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,, Am Ende des Jahres ein Ausblick

in die Zukunft.©
Dipl.-Ing. Adolf Kerbl, MSc

VORWORT

Dipl.-Ing. Adolf Kerbl, MSc

Geschaftsfuihrer Proguss austria

SEHR GEEHRTE DAMEN UND HERREN,
LIEBE VEREINSMITGLIEDER!

Vor circa 1,5 Jahren bei der letzten Generalversammlung
fand die Ubergabe der Geschéftsfihrung von Herrn Dipl.-
Ing. Erich Nechtelberger an mich statt. Jetzt am Ende des
Jahres mochte ich einen kurzen Ausblick fiir die Zukunft
geben:

Erich Nechtelberger hat liber viele Jahre eine fachlich
sehr kompetente Zeitung entwickelt und betreut, die sich
international einen guten Ruf gemacht hat. Unser Anlie-
gen war es, diese Kompetenz in den Grundziigen weiter
zu erhalten und den Verein, sowie die Zeitung im Hinblick
fiir die Anwender von Gielbereiprodukten und die Zuliefe-
rindustrie, starker auszurichten. Gemeinsam mit unserer
Chefredakteurin Frau Mag. Dietburg Angerer versuchen
wir, den Bereich Firmennews und Aktuelles aus den
Unternehmen parallel zu den F&E Aktivitaten, starker in
den Fokus des Vereins zu stellen. Dies gelingt aber nur mit
der Unterstiitzung der Mitgliedsfirmen und dem Vorstand,
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fiir die ich mich recht herzlich bedanke. Im Vorstand wur-
den neue Ideen entwickelt, wie zum Beispiel Veranstal-
tungen fiir die Mitglieder des Vereins. Herr Mag. Glinter
Eder, Geschéftsfiihrer der Firma Furtenbach GmbH, hat
sich bereit erklart im Herbst die erste Schulung zum The-
ma ,Schlichteaufbereitung in der GielRerei“ durchzufih-
ren, woflir ich mich recht herzlich bedanke!

Parallel dazu versuchen wir aber auch unsere Aus-
bildungsschienen starker in den Verein zu integrieren.
Einerseits die Lehrlingsausbildung in Neunkirchen, ande-
rerseits unser Kompetenzcenter fiir die sterreichische
GieRereiindustrie, das OGI (6sterreichisches GieRereiins-
titut) in Leoben. Sowohl Gerhard Schindelbacher, als auch
Peter Schumacher vom OGI sind aktiv in die Gestaltung
der Zeitschrift integriert. Wir haben uns bemiht unser
Corporate-Design und unseren Webauftritt zu moderni-
sieren und weiter zu entwickeln, indem wir unseren Auf-
tritt an die notwendigen, modernen Standards gehoben
haben. Schwerpunkt der Zeitung ist und bleibt aber der
wissenschaftliche Aspekt, welcher ja auch in den Ver-
einsstatuten festgehalten ist.

Gerne bin ich fiir Anregungen und Ideen von Seiten
der Mitglieder offen und nehme diese auf, um im Sinne
der kontinuierlichen Verbesserung zu agieren. Wesentlich
fiir unsere Zeitung sind Ihre Beitrdge aus den Unterneh-
men, daher wiirden wir uns sehr freuen, wenn Sie uns bei
aktuellen Aktivitaten und Feiern, mit einbeziehen. Der bis-
herige Weg hat gezeigt, dass es im Bereich unserer Zulie-
ferindustrie und Anwender deutliches Interesse gibt, sich
mit der GieRereiindustrie ndher zu verbinden und aktiv
mitzuwirken, deswegen bin ich der festen Uberzeugung,
dass der eingeschlagene Weg der Richtige ist und uns fiir
die Zukunft starker in der Branche positioniert.

Fiir das Jahr 2019 ist eine Schulung im Bereich
Fordercase und Forschungspramie geplant. Weitere
Themenschwerpunkte sind in dieser Ausgabe hinten
angefihrt.

Ich bedanke mich recht herzlich bei Allen fiir ihr
Mitwirken und ihre Unterstiitzung und freue mich auf
interessante Beitrage und Forschungsartikel von Unter-
nehmensseite, die den Kern unserer Zeitung ausmachen.
Dank gilt auch unserem Prasidenten Herrn DI Dieter
Nemetz und dem Obmann der Berufsgruppe Gielereiin-
dustrie Herrn KommR Peter Maiwald, die speziell in der
Ubungsphase den Verein tatkraftigt unterstiitzt haben.

In diesem Sinne wiinsche ich ein herzliches Gliick Auf und
eine prosperierende Zukunft!

Dipl.-Ing. Adolf Kerbl, MSc
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KURZFASSUNG

Indefinite Chill Legierungen stellen eine Gruppe von
hoch-verschleiRfesten Werkstoffen dar, die als Mantel-
werkstoff bei Arbeitswalzen in oberflachensensiblen
Geriisten von Warmwalzwerken verwendet werden. Das
Eisenwerk Sulzau-Werfen, R. & E. Weinberger AG (kurz:
ESW) stellt derartige Walzen im horizontalen Schleuder-
gussprozess her. Die dabei entstehende Bindezone zwi-
schen Mantel- und Kernwerkstoff ist als ein kritischer
Bereich zu betrachten, deren Eigenschaft maRgeblich
fiir die einwandfreie Verwendung in Walzwerken ist.

Zur Uberpriifung der Qualitit der Bindezone wer-
den im ESW alle Walzen mit Hilfe einer automatischen,
hochmodernen Ultraschallanlage auf Defektfreiheit
getestet. Das Priifsystem besteht aus einer kombinier-

Im Zuge der Herstellung von Verbund-Arbeitswalzen im
Schleudergussverfahren wird ein verschleif¥fester, hoch-
legierter Mantelwerkstoff mit einem niedriglegierten
Kernwerkstoff in einer sogenannten Binde- bzw. Uber-
gangszone vereint [1-6]. Somit ist die Qualitat dieser Bin-
dezone eine entscheidende GréRe fiir den Einsatz der
Walzen in den Walzwerken und unterliegt bereits im Her-
stellungsprozess besonderem Augenmerk. Bereits Publi-
kationen um die Jahrtausendwende betonen den hohen
Wert von zerstérungsfreien Priifmethoden sowohl fiir
den Hersteller als auch fiir die Walzwerke als Verbraucher
[7-10]. Darin wird festgehalten, dass durch die Ultraschall-
sowie Wirbelstrompriifung einerseits eine ausreichende
Qualitat der VerschleiRschicht, der Bindezone sowie die
korrekte Mantelstarke in der Herstellung gewahrleistet
werden kann, andererseits auch die periodische Uberprii-
fung in den Walzwerken einen sicheren Betrieb der Wal-
zen ermoglicht [11].

ten Messung mittels 2 MHz Normalpriifung und einer 4
MHz SE-Priifung und bietet mittels Oberflaichenwellen-
priifung und Wirbelstrompriifung auch die Moglichkeit,
oberflaichennnahe Defekte zu lokalisieren.

Es konnen eindeutige Zusammenhadnge zwischen
verschiedenen Echocharakteristiken bei der Ultraschall-
priifung und der mikrostrukturellen Ausbildung der Bin-
dezone festgestellt werden. Ein aus werkstoffkundlicher
Sicht vorteilhaft ausgebildeter Ubergang von Mantel- zu
Kernwerkstoff ist durch einen kontinuierleichen Uber-
gang des Graphits von Mantel zu Kernwerkstoff sowie
durch einen gleichmafigen Karbidverlauf in den Kern
gekennzeichnet.

Die automatisierte Ultraschallprifung aller erzeugten
Walzen durch Normal-, SE-, sowie Oberflachenwellenprii-
fung ist im ESW seit Gber 15 Jahren Standard [8, 10] und
wird gegebenenfalls durch zuséatzliche manuelle Priifun-
gen erganzt. Im Juli dieses Jahres wurde der technolo-
gische Vorsprung weiter ausgebaut und das bestehende
System [12] durch ein hochmodernes Kombisystem aus
Ultraschall- und Wirbelstromprifung [13] ersetzt,
wodurch eine zerstérungsfreie Priifung aller gelieferten
Walzen auf neustem technologischem Stand durchgefiihrt
wird.

Zur Herstellung von Arbeitswalzen im horizontalen
Schleudergussverfahren werden im ESW die benétigten
Materialien mittels Induktionstiegel6fen erschmolzen
und die erforderliche chemische Analyse sowie Absticht-
emperatur eingestellt. Der Abguss der Walzen ist grob

in drei Schritte gegliedert, die in Abbildung 1 schema-
tisch dargestellt sind. In Schritt 1 wird die Schmelze fiir
den spateren Walzenballen (Manteleisen) in eine um die
Langsachse rotierende Kokille eingegossen. Die dabei
erreichten Zentrifugalkrafte (gemessen als vielfaches
der Erdbeschleunigung, kurz: G) kdnnen nach [1] zwi-
schen 45 und 200 G liegen, [6] gibt fiir den horizontalen
Schleuderguss 75 bis 120 G an. Nach der Erstarrung des
Manteleisens wird die Kokille samt erstarrter Hiilse abge-
hoben und die Walzenform durch Anbau der Unter- und
Oberzapfenformen zusammengebaut (Schritt 2 in Abbil-
dung 1). Zuletzt wird als Schritt 3 die Schmelze fiir den
Walzenkern und die Zapfen (Kerneisen) eingegossen.
Dabei wird ein gewisser Teil des Mantelmaterials wieder
aufgeschmolzen und eine dauerhafte Verbindung zwi-
schen Mantel- und Kerneisen erzeugt. [1-6]

Abbildung 1: Schematische Darstellung der
Walzenherstellung im ESW; 1: horizontaler Schleuderguss, 2:
Zusammenbau der Form, 3: Einguss des Kerneisens.

Diese Verbindung zwischen Mantel- und Kernwerkstoff ist
schematisch in Abbildung 2 als VerschweilRungszone dar-
gestellt. Wie daraus zu erkennen, ist der Mantelwerkstoff
ein verschleiRbestandiger Werkstoff zwischen 50 und 60
HRC, wahrend der zdhe Kernwerkstoff eine geringe Harte
von 230-310 HB aufweist. Typischerweise wird Gusseisen
mit Kugelgraphit oder Lamellengraphit als Kernwerkstoff
verwendet. [1-6]

Abbildung 2: Schematische Darstellung einer Verbund-
Arbeitswalze nach [11, 14].

Als Werkstoffe fiir die gegossenen Walzenmantel werden
im ESW Schnellarbeitsstahl-, Hochchrom- oder Indefini-
te-Chill-Legierungen eingesetzt. Die chemische Zusam-
mensetzung der Indefinite Chill Werkstoffgruppe kann
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Tabelle 1: Typische Zusammensetzung einer klassischen
Indefinite-Chill Legierung nach [15-18].

(o Si Mn Ni Cr Mo
[M-%] | [m-%] | [m-%] | [m-%] | [m-%] | [m-%]

Min | 2,80 0,80 0,30 3,50 1,50 0,20

Max | 3,50 1,50 0,80 5,00 2,00 0,60

Abbildung 3: Typisches Gefiige einer Indefinite-Chill-
Walzenlegierung, weil: Karbide, schwarz: Graphit, grau:
Martensit [15]

nach [15-18] in den in Tabelle 1 zusammengefassten
Bereichen liegen. Zudem konnen zusatzliche karbidbil-
dende Elemente wie V oder Nb legiert werden, um die Ver-
schleilleigenschaften weiter zu verbessern. [15, 19, 20]
Das Geflige einer Indefinite-Chill Walzenlegierung besteht
somit aus (angelassenem) Martensit, Zementit und ver-
schiedenen MC-Karbiden sowie aus einer geringen Menge
an freiem Graphit [15-20]. Abbildung 3 zeigt das typische
Gefiige einer Indefinite-Chill Legierung.

Im ESW werden samtliche Arbeitswalzen mittels automa-
tisierter, zerstérungsfreier Priifung durch Ultraschall auf
deren Defektfreiheit und Bindungsqualitat gepriift. [8, 10,
21] Die Anwendung von ZfP-Methoden fiir schwere Gus-
steile ist jedoch nicht nur auf Arbeitswalzen beschrankt,
[22] gibt einen kompakten Uberblick tiber die méglichen
ZfP-Methoden fiir derartige Produkte.

Das bestehende System der automatischen Ultra-
schallpriifungen mittels Normal-, SE und Oberflachen-
wellenpriifkopfen wurde kiirzlich modernisiert. So wurde
nicht nur das Ultraschall-Priifsystem auf den neuesten
technologischen Stand gebracht, das System wurde um
die Methode der Wirbelstrompriifung erweitert. [12, 13]

Abbildung 4 zeigt die aktuelle Anordnung der Priif-
kopfe fiir die Ultraschall- und Wirbelstrompriifung, wie
sie auf zwei Schleifbdnken betrieben wird. Die bisheri-
gen Priifmethoden der Oberflachenwellenpriifung, der
Normalprifung mittels 2 MHz Priiffrequenz und der 4
MHz SE-Priifung blieben erhalten. Die Erweiterung um
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Abbildung 4: Anordnung der Priifkopfe fiir die automatische
Ultraschall- und Wirbelstrompriifung im ESW.

Abbildung 5: Kalibrationswalze fiir die automatische
Ultraschallpriifung zur Bindungspriifung mit kiinstlichen
(gelb) und ,,natiirlichem* Defekt(en) (rot).

eine Wirbelstromprifung, deren Priifkopf zeitgleich als
Abstandssensor dient, ist ebenso darin ersichtlich.

Das System wird im ESW anhand einer fiir diesen
Zweck vorbereiteten Testwalze kalibriert. Wie in Abbil-
dung 5 zu erkennen ist, wurde eine Walze durch Bohrun-
gen unterschiedlicher Durchmesser, Bohrlochtiefen und
Tiefenlagen prapariert. Diese Walze enthélt zudem einen
durch einen Gussfehler erzeugten Fremdmaterialein-
schluss, der als zusatzlicher ,natiirlicher Fehler“ ebenso
zur Kalibration dient.

