme. Nach Verkauf dieser Firma vier Jahre Tatigkeit
als Vertriebsingenieur fiir CNC- und robotergestiitzte
Automatisierungssysteme fiir DruckgieBereien.

Im April 1994 Wechsel zur Redaktion der Fachzeitschrift
,Giesserei®, dort ab Januar 1995 Chefredakteur. Seit

dem Ausscheiden im Herbst 1997 Tétigkeit als freier
Journalist.

Schliisselworter: Seiatsu.plus-Luftstrom-Pressformver-
fahren, selbstadaptierende Formstoffverdichtung

Modernisierte Gussteilproduktion
bei der GieBerei Olsberg

Rund 11 Mio. € hat die mittelstindische Olsberg
GmbH in neue, moderne Anlagen fiir die Herstellung
von Gussformen auf dem neuesten Stand der Technik
investiert. Herzstiick der Investition ist eine leistungs-
fdhige Formanlage, die im Vergleich zur bisherigen
Ausriistung wesentlich héhere Anspriiche an die Kom-
plexitdt und Qualitit der damit hergestellten Gussteile
(zB Abb. 1) erfiillen kann. Als Partner fiir dieses Mo-
dernisierungsprojekt, das insgesamt zwei Jahre dau-
erte und tiefe Eingriffe in die Struktur und die Abldufe
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Abb. 1: Hohe Anspriiche an die Ausformung: Hauptkontur
eines Kesselgliedes (Foto: Olsberg)

des Unternehmens mit sich brachte, wéihlte man die
Fa. Heinrich Wagner Sinto Maschinenfabrik (HWS)
aus Bad Laasphe. Mit ausschlaggebend fiir diese Wahl
war neben der Leistungsfihigkeit der neuen Anlagen-
technologie auch das gegenseitige Vertrauen, das im
Rahmen jahrelanger Zusammenarbeit gewachsen war.

Abb. 2: Bei der feierlichen Einweihung am Olsberger Stamm-
sitz setzten Geschiftsfiihrer Ralf Kersting, der technische Leiter
Dr. Volker Schulte und GieBereileiter Ulrich Herrmann gemein-
sam mit NRW-Arbeitsminister Guntram Schneider die Anlage
vor rund 250 geladenen Géisten und Mitarbeitern in Gang
(v.r.n.l. Ralf Kersting, Ulrich Herrmann, Guntram Schneider,
Dr. Volker Schulte) (Foto: Olsberg)

,Die neue Formanlage ist fiir uns eine wichtige und
langfristige Investition in die Zukunft“, sagte Ralf
Kersting, Geschiftsfiihrender Gesellschafter der Ols-
berg GmbH (Abb. 2), bei der Einweihung der neuen
Produktionslinie am 23. September 2015 am Stamm-
sitz des Unternehmens in Olsberg (Abb. 3). Die aus ei-
nem Hiittenwerk fiir heimisches Erz entstandene Gie-
Berei ist die Keimzelle des fast 440 Jahre alten Famili-
enunternehmens, das sich zum Hersteller sowohl fur
Industrieprodukte aus Eisenguss und Feinblech als
auch zum Spezialisten fiir die Warmeerzeugung aus
erneuerbaren Energien auf der Basis von Scheitholz
und Pellets entwickelt hat.

Dabei bleibt Kundenguss ein entscheidendes wirt-
schaftliches Standbein. Die Olsberger GieBerei belie-
fert eine Vielzahl von namhaften Industriekunden mit
Serien- und Handformgussteilen aus Grau- und Spha-
roguss. Sie verfiigt iiber insgesamt zwei Formanlagen,
auf denen Formen fiir komplexe Teile mit Stiickge-
wichten von 1 kg bis 8 t hergestellt werden. Serien-
gussteile werden mit Stiickgewichten bis max. 500 kg
und einer Formkastengréfe von 1.500 x 1.100 x 500 +
50/500 mm erzeugt. Zum Leistungsumfang zéhlen
auch eine umfassende Oberflichenbehandlung und
die Teil- oder Fertigbearbeitung sowie entsprechende
Logistikleistungen. Mit ihrer neuen Formanlage — dem
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Abb. 3: Die Errichtung auf diesem beengten, zwischen
zwei Bergen regelrecht eingequetschten Betriebsgeldande
mit historisch gewachsenen und eng miteinander ver-
zahnten Strukturen war eine besondere Herausforde-
rung (Foto: Olsberg)

Die Firma Olsberg ‘

Friiheste schriftliche Aufzeichnungen iiber das inhabergefiihrte mittelstindische Unternehmen erwdhnen
Wasserrechte aus dem Jahre 1577. Die urspriingliche Hiitte fiir heimisches Eisenerz entwickelte sich zur Gie-
Berei und im Laufe der letzten Jahrzehnte dann verstarkt zu einer modernen Gruppe mit diversifizierten Pro-
duktions- und Vertriebsstandorten. Olsberg ist Hersteller fiir Industrieprodukte aus Eisenguss und Feinblech
sowie Heiz- und Liiftungsgerite, wie auch Spezialist fiir die Warmeerzeugung aus erneuerbaren Energien auf
der Basis von Scheitholz und Pellets. Die fiir die Investitionsgiiterindustrie gefertigten Gielerei-Produkte
kommen in elektrischen Antriebslgsungen, Pumpen, Kompressoren, Textilmaschinen oder Baumaschinen,
aber auch in Robotern etc. zum Einsatz. Die Feinblechprodukte werden sowohl fiir Markenartikler wie WMF,
Stiebel Eltron, Vaillant oder AEG als auch fiir elektrische Heizsysteme unter eigener Marke gefertigt. Die
Gruppe vertreibt ihre Produktlésungen und Dienstleistungen in iiber 30 Landern in Europa, Nord- und Siid-
amerika sowie Asien. Aktuell arbeiten 500 Mitarbeiter fiir die Olsberg Gruppe an den Standorten Olsberg,
Brilon, Konigshiitte; Tatabanya und Miskolz in Ungarn sowie Tokio, Sendai und Sapporo in Japan. Am
Stammsitz in Olsberg sind 260 Mitarbeiter tétig.

Ersatz fiir die bisherige, 37 Jahre alte Formanlage 1 des
gleichen Herstellers, richtet sich Olsberg verstarkt auf
die Anforderungen von Kunden im europdischen Ma-
schinenbau aus.

Anspruchsvolles Marktumfeld

Der Markt fiir solche Gussteile ist international hart
umkdmpft. Hier agieren zahlreiche Anbieter aus Lan-
dern, die im Bereich Lohnkosten erhebliche Vorteile
gegeniiber deutschen Herstellern haben. Dies wirkt
sich vor allem im Bereich billiger Massenteile aus. Um
hier mithalten zu konnen, muss man auf die eigenen
Starken setzen und diese soweit wie moglich ausrei-
zen. Deutsche Anbieter, deren wichtigster Pluspunkt
vor allem ihre hoch qualifizierten und motivierten
Mitarbeiter sind, setzen daher auf hochwertige Guss-
teile mit hohem Schwierigkeitsgrad und hohen Quali-
tatsanspriichen. Im Falle von Fa. Olsberg zdhlen dazu
insbesondere auch diinnwandige Gehause fiir Elektro-
motoren mit anspruchsvoller Geometrie und stark aus-
gepréagter Verrippung (Abb. 4). Ein weiterer Aspekt
sind die Serienlosgréfen, denn die bereits erwdhnten
Stdarken heimischer Unternehmen kommen gerade bei
mittleren bis kleineren Serien stérker ins Spiel. Bei der
Entscheidung fiir die neue HWS-Formanlage ging es
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deshalb nicht um eine Ausweitung der Produktionska-
pazitdt, sondern vor allem um die Optimierung der Fa-
higkeit, technologisch anspruchsvolle Produkte mit
hoher Qualitdt und Flexibilitédt beziiglich Abmessun-
gen, Gewicht und SerienlosgréBen zu fertigen.

Abb. 4: Das GieBen diinnwandiger Gehéuse fiir Elektromotoren
mit anspruchsvoller Geometrie und stark ausgepragter Verrip-
pung stellt hohe Anforderungen an die Qualifikation der Gief3e-
rei (Foto: Olsberg)
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Uberalterung der bisherigen Formanlage

,»Die alte Formanlage 1 bot uns beispielsweise zu we-
nig Platz fiir das Einlegen der Kerne in die GieBformen
zur Herstellung komplexer Bauteile®, erlduterte
Dr. Volker Schulte, Technischer Leiter bei Olsberg. Au-
Berdem reichten die Abkiihlzeiten insbesondere fiir
groflere bzw. dickwandigere Komponenten nicht aus,
was wiederum zu unerwiinscht hohen Ausschussquo-
ten fiihrte. Grund fiir diese Entwicklung war die Tatsa-
che, dass die alte Formanlage urspriinglich fiir ein an-
deres Produktsortiment ausgelegt worden war. Da man
als KundengieBerei dem Markt folgen musste, machten
sich diese konzeptionellen Schwéchen mit der zuneh-
menden Ausrichtung der Gussteilproduktion auf den
Maschinenbau immer deutlicher bemerkbar. Da sie be-
reits durch das Grundkonzept der Anlage fixiert wa-
ren, hétte man sie selbst durch umfangreiche Renovie-
rungen nicht beheben konnen.

Die neue Formanlage

,Bei der neuen Formanlage haben wir uns fiir eine
Technologie entschieden, die den kiinftigen Marktan-
forderungen optimal geniigen diirfte“, so Dr. Schulte.
Damit stehe man den Kunden auch in Zukunft als zu-
verldssiger Systemanbieter zur Verfiigung. Kernstiick
der von der Heinrich Wagner Sinto Maschinenfabrik
gelieferten Komplettlosung ist eine Anlage zur Form-
verdichtung (Abb. 5), die nach dem Seiatsu.plus-Luft-
strom-Pressformverfahren arbeitet. Dieses gewihrleis-
tet eine hervorragende und gleichméBige Verdichtung
des Formstoffs auch in kritischen Bereichen mit star-
ken Vorspriingen oder engen Verrippungen. Zu den
wesentlichen Neuerungen gegeniiber der alten Form-
anlage gehoren auBerdem eine Vorrichtung fiir den au-
tomatischen Wechsel der Modelle, was die Flexibilitit
bei schnellen Produktwechseln bzw. kurzen Serien er-
hoht (Abb. 6), sowie eine Erh6hung der Zahl der Kern-

Die neue Formanlage

Die neue Formanlage soll insbesondere die Moglich-
keiten zur Herstellung teilweise dulerst anspruchs-
voller Gusskomponenten aus Gusseisen mit Lamel-
len- oder mit Kugelgraphit (GJL/ GJS) verbessern.
Gegossen wird in Bentonit-gebundenen Formstoff,
die Leistung liegt bei stiindlich 120 kompletten For-
men bei einer FormkastengroBe von 1.025 x 775 x
300 + 50/300 mm. Der Formsandbedarf liegt (bei 120
F/h) bei 99 t/h. Die Zahl der Kerneinlegepltze liegt
bei 9 fiir offene Unterkésten plus 2 fiir offene Ober-
kdsten. Neben 19 manuellen GieBpldtzen stehen 15
GieBplédtze fiir die spdter geplante automatische
GieBmaschine zur Verfiigung; die Kiihlzeit liegt bei
ca. 105 min. Modellwechsel erfolgen automatisch.
Die Unterkdsten werden beim Kerneinlegen auf
Standbahnwagen verfahren. Die Verdichtung der
Formen erfolgt mithilfe des Seiatsu.plus-Luftstrom-
Pressverfahrens, wobei ein spezifischer Pressdruck
von maximal 150 N/cm? eingestellt werden kann.
Die maximale Ballenhdhe liegt bei 250 mm und der
Trennhub beim Modellaussenken bei 550 mm.

Von oben nach unten:

Abb. 5: Blick auf das Herzstiick der neuen Formanlage. In Bild-
mitte links vorne die vorbereiteten Modelle fiir Ober- und Unter-
kasten, rechts davon die nach dem Seiatsu.plus Luftstrom-Press-
formverfahren arbeitende Verdichtungsstation (Foto: HWS)

Abb. 6: Blick auf die automatische Modellwechsel-Station vor
der Zwillings-Formmaschine Type ZFA-SD. Die aufgemusterten
Modelle werden auf Anforderung automatisch und in Taktzeit in
die Formmaschine gewechselt. In der Formlinie werden die ab-
geformten Késten mit einem Doppelwender um 180° gewendet
(z.B. fiir das Einlegen von Kernen) (Foto: HWS)

Abb. 7: Die Formanlage hat eine getrennte Unter- und Oberkas-
tenlinie (Foto: HWS)

einlegeplédtze (Abb. 7) auf insgesamt elf, davon neun
fiir den Unterkasten und zwei fiir den Oberkasten. Das
erlaubt die Darstellung deutlich komplexerer Geome-
trien als bisher.
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Ein weiterer wichtiger Vorteil im Vergleich zur alten
Anlage ist das erheblich erweiterte Kiihlgeriist. Die da-
durch verldangerte Abkiihlzeit kommt der Gussteilqua-
litdt zugute, beispielsweise durch gleichméBigeres und
niedrigeres Eigenspannungsniveau. Mehr Flexibilitat
bietet auch die Verfiigbarkeit von 19 Plédtzen fiir manu-
elles GieBen und von 15 Plétzen fiir den Einsatz einer
automatischen GieBmaschine. Die FormkastengrofBe
liegt bei 1.025 x 775 x 300 + 50/300 mm, die Leistung
bei 120 kompletten Formen stiindlich.

Selbstadaptierende Formstoffverdichtung

Herausragende Besonderheit der neuen Formanlage ist
das Formverfahren Seiatsu.plus. Hierbei handelt es
sich um eine Weiterentwicklung des seit langem be-
wahrten Seiatsu-Verfahrens, das auf der Kombination
einer Luftstromverdichtung des Formstoffes mit einer
anschlieBenden Nachverdichtung durch zahlreiche
Einzelstempel mit gemeinsamem hydraulischem An-
trieb beruht (Abb. 8). Wihrend des kompletten Ver-
dichtungsvorgangs wird der ausgefahrene Formma-
schinen-Hubtisch mit Modellplattentrdager durch die
bewédhrte Keilabstiitzung mechanisch verriegelt, so-

Abb. 8: Funktionsprin-
zip: Pressluft durch-
stromt den Formstoff
von oben (links) und
beschleunigt ihn in
Richtung der Modell-
platte. Der Sand er-
reicht so in den modell-
nahen Schichten die
hochste Vorverdich-
tung. IThre endgtltige
Festigkeit erhélt die
Form durch anschlie-
Bendes Nachpressen mit einer im Druck regulierbaren Viel-
stempelpresse (rechts) (Grafik: HWS)

dass er sich nicht nach unten bewegen kann. Bei der
neuen Verfahrensvariante sorgt ein spezielles Rahmen-
element (Nivellierrahmen) fir eine zusatzliche Ver-
dichtung von der Modellseite her und damit fiir eine
deutliche Verbesserung der Formhirte, besonders im
Randbereich der Form (Abb. 9).

Weitere Besonderheit des Systems ist eine flexible
Wahl zwischen normalem Pressen mit der Vielstem-
pelpresse, Einsatz des Luftstroms mit der Vielstempel-
presse oder Einsatz der zusétzlichen Seiatsu.plus-Ver-
dichtung sowie individueller Kombinationen dieser
Varianten. Somit wird bei jedem Formkasten eine op-
timale Verdichtung erreicht.

Auswabhlkriterien: Leistung und Vertrauen

Fiir einen mittelstdndischen Betrieb wie Olsberg war
die Durchfiihrung eines Projektes dieser Gréfenord-
nung eine enorme Herausforderung. Hinzu kam, dass
man mit einem beengten, zwischen zwei Bergen regel-
recht eingequetschten Betriebsgeldnde mit historisch
gewachsenen und eng miteinander verzahnten Struk-
turen zurechtkommen musste (Abb. 3). Die Einpas-
sung der Anlage in das vorhandene Umfeld sowie die
Koordinierung von Abriss- und Neubaumalfnahmen
stellten alle Beteiligten vor besondere Herausforderun-
gen. Bei solchen Vorhaben gibt es unvermeidlicher-
weise immer Situationen, die Anpassungen und Kor-
rekturen an den urspriinglichen Planungen erfordern.
Neben reinen Leistungs- und Preiskriterien ging es da-
her auch um die Frage, in welchen Lieferanten man
ausreichendes Vertrauen setzen konnte, dass man mit
ihm als Partner auch unvorhergesehene Situationen
einvernehmlich wiirde bewiltigen konnen. Dies war
einer der entscheidenden Griinde fiir die Wahl von
HWS. Mit diesem Anlagenhersteller hatte man bereits
iiber Jahrzehnte sehr gute Erfahrungen gemacht. Diese
Entscheidung habe sich als richtig erwiesen, und man
sei auch bei diesem Projekt nicht enttduscht worden.

Abb. 9:

Die an der Viel-
stempelpresse
angebrachten
oberen Nivellier-
zylinder betéti-
gen den Sand-
filllrahmen per
Drucksensor mit
Zeitabfrage. Die
aktiven Nivel-
lierzylinder
stellen sicher,
dass der Fiill-
rahmen immer
wieder in die
untere Position
gebracht wird.
Am Formma-
schinen-Hub-
tisch befinden
sich die unteren
Nivellierzylin-
der, die den
Nivellierrahmen
betitigen
(Grafik: HWS)
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Aufwendige Bauphase

Bei der Planung der Formanlage musste grofes Augen-
merk auf die gegebenen Platzverhéltnisse gelegt wer-
den. So waren zahlreiche Modifikationen der sonst iib-
lichen Anordnung der verschiedenen Anlagenkompo-
nenten erforderlich; Stiitzen, Ddimpfer und Ubergabe-
einrichtungen mussten angepasst werden. Zudem
mussten einige Anlagenteile in Sonderausfithrung her-
gestellt werden. Das vergréBerte Kiihlhaus fiir die ab-
gegossenen Formen erforderte eine Erweiterung der
Halle nach oben. Als besondere Herausforderung er-
wies sich die Aufgabe, die gesamten BaumaBnahmen
einschlieBlich des Abrisses und des Neubaues des Ge-
bdudes unter beengten Verhéltnissen bei Aufrechter-
haltung des laufenden Betriebes der GieBerei durchzu-
fithren. Um Betriebsunterbrechungen soweit wie maog-
lich zu vermeiden, wurde die neue Formanlage in
zwei Baustufen geplant und aufgebaut. In der ersten
Stufe wurden Anlagenkomponenten im Bereich des
alten Modellbaues aufgebaut und installiert, sodass die
vorhandene alte Linie in dieser Zeit ungehindert wei-
ter produzieren konnte. In der zweiten Baustufe wurde
die alte Formanlage in wenigen Tagen abgerissen und
nach anschliefenden Fundamentarbeiten der restliche
Teil der neuen Installation in kiirzester Zeit montiert
und zusammen mit der ersten Baustufe in Betrieb ge-
nommen.

All dies erforderte tiefgreifende Um- und Ausbau-
malnahmen. Zundchst wurde ein neues Lager fiir Gie-
Berei-Hilfsstoffe gebaut und eine Umfahrung der kiinf-
tigen Halle eingerichtet. Um den laufenden Betrieb
aufrechterhalten zu konnen, wurde vorerst an das
Westende der alten Halle ein neues Hallenstiick ange-
dockt und dann iiber die bestehende Halle gebaut. Die-
ses war etwa drei Meter hoher und 14 Meter ldanger als

das bisherige Gebdude. Danach wurde ein Teil der al-
ten Halle abgerissen, die alte Formanlage demontiert
und schlieBlich durch die neue Anlage ersetzt.

Investition in die Zukunft

,Mit der Entscheidung, diese fiir uns grofe Summe in
die GieBerei in Olsberg zu investieren, bekennen wir
uns erneut zu diesem Standort und zu unseren qualifi-
zierten Mitarbeitern”, sagte Ralf Kersting. Mit ihnen
wolle man hier am Ort die Existenz sichern und er-
folgreich ausbauen. Heute werde oft die Frage gestellt,
ob Europa auch in Zukunft als Fertigungsstandort wei-
ter bestehen oder sich zum reinen Entwicklungsstand-
ort verdndern werde. Das Unternehmen Olsberg habe
sich auf jeden Fall vorgenommen, mit seinen hervorra-
genden Mitarbeitern und technologisch versierten Lie-
feranten auch weiterhin am Fertigungsstandort
Deutschland erfolgreich zu sein. Bei dieser Entschei-
dung vertraue man allerdings darauf, dass die Politik
weiterhin fiir faire energie- und wirtschaftspolitische
Rahmenbedingungen in Deutschland sorge. Nur so
habe man die Chance, international wettbewerbsfihig
zu bleiben.

Kontaktadressen:

HWS Heinrich Wagner Sinto Maschinenfabrik GmbH
Bahnhofstr. 101 | D-57334 Bad Laasphe

Tel.: +49 (0)2752 907 0 | Fax: +49 (0)2752 907 280
E-Mail: info@wagner-sinto.de | www.wagner-sinto.de

Olsberg GmbH

HiittenstraBe 38 | D-59939 Olsberg

Tel: +49 (0)2962 805 0 | Tel.: +49 (0)2962 805 180
E-Mail: info@olsberg.com | www.olsberg.com

voestalpine Giesserei Linz GmbH &
voestalpine Giesserei Traisen GmbH
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Kundenspezifische Losungen
fiir den Riderguss”

Aluminium Low-Pressure Wheel Production — End to End Solutions

Roger S. Kendrick,

Foseco Europe, European Technology
Manager Non Ferrous Foundries.

Nach technischen Lehrjahren bei der
Birmid Qualcast Group arbeitete er in
der SandgieBerei der Birmal Castings.
Uber 10 Jahre war er als Berater und
Supervisor tdtig, bevor er 1984 als
Projektmanager zu FOSECO wechselte — zuerst Product
Group Manager, dann Marketing Manager in der Non-
ferrous Foundry Division am UK Markt. 2000 iibernahm
er die Position European Product Manager for Non-
ferrous Methoding.

Mitautoren:

Giorgio Muneratti, Vesuvius Italy
Martin Freyn, Vesuvius Slavia

Philippe Kientzler, Foseco International
Gustavo Martinez, Foseco Mexiko

Eiyu Tei, Foseco Japan

Schliisselworter: Al-Niederdruck-Kokillenguss, Fel-
genguss, Schmelzebehandlung, Entgasung, Kokillen-
schlichte, Ofenzustellung

In den letzten 10 Jahren hat die Verbreitung von Alu-
miniumfelgen im Fahrzeugbau stark zugenommen.
Griinde dafiir sind Thr modernes Design und gutes
Aussehen, aber auch die hohe Zuverlassigkeit dieser
Rédder. Aluminiumfelgen sollen mechanisch belastbar
und leicht, stabil und robust sowie maBhaltig und ge-
schmackvoll verarbeitet sein. Damit sind die heutigen
Aluminiumfelgen ein technologisch fortschrittliches
Produkt, das hohe Qualitdt, Zuverldssigkeit und Si-
cherheit bietet. Als eines der sicherheitsrelevanten
Teile des Fahrzeugs (sie iibertrdgt die Antriebs- und
Bremskréfte auf die Strale), muss die Felge iiber ihre
gesamte Lebensdauer mechanisch stabil sein, aber
auch plastische Reserven aufweisen, wie beispiels-
weise beim Durchfahren von Schlaglochern. Rund-
und Gleichlauf sind weitere Anforderungen an eine
gute Felge.

Die Kontrolle der Felge in der GieBerei umfasst des-
wegen Abmessung, Legierungszusammensetzung,
Harte, KorngroBe und Struktur des Eutektikums,
Bruchtests, Dehnung, Rontgenkontrolle, Druckdichtig-
keit und Sichtpriifung. Damit zdhlt die Aluminium-
felge zu den am besten iiberwachten Gussstiicken.

Aluminiumfelgen werden {iberwiegend im Nieder-
druck-Kokillenguss gefertigt. Dieser Prozess unterteilt
sich in die folgenden Schritte:

*)Erstvertffentlichung in Foundry Practice 264, FOSECO,
Juni 2015, S. 3/7

e Auswahl des Einsatzmaterials

* Schmelzen

e Warmhalten

* Schmelzetransport

e Schmelzebehandlung in der Pfanne
e Umfiillen in den Niederdruckofen
e Fiillen der Kokille und Erstarren

e Entnahme des Gussstiicks und Sichtpriifung
e Priifen durch Réntgenverfahren

e Warmebehandlung

e Bearbeiten

e Lackieren

e Drucktest und Abschlusspriifung

Foseco hat ein komplettes Programm an Produkten
und Serviceleistungen entwickelt, um GieBereien in
jedem der Prozessschritte die bestmdgliche Unterstiit-
zung geben zu konnen

Auswahl des Einsatzmaterials

Zur Erreichung bester mechanischer Eigenschaften,
insbesondere einer hohen Dehnung, muss besonders
der Eisengehalt iiberwacht werden. Ublicherweise
werden neben der Primérlegierung in Masselform
auch Schrotte aus dem GieBprozess und Spéne, die bei
der mechanischen Bearbeitung anfallen, eingesetzt.
Etwa 40 % der urspriinglich gegossenen Felge werden
im Produktionsprozess entfernt, die entstehenden
Spéne haben eine grofe Oberfldche und stellen eine
nicht zu unterschéitzende Quelle fiir Oxide dar. Des-
halb ist eine Vorbehandlung der Spane erforderlich,
um ihren hohen Wert zu erhalten. Zusétzlich kommen
effektive chemische Reiniger wie COVERAL* GR 6512
zum Einsatz. Nach der Reinigung der eingeschmolze-
nen Spéne auf ein annehmbares Qualitdtsniveau ist
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die kontrollierte Verwendung fiir die Herstellung
neuer Felgen moglich.

Schmelzen

Alumlnlumgleﬁerelen schmelzen heute iiberwiegend
in Schachtschmelzofen oder Flammofen. Diese Ofen
miissen drei Anforderungen erfiillen: Eine hohe
Schmelzrate, eine hohe Energieeffizienz und das Ver-
meiden von Oxidbildung.

In der Schmelz- und Haltezone der Ofen kommen
Feuerfestmaterialien zum Einsatz, die gut vertrdglich
mit Aluminium-Silizium-Legierungen sind, hohe me-
chanische Festigkeit aufweisen, nicht benetzbar und
resistent gegen Korundbildung sind. Das feuerfeste
Material soll besonders beim Chargieren widerstands-
fahig gegen mechanische Belastung sein und eine
lange Standzeit aufweisen.

ALUGARD* CE-S ist eine hoch aluminiumoxidhal-
tige GieBbmasse mit geringem Zementanteil, speziell fiir
Aluminium-Silizium-Legierungen in Schachtschmelz-
oder Flammdfen. Sie bietet lange Standzeiten, eine
hohe Widerstandsfdhigkeit gegen Korundbildung und
ist einfach zu reinigen. Fiir Ofentiiren, Ofendecke und
Winde ohne Schmelzekontakt eignen sich die leichte-
ren Massen TRIAD* 45AL und BLU-RAM* HS. Fiir
groBe Reparaturen wird DURAGUN* 66AL zum Sprit-
zen oder Verputzen empfohlen (Abb. 1).

Die richtige Auswahl der feuerfesten Materialien ist
genauso wichtig wie ihr korrektes Einbringen; nur da-
durch ist eine lange Standzeit der Ofen sichergestellt.
Deshalb berdt Foseco die Kunden schon in der Pla-
nungsphase und iiberwacht die Durchfiihrung von
kompletten Ofenzustellungen oder Reparaturen.

Eine schnelle und korrekte Temperaturmessung in
Schmelzofen erlaubt eine optimale Ofensteuerung.
Schutzrohre fiir Thermoelemente miissen deswegen
eine hohe thermische Leitfdhigkeit aufweisen; Schutz-
rohre aus ISO-PRIME oder 3MSILICIUMNITRID bieten
dariiber hinaus eine lange Standzeit im Ofen. Eine op-
timale Zusammenstellung von feuerfesten Materialien
zusammen mit schnell reagierenden Thermoelemen-
ten liefert eine qualitativ hochwertige Schmelze als
Ausgangspunkt fiir eine gute Felge.

BLU-RAM HS
und TRIAD 45 AL

Obere Seitenwande,
Decke und Tir

~——] ALUGARD CE-S

Schmelz- und

Haltezone

Abb. 1: Schachtofen mit verschiedenen Feuerfestmaterialien
fiir unterschiedliche Anforderungen

Schmelzetransport

Nach dem Schmelzen wird das fliissige Aluminium in
eine Transportpfanne tiberfiihrt und vor dem Befiillen
der Niederdruckofen behandelt. Die Schmelzebehand-
lung umfasst Kornfeinung, Veredlung, Reinigung und
Einstellung des Wasserstoffgehalts durch Entgasen
und manchmal auch nachfolgendes Begasen; sie dau-
ert etwa 10 Minuten. In dieser Zeit muss besonders auf
den Temperaturverlust geachtet werden; gute Isolie-
rung und leichte Reinigung des Pfannenmaterials sind
daher wichtig (Abb. 2).

Abb. 2: Auswahl an INSURAL-Pfanneneinsitzen und eine
INSURAL-Pfanne im Einsatz

Foseco bietet hier zwei Alternativen an: INSURAL*
140 wird als Formteil geliefert, welches beim Brennen
auf iiber 700 °C erhitzt wurde. Es ist nicht durch Alu-
minium benetzbar und liefert zusammen mit INSU-
RAL 10 Hinterfiillmaterial eine hohe thermische Iso-
lierung.

Nach der Zustellung kann in Abhéngigkeit der Fiill-
menge ein Temperaturverlust bei INSURAL 140 von
etwa 3 Kelvin pro Minute gemessen werden. Der Pfan-
neneinsatz ist leicht zu reinigen und somit nahezu frei
von Oxidanhaftungen

INSURAL 270 kommt zum Einsatz, wenn eine sehr
lange Standzeit der Pfanne gefordert ist. Dabei ist die
Isolierwirkung ausreichend hoch und das Material ist
besonders widerstandsfihig gegen Auswaschungen
beim Befiillen.

Schmelzebehandlung

Eine Schmelzebehandlung in der Transportpfanne ist
notwendig, um eine gleichmé&fBig hohe Qualitédt der
Schmelze zu erreichen. Strontium als Veredlungsmit-
tel beeinflusst die Struktur des Eutektikums und wirkt
sich besonders auf die Dehnung im Gussteil aus. Dabei
kommen entweder Masseln mit Dauerveredlung zum
Einsatz oder eine Aluminium-Strontium-Vorlegierung,
welche unmittelbar vor dem Entgasen zugesetzt wird.
Neben der Strontiumzugabe erfolgt eine Kornfeinung
mit Titan und Bor zur weiteren Optimierung der me-
chanischen Eigenschaften und zur Reduzierung von
Schrumpfungsporositdten in Bereichen mit groBer
Wandstdrke. Zusétzlich zu einer besseren Dehnung
und konstanten mechanischen Eigenschaften verbes-
sert die Kornfeinung auch die Widerstandsfdahigkeit
gegen Materialermiidung, erleichtert die Bearbeitung
und reduziert die Neigung zu Warmrissbildung.
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Die Kornfeinung liefert beste Ergebnisse, wenn che-
mische Produkte die Titandiboride in-situ in der
Schmelze bilden. Tabletten wie NUCLEANT* 70SS
oder NUCLEANT 100SP sind geeignete Produkte. Die
beste Kornfeinungswirkung erzielt man jedoch durch
die Zugabe von COVERAL MTS 1582 mittels FDU
Entgasungsgerdten und der automatischen Granulat-
zugabe MTS 1500. Neben exzellenter Kornfeinung
werden zusitzlich besonders feine Oxide entfernt und
die entstehende Krétze ist trocken und metallarm.

Reinigung und Einstellung des endgiiltigen Wasser-
stoffgehalts in der Schmelze konnen gleichzeitig aus-
gefiihrt werden; dabei kommt COVERAL GR 6512 zum
Einsatz, welches vor der FDU Behandlung auf die
Schmelze aufgestreut wird (Abb. 3).

METAL IN

Abb. 3: Schematische Darstellung eines Foseco-Pumprotors

Die Riihr- und Pumpbewegung der FDU XSR Rotoren
aktiviert das COVERAL GR 6512 und startet die exo-
therme Reaktion. Die feinverteilten Inertgasblasen spii-
len die in der Schmelze vorhandenen Oxide und wei-
tere nichtmetallische Einschliisse an die Schmelze-
oberfldche, wo sie in der Krédtzeschicht gebunden wer-

Abbildung 4.
Zugabe von
COVERAL MTS
1565 in den
Strudel einer
MTS 1500
Behandlung

den. Nach Ablauf der Behandlungszeit ist die
Schmelze nahezu frei von Oxiden und weist einen
niedrigeren Wasserstoffgehalt auf.

Die MTS 1500 automatische Schmelzebehandlungs-
station ist die konsequente Weiterentwicklung der
chemischen Reinigung von Aluminiumschmelzen. Der
hocheffektive MTS FDR Rotor bildet zu Beginn der
Entgasung einen sorgfiltig kontrollierten Strudel am
Schaft, wihrend die Prallplatte deaktiviert ist. Das spe-
ziell fiir diesen Prozess entwickelte COVERAL MTS
1565 wird direkt in den Strudel dosiert (Abb. 4) und
sofort in die Schmelze eingezogen, wo es fast vollstén-
dig mit der Schmelze reagiert. Nach weniger als 60 Se-
kunden wird die Prallplatte aktiviert und der Strudel
unterbunden.

Nach der Granulatzugabe wird weiter entgast, wobei
die Oxidentfernung durch das vorher eingebrachte
Granulat wesentlich unterstiitzt wird. Eine chemische
Reinigung mit MTS 1500 ist deswegen viel effektiver
als nur die FDU Entgasungsbehandlung (Abb. 5).

Anzahl
8

m AlSi7Mg vor der Behandlung

B AISi7Mg, 10 Minuten nach FDU

% AISi7Mg, 10 Minuten nach
MTS 1500

Abb. 5: Vergleich der
relativen Effektivitat
einer Reinigung mit
FDU und MTS 1500
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Insbesondere die Verwendung des chemischen Korn-
feiners COVERAL MTS 1582 ersetzt eine Behandlung
mit COVERAL MTS 1565 und bietet eine komplette
Behandlung in einem Schritt bei hochwertiger
Schmelze und geringem Metallverlust in der Kritze
(Abb. 6).

Abb. 7:
Metallhaltige
Kritze bei
einer
Standard-
entgasung

Abb. 8:
Reduzierter
Metallverlust
nach Zugabe
von
COVERAL
MTS 1565

Abb. 9: Vor der Behandlung

Legierung: A1Si7Mg0,3

e Titangehalt: 0,11 %

e Strontiumgehalt: 107 ppm
¢ Kornfeinungsindex = 3

Abb. 10: Nach der Behandlung
mit COVERAL MTS 1582

Zugabe von

COVERAL MTS 1582

e =0,07 % der Schmelzemenge

¢ 30 Sekunden Reaktionszeit

e 7 Minuten Gesamtbehand-
lungszeit

e Kaum Abbrand an Strontium

¢ Kornfeinungsindex = 9

Die THERMATEST* Thermoanalyse wird zur Uber-
priifung der Veredlung und Kornfeinung eingesetzt.
Mittels einer Abkiihlkurve werden der Veredlungsin-
dex — maximal Index 5 — und der Kornfeinungsindex —
maximal Index 9 — ermittelt. Die Thermoanalyse ist
eine effektive Methode zur Uberwachung des Behand-
lungserfolges.

Schwindung ist ein weitverbreitetes Problem, beson-
ders bei der Herstellung von Aluminiumfelgen, wes-
wegen ein bestimmter Mindestgehalt an Wasserstoff
gefordert ist. Die Mindestbehandlungszeit muss jedoch
eingehalten werden, um die Oxidentfernung zu ge-
wahrleisten, wodurch auch mehr Wasserstoff als not-
wendig entfernt wird. Am Ende der Entgasungsbe-
handlung sind entsprechend ausgelegte FDU Gerite in
der Lage, fiir eine kurze Zeit Formiergas, ein N2-H2-
Gemisch, zuzugeben. Dieser Wasserstoffgehalt in der
Schmelze scheidet sich feinstverteilt im Gussstiick aus
und kompensiert Schwindung.

Die Verwendung von kundenspezifisch program-
mierbaren FDU oder MTS 1500 Gerédten ermoglicht so
die kontrollierte und reproduzierbare Behandlung von
Aluminiumschmelzen.

Umtfiillen

Nach der Schmelzebehandlung in der Transportpfanne
wird die Legierung in den Niederdruckofen umgefiillt
und ist fertig zum VergieBen. Dieser Prozessschritt
kann einen hohen Einfluss auf die Schmelzequalitit
haben, insbesondere wenn sehr turbulent umgefiillt
wird. Dadurch entstehen neue Oxide und Wasserstoff
geht in Losung. Die speziell fiir Niederdruckéfen ent-
wickelten INSURAL 140 Einfiilltrichter bieten eine Al-
ternative zum unkontrollierten Befiillen des Ofens.

Niederdruck-GieBofen

Die erwartete Standzeit bei diesen Ofen liegt bei bis zu
sieben Jahren und ldnger, wodurch der Auswahl geeig-
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GieBen
Oberhalb des Steigrohres be-

steht die Moglichkeit zum Ein-

LITEWATE 80 AL
satz isolierender Materialien;

INSURAL 140 ist sehr gut geeig-
net fiir diese Anwendung. Der
Einsatz isolierender Komponen-

ISO-Prime Heizele-
ment-Schutzrohre

ten zwischen Steigrohr und Ko-

kille (Abbn. 12 u. 13) ermdoglicht
die Steigerung der Wasserkiih-
lung in der Kokille, um dem

ALUGARD A95
oder INSURAL 270

Gussteil beim Erstarren Warme

zu entziehen. Der fiir die Spei-
sung malgebliche Bereich bleibt
durch die Isolierung jedoch lan-

ZYACAST LPS Rohr
ZYAROCK LPS Rohr

ger fliissig. Die Zykluszeit ldsst
sich deutlich reduzieren und
die Qualitdt der Felgen wird er-

Abb. 11: Niederdruck-GieBofen mit unterschiedlichen feuerfesten Materialien, Steigrohr

und Heizelement-Schutzrohren

neter Feuerfestprodukte eine grofe Bedeutung zu-
kommt (Abb. 11). ALUGARD A95 kommt seit vielen
Jahren bei diesen Ofen zum Einsatz, um Oxidanhaf-
tungen und nachfolgende Bildung von Korund zu un-
terbinden. Wenn ALUGARD A95 zusammen mit einer
hochisolierenden Masse verwendet wird, sind Oberfla-
chentemperaturen an der StahlauBenwand der Ofen
von unter 65 °C erreichbar. Die niedrige Auflentempe-
ratur ist auch ein Zeichen von geringem Warmeverlust

Alternativ zu GieBmassen kénnen auch vorge-
brannte Formteile aus INSURAL 270 zum Einsatz
kommen. Nach dem Ausbrechen des Ofens kann die
neue Ofenwanne sehr schnell montiert werden, und
der Ofen ist nach kiirzester Zeit wieder einsatzbereit.
Fir den oberen Teil des Ofens, welcher keinen Kon-
takt mit der Schmelze hat, bietet sich die isolierende
Masse LITEWATE* 80 AL an.

Niederdruck-Giefdfen sind tiberwiegend elektrisch-
widerstandsbeheizt. Zur Verldngerung der Standzeit
der Heizelemente konnen diese mit einem wérmeleit-
fahigen Schutzrohr {iberzogen werden. ISO-PRIME
Heizelement-Schutzrohre sind hoch wirmeleitend
und geben die Energie schnell an die Ofenatmosphére
ab. Dabei schiitzen sie die Heizelemente vor mechani-
scher Beschddigung, Metallspritzern und chemischen
Angriffen beim Betrieb oder wihrend der Ofenreini-
gung. Der Einsatz von ISO-PRIME Heizelement-
Schutzrohren erhoht die Standzeit der Heizelemente
und reduziert damit die laufenden Kosten des Ofens.

Eine konstante Temperaturfiihrung im Ofen erfor-
dert Thermoelemente und Schutzrohre mit kurzer Re-
aktionszeit. ISO-PRIME Thermoelement-Schutzrohre
sind eine bewéhrte Losung fiir Niederdruck-GieBofen.

Der Fiill- und Erstarrungsprozess sowie die Spei-
sung wihrend der Erstarrung in der Kokille bedingen
ein druckdichtes und stabiles Steigrohr. Die beiden auf
Siliziumdioxid basierenden Materialien ZYAROCK*
und ZYACAST erfiillen diese Anforderungen sehr gut.
Diese Steigrohre konnen optional am Boden mit einem
SEDEX* oder STELEX* ZR Schaumkeramikfilter ver-
sehen werden, wodurch Oxide vom Ofenboden zu-
riickgehalten werden.

60

hoht.

Unmittelbar unterhalb der Ko-

kille eingesetzte Filter kontrol-

lieren den Schmelzefluss und halten Oxide zurtick.

Schaumkeramikfilter wie SIVEX* FC tibernehmen

diese Aufgabe, sie sind aullerdem sehr leicht und kon-

nen beim Wiederaufschmelzen des Angusses leicht ab-
gezogen werden.

Niederdruck-Kokillenguss

Kkl ame— F Y e Filtersitz
Kokille w—sm—"" z
INSURAL Angussbiichse
Stahlrohr  ——" INSURAL Zwischenrahr
Abdeckung e « Dichtungsring
——— Steigrohr

Abb. 12: Aufbau des Zwischenstiickes

Abb. 13: Typische INSURAL 50-Einsitze
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Die Kokille selbst ist geschlichtet, um eine gute
Formfiillung und beste thermische Bedingungen beim
Erstarren zu gewéhrleisten. Fiir eine glatte Oberfldche
an der Frontfliche der Felge kommt DYCOTE* 39 zum
Einsatz, DYCOTE 3900 oder DYCOTE 3950 haben
dhnliche Funktion bei ldngerer Standzeit.

DYCOTE 34 fiir die weiteren Bereiche der Kokille ist
stiarker isolierend. Alle DYCOTE Deckschlichten kon-
nen mit einer Grundierung, wie DYCOTE DR 87, fiir
eine ldngere Standzeit eingesetzt werden. Alle
Schlichten lassen sich ohne grofien Aufwand in kon-
stanter Qualitdt im DYCOTE CARRY and MIX zuberei-
ten und iiber einen ldngeren Zeitraum anwendungsfa-
hig halten.

Das Gussstiick selber ist gekennzeichnet durch:
* Oberfldchenqualitét

* Mechanische Eigenschaften

e Dichtigkeit

e Poren- und Oxidgehalt

* Gute Bearbeitbarkeit

Alle in diesem Artikel genannten Produkte sind be-
sonders fiir den Einsatz im Niederdruckguss-Prozess
geeignet und beeinflussen die Gussteilqualitét positiv.
Damit tragen sie wesentlich zum wirtschaftlichen Er-
folg einer GieBerei bei. Foseco fiihrt auch weiterhin
Forschungs- und Entwicklungsprojekte im Bereich
Niederdruck-Kokillenguss durch, um den GieBereien

innovative Produkte und verbesserten Service bieten
zu konnen, die direkt auf ihre Anforderungen zuge-
Schlussfolgerungen o
Die wichtigsten Merkmale fiir den Niederdruck-Kokil-

lenguss-Prozess sind: Kontaktadresse:

Foseco Germany | Vesuvius GmbH

D-46325 Borken | Gelsenkirchener Strafle 10

Tel.: +49 (0)2861 830 | Fax: +49 (0)2861 83 338,
E-Mail: info.germany@foseco.com | www.foseco.de

e Produktivitat
¢ Energieverbrauch
e Metallausbeute

11. bis 16. September 2017
: in Ozimek/Malapane,
" Oberschlesien, PL

5. INTERNATIONALES TREFFEN DER FREUNDE DES EISENKUNSTGUSSES

Der Malapanetal-Verein als Veranstalter des 5. Internationalen Treffens der Freunde des Eisenkunstgusses, das im
September 2017 in Malapane/Ozimek stattfindet, 1&dt ganz herzlich zur Teilnahme an der Konferenz und an den Feierlich-
keiten des 3. Brucken- und Eisenguss-Festes ein.

Die internationalen Treffen der Freunde des Eisenkunstgusses bringen Experten, Wissenschaftler, Sammler, Kinstler und
Museumsverantwortliche aus verschiedenen Léndern Europas (u.a. aus England, Osterreich, Tschechien, Frankreich, Hol-
land, Deutschland, Polen, Russland und Italien) sowie den USA zusammen, die sich ganz speziell mit Eisenkunstguss und
seiner Geschichte beschaftigen. Diese Konferenzen finden alle zwei Jahre statt und prasentieren die Geschichte, die
Sammlungen, die Restaurierungsmaoglichkeiten und die wissenschaftlichen Verodffentlichungen zur Geschichte und Zukunft
des GieBhandwerks des Eisenkunstgusses.

Die 1. Konferenz, die 2009 in der Hanns Schell Collection in Graz (Osterreich) stattfand, war eine Folge eines friiheren
deutsch-polnischen Projektes, das die Sammlungen und die wissenschaftlichen Leistungen der Eisenkunstgussmuseen
in Berlin, Gleiwitz/Gliwice und Sayn bei Koblenz vorstellte. Damals wurde die ZweckmaBigkeit solcher regelméaBigen Treffen
beschlossen. Seitdem fanden weitere Konferenzen im Jahr 2011 in Sayn bei Koblenz in Deutschland (Rheinisches Eisen-
kunstguss-Museum), 2013 in Berlin (Stadtmuseum Berlin) und 2015 in Coalbroockdale/England (Iron Bridge Museum),
der Wiege der modernen englischen und der weltweiten Huttenindustrie statt. Der Malapanetal-Verein nimmt seit 2013
aktiv an diesen Konferenzen teil. AnlaBlich der Konferenz in England wurde die Entscheidung getroffen, die nachste Kon-
ferenz in Malapane/Ozimek zu veranstalten.

Der Malapanetal-Verein und das unter seiner Leitung gefihrte Museum des Huttenwesens in Malapane/ Ozimek berei-
ten seit einigen Monaten diese Veranstaltung vor und hoffen, dass diese eine gute Gelegenheit sein wird, um schlesische
Industrie-Kunstdenkmaéler, Industrie-Geschichte und Sammlungen zu préasentieren, aber auch, um die Erfolge im Bereich
Restaurierung der Kunstdenkmaéler vorzustellen (z.B. die Restaurierung der Hangebriicke in Malapane/Ozimek, unter der
Planung und Projektfihrung der Technischen Universitat Oppeln). Dies kénnte zu einer Zusammenarbeit zwischen polni-
schen Hochschulen und Museen — oder auch ahnlichen Institutionen im Ausland — fUhren.

Die Konferenz bietet auch Gelegenheit, die touristischen und landestypischen Vorzige des Landes, vor allem des Schle-
sischen Raumes um Oppeln, kennen zu lernen.

Die Schirmherrschaft der Konferenz haben das Marschallamt der Woiwodschaft Oppeln, die Universitat zu Oppeln, die
Technische Universitat zu Oppeln, das Landratsamt Oppeln/Opole und das Gemeinde- und Stadtamt Malapane/Ozimek
Ubernommen. Néhere Informationen enthalt die Internetseite www.sdmp.pl
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Wirtschaftlichkeit und Datenvernetzung
in EIRICH-Formsandaufbereitungsanlagen
Economic Efficiency and Data Networking in Molding Sand Preparation Plants from EIRICH

Gerald Feuerstein,

Jahrgang 1965, absolvierte zunéchst
eine Ausbildung zum Technischen
Zeichner. Im Jahr 1990 erfolgte der
Wechsel zur Maschinenfabrik Gustav
Eirich GmbH & Co KG. Hier war er
zundchst als Projektplaner im techni-
schen Vertrieb tédtig. Danach Weiter-
qualifikation zum Projektingenieur.
Seit 2009 ist er Branchenmanager fiir Giefereianwen-
dungen.

Schliisselworter: Formsandaufbereitungsanlage, Da-
tenvernetzung, Steuerungsmodule

Die Maschinenfabrik Gustav Eirich wurde 1863 ge-
griindet. Im Laufe der Firmengeschichte entstand eine
international agierende Unternehmensgruppe. Seit
dem Jahr 1903 liefert EIRICH Mischer fiir die verschie-
densten industriellen Anwendungen. Beispielsweise
zur Aufbereitung von Baustoffen, Keramik, fiir techni-
sche Chemie, Metallurgie und Mischer zur Aufberei-
tung von bentonitgebundenem Formsand.
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Zwillingsanlage mit zwei EIRICH-Intensivmischern vom Typ RV32VAC

Anforderungen an den Formsand
der heutigen GieBerei

Hochproduktive Formanlagen miissen bei groftmagli-
cher Anlagenverfiigharkeit mit Formsand versorgt wer-
den. Es ist ein sicherer Betrieb unter schwankenden
Rahmenbedingungen sicherzustellen.

Die Formsandqualitdt hat konstant und reproduzier-
bar unter stark wechselnden Belastungen zu sein und
muss vor allem homogen auf < 42 °C riickgekiihlt wer-
den. Emissionen miissen reduziert und gleichzeitig die
Umweltvertrdaglichkeit erh6ht werden.

In der GieBereitechnik wurde unter Ausnutzung der
thermodynamischen Effekte bereits Anfang der neun-
ziger Jahre von EIRICH das EVACTHERM®-Verfahren
fiir die punktgenaue Riickkiihlung und optimale Auf-
bereitung von bentonitgebundenem Formsand entwi-
ckelt.

Online Messen, Steuern und
Dokumentieren

Die steigenden Anforderungen an Qualitdt und Zuver-
lassigkeit einer guten Formsandaufbereitung erfordern
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Diagnostic
Sand distribution

EIRICH Control Technology 4.0-Steuerungsmodule

eine systematische Qualitdtssicherung. Hierfiir hat
EIRICH ein eigenes Konzept der durchgéngigen Daten-
integration entwickelt, das die Vernetzung produk-
tions- und steuerungstechnischer Parameter auf allen
Ebenen sicherstellt. Damit stehen prozess-, produkt-
und qualitédtsrelevante Informationen online und orts-
unabhéngig zur Verfiigung.

Das Formsandpriifgerdt QualiMaster AT1 ermdoglicht
mit der Software SandReport bzw. SandExpert eine
proaktive Fiithrung und Regelung der Formsandeigen-
schaften innerhalb engster Toleranzen um einen vorge-
gebenen Sollwert. Zusétzlich verfiigt SandExpert iiber
eine selbstoptimierende Vorsteuerfunktion, indem das
Programm anhand einer Modellparameterdatei Vorga-
ben fiir Additiv- und Wasserzugabe errechnet.

Fiir die Bestimmung der Regelgréfen Verdichtbar-
keit und Scherfestigkeit werden sofort nach Fertigstel-
lung einer Mischung Sandproben vom QualiMaster
AT1 genommen und gepriift. Alle Parameter und Re-
gelgroBen sind iliber das Monitoring online sichtbar.

Priventive Formsandsteuerung

Um den Formsand optimal fiir den GieBprozess aufzu-
bereiten, bietet SandExpert eine vorausschauende Be-

rechnung der Rezepturen aufgrund von Modelldaten

des Formsandes. Zusitzlich steht eine OEE-Analyse

(Overall Equipment Effectivness) zur Verfiigung. Mit-

tels SandExpert konnen alle Produktionsparameter ex-

portiert und z. B. das Gussprogramm oder Labordaten
importiert werden. Der Zugriff kann mit jedem inter-
netfdhigen Gerét per Webbrowser erfolgen.

Des weiteren stehen folgende Features zur Verfii-
gung:

e Teleservice als Steuerungsmodul unterstiitzt den
Techniker bei der Inbetriebnahme und Fehlerdiag-
nose. Daneben kénnen Softwareupdates online auf-
gespielt sowie Systemdaten analysiert werden.

* Der Softwarebaustein ServiceExpert ECS bietet dem
Instandhalter ein Werkzeug zur Erhéhung der Anla-
genverfiigbarkeit. Der Ersatz- und VerschleiBteilbe-
darf wird aus den aktuellen Betriebsdaten generiert.
Ein optimaler Personaleinsatz wird durch vorgege-
bene Arbeitspldne gewdhrleistet.

e ServiceExpert ECD identifiziert alle in der Formsan-
daufbereitung installierten Bauteile durch grafische
Navigation.

Zustand der Maschine im Fokus durch
Condition Monitoring

Condition Monitoring ist ein Modul zur Online-Zu-
standsiiberwachung einer Anlage. Sensoren fungieren
als ,,Sinnesorgane” einer Maschine. Werden diese Sen-
soren vernetzt, erhélt man aus den gewonnen Diagno-
sedaten Informationen iiber den Zustand der Anlage.
Intelligente Sensoren erkennen Alterung und Signal-
beeintrachtigung selbstdndig. Negative Trends werden
an die Anlagensteuerung gemeldet und mittels Ampel-
logik visualisiert. Durch Condition Monitoring werden
ungeplante Stillstinde vermieden und die Maschinen-
verfiigharkeit wird deutlich gesteigert.

GieBereien, die auf die EIRICH-Aufbereitungstech-
nik in Verbindung mit der Control Technology 4.0 set-
zen, berichten iiber bessere, gleichbleibende Formsan-
deigenschaften — die Basis fiir gute Gussprodukte.

Kontaktadresse:

Gerald Feuerstein

Branchenmanager GieBerei

Maschinenfabrik Gustav Eirich GmbH & Co KG
Walldiirner Stralle 50 | D-74736 HARDHEIM
Tel. +49 (0)6283 51-660

E-Mail: gerald.feuerstein@eirich.de
www.eirich.com

Der VOG im Internet:

GIESSEREI RUNDSCHAU AKTUELLES PARTNERLINK

www.voeg.at
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Fill erfindet das Gegendruckgielien neu

Fill reinvents Counter-Pressure Casting

Thomas Rathner,

ausgebildeter Maschinenbautechniker
mit Meisterpriifung. Er startete im Jahr
1990 als Lehrling bei Fill Maschinen-
bau und bildete sich laufend weiter.
Nach seinen Tétigkeiten als Konstruk-
teur, Projekt- und Produktmanager ist
Thomas Rathner heute als Leiter fiir
das Fill Kompetenz Center GieBerei-
technik und als Geschaftsfiihrer fiir das Tochterunter-
nehmen Fill China verantwortlich.

Schliisselworter:

Gegendruckguss, Niederdruckguss, Ergonomie, Werk-
zeugwechsel, Ofenwechsel, Industrie 4.0, Automatisie-
rung

Technologie- und Weltmarktfiihrer
in der GieBereitechnik

Rund um den Globus vertrauen Giellereien, die Ge-
samtlosungen im Aluminium-GieBereibereich suchen,
auf die Kompetenz von Fill Maschinenbau. Seit mehr
als dreiBig Jahren fertigt das Unternehmen am Firmen-
sitz im oberdsterreichischen Gurten GieBanlagen fiir
den Aluminium-Schwerkraft-Kokillenguss. Von An-
fang an erkannte man die Notwendigkeit der weiteren
Bearbeitungsschritte. So befassten sich die innovativen
Maschinenbauer auch mit den erforderlichen Prozes-
sen nach dem GieBen. Mittlerweile ist Fill Technolo-
gie- und Weltmarktfiithrer in der Gielerei- und Ent-
kerntechnologie. Gesamtanlagen, die individuell an
die Anforderungen der Kunden angepasst werden,
sind die Spezialitdt von Fill: Vom Gielen iiber das
Kiihlen, Entkernen, Vorbearbeiten, Dichtpriifen und
bis zum Palettieren sind alle Bearbeitungsprozesse
moglich.

Vorbearbeitungsmaschinen zum Sédgen, Bohren, Fré-
sen, Stanzen und Entgraten von Zylinderkdpfen, Mo-
torblécken und Fahrwerksteilen aus Aluminium run-
den das Fill-Produktportfolio fiir die GieBereiindustrie
ab. Einen weiteren Meilenstein in Sachen Produktivi-
tdt und Ergonomie setzt Fill 2017 mit der neu entwi-
ckelten Generation von Gegen- und NiederdruckgieB3-
maschinen.

Perfekte Losung fiir individuelle Aufgaben

In der modernen GieBerei gibt es eine Vielzahl an An-
forderungen: Die Produktzyklen werden immer kiirzer,
wiahrend Qualitdtsanspriiche und Kostendruck stetig
steigen. Der Mitarbeiter riickt immer mehr in den Mit-
telpunkt. Ergonomie ist ein Schliisselfaktor fiir effi-
zientes Arbeiten, bei Wartungen und Riistvorgidngen
sind kurze Stillstandzeiten von zentraler Bedeutung.
Die Stédrke von Fill ist es, die Synergien aus seinen ver-
schiedenen Produktionszweigen zu erkennen und
sinnvoll zu nutzen. So setzen die Maschinenbauexper-
ten das im Aluminium-Schwerkraftguss gewonnene
Know-how auch im Gegen- und Niederdruckguss er-
folgreich ein. Das Ergebnis ist ein Spektrum an inno-
vativen GieBmaschinen, die auf einer gemeinsamen
Plattform basieren.

Maximaler Automatisierungsgrad -
Minimale Stillstandszeiten

Der Weg zu einer hohen Performance und somit zu ei-
nem hohen Output fiihrt iiber die Automatisierung.
Die dargestellte Anlage (Abb. 1) mit vier Gegendruck-
gieBmaschinen ist ein Beispiel fiir ein intelligent
durchdachtes System. Der gesamte Gieflablauf, von der
Schmelzeversorgung bis zur Rontgenpriifanlage, funk-
tioniert vollautomatisiert. Ein zentraler Roboter zwi-
schen zwei GieBmaschinen erfiillt gleich mehrere Auf-

Abb. 1: GegendruckgieBanlage
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Abb. 2: Obere Werkzeughilfte in Ausschwenkposition

gaben: das automatische Siebsetzen, die Bauteilent-
nahme und die sogenannte ,Not-Entnahme‘, die zum
Ausschleusen von Anfahrteilen aus der weiteren Pro-
zesskette dient.

Ein neuartiges Zutrittskonzept bietet dem Bediener
einen ergonomisch optimierten Arbeitsplatz mit opti-
maler Zugdnglichkeit, denn drei Seiten der Maschine
sind frei und nicht von zusétzlichem Equipment ver-
stellt. Simtliche Wartungs- und Einstellarbeiten wer-
den vom Bedienniveau aus erledigt.

Das funktionelle Design macht eine Arbeits- und
Medienbiihne im oberen Bereich iiberfliissig. Werk-

zeugwechsel und Ofenwechsel befinden sich an der
Riickseite der Maschine. Ein vollautomatisches Shutt-
lesystem ist fiir den Zu- und Abtransport der Warm-
halte6fen, der Werkzeuge sowie des eigentlichen
Druckkessels verantwortlich. Das Wechseln des Werk-
zeuges ist fiir den Bediener extrem einfach gestaltet.
Eine neu entwickelte Software und eine intuitive Be-
dienoberfldche leiten ihn durch den Prozess. Das zu
tauschende Werkzeug wird vollautomatisch entriegelt
und auf das dahinter liegende Shuttle abtransportiert.
Der Bediener iibernimmt hier nur mehr Kontrollaufga-
ben. Durch den Entfall der sonst am Markt iiblichen
manuellen Téatigkeiten reduziert sich die Dauer des
Werkzeugwechsels auf weniger als 15 Minuten.

Das Wechseln des Ofens ist ein Vorgang, der mehr-
mals pro Schicht durchzufiithren ist. Grund genug,
auch diesen Vorgang genau unter die Lupe zu nehmen
und Nebenzeiten zu reduzieren. Auch hier hat der Be-
diener alles im Blick: Die gesamte untere Werkzeug-
einheit samt Steigrohren wird hochgefahren. Der Be-
diener kann die Steigrohre miihelos kontrollieren, das
Shuttle wechselt den Ofen innerhalb weniger Minu-
ten. Wahlweise kann der Ofen auch mit der Steigrohr-
platte gewechselt werden. Auch bei diesem Wechsel-
vorgang wird der Anlagenbediener Schritt fiir Schritt
durch den Prozess gefiihrt.

Die obere Werkzeughilfte kann bis zu 60 Grad
(Abb. 2) ausschwenken. Dadurch kann der Bediener
die Kokille wesentlich einfacher und schneller reini-
gen und Schlichte auftragen. Eventuelle Beschdadigun-
gen und VerschleiBerscheinungen kénnen besser er-
kannt werden. Die robust ausgefiihrte Synchronisie-
rung der oberen Formaufspannplatte sorgt fiir ein
exaktes, planparalleles SchlieBen der Kokillenhélften
und minimiert mogliche Zugstellen an den Gussteilen.

Easy-to-use-machines

Neben der bereits erwidhnten neuartigen Bedienober-
fliche macht es die ,Easy-to-use‘-Technik moglich,
eine komplexe Anlage, wie zB eine Gegendruckgief3-

Technische Daten

Abmessungen GieBmaschine (Ldnge/Breite/Hohe):
Offnungshub:

Offnungs-/SchlieBdauer:

Aufspannfldche:

Ofenwechselzeit:

Werkzeugwechselzeit:

Andocken Kiihlkreisldufe:
Andocken Thermoelemente:
Kiihlreisldufe:

Kippbereich Oberteil:
Regelgenauigkeit:

Gussteile je Abguss:
AufreilBkraft:
AusstoBerkraft:
Uberwachung Offnungshub:
Korrosionsschutz:

4.600/2.300/6.350 mm

1.500 mm

7 sec

2.200 x 2.100 mm

< 5 min (vollautomatisch)

< 15 min (vollautomatisch mit Kontrollstop

fir Bediener)

vollautomatisch und iiberwacht

vollautomatisch und iiberwacht

bis zu 128 (iiber Bediengerit einstell- und ablesbar)
0 —-60°

+ 1 mbar

2-8

65 kN

60 kN

Wegmesssystem

spezielle Beschichtung der kiihlwasserfithrenden
Platten (innen und aullen)
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maschine, ganz einfach zu bedienen. Das Projekt
,Easy-to-use-machines’ ist eines von vielen, das Fill im
Sinne von Industrie 4.0 realisiert hat. Die innovative
Technik soll den Bediener begeistern und es ihm er-
moglichen, eine Anlage auf einfachste Weise zu bedie-
nen - ohne Riicksicht auf Standort oder Qualifikation
des Personals. Eine auf das Minimum reduzierte
Bedienoberfldche erhoht die Ubersichtlichkeit und
reduziert mogliche Fehlerquellen. Entsprechend der
Befdhigung des Fachpersonals konnen tiber verschie-
dene Passwortlevel mit dem Kunden abgestimmte,
produktionsrelevante Parameter freigeschaltet wer-
den.

Qualitit kommt von Prizision

Ein Beispiel fiir die Nutzung von Synergien aus den
verschiedenen Fill Produktionsbereichen ist die vollig
neu gestalte Kithlung der GegendruckgieBmaschine.
Auf einen Medienstdnder wurde génzlich verzichtet,
die Kiihleinheit wurde direkt an die Maschine ge-
packt. Durch den Wegfall der Verrohrung sind die
Schlauchleitungen zwischen Regelventil und Kokille
nur mehr 50 cm lang. Frither hingegen erreichten

Abb. 3: Automatisches Entkoppeln zwischen Maschine und

) ’ ¥ - e Werkzeuggrundplatte
diese bis zu 12 Meter Lange. Dadurch wird das Risiko
einer Leckage weiter reduziert. Ein Highlight des
Kiihlsystems ist das automatische Entkoppeln zwi- g 0oy 00 oo
schen Maschine und Werkzeuggrundplatte (Abb. 3).  j]] Gesellschaft m.b.H. | FillstraBe 1 | A-4942 Gurten

Die neue Generation von GegendruckgieBmaschinen
kann mit bis zu 128 Kiihlkreisldufen — wahlweise Was-

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

ser, Luft oder Mixkiihlung — ausgestattet werden. E-Mail: info@fill.co.at | www.fill.co.at

Corporate Data

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

Die Geschiftstatigkeit umfasst die Bereiche Metall, Kunststoff und Holz fiir die Automobil-, Luftfahrt-, Wind-
kraft-, Sport- und Bauindustrie. In der Aluminium- Entkerntechnologie, in der GieBereitechnik, in der Holz-
bandsédgetechnologie sowie fiir Ski- und Snowboardproduktionsmaschinen ist das Unternehmen Weltmarkt-
und Innovationsfiihrer.

Andreas Fill und Wolfgang Rathner sind Geschaftsfiihrer des 1966 gegriindeten Unternehmens, das sich zu
100 Prozent in Familienbesitz befindet und mehr als 715 MitarbeiterInnen beschiftigt. 2016 erzielte das Un-
ternehmen eine Betriebsleistung von 145 Millionen Euro.

Der VOG im Internet: www.voeg.at

in Osterreichischer




rFUR DIE ZUKUNDE

"BEREIT

fur den nachsten Schritt?

Gehen Sie mit uns in eine glanzende Zukunft!

Wer auch in Zukunft erfolgreich aufgestellt sein will, benétigt einen verldsslichen Partner und maBgeschneiderte
Ldsungen. Wir bieten Ihnen schon heute Produkte und Lésungen, die kinftige Anforderungen hinsichtlich
Umwelt, Technologie und Prozesskosten erflllen. So eréffnen sich flr Sie ganz neue Potenziale — von der
Kosteneinsparung bis zur Produktivitdtssteigerung.

Unsere Experten freuen sich auf lhre Kontaktaufnahme:
Telefon: +43 664 304 7901

E-Mail: info.austria@ask-chemicals.com AS KC H E M I CA L S

We advance your casting
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Tagungsvorschau

Mittwoch, 17. Mai 2017

12:00 Uhr
Er6ffnung - Firmenprisentation der Gielerei-
Zuliefererindustrie

PLENARVERANSTALTUNG

13:00 Uhr

Begriilung

Dr.-Ing. ]. Wiesenmiiller, Prdsident des
Vereins Deutscher Giessereifachleute VDG

(Saal X)

13:15 Uhr
Wer sagt, dass das Leben immer leicht sein muss!?
A. Niedrig, Hochleistungssportler und Motivator

13:45 Uhr

Kann Guss elektrisieren?

J. M. Segaud, BMW Bayerische Motoren Werke AG,
Landshut

14:15 Uhr

Herausforderung einer internationalen Gielerei-
gruppe im Bereich der Automobilzulieferung

L. Steinheider, MAT Foundry Group Ltd., Poole (UK)

14:45 Uhr

Erndhrung zwischen Wahn und Wissenschaft
Dr. med. G. Frank, Heidelberg, Arzt,

Referent und Erfolgsautor

EMPFANG DER STUDENTEN DER
GIESSEREITECHNIK

15:30 Uhr

Begriilung und Empfang

(Teilnahme auf gesonderte Einladung)

Dr.-Ing. ]. Wiesenmiiller, Président des Vereins
Deutscher Giessereifachleute VDG; Dr.-Ing. E.
Flender, Prdsident des Bundesverbandes der Deut-
schen GiefSerei-Industrie BDG

(Raum 14)

68

Deutscher
Giellereitag 2017

17. und 18. Mai 2017 im
CCD Congress Center Diisseldorf

Allgemeine Auskiinfte:

Fr. Gabriela Bederke

Telefon: +49 (0)211 68 71-332
E-Mail: gabriela.bederke@bdguss.de
www.giessereitag.de

MITGLIEDERVERSAMMLUNG

16:30 Uhr
VDG Verein Deutscher Giessereifachleute e.V.

(Saal X)

GIESSERTREFFEN

19:00 Uhr

GieBertreffen auf der ,,MS Rhein Energie*
Abfahrt Schiffsanleger Schnellenburg 05
(FuBweg; ca. 250 m vom Tagungsort entfernt)

19:30 Uhr
Grubworte

Dr.-Ing. ]. Wiesenmiiller, Prdsident des Vereins Deut-
scher Giessereifachleute VDG

Ca. 21:00 Uhr
Preisverleihung Poster-Award fiir den wissenschaft-
lichen Nachwuchs

23:00 bis 01:00 Uhr
Bustransfer zu den vom VDG empfohlenen Hotels

Donnerstag, 18. Mai 2017
FACHPROGRAMM VORTRAGSREIHE
Fertigungstechnologie

Diskussionsleiter: Prof. Dr.-Ing. habil. R. Béhr,
Otto-von-Guericke Universitdt, Magdeburg

(Saal X)

09:00 Uhr

Framing Foam Ceramic Filters — Produkt-
eigenschaften und daraus resultierende Potenziale
S. Giebing*, A. Baier, Foseco Foundry Division,
Vesuvius GmbH, Borken

09:30 Uhr

Materialeigenschaften und Prozessanforderungen
der anorganischen Kernherstellung

Dr. C. Appelt, ASK Chemicals GmbH, Hilden
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10:00 Uhr

Spezialisierte Cold-Box Systeme

P. Groning, Hiittenes-Albertus Chemische Werke
GmbH, Diisseldorf

10:30 Uhr
Kaffeepause

FACHPROGRAMM VORTRAGSREIHE
Eisen- und Stahlguss (Saal X)

Diskussionsleiter: M. Heinrich, Georg Fischer GmbH,
Leipzig

11:00 Uhr

Chemisch-physikalische Ursachen fiir die
Ausbildung von Chunky-Grafit in austenitischem
Gusseisen mit Kugelgrafit

Dr.-Ing. B. Pustal*, Prof. Dr.-Ing. A. Biihrig-Polaczek,
Lehrstuhl fiir GiefSereiwesen und GiefSerei-Institut,
RWTH Aachen

11:30 Uhr

Dynamische Versagenscharakterisierung duktiler
Gusseisen unter Sprodbruchgefihrdung fiir

den Einsatz bei Tieftemperaturanwendungen

J. Breiner*, Prof. Dr.-Ing. D. Hartmann, Fakultdt
Maschinenbau — Werkstofftechnik, Hochschule
Kempten; Prof. Dr.-Ing. A. Biihrig-Polaczek,
Lehrstuhl fiir GiefSereiwesen und GiefSerei-Institut,
RWTH Aachen

12:00 Uhr

Zum Einfluss von Cer auf die giefitechnologischen
und mechanischen Eigenschaften eines
Vergiitungsstahls

M. Wurlitzer*, Prof. Dr.-Ing. B. Tonn, Institut fiir
Metallurgie, Technische Universitdt Clausthal

12:30 Uhr
Mittagsimbiss

FACHPROGRAMM VORTRAGSREIHE

Prozesse (Raum 28)

Diskussionsleiterin: Prof. Dr.-Ing. B. Tonn, Institut fiir
Metallurgie, Technische Universitédt Clausthal

09:00 Uhr

Die Chancen und Risiken bei der Anwendung
von Impfdraht als Alternative zur GieBstrahlimp-
fung im GrobBiguss

S. Witzig*, S. Seidel, Zeitzer Guss GmbH, Zeitz

09:30 Uhr

Innovative Prozess- und Anlagenentwicklung

zu einer nachhaltigen Wiarmebehandlung von
Aluminium-Gussteilen

Dr.-Ing. S. Scharf*, Otto-von-Guericke-Universitiit,
Magdeburg; U. Schlegel, Dr. B. Ates, promeos GmbH,
Niirnberg; N. Stein, LGL LeichtmetallgiefSerei

Bad Langensalza GmbH

10:00 Uhr

Normung im Giellereiwesen —

Aktueller Stand und zukiinftige Trends

Dr. A. Hovel, DIN Deutsches Institut fiir Normung,
Berlin

10:30 Uhr
Kaffeepause

FACHPROGRAMM VORTRAGSREIHE
NE-Metallguss (Raum 28)

Diskussionsleiter: Prof. Dr.-Ing. F. J. Feikus, Nemak
Europe GmbH, Frankfurt am Main

11:00 Uhr

Prognose von Werkstoffeigenschaften mit Hilfe
einer Mikrostrukturanalyse im Bereich des
Kokillengusses und der anorganischen Formstoffe
Prof. Dr.-Ing. W. Volk*, G. Baumgartner, P. Lechner,
F. Ettemeyer, Lehrstuhl fiir Umformtechnik und
GiefSereiwesen (utg), TU Miinchen

11:30 Uhr

Gussdefekte, Gefiigeausbildung und mechanische
Eigenschaften einer recycelten AlSi9Cu3
(Fe)-Gusslegierung

I. Bacaicoa*, A. Briickner-Foit, IfW, Universitdt
Kassel; Prof. Dr.-Ing. M. Fehlbier; A. Geisert, GTK,
Universitdt Kassel

12:00 Uhr

Verbundguss von Aluminium und Kupfer

C. Demminger*, P. Freytag, C. Klose, Prof. Dr.-Ing.
H. J. Maier, Institut fiir Werkstoffkunde, Leibniz
Universitdt Hannover

12:30 Uhr
Mittagsimbiss

PLENARVERANSTALTUNG

13:15 Uhr

Prognose lokaler Bauteil- und Werkstoff-
eigenschaften

Prof. Dr.-Ing. P. Schumacher, Lehrstuhl fiir
Giessereikunde, Montanuniversitdt Leoben;

Prof. Dr.-Ing. D. Hartmann; Fakultdt Maschinenbau —
Werkstofftechnik, Hochschule Kempten

(Saal X)

14:00 Uhr
6 Kurzvortriage der Studenten

15:00 Uhr

Schlussworte
Dr.-Ing. E. Flender

* = Vortragende/r
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5. Internationale
Kupolofen-Konferenz

22./23. Juni 2017
im CCS Saarbriicken

Allgemeine Auskiinfte:
Bundesverband der Deutschen
Giesserei-Industrie BDG
Simone Bednareck

Tel.: +49 (0)211 6871-338
simone.bednareck@bdguss.de

W CCS - Congress Centrum Saar

Programmiibersicht:

DONNERSTAG, 22. Juni 2017

Session 1: Energie —
Abwirmenutzung und Speicherung
Moderator: Hans Jaan Rachner, Kiittner GmbH, Essen

09:00 Uhr
Eroffnung
Dr. Christian Wilhelm, BDG, Diisseldorf

09:10 Uhr
Energiestromanalyse und -vergleich des Kupolofen-

betriebs mit Sauerstoffeinsatz
Dr. Thomas Niehoff, Linde AG, Unterschleif$heim

09:35 Uhr

Energetische Optimierung der Rohgaskiihlung an
Heilwindkupolofenanlagen

Frank Wondra, Herp GiefSereitechnik GmbH,
Freudenberg

10:00 Uhr
Zweistoff-Hochtemperatur-Warmespeicher fiir
industrielle Abwirmenutzung

Richard Gurtner, ZAE Bayern, Garching

10:30 Uhr
Kaffeepause/Fachausstellung

11:00 Uhr

Hocheffiziente und wirtschaftliche Nutzung
der Rest-Abwirme eines Kupolofens

Rainer Schnur, DeVeTec GmbH, Sankt Ingbert

11:25 Uhr

Effizienzsteigerung und Kosteneinsparung durch Ab-
wirmeverstromung

Julian Lechner, Orcan Energy AG, Miinchen

11:50 Uhr
Windgeblise aus einem Guss
Roman Wamsbach, Siemens AG, Niirnberg

70

12:15 Uhr

20 Jahre koksloser Kupolofen - Riickschau und
Ausblick

Dr. Ralf Jennes, Kiittner GmbH, Essen

12:30 Uhr
Mittagspause/Fachausstellung

Session 2: Umwelt -
Nachhaltige Einsatzstoffe und Recycling

Moderator: Dr. Dirk Radebach, Fritz Winter
Eisengiefserei GmbH & Co.KG, Stadtallendorf

14:00 Uhr
Kupolofen und Klimaschutz — ein Widerspruch?
Elke Radtke, BDG, Diisseldorf

14:25 Uhr
Entwicklung einer neuen Bioenergie-Technologie

und ihre experimentelle Uberpriifung
Dr. Tamio Ida, Kindai University, Osaka (JP)

14:50 Uhr

Der Einsatz von biogenen Kohlenstofftriagern

in der Eisen- und Stahlindustrie zur Verbesserung
der Umweltbilanz

Prof. Dr.-Ing. Saulo H. Freitas Seabra da Rocha*,
Tina Steinmetzger, Hochschule Ruhr West Bottrop;
Dr. Dirk Radebach, Jorg Billasch, Fritz Winter
Eisengiefserei GmbH & Co.KG, Stadtallendorf

15:15 Uhr
Kaffeepause/Fachausstellung

15:40 Uhr

Der Batterie-Recycling-Prozess

Valentin Barad*, Jean Pierre Garnier, Fiday Gestion,
Chassey les Scey (F)
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16:05 Uhr 12:00 Uhr

SiC-Formlinge im Kupolofen Mittagspause

Guido Horn*, Scholz Rohstoffe GmbH & Co.KG,

Duisburg; Dr. Dirk Radebach, Fritz Winter Session 4:

Eisengiefserei GmbH & Co.KG, Stadtallendorf

16:30 Uhr
Ende der Vortragsreihe

17:00 Uhr
Abfahrt der Busse am CCS

18:00 Uhr
Fiihrungen Weltkulturerbe Volklinger Hiitte

19:00 Uhr
Giellerabend

FREITAG, 23. Juni 2017

Session 3:
Nachhaltige Einsatzstoffe, Betrieb

Moderator: Mehmet Ucur, Eisenwerk Briih] GmbH,
Briihl

09:00 Uhr

Wie bedeutend sind CRI und CSR von Giellereikoks
fiir den Kupolofenbetrieb?

Maria A. Diez, INCAR-CSIC, Oviedo (ES)

09:25 Uhr

Einfluss des Roheisens von im HeiBwindkupolofen
erschmolzenen Gusseisen

Mathias Lueben, Georg Fischer GmbH, Singen

09:50 Uhr

Die Verwendung von Kohlenstaub als Reduktions-
mittel bei der Herstellung von GieBerei-Roheisen
im Hochofen

Dr. Carsten Hillmann*, Rolf Emunds, Christian
Kohler, DK Recycling und Roheisen GmbH,
Duisburg

10:15 Uhr
Kaffeepause/Fachausstellung

10:45 Uhr

Schrotte fiir den Kupolofen und den Induktions-
tiegelofen im Vergleich — Eigenschaften,
Anforderungen, Verfiigbarkeit

Mehmet Ucur, Eisenwerk Briih] GmbH, Briihl

11:10 Uhr

Feuerfeste Hochleistungs-Gielmassen fiir

die Anwendung im Kupolofen

Paul Stancer?*, Vesuvius UK; Jerome Drevin, Foseco
FR; Dave Smith, Foseco USA

11:35 Uhr

Einsatz einer Kiihltechnologie in Kupolofen
Angelo Petrocelli*, Pete Satre, Allied Mineral Pro-
ducts, Columbus/OH (USA)

Betrieb und Prozessoptimierung

Moderator: Andreas Kleinert, Georg Fischer GmbH,
Mettmann

13:00 Uhr

Verbesserung der Standzeit des Schlackensteigers im
Siphon eines Heifwindkupolofens

Dr. Wilhelm Eitel*, DWE, Ratingen; Andreas Kleinert,
Georg Fischer GmbH, Mettmann

13:25 Uhr
Umbau vom atmosphirischen zum Druck-Siphon
Sergio Magri, Fonderia di Torbole (IT)

13:50 Uhr

Datengetriebene Regelung eines Kupolofens

Prof. Johannes Gottschling*, D. Verlage, Univ.
Duisburg-Essen; Prof. Dierk Hartmann, HS Kempten;
Andreas Nissen, L. Schnier, M. Busch GmbH & Co.
KG, Bestwig

14:15
Kaffeepause/Fachausstellung

14.45 Uhr

Speichern von Kupolofen-Basiseisen

in Induktionsrinnenofen

Robert Greibig*, Georg Fischer GmbH, Singen;

Dr. Erwin Dotsch, Dr. Marco Rische, ABP Induction
Systems GmbH, Dortmund

15:10 Uhr

Industrie 4.0 Prozesssteuerung und Nachverfolgbar-
keit fiir die Gielerei-Industrie

Steve Dawson*, A. Denis, SinterCast AB,
Katrineholm, (SE)

15:35 Uhr

Gestaltung und Optimierung des GieB- und
Transportprozesses — Gesamtablauf von
Fliissigeisenspeicherung und Transport bis

hin zum Gieflen

Thomas Voss, Induga GmbH & Co.KG, Lammersdorf;
Dr. Dietmar Trauzeddel, Otto Junker GmbH,
Lammersdorf

16:00 Uhr

Abschlussdiskussion/Zusammenfassung
Dr. Ingo Steller, BDG, Diisseldorf

* = Vortragende/r
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare — Tagungen — Kongresse — Messen

Der Verein Deutscher Giel3ereifachleute bietet in seiner VDG-Akademie im Jahr 2017 folgende Weiter-
bildungsmdéglichkeiten an:

Datum: Ort: Thema:
2017
24./25.04.  Diisseldorf MabB-, Form- u. Lagetolerierung von Gussstiicken (S)
27./28.04.  Diisseldorf Fertigungskontrolle u. Qualitdtssicherung (QL)
08./10.05.  Bad Diirkheim Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt- und Speisertechnik bei NE-Metall-Sand-
und Kokillenguss (S)
23./24.05. Diisseldorf Betriebswirtschaftliches Know-how fiir GieBereien (S)
31.05./02.06. Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik (QL)
07./08.06. Diisseldorf Teamarbeit und Konfliktmanagement (WS)
09.06.  Diisseldorf EEG-Umlagenreduzierung fiir GieBereien — Expertenwissen fiir
erfahrene Antragsteller (S)
26./28.06.  Diisseldorf Fiihrungskompetenz fiir die betriebliche Praxis (WS)
29./30.06.  Bad Diirkheim Prozessoptimierung in GieBereien (S)
05./07.07. Pegnitz Grundlagen der GieBereitechnik (QL)
12./13.07.  Diisseldorf Schmelzbetrieb in EisengieBereien (QL)
04./05.09. Disseldorf Qualitédtssicherungsfachkraft fiir GieBereien — Teil 1 (ZL)
06./07.09. Diisseldorf Formherstellung: Hand- und Maschinen-Formverfahren (QL)
13./15.09.  Freiberg Grundlagen der GieBereitechnik fiir Eisen- und Stahlguss (QL)
19.09.  Diisseldorf Produktivitdtssteigerung in GieBereien (WS)
20./22.09.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik (QL)
21./22.09.  Bad Diirkheim Technologie des FeingieBens — Innovation durch fundiertes Wissen (S)
04./06.10.  Bad Diirkheim Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt- und Speisertechnik bei
Gusseisenwerkstoffen (S)
12./13.10.  Aalen Fertigungsgerechte Projektierung v. Gussteilen aus Grau- u. Sphéaroguss (PS)
25./27.10.  Diisseldorf Fiihrungstraining fiir Meister (WS)
06./07.11. Diisseldorf Qualitédtssicherungsfachkraft f. GieBereien — Teil 2 (ZL)
07./08.11.  Diisseldorf Fortbildungslehrgang f. Immissionsschutzbeauftragte in GieBereien (FL)
08./09.11.  Diisseldorf FMEA fiir GieBereiprodukte u. gieBereispezifische Prozesse (WS)
09.11. Hohr-Grenz-  GieBfehler im LM-Guss und deren Ursachen (S)
hausen
09./10.11.  Ratingen Schmelzen von Kupfer-Gusswerkstoffen (QL)
22./24.11.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik fiir Al-Gusslegierungen (QL)

27.11.  Diisseldorf Eigenschaften und Schmelztechnik der Al-Gusslegierungen (QL)
29./30.11.  Diisseldorf Metallurgisch bedingte Gussfehler in Eisengusswerkstoffen (S)
04./05.12. Diisseldorf Formstoffbedingte Gussfehler (S)

06./08.12.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik (QL)
11./13.12. Disseldorf Fiihrungskompetenz fiir die betriebliche Praxis (WS)

Anderungen von Inhalten, Terminen u. Veranstaltungsorten vorbehalten!

IV=Informationsveranstaltung, MG=Meistergespréch, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizierungslehrgang, SE=Seminar, WS=Workshop, FT=Fachtagung

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

Datum: Ort: Thema:
2017
24./27.04. Dortmund Intensiv-Seminar ,,Vergiiten, Nitrieren & Einsatzhérten*

(www.prozesswaerme.net/akademie)
25./27.04.  Milwaukee wsa) 121% Metalcasting Congress (www.afsinc.org)
27./28.04.  Gurten/OO 61. Osterreichische GieBereitagung (www.ogi.at)

09./12.05. Stuttgart Control 2017 (www.control-messe.de)
10./11.05.  Aalen Aalener GieBereikolloquium (Info: gta@hs-aalen.de)

11.05. Leoben Forum fiir Metallurgie und Werkstofftechnik (www.asmet.at/forum2017)
14./18.05.  Wien IAMOT 2017 Int. Association f. Management of Technology Conference

(www.iamot2017.org)

15./16.05.  Miinchen 42. Congress der Controller — CIS 2017 (www.controllinginsights.com)
17./18.05.  Diisseldorf Deutscher Giessereitag 2017 (www.bdguss.de)
29./31.05.  Dortmund FachtagungHaértereiPraxis 2017 (www.prozesswaerme.net/events/)
30.05./02.06. Stuttgart MEX-Moulding Expo 2017 (www.moulding-expo.de)
21./24.06. Verona METEF 2017 (www.metef.com)
22./23.06.  Saarbriicken 5. Internationale Kupolofen-Konferenz (Info: simone.bednareck@bdguss.de)
25./28.06.  Leipzig European Metallurgical Conference EMC 2017 (www.gdmb.de/news)
26./29.06.  Wien 3Y ESTAD® 2017 European Steel Technology and Application Days

(www.estad2017.org)
27./28.06. Diisseldorf ITPS-Int. Thermprocess Summit (www.messe-duesseldorf.de)

25./26.07.  Miinchen VDI-Seminar GuBiteilgestaltung in der Praxis (www.vdi-wissensforum.de)
25./26.07. Old Windsor wx 6" Decennial Int. Conference on Solidification Processing (www.SP17.info)
13./15.09.  Portoroz (SL) 57. Internationale Slowenische GieBereitagung

25./29.09. Diisseldorf Schweilen & Schneiden 2017 (www.schweissen-schneiden.com)
26./27.09.  Leoben 27. Spektrometertagung (www.spektrometertagung2017.org)

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

12./13.10. Bad Diirkheim Konstruieren in Guss (www.vdg-akademie.de)
26./27.10.  Freiberg/Sa. = Ledebur-Kolloquium (Info: Claudia.dommaschk@gi-tu-freiberg.de)
08./09.11.  Krefeld Softwarelosungen fiir GieBereien (www.vdg-akademie.de)

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

2018

16./18.01.  Niirnberg EUROGUSS (www.euroguss.de) mit Int. Deutschem DG-Tag

15./16.03.  Aachen Aachener GieBereikolloquium

18./22.09.  Stuttgart Internationale Messe fiir Metallbearbeitung (www.messe-stuttgart.de/amb/)

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

2019

27./30.04.  Atlanta wsa CastExpo

25./29.06.  Diisseldorf GIFA, NEWCAST, METEC, THERMPROCESS (www.gifa.de)
Sept. Portoroz/SI WFO-Technical Forum

2020 StidKorea 74™ World Foundry Congress
2021 Indien WFO-Technical Forum
2022 Italien 75" World Foundry Congress

Fiir die Angaben iibernimmt die Redaktion keine Gewdhr!
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Firmennachrichten

(Leybold

ECODRY plus - der Laborfliisterer fiir die moderne Analytik

Das Anforderungsprofil an mo-
derne Analysengerite und Systeme
ist im Wandel begriffen: Anwender
in Laboren und Forschungseinrich-
tungen setzen vermehrt auf ge-
rauscharme, olfreie Vakuumlosun-
gen, um Kontaminationen und vor
allem unnétigen Larm in Laborum-
gebungen zu vermeiden. Mit der
neu entwickelten Familie trocken
verdichtender Wilzkolbenvakuum-
pumpen ECODRY plus hat Ley-
bold daher jetzt eine neue Vorva-
kuumpumpe fiir den Analysen-
markt hervorgebracht. Thre mar-
kantesten Wettbewerbsvorteile: Ne-
ben ihrem leisen und vibrationsar-
men Lauf verfiigt sie iiber ein
platzsparendes Design und ist da-
bei enorm leistungsstark.

=
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Die Grundidee der ECODRY plus
war, eine saubere, kompakte und
wartungsarme Pumpe in der Gro-
Benklasse 40 bis 60 m*h zu ent-
wickeln, wie sie in Analysen- oder
Forschungslaboren gebraucht wird.
Diese Pumpenklasse liegt exakt im
Ubergangsbereich zwischen klei-
nen Laborgerdten und grofen Ma-
schinen. Die bedeutendste Innova-
tion liegt jedoch zweifellos in der
Reduktion des Gerduschpegels, die
den Leybold-Entwicklern gelungen
ist: Mit einem Wert von durch-

74

schnittlich 52 dB(A) arbeitet sie
unterhalb der Gerduschgrenze, die
beim Menschen gesundheitsschad-
lich ist.

Die ECODRY plus wurde exakt
entlang der Anforderungen an Sys-
teme wie Massenspektrometer und
Elektronenmikroskope entwickelt.
Damit eignet sie sich auch fiir
GroBbeschleuniger, weil Verunrei-
nigungen durch Staub oder Ol aus-
bleiben. Anwendern bietet sie ein
hohes MalBl an Komfort, Saugver-
mogensleistung und Flexibilitat.
Die Pumpenfamilie, erhéltlich in
den BaugrofBen 40 plus und 65
plus, weist zudem eine kurze Lie-
ferzeit auf und wird auch iiber den
neuen Leybold-Onlineshop vertrie-
ben.

LA
RRRRNY

Das beriihrungslose Rotor-Design
ist nicht nur fir einen flisterlei-
sen, sondern auch fir einen ener-
gieeffizienten und vibrationsarmen
Betrieb ausgelegt. Um hochauflo-
sende Bilder, etwa in Elektronen-
und Rastertunnelmikroskopen pro-
duzieren zu konnen, darf die
Pumpe keine Schwingungen iiber-
tragen. Elementar dafiir ist, dass
sich die Rotoren und das Gehduse
auch bei hohen Drehzahlen von bis
zu 12600 min" friktionsfrei dre-
hen. Gemessen an brancheniibli-

chen Losungen generiert sie zudem
weniger Warme, was geringere Be-
triebskosten bei der Klimatisierung
bedeutet.

Im Klassenvergleich ist die
ECODRY plus eine der leichtesten
und kompaktesten Vakuumkompo-
nenten. Dies schiatzen Anwender,
weil Systeme fiir Forschung und
Entwicklung ihre Leistung zumeist
auf engem Raum abliefern miissen.
Auch beziiglich ihrer Leistungsda-
ten ist die Pumpe auf den Punkt
entwickelt: Sie bringt exakt die
Performance, die fiir die einschla-
gigen Anwendungen benétigt wird.

Die Schmierung erfolgt nur im
Bereich der Lagerung der Wellen,
die durch ein verschleilfreies
Dichtungssystem vom Schépfraum
getrennt sind. So dringen weder
Schmiermittel noch Partikel in den
Schopfraum und den Rezipienten
ein und verursachen eine Ver-
schlechterung von Enddruck oder
Saugvermdogen. Dies wiederum er-
fordert einen nur geringen War-
tungsaufwand, wie er etwa in Ul-
trahochvakuum-Anwendungen ge-
schitzt wird, damit sich Anwender
auf ihre Experimente konzentrie-
ren konnen.

Ausgestattet mit zwei flexiblen
Schnittstellen kann die Pumpe
iiberdies ferngesteuert werden. Bei
der Verwendung in kommerziellen
Analyse-Systemen wird sie haufig
in die Anlagensteuerung eingebun-
den und nach Bedarf gestartet, ge-
stoppt, in der Geschwindigkeit va-
riiert und auch iiberwacht.

Mit der ECODRY plus aus dem
Hause Leybold kommt ein ausge-
reiftes Produkt auf den Markt, das
konkurrenzlos leise ist und die
steigenden Leistungsanspriiche auf
ganzer Linie erfiillt.

Quelle:
Leybold Presseaussendung
v. 3.3.2017
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Hoch produktive Prozessoptimierung und Metrologie
mit vollautomatisierter inline CT

Durchbruch vom Labor zur Pro-

duktionsebene: GE Inspection
Technologies prasentiert auf der
von 9. bis 12. Mai in Stuttgart statt-
findenden Control in Halle 3 auf
Stand 3406 ein Biindel von Inno-
vationen, welche die industrielle
Computertomographie als Mess-
und Priifmethode fiir die massen-
hafte at- und inline Produktions-
iiberwachung tauglich machen.

So kann der schnelle Helix-CT
Scanner speedl|scan nun direkt
von der Fertigungslinie mit einem
Roboter beladen werden, um voll
automatisiert groBe Gussteile wie
etwa Zylinderkopfe binnen 15 Se-
kunden zu tomografieren und pa-
rallel zum néchsten Scan voll auto-
matisierte Fehleranalysen und di-

mensionale Messungen durchzu-
fiithren.

Bei stark streuenden Objekten
wie etwa Turbinenschaufeln ver-
dréangt GE’s scatter | correct Techno-
logie die bisherige, langsame Zei-
lentomographie. Im Zusammen-
spiel mit voll automatisiertem Pro-
benhandling und CT Auswertung,
einer neuen Generation von GE Di-
gitaldetektoren fiir halbierte Scan-
zeiten und einem neuartigen hoch-
leistungs- Rohrentarget fiir schnel-
lere CT Scans ohne Auflésungsver-
lust kann die typische Dauer einer
CT Inspektion um das bis zu Zehn-
fache auf lediglich 2-3 Minuten re-
duziert werden. Damit wird erst-
malig eine rentable und hoch effi-
ziente 100% CT-Priifung besonders

wertvoller oder sicherheitsrelevan-
ter Teile moglich.

Als Teil eines der weltgréften In-
dustriekonzerne verfiigt GE In-
spection Technologies iiber die
Moglichkeit, alle CT-Kernkompo-
nenten wie Rontgenrdéhren, Gene-
ratoren oder Digitaldetektoren so-
wie technologische Highlights wie
etwa seine patentierte Streustrahl-
korrekturmethode oder das neue
Target seinen Kunden exklusiv an-
bieten zu kénnen.

Fiir seine Innovationsstiarke wur-
de das Unternehmen von Frost &
Sullivan als Industrial CT Com-
pany of the Year 2016 ausgezeich-
net.

Quelle:
GE-Presseaussendung v. 9.2.2017,
www.gemeasurement.com/x-ray

@ BUHLER

Biihler investiert und wiachst

Biihler erzielte 2016 eine solide
Performance. Wihrend das Unter-
nehmen die Politik der Reinvesti-
tion der Gewinne weiterverfolgte,
um die kiinftige Entwicklung zu
sichern, blieb es weiterhin auf
Wachstumskurs. Der Bestellungs-
eingang 2016 stieg um 3% auf CHF
2,54 Mia., verglichen mit einer Ab-
nahme von 4% im Jahr 2015. Der
Umsatz nahm um 2% auf CHF
2,45 Mia. zu, wihrend die Profita-
bilitiat bei 7,1% stabil blieb (EBIT-

76

Marge). Die F+E-Investitionen er-
hohten sich signifikant. ,Fiir eine
in der Schweiz beheimatete Firma
war 2016 die eigentliche Bewih-
rungsprobe in Anbetracht der Ver-
werfungen beim Wechselkurs
Euro/Schweizer Franken vor ei-
nem Jahr“, sagt CEO Stefan Schei-
ber. , Insofern konnen wir mit die-
sem Ergebnis zufrieden sein.*

Beide Geschiftsbereiche von Biih-
ler — Grains & Food wie auch Ad-

vanced Materials — trugen 2016
zum Erfolg des Konzerns bei. Die
Strategie von zwei Geschiftsberei-
chen, die beide auf fiihrenden Pro-
zesstechnologien und Services
griinden, hat sich bewéhrt. Die Per-
formance des Konzerns wurde
stark durch das Kundendienstge-
schift (Customer Service) unter-
stiitzt. Kunden schétzen den loka-
len Verbund von 92 Servicestatio-
nen weltweit. In der Folge erzielte
das Servicegeschift ein hoheres
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Wachstum und erzielte einen Um-
satz von CHF 578 Mio., was 7%
mehr ist als im Jahr zuvor. Der An-
teil des Customer Service am Um-
satz liegt nun bei 24% (Vorjahr:
22%). Auf der regionalen Ebene
konnte das Wachstum in Nord-
und Stidamerika, Europa und
China den Riickgang im Mittleren
Osten & Afrika und in Stidostasien
mehr als kompensieren. Insgesamt
ist die Position von Biihler dank
der globalen Prdsenz sehr ausge-
wogen: Europa schloss mit einem
Umsatzanteil von 30%, Asien mit
25%, Mittlerer Osten & Afrika mit
15%, Nordamerika mit 17%, Stid-
amerika mit 6% und Siidasien mit
60/0 ab.

Gestirkte Finanzlage

Der Nettogewinn blieb stabil bei
CHF 143 Mio. Trotz anhaltend ho-
her Investitionen von CHF 71 Mio.
nahm die Nettoliquiditdt um 18%
auf CHF 462 Mio. zu. Mit einer Ei-
genkapitalquote von 47% (Vorjahr:
46%) ist der Konzern frei von jegli-
chen Bankschulden. Die Nettopro-
fitabilitdt (Return On Net Opera-
ting Assets, RONOA) blieb auf dem
hohen Niveau von 19% (Vorjahr:
22%). ,,Mit dieser starken Finanz-
lage ist Biihler gut geriistet, um
weiterhin eigenstdndig in die Zu-
kunft zu investieren®, meint CEO
Scheiber.

Nachhaltigkeit weiter gesteigert
Wir sind der Nachhaltigkeit ver-
pflichtet und haben den Ehrgeiz,
unseren Beitrag an ein weltweites
Erndhrungssystem mit sicheren Le-
bensmitteln und gesicherter Nah-
rungsmittelversorgung zu leisten.
Wir wollen auch zum verantwor-
tungsvollen Einsatz natiirlicher
Ressourcen beitragen, um die Aus-
wirkungen des Klimawandels zu
verringern. Das wichtigste Mittel
dazu ist die Innovation: Mit neuen
Technologien und Losungen wan-
delt Biihler globale Herausforde-
rungen und Trends in neue Ge-

schéftschancen um. Mit rund 40
neuen Produkten und Technolo-
gien erwies sich Biihler 2016 als
wahrer Innovationsbeschleuniger
und ist heute der fithrende Anbie-
ter von Technologien und Lésun-
gen in den bedienten Industrien.
Die F+E-Investitionen wurden sig-
nifikant um CHF 7 Mio. auf CHF
109 Mio. erhoht, was einem Um-
satzanteil von 4,4% entspricht.
Biihler unterzeichnete auch eine
Partnerschaftsvereinbarung  mit
Bosch, um kiinftige IoT-Losungen
(Internet der Dinge) zu entwickeln.
Das Unternehmen ging eine Zu-
sammenarbeit mit dem Start-up-
Beschleuniger MassChallenge ein
und erhielt den prestigetrachtigen
Nestlé Research Award. Mit den im
August 2016 abgehaltenen Net-
working Days versammelte Biihler
750 Fihrungskréfte der globalen
Getreide- und Futtermittelindus-
trie, um nachhaltige Losungen fiir
globale Herausforderungen wie
Mangelerndhrung und Energieeffi-
zienz zu erdrtern und zu entwi-
ckeln.

Starke Investition in neue
Technologien, Anwendungen
und Mirkte

Ganz gemiss der Strategie, ,,in der
Region fiir die Region“ titig zu
sein, investierte Bithler 2016 wie-
derum betrdachtliche Summen in
die Erschliessung neuer Mérkte, in
die Entwicklung dezentraler An-
wendungszentren und in den wei-
teren Ausbau und die Modernisie-
rung des weltweiten Fabrikations-
verbundes. Acht neue Service-
stationen wurden dem globalen
Verbund hinzugefiigt, der nun-
mehr insgesamt 92 Standorte mit
60 Workshops umfasst. Dies stiarkt
die Kundennédhe von Biihler noch
weiter. In Vietnam wurde eine
neue Fabrik fiir die Herstellung
von Reisverarbeitungsmaschinen
eroffnet. Es wurden neue regionale
Anwendungszentren aufgebaut,
zum Beispiel in Nordamerika, und

der Aufbau eines neuen Fabrikati-
onsstandorts in China ist im
Gange. In der Schweiz lancierte
der Konzern ein Modernisierungs-
programm. Im Bereich Batterieher-
stelllung und Insektenverarbeitung
ist Biihler gut positioniert, um das
massive Wachstumspotenzial aus-
zuschopfen.

Positiver Ausblick fiir 2017
Trotz Schwankungen im Tagesge-
schift ist Biihler in globalen
Wachstumsmaérkten ausgezeichnet
positioniert — die Verarbeitung von
Grundnahrungs- und Futtermitteln
sowie Advanced Materials. Mit der
globalen Aufstellung hat Biihler
nun eine grosse Kundennihe er-
reicht und lebt das Motto, ,lokal
bedeutend und global tdtig® zu
sein. Aktuelle Megatrends wie
wachsende Weltbevélkerung, zu-
nehmende Verstddterung oder
grosseres Umweltbewusstsein for-
dern die strategische Aufstellung
des Konzerns noch weiter und er-
schliessen zusédtzliches Wachs-
tumspotenzial.

»,Mit dem 2016 Erreichten und
einem grossen Auftragspolster
kann Biihler mit Zuversicht in das
Jahr 2017 gehen*, sagt CEO Schei-
ber. Die Dynamik der Markte und
Technologietrends, der regionalen
Entwicklungen und politischen
Bedingungen machen es immer
schwieriger, den potenziellen Ge-
schéftsausgang  vorherzusagen.
Biihler passt sich neuen Stromun-
gen mit Flexibilitit, einem kollabo-
rativen Innovationsmodell und en-
gen Partnerschaften mit Kunden
und Wissenschaftlern sowie Tech-
nologieanbietern und Industrien
an. Basierend auf seinen fiihren-
den Technologien und Ldsungen
wird Biihler 2017 weiterhin nach
Wachstum und Profitabilitét stre-
ben.

Quelle:
Presseaussendung v. 8. Februar 2017 —
Online-Geschiftsbericht von Biihler.

Der VOG im Internet:

www.voed.at

@

Verein Osterreichischer
GieBereifachleute

VOG

PARTN KS AKT

77




GIESSEREI RUNDSCHAU 64 (2017) HEFT 3/4
= G F L Weitere Steigerung des Ergebnisses
Umsatz ist um 3% auf CHF 3744  46) entspricht. Der freie Cashflow rapipe, Karawang (Indonesien),

Mio. gestiegen / Betriebsergebnis
ist um 5% auf CHF 311 Mio. ge-
wachsen / Gewinn je Aktie hat um
15% auf CHF 53 zugenommen / Er-
hohung der Dividende auf CHF 20
beantragt (CHF 18 im Vorjahr) /
Freier Cashflow vor Akquisitionen
liegt markant hoher (+ 22%)

GF hat sich 2016 vollumfinglich
im Rahmen seiner strategischen
Ziele 2016—-2020 entwickelt. Um-
satz und Profitabilitdt sind erneut
gestiegen. Alle drei Divisionen ha-
ben Wert generiert.

Der Konzernumsatz stieg um 3%
auf CHF 3‘744 Mio. In lokalen
Wihrungen und bereinigt um Ak-

vor Akquisitionen und Devestitio-
nen erreichte CHF 231 Mio. und
lag damit deutlich {iber dem be-
reits hohen Vorjahresniveau von
CHF 190 Mio. Aufgrund dessen
schldgt der Verwaltungsrat der Ge-
neralversammlung eine Dividende
von CHF 20 je Aktie vor (CHF 18
in 2016).

GF Piping Systems

GF Piping Systems erzielte einen
im Vergleich zum Vorjahr 5% ho-
heren Umsatz von CHF 1°494 Mio.
Wihrungs- und akquisitionsberei-
nigt stieg der Umsatz um 5%. Vor
allem der Bereich industrielle An-
wendungen erfuhr weltweit eine

Herstellerin von Rohrleitungen
und Fittings aus Polyethylen, er-
laubt es GF Piping Systems, in die-
sem wichtigen Markt Fuss zu fas-
sen. Uber das Joint Venture mit
Chinaust kamen zwei weitere Fir-
men in China dazu: Lingyun Jin-
gran Gas Valve ergidnzt das Divisi-
ons-Portfolio im Sektor Gas-Distri-
bution sowie Shuchang Auto Part,
ein Lieferant von Plastik- Schnell-
verbindungen fiir Treibstoffleitun-
gen in Pkws und Lkws. Die Inte-
gration der drei Unternehmen ver-
lauft plangemadss.

GF Automotive
GF Automotive steigerte ihren Um-

quisitionen und Devestitionen be- starke Nachfrage. Der Bereich satz um 1% auf CHF 1°335 Mio. In
trug das Umsatzwachstum 2%. Das  Haustechnik erzielte ebenfalls eine  Lokalwdhrungen blieb der Umsatz
Betriebsergebnis (EBIT) erhohte signifikante =~ Umsatzsteigerung, auf Vorjahresniveau.

sich auf CHF 311 Mio., ein Plus
von 5% gegeniiber dem Vorjahr.
Dies entspricht einer EBIT-Marge
(ROS) von 8,3% (8,1% in 2015).
Der Ertrag auf das eingesetzte Kapi-
tal (ROIC) stieg von 18,9% in 2015
auf 19,3%. Alle drei Divisionen ge-
nerierten einen ROIC deutlich tiber
den Kapitalkosten und schufen da-
mit ein hohes Ausmass an Wert fiir
das Unternehmen.

Das Konzernergebnis wuchs ge-
geniiber dem Vorjahr um 14% auf
CHF 225 Mio., was einem Gewinn
je Aktie von CHF 53 (2015: CHF

wihrend der Umsatz im Sektor
Versorgung stabil blieb.

Das Betriebsergebnis wuchs um
CHF 19 Mio. auf CHF 162 Mio.,
was einer EBIT-Marge von 10,8%
entspricht gegeniiber 10,1% im
Vorjahr. Zu diesem Anstieg der
Profitabilitdt trugen gut ausgelas-
tete Werke, auch in der Schweiz,
sowie ein starkes Wachstum in Ge-
schéftsfeldern mit h6heren Margen
bei.

Im Laufe des Jahres akquirierte
GF Piping Systems drei Unterneh-
men. Die im Mai erworbene PT Eu-

Zu beriicksichtigen ist jedoch,
dass Rohmaterialpreise, insbeson-
dere fiir Eisenschrott, in 2016 sub-
stanziell gesunken sind. Da Preis-
fluktuationen vertragsgeméss den
Kunden weitergegeben werden,
hatte diese Entwicklung einen ne-
gativen Einfluss von rund 3% auf
den Umsatz von GF Automotive.
Ohne diesen negativen Effekt wire
der Umsatz in Lokalwédhrungen um
rund 3% gestiegen.

Sowohl bei Personenwagen als
auch bei Lastwagen blieb die
Nachfrage insgesamt gut, vor allem

Kennzahlen per 31. Dezember 2016

Konzern GF Piping Systems GF Automotive  GF Machining Solutions
Mio. CHF 2016 2015 2016 2015 2016 2015 2016 2015
Auﬂragseingang 3’749 3’662 1’488 1’429 1’346 1’331 917 902
Umsatz 3’744 3’640 1’494 1’417 1’335 1’321 916 902
EBITDA 443 422 214 193 161 148 77 92
EBIT 311 296 162 143 100 89 62 78
Konzernergebnis 225 198
Freier Cashflow vor
Akquisitionen/
Devestitionen 231 190
Return on Sales
(EBIT—Marge) % 8,3 8,1 10,8 10,1 7,5 6,7 6,8 8,6
Return on Invested
Capital (ROIC) % 19,3 18,9 20,6 18,0 23,1 22,1 18,3 21,9
Personalbestand 14’808 14’424 6’507 6’237 5’047 5’037 3’102 3’003
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in China, allerdings mit betrachtli-
chen Unterschieden innerhalb der
Personenwagen- und Nutzfahr-
zeug- Segmente.

Das Betriebsergebnis verzeich-
nete gegeniiber dem Vorjahr einen
starken Anstieg um 12% auf CHF
100 Mio. Die EBIT-Marge stieg von
6,7% in 2015 auf 7,5%. Beide Pro-
duktionsstétten in China sowie die
meisten Leichtmetallwerke in
Europa waren sehr gut ausgelastet,
nicht zuletzt dank der starken
Nachfrage nach Aluminium-Kom-
ponenten, mehr und mehr auch fiir
Elektrofahrzeuge. Die Auslastung
der européischen Eisengiessereien
blieb auf Vorjahresniveau.

In den USA lduft die Erstellung
des neuen Leichtmetall-Werks in
Mills River, North Carolina, plan-
gemidss. Der Start der Produktion
ist fiir Ende 2017 vorgesehen.

GF Machining Solutions

In uneinheitlichen Markten er-
zielte GF Machining Solutions ei-
nen Umsatz von CHF 916 Mio.
(+ 2%). In lokalen Wahrungen und
bereinigt um Akquisitionen blieb
der Umsatz auf Vorjahresniveau.
Eine rege Nachfrage verzeichneten
die Bereiche Luftfahrt und Medizi-
naltechnik, wohingegen der Elek-
troniksektor in Asien verhalten
blieb, weil die Verkaufe elektroni-
scher Gerdte nicht im gleichen
Masse stiegen wie in der jliingsten
Vergangenheit.

Unterstiitzt durch den verstark-
ten Fokus auf Produkte mit hohe-
rer Marge erreichte das Betriebs-er-
gebnis CHF 62 Mio., was einem
ROS von 6,8% entspricht. Im Jahr
2015 war das Betriebsergebnis von
CHF 78 Mio. durch den Verkauf ei-
nes Verwaltungsgebdudes in Genf
beeinflusst worden, der einen Ein-

maleffekt von CHF 18 Mio. zur
Folge hatte.

Im Mai 2016 akquirierte die Di-
vision Microlution Inc. Das in Chi-
cago ansédssige Unternehmen er-
weitert das Technologie-Portfolio
der Division auf dem vielverspre-
chenden Gebiet der Mikrobearbei-
tung. Dies erlaubt es, die Bediirf-
nisse von Kunden aus der Luft-
fahrt, Medizinaltechnik und dem
Elektroniksektor noch besser abzu-
decken.

Strategie 2020 - voll auf Kurs
Die Umsetzung der Strategie 2020
ist voll auf Kurs. Die Finanzresul-
tate des Jahres 2016 liegen im Rah-
men der gesteckten Ziele von 3—
5% jahrlichem Umsatzwachstum,
8-9% EBIT-Marge sowie 18-22%
beim ROIC.

GF hat den Expansionskurs in
Wachstumsmaérkte bei GF Piping
Systems mit zwei Akquisitionen in
China und einer in Indonesien
fortgesetzt und gleichzeitig die Op-
timierung der Produktivitdt in
Europa vorangetrieben. In Singen
(Deutschland) nahm eine neue au-
tomatisierte Fertigungslinie den Pi-
lotbetrieb auf. In den anderen Wer-
ken von GF Automotive wurde
eine grossere Anzahl von Projekten
zur Automatisierung umgesetzt.

Mit dem Einstieg von GF Piping
Systems in neue Bereiche wie Kli-
matisierung und dem Vorstoss von
GF Automotive in Komponenten
fiir Elektrofahrzeuge ist die Verlage-
rung der Portfolios in Geschéftsfel-
der mit hoheren Margen ebenfalls
auf Kurs. Ausserdem hat GF Ma-
chining Solutions ihr Angebot und
ihren Umsatz im wachsenden Luft-
fahrtsektor markant ausgeweitet.

Schliesslich werden konzernweit
spezifische Trainingsprogramme

durchgefiihrt, um diesen Wandel
zu begleiten, einerseits um kun-
denorientierte Innovationen zu be-
schleunigen, andererseits um die
Kompetenzen in Verkauf und Ver-
trieb zu stirken.

Solide Finanzstruktur begiins-
tigt weiteres Wachstum

Im April konnte GF eine Anleihe
tiber CHF 225 Mio. mit zehn Jah-
ren Laufzeit und einem Coupon
von 0,875% erfolgreich platzieren.
Sie loste eine 2010 ausgegebene
Anleihe iiber CHF 200 Mio. mit ei-
nem 3,375%-Coupon ab. Diese
neue Anleihe unterstiitzt die Fi-
nanzierung zukiinftiger Akquisitio-
nen und erlaubt es GF gleichzeitig,
die Finanzierungskosten zu sen-
ken.

Ausblick 2017
Jiingste wirtschaftliche und politi-
sche Entwicklungen diirften die
Unsicherheit und die Volatilitédt in
den Markten erh6hen. Wir glauben
jedoch, dass neue Geschiftsfelder
und die zuletzt getdtigten Akquisi-
tionen das Wachstum bei GF Pi-
ping Systems unterstiitzen werden.
GF Automotive und GF Machining
Solutions erfreuen sich eines viel-
versprechenden Auftragsbestands
in ihren Kernsegmenten. Die Fo-
kussierung der drei Divisionen auf
Geschiftsfelder mit hoheren Mar-
gen beginnt Friichte zu tragen. Ba-
sierend auf der heutigen Einschit-
zung des allgemeinen wirtschaftli-
chen Umfelds erwarten wir des-
halb fiir 2017 ein erneut gesteiger-
tes Resultat im Rahmen unserer
Ziele 2016—2020.

Der vollstindige Geschiftsbe-
richt 2016 steht auf der Website
www.georgfischer.com zur Verfi-

gung.

Z Fraunhofer

VISION

Zwei Jahrzehnte institutsiibergreifende Kooperation oe
im Dienst der Bildverarbeitung — Fraunhofer-Allianz
Vision feiert 2017 ihr 20-jdhriges Bestehen

7
/ é Fraunhofer

Die Fraunhofer-Allianz Vision
feiert 2017 ihr 20-jdhriges Beste-
hen. Seit ihrer Griindung im Jahr
1997 biindelt Fraunhofer Vision
das Know-how von Fachabteilun-
gen aus derzeit 15 Fraunhofer-In-

stituten auf dem Gebiet der Bild-
verarbeitung und der optischen
Mess- und Priftechnik. Sichtbare
Vertretung im AuBenraum und
erste Anlaufstelle fiir Interessenten
und Kunden ist die zentrale Ge-

schéftsstelle in Fiirth, die organisa-
torisch dem Fraunhofer-Institut fiir
Integrierte Schaltungen IIS zuge-
ordnet ist. Das Netzwerk kooperie-
render Fraunhofer-Akteure wird
ergidnzt durch die enge Zusammen-
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arbeit mit Partnern aus Industrie
und Wissenschaft und einen Bei-
rat, der mit seiner Expertise fach-
lich begleitet. Hhepunkt des Jubi-
ldaumsjahres wird ein zweitdgiger
Technologiekongress am 25. und
26. Oktober 2017 in Firth sein.

20 Jahre Fraunhofer Vision: Von
der losen Zusammenarbeit zur
sMarke“ Fraunhofer-Allianz

Die Fraunhofer-Allianz Vision und
damit die ,,Marke“ Fraunhofer-Al-
lianz haben ihren Ursprung Mitte
der 90er Jahre, als auf Initiative des
damaligen Leiters der Abteilung
Elektronische Systeme am Fraun-
hofer IIS in Erlangen, Dr. Norbert
Bauer, mehrere Institute eine zu-
niachst lose Zusammenarbeit auf
dem Gebiet der Bildverarbeitung
starteten. Aus dieser Struktur he-
raus wurde die Allianz Vision im
Jahr 1997 dann offiziell gegriindet.
Zeitgleich wurde am IIS in Erlan-
gen mit dem ,Vision-Biiro“ die
zentrale Geschiftsstelle eingerich-
tet, mit Dr. Bauer als ihrem ersten
,Koordinator”. Im Jahr 2010 er-
folgte die Stabiibergabe an seinen
Nachfolger Michael Sackewitz, der
seitdem die Geschafte fiihrt.

Mit der Allianz Vision als erster
ihrer Art und damit namensgebend
fiir alle weiteren, agieren heute
mehr als 20 Fraunhofer-Allianzen
erfolgreich am Markt. Mit der kla-
ren Ausrichtung auf die ange-
wandte Forschung besetzt jede ein
eigenes Thema oder eine Branche
mit ihrer Netzwerkmarke. Fraun-
hofer-Allianzen bieten Instituten,
Fachbereichen oder Abteilungen
mit unterschiedlichen Kompeten-
zen eine etablierte Kooperations-
plattform, um ein verbindendes
Geschiftsfeld institutsiibergreifend
zu bearbeiten und zu vermarkten.
Die freiwillige Zusammenarbeit
reicht von zentral organisierten
Marketing- und PR-MaBinahmen
iiber die gemeinsame Akquisition
bis hin zum abgestimmten Projekt-
management fiir iibergreifende, in-
terdisziplindre Verbundvorhaben
und Vorlaufforschung.

In der Allianz Vision wirken der-
zeit 15 Mitglieder am Briickenbau
zwischen Technologie und Markt
zusammen. Ein richtungsweisen-
des Ergebnis dieser Kooperation ist
die Roadmap Industrielle Bildver-
arbeitung, die im Jahr 2015 als Bro-
schiire erschienen ist. In einem ge-

meinsamen Vorausschau-Prozess
wurden dabei Marktanforderungen
und korrespondierende Technolo-
giepotenziale vorgezeichnet, die
Losungen fiir maschinelles Sehen
in den kommenden Jahren mab-
geblich beeinflussen und gestalten
werden.

Jubildums-Aktivititen in 2017
Das Jahr 2017 steht ganz im Zei-
chen des 20-jahrigen Jubildums.
Hoéhepunkt wird dabei ein zweita-
giger Technologiekongress am 25.
und 26. Oktober am Geschaftssitz
in Firth sein, der mit einem Fest-
programm erdffnet. Thematisch
wird ein weiter Bogen iiber die
Kernthemen der Allianz Vision ge-
spannt und der Blick in die Zu-
kunft gerichtet. Anlédsslich des Ju-
bildumskongresses wird zudem die
Neuauflage des »Handbuchs zur
industriellen Bildverarbeitung« er-
scheinen, das erstmalig 2007 an-
lasslich des 10-jahrigen Bestehens
der Fraunhofer- Allianz Vision ver-
offentlicht wurde.

Quelle: Fraunhofer Vision
Presseaussendung v. 21.2.2017

A AaGros’

Massenteile wirtschaftlich strahlen

AGTOS prisentiert in der ,,Sur-
face Technology Area“ auf der
Messe ,Industrial Supply“ im
Rahmen der Hannover Messe (24.
bis 28. April 2017) auf dem
VDMA-Gemeinschaftsstand  in
Halle 6 eine kompakte Trommel-
Strahlmaschine vom Typ TS 0150.

Der Trend zu filigranen Fertigungs-
teilen hélt an. Materialeinsparun-
gen und neue Fertigungsverfahren
bedingen eine stets schonendere
Bearbeitung. Diese Entwicklung
macht auch vor der Strahltechnik
nicht halt. Daher wurde von AG-
TOS speziell fiir die strahltechni-
sche Bearbeitung von Massenteilen
eine neue Reihe von Trommel-
Strahlanlagen entwickelt. Neben
professioneller Strahltechnik fo-
kussieren sie auf die schonende
Behandlung der Werkstiicke.

80

Grofie Teilevielfalt

Die strahltechnische Bearbeitung
von Massenteilen kann verschie-
dene Ziele haben. Die zwei hdu-
figsten sind Reinigen und Verfesti-
gen. Wichtig ist immer, dass sdmt-
liche Teile in der gleichen Art und
Intensitét bearbeitet werden. Dies
muss oft anhand technischer Daten
belegt werden. AGTOS hat die Er-
fahrung, Massenteile reproduzier-
bar und identisch zu bearbeiten.
Die GroBe der Werkstiicke variiert
von nur wenigen Millimetern bis
hin zu kompakten Teilen.

Das Prinzip

Trommel-Strahlmaschinen werden
mit automatischen Beschickern
chargenweise gefiillt. Dafiir befin-
det sich die Trommel in der Belad-
eposition. Nach dem Fiillvorgang
schwenkt sie in die Strahlposition.

Eine AGTOS Hochleistungsturbine
schleudert Strahlmittel in die rotie-
rende Trommel. Aufgrund der gu-
ten Durchmischung werden alle
Werkstiicke gleichmédBig beauf-
schlagt.

Nach dem Strahlvorgang gelan-
gen sie durch sanftes Kippen der
Trommel in die Ausgangsbehilter
zuriick, oder werden auf einer
Rinne weitergefordert.

Verkettung moglich

Wahrend die Massenteile in einer
Trommel-Strahlmaschine chargen-
weise bearbeitet werden, bietet die
Kombination mehrerer Maschinen
die Moglichkeit, eine kontinuier-
liche Fertigung aufzubauen. Neben
einer Erhohung der Kapazitat
durch zusatzliche Maschinen, kon-
nen auf diese Weise Nebenzeiten
reduziert und Stillstandzeiten, bei-
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spielsweise durch Wartung, ausge-
glichen werden.

Entscheidende Vorteile

Fur die sichere Produktion sind
bewéhrte Verfahren essentiell. Die
AGTOS Hochleistungsturbinen mit

-‘

dem praktischen
Einscheibensys-
tem sind ein war-
tungsfreundliches
und leistungsstar-
kes Plus der Anla-
gen. Die opti-
mierte Konstruk-
tion spart Strahl-
mittel, das Werk-
zeug der Strahl-
technik.  Neben
der  bewihrten
Turbinentechnik
ist besonders die
zuverldssige und
servicefreundli-
che Filtertechnik

| - zu nennen. Eine
i ~ differenzdruckab-
héngige Reinigung
der Filterpatronen
trdgt ebenfalls zur wirtschaftlichen
Arbeitsweise bei.

Ein weiterer Aspekt bei der Aus-
legung der Maschinenreihe war die
Energieeffizienz. Sdmtliche An-
triebe sind gemdlB der aktuellen
Okodesign-Richtlinie ausgelegt. In-

folgedessen verbraucht die Strahl-
maschine eine vergleichsweise ge-
ringe Menge an Energie im Ver-
gleich zu herkémmlichen Anlagen.
So werden die Betriebskosten nie-
drig gehalten.

Einsatzfdhigkeit und Grobe der
Anlagen sind kaum Grenzen ge-
setzt. Die Herausforderung liegt
immer wieder darin, die Qualitét
der Werkstiick-Oberfldichen den
Anforderungen der Kunden anzu-
passen. Weiterhin miissen die An-
lagen auf die erforderlichen Werk-
stickmengen ausgelegt sein und in
die vorgegebenen Platzverhéltnisse
passen. Das wissen die Kunden in
den verschiedensten Branchen zu
schitzen. So zdhlen die Automo-
bil- und -Zulieferindustrie, Giele-
reien, Schmieden, Stahlhandler
und der Maschinenbau zu den
wichtigsten Kundengruppen. Inte-
ressant ist, dass sowohl kleine und
mittelgroBe Betriebe wie auch
GroBkonzerne AGTOS Strahlanla-
gen betreiben.

Quelle: AGTOS-Presse-
aussendung v. 17.2.2017

WALHTER
TROWAIL !

Schonendes Strahlen von Teilen aus Aluminium

Erste Anlage der neuen
Generation von Durch-
lauf-Strahlanlagen von
Walther Trowal ist in
Betrieb. Mexikanischer
Hersteller von Alumi-
nium-Druckgussteilen
fiir die Automobilindus-
trie betreibt jetzt fiinf
Anlagen von Walther
Trowal.

Vor Kurzem hat Walther
Trowal bei einem Kun-
den in Mexiko die erste
Muldenband-Strahlan-
lage der Serie THM mit
neuen Strahlrddern in
Betrieb genommen, die
das Unternehmen spe-
ziell fiir das Strahlen von
Teilen aus Aluminium
optimiert hat. Die Anla-
gen arbeiten mit deutlich hoherer
Abwurfgeschwindigkeit des Strahl-
mittels als die Vorgdngermodelle
und senken so die Bearbeitungs-
dauer deutlich.

Der mexikanische Kunde be-
treibt bereits vier Strahlanlagen
von Walther Trowal und erweitert
mit der neuen Anlage seinen Ma-
schinenpark erneut.

Im Trend:
Aluminium, das
sanfte Strahlmittel

Beim Strahlen von
Druckguss- oder
Schmiedeteilen aus

Aluminium gehen -
wie die deutlich stei-
genden Verkaufszahlen
von Walther Trowal be-
legen — immer mehr
Anwender dazu tber,
Aluminium auch als
Strahlmittel zu verwen-
den. Mit diesem Werk-
stoff 14sst sich die Ober-
fliche der Werkstticke
deutlich  schonender
bearbeiten.  Typische
Schmiedeteile fir die
Automobilindustrie,
die gestrahlt werden,
sind  beispielsweise
Achsschenkel oder Schwenklager.
Aluminium-Druckgussteile, die in
THM-Anlagen behandelt werden,
sind zum Beispiel Gehduse, De-
ckel, Kappen oder Hebel.
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Wegen des geringeren spezifi-
schen Gewichtes ist der Impuls je-
des einzelnen Strahlmittelkorns
beim Aufprall auf die Werkstiick-
oberflache im Vergleich mit ande-
ren Strahlmitteln erheblich gerin-
ger. Deshalb hat Walther Trowal ge-
krimmte Wurfschaufeln entwickelt,
die eine deutlich hohere Abwurfge-
schwindigkeit erzeugen. Hinzu
kommt, dass sich das Schleuderrad
in den Mulden-Durchlaufanlagen
nah am Werkstiick befindet. Da die
Anlagen auBerdem ein vielfach gro-
Beres Volumen an Strahlmittel for-
dern, ergeben sich trotz des gerin-
gen spezifischen Gewichtes des
Aluminiums deutlich kiirzere Bear-
beitungszeiten — bei gleichzeitig
schonender Behandlung der Werk-
stiickoberfldche. So erzielen die An-
lagen eine hohe Effektivitdt, obwohl
das Strahlmittel sehr leicht ist.

Das Aluminium hat auBerdem
den Vorteil, dass die Betriebskos-
ten im Vergleich mit Edelstahl als
Strahlmittel deutlich geringer sind,
denn der Verschleill der Schleuder-
rdder und der gesamten Anlage ist
auf nahezu Null reduziert.

Walther Trowal stattet die Anla-
gen je nach Bedarf mit einer unter-
schiedlichen Zahl von Schleuder-
rddern aus. Bei geschmiedeten
Aluminiumteilen bewihrt sich be-

sonders die neue Maschine THM
700/4/E mit vier Schleuderrddern,
die iiber eine Leistung von 15 kW
pro Rad verfiigt.

Von Kopf bis Fulj

auf Aluminium eingestellt

Um den Anforderungen des Strahl-
mittels Aluminium gerecht zu wer-
den, haben die Konstrukteure von
Walther Trowal viele Komponenten
— unter anderem die Zuteilung des
Strahlmittels und die Strahlrdder —
neu konstruiert. Ein Detail: Da raue
Wurfschaufeln die Aluminiumpar-
tikel in kiirzester Zeit zerkleinern
wiirden, glédttet Walther Trowal die
Oberfldche der Schaufeln mit Gleit-
schleif-Maschinen aus dem eigenen
Maschinenpark. Das Resultat: mini-
maler Verbrauch an Strahlmittel,
erheblich reduzierte Staubemission
und deutlich ldngere Standzeiten
der Schleuderrader.

Schonender Transport

Die THM Muldenbandanlagen sind
sowohl fiir Schiittgut als auch fiir
komplexe, empfindliche Einzelteile
konzipiert. Besonders bei empfind-
lichen Werkstiicken haben THM-
Durchlaufanlagen deutliche Vor-
teile: In der Maschine werden die
Werkstiicke iiber die Lénge der
Mulde verteilt. Die einzelnen Teile

kollidieren nicht miteinander, son-
dern tuschieren hochstens leicht.
Auberdem fallen sie nicht aufeinan-
der, sondern rollen sanft auf der Po-
lyurethan-Beschichtung der Mul-
denstébe ab. Das ist speziell fiir sehr
filigrane Teile wichtig, die heute zu-
nehmend gestrahlt werden. Das
Muldenband-System gewihrleistet,
dass die Werkstiicke die Anlage
ohne Beschéddigungen verlassen.

Sichere Investitionen

Bei der Neuentwicklung hat Wal-
ther Trowal auch den Schutz der
Investition derjenigen Anlagen be-
dacht, die bei den Kunden bereits
in Betrieb sind: Viele Anwender,
die bereits Maschinen der Bau-
reihe THM betreiben, konnen ihre
Anlagen mit den neuen Schleuder-
ridern ausstatten. So steigern sie
die Effizienz beim Strahlen mit mi-
nimalem Aufwand.

Fiir Anlagen, die weiterhin mit
Stahl- oder Edelstahlstrahlmittel
betrieben werden, fertigt Walther
Trowal die neuen, gekriimmten
Wurfschaufeln aus hochfestem
Werkzeugstahl und erzielt auch
hier eine hohere Standzeit der
Schleuderrider.

Quelle: W. Trowal Presseaussendung
v. 1.3.2017 / www.walther-trowal.de

DEMAG

ATEREX BRAND SN FEF NI I

Demag Kettenzug mit innovativer Bedieneinheit

Der Bediener des neuen Ketten-
zugs bendtigt keine separate Be-
dieneinheit, ja noch nicht einmal
eine in den Griff integrierte Schal-
terwippe, zum Heben und Senken
der Last. Er muss nur den Griff der
Handkraftsteuerung ,,D-Grip“ um-
fassen. Diese erkennt, mit welcher
Geschwindigkeit der Griff nach
oben oder unten bewegt wird und
steuert den Antrieb des Kettenzugs
entsprechend. Die Folge: Die Last
bewegt sich nach den Vorgaben
des Bedieners.

In der Praxis erleichtert das den
Anwendern von Kettenziigen die
Arbeit deutlich. Sie miissen sich
nicht darauf konzentrieren, die
Taster der Bedieneinheit zu betéti-
gen, wenn sie Lasten heben und
senken mochten. Vielmehr bewe-
gen sie den D-Grip ganz intuitiv
und einfach in die gewiinschte
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Hoéhe. Zusitzlich konnen sie tiber
zwei Taster die Hebefunktion beim
Bewegen der Katze deaktivieren
(Blockierknopf) und die Geschwin-
digkeit des Antriebs begrenzen.

Was im industriellen Alltag die
Arbeit leichter macht, erforderte
im Vorfeld intensive Entwicklungs-
arbeit der Demag Ingenieure. Sie
mussten sicherstellen, dass der
Wunsch des Anwenders senso-
risch zuverldssig erfasst und von
der Steuerung umgesetzt wird. Da-
bei spielt auch die Geschwindig-
keit der Signalerfassung und -aus-
wertung sowie deren Umsetzung
durch den Kettenzugantrieb eine
wichtige Rolle. SchlieBlich werden
mit dem DCHS auch sensible Bau-
teile bewegt und positioniert.

Die Geschwindigkeit des Ketten-
zugs DCHS ist stufenlos regelbar
und wird fir Traglastbereiche bis

250 kg ange-
boten.  Der g |
Bediengriff
ist standard-
méalbig mit einer
Bajonett-Schnell-
wechselkupplung
ausgestattet, so dass ver-
schiedene Lastaufnah-
memittel schnell und
problemlos ausgetauscht
werden kénnen.

Auch die Anwender
vorhandener Demag Ket-
tenzilige mit stufenlos re-
gelbaren Antrieben kon-
nen von dieser Innova-
tion profitieren. Eine
Umriistung dieser Ketten-
ziige mit der neuen ,Handkraft-
steuerung” ist problemlos maglich.

Quelle: DEMAG Presse v. 14.3.2017
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uheelabrator

Integrierbare Strahlanlage
Wheelabrator stellt Basismodell in beliebter CT-Reihe vor

Mit der Einfiihrung eines neuen
Basismodells erweitert Wheelab-
rator seine beliebte CT-Reihe kon-
tinuierlicher Durchlauf-Strahlan-
lagen.

Die neue CT-2-45/7-430 eignet sich
bestens fiir GieBereien und
Schmieden, die auf der Suche
nach Automatisierung und Integra-
tion in gewohnter Wheelabrator-
Qualitat sind.

Das Basismodell wurde nicht
durch Abstriche bei der Qualitat
entwickelt, sondern durch eine
Vereinfachung der bewéhrten Kon-
struktion hin zu einer soliden
Grundversion, die sich durch eine
Reihe von optionalen Funktionen
an individuelle Bediirfnisse anpas-
sen ldsst. Die Trommel mit ihrem
geringeren Durchmesser ist ein-
wandig, wiahrend die Anzahl der
verfiigbaren Schleuderrdder auf
zwei festgelegt ist. Das bedeutet,
dass die Anlage am besten zur Be-
arbeitung kleinerer Teile bzw. ge-
ringerer Mengen groferer Teile (bis
zu einer Diagonale von 700 mm)
geeignet ist.

Das Modell ist die erste neue
Maschine, die standardmaBig mit
dem COMET HD-Schleuderrad
von Wheelabrator ausgestattet ist
(weitere Schleuderrad-Optionen
stehen zur Verfiigung).

Viktor Lussi vom Wheelabrator
Technologiezentrum in Ziirich, in
dem die Maschine entwickelt
wurde, erkldrt: ,,Unsere CT-Reihe
wird seit 40 Jahren kontinuierlich
weiterentwickelt und ist noch im-
mer eine sehr beliebte Maschine
fiir Hightech- und Hochvolumen-
Anwendungen in GieBereien und
Schmieden auf der ganzen Welt.“

,Die Reihe ist dulerst vielseitig.
Das Spektrum der sich im Einsatz
befindlichen CT-Maschinen reicht
dabei von Exemplaren mit un-
glaublicher Leistung und Kapazitat
bis hin zu diesem neuen Basismo-
dell. Sie bieten dabei ausgefeilte

Automatisierungsoptionen, Inte-
gration und Prozesssicherheit.

,Mit der CT-2-45/7-430 reagieren
wir auf die Nachfrage nach integra-
tionsfdhigen Maschinen von Kun-
den, die noch keine CT besitzen.
Wie bei allen unseren Hochleis-
tungsmaschinen (und unserem
neuen COMET HD-Schleuderrad)
standen Zuverldssigkeit, Langlebig-
keit und eine einfachere Wartung
bei der Entwicklung unseres neuen
Modells fiir die CT-Familie an ers-
ter Stelle.”

Die CT-Reihe bietet ein kontinu-
ierliches, automatisches und flexi-
bles Strahlen von trommelfdhigen
Teilen, wie etwa Guss- und
Schmiedeteilen, und eignet sich
bestens fiir integrierte GrofBserien-
fertigungen und gemischte Pro-
duktdurchldufe. Fiir Schmieden
und GiebBereien bedeutet dies ein
effizientes Strahlen mit minimalem
Platz- und Lagerbedarf, kurzen
Transportwegen und geringer oder
gar keiner manuellen Handhabung
der Teile.

01 — Bremsscheiben
passieren das Muldenband

im Innern einer CT-Maschine
02 — Diverse Gussteile auf dem
Weg durch die Strahlanlage

03 — Das CT-Prinzip mit
Schleuderradanordnung

Das CT-Prinzip

Das Herzsttick aller CT-Maschinen
ist ein kontinuierliches Mulden-
band, das Werkstiicke zuverlédssig
umwalzt, um eine Strahlbehand-
lung von allen Seiten zu ermogli-
chen.

Die Schleuderrider sind so ange-
bracht, dass das Muldenband auf
ganzer Linge abgedeckt ist und
zeigen direkt in die ,Mulde®, in
der die Teile umgewdélzt werden.

Die Strahlintensitat wird kon-
trolliert, indem der Werkstiick-
durchsatz variiert wird. Dies fiihrt
zu besten Reinigungsergebnissen
bei minimaler Abnutzung von Ma-
schinenteilen und Strahlmittel. Die
Geschwindigkeit der Trommelrota-
tion und der Strahlmitteldurchsatz
werden auf Basis der vorprogram-
mierten Parameter elektronisch ge-
steuert.

Das komplette CT-Maschinen-
Angebot findet sich hier: http://
www.wheelabratorgroup.com/de/si
tes/wheelabrator/content/equip-
ment/wheelblast/tumblast_machi-
nes/ct_continuous_tumblast/ct_con-
tinuous_tumblast_machine.aspx

In Zusammenarbeit mit dem
Schwesterunternehmen DISA bie-
tet Wheelabrator CT-Maschinen als
Teil einer vollstdndigen, integrier-
ten GieBerei-Produktionslinie an —
mit einem kontinuierlichen Werk-
stiickdurchlauf vom fliissigen Me-
tall bis hin zum gestrahlten Werk-
stiick.

Quelle: Presseaussendung vom 23.
Marz 2017
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yiN 8s=  Buehler IsoMet™ High Speed Prizisionstrenner garantiert
-#m8 BUEHLER hervorragende Schnittqualitit auch fiir empfindliche Proben

Die neuen IsoMet™ High Speed
Tisch-Prizisionstrenner von Bueh-
ler trennen schnell, prizise und
wiederholgenau nahezu jedes Ma-
terial, von sproden und duktilen
Metallen iiber Verbundwerk-stoffe,
Keramiken und Kunststoffe bis zu
elektronischen Bauteilen und zu
Biomaterialien.

IsoMet™ High Speed ist der neue
Tisch-Prédzisionstrenner von Bueh-
ler-ITW Test & Measurement GmbH
(www.buehler.com) fiir den Labor-
tisch. Ausgestattet mit Abrasiv-
oder Diamant-Trennscheiben eig-
nen sie sich fiir nahezu jedes Mate-
rial, von spréden und duktilen Me-
tallen iiber Verbundwerkstoffe, Ke-
ramiken und Kunststoffe bis zu
elektronischen Bauteilen und Bio-
materialien. Dabei zeichnen sich
beide Ausfiihrungen durch ihre be-
sonders hohe Effizienz, den star-
ken Motor sowie durch die Gleich-
maDigkeit, Prazision und Reprodu-
zierbarkeit der Schnitte aus, auch
bei empfindlichen Proben. Anwen-
der profitieren dariiber hinaus von
der iibersichtlichen Bedienoberfla-
che und der schnellen Probenfixie-
rung. Damit eignen sich die Iso-
Met™ High Speed Modelle beson-
ders fiir den Einsatz in Labors mit
hohem Qualitdtsanspruch und Pro-
bendurchsatz.

Das einfach gestaltete, intuitiv zu
bedienende Touchscreen-Layout
mit animierten Icons gibt schnellen

Zugriff auf alle Trennparameter
und erleichtert das Programmieren
fiir wiederholgenaue und gleich-
maBige Einzel- oder Serienschnitte.
Eine innovative Spannschiene und
ein neues, werkzeugloses Schraub-
stock-Design  ermoglichen ein
schnelles Fixieren und Justieren
der Proben in Sekunden. Die da-
nach sowohl automatisch, pro-
grammiert als auch per Joystick
manuell ausfiihrbaren Serien-
schnitte liefern konsistente Ergeb-
nisse. Der automatisch geregelte
Trennscheiben-Vorschub ~ Smart-
Cut™ minimiert hierbei Schaden
am System und an der Probe, und
es resultiert ein optimaler Trenn-
prozess fiir jeden Werkstoff.

Beide Ausfiihrungen der Iso-
Met™ High Speed Préazisionstren-
ner von Buehler nehmen Trenn-
scheiben mit Durchmessern von
76 mm bis 203 mm oder Abrasiv-

trennscheiben  mit
Durchmessern von
127 mm bis 203 mm
auf. Diese lassen sich
prazise und schnell
horizontal (x- Rich-
tung) und linear (y-
Richtung) sowie bei
dem Modell Pro
auch vertikal aus-
richten. Die mogli-
chen Schnittlingen
reichen von 0,25 mm
bis 184 mm bei Vor-
schubgeschwindig-
keiten von 1 mm/min bis
25 mm/min mit einem Vorschubin-
krement von 1 mm. Die maximale
Trennleistung (Durchmesser) be-
trdgt 71 mm. Die Ausfithrung High
Speed Pro bietet zusitzlich ein au-
tomatisches Abrichtsystem fiir eine
noch gleichméBigere Schnittquali-
tdt und verldngerte Wechselinter-
valle fiir den Abrichtstein sowie
ein Lasersystem zum noch schnel-
leren Ausrichten der Trennscheibe.

Zum umfangreichen Zubehdr fiir
die IsoMet High Speed Prézisions-
trenner gehoren ein Schnellspann-
schlitten, Einzel- und Doppelsattel-
Spannmittel, unterschiedliche
Schnellspannstocke sowie ein
Nachriistsatz mit externer Umlauf-
kiihlung fiir bestmogliche Kithlung
wihrend des Trennens.

Quelle: Buehler Presseaussendung
Marz 2017

Der VOG im Internet:

www.voeg.at
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VﬁG ‘ Verein Osterreichischer
GieRereifachleute

MiEglieder-
imjforinaiionamn

Neue Mitglieder -

Neues personliches
Mitglied

Dipl.-Ing. Stephan Arno Heikaus,
Vertriebsingenieur der Fa. ELKEM

GmbH, D-42653 Solingen, Nim-
mener Stralle 21a

Personalia -
Wir gratulieren zum
Geburtstag

Herrn Prof.

Dr.Sc. Faruk Unkic,
University of Zagreb
| Faculty of Metallur-
gy, CR-44103 Sisak,
Aleja narodnih
heroja 3, zum

70. Geburtstag am
12. April 2017.

Geboren am 12. April 1947 in
Zagreb, Kroatien, besuchte Faruk
Unkic Grundschule und Gymna-
sium in Sisak und begann sein Me-
tallurgiestudium 1966 an der Tech-
nischen Fakultdt, Metallurg. Dept.,
der Universitdt Zagreb. Er schloss
1972 mit dem BSc. und 1984 mit
dem MSc. ab. Das Jahr 1985 ver-
brachte er zum Studium des Gie-
Bens von NE-Metallen an der Tech-
nischen Universitét in Freiberg/Sa.
1990 erlangte Unkic mit einer Dis-
sertation zum Thema ,,Destabilisie-
rung von Austenit in hoch Cr-halti-
gen verschleiBfesten GuBleisen das
Doktorat an seiner Heimatuniver-
sitat.

Seine praktische Tatigkeit begann
Faruk Unkic schon 1973 im Metal-
lurgischen Kombinat der
Eisenwerke ,,Zeljezara Sisak", wo er
sich bis 1978 in Arbeitsvorberei-
tung und Controlling der Stahlpro-
duktion mit der Anwendung der In-
formationstechnologie beschiftigte.
Im bestehenden Dienstverhiltnis
zum MK Zeljezara Sisak war Unkic
von 1978 bis 1989 auberordentli-
cher Mitarbeiter am Metallurgi-
schen Institut in Sisak der Metallur-

_—

Vereinsnachrichten

gischen Fakultdt der Zagreber Uni-
versitdt und leitete das Labor fiir
GieBereitechnologie und hielt auch
einschléagige Vorlesungen.

1991 wurde er in das Angestell-
tenverhéltnis der Universitdt als
Assistenz-Professor iibernommen.
Es folgten die auberordentliche
Professur 2003, die ordentliche
Professur 2007 und die Lehrstuhl-
Ubernahme 2012 bis zu seiner
Emeritierung 2014.

Dr. Faruk Unkic bekleidete zahl-
reiche Funktionen innerhalb der
Universitdt und war von 2009 bis
2014 auch Dekan der Fakultét fiir
Metallurgie. Wahrend seiner wis-
senschaftlichen Karriere hat er
viele wissenschaftliche, technolo-
gische und auch internationale
Projekte auf dem Gebiet der Guss-
werkstoffe leitend betreut und ist
Mitarbeiter internationaler Kom-
missionen und Arbeitskreise.

Prof. Dr. Faruk Unkic ist Autor
von tiiber 150 wissenschaftlichen
und praxisorientierten Publikatio-
nen in nationalen und internatio-
nalen Fachjournalen und Konfe-
renzberichten und als Mitarbeiter
an einer Technischen Enzyklopé-
die. Er ist Mitglied in Redaktions-
teams bzw. Chefredakteur mehrerer
Fachzeitschriften und viele Jahre
auch Prédsident des Organisations-
komitees der jahrlichen Internatio-
nalen Kroatischen GieBereitagung
in Opatija.

Professor Dr. Sc. Faruk Unkic be-
sitzt zahlreiche Auszeichnungen
und Preise und ist Mitglied mehre-
rer nationaler und ausldndischer
Berufsverbidnde.

Mitglied des VOG ist Professor
Dr. Faruk Unkic seit 2002.

Herrn Dipl.-Ing. Jan
Slajs, CZ-53701
Chrudim, Sobetu-
chy-Vrcha 208, zum
70. Geburtstag am
27. April 2017.
Geboren in Repiste (Landkreis
Frydek-Mistek) absolvierte Jan
Slajs nach der Grundschule und ei-
ner Modellbauerlehre die Gielerei-
fachschule Briinn und danach das
Studium der Metallurgie/GieBerei-
technik an der Technischen Uni-
versitat Brunn. Die berufliche Lauf-

bahn begann Jan Slajs im Unter-
nehmen LIAZ zunichst als Mitar-
beiter, von 1980 bis 1983 als Leiter
der Abteilung , Technische Arbeits-
vorbereitung“. 1984 wechselte er
als Chefmetallurge zur Fa. TRANS-
PORTA in Chrudim, wo er eine
neue GieBerei in Betrieb nehmen
konnte und ihm die Werksleitung
iibertragen wurde.

Im Mai 1990 griindete Dipl.-
Ing. Jan Slajs in Chrudim/CZ die
Firma METOS als metallurgisch-
technisches Dienstleistungsunter-
nehmen fiir die tschechische Gie-
Bereiindustrie und fiihrt dieses
Unternehmen seither mit grofem
Erfolg.

Seit vielen Jahren fiir die Ge-
meinschaftsarbeit der tschechi-
schen GieBerei-Industrie tétig, ist
Dipl.-Ing. Jan Slajs seit 2005 Vorsit-
zender des Vereins Tschechischer
GieBereifachleute. Seit 2002 ist er
Mitglied des Vereins Osterrei-
chischer GieBereifachleute.

Herrn Dipl.-Ing. Dieter Nemetz,
Nemetzguss — Johann Nemetz
& Co GmbH, A-2700 Wr. Neu-
stadt, Pernerstorferstr. 29, zum
50. Geburtstag am 21. April
2017.

FOL OSR Karl
Bachhofner, 2353
Guntramsdorf,

| Rohrgasse 43, zum
\ o 80. Geburtstag am
1/ s\ 10. Mai 2017.

Karl Bachhofner lernte zuerst bei
der Fa. Richard Klinger in Gum-
poldskirchen das Modelltischler-
handwerk und legte Ende 1961 die
Meisterpriifung als Formentischler
ab. In der Folge absolvierte er von
1962 bis 1965 den Fernlehrgang
fiir GieBereitechniker der GieBerei-
fernschule Max Schied und {iber-
nahm hierauf ab 1970 in der Gief3e-
rei der R. Klinger AG die Leitung
der Abteilung Fertigungstechnik
und die Stellvertretung des Giele-
reileiters. 1975 wechselte Bachhof-
ner auf eigenen Wunsch von der
Praxis in den Lehrberuf. Mit Be-
ginn des Schuljahres 1975 nahm er
an der HTL-Mddling seine Tatig-
keit als Fachlehrer in der Maschi-
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nenbaugruppe auf, wobei er als
erster sowohl fiir den Unterricht
im Fach Modellbau als auch im
Fach GieBerei qualifiziert war.

OSR Bachhofner hielt seine fach-
liche Qualifikation durch kontinu-
ierliche Weiterbildung stets auf
dem Laufenden und war durch
seine Kontaktfreudigkeit und seine
immer humorvolle Umgangsart bei
Kollegen und Schiilern gleicher-
malen beliebt. Sein Engagement
fiir die Schule ging weit iiber die
normale Unterrichtststdtigkeit hi-
naus. Ein alljahrlicher Tag der offe-
nen Tiir, die Modernisierung der
Modelltischlerei und der GielBerei
sowie die Generaliiberholung des
Kupolofens noch kurz vor seiner
Pensionierung seien beispielhaft
erwahnt. B

Der Besuch der jahrlichen Oster-
reichischen GieBereitagung war fiir
ihn selbstverstindlich und war
gleichzeitig seine Gelegenheit, die
Kontakte zur GieBereibranche auf-
recht zu erhalten.

Neben seiner Lehrtatigkeit war
Karl Bachhofner auch Mitautor des
Buches ,Fachkenntnisse in der
GieBerei und Modellbau“ und er
war viele Jahre als Beisitzer der
Meisterpriifungskommission  fiir
Modelltischler tatig.

Fiir Verdienste um die Republik
Osterreich wurde ihm 1997 vom
Herrn Bundesprisidenten das Sil-
berne Ehrenzeichen der Republik
Osterreich verliehen.

Seit 1. September 1997 befindet
sich FOL OSR Karl Bachhofner im
Ruhestand. Mitglied des Vereins
Osterreichischer GieBereifachleute
ist er seit 1971.

Herrn Ing. Christoff
Langthaler, Lang-
thaler Consulting
International —
LCI Engineering,
A-1090 Wien, Gar-
nisongasse 7/26,
zum 60. Geburtstag
am 29. Mai 2017

Geboren in Linz a.d. Donau als
Enkel des Langzeitgeschiftsfiihrers
(1964—-1979) im Fachverband der
GieBerei-Industrie Dkfm. Alexan-
der Langthaler, maturierte Christoff
Langthaler 1977 an der Abteilung
GieBereitechnik der HTBL Wien
10, Pernerstorfergasse.

Ab September 1977 verdiente er
seine ersten Sporen als Assistent
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des GieBereileiters der Firma MAN
in Nirnberg. Produziert wurden
Motorenteile in Aluminium, Grau-
und Sphéroguss. Drei harte Jahre
machten ihn zum GieBereiinge-
nieur.

Von 1980 bis Ende 1989 trug
Langthaler als Geschaftsfiihrer in
Osterreich und diverser europdi-
scher Niederlassungen von Huppert
Engineering Deutschland zur Ent-
wicklung des Unternehmens bei.
Sein Verantwortungsbereich lag im
Aufbau und Management verschie-
dener internationaler Gesellschaften
im automotiven Bereich.

1990 griindete Ing. Langthaler als
100 prozentiger Gesellschafter sein
eigenes Unternehmen LCI Enginee-
ring (Langthaler Consulting Inter-
national, www.lci-group.com) mit
Sitz in Wien. Das Core Business
sind Dienstleistungen in der inter-
nationalen Automobilindustrie, so-
wohl fiir OEMs als auch fiir deren
Zulieferanten im Powertrain- und
Fahrzeugbereich. Das Dienstleis-
tungsspektrum umfasst die techni-
sche vor Ort Betreuung von inter-
nationalen Zulieferanten durch lo-
kale Resident Engineers bei den
Abnehmerwerken der Automobil-
industrie, vor allem in den Berei-
chen Qualitédts- und Projektmana-
gement. Dariiber hinaus werden
Lieferantenkunden wunschgemaf
durch internationale LCI Experten
in diversen Bereichen betreut und
gecoacht. Die eigens gegriindete
LCI Akademie erfiillt den Schu-
lungsbedarf fiir die weltweite ei-
gene Organisation und fiir interna-
tionale Kunden.

Inzwischen ist LCI Engineering
eine globale Gruppe mit zahlrei-
chen 100 prozentigen Tochterge-
sellschaften in Europa, Asien und
Ubersee. LCI beschiftigt derzeit
iiber 500 Mitarbeiter, die an mehr
als 40 globalen Standorten der Au-
tomobilindustrie erfolgreich tétig
sind.

Ing. Christoff Langthaler lenkt als
CEO mit seinem globalen Execu-
tive Management Team die ge-
samte Organisation, um einerseits
das notwendige Wachstum fiir die
nédchsten Jahre zu sichern, anderer-
seits gemdl der Firmenphilosophie
sdmtliche Kunden zu begeistern.

Ing. Christoff Langthaler ist seit
1976 personliches Mitglied im Ver-
ein Osterreichischer GieBereifach-
leute.

Herrn Ing. Bernhard Kraus,
A-6845 Hohenems, Rentestrale
48a, zum 50. Geburtstag am
30. Mai 2017.

Herrn Dr. Sc. Dervi$
~ Pihura, MSc., Prve

~ zenicke brigade
1A/VI, BIH-72000
Zenica, zum 75. Ge-
burtstag am 12. Juni
4 2017.

Derv1s Pihura wurde am 12. Juni
1942 in Bihac, Bosnien-Herzego-
wina, geboren und besuchte die
Schulen in Sarajevo, BiH. Er stu-
dierte Metallurgie an der Universi-
tdt Ljubljana, Slowenien, wo er
1966 an der Fakultét fiir Naturwis-
senschaften und Technologie, Dept.
Metallurgie, mit Auszeichnung gra-
duierte. Es folgten Masterabschluss
und Dissertation an der gleichen
Universitidt. Nach Studienabschluss
trat er in das metallurgische For-
schungsinstitut ,, Kemal Kapetano-
vic“ in Zenica ein, wo er sich mit
Prozessentwicklung, Qualitétssi-
cherung und Umweltschutz be-
schiftigte und iiber 70 Forschungs-
projekte geleitet und an etwa eben-
sovielen mitgearbeitet hat. Seit sei-
nem Masterabschluss war er an der
Fakultat fiir Metallurgie und Werk-
stoffe in Zenica auf den Fachgebie-
ten Physikalische Metallurgie, der
Herstellung von Stahl und Gussei-
sen und der Pulvermetallurgie
auch als Assistent und Lektor tétig.
Dr. Pihura absolvierte Spezialaus-
bildungen zum Elektro-Schlacke-
Umschmelzverfahren in Russland
und zum Vakuum-Induktions-
schmelzen bei der BISRA in GroB-
britannien. Seit 1977 ist er UNIDO-
Experte seines Landes und war an
verschiedenen Missionen in die
Tiirkei, nach Brasilien und China
beteiligt. Uber seine Forschungsar-
beiten hat er in vielen Konferenzen
national und international berich-
tet. Lange Zeit war er auch gericht-
lich beeideter Sachverstdandiger. Er
war und ist noch Mitglied mehrerer
fachlicher und ziviler Vereine. Seit
1993 ist Dr. Dervis Pihura, MSc.,
Prasident des Vereins Bosnischer
GieBereifachleute. VOG-Mitglied ist
er seit 2002.

Den Jubilaren
ein herzliches Gliickauf!
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Medicn

Foundry Yearbook &
Castings Buyers’
Directory 2017

Das Englische Gies-
serei Jahrbuch 2017,
herausgegeben von
Lynn Postle im Ver-
lag Foundry Trade
Journal Ltd., Winton House, Lyons-
hall, Herefordshire, HR5 3JP,UK,
Tel.: +44 (0) 1544 340332, E-Mail:
lynn@foundrytradejournal.com,
www.foundrytradejournal.com.
Das Jahrbuch kann zum Preis von :
£55.00 plus Versandkosten vom
Verlag direkt bestellt werden.

Die neue aktualisierte Auflage
2017 enthdlt eine Auflistung der
UK-Giessereien in alphabetischer
Reihenfolge, getrennt nach geogra-
phischer Verteilung, nach Guss-
werkstoffen und nach Herstel-
lungsverfahren. Dariiberhinaus ent-
hélt das Jahrbuch einen Nachweis
der internationalen Zulieferbe-
triebe, sowohl alphabetisch als
auch nach Branchen geordnet.
SchlieBlich sind auch die interna-
tionalen GieBereiorganisationen,
alphabetisch und nach Landern ge-
ordnet, mit allen erforderlichen
Kontaktdaten zusammengestellt.

Das Handbuch ist ein niitzliches
Hilfsmittel zur raschen Auffindung
im GieBereibetrieb benétigter Hilfs-
mittel und Dienstleistungen.

q dire: l:l:m,r
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Aluminium-
Werkstoff-Datenblitter
(Deutsch/Engllsch)

von Dr.-Ing. Werner
Hesse, Beuth Ver-
lag GmbH, Am
DIN-Platz, Burg-
grafenstralle 6,
D-10787 Berlin,
www.beuth.de,

7. Auflage 2016,
336 Seiten, A4,
gebunden.

Buch: 218,00 EUR |

ISBN 978-3-410-26875-8

E-Book: 218,00 EUR |

ISBN 978-3-410-26876-5

E-Kombi (Buch + E-Book):

283,40 EUR

In den Aluminium-Werkstoff-Da-
tenbldttern werden die relevanten
Daten fiir die gebrduchlichsten
Aluminium-Werkstoffe in {iber-
sichtlicher Form zusammengefasst.
Zweck der Datenblitter ist es, die
Werkstoffauswahl unter techni-
schen Aspekten zu erleichtern.
Dazu liefert diese Auflage der Alu-
minium-Werkstoff-Datenblétter Da-
ten zu gidngigen Knetlegierungen
und Gusslegierungen. Die Informa-
tionen orientieren sich dabei pri-
mér an der europdischen Normung
der CEN-Mitglieder.

Die Informationen werden zwei-
sprachig auf Deutsch und auf Eng-
lisch dargestellt.

Das Buch umfasst die Daten von
rund 60 Aluminium- Knet- und
Guss-Werkstoffen aus den entspre-
chenden Europidischen Normen
und beinhaltet diese Angaben:

e mechanische Eigenschaften

e Hinweise zur Verwendbarkeit
fiir genehmigungs- und tiberwa-
chungspflichtige Erzeugnisse

e lieferbare Halbzeugarten und ge-
normte Lieferzustidnde

e Korrosionsbestiandigkeit

e Eignung fiir bestimmte Oberfla-
chenbehandlung

e Schweil- oder Lotbarkeit

¢ Spanbarkeit und Kaltumformbar-
keit

Aus dem Inhalt: Knetlegierungen /

Gusslegierungen / Anhang / Zu-

standsbezeichnungen fiir Gussstii-

cke / Zustandsbezeichnungen fiir

Halbzeug

Neue App zeigt Aktua-

litat von Normen an

Normen miissen aktu-

ell sein. Aber wie weil}

man, ob das der Fall
Fé%Rof:ﬂ ist? Die neue Beuth-
WERMEY App NORM2GO hilft
dabei.

Mit der neuen App NORM2GO
konnen sich Nutzer von DIN-Nor-
men in Sekundenschnelle anzei-
gen lassen, ob eine DIN-Norm noch

giiltig ist. Fiir den Check wird ein-
fach der Barcode auf der Titelseite
einer DIN-Norm gescannt. Die App
priift das Dokument und zeigt so-
fort an, ob die Norm noch aktuell
oder bereits zuriickgezogen ist.

Historische DIN-Normen werden
in der Regel durch Folge-Doku-
mente ersetzt. NORM2GO zeigt
auch die aktuelle Version an — mit
der App kann man die DIN-Norm
miihelos und direkt im Beuth Web-
shop erwerben. NORM2GO kann
kostenfrei bei Google Play (An-
droid) oder App Store (i0S) herun-
tergeladen werden.

Weitere Informationen unter
www.beuth.de/go/norm2go.

Werkstoff- und
morphologieabhingige
Einfliisse auf die
mechanischen Eigen-
schaften von offenpori-
gen Al-11Zn-Schiumen

Dissertationsschrift
von Alexander
Martin Matz,
Shaker Verlag
GmbH,

D-52134 Herzogen-
rath, Kaiserstr. 100,
Tel.: +49 (0)2407/
9596 0.

E-Mail: info@shaker.de.
Gebundene Ausgabe, 178 Seiten,
83 Abbn., Format 21x14,8 cm,

€ 48,80, ISBN: 978-3-8440-4989-3.
Diese Arbeit befasst sich mit der
Herstellung sowie mit der mikro-
strukturellen und der mechani-
schen Charakterisierung von offen-
porigen Metallschdumen aus der
Legierung Al-11Zn. Es wurde ein
Verfahren entwickelt, mit dem es
moglich ist, den Festkorperanteil
bei der Herstellung von diesen zel-
luldren Strukturen mit unterschied-
lichen ZellgréBen gezielt einzustel-
len. Dieser und der durch unter-
schiedliche thermische Behandlun-
gen erzeugte Einfluss werden wei-
terhin im Hinblick auf die Gefiige-
ausbildung und die werkstoffme-
chanischen Eigenschaften unter-

sucht. Auf mikrostruktureller
Ebene werden insbesondere die
Licht-, Rasterelektronen- und
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Transmissionselektronenmikrosko-
pie eingesetzt. Die mechanische
Charakterisierung erfolgt durch
Nano- und Mikroindentierung so-
wie durch einachsige Druckversu-
che. Es wurden detaillierte Betrach-
tungen zum Ubergang der elasti-
schen in die plastische Verformung
durchgefiihrt sowie umfassend das
Spannungs-Dehnungs-Verhalten fiir
Proben mit - durch die thermische
Behandlung erzeugtem — duktilem
und sprodem Charakter charakteri-
siert. Das Verformungsgeschehen
fand dabei Betrachtung auf unter-
schiedlichen Skalenebenen und
wurde mit den Ergebnissen aus den
mechanischen Analysen in Korre-
lation gebracht. Als dominierende
Parameter sind der Festkorperanteil
und die Mikrostruktur der offenpo-
rigen Al-11Zn-Schdume zu identifi-
zieren. Ein untergeordneter Ein-
fluss ist durch die Zell- bzw. Poren-
grofe festzustellen. Weiterhin fan-
den die bei der Verformung auf die
einzelnen Stege wirkenden Bean-
spruchungsarten eingehende Be-
trachtung. Dariiber hinaus wurden
erstmals systematische Verset-
zungsanalysen und auf der Nanoin-
dentierung basierende Untersu-
chungen zu Eigenspannungen an
verformten Stegen durchgefiihrt.

Bundle
Stahl und

Eisenguss

Autoren:

Karl Heinz Illgner
(Leitfaden) und
Sergey Ershov
(Stahl u. Eisenguss)
Vulkan Verlag Essen,1. Auflage
2016, 710 Seiten, Gebunden.
ISBN: 9783802781339.

Das Set bestehend aus 2 Biichern,
165 x 230 mm, Setpreis € 199,00
inkl. 7% MwsSt.

Die beiden Fachbiicher decken das
gesamte Spektrum des Stahl- und
Eisengusses ab.

Im ,Leitfaden Stahlsorten und
Eisengusswerkstoffe“ werden die
spezifischen Eigenschaften der
heute verfiigbaren Stahlsorten und
Eisengusswerkstoffe iibersichtlich
zusammengefasst. Das Buch dient
somit als Ratgeber fiir die Auswahl
von Stdhlen und Eisengusswerk-
stoffen. Dabei werden auch An-
wendung, Verarbeitbarkeit, War-

- und isengun
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sowie
Eigen-

mebehandlungsfahigkeit
Einstellbarkeit gezielter
schaften thematisiert.

»Stahl- und Eisenguss fiir den
technischen Einkauf behandelt
alle fiir den Gusseinkédufer sowie
den Gussverbraucher praxisrele-
vanten Aspekte der Eisen- und
Stahlgussfertigung und vermittelt
das notwendige Know-how fiir die
Beschaffung der Eisen- und Guss-
stahlteile. Es werden die Grundla-
gen der Gusslieferantenauswahl
und der Gusseinkaufstrategie fiir
das Serien- sowie Projektgeschift
vermittelt.

Das Buch richtet sich auch an
Mitarbeiter der Qualitédtsabteilun-
gen, da mit diesem Wissensgewinn
Qualitatsprobleme im Guss richtig
identifiziert und die notwendigen
MaBnahmen eingeleitet werden
kénnen. Auch der Gusseinkauf in
Schwellenldndern und mogliche
Stolpersteine werden behandelt.
Ziel ist es, besonders Neueinstei-
gern und Anwendern ohne techni-
schen Hintergrund das Thema
Stahl- u. Eisenguss zu vermitteln.

Beide Fachbiicher sind unver-
zichtbare Nachschlagewerke fiir
Konstruktions-, Fertigungs- und
Qualitédtssicherungsingenieure und
-techniker, Gusseinkdufer und -ver-
braucher sowie fiir Kaufleute und
Studierende des Maschinenbaus.

Beide Titel werden jetzt erstmals
im Bundle angeboten und bieten
eine Ersparnis von 13 % gegeniiber
dem Einzelerwerb.

Umweltmanagement
fiir kleine und mittlere
Unternehmen.

Die ISO
14000-Serie
und ihre
Umsetzung
Von Matthias
Finkbeiner
und Bernhard
Schwager, Beuth Verlag GmbH,
Am DIN Platz, Burggrafenstrale 6,
D-10787 Berlin, 3. aktualisierte
und erweiterte Auflage 2016,
188 Seiten, A5, broschiert, ISBN:
978-3-410-25758-5, € 38,00.
Umweltschutz ist gesamtgesell-
schaftlich zu einem zentralen An-
liegen geworden und so kommt
dem Umweltmanagement in Un-
ternehmen eine immer gréBer wer-

dende Bedeutung zu. Die 3. aktua-
lisierte und erweiterte Auflage be-
riicksichtigt die zahlreichen Neue-
rungen im Umweltmanagement,
die Inhalte der 2015 revidierten
ISO 14001 und neue Themen wie
,Water Footprint“ sowie organisa-
tionsbezogene LCA.

Der Praxisleitfaden richtet sich
an alle, die sich iiber das Thema
Umweltmanagement im Unterneh-
men praxisnah informieren moch-
ten und bietet vor allem auch Ent-
scheidungstrdgern in KMU ein
iibersichtliches und topaktuelles
Arbeitsmittel.

3D-Drucken -
Grundlagen und

Anwendungen des
Additive Manufactu-

Von Andreas Geb-
hardt, Julis Kessler
u. Laura Thurn,
Carl Hanser Verlag
GmbH & Co KG,
Miinchen 2016, 234
. Seiten, ISBN: 978-
3-446-44672-4,

€ 41,20.

Additive Manufacturing (AM) ist
der weltweit genormte Begriff fiir
die Fertigungstechnik der Schicht-
bauverfahren, die als Rapid Proto-
typing Ende der 1980er-Jahre be-
kannt wurden und ihren Siegeszug
durch alle Branchen angetreten ha-
ben. AM ist heute nicht nur ein
unverzichtbares Werkzeug zur di-
rekten digitalen Herstellung von
Modellen und Prototypen, sondern
auch ein Fertigungsverfahren zur
Produktion von Endprodukten aus
Kunststoff und Metall sowie zur
Herstellung von Werkzeugen, Leh-
ren und Formen.

Mit der Vorstellung kleiner und
preiswerter Maschinen und dem
Vordringen des AM in private Be-
reiche hat sich der Begriff 3-D-Dru-
cker (dreidimensionaler Drucker),
3-D-Printer, durchgesetzt. Alle
Welt spricht daher heute nur noch
vom Drucken, wenn es die Anwen-
dung von AM meint. Am anderen
Ende der Skala entwickeln sich In-
dustrial Printer zur Serienfertigung
individueller Produkte und lduten
die Industrialisierung des 3-DDru-
ckens ein.



von Dipl.-Ing. Werner Bauer, her-
ausgegeben im Eigenverlag vom
Osterreichischen GieBerei-Institut
(0GI), Leoben 2013, Format DIN A4,
Spiralbindung, 102 Seiten mit 93
Abbn. u. 10 Tafeln.

Der Autor, langjahriger wissen-
schaftlicher Mitarbeiter am OGlI, hat
nach dem Ausscheiden in die Pen-
sion sein umfangreiches Erfah-
rungswissen in dieser Fibel zu-
sammengefat und mochte damit
den Anwendern von Grauguss einen
Uberblick iiber das komplexe Ver-
halten dieses wichtigen Konstruk-
tionswerkstoffes geben und gleich-
zeitig auch die zum Verstandnis
dienlichen Grundlagen vermitteln.
Nach einem kurzen Uberblick tiber
die Werkstofffamilie der Gusseisen
im 1. Kapitel behandelt das 2. Ka-
pitel die Gusseisenmetallurgie: Das
Erstarrungsverhalten, die ange-
strebte Grau- bzw. unerwiinschte
Weiflerstarrung und die darauf wir-
kenden EinflussgroB3en, insbeson-
dere die Graphitkeimbildung und
die Wirkungsweise und Durchfih-
rung der Impfung.

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

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

WERNER BAUER

GUSSEISEN MIT LAMELLENGRAPHIT

METALLURGIE, GEFUGE - UND WERKSTOFFKUNDE
VON GRAUGUSS FUR ANWENDER

OSTERREICHISCHES GIE FINSTITUT

ieBere,'_’nst,-
tut

Das 5. Kapitel wendet sich an eher werkstofftechnisch interessierte Leser. Hier werden die Auswirkungen
der zuvor diskutierten Fertigungsparameter auf die Ausbildung der Spannungs-Dehnungs-Kurve diskutiert.
Dieses Kapitel ist eine Zusammenfassung einer am 0G| zu dieser Thematik durchgefiihrten Studie und
behandelt die Auswirkungen der Lamellengraphitmenge, -grof3e und -ausbildung sowie des Matrixgefliges
auf die Spannungs-Dehnungs-Kurve und die Zug-Druck-Wechselfestigkeit.

Der Autor hofft, mit dieser zusammenfassenden und kompakten Darstellung der komplexen Metallurgie
und Werkstofftechnik eine gute Balance zwischen Vermittlung der Grundlagen fiir Anfanger sowie Infor-
mationswert fir den Fachmann getroffen zu haben. Basis fir die Erstellung des Buches sind in den zurtick-
liegenden Jahren durgefiihrte Projaktarbeiten am Osterreichischen GieBerei-Institut unter Beriicksichti-

gung des einschlagigen Schrifttums.



Buhler ist Ihr verlasslicher Partner fur alle An-
forderungen im Bereich Druckguss. Integrierte
Zellenldsungen, Technologie-Support sowie
Revisionen z&hlen zu unseren Stéarken.

Mit einem umfassenden globalen Service-
Netzwerk und Produktionszentren in Europa,
Asien und Nordamerika bietet Buhler lokale
Kompetenz, wo auch immer Sie sind.

Haben Sie eine Frage? Wir sind fiir Sie da.
die-casting@buhlergroup.com
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