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Wir wollen Menschen begeistern!

Unsere Kunden, unsere Partner und unsere
Mitarbeiter - alle, die mit BORBET verbunden
sind. Daftr entwickeln, produzieren und vertrei-
ben wir qualitativ hochwertige Leichtmetallra-
der, die in allen Aspekten hochste Anspriche

erflllen.

BORBET - eine starke Marke fur anspruchsvolle
Kunden, als zuverléssiger Erstausrister flr die
weltweite Automobilindustrie und als gefragter
Partner fur den gut sortierten Fachhandel.

BORBET Austria GmbH: BORBET
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Hochwertige Gewindefittings
und PRIMOFIT-Klemmverbinder
aus Temperguss

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

Unser letzter Newsletter war schneller als je zuvor.
Letzteres mag daran liegen, dass wir einen noch
grofReren Fokus darauflegen.

Der Erfolg des neu eingefiihrten Proguss-Newsletters
liest sich gut anhand der Statistik: die Offnungs- und
Leserate ist steigend und liegt bei fast der Halfte der
ausgesendeten E-Mails. Ein tolles Ergebnis! Die Klicks
im Newsletter haben sich von der ersten Aussendung
zur letzten sogar verdoppelt. Die Annahme und
Interaktion mit dem Newsletter kommt offensichtlich
in unserem Verein sehr gut an.

Nutzen Sie das Newsletter Tool auch fiir lhr Unter-
nehmen. Fiir Detailinformationen, Umfang und
Kosten wenden Sie sich bitte an Frau Angerer unter
angerer@proguss-austria.at
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,2Auch wenn die Pandemie nicht
beendet ist herrscht in der Industrie
wieder Optimismus.“

Max Kloger

VORWORT

Dipl.-Ing. Max Kloger
Geschéftsfiihrer Tiroler Rohre GmbH

IST DIE KRISE VORUBER?

Als die Covid-19 Pandemie die Welt, Osterreich und die
GieRereibetriebe im Jahr 2020 traf, war man auf ein sol-
ches Ereignis nicht vorbereitet. Erfahrungswerte waren
nicht vorhanden. Die letzte Pandemie ahnlichen Aus-
males, die Spanische Grippe, liegt gut 100 Jahre zuriick.
Nach dem ersten Schock, einhergehend mit Umsatzein-
briichen in nahezu allen Branchen, stabilisierte sich die
Situation Uber das Jahr in vielen Bereichen wieder. Die
Bundesregierung versuchte und versucht den Betrie-
ben unter die Arme zu greifen, diverse Kurzarbeitsmo-
delle wurden ins Leben gerufen, die zum Gliick nicht alle
Unternehmen in Anspruch nehmen mussten. Zahlreiche
weitere unterstiitzende Maflnhahmen wurden eingefiihrt.
Es hat sich gezeigt, dass bisher von so manchem kritisch
betrachtete Arbeitsmodelle, wie etwa jenes des Home-
Offices, durchaus gut funktionieren. Dieses wird tiber die
Krise hinaus Bestand haben.

Herausfordernd waren vor allem im GielRereibereich
die Aufrechterhaltung der internationalen Logistikketten
und die Rohstoffbeschaffung, besonders wahrend der
Grenzschliefungen der einzelnen Lander. Hier herrschte
oft Ungewissheit und selbst die Frachter konnten nicht
genau sagen, ob es nur zu Verzégerungen oder zu einem
kompletten Stillstand in der Lieferkette kommen wird.

Auch wenn die Pandemie nicht beendet ist, herrscht
in der Industrie wieder Optimismus. Die Auftragslage hat
sich stark gebessert und die Betriebe entwickeln sich zur
Wachstumslokomotive im Staate Osterreich.

Das Thema Rohstoffbeschaffung ist im Augenblick
wieder brandaktuell. So ist der Preis fuir Stahlschrott seit
Jahresbeginn um gut 40% gestiegen, jener fiir GielRerei-
koks und Zink um 20% und Reinmagnesium um 60%. Dar-
liber hinaus kommt es zur Verknappung vieler Rohstoffe.
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Dies, gepaart mit steigenden Stromkosten, schafft wiede-
rum eine herausfordernde Situation fiir die aufgrund der
COVID-19 Krise bereits hart gepriiften Unternehmen.