In Abbildung 6 ist das Ergebnis der Priifung der
Kalibrationswalze mittels 2 MHz Normalpriifkopf (Bin-
dungspriifung) mit dem bisherigen System zu erken-
nen. In dieser Darstellung wird die Echointensitat durch
unterschiedliche Farbungen dargestellt. Eine geringe

Echointensitat (gute Bindung) geht in Richtung orange/
rote Farbtone, je hoher die Echointensitat, desto dunkler
bzw. mehr in Richtung violett geht die farbliche Kenn-
zeichnung. [11] In der Abbildung ist der C-Scan der Bin-
dungspriifung dargestellt, das heil3t die Abszisse stellt die
Ballenlange dar, auf der Ordinate ist der Umfang in mm
ausgehend von einer Basislinie dargestellt.

Mit dem neuen Priifsystem ist es moglich, alle vier
Prifarten zeitgleich auszufiihren. Die dabei erreichten
Prifgeschwindigkeiten sind jedoch von der gewahlten
Kombination abhangig. Die Priifung mittels Wirbelstrom-
priifung wiirde einen axialen Vorschub von rund 50 mm
zulassen, die Priifung mittels Normal- oder SE-Priifkopf 16
mm, wéhrend die Prifung mittels Oberflachenwelle auf
etwa 5 mm pro Umdrehung limitiert ist. Abbildung 7 zeigt
exemplarisch eine kombinierte Darstellung der Ergebnis-
se aus der Ultraschall- und Wirbelstrompriifung in Form
eines C-Scans anhand einer Kalbrationswalze mit dem
neuen Prifsystem. Mittels Ultraschall-Normalpriifung
wird die Bindungsqualitat beurteilt, anhand der SE-Pru-
fung konnen Defekte in der Mantelschicht detektiert wer-
den. Die Oberflachenwellenpriifung zeigt radial und axial
gelegene Defekte an der Ballenoberflache an, wahrend
mittels Wirbelstrompriifung Signale hinsichtlich der Gefii-
geausbildung, der Oberflachenfehler sowie der Magnetis-
mus ausgewertet werden kdnnen.

Abbildung 8a zeigt beispielhaft das Ergebnis einer guten
Bindungspriifung zwischen Mantel- und Kernwerk-
stoff einer Indefinite-Chill-Arbeitswalze. Hierbei ist eine
gleichmafige Echointensitét liber die gesamte Ballenab-
wicklung zu erkennen. Die in Abbildung 8b dargestellte
Auswertung der Echotiefe bzw. Mantelstarke ist ebenso
eine gleichmaRige Tiefe der Echos zu erkennen, was ein
gleichmaRiges Abschmelzverhalten des Mantels beim Ker-
neisenguss kennzeichnet.

Das Geflige am Ubergang bei einer derartigen, guten
Bindungspriifung ist, wie in Abbildung 9 gezeigt, von

Abbildung 6:
Bindungspriifung an der
Kalibrationswalze mittels 2
MHz Normalpriifkopf.

Giesserei Rundschau 05/2018 JHG 65 | Fachbeitrédge

Abbildung 7:
C-Scan mit
kombinierter
Darstellung von
Ultraschall-,
Oberflachen-
wellen- sowie
Wirbelstromprii-
fung an einer
Kalibrationswal-
ze mit dem neuen
System.

Abbildung 8a:
Priifergebnis
einer guten 2 MHz
Normalpriifung,
Echointensitat/
Bindungsqualiat.

einem sinkenden Karbidgehalt gekennzeichnet (untere
Darstellung, Karbide in weil}). Ebenso ist der Graphitge-
halt im ungeatzten Schliff von einem flieRenden Ubergang
der Morphologie des Mantelwerkstoffs in den Kernwerk-
stoff gekennzeichnet. Es sind keine Stdrstellen durch
querliegende Karbide oder Lamellengraphit am Ubergang
zu erkennen. Auch nichtmetallische Einschliisse, Fremd-
material, Poren, Lunker oder Risse am Ubergang sind
nicht zu erkennen.

Abbildung 10a zeigt ein Priifergebnis mittels 2 MHz
Normalprifung, welches groRe Flachen mit hohen
Echointensitdten aufweist. Wie in der Echotiefenauswer-
tung in Abbildung 10b zu erkennen ist, sind diese Anzei-

Abbildung 8b:
Priifergebnis
einer guten 2 MHz
Normalpriifung,
Echotiefe/
Mantelstarke.

Abbildung 9: Gefiigeausbildung am Ubergang Mantel-Kern

bei gutem Bindungspriifungsergebnis.
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Abbildung 10a:
Priifergebnis

der 2 MHz
Normalpriifung
mit flachigen
Anzeigen,
Echointensitat/
Bindungsqualiat.

Abbildung 10b:
Priifergebnis
der 2 MHz
Normalpriifung
mit flachigen
Anzeigen,
Echotiefe/
Mantelstarke.

Abbildung 11: Gefiigeausbildung am Ubergang Mantel-Kern
bei flachigen Anzeigen in der Bindungspriifung.

gen mit hoher Intensitét relativ gleichméaRig in einer Tiefe
von rund 75-80 mm ausgebildet. Der Mantel wurde somit
gleichmaRig abgeschmolzen.

Eine Probe aus dem Ubergangsbereich von Man-
tel- zu Kernwerkstoff bei grof¥flachigen Anzeigen in der
Ultraschallprifung ist in Abbildung 11 zu sehen. Zwar
scheint hier der Ubergang auf den ersten Blick ebenso
gut ausgebildet, jedoch ist im Unterschied zur bereits
beschriebenen guten Bindung, direkt an der Bindezone

Mantel-Kernwerkstoff ein Bereich mit lamellar ausge-
formtem Graphit zu erkennen. Diese Form der Graphitaus-
scheidung reflektiert das Schallbiindel vergleichsweise
stark und resultiert somit in hohen Echointensitaten in
der Ultraschallpriifung. Aus Sicht der Anwendung ist
festzuhalten, dass eine derartige Graphitausbildung am
Ubergang nachteilig auf die Dauerfestigkeit wirkt und es
zu vorzeitigen Ausféllen von Walzen im Walzwerk kommen
kann.

Abbildung 12a zeigt einen anderen Ergebnistyp bei
der Bindungspriifung mittels 2 MHz Normalpriifkopf. Hier
sind deutlich lokal begrenzte Stellen mit hoher Echoin-
tensitat zu erkennen. Die Echotiefenauswertung in Abbil-
dung 12b belegt, dass die Anzeigen aus einer deutlich
grofleren Tiefe (rund 100 mm) stammen, wahrend die
Mantelstarke im fehlerfreien Bereich bei rund 70 mm liegt.

Die Mikrostruktur des Ubergangs in Abbildung 13
zeigt deutlich die Storstelle, die zu den hohen Echoin-
tensitaten flhrte. Hierbei handelt es sich um einen guss-
bedingten Fremdmaterialeinschluss im Bereich der
eingeschleuderten Mantelstarke. Durch dieses, in einer
weiteren Untersuchung als Schlacke identifizierte, Fremd-
material wurde ein ordnungsgemafles Aufschmelzen des
Mantels beim Kerneisenguss verhindert. Derartige Stor-
stellen sind aus Sicht des Walzenherstellers klarerweise
zu vermeiden und fiihren in weiterer Folge zum Ausschuss
der Walze.

Abbildung 12a:
Priifergebnis

der 2 MHz
Normalpriifung
mit lokalen
Anzeigen hoher
Intensitat,
Echointensitat/
Bindungsqualiat.

Abbildung 12b:
Priifergebnis
der 2 MHz
Normalpriifung
mit lokalen
Anzeigen hoher
Intensitat,
Echotiefe/
Mantelstarke.

Abbildung 11: Gefiigeausbildung am Ubergang Mantel-Kern bei lokalen
Anzeigen hoher Intensitat.

Mittels Ultraschallpriifung kann bei der Herstellung von Verbund-Ar-
beitswalzen die Qualitdt der Verschweilungs- bzw. Bindezone
zwischen Mantel- und Kernwerkstoff gepriift werden. Es kénnen ver-
schiedene Anzeigentypen klar mikrostrukturellen Defekten bzw. gus-
stechnischen Fehlern zugeordnet werden.

Im ESW steht fiir die zerstorungsfreie Priifung aller Walzen ein
hochmodernes Kombisystem aus Ultraschall- und Wirbelstrompri-
fung zur Verfligung, wodurch die 100% Priifung aller im ESW erzeug-
ten Walzen gewahrleistet ist.
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OKONOMISIERUNG UND INDUSTRIEALI-
SIERUNG IM ZENTRALEN BLICKFELD

KURZFASSUNG

An der TU Graz wurde vor etwas mehr als zwei Jahren die metalladditive Fertigung in Form des Selektiven Laser-
schmelzens als neues Forschungsthema etabliert. In der Schwerpunktbildung und Differenzierung zu ande-
ren Forschungs-instituten werden dabei insbesondere die 6konomischen Aspekte im Einsatz dieser Technologie
beriicksichtigt. Topologieoptimierung und das Arbeiten unter gezielter Temperaturfiihrung bilden dabei den Kern
der diesbeziiglichen wissenschaftlichen Arbeit. Zum vorliegenden Medium ,,GieRerei Rundschau“ passend werden
abschlieRend einige absehbar positive Auswirkungen dieser stark aufkommenden Fertigungstechnologie auf die

GieRerei-Industrie skizziert.

AUTOR:
Univ.-Prof. Dipl.-Ing. Dr. Rudolf Pichler

Stiftungsprofessor am Institut f. Fertigungstechnik, Technische Universitat Graz

Dank der grofRziigigen finanziellen Unterstiitzung des
Fachverbands der Metalltechnischen Industrie (FMTI) der
WKO konnte an der TU Graz die Stiftungsprofessur fiir
Advanced Manufacturing eingerichtet werden, welche
im September 2015 mit Hrn. Dipl.-Ing. Dr. Rudolf Pichler
besetzt werden konnte. Der heutige Professor konnte zu
diesem Zeitpunkt bereits auf 20 Jahre Management-er-
fahrung zuriickgreifen, welche hauptséchlich in der
Metallfertigung erworben wurde. Seine Mitwirkung in
unterschiedlichsten Unternehmen fiihrte so auch zu einer
grolRen Vertrautheit mit vielen Technologien, wie sie in
metallverarbeitenden Betrieben eingesetzt werden.

Die Kernausrichtung seiner Berufung an die TU Graz
lag und liegt zwar nach wie vor im Aufbau einer Lernfabrik
(= Pilotfabrik der TU Graz), um den Studierenden und den
Vertretern der Metall-Industrie die Moglichkeiten und Vor-
teile einer digitalisierten Fertigung nahe zu bringen. Einen
wichtigen Teilbereich stellt aber auch die Forschung und
Wissensvermittlung im Bereich ,Metallischer 3D-Druck*
dar. Daher hat Hr. Prof. Pichler mit dem ersten zur Ver-
figung stehenden Geld (gutteils wie gesagt vom FMTI
mitfanziert) eine Selektive Laserschmelzanlage ange-
schafft. Gleichzeitig wurden mit diesen Geldern auch ein

wissenschaftlicher Mitarbeiter und ein Prozess-Ingenieur
angestellt und so konnte bereits mit Juni 2016 der diesbe-
ziigliche Forschungsbetrieb aufgenommen werden.

Die Vorteile des Metall 3D Drucks und seine vielfalti-
gen Einsatzmoglichkeiten sind langst erkannt. Daher
gibt es hinsichtlich dieser Technologie bereits weltweit
intensive Forschungsaktivitaten. Fiir das Institut fiir Fer-
tigungs-technik der TU Graz wie auch jeden anderen For-
schungs-betrieb gilt somit, in dieser neuen Technologie
jene Nischen zu finden, die von anderen Forschungs-Ins-
tituten erst wenig oder noch nicht bearbeitet werden, um
moglichst weitgehend Einzigartigkeit und Tiefen-kompe-
tenz zu erlangen. Somit werden am Institut fir Fertigungs-
technik der TU Graz im Bereich Metalladditive Fertigung
folgende drei Kernthemen bearbeitet:

OKONOMISIERUNG DER PROZESSKETTE
So hervorragend die neuen Méglichkeiten der additi-
ven Fertigung auch sind, so gibt es noch eine Reihe von
- insbesondere wirtschaftliche - Barrieren, um diese Ver-
fahren in groRerer Breite einzusetzen. Die Kosten der

Vorbereitung des Druck-Jobs, die lan-
gen Durchfiihrungs-zeiten auf einer
teuren Anlage und deren Peripherie
und das aufwandige Nachbearbeiten
nach dem eigentlichen Kernprozess
machen die Additive Fertigung leider
noch immer fiir etliche potentielle
Anwender zu einem nicht leistbaren
Fertigungsverfahren.

Um hier wertvolle Beitrage fiir
Verbesserungen zu liefern, wurde
daher uber die gesamte additive Pro-
zesskette (vgl. Abb. 1) ein Katalog
von Kostentreibern erstellt, um ent-
sprechend Bedeutung, AusmaR und
Auswirkung auf den Gesamtprozess
die folgerichtigen Schwerpunkte fiir
tiefer gehende Untersuchungen und
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technologische Losungen entwickeln
zu kdnnen.

Diese gezielten Ansatze werden  der TU Graz.
durch die wissenschaftlichen Mit-
arbeiter und in Form von Dissertationen und Masterar-
beiten bearbeitet, die sich wiederum auf Validierungen
stlitzen, die mit den nunmehr hausinternen Einrichtungen
vollziehbar sind. Diesbeziiglich aktuelle Untersuchun-
gen befassen sich so z.B. mit der Reduktion von Stiitz-
konstruktionen Uber den Einsatz innovativer Software,
der Anwendung neuer Belichtungsstrategien und der
CAM-Kopplung von ,as-built“ Ergebnissen, die friiher oder
spater zu einem automatisierbaren Finish von SLM-Pro-
dukten fiihren sollen.

TOPOLOGIE-OPTIMIERUNG

Nicht liberraschend sind die Treiber fiir die Additive Tech-
nologie jene Industrien, die fortwdhrend Losungen im
Leichtbau suchen (Luftfahrt und Automobilindustrie). Um
nennenswerte Gewichtsreduktionen zu erreichen, genligt
es jedoch nicht, die Kérpermodelle mit herkdmmlichen
Uberlegungen abzuspecken, sondern es gilt, das volle
Potenzial der additiven Fertigung zu nutzen.

Abb. 1: Betrachtung der gesamten Prozesskette. Quelle: TU Darmstadt, Partner

Da im additiv generierten Produkt nur dort Materie
zum Einsatz kommt, wo diese fiir Funktion, Form und
Kraftiibertragung zustandig ist, muss die letztliche Kon-
struktion auch zahlreichen mathematischen Priifungen
unterzogen werden, was schlussendlich nur tber den
Einsatz sehr hochwertiger Software méglich ist. So kann
aus Raumrestriktionen, maximal zulassigen Spannun-
gen, minimal angestrebte Bauzeit u.v.m ein rechnerisches
Optimum gewonnen werden. Nach Vergleich von 3 SW-Pa-
keten hat sich die TU Graz fiir das Produkt ,,solid Thinking
Inspire“ von Altair entschieden, um zu diesem Thema
konzeptiv und experimentell Expertise zu erlangen.

Als ein Erfolgsbeispiel flir die Topologieoptimierung
am Institut fr Fertigungstechnik sei hier die Gewichtsop-
timierung eines Bremspedalhebels in der Formula Stu-
dent (siehe Abb. 2) erwdhnt, welcher von urspriinglich
bereits optimierten 153 g nochmals auf 108 g reduziert
werden konnte (entspricht weiteren - 30%).

Abb. 2: Topologieoptimie-
rung am Beispiel eines
Bremspedalhebels.
Quelle: Eigene Darstel-
lung.
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REDUKTION VON EIGENSPANNUNGEN
Etliche Werkstoffe, darunter insbesondere auch der im
Leichtbau bevorzugte Werkstoff Titan, haben in der Pro-
zessfiihrung des selektiven Laserschmelzens (Verwen-
dung von Ti6Al4V) nach der erneuten Verfestigung die
unerwlinschte Neigung zum Verbleib von hohen Eigen-
spannungen [1],[2]. Diese Tatsache wird am Beispiel eines
besonders anfalligen Bauteils (siehe Abb. 3) durch die
sichtbare Verkrimmung sofort nach Trennung von der
Substratplatte deutlich.

Um diesem unerwiinschten Phanomen vorbeugen
zu konnen, arbeitet das Institut mittels Einsatz einer
Substratplatte mit Hochtemperaturheizung an Versuchs-
reihen, bei denen die Substratplatte auf bis zu max. 600
°C erwarmt wird. Durch die damit erreichte langsamere
Abkihlung wird das Potential fiir Eigenspannungen ent-
scheidend gesenkt. Weitere Verbesserungen werden tber
die gezielte Steuerung von Energieeintragen und neuar-
tige Belichtungsstrategien gesucht. Als Proben kommen
dafiir kleine Torbogen zum Einsatz (vgl. Abb. 4)

Samtliche an die Testreihen anschlieRenden mate-
rialtechnischen Untersuchungen (quantifizierbare
Dichtepriifungen, Eigenspannungsmessungen und metal-
lografische Untersuchungen) werden mit Unterstiitzung
des Nachbarinstituts IMAT (Institut fir Werkstoffkunde,
Fugetechnik und Umformtechnik) durchgefiihrt, welche
Uber die entsprechende Kompetenz und die geeigneten
Messmittel verfligen.

Abb. 3: Verkriimmung einer Probe nach Trennen von der
Substratplatte als Indikator fiir hohe Eigenspannungen

Abb. 4: Probenfreistellung der Torbogen von beheizbarer
Substratplatte Quelle: eigene Darstellung.

Angesichts des reichen Potentials der additiven Fertigung
kann und will sich keine Branche dieser neuen Technolo-
gie verschliefRen. Daher beschaftigt sich selbstverstand-
lich auch die GielRerei-Industrie mit den diesbeziiglichen
Anwendungsmoglichkeiten, um auch tber diese angebo-
tene Prozessinnovation leistungsstark und wettbewerbs-
fahig zu bleiben.

Generell muss in der Betrachtung tber den sinnvol-
len Einsatz jeder neuartigen Technologie - so auch der
additiven Fertigung - immer die spater zur Anwendung
kommende Fertigungsart beachtet werden. Daher eines
vorweg: Fiir die GroRserien- und die Massenfertigung -
und das gilt somit auch fiir die GieRerei-Industrie - wird
die Additive Fertigung noch langer keine 6konomisch ver-
tretbare und daher sinnvolle Alternative sein.

FORMENBAU - NICHT VERLORENE FORMEN
Da das Gielien technologisch und 6konomisch stark vom
Formenbau getragen wird, tun sich gerade in diesem
Bereich erfreuliche Potentiale auf.

Es ist evident, dass bisherige Lieferzeiten von Druck-
guss-formen immer schwieriger mit den Terminwiinschen
der Endkunden vertraglich sind und auch die geometri-
sche Anderungsfihigkeit von Formen bis hin zur letzten
Minute stark limitiert ist.

Hier bietet die additive Fertigung von Gussformen
bzw. die ihrer Formteile eine attraktive Alternative zu
bisher starren und langen Ablaufketten im Formenbau.
Des Weiteren er6ffnet sich tiber die additive Fertigung
die werkzeuglose Formgebung von Gussformen und
deren Formteilen, welche ganz besonders im Bereich
der Ausfiihrung von Kiihlkandlen enorme Verbesserun-
gen erdffnet (vgl. Abb. 5). Die so erzielten verbesserten
Kuhlleistungen reduzieren die spateren Zykluszeiten im
GieRprozess derart, dass die durchaus hoheren additiven
Herstellkosten der Form schnell amortisiert sind.

Weitestgehend noch ungeldst bei additiv hergestell-
ten Formenwerkzeugen sind leider noch die dafiir nétigen
Oberflachengiiten direkt nach dem additiven Kernpro-
zess. Das direkt aus der SLM-Anlage gewonnene Urpro-
dukt erfiillt mit durchschnittlichen Rauheitswerten von
Ra =12 -20 pum (vgl. Abb. 6) nicht anndhernd die fiir eine
Gussform erforderlichen Ra-Werte, die bis dato nur mit
aufwandigen Folgeoperationen (Schleifen, Polieren, etc.)
erzielt werden konnen.

Der am Institut verfolgte Weg ist der, sdmtliche
Einfluss-parameter der Prozesskette hinsichtlich ihrer
Oberflachen-Beitrage zu modifizieren und auf ihre Verbes-
serung hin zu untersuchen. Dies beginnt mit der alternati-
ven Druck-Job-Vorbereitung tiber neuartige Software und
dem Einsatz modifizierter Pulver [3], um zu verbesserten
Startbedingungen fiir ein Postprocessing zu gelangen,
das Uber innovative Badanwendungen schnellere und
wesentlich bessere Ergebnisse erzielen lasst. Die additiv
generierte Schaffung von definierten Oberflachen bietet
demgemal’ noch zahlreiche bedeutungsvolle Forschungs-
aufgaben.
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Abb. 5: Moderner Formenbau mit 3D gedruckten Einsdtzen mit konturnahen Temperierkanalen®. Quelle: Oskar Frech

Abb. 6: Rauheitswert von AM Teilen mit Oberflachen
verschiedener Neigung (100 = senkrecht) [6]

FORMENBAU - VERLORENE FORMEN
Wenn auf Grund geringerer Stiickzahlen oder anderer
Rahmenbedingungen auf verlorene Formen zuriick-ge-
griffen werden muss und ohne Modelle gearbeitet werden
soll (positiv fiir die Faktoren Zeit und spat durchzufiihren-
de Anderungen), bietet die additive Fertigung mittlerweile
wertvolle Unterstiitzung, um kostenglinstig und schnell
zu den benétigten (verlorenen) Formen zu gelangen. Die
so erstellten Formen sind hochprazise (Laterale Auflosung
in der Schichtebene: 85 um, Auflésung in Aufbaurichtung:

300 pm) und die moéglichen BaugroRen erreichen mittler-
weile Dimensionen L x B x H von 4.000 x 2.000 x 1.000 mm
(Daten der VX 4000 der Fa. Voxeljet).

In puncto Stabilitat und Festigkeit der Formen lie-
gen additiver und klassischer Formenbau auf gleichem
Niveau. Die im additiven Schichtbauprozess erzielbare
Biegefestigkeit liegt mit einstellbaren Werten zwischen
220 und 380 N/cm2 im Bereich der Festigkeit konventio-
nell gefertigter Kerne.

AUFRECHTERHALTUNG DER
VERSORGUNGSPFLICHTEN
Im Zuge der wachsenden Modell- und Typenvielfalt im
Automobilbau und auch anderer Branchen ist die GielRe-
rei-Industrie zunehmend mit einer immer aufwandigeren
Ersatzteilwirtschaft konfrontiert. Lieferanten von Guss-
komponenten sind vielfach verpflichtet, ihre angebote-
nen Teile bis zu 15 Jahren und mehr in Nachversorgung zu
halten. Das bedeutet, dass die jeweiligen Werkzeuge (For-
men, Formeinsétze, Schieber) nach ihrem Seriengebrauch
eingelagert und in Funktion gehalten werden mussen,
was in Anbetracht der hohen Produktevielfalt zu enormen
Lagerhaltungs- und Betreuungskosten flihrt.

Ein attraktiver Weg, dieser Entwicklung standzuhal-
ten, ist jener, die Versorgung nicht iiber Reaktivierung
eines eingemotteten Werkzeugs, sondern die Versorgung
Uber den nicht formengebundenen Einsatz der Additiven
Fertigung zu realisieren. Zunehmend mehr Ersatzteile in
Stiickzahl Eins sollten somit mittelfristig nur noch tber
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Abb.7: Additiv gefertigte Sandformen, Quelle: Voxeljet.

3D-Druck nachgefertigt werden miissen. Namhafte Druck-
gielRer in Europa bauen daher - moglicherweise auch nur
aus diesen Griinden - metalladditive Fertigungskompe-
tenz auf, um diesen Herausforderungen besser und wirt-
schaftlicher begegnen zu kénnen.

Zusammenfassend kann gesagt werden, dass die
GieRerei-Industrie in einer noch frithen Phase in der
Begegnung mit der additiven Fertigung steht, sie aber
mittelfristig nicht mehr davon zu entkoppeln ist. Beider-
seitiges Wachstum wird dazu flihren, dass die Additive
Fertigung immer Ofter elementarer Bestandteil im giel3-
technischen Prozess-Design sein wird. Dies beginnt bei
der Formenerstellung und endet in der singularen Versor-
gungsfahigkeit mit Giellerei-Produkten, die bis dato aus
eben diesen Formen hervorgegangen sind.
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EINIGUNG BEI DEN KOLLEKTIVVERTRAGSVERHANDLUNGEN

Am 21.11.2018 konnte eine Einigung mit den
Gewerkschaften im Rahmen der heurigen KV-Ver-
handlung der GieRereiindustrie erzielt werden.

Die Zusammenfassung enthalt einen Uberblick der
heurigen KV-Runde, wobei die detaillierten Formu-
lierungen, speziell zu den rahmenrechtlichen Ande-
rungen, zum Zeitpunkt des Redaktionsschlusses
noch nicht fertig ausgearbeitet sind:

Lohn- und Gehaltserhdhungen riickwirkend ab
1.11. je nach Beschaftigungsgruppe zwischen
3,0 % und 3,6 %. Die Mindesterhohung betragt
80,- Euro.

Die Lehrlingsentschadigungen werden deutlich
erhoht, um die Attraktivitat der Lehre weiter zu
starken.

Im Schichtbetrieb werden die Nachtzulagen
- Uber vier Jahre verteilt — ebenfalls deutlich
erhoht.

Die 11. und 12. Stunde, sofern sie Uberstun-
den sind, werden zukiinftig mit 100 % Zuschlag
bezahlt; ab der 51. bis zur 60. Stunde pro
Woche kommt der Zuschlag fir Uberstunden
ebenso zur Anwendung.

Vor der 11. Arbeitsstunde gibt es eine bezahlte
Pause von 10 Minuten, innerbetriebliche Rege-
lungen sind anzurechnen.

Gleitzeit: Zeitguthaben kdnnen auch in Form
von ganzen Tagen (maximal 3 Tage pro Halb-
jahr) verbraucht werden; ausgenommen davon
sind All-In-Vertrage und Uberstundenpauscha-
len.

Das bereits bewahrte Zeitkontenmodell wurde
unbefristet verldngert und ist damit nun Dauer-
recht im Kollektivertrag der GieRereiindustrie.

Die individuelle Auswirkung ist in den einzelnen
Betrieben unterschiedlich und hangt stark von der
Verteilung in den einzelnen Lohn- und Gehaltsgrup-
pen ab.

Wir gehen davon aus, dass sich die durchschnitt-
liche Auswirkung auf die gesamte Branche bei ca. 3,5
% bewegt.

Die detaillierten Informationen sind dem zu verof-
fentlichten Kollektivvertrag der GieRereiindustriein-
dustrie zu entnehmen.

. 'GESEGNETE -
.- WEIHNACHTEN
. UNDEIN - .
'GLUCK-AUF IM
" _'NEUEN JAHR .

Die GieBerei-Industrie

...2019.
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Die Berufsgruppe der GieRereiindustrie ist Mitglied im
europaischen GielRereiverband dem CAEF, der nationale
Erhebungen auch Gesamtzahlen in Europa publiziert und
mit anderen erganzt.

Grundsétzlich ist festzuhalten dass 2017 die Produktion in
den meisten Landern gegeniiber 2016 gestiegen ist.

World Production 2016 selected countries - Non-ferrous metal castingsin t

Austria
Belgium
Bosnia/Herzegovina
Brazil
Canada**
China
Croatia
Czech. Rep.
Denmark
Finland
France
Germany
United Kingdom
Hungary
India

Italy

Japan

Korea
Mexico**
Mongolia / na
Netherlands /na
Norway
Pakistan
Poland
Portugal
Romania
Russia
Serbia
Slovakia/ na
Slovenia
South Africa
Spain
Sweden
Switzerland
Taiwan
Thailand***
Turkey
Ukraine**
United States

**2015Results  *** 2013 Results

Modern Casting, data can differ from CAEF data (verdffentlicht wurden diese Tabellen im Jahresbericht 2017 des Euro-
paischen Dachverbandes der GiefRereiindustrie (CAEF)/Englisch: Report of CAEF Commission for economics & stati-

Copper

21.900
14.237
800.000
221
20.000
779
2.630
17.724
78.471
8.500
1.681

66.081
77.400
26.300
217.200

12.400
6.100
16.000
3.590
100.000
2.010

947
7.000
15.098
6.934
2.308
32.662
26.100
22.500
60.000
205.440

na= not available

stics, The European Foundry Industry 2017)

Aluminum Magnesium Zinc
140.840 6.256
783
10.500
136.000 5.800 1.400
216.189 0
6.900.000 250.000
25.174 25
98.000 1.000
3.117
2.114 86
324.102 20.329
1.096.707 17.398 56.247
123.200 3.000 7.000
118.246 391 2.985
1.220.000
782.691 7.384 70.474
1.380.570 23.530
623.200 13.100
735.300 85.600
6.373
16.300
331.500 7.600
32.400
82.057 5.000 115
450.000 100.000 50.000
10.120 1 42
47.584 26 3.494
24.000 500
138.591 9.079
43.089 1.482 8.531
12.902 989
303.020
105.400 24.400
370.000 35.000
280.000 15.000 25.000
1.686.230 142.740 322.230

Others

12.347

15

128

2.340

123

654
5.400

2.200
2.900

137

65

706

50.000
51.040

Total
159.443
783
10.500
165.100
230.426
7.950.000
25.435
119.000
4.024
4.830
364.495
1.248.824
141.700
123.426
1.220.000
927.284
1.486.900
662.600
1.038.100

6.373
30.900
348.100
48.400
90.899
700.000
12.173

52.116
31.500
163.474
60.036
16.199
335.682
155.900
427.500
430.000
2.407.680

World production 2016, selected countries - Iron and Steel castingsin t

Austria
Belgium
Bosnia/Herzegovina
Brazil
Canada**
China

Croatia
Czech. Rep.
Denmark
Finland
France
Germany
United Kingdom
Hungary
India

Italy

Japan

Korea
Mexico**
Mongolia / na
Netherlands / na
Norway
Pakistan
Poland
Portugal
Romania
Russia

Serbia
Slovakia/ na
Slovenia
South Africa
Spain
Sweden
Switzerland
Taiwan
Thailand***
Turkey
Ukraine**
United States

**2015Results  *** 2013 Results

Iron castings

42.362
26.900
17.500
1.257.825
330.841
20.350.000
31.100
158.000
20.400
15.300
531.500
2.234.900
125.800
21.700
7.890.000
714.200
2.224.000 4
1.073.500
815.500

10.900
142.000
484.000

39.400

20.565

2.000.000

26.368

74.235
145.000
379.900
159.600

35.400
510.425

72.400
650.000
400.000

3.210.350
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Nodulariron Malleableiron
castings

castings
101.770
7.200
9.100
515.875

13.200.000
11.800
51.800
52.500
33.500

675.200
1.509.900
178.500
57.900
1.180.000
381.200
1.301.300
707.800
375.800

19.200
24.540
166.200
93.400
4.306
380.000
8.220

30.986
163.200®
671.400

49.500

22.800
187.711

28.800
655.000
120.000

2.490.970

A) Includes cast iron pipe

600.000

50.000

41.000
3.000

o O o o

505
20.000

3.100

29.500

30.000
40.515

B) Includes white iron

Steel castings

11.284
17.400
1.350
164.200
90.091
5.100.000
50

61.000

8.400
57.000
174.200
40.700
3.800
1.010.000
57.000
150.100
163.100
330.790

0
42.600
50.500

7.800
6.893
800.000
12.125

31.344
85.000
65.600
21.215
1.100
66.028
29.800
166.000
580.000
1.245.790

Total
155.416
51.500
27.950
1.937.900
420.932
39.250.000
42.950
270.800
72.900
57.200
1.263.700
3.919.000
345.000
83.400
10.130.000
1.152.400
3.716.400
1.947.400
1.522.090

30.100
209.140
700.700
140.600

32.269

3.200.000

46.713

139.665
393.200
1.116.900
230.315
59.300
764.164
160.500
1.471.000
1.130.000
6.987.625

na= not available

Modern Casting, data can differ from CAEF data (veroffentlicht wurden diese Tabellen im Jahresbericht 2017 des Euro-

paischen Dachverbandes der GieRereiindustrie (CAEF)/Englisch: Report of CAEF Commission for economics & statistics,

The European Foundry Industry 2017)
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YOUR FUTURE

Fill Gesellschaft m.b.H.

Schneller, effizienter

& praziser: Fill stellte

neue Standards in der
Aluminiumbearbeitung auf
Fachmesse in Diisseldorf vor.

Die neu entwickelte Aluminium-Plat-
tensage alu preciser zeichnet sich
durch innovative Bauweise und
héchste Prazision - bis auf Zehntel-
millimeter - aus. Das horizontale
Umformen nahe der idealen Biegeli-
nie wird mit dem profile transformer
Realitat. Auf der Fachmesse Alumi-
nium 2018 von 9. bis 11. Oktober in
Diisseldorf prasentierte Fill Maschi-
nenbau neueste Losungen aus dem
Bereich Profiltechnik. Als fiihrender
Maschinenbauer und Systemintegra-
tor unterstiitzen die Oberosterreicher
ihre Kunden mit Spitzentechnologie.

»innovation heif3t fiir uns, nicht
nur auf bestehende Herausforderun-
gen zu reagieren, sondern immer ein
Stuck vorauszugehen. Unsere Pro-
duktions- und Bearbeitungsanlagen
entwickeln sich kontinuierlich weiter
und ermdoglichen unseren Kunden,
ihre Produkte nicht nur schneller,
sondern auch effizienter auf den
Markt zu bringen®, sagt Erwin Alten-
dorfer, Leiter des Kompetenz Centers
Profiltechnik bei Fill Maschinenbau.

Dadurch generieren die weltweit
agierenden Maschinenbauexperten
aus Oberdsterreich einen echten
Wettbewerbsvorteil fiir ihre Kunden.

Innovation und Ergonomie
machen den Unterschied

Mit dem alu preciser wird ein neuer
Standard bei Aluminium-Plattensa-
gen definiert. Davon konnten sich
die zahlreichen Besucher am Fill
Messestand auf der Aluminium 2018
selbst liberzeugen. Der alu preciser,
entstanden aus der Zusammenar-
beit von Fill und Briganto, arbeitet
mit einer Genauigkeit bis auf Zehn-
telmillimeter nicht nur extrem prazi-
se, sondern punktet dariiber hinaus
auch durch Stabilitat und Produk-
tivitat. Beeindruckend ist auch das
neue Operator-Interface das durch
seine moderne Gestaltung sehr ein-
fach zu bedienen ist. Bemerkenswert:
Die animierte Bedienoberflaiche am
Touchscreen fiihrt den Anwender
intuitiv durch das Programm.

Nahe der idealen Biegelinie

Mit dem profile transformer hat Fill
auf der Aluminium 2018 eine weitere
Neuheit vorgestellt. Die Streckbie-
gemaschine realisiert das horizon-

tale Umformen nahe an der idealen
Biegelinie mit hoher Wiederholge-
nauigkeit. Das Umriisten auf andere
Bauteile ist bei diesem Verfahren sehr
kostenglinstig moglich, Konturop-
timierungen konnen meist mittels
Parameteranpassung durchgefiihrt
werden. Durch den Einsatz flexibler
Stahlkerne kdnnen auch offene Profi-
le prazise umgeformt werden.

Im Zentrum des Interesses

Einmal mehr wurde der Fill-Messe-
stand auf der Aluminium 2018 zum
stark frequentierten Treffpunkt der
Branche. Das Hauptinteresse der
internationalen Besucher richtete
sich naturgemaR auf die beiden neu
vorgestellten Maschinen alu preciser
und profile transformer. Interessante
Fachgesprache, zahlreiche neue Kon-
takte sowie konkrete Projektanfragen
lassen das Fill-Vertriebsteam zuver-
sichtlich in die Zukunft blicken.

Quelle:

Pressemitteilung FILL
GESELLSCHAFT M.B.H.
Kontakt:
presse@kommbhaus.com

Salzer Formtech GmbH

ANWENDUNGSFALLE

Transport und Lagerung sen-
sibler Sandkerne

Das seit vielen Jahrzehnten klassi-
sche GieRverfahren zur Herstellung
komplexer Teile ist der Sandguss.
Die Konstruktion, Erstellung und
Aufbereitung der Sandkerne wurde
dabei stetig verbessert und steigert
dadurch den Wert der Kerne.

Im Laufe der Zeit wurden unter-
schiedliche Verfahrensmodifikatio-
nen zur Form- und Kernherstellung
mit entsprechenden technischen
Losungen entwickelt, die zu einer
starken Steigerung der Produktivi-
tat und immer hoheren Reprodu-
zierbarkeit des Formergebnisses
mit splirbaren Verbesserungen der
Gussteilqualitat hinsichtlich der
Fertigungsgenauigkeit, der Ober-
flachengiite und der erreichbaren
Wanddicken gefiihrt haben.

Moderne SandformgieRereien
sind deshalb heute in der Lage Kerne
auch mehrfach zu verwenden oder
diese auf Lager zu produzieren. Daher
ist der sensible Transport, die Lage-
rung und Bereitstellung ein wichtiger
Produktionsschritt geworden.

Dafiir eignen sich am besten for-
mangepasste, stapelbare Transport-
behalter aus EPS die einen optimalen
Schutz fiir die Kerne darstellen.

Lost Foam
Bewahrte Technik fiir hohe
geometrische Anforderungen

Das seit vielen Jahrzehnten klassi-
sche GieRverfahren zur Herstellung
komplexer Teile ist um eine weitere
Option reicher geworden: LOST FOAM

Dabei handelt es sich um ein
spezielles Fertigungsverfahren zur
Herstellung von gegossenen metal-
lischen Bauteilen mit konstruktiv
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Transportform fiir 6 Kerne, stapelbar

bedingt anspruchsvoller Geometrie.

Die Verwendung von verdampf-
baren Schaumstoffmodellen, soge-
nannten verlorenen Modellen, in
einer ungeteilten Form erméglicht
endabmessungsnahe, gratfreie und
malgenaue Abgiisse mit hervorra-
gender Oberflachenqualitat.

Typisch flir das Lost Foam Giel3-
verfahren ist die Verwendung von
Vollform-Schaumstoffmodellen.

Kerne aus EPS eignen sich beson-
ders gut als formgebende Platzhalter
im Metallgussverfahren.

Beim Abguss verdampft dann die
einstromende heifle Stahlschmel-
ze das Schaumstoffmodell und fiillt
gleichzeitig den entstehenden Hohl-
raum prazise auf.

Dadurch entsteht ein genaues
metallisches Abbild des Schaum-
stoffmodells.

Dank moderner Technik kénnen
selbst geometrisch komplizierteste
Formstiicke durch Hinterschnitte
und Bohrungen mit einem eintei-
ligen Modell realisiert werden. Auf
diese Art und Weise kénnen kleine,
unterschiedliche Formstiicke zu so
genannten Trauben zusammenge-
setzt und gleichzeitig gegossen wer-
den.

Das Verfahren eignet sich gut
zur Herstellung von Serien aber
auch Prototypen. Die mechani-
schen Eigenschaften entsprechen
in etwa denjenigen des Sandgusses.

Verfahrensschema

Es kann eine hohe Abbildungs- und
MaRgenauigkeit erreicht werden bei
Einsatz geeigneter Formsande und
deren entsprechender Verarbeitung.
Gleiches gilt fiir die giebaren Min-
destmalie bei Wanddicken und Boh-
rungsgrofien.

Formfiillung

Dieses Bild zeigt in einer
Momentaufnahme die Vorgdnge
bei der Fiillung einer Sandform.
Von oben fliefit die Schmelze in das
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EPS-Material und zersetzt das EPS-
Material. Das expandierte Polystyrol
wird durch die Warmeenergie der
Schmelze verflissigt, vergast und
anschlieRend pyrolysiert (verbrannt).
Die Schmelze nimmt dann vollstan-
dig den frei werdenden Hohlraum
ein.

Die Form wird durch den zen-
tralen Einguss gefillt. Durch die
Warmeenergie der Schmelze wird
das EPS- Material zersetzt und die
Schmelze steigt von unten nach oben
in die Bauteilgeometrie bis der Hohl-
raum ( EPS- Modelltraube) komplett
durch das Metall gefiillt ist. Nach
dem Erstarren wird der Formbehal-
ter gekippt und der lose rieselfdhige
Sand und die Gusstraube flielen her-
aus.

Mit dem Lost-Foam-Verfahren
sind heute komplexe Bauteile her-
stellbar, wie sie in keinem anderen
GieRverfahren herstellbar sind. Die

Vorteile des Verfahrens erlauben es,
komplizierte Geometrien einfach
umzusetzen. Beispiele finden sich
in der Automobilzulieferung, aber
auch in vielen anderen Bereichen, wo
GielRverfahren wie Druckguss oder
Kokillenguss an ihre Grenzen stoRen.

Abgussbild

Quelle:

Pressemitteilung Salzer Formtech
GmbH

Kontakt:

stephan.leeb@salzer.at

technotrans SE

Die technotrans SE hat die positive
Geschéftsentwicklung in den ersten
neun Monaten des laufenden Jahres
nahtlos fortgesetzt. Das Unterneh-
men steigerte den Umsatz um 4,7
Prozent auf nunmehr 162,7 Mio. Euro,
wobei vor allem die Wachstumsmark-
te maRgebliche Impulse lieferten. Der
operative Gewinn auf EBIT-Basis stieg
um sechs Prozent auf 13,6 Mio. Euro
an, die entsprechende Marge verbes-
serte sich leicht auf 8,4 Prozent. Vor
dem Hintergrund der planmaRigen
Geschaftsentwicklung bestatigte der
Vorstand die Ergebnis- und Umsatz-
ziele fiir das Gesamtjahr.

»,Das aktuelle Geschaftsjahr

ist bislang in nahezu allen Unter-
nehmensbereichen positiv ver-
laufen®, sagt Dirk Engel, Sprecher
des Vorstands der technotrans SE.
Besonders hervorzuheben waren in
diesem Zusammenhang die erzielten
Wachstumsraten in der Laser- und
Werkzeugmaschinenindustrie sowie
in den Wachstumsmarkten. Diese
umfassen die Aktivitdten in der Elek-
tromobilitat, der Halbleiter-, Medi-
zin- und Scannertechnik. Hier wuchs
der Umsatz im zweistelligen Bereich,
was auch auf Serienanlaufe und den
Abschluss mehrerer Rahmen- und
Projektauftrage zuriickzufiihren ist.

Die Aktivitaten in der kunststoff-
verarbeitenden Industrie verzeichne-
ten ebenfalls ein starkes Wachstum,
das unter anderem von der Marktein-
fihrung des neuen Mehrkreistempe-
riersystems getragen wurde. In der
Druckindustrie blieb das OEM-Ge-
schaft stabil, wahrend das Endkun-
dengeschéft leicht riicklaufig war.
Insgesamt wurde hier ein Umsatz in
Hohe von 62 Mio. Euro generiert, was
einem Umsatzanteil von 38 Prozent
entspricht.

Die positive Gesamtentwicklung

Dirk Engel, Sprecher des Vorstands der
technotrans SE

spiegelt sich in den Zahlen fiir das
dritte Quartal wieder. technotrans
beschleunigte hier das Wachstum-
stempo: Der Umsatz stieg um sechs
Prozent auf 55,4 Mio. Euro, das EBIT
wuchs auf 4,5 Mio. Euro an (Vorjahr:
4,4 Mio. Euro). Unter dem Strich
blieb in den ersten neun Monaten ein
Ergebnis nach Steuern von 9,8 Mio.
Euro, was einer Steigerung von 4,2
Prozent entspricht. Die Nettomarge
betrug 6,0 Prozent.

Zuversicht fiir das Gesamtjahr

Das Segment Technology setzte die
positive Umsatz- und Ergebnisent-
wicklung in den ersten neun Monaten
fort. Der Umsatz erhdhte sich um 5,2
Prozent auf 118,3 Mio. Euro. Das EBIT
verbesserte sich von 6,0 auf nun 6,5
Mio. Euro, die entsprechende Marge
stieg um 0,2 Punkte auf 5,5 Prozent.
Der Umsatz im Segment Ser-
vices legte um 3,3 Prozent auf 44,4
Mio. Euro zu. Das Segmentergebnis
stieg leicht auf 7,1 Mio. Euro (Vorjahr:
6,8 Mio. Euro), die Marge verblieb
bei 15,9 Prozent. Hier lieferten vor
allem das Nachfolgegeschaft in den
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Technologiemarkten auRerhalb der
Druckindustrie und die Technische
Dokumentation positive Beitrage.
»Fur die weitere Entwicklung
stimmen uns zum einen die hohe
Anzahl an neuen zukunftsgerichteten
Projekten und zum anderen eine wei-
terhin hohe Auslastung optimistisch,
erklart Engel. Der Vorstand ist zuver-
sichtlich, im laufenden Geschaftsjahr
einen Umsatz in einer GréRenord-
nung zwischen 212 bis 220 Mio. Euro
zu erreichen. Das operative Ergeb-
nis (EBIT) wird in einer Bandbreite
von 18 bis 20 Mio. Euro erwartet.
Die zuletzt akquirierten Aktivitdten
sollen umsatzseitig einen niedrigen

einstelligen Millionenbetrag beisteu-
ern. Aufgrund des Geschaftsanlaufs
ist jedoch hieraus noch kein positi-
ver Ergebnisbeitrag im Geschaftsjahr
2018 zu erwarten.

Daher wird aus heutiger Sicht
der Konzernumsatz fiir 2018 am obe-
ren Ende der Bandbreite und fiir das
operative Ergebnis das Erreichen der
unteren Spanne erwartet.

Quelle:

Pressemitteilung technotrans SE
Kontakt:
sandra.kraft@technotrans.de

TCG UNITECH GmbH

Gnutti Carlo Group, mit
Firmensitz in Maclodio

(BS) Italien, erwirbt 100%

der Geschaftsanteile an

der TCG UNITECH Gruppe

im oberosterreichischen
Kirchdorf an der Krems. Die
Akquisition erfolgt im Rahmen
der langfristig ausgelegten
Wachstumsstrategie der TCG
UNITECH - Weiterentwicklung
durch Internationalisierung mit
Starkung und Diversifikation
des eigenen Produktportfolios.

Gnutti Carlo Group, in 1920 gegriin-
det, gilt als weltweit flihrendes Unter-
nehmen bei der Entwicklung und
Produktion hochpraziser Motorteile
und Kraftstoff-Einspritzkomponenten
fur die Bauindustrie, Landwirtschaft,
Marine sowie Druckguss-Komponen-
ten aus Aluminium fiir die Automobil-
industrie.

Mit Beginn der Internationali-
sierung im Jahr 2000, positionier-
te sich das Unternehmen 2014 mit
zwei Business Units am Weltmarkt
- Division Powertrain und Division

Leichtmetall - und beschéaftigt aktu-
ell 2.500 Mitarbeiter auf insgesamt
drei Kontinenten. Gnutti Carlo Group
ist in neun verschiedenen Landern -
mit Produktionsstandorten in Italien,
Schweden (3 Standorte), GroRbritan-
nien, USA, Canada, China (2 Standor-
te), Indien und Tschechien - operativ
tatig.

Dr. Karl Grigkar, Miteigentiimer
und Aufsichtsratsvorsitzender der
TCG UNITECH, erklart: ,Wir haben es
uns 2010 zur Aufgabe gemacht das
Unternehmen und damit den Stand-
ort fiir die Mitarbeiter zu retten. Jetzt
war es Zeit dariiber nachzudenken,
die Zukunft abzusichern. Die Ent-
scheidung fiir einen Verkauf ist von
unserer Strategie und dem Wunsch
getragen, die Moglichkeiten fiir eine
weitere Entwicklung des Unter-
nehmens sicherzustellen. Da die
Business Unit fiir Druckguss-Kom-
ponenten aus Aluminium von Gnut-
ti Carlo bereits eine starke Prasenz
in der Automobilindustrie aufweist,
wird die Wachstumsstrategie und die
Innovationsdynamik der TCG UNI-
TECH bestens unterstitzt und fortge-
flhrt.

Bevor sich die Eigentimer,
bestehend aus 3 familiengefiihrten,
Osterreichischen Privatstiftungen,
zurlickziehen, wird eine geordnete
Ubergabe des Unternehmens statt-
finden, so Dr. Karl Grigkar: ,Die
Fortfiihrung des Unternehmens in

der Region und die Zukunft unserer
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter ist
uns ein personliches Anliegen. Wir
sind zuversichtlich, dass beides mit
dem neuen Eigentlimer Gnutti Carlo
Group gesichert werden kann.*

Gnutti Carlo wird gemal seiner
Strategie und seinem Interesse die
Fahigkeit zur Wertschopfung in der
TCG UNITECH verstarken und einen
Mehrwert fiir die Mitarbeiter und Mit-
arbeiterlnnen sowie allen anderen
Anspruchsgruppen gegenliber schaf-
fen.

Peter Wienerroither, CEO und
Sprecher der Geschéftsfihrung der
TCG UNITECH, sagt: ,,Die Chance,
unsere Aktivitaten nun international
ausrichten zu kdnnen, verstarkt unser
bestehendes Produkt-Portfolio sowie
unsere Wettbewerbsposition und ist
der nachste logische Schritt in unse-
rer langfristig angelegten Strategie
- ein Meilenstein in der bewegten
Geschichte der TCG UNITECH.“

Pier Carlo Gnutti, Prasident der
Gnutti Carlo Gruppe nimmt dazu
Stellung: ,Wir heilen alle Mitarbei-
ter und Mitarbeiterinnen der TCG
UNITECH herzlich in der Carlo Gnut-
ti-Familie willkommen. Ich bin héchs-
terfreut Giber den néchsten wichtigen
Schritt unseres von meinem Grofva-
ter gegriindeten Unternehmens. Mit
Beginn des Jahrtausends starteten
wir in Italien mit rund 137 Mitarbei-
tern und erzielen nun durch diesen
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Erwerb in 2018 eine Mitarbeiteran-
zahl von etwa 4000 Mitarbeitern und
eine Prasenzin 10 Landern.”

,Wir sind uns sicher, dass der
Zugewinn von neuen, sich erganzen-
den Produkten, Kunden und Techno-
logien ein weiterer wichtiger Schritt
fiir das Wachstum der Gnutti Carlo
Group darstellt. Mit diesem Erwerb
gelingt uns als internationales, agiles,
robustes und starkes Unternehmen
ein bedeutender Schritt in Richtung
Zukunft. Mit der Fahigkeit weltweit

Talente zu beeindrucken und zu ent-
wickeln“, kommentiert Mario Gnutti,
Vizeprasident der Gruppe in der vier-
ten Generation des Familienunter-
nehmens.

Paolo Groff, CEO der Gnutti Car-
lo Gruppe, erganzt: ,Mit der TCG
UNITECH haben wir ein starkes und
kompetentes Management gefunden,
welches das Unternehmen zu seinem
heutigen Erfolg gefiihrt hat. Mit der
Bestatigung unseres Vertrauens in die
aktuelle Fiihrungsmannschaft heifien

wir die TCG UNITECH als dritte Divi-
sion unserer Gnutti Carlo Group will-
kommen.*

Das Closing ist abhangig von der
Zustimmung der Behdrden und wird
gegen Ende des Jahres 2018 erwar-
tet. Eine offizielle Stellungnahme
wird zeitgerecht erfolgen.

Quelle:

Pressemitteilung TCG UNITECH
Kontakt:

info@tcgunitech.com

StrikoWestofen GmbH

Dosierofen im Praxistest:
»Westomat“ liberzeugt Indust-
riezulieferer Lenaal

Ein reibungsloser Produktionspro-
zess durch Systemstabilitat ist in der
produzierenden Industrie gewinn-
bringend. Um dies sicherzustellen,
hat der Aluminium- und Zinkdruck-
guss-Dienstleister Lenaal (Radom,
Polen) zwei verschiedene Dosier-
ofen getestet. Dabei konnte sich der
SWestomat“ von StrikoWestofen
(Gummersbach) gegen den internati-
onalen Wettbewerb durchsetzen. Fiir
den Westomat sprachen die zuverlas-
sige Dosiertechnologie, kompetenter
Service und eine schnelle Ersatzteil-
versorgung.

Sowohl bei der Modernisierung,
als auch bei der Erweiterung der Gie-
Rerei mit neuen Ofenanlagen stellen
Gielbereibetreiber hohe Anspriiche.
Das gilt besonders im Hinblick auf die
steigenden Gussteil-Anforderungen.
Um die passende Ldsung fiir sich zu
finden, hat der polnische Industrie-
zulieferer Lenaal (Radom) verschie-
dene Dosierdfen in der laufenden

Produktion getestet: Setzt man auch
bei zukiinftigen Neu-Investitionen
auf den Westomat der Norican-Mar-
ke StrikoWestofen oder eher auf eine
Dosiertechnologie mit Pumpensys-
tem? Bei der Entscheidung waren
die Qualitat der Schmelze, geringer
Reinigungs- und Wartungsaufwand
sowie Prozesssicherheit mafgebliche
Faktoren.

Zuverlassige Dosiertechnologie

Kommt flissiges Aluminium mit
Luft in Kontakt, fihrt dies zu Oxid-

Die beste Losung fiir
Lenaal: Das polni-
sche Aluminium- und
Zinkdruckguss-Un-
ternehmen hat zwei
Dosiertechnologien
getestet - und sich
wieder fiir den
Westomat entschie-
den.

Bild: StrikoWestofen.

bildung. Es ist daher wichtig, dass
beim Dosieren die schiitzende Oxid-
schicht auf der Schmelze-Oberflache
nicht aufgerissen wird. Hier bietet der
Westomat eine durchdachte Losung:
»Systembedingt erfolgt die Schmel-
ze-Entnahme stets unterhalb des
Badspiegels. Dahingegen flieit das
flissige Metall bei einem Dosierpum-
pensystem liber einen Rand in die
Pumpe, wobei es nochmal der Atmo-
sphire ausgesetzt wird. Ein Uberfiih-
rungsprozess in eine Pumpe ist mit
dem Westomat nicht notwendig®,
erklart Theodoor van der Hoeven,
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Im Vergleich zu Dosieréfen mit Pumpentechnologie liberzeugt der Westomat
durch geringen Wartungs- und Reinigungsaufwand. Bild: StrikoWestofen

Leiter Forschung und Entwicklung
bei StrikoWestofen. Fiir Lenaal ein
ausschlaggebender Faktor, da die
Metallqualitat einen direkten Einfluss
auf die Ausschussquote hat und sich
somit auf Kosten und Ergebnis aus-
wirkt.

Eine Kammer - viele Vorteile

Fir einen reibungslosen Produkti-
onsprozess gilt es ebenso, den Reini-
gungs- und Wartungsaufwand gering
zu halten. Auch vor diesem Hinter-
grund Uberzeugte der Westomat:
Aufgrund seines einfachen Aufbaus
mit nur einer Kammer sind alle Berei-
che innerhalb des Westomat einfach
zu reinigen. So entféllt etwa die Rei-
nigung einer zusatzlichen Kammer
oder eines Pumpentopfs. Im Gegen-
satz zum Dosierpumpensystem
existiert im Westomat zudem kein
Pumpeneinlassventil, welches mit
flissigem Metall in Kontakt steht. So
werden Ausfallzeiten aufgrund von
Wartung und Reinigung minimiert.
.Der geringe Wartungsaufwand
und Verschleit sowie die bewé&hr-
ten und erprobten Komponenten
ermoglichen eine Verfligbarkeit von
bis zu 98 Prozent“, schildert van der
Hoeven. ,Vergleicht man den Reini-
gungsaufwand von Dosierpumpe und
Steigrohr, so ist die Ausfallzeit beim
Westomat mit 0,043 Prozent gegen-
Uber 0,7 Prozent deutlich geringer.”
Diese Attribute gelten auch fir

die Heizung des Westomat Dosier-
ofens. Sie besteht aus drei SiC-Heiz-
staben, die sich im Dauereinsatz als
dulerst robust und widerstandsfa-
hig erwiesen haben. Dagegen ber-
gen metallische Heizleiter, wie sie
oft bei Ofen mit Pumpensystemen
Verwendung finden, die Gefahr des
Brechens und der chemischen Zer-
storung durch Metallspritzer. Eine
geringere Lebensdauer und erhohte
Kosten sind die Folge. Allerdings ist
eine einwandfreie Funktion der Hei-
zung essenziell: Sie tragt dazu bei,
die Schmelze moglichst konstant auf
Solltemperatur zu halten. Mit einer
Abweichung von plus/ minus zwei
Grad Celsius erreicht der Westomat
hier hervorragende Ergebnisse. Auch
dank seines Ein-Kammer-Systems
lassen sich Temperaturdifferenzen
nahezu vermeiden, wogegen es in
einem zusatzlichen Pumpentopf zu
Unterschieden von bis zu zehn Grad
Celsius kommen kann. Diese Tempe-
raturschwankungen beeinflussen die
FlieReigenschaften der Schmelze und
somit auch die Dosiergenauigkeit
und die Formfiillung.

Die passende Losung fiir Lenaal

Die Druckgie®Bmaschinen von Lenaal
stehen selten still: Im Dreischichtsys-
tem werden hier rund 250 Kilogramm
Metall pro Stunde und Maschine
gegossen. Dabei handelt es sich meist
um kleine Teile, etwa fiir die Auto-

mobil- oder Elektronikindustrie. Ein
Pensum, fiir das zuverlassige Anla-
gen essenziell sind. Die Vorteile des
Westomat lberzeugten Lenaal dies-
beziiglich zum wiederholten Male.
Insgesamt betreibt der Druckguss-
hersteller neun Westomat Dosieréfen
sowie zwei StrikoMelter Schmelzo-
fen. Nicht zuletzt aufgrund der lang-
jahrigen Zusammenarbeit ist man
hier von der StrikoWestofen-Tech-
nologie Uberzeugt. ,Wir haben auch
Dosiertechnologien mit Pumpen-
system getestet, aber fiir uns ist der
Westomat die beste Losung®, sagt
Tomasz Marcela, Prozessingenieur
bei Lenaal. ,Die Dosiergenauigkeit
und die geringeren Anfahrschwan-
kungen nach kompletter Ofenreini-
gung haben uns liberzeugt. Auf diese
Weise lasst sich auch die Ausschuss-
rate reduzieren.”

Kompetente technische
Unterstiitzung

Beim Vergleich der Dosierofen spielte
fiir Lenaal nicht nur die Technologie,
sondern ebenso der weiterfiihren-
de Service eine wichtige Rolle. Auch
in diesem Punkt halt StrikoWesto-
fen mit seinen globalen Service-
und Ersatzteil-Hubs dem Vergleich
stand. Um den GielRereien einen
moglichst storungsfreien Produkti-
onsablauf zu ermdglichen, stehen
ihnen unter anderem Reparatur- und
Wartungspakete sowie eine schnel-
le Ersatzteilversorgung zur Verfi-
gung. Diesen Service weilt Marcela
sehr zu schatzen: ,,Die halten noch,
was sie versprechen! Original-Er-
satzteile werden innerhalb kiirzester
Zeit geliefert. So wird der laufende
Betrieb kaum gestort und wir konnen
im Handumdrehen weiter produzie-
ren.”

Quelle:

Pressemitteilung: StrikoWestofen
GmbH

Kontakt:
katharina.seidler@noricangroup.com
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Georg Fischer AG

GF Machining Solutions,
eine Division von GF, und 3D
Systems, Rock Hill (USA),
ein fiihrender Spezialist

fiir additive Fertigung,
haben eine strategische
Kooperation vereinbart.
Ziel ist die gemeinsame
Entwicklung von integrierten,
auf 3D-Druck basierenden
Fertigungslosungen.

Die Partnerschaft umfasst die Ent-
wicklung einer neuen Generation von
3D-Druck-Losungen. Sie kombiniert
die Erfahrung von 3D Systems in der
additiven Fertigung und die Exper-
tise von GF Machining Solutions im
Bereich der konventionellen Metall-
bearbeitung. Die Verbindung von
3D-Druckern, Materialien, Software,
Funkenerosion (EDM) sowie Fras- und
Laser-Technologien ermdglicht naht-
lose und effiziente Arbeitsabladufe.
Dies entspricht dem Bediirfnis der
Kunden, komplexe Metallteile mit
engen Toleranzen zu tieferen Gesamt-
kosten zu produzieren.

Der Startschuss fir die Part-
nerschaft erfolgt im September
anlasslich der IMTS (International
Manufacturing Technology Show) in
Chicago (USA). Es ist geplant, dort
eine neue, gemeinsam entwickel-
te Maschine flir additive Fertigung
vorzustellen. Weitere gemeinsame
Lésungen folgen im Lauf der nachs-
ten Jahre. Der Vertrieb erfolgt jeweils
Uber die Verkaufsorganisationen bei-
der Partner.

«Die Partnerschaft zwischen 3D
Systems und GF Machining Solutions
bringt zwei kundenorientierte, inno-

vative Unternehmen zusammen, wel-
che die Fertigung von Metallteilen
neu definieren», sagt Vyomesh Joshi,
Prasident und CEO von 3D Systems.

3D Systems wurde 1986 vom
Erfinder des 3D-Drucks, Charles
«Chuck» Hull, mitgegriindet. Das
an der New York Stock Exchange
kotierte Unternehmen (NYSE: DDD)
mit Sitz in Rock Hill, South Carolina
(USA), widmet sich zukunftsorien-
tierten 3D-LOosungen. In seiner lber
30-jahrigen Firmengeschichte hat 3D
Systems Unternehmern wie Firmen
ermoglicht, Designs zu optimieren,
Arbeitsablaufe zu verandern, bahn-
brechende Produkte auf den Markt
zu bringen und neue Geschaftsmo-
delle zu entwickeln. Die Produkte
und Dienstleistungen decken eine
Vielzahl von Anwendungen ab fiir die
Luft- und Raumfahrt, die Automo-
bil- und Konsumgiiterbranche sowie
fir die Medizinal-/Dentaltechnik und
Schmuckbranche.

Quelle:

Pressemitteilung Georg Fischer AG
Kontakt:
media@georgfischer.com

GF Machining Solutions,

eine Division von GF, hat

in Nordamerika mehrere
Grossauftrage aus dem
Luftfahrtsektor gewonnen.
Das Volumen belauft sich auf
rund USD 100 Millionen. Die
Auslieferung beginnt 2019 und
erfolgt liber eine Laufzeit von
vier Jahren.

Die Luft- und Raumfahrtindustrie ist
einer der Schlisselsektoren in der
Strategie 2020 von GF Machining
Solutions. Mit ihrem kiirzlich eroff-
neten Kompetenzzentrum in Hun-

tersville, North Carolina (USA), das
auf den nordamerikanischen Luft-
fahrt- und Energiesektor fokussiert,
unterstreicht die Division ihr Engage-
ment, die Kunden insbesondere
im Produktionsprozess zukinftiger
Triebwerk-programme aktiv zu unter-
stiitzen. Die Division kann mit dem
neuen Kompetenzzentrum ihre Pra-
senz in diesem vielversprechenden
Marktsegment innerhalb der NAF-
TA-Region signifikant verstarken.

Die neuen Auftrage im Wert
von rund USD 100 Millionen (ca.
CHF 100 Millionen) beinhalten die
ganze Bandbreite von Elektro-Ero-
sionsmaschinen (EDM), Fras- und
Lasermaschinen wie auch von Auto-
mationslosungen und Services. Die
neuen Maschinen werden bei den
Kunden - namhafte Triebwerkher-
steller und ihre Zulieferer - fur die
anspruchsvolle Fertigung von Schau-
feln, Blisks (Blade Integrated Disks)
und weiteren komplexen Komponen-

ten fiir Triebwerke der neusten Gene-
ration eingesetzt.

GF Machining Solutions bietet
Werkzeugmaschinen, Automations-
l6sungen und Kundendienst-leis-
tungen fir die Produktion von
Formen, Werkzeugen und hochwerti-
gen Metallteilen. Die Division betreibt
Produktionsstatten in der Schweiz, in
Schweden, China sowie in den USA
und betreut in ber 50 Landern mit
ihren eigenen Verkaufsgesellschaften
die Kunden vor Ort.

Quelle:

Pressemitteilung Georg Fischer AG
Kontakt:
media@georgfischer.com

di-soric GmbH & Co. KG

Die LED-Gabellichtschranken der
Reihe OGUP von di-soric erkennen
Objekte zuverldssig selbst in extrem
schmutzigen Umgebungen. Mit ihrer
maximalen Funktionsreserve bei
gleichzeitig hoher Schaltprazision
detektieren sie vorzugsweise dort,
wo andere Gabeln an ihre Grenzen
stofRen. Sie sind schnell montiert und
einfach bedienbar. Mit ihrer integrier-
ten 10-Link Schnittstelle er6ffnen sie
vielfaltige, Nutzen stiftende Parame-
trier- und Diagnosemoglichkeiten.
di-soric prasentiert sich auf der SPS
IPC Drives (27. - 29.11.2018) in Halle
4A, Stand 301.

Mechanisch und elektrisch
sind die robusten Infrarot Hoch-
leistungs-Lichtschranken der Reihe
OGUP (Schutzart IP 67) kompatibel zu
den Standard-Gabellichtschranken.
Wahlweise in den Gabelweiten von
20, 30, 50, 80 mm erhaltlich, gewahr-
leistet die OGUP-Reihe eine prazise
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di-soric 10-Link-Gabellichtschranken OGUP mit Gabelweiten von 20, 30, 50 und

80 mm

und oberflaichenunabhéngige Objek-
terkennung selbst in schmutzigen
und élhaltigen Fertigungsumgebun-
gen. Mit einer Reproduzierbarkeit von
0,03 mm bieten die Gabellichtschran-
ken ein hohes MaR an Genauigkeit
gepaart mit Prozesssicherheit. Rei-
nigungszyklen reduzieren sich durch
die verwendeten Hochleitungs-LEDs
auf ein Minimum. Bevorzugtes Ein-
satzfeld sind Maschinenbauapplika-
tionen mit groRem Aufkommen von
Staub, Kiihlmittel oder Ol.

Das duale Bedienkonzept steht
fir schnelle Inbetriebnahme und ein-
fachste Einstellung via Poti oder alter-
nativ via [0-Link. Mit dem Einsatz der
innovativen 10-Link-Schnittstelle sind
vielfdltige Kontrollmoglichkeiten,
Teachprozesse, Parametrierungs-

und vorausschauende Diagnose-
konzepte wie z. B. die Signalisierung
zunehmender Verschmutzung ein-
fach realisierbar. Vier wahlbare Sen-
sormodi (Standard, High Resolution,
Power, Speed) unterstiitzen die fle-
xible Verwendung der OGUP. Erfor-
derliche Programmwechsel und
LosgroRe-1-Produktionsanforde-
rungen lassen sich mit 10-Link rasch
umsetzen, anwendungsspezifische
Konfigurationen werden zentral
gespeichert und bei Bedarf in die
Gabeln geladen.

Quelle:

Pressemitteilung di-soric GmbH &
Co. KG

Kontakt:
v.aschenbrenner@di-soric.co

WWW.PROGUSS-AUSTRIA.AT

austria

Oroguss
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MAGMA GmbH

Die MAGMAacademy in Aachen bietet
Software-Anwendern der Giellerei-
branche durch die methodische Nut-
zung des Autonomous Engineering
mit MAGMASOFT® und des MAGMA
Prinzips in verschiedenen Schulun-
gen und Workshops fiir alle Werkstof-
fe und Verfahren die Moglichkeit, sich
systematisch zu Experten weiterzubil-
den. Mit der Struktur der MAGMAaca-
demy STEPS ist der Aufbau fachlicher
Qualifikation einfach wie nie: von der
Grundschulung bis zur spezifischen
Anwendung der Software im unter-
nehmenseigenen Giellprozess.

Oft sind gerade Fiihrungskrafte
und Verantwortliche aus Konstruk-
tion, Qualitdt und Einkauf darauf
angewiesen, Simulationsergebnisse
zu verstehen, um die richtigen Ent-
scheidungen zu treffen. Die Nutzung
von Simulationsergebnissen und ihre
Umsetzung in geeignete MaRnahmen

In der MAGMAacademy

erfordert grundlegendes Wissen und
Erfahrung beziiglich der vielfaltigen
Moglichkeiten und Qualitatskriteri-
en bei unterschiedlichen Gusswerk-
stoffen und GieRverfahren. Anhand
konkreter Anwendungsbeispiele
erarbeiten die Teilnehmer in der
MAGMAacademy, wie die Giellpro-
zess-Simulation methodisch einge-
fiihrt, abgesichert und als technische
Kommunikationsplattform im Unter-
nehmen und mit dem Zulieferer oder
Kunden eingesetzt werden kann. Im
nachsten Friihjahr werden zwei spe-
zifische Seminare zum Thema Bewer-
tung von Simulationsergebnissen
in der MAGMAacademy angeboten,
mit dem Schwerpunkt Sandguss am
19.03.2019 und dem Schwerpunkt

Lernen im MAGMA-Playground

Druckguss am 20.03.2019.

Fundament aller MAGMAaca-
demy-Veranstaltungen ist der Ein-
satz des MAGMA PRINZIPs, das durch
die methodische Nutzung in sechs
Schritten aufzeigt, wie GieRer und
Gussabnehmer systematisch Kosten
reduzieren und Wertschopfungspo-
tenziale im Unternehmen realisie-
ren konnen. Entlang der gesamten
Prozesskette - von der Bauteilent-
wicklung bis zur Serienfertigung von
Gussteilen - lernen die Teilnehmer
der MAGMAacademy-Veranstaltun-
gen die Vorteile dieser Vorgehenswei-
se kennen.

Sollten Sie ein Seminar bei lhnen
vor Ort vorziehen, so bietet die MAG-
MAacademy auch diese individuel-
le Méglichkeit an: der personliche
Austausch zwischen Mitarbeitern im
Unternehmen, die direkte Einbin-
dung aller relevanten Abteilungen
gepaart mit dem Know-how unserer
Fachdozenten erzeugen einen beson-
ders hohen Nutzen fiir lhre interne
Kommunikation.

Egal ob Sie sich fiir eine Fortbil-
dung in der Kaiserstadt Aachen im
attraktiven Dreilandereck Deutsch-
land-Belgien-Niederlande oder bei
lhnen vor Ort im Unternehmen inte-
ressieren - alle Seminare und Work-
shops werden auch in englischer
Sprache angeboten.

Das MAGMAacademy Programm
und alle Informationen dazu finden
Sie unter

Uber MAGMA

MAGMA bietet Losungen zur virtuel-
len Optimierung in der Giellereiin-
dustrie, bei Gussteilabnehmern und
fir Konstrukteure.

Zum Produkt- und Leistungsport-
folio gehoren die Simulations-
software MAGMASOFT® zur
virtuellen Versuchsplanung und
autonomen Optimierung von Giel3-
prozessen sowie umfassende
Engineering-Dienstleistungen zur
Gussteilauslegung und Prozessop-
timierung. MAGMA-Software wird
heute weltweit von Unternehmen
fiir die wirtschaftliche Fertigung von
Gussteilen, zur Reduzierung von
Qualitatskosten und zur Einstellung
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robuster Prozesse fiir alle Anwendun-
gen, insbesondere in der Automo-
bilindustrie und dem Maschinenbau
eingesetzt.

Mit der MAGMAacademy bie-
tet MAGMA ein vielfdltiges Weiter-
bildungsangebot mit Schulungen,
Workshops und Seminaren sowohl
fiir Anwender von MAGMASOFT® als
auch fiir Nutzer von Ergebnissen der
GieRprozess-Simulation und virtuel-
len Optimierung von Gussteilen.

Die MAGMA GielRereitechnologie
GmbH wurde 1988 gegriindet und hat
ihren Hauptsitz in Aachen, Deutsch-
land. Globale Prasenz und Support
werden durch Betriebsstatten und
Tochtergesellschaften in den USA,
Singapur, Brasilien, Korea, Turkei,

China, Indien und der Tschechischen
Republik sichergestellt. Dartber hin-
aus wird MAGMA weltweit von 30
qualifizierten Partnern vertreten.
(www.magmasoft.de)

Besuchen Sie unsere Seminare im
Friihjahr zum Thema Bewertung von
Simulationsergebnissen mit MAG-
MASOFT®

Sandguss: 19.03.2019 in Aachen
Druckguss: 20.03.2019 in Aachen

Quelle:

Pressemitteilung MAGMA GmbH
Kontakt:
a.pretzell@magmasoft.de

Gienanth

Gienanth GmbH

Eine neue Ara in der Geschichte
von GIENANTH beginnt. Die Tradi-
tions-Gielberei aus der Pfalz stellt sich
mit dem Zukauf von drei Firmen an
verschiedenen Standorten in Europa
neu auf und setzt damit Zeichen fiir
den internationalen Wettbewerb.

Mit dem Kauf lbernimmt
GIENANTH die Produktionswerke
der SLR Gruppe in Osterreich und
Tschechien. Dabei bleiben die beste-
henden Produktionsstatten sowohl

der bestehenden Gruppe als auch
der neu aufgekauften Unternehmen
allesamt in ihrer Form bestehen. Der
Zukauf erweitert das ohnehin brei-
te Leistungsportfolio der Gienanth
Gruppe um die automatisierte Eisen-
guss-Produktikon auf horizontalen
Formkasten und um herausragende
Kompetenzen im Bereich Gussnach-
bearbeitung von der Zerspanung
Uber Grundierung und Lackierung bis
zu Logistikdienstleistungen.

Neben dem Stammwerk von
GIENANTH in Eisenberg und der
HandformgieRerei Fronberg Guss in
Bayern gehen damit insgesamt drei
neue Gesellschaften in die Unterneh-
mensgruppe uber:

Die MaschinenformgielRerei
SLR-Gusswerk Il Betriebsgesell-
schaft m.b.H. mit Sitz im &ster-
reichischen Steyr - zukiinftig
Gienanth Steyr Guss GmbH,

die SLR-Metallbearbeitungs-Ge-
sellschaft m.b.H., ortsgleich
ansassig - zuklinftig Gienanth
Steyr MBA GmbH

sowie das Metallbearbeitungs-
werk SLR-Czechia s.r.o. mit Sitz
im tschechischen Kaplice/Buja-
nov - zukiinftig Gienanth Czechia
S.1.0.

Handshake zum Vertragsschluss
zwischen Dr. Hans-Jiirgen Brenninger
(Gienanth-Gruppe) und Alois
Obermayer (SLR-Austria-Gruppe).
Foto: Gienanth

Durch den Zusammenschluss der
beiden Gruppen unter dem Dach
der Gienanth Gruppe entsteht eine
der fiihrenden Gielereigruppen im
deutschsprachigen Raum und dariu-
ber hinaus.

Quelle:

Pressemitteilung Gienanth GmbH
Kontakt:
miriam.keller@gienanth.com



Eine stabile Produktion und schnelles Eingreifen
bei Stérungen sind wichtige Faktoren flir Ihren
Erfolg. Deshalb bietet Buhler individuelle
Unterstltzung - von vorbeugender Wartung
und schnellen Reparaturen, Uber Beratung bis
hin zum Training Ihrer Mitarbeiter - fUr Ihren
Wettbewerbsvorteil.

Mit 98 Service Stationen weltweit, ist ein
Buhler-Experte 24 Stunden am Tag fur Sie
erreichbar.

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

Innovations for a better world.

Druckguss Service.
Expertise, auf
die Sie sich

verlassen konnen.

@ BUHLER
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VERANSTALTUNGSKALENDER

Weiterbildung / Seminare / Tagungen / Kongresse / Messen

VERANSTALTUNGSPROGRAMM DER VDG-AKADEMIE

www.vdg-akademie.de

Der Verein Deutscher GieRereifachleute bietet in seiner VDG-Akademie im Jahr 2018 folgende
Weiterbildungsmoglichkeiten an:

DEZEMBER 2018

11./12.12 Disseldorf Seminar Formstoffbedingte Gussfehler
12./14.12 Freiberg Qualifizierungslehrgang Grundlagen der GielRereitechnik
13./14.12 Meschede Workshop Roboter in Giel3ereien

MARZ 2019

06.-08.03. Disseldorf Grundlagen der Gielereitechnik

07./08.03. Bad Durkheim Prozessoptimierung in Giellereien

11./12.03. Disseldorf Metallurgie und Schmelztechnik im Kupolofen
21./22.03 Bad Diirkheim Zukunftswerkstatt VDG

28.03.2019 Neuss Industrielle Computertomographie fiir Gussteile

Die VDG-Akademie behilt sich in Ausnahmefillen den Wechsel bzw. die Anderung von Inhalten, Terminen und Veranstaltungsorten oder im
Programmablauf vor.

Ansprechpartner bei der VDG-Akademie:

M.Sc.Christopher Neu, Tel.: +49(0)211-6871329, E-Mail: christpher.neu@vdg-akademie.de

Dipl.-Bibl. Dieter Mewes, Leiter. der VDG-Akademie, Tel.: +49 (0)211 6871 363, E-Mail: dieter.mewes@vdg-akademie.de

Frau Andrea Kirsch, Tel.: 362, E-Mail: andrea.kirsch@vdg-akademie.de

Frau Corinna Kndpken, Tel.: 335, E-Mail: corinna.knoepken.@vdg-akademie.de

Die VDG-Akademie ist seit dem 4. September 2008 nach der Anerkennungs- und Zulassungsverordnung fiir die Weiterbildung (AZWV) zertifiziert.
Anschrift: VDG-Akademie, VDG-Verein Deutscher GieRereifachleute e.V, D-40549 Diisseldorf, Hansaallee 203

E-Mail: info@vdg-akademie.de, www.vdg-akademie.de

VERANSTALTUNGSPROGRAMM DER MAGMA GMBH

www.magmasoft.de/de/academy

MARZ 2019

19.03. Aachen Bewertung von Simulationsergebnissen mit MAGMASOFT®
Schwerpunkt Sandguss
20.03. Aachen Bewertung von Simulationsergebnissen mit MAGMASOFT®

Schwerpunkt Druckguss

Uber die Veranstaltungen und Seminare der MAMA GmbH, Aachen/D, gibt die Internetseite www.magmasoft.de/de/academy, Auskunft.
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NATIONALE UND INTERNATIONALE
VERANSTALTUNGEN

2019
DATUM ORT  THEMA

29./30.01 Magdeburg 10. VDI-Fachtagung ,Giellereitechnik“ im Motorenbau 2019

26.02. Schorndorf, D 19. Druckgusstag

14./15.03 Aachen 45. Aachener GieRerei-Kolloquium

01./05.04 Hannover Hannover Messe

11./12.04 Schladming 63. Osterreichische GieRerei Tagung

27./30.04 Atlanta (USA) CastExpo

07./10.05 Stuttgart 33. Control Internationale Fachmesse fiir Qualitadtssicherung

15./16.05 Brno, CR Stainless 2019

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

23./26.06 Disseldorf EMC European Metallurgical Conference

24./28.06 Diisseldorf ESTAD 2019 - European Steel Technology and Application Days
25/2906  Diisseldorf  GIFA, NEWCAST, METEC, THERMPROCESS (wwwigifade)

18./20.09 Dresden Werkstoff Woche

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

10./12.10 Istanbul ALUEXPO - 6t International Aluminium

2020  Sldkorea 74" World Foundry Congress

2020  Nirnberg Euroguss Internationale Fachmesse fiir Druckguss
2021 Indien WFO-Technical Forum

2022 Iltalien 75" World Foundry Congress

Fiir diese Angaben libernimmt die Redaktion keine Gewahr!

Kontakt und weitere Auskiinfte: Osterreichisches GieRerei-Institut (OGI)

office@ogi.at, www.ogi.at

austria

Oroguss

GIESSEREI RUNDSCHAU
THEMENSCHWERPUNKTE

2019

AUSGABE 01:

Redaktionsschluss
13. Februar 2019
Erscheinung: Anfang Marz 2019

QS, Simulation, Dauerformguss,
Tagungsprogramm + Werbung
Tagung Schladming, Ankiindigung
Stellenanzeigen

AUSGABE 03:

Redaktionsschluss
03. Juli 2019
Erscheinung ca. 15. Juli 2019

GieRprozesse und Automatisierung,
GIFA Riickblick

AUSGABE 05:

Redaktionsschluss
20. November 2019

Erscheinung: ca. 11. Dezember 2019

Gusswerkstoffe und
Bauteileigenschaften
Vorschau 2020

WICHTIGE TERMINE:

AUSGABE 02:

Redaktionsschluss
24. April 2019
Erscheinung: ca. 13. Mai 2019

Eisen- und Stahlguss, Beruf

+ Karriere, Stelleninserate,
GIFA-Ankiindigung, Riickblick
Tagung Schladming

AUSGABE 04:

Redaktionsschluss
27. September 2018
Erscheinung ca. 14. Oktober 2019

Formstoffe und Riickblick Portoroz

Schladming: 11. und 12.04., GIFA 26.27.28.29. Juni,
Portoroz 19. und 20. September/WFO-Technical Forum

Qustria

Oroguss
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Sehr geehrte Damen und Herren!
Liebe GieRerfreunde!

Der Riickblick auf die letzten 11 Monate steht
noch unter dem Eindruck der diesjahrigen Kol-
lektivvertragsrunde. , die stark vom Einfluss der
Tagespolitik gepragt war. So sehr ich die Erho-
hungen den Mitarbeiterinnen der Mitgliedsfirmen
vergdnnt bin, flirchte ich, dass die Kostenerho-
hungen zumindest bei mehreren unserer Betrie-
be zu nachhaltigen Problemen im internationalen
Wettbewerb fiihren werden.

Das Geschaftsjahr 2018 war aber auch von vie-
len positiven und stimulierenden Entwicklungen in
unseren Mitgliedsfirmen beeinflusst. Das OGI hat
seinen erfolgreichen Weg fortgesetzt und die wei-
tere Konsolidierung von Pro Guss ist unlibersehbar,
auch wenn noch viel Arbeit auf die Verantwortli-
chen wartet. Insbesondere muss m.E. sichergestellt
werden, dass Forschung und Entwicklung bzw.
deren Verbreitung wesentliche Erfolgskriterien des
Vereinslebens bleiben miissen.

Gerne nutze ich die Gelegenheit allen Mitar-
beiterinnen unserer Mitgliedsfirmen, den Zulie-
fer - und Anwenderunternehmen, von OGI und
Pro Guss fir die Leistungen zum Wohle der Ost.
GieRereiindustrie herzlich zu danken, ein Frohes
Weihnachstfest und viel Erfolg fiir 2019 zu wiin-
schen.

Gliick Auf!

KommR Ing. Peter Maiwald

Obmann Berufsgruppe GieRereiindustrie
Vorstandsvorsitzender Osterreichisches GieRerei
Institut (OGI)

DEZEMBER

Dipl.-Ing. Werner Bauer
Ing. Josef Ungerhofer

JANNER

Josef Jerschitz

Dipl.-Ing. Stephan Heikaus
Robert Kleinhans
Wolfgang Gossl

FEBRUAR

Dipl.-Ing. Anton Spatzenegger
Dipl.-Ing. Tomas Peichl
Ing. Gerhard Iszo

75
55

75
55
35
35

65
50
50

Foto: TCG UNITECH

Unser Vereinszweck ist die Forderung der
Interessen rund um die GieRRereiindustrie.

GieRereiindustrie OGI Osterreichisches GieRerei-Institut Lehrstuhl fur GieRereikunde

Nutzen Sie unser Anmeldeformular online unter
www.proguss-austria.at/mitglied-werden

austria

Proguss
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Der umfassende Branchenfiihrer mit
Aktualitatsgarantie

Buchreihe: GIESSEREI
Medien

1. Auflage 2018

ISBN: 978-3-96144-
050-4

ET: Dezember 2018
Verkaufspreise: 31,00

Steigern Sie lhre Kundenzufriedenheit,
Ihre Rechtssicherheit und lhre

. . Mitarbeit tivation!

Das unverzichtbare Nachschlagewerk fiir Beruf, e e
Ausbildung und Studium Der umfassende Bran-

chenfiihrer mit Aktua-

Eigenschaften, Anwendung, Warmebehandlung

Optimieren Sie das Qualitatslevel lhrer

internen Prozesse!
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20. Auflage Karl Heinz Illgner, Essen, litatsgarantie Senken Sie Fehlerquoten bzw. Kosten
erhiltlich ab 17. Dezem- Vulkan Verlag, Edition Pro- Die komplette GieRe- und beheben Sie mit Uns oo e
ber 2018 zesswarme, 1. Auflage 2016, rei-Branche in zwei

ISBN: 978-3-7949-0916- 390 Seiten, Print ISB 978-3- Banden - dafiir steht ——

2 8027-2992-8, E-Book ISBN seit 1999 das GIES- Unser Angebot fur Sie

Preis (giiltig bis
31.01.2019): 196,00 €
Preis (giiltig ab
01.02.2019): 248,00 €
Sprache: deutsch

Die 20. Auflage des Gie-

Rerei-Lexikons umfasst

das Wissen aus sechs
Jahrzehnten GieRereiwesen. Was fiir Arthur Schulenburg
als ersten Herausgeber des Werkes galt, gilt nach wie vor:
Der Austausch innerhalb der Branche ist, was ein Wis-
sensarchiv vollstandig macht.

Die Fachredaktion hat in den letzten Monaten unermiid-
lich tausende Fachbegriffe (von Abkrammen iiber Misch-
karbid bis Ziehschablone) komplett liberarbeitet und hat
das Lexikon damit auf den neuesten Stand der Technik
gebracht und den fortgeschrittenen Branchenentwicklun-
gen angepasst.

Wer einen Begriff zuverlassig recherchieren mochte,
kommt an diesem Buch nicht vorbei.

Das Wichtigste im Uberblick:
mehr als 4.800 Stichworte ausfiihrlich erldutert auf
Uber 1.000 Seiten
von Fachredakteuren aus der Branche recherchiert
und belegt
der unverzichtbare und zuverldssige Begleiter fiir den
Berufsalltag und Wegweiser fiir angrenzende Bran-
chen

Bestellungen an
service@schiele-schoen.de
+49 (30) 25375224

978-3-8027-3051-1, 100
Euro.

Die grofle Anzahl an Stahl-
sorten und Eisengusslegie-
rungen flhrt bei Ingenieuren
und Anwendern vielfach zu
Unsicherheiten, welcher
Werkstoff fiir einen bestimm-
ten Anwendungsfall der am besten geeignete ist.
In diesem Fachbuch werden die spezifischen Eigen-
schaften der heute verfligbaren Stahlsorten und Eisen-
gusswerkstoffe libersichtlich zusammengefasst. Es dient
somit als Leitfaden fiir die Auswahl von Stdhlen und
Eisengusswerkstoffen. Dabei werden auch Anwendung,
Verarbeitbarkeit, Warmebehandlungsfahigkeit sowie Ein-
stellbarkeit gezielter Eigenschaften thematisiert.
Zahlreiche farbige Abbildungen und Tabellen vermitteln
detailliert das Wissen um die jeweiligen Vorgange im
Werkstoff.
Das Buch ist ein unverzichtbares Nachschlagewerk fiir
Konstruktions-, Fertigungs- und Qualitatssicherungsinge-
nieure und -techniker sowie fiir Kaufleute und Studenten
des Maschinenbaus.

Aus dem Inhalt:
Voraussetzungen zur Auswahl von Stahlsorten
Herstellung und kennzeichnende Angaben fiir Stéhle
Stahlsorten ohne weitere erforderliche Warmebehandlungen

Stahlsorten mit besonderen Anforderungen fiir innendruckbe-
anspruchte Bauteile

Stahle fiir Warmebehandlungen zur Einstellung von Festig-
keits- und Zahigkeitseigenschaften

Stahle fiir spezifische Einsatzbedingungen

Stahlguss

Eisengusswerkstoffe

Warmebehandlungen zur Einstellung von Eigenschaften

SEREI-Jahrbuch. Auch

in der Ausgabe 2019
liefert das Jahrbuch umfassende Informationen zur Bran-
che, von A wie Ansprechpartner tiber B wie Bezugsquel-
lenverzeichnis und F wie Fachbeitrage bis hin zu S wie
Statistischen Kennzahlen und W wie Weiterbildungsmdg-
lichkeiten.

Gemeinsam herausgegeben vom Bundesverband
der Deutschen GielRerei-Industrie (BDG) und dem VDG -
Verein Deutscher GielRerei-Fachleute e. V. garantiert das
GIESSEREI-Jahrbuch Aktualitat, fachliche Kompetenz und
fundierte Branchenkenntnisse. Deshalb setzten vor allem
Fachleute aus den Bereichen Technik, Verwaltung und
Einkauf auf den praktischen Branchenwegweiser im DIN
A5-Format.

Einen Schwerpunkt im GIESSEREI-Jahrbuch bilden
ingenieurtechnische Fachberichte zu unterschiedlichen
Schwerpunktthemen der GieRerei-Industrie. In der Jahr-
buch-Ausgabe 2019 befassen sich diese Berichte mit fol-
genden Schwerpunktthemen:

Bewertung von Bauteilen aus GJS

Grundsatzversuche zur Realisierbarkeit von Anorganik im
Eisenguss

E-Mobilitat im Aluminiumguss

Prozessverstandnis: Warmehaushalt in Druckgieformen
Prozessoptimierung einer DruckgiefRzelle

Abriebtester zur Formstoffbeurteilung

3D-Sanddruck in der Pumpenindustrie

3D-Metalldruck und klassische GieRereien
Betriebswirtschaftliche Bewertung von Kreislaufmaterial
IT-gestiitzte Prozessoptimierung zur Energie- und Ressource-
neffizienz

Arbeitsschutz beim Gebrauch von GieRpfannen

Neben diesen technischen Fachberichten sorgen in Band
1 des GIESSEREI-Jahrbuchs 2019 folgende Kapitel fiir eine
umfassende Darstellung der GieRRerei-Branche:

Berufsausbildung und Weiterbildung
Forschung fiir die Giellerei-Branche

Systemzertifizierung, Begutachtung und Validierung
B ISO 9001 (Qualitat)
H SO 14001 (Umwelt)
B SO 45001 (Arbeitssicherheit)
B SO 3834 (SchweiBtechnische Fertigungsbetriebe)

Produktzertifizierung
B EN 1090 (Ausfihrung von Stahl- und Aluminiumtragwerken)

Kontaktieren Sie uns!

office@qualityaustria.com oder +43 732 34 23 22
Quality Austria - Trainings, Zertifizierungs und Begutachtungs GmbH

www.qualityaustria.com

fvBin M4

Statistik und Branchenzahlen
Nationale Gielierei-Organisationen
Internationale GieRerei-Organisationen
Normungsaktivitaten

Branchenverwandte Organisationen

Teil 2 stellt die Organisation des VDG vor und liefert ein
ausfiihrliches Verzeichnis aller VDG-Mitglieder.

Ergdnzend zu diesen vielseitigen fachlichen Informa-
tionen erfiillt Band 2 des GIESSEREI-Jahrbuches die Rolle
eines umfassenden Branchenverzeichnisses. Mit seinen
alphabetischen Firmen- und Stichwortverzeichnissen
sowie dem ausflihrlichen Bezugsquellenverzeichnis hilft
dieser Band bei der Suche nach passenden Geschéftspart-
nern, Produkten und Dienstleistungen zu allen Bereichen
der GieRerei-Produktion.

Mit seinen vielseitigen, umfassenden Informationen
ist das GIESSEREI-Jahrbuch ein praktisches Nachschla-
gewerk, das wie kein anderes den aktuellen Stand der
GielRerei-Branche widerspiegelt. Es erweist sich damit als
nitzlicher Helfer fiir Experten, Entscheider und Kunden
der Branche.
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GIESSEREI RUNDSCHAU
MEDIENDATEN 2019

ANZEIGENFORMATE

Untenstehend finden Sie die Standardformate fiir im Magazin verfiigbare Inserate und Anzeigen. Fiir Sonderformate oder

spezielle Anforderungen wie Schmuckfarben und Veredelungen konnen Sie sich jederzeit an die Redaktion wenden.

Format Breite in mm Hohe in mm Anschnittin mm Kosten
A4 Ganze Seite 210 297 3rundum 1.900,00
A4 1/2 Seite quer 210 148 3 abfallend 1.450,00
A4 1/2 Seite hoch 105 297 3 abfallend 1.450,00
A4 1/3 Seite hoch 74 297 3 abfallend 1.450,00
A4 1/3 Seite quer 185 85 - 1.050,00
A4 1/4 Seite hoch 94 136 - 910,00
Titelseite Ul 180 204 - 2.500,00
U2/U3 Ganze Seite 210 297 3rundum 2.000,00
U2/U3 1/2 Seite quer 94 136 - 1.650,00
U2/U3 1/4 Seite hoch 210 297 - 1.050,00
Riickseite U4 210 297 3rundum 2.300,00
A4 Ganze Seite A4 1/2 quer A4 1/2 hoch A4 1/3 hoch
B210 x H297 mm B210x H148 mm B105x H297 mm B74 x H297 mm
+3 mm auf allen +3 mm auf abfallenden +3 mm auf abfallenden +3 mm auf abfallenden
Seiten Seiten Seiten Seiten
EUR 1.900,00 EUR 1.450,00 EUR 1.450,00 EUR 1.050,00
A4 1/3 Seite A4 1/4 Seite Titelseite U1 u2/u3
B185 x H85 mm B94 x H136 mm B180 x H204 mm B210 x H297 mm
EUR 1.050,00 EUR 910,00 EUR 2.500,00 +3 mm auf allen
Seiten
2 2 EUR 2.000,00
U2/u3 U2/Us Riickseite U4 Alle Preise verstehen
iickseite . -
B191,5x H139 mm B94 x H139 mm B210 x H297 mm s'oc/h‘:’“z:gl';h .
EUR 1.650,00 EUR 1.050,00 +3mm aufallen 5 % Werbeabgabe
Seiten und zuziiglich
EUR 2.300,00 20 % Mwst.

UBER DAS MAGAZIN

Papier: Claro Bulk weil}
Druck: CO2 neutral 4/4-fbg.

Erscheinungsweise: 5 x jahrlich

» Redaktionsschluss 13. Februar 2019
Erscheinung: Anfang Marz 2019

- Redaktionsschluss 24. April 2019
Erscheinung: ca. 13. Mai 2019

- Redaktionsschluss 03. Juli 2019
Erscheinung ca. 15. Juli 2019

- Redaktionsschluss 27. September 2018
Erscheinung ca. 14. Oktober 2019

- Redaktionsschluss 20. November 2019
Erscheinung: ca. 11. Dezember 2019

Auflage: 620 - 1000 Stk.
Format: DIN A4 (297 x 210 mm)

BUCHUNGSINFORMATIONEN

Wiederholungsrabatte:

bei 3maliger Einschaltung 10%

bei 5maliger Einschaltung 15%
Beiheften, Flappen, Sonderdrucke,
grafische Gestaltung auf Anfrage.

FACHBEITRAGE &
KURZINFORMATIONEN

PROGUSS AUSTRIA Mitglieder sind jederzeit eingeladen,
der Redaktion GIESSEREI RUNDSCHAU Fachbeitrage zu
Themenschwerpunkten der GIESSEREI RUNDSCHAU oder
interessante Kurzinformationen (kostenfrei) fiir die Rub-
riken ,,Aus den Betrieben“ und ,,Firmennachrichten® aus
ihrem Arbeitsumfeld anzubieten.

Beilageblatter zum Einlegen
A4 und A5

Aufl age: 620 - 1.000 Stiick;
GréRe maximal 210 x 297 (A4)

bis1lg EUR 950,00
bis 30g EUR 1.400,00
bis 40g EUR 1.900,00

Chefredaktion & Anzeigenabwicklung
Mag. Dietburg Angerer
angerer@proguss-austria.at

Tel. +43 664 1614308

IMPRESSUM
AUSGABE 05/2018

Herausgeber:

Proguss austria | Verein zur Forderung der Interessen
und des Images der 6sterreichischen GieRerei-,
Anwender- und Zulieferindustrie

A - 1045 Wien, Wiedner HauptstraRe 63, PF 339

c/o Berufsgruppe GielRereiindustrie - Fachverband
metalltechnische Industrie, Wien, sowie des
Osterreichischen GieRerei-Institutes und

des Lehrstuhles fiir GieRereikunde an der
Montanuniversitat, beide Leoben.

Geschéftsfiihrer:

Dipl.-Ing. Adolf Kerbl, MSc

Tel. +43 (0) 5 90 900-3463

E-Mail: office@proguss-austria.at

Chefredaktion & Anzeigenverwaltung:
Mag. Dietburg Angerer
angerer@proguss-austria.at

Tel. +43 (0) 664 16 14 308

Design & Grafik:

Relation Affairs

Dieter Auracher, Dietburg Angerer
office@relation-affairs.com
www.relation-affairs.com

Mitgliederverwaltung:

Silvia Grassl

Proguss austria/Berufsgruppe GieRereiindustrie
Tel. +43 (0) 5 90 900-3463
office@proguss-austria.at

Bankverbindung des Vereins:
IBAN: AT19 2011 1837 7497 8500
BIC: GIBAATWWXXX

Jahresabonnement:
Inland: EUR 61,00 Ausland: EUR 77,40

Das Abonnement ist jeweils einen Monat vor
Jahresende kiindbar, sonst gilt die Bestellung
fiir das folgende Jahr weiter.

Erscheinungsweise: 5 x jahrlich
Auflage: 1000 Stiick

Druck:

Friedrich VDV Vereinigte Druckereien und Verlags
GmbH & Co KG

Zamenhofstrafie 43,4020 Linz

Nachdruck nur mit Genehmigung des Vereins gestattet.
Unverlangt eingesandte Manuskripte und Bilder wer-
den nicht zuriickgeschickt. Angaben und Mitteilungen,
welche von Firmen stammen, unterliegen nicht der
Verantwortlichkeit der Redaktion.

Offenlegung nach § 25 Mediengesetz
siehe www.proguss-austria.at
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OSTERREICHISCHE
GIESSEREI-TAGUNG

2019

11. BiS 12. APRIL IN SCHLADMING

Kontaktund weitere Auskiinfte: Osterreichisches GieRerei-Institut (0Gl)
office@ogi.at, www.ogi.at