Die Situation im Personalbereich ist trotz Corona
angespannt. Neben dem Mangel an Facharbeitern ist es
zunehmend schwierig angelernte Arbeitskréfte fiir einen
mehrschichtigen GielRereibetrieb zu finden.

Die Nachfrage nach Lehrlingen und Lehre mit Matura
ist grol® und wird in naher Zukunft noch gréRer werden.
Die GielRereien und die Zulieferbetriebe garantieren eine
gute Ausbildung. Um die Attraktivitdt des Lehrberufes zu
erhéhen, missen wir als Gesellschaft das Ansehen von
Facharbeiterinnen weiter steigern.

Ein weiterer positiver Punkt ist das Thema Digitali-
sierung. Hier haben wir erlebt, dass vor allem aufgrund
der COVID-19 Krise quasi Uber Nacht viele Schritte digi-
talisiert wurden. Dies hat vieles, wie zB. das Abhalten
digitaler Meetings auch nachhaltig verandert. Fiir die
Weiterentwicklung ist Digitalisierung enorm wichtig und
bietet mehr Chancen als Gefahren. Dies wird in manchen
Bereichen unter Umstanden zu arbeitstechnischen Veran-
derungen fiihren, leere Fabrikhallen ohne Mitarbeiter wird
es in Zukunft jedoch nicht geben.

Gemeinsam blicken wir nun zuversichtlich nach
vorne. Durch das zunehmende Tempo der Impfungen und
die erfolgten Offnungsschritte hoffen wir auf eine baldige
Ruckkehr zu jenem Zustand, der vor der Krise herrschte.
Und wir haben fiir die Zukunft unsere Lehren gezogen.

Gliick auf!

lhr Max Kloger
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DIE NEUERE PASSION DES

AUTOR:
Dr.-Ing. Gregor Briimmer, Hart an der Alz

Betrachtet man die beziiglich des bentonitgebundenen
Formstoffes publizierten Arbeiten und Aussagen der ver-
gangenen Jahre, so stoRt man auf Uberschriften wie ,von
Greenfield zu Griinsand“(1) welche eine nette Wortspie-
lerei mit der in beiden Fallen nur im ibertragenen Sinne
zu gebrauchenden Farbe Griin anstellt. Stolpert tber
»Griinsandtechnologie der Umwelt zuliebe“(2) in dessen
Titel griin und Umwelt manierlich miteinander verwoben
sind, bis bei der ,Prozessdatengestiitzten Steuerung von
Formstoffeigenschaften“ (3) immerhin ein Bezug zum
Werkstoff und damit eine wissenschaftlichere Sprachfar-
bung einsetzt. Diese wiederholt sich in der ,Formstoff-
optimierung durch Wasserbilanzierung“ (4), wobei die
im Bericht fehlende Bilanz den Leser ebenso rétseln laft
wie die sperrige Prozessdatenstiitze im vorangegangenen
und jener dann erst mit dem ,Ringversuch als bedeu-
tende QS-MalRnahme zur Verbesserung der Priifpraxis
im Formstofflabor“ (5) erneut Boden unter den Fiiken zu
spuren vermeint. Obgleich - nach weiterem griibeln - der
Ringversuch fiir einen Inselwerkstoff wie ihn der bento-
nitgebundene Formstoff einer GielRerei darstellt auch
nicht zweckméRig erscheint, da Formstoffpriifergebnisse
keinen Bezug zum Verhéltnis zwischen Gieller, seinem
Kunden bis hin zum Endabnehmer der Produkte beider
haben, ganz im Gegensatz zu anderen z.B. metallischen
Werkstoffen, bei denen tatsachlich von der Hiitte bis zum
Schlosser eine gemeinsame Basis fiir die geforderten
Materialeigenschaften und damit zu mindestens theore-
tisch auch den diese charakterisierenden Prifmethoden
besteht. Noch ehe sich diese Unklarheit scharfen 1aRt,
drangt die ,Nasszugfestigkeitsprifung in“ die ,Neutro-
nenradiografie“ (6) vor und der ergraute Fachmann wun-
dert sich, wie jene Boenisch-Priifung zu der Ehre einer
solchen Adaption gelangen konnte. Aber schon ziehen
schwarze Wolken vom Horizont heran und ,,droht ein Ent-
sorgungsnotstand“ (7) dem ganzen Formstoff und entla-
den sich diese in der ,,programmatischen Aufforderung,
den Entwicklungsnotstand“ des ,Nassguss 2020 aufzuho-
len“ (8). Der Not zu fliehen und hinan auf die Kuppe des

kahlen Berges geleitet uns schluRendlich die nahezu pro-
phetische Erkenntnis: ,,Der Formstoff ist auf dem Weg vom
Hilfsstoff zum Werkstoff (9)...

Kranke kreischen im Spitale.
Blaulich schwirrt der Nacht Gefieder.
Glitzernd braust mit einem Male
Regen auf die Déacher nieder. (10)

Ist der bentonitgebundene Formstoff damit in seinem
9ten Lebensjahrzehnt dem Status eine Hilfsstoffes -
also der Produktion von GuB dienlich, aber hierfiir
wohl, Dichtschniiren und Schlackenbindern gleich,
nicht zwingend erforderlich - kaum entwachsen schon
umnachtet von ,,Griinsand“ und ,,Nassguss* brab-
belnd alsbald in Agonie verfallen, dem Ableben nahe?

Greift man 60 Jahre zuriick und betrachtet das Schrifttum
einer ebensolchen Periode wie zuvor, die damit liber-
dies nur wenige Jahre auf jene folgt, mit deren Ende die
Umstellung der EisengieRereien im deutschen Sprach-
raum von Natursanden auf bentonitgebundene Form-
stoffe nahezu abgeschlossen war, so finden sich Berichte
zu diesen Themen:

»Grenzflachenreaktionen im System Gussei-
sen-Schmelze-Formstoff“ (11)

»Optimierung der Wirkung von Formstoffzusatzen“
(12)

»Das Schiilpendiagramm fiir Nassgusssande® (13)
,Das Trennen des Modells von der Giessform* (14)
+Feuerfeste Giessereitone, ihre Eigenschaften und
Priifmoglichkeiten® (15)

»Die thermische Bestandigkeit von Bentoniten und
ihre Bedeutung fiir das betriebliche Verhalten“ (16)
sUntersuchungen tiber das Verhalten von Natrium-
bentoniten in Betriebsformsanden“ (17)

»Zur Beschreibung und Bewertung von Formstoffsys-
temen“ (18)

»Die Rammsonde als neues Priifgerat fir die Form-
stoffverdichtung - Bindeglied zwischen Betrieb und
Laboratorium“ (19)

Mithin ein aufregender Querschnitt iber die gesamte
Breite eines Werkstoffes beginnend mit Interaktionen
zu angrenzenden, spezifischen Fehlererscheinungen,
Fertigungsproblemen bis hin zur Priifung von Rohstof-
fen, Werkstoff und Werkstiick als auch dem Verstandnis
von Formstoffsystemen an sich. Bei unvoreingenomme-
ner Betrachtung der in beiden Perioden veroffentlichten
Berichte miiRte man letztere, d.h. die wesentlich weiter
zuriickliegenden, als moderner und damit ungleich pra-
xisrelevanter im Vergleich zu den erst jlingst erschienenen
Arbeiten und Kommentaren einstufen, zumal der Umfang
der alteren Arbeiten ungleich groRRer, die graphische Dar-
stellung der Ergebnisse zwingender und die Folgerun-
gen flr die Praxis anschaulicher als bei den jiingeren ist.
D.h. es dréngt sich der Eindruck auf, dal® der Werkstoff
weder an einem Defizit beziiglich des ihn betreffenden
Wissens leidet, noch ein relevanter Riickstand beziig-
lich seiner messtechnischen Erfassung besteht. Das
Kernproblem scheint der Kenntnisstand der heutigen
Anwender zu sein, welcher sich in entsprechend diffusen
Aussagen artikuliert. Ein weiteres Indiz hierfiir sind wis-
senschaftliche Arbeiten verwandter Fachrichtungen wie
beispielhaft jene Dissertation (20) vorgelegt an der ehe-
mals in Formstofffragen fiihrenden RWTH Aachen, deren
umfangreiches Literaturverzeichnis wohl einiges an gielRe-
reitechnischer Sekundarliteratur aufweist und sich erfreu-
licherweise auch auf U. Hofmann bezieht, aber leider
weder auf Boenisch, noch auf Patterson zuriickgreift. Ein
sicheres Zeichen dafiir, daf’ die Kontinuitdt in Forschung
und Lehre auf die insbesondere deutsche Universitdten
mit besonderem Stolz verweisen in diesem Falle abgeris-
sen ist und dies betrifft nicht nur Einzelfalle, sondern ist
beziiglich des bentonitgebundenen Formstoffes ein gene-
relles Problem der deutschen und damit deutschsprachi-
gen Wissenslandschaft in der nach Boenisch, F. Hofmann,
Levelink (die Niederldander mogen die Vereinnahmung
dieses exzellenten Forschers in den deutschen Sprach-
raum verzeihen) und manchen anderen nur mehr ver-
einzelt Institute eingesprungen sind, deren Arbeiten sich
wie Pilze im Herbst nur fiir kurze Zeit zeigten und alsbald
verschwunden sind. Der Fortschritt bentonitgebundener
Formstoffe kann daher nicht in einer in engen Kreisen um
sich selbst drehenden halbwissenden Anwendergemein-
schaft liegen, sondern bediirfte weniger nicht einmal gro-
Rer Schritte in die richtige Richtung, vor denen allerdings
ein weiter und umfangreicher Riickblick auf die Arbeiten
vergangener Generationen zur Auffrischung des heutigen
Wissens notwendig ware. Das dem so ist verwundert, da
die Kontinuitat der Lehre an sich nie unterbrochen wurde
und so das schon bestehende Wissen hatte weitergereicht
werden miissen und dass dies, trotz verfligbarer Mono-
graphien, nicht gelingt, ist eine bedenkliche Schwache,
welche - sofern diesem Verfahren auch weiterhin Bedeu-
tung beigemessen werden soll - den an verantwortlicher
Position Entscheidenden als auch Lehrenden angelastet
werden muss.
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Die Suche nach Antworten auf formstoffbezogene Fra-
gen erleichtern kann, obwohl weder fiir den GieRertech-
niker der Praxis noch den akademisch Auszubildenden
verfasst, der neu erschienene Band ,Der tongebundene
Formstoff - primarer Werkstoff des Giellereiwesens®, Hier
sind die Grundlagen beziiglich der Rohstoffe, der Auf-
bereitung, des Formstoffkreislaufes als auch der form-
stoffbedingten Guf¥fehler und zudem die wesentlichen
Prifungen neben weiteren Aspekten vereint und wird
auch ein historischer Abri} vom Anbeginn synthetischer
Formstoffe in den 30er Jahren beiderseits des Atlantiks
bis zum Abschluf der Entwicklungen etwa gegen Ende
des vergangenen Jahrtausends, zu allerdings auflagenbe-
dingt verhaltnisméaRig hohen Kosten, geboten (Tafel 1.).

etto-A age 60
Aufwand: | Gewerk:
38,-- €/St. | Recherche
16,-- €/St. | Arbeitsmittel
36,-- €/St. | Lektorat
57,-- €/St. | Satz

49,-- €/St. | Druck (farbig) &
Binden
(,Hardcover*)

3,-- €/St. | Einbandgestaltung

127,-- €/ | Vertrieb & Steuern
St.

35,-- €/St. | Autorenhonorar
2361,-- €/St.

Tafel 1.: grobe Kostenrechnung zur Monographie ,,Der
tongebundene Formstoff“ von E. und G. Briimmer.

Uberdenkenswert ist es zudem, die Idee der AFS aufzu-
greifen - welche in friiheren Jahren wichtigen Veroffentli-
chungen der Vergangenheit mit einem ,Silver Anniversary
Paper“ gedachte - und alte, aber entscheidende und
damit weiterhin lesenswerte Arbeiten des GieRereiwesens
und des bentonitgebundenen Formstoffes im Besonderen
gebiindelt und ggf. kommentiert als Monographie her-
auszugeben, um dem eiligen aber wissenschaftlich inte-
ressierten Leser die Suche nach Schrifttum einerseits zu
erleichtern und andererseits zu vermeiden, dass wichtige
Erkenntnisse ganzlich in Vergessenheit geraten.

Solch eine fiir das GieRereiwesen bedeutende, durch
spatere Arbeiten liberlagerte und mittlerweile vom Sedi-
ment nachfolgender Erfahrungen und Meinungen génzlich
bedeckte, Veroffentlichung ist jene, welche U. Hofmann
zusammen mit D. Schaller, K. Kottenhahn, I. Dammler und
S. Morcos 1967 in der Giesserei zur Methylenblauadsorp-
tion von Tonmineralien publizierte (21).

Die Vita von Prof. Dr. Ulrich Hofmann an sich ist span-
nend als auch fiir das Gieereiwesen bedeutend genug,
um hier kurz angerissen zu werden. Dies zudem, um einer
Verwechslung mit Dr. Franz Hofmann vorzubeugen, der
ungleich éfter im GieBereischrifttum vertreten ist. Durch die
Adaption von aus der Geologie bekannten Priifverfahren fiir
den tongebundenen Formstoff wirkt jener bis heute, dessen
Anteil an der Entwicklung dieses Werkstoffes, wie auch sein
Formstoffbuch welches das erste sich ausschliefSlich mit
bentonitgebundenen ,synthetischen“ Formstoffen beschdf-



Fachbeitrige | Giesserei Rundschau 02/2021 JHG 68

tigende im deutschsprachigen Raum war, aber ebenfalls in
Vergessenheit zu geraten droht. Ulrich Hofmann - ausge-
bildeter Bauingenieur - promovierte (iber Untersuchungen
zur Glanzkohlenstoffbildung (natiirlich nicht in Bezug auf
das GielRereiwesen) und beschdttigte sich im Anschlul8 mit
der Kristallstruktur von Tonmineralien. Die tieferen Erkennt-
nisse hiertiber fiihrten zum Verfahren der Aktivierung von
Ca-Bentoniten, welches in den 30er Jahren patentiert
und dessen Nutzen fiir die Gieereiindustrie von anderen
erkannt und entsprechend libertragen wurde. Brachten lhn
die Wirren nach dem letzten groen Krieg zuerst und nur fiir
kurze Zeit in ein Beschdftigungsverhdltnis bei einem Ton-
chemiewerk im bayrischen Moosburg - eben jenes, welches
auch heute noch in erheblichem Mafe Mitteleuropdische
GielBereien mit Bentonit versorgt - so konnte die wissen-
schaftliche Laufbahn bald darauf fortgesetzt und mit vie-
len Ehrungen als Prof. in Heidelberg beendet werden. D.h.
obgleich nicht GieRer von Beruf, kbnnen Anregungen und
Hinweise aus der Hand solch eines Forschers nach wie vor
von hoher Bedeutung fiir die Praxis sein (22).

Dass das Methylenblaumolekil sich in wassriger
Losung in ein Chlor-Anion als auch ein wesentlich gro-
Reres organisches Kation teilt und letzteres an Ober-
flachen haftend zu deren Bestimmung herangezogen
werden kann, war bereits bekannt, als man in Aachen
(Forschungsgruppe Boenisch) Versuche unternahm mit
Hilfe der Methylenblauadsorption Eigenschaften von
Bindetonen zu erfassen (23). Hiervon leiteten dann Bin-
dernagel, Granitzki und Orths das Schnellverfahren zur
Bestimmung der Methylenblauadsorption von Formstof-
fen und Bindetonen ab, welches auch heute noch in leicht
modifizierter Version als Priifverfahren in Form eines VDG-
bzw. heute BDG-Merkblattes in Gebrauch ist (und daher
hier nicht im Detail dargestellt werden soll) (24).

Der Beitrag von U. Hofmann und Kollegen zu diesem
Prifverfahren ist die Erkenntnis, dal® die Adsorption des
Methylenblaus nicht bzw. nicht nur Abhangig von der
verfligbaren Oberflache der im Binder enthaltenen Ton-
mineralien ist, sondern im Wesentlichen von deren Kati-
onenbelegung. D.h. das Methylenblaukation ersetzt jene
yhatlrlichen“ die in den Schichtsilikaten enthalten sind,
wobei sich dieser Austausch nicht reibungslos vollzieht
und somit die herrschenden Rahmenbedingungen, zu
denen auch die Parameter der Priifvorschrift zu zéhlen
sind, einen erheblichen EinfluR auf das Ergebnis nehmen
und daher dem Priifer als auch dem Auswertenden stets
bewult sein sollten, um die Resultate mit der notwendi-
gen Vorsicht zu bewerten. Aussagen welche die Bestim-
mung des Bentonitgehaltes eines Formstoffes mittels
Methylenblau als ungenau, veraltet und einer modernen
Analytik nicht angemessen bezeichnen, zeugen von der
mangelnden Kenntnis dieser Hintergriinde.

Erster Kritikpunkt am Verfahren der Tiipfelmethode
ist die primitiv anmutende Nutzung von Filterpapier zur
Beurteilung des Farbumschlages samt der scheinbar
unkontrollierten Entnahme eines Tropfens der Suspen-
sion aus dem Glaskolben mittels Glasstabes. Auf den
ersten Blick einfach - sicher, aber nicht primitiv ein-
fach, sondern genial einfach. Tatsachlich handelt es sich
hierbei um ein papierchromatographisches Trennver-

fahren, welches auf dem Prinzip beruht das im Trager-
material (hier Wasser) geldste lonen oder suspensierte
Partikel von diesem in unterschiedlichem Mafe auf bzw.
in einem Medium - dem Filterpapier - transportiert wer-
den. D.h. wird Papierchromatographie unter Einflul der
Schwerkraft betrieben, trennen sich beim Aufsteigen
des Losungsmittels im Papier die in diesem enthaltenen
Molekiile entsprechend lhrer Masse (schwerere werden
durch die auf das Losungsmittel im Filterpapier wirken-
den Kapillarkréfte nur in geringerem Malle mitgezogen
als leichtere) wodurch deren Nachweis qualitativ rela-
tiv einfach und mit hoherem Aufwand und ergénzenden
Untersuchungsmethoden auch quantitativ moglich wird.
Die Papierchromatographie ist eine noch verhaltnismaRig
junge Analysenmethode, viel jiinger als z.B. der Zugver-
such und war es dem Nobel-Komitee im Jahre 1952 wert
die britischen Forscher R.L.M. Synge und A.J.P. Martin mit
einem Preis im Fach Chemie auszuzeichnen (25). Dies z.B.
8 Jahre nachdem derselbe Preis O. Hahn auf Grund seiner
Erkenntnisse zur Spaltung von Atomen zuerkannt wurde,
welche die Menschheitsgeschichte nachhaltig erschiittert
haben. Papierchromatographische Verfahren sind - auch
nach der erstaunlichen Entwicklung welche andere ana-
lytische Untersuchungsmethoden genommen haben -
weiterhin in Gebrauch, so z.B. im Obst- und Weinbau (26).
Besonders anschaulich dargestellt wird dies in (27).

Die Methylenblaupriifung im Formstoffwesen bedarf
nur in eingeschranktem Mafke der Unterstiitzung durch
die Schwerkraft, da der Masseunterschied zwischen den
nur suspensierten Schlammstoffteilchen - also den Ton-
partikeln und ggf. weiterer Komponenten wie Reste der
pyrolisierbaren Kohlenstoffe, deren Koks und Graphiten -
einerseits und den geldsten Methylenblauionen anderer-
seits derart grof} ist, daR erstere sich unmittelbar auf dem
Filterpapier absetzen und nur das geldoste Methylenblau
Uber das Filterpapier weiter transportiert wird. Damit ist
eine eindeutige Unterscheidung zwischen den Zustanden
der Suspension moglich in denen entweder das Methy-
lenblau ausschlieBlich an den Tonmineralien haftet, also
nicht mehr frei beweglich in Losung ist und dem des Satti-
gungszustandes der Tone ab dem Methylenblau ungebun-
den die Losung blau farbt (Bild 1).

ZUu wenig korrekt zu viel
Methylenblau Methylenblau
Halo

\
o o\o
R

Kernfleck mit aus der Suspension
abgeschiedenen unloslichen
Filterpapier Schlammstoffteilchen

Bild 1.: schematische Darstellung eines ,Tiipfels“ aus
einer an Methylenblau ungesattigten, gesattigten und
ibersattigten Formstoffsuspension.

Der Kernfleck des Tiipfels auf dem Filterpapier ver-
farbt sich mit steigender Methylenblauzugabe von grau-
schwarz hin zu blau-tiefschwarz, so daR der erfahrene
Laborant schon vor der Methylenblausattigung in etwa
die Entfernung zum Sattigungspunkt abschatzen kann.
Ist dieser erreicht, bildet sich ein hellblauer Halo um den
Kernfleck, welcher mit weiterer Zugabe an Methylenblau-
[6sung immer breiter wird und sich tiefblau farbt. Der
Umschlagpunkt ist damit sehr genau zu bestimmen und
die Priifgenauigkeit des Standardverfahrens fallt mit etwa
+ 3 % nur deshalb relativ breit aus, weil die Einwaage an
Formstoff und die Konzentration der Methylenblauldsung
entsprechend gewahlt wurden. D.h. durch Abschwachen
der Konzentration oder - bevorzugt - durch VergrofRern
der Einwaage laRt sich die Bestimmungsgenauigkeit
in einem ublichen Ergebnisbereich von z.B. 7,8 bis 8,2
% durchaus auf 7,95 bis 8,05 % Bentonitgehalt verbes-
sern. Vor dieser MaRnahme empfiehlt es sich aber dari-
ber nachzudenken, ob die héhere Priifgenauigkeit unter
Berlicksichtigung der Ublichen Inhomogenitat eines
Formstoffsystems einer GieRerei sinnvoll ist. Die Auto-
ren des VDG-Merkblattes haben dies aus ihrer Sicht der
Dinge verneint und ein Studium der Arbeit von Loblich,
Siefer und Orths zu diesem Thema mag diese Entschei-
dung nachvollziehbar machen, wiewohl unter anderen
Voraussetzungen auch andere Schlusse berechtigt sind
(28). Die Kritik am Vorgang des Tiipfelns fiihrte bereits
frith zur Automatisierung der Priifung mit Hilfe eines
Photometers, welche die Blaufarbung der iberséttig-
ten Losung im Vergleich zu Referenzproben als MaR fir
den Methylenblauverbrauch erfasst. Das Problem dieser
Spielart des Verfahrens ist, daR die Trennung bei weitem
nicht mehr so scharf ist als bei der Chromatographie und
zudem unterschiedliche Mengen an Trub- bzw. Schweb-
stoffen in der Losung den photometrischen Messwert
erheblich beeinflussen konnen (dies stort insbesondere
bei stark schwankenden Formstoffzusammensetzungen,
d.h. bei ein und demselben Formstoffsystem ist Photome-
trie durchaus geeignet, fiihrt aber zu grofReren Problemen
wenn Formstoffe unterschiedlicher Provenienz mit einer
Standardreferenzkurve bewertet werden sollen). Dies
zusammen mit dem hoéheren apparativen Aufwand und
der fehlenden Arbeitserleichterung hat dazu gefiihrt, dal®
die Tlpfelmethode heute wieder vorherrschend ist und
sich die Photometrie nur in Nischen erhalten hat (auch
neuere Varianten derselben haben bislang keinen Eingang
in die Praxis gefunden (29)). So wie sich die Spektralana-
lytik im Schmelzbetrieb bezliglich Probenvorbereitung
und -zufuhr zum eigentlichen Priifgerdt automatisieren
[aRt und auch computergestiitzte Bildauswertungen z.B.
bei der Gefligebewertung eingesetzt werden, ist sicher
auch die Tiipfelmethode erfolgreich automatisierbar und
konnte der erfahrene ,gelernte“ Laborant durch einen
Vollautomaten ersetzt werden. Da die Bindetonbestim-
mung in GieRereien aber nur in sehr geringem Umfang
vorgenommen wird, lohnt der Entwicklungsaufwand fiir
ein derartiges Gerat nicht bzw. ist die Tiipfelmethode noch
zu einfach, als das diese auf Grund eines mangelhaften
Verstdndnisses im GieRereibetrieb automatisiert werden
miifte.
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Die Methode an sich ist daher von hoher Genauigkeit
und ist die Bestimmung des Sattigungspunktes - wiewohl
rein optisch und anscheinend subjektiv - kein Grund eine
grofRere Unscharfe im Priifungsergebnis zu vermuten
und doch treten immer wieder Phanomene auf, die unter
anderem von I.E. Odom beschrieben wurden und die sich
mit Hilfe der Arbeit von U. Hofmann als auch einem Basis-
wissen beziiglich des Aufbaues von Tonmineralien erkla-
ren und damit ggf. vermeiden lassen (30/31/32/33). Die
Beobachtungen sind, daft sich in Abhéngigkeit von der Art
der Probenvorbereitung durch Ultraschall, Kochen und/
oder Riihren zum Teil erhebliche Unterschiede im Ender-
gebnis der Methylenblauadsorption ergeben (Bild 2).

65
Betriebsformstoffe aus 2 US-GieRereien,
Durchschnitt von jeweils 6 Proben von 2 bzw.
60 3 Formanlagen

unbekanntes Verhaltnis Western zu Southern
Bentonite

55

50

45

40

Methylenblauaverbrauch [ml]

35

30

Ultraschall

Ultraschall & Koche

25

&U

20

Foundry A Foundry B

Bild 2.: Die Art der Probenvorbereitung fiihrt zu zum Teil
erheblich abweichenden Untersuchungsergebnissen (nach
Odom)

46

a5 . .
44 .

43
42 . .

41

Standard Southern-Bentonite,
Dispergierung ausschlieBlich durch
Ultraschall

20 25 30 35

Methylenblauaverbrauch [ml]

40

Temperatur des Ultraschallbades [°C]

Bild 3.: und auch unbeabsichtigte Quereinfliisse wie

hier die Temperatur des zur Dispergierung genutzten
Ultraschallbades kdnnen das Priifergebnis erheblich
verandern (nach Odom)
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+ Na,P,0, + Na,P,0,
5 min Kochen 8 min
8 min Ultraschallbad Rithren

Ultraschallbad

U. Hofmann berichtet von einem besonders schwer zu
praparierenden Schweizer Bentonit, welcher erst nach
etwa 300 h (!) Rihrzeit seine Methylenblausattigung
erreicht hat. Ist die Standard-Probenvorbereitung nicht
in der Lage die zu untersuchende Probe weitgehend
aufzuschliefen - was abhédngig von den verwendeten
Rohstoffen, d.h. dem Verhalten des GielRereibentonits,
zu erwarten ist - kdnnen auch unbeabsichtigte Variatio-
nen bei der Probenvorbereitung wie z.B. die bei der Seri-
enprifung im Verlauf eines Arbeitstages ansteigende
Temperatur in einem Ultraschallbad die Probe so weit
modifizieren, daR sich eine dann héhere Methylenblauad-
sorption ergibt (Bild 3). Wird dann auch noch die Zugabe
der in der Priifvorschrift festgelegten Reagenzien in Rei-
henfolge und Menge modifiziert bzw. reagiert die Probe in
unvorhersehbarem Ausmafl mit diesen Reagenzien, erge-
ben sich Priifergebnisse deren Schwankungen um den
Referenzpunkt wesentlich groRer sind als der eigentlich
zu erwartende Fehlerbereich (Bild 4).

Die Ursachen fiir dieses scheinbar abnormale Verhal-
ten, aber damit auch die Griinde warum sich die Autoren
des Priifverfahrens fiir den Einsatz dieser Reagenzien
entschieden haben, ergeben sich aus dem Verstandnis
der Kristallstruktur der Schichtsilikate. Ohne zu sehr ins
Detail zu gehen liegt die Besonderheit der Schichtsili-
kate darin, da® durch Fehlordnungen im Kristallgeriist in
diesem ein Ladungsdefizit entsteht, welches auszuglei-
chen ist, um eine stabile und insgesamt Ladungsneutrale
Struktur zu schaffen. D.h. im Schichtpaket (welches bei
den hier im Wesentlichen zu betrachtenden Mineralien
aus 3 Schichten besteht, weshalb diese entsprechend als
3-Schichtsilikate bezeichnet werden) des Silikats werden
sversehentlich“ Atome eingebaut, die weniger Elektronen
spenden als es notwendig ware, um die diese umgeben-
den Sauerstoffatome bzw. OH-Gruppen zu befriedigen,
oder die Zahl dieser Atome ist geringer als es dem idealen
Zustand entsprache. Die Natur behilft sich in diesen Fal-
len durch das , Anheften® weiterer Atome die bereit sind
Elektronen an die Schicht zu ,,spenden® und somit zu Kati-
onen werden, welche zwischen den 3-lagigen Schichtpa-
keten eines derartigen Silikats ,kleben®. Diese zwischen

+ H,SO, + H,SO,
5 min Kochen 8 min
8 min Ultraschallbad

Ultraschallbad

den Schichten fixierten Kationen fiihren dann zu den als
Zwischenschichten bezeichneten Raumen im Schichtsi-
likat. Der Bedarf an - die Ladungsneutralitdt gewdahrleis-
tenden - Kationen in der Zwischenschicht ist abhangig
von der Fehlordnung in den Schichtpaketen und kann
sich zwischen 0 - die Struktur ist ideal, es wird also kein
Zwischenschichtkation bendtigt - und einer negativen
Ladung je Formeleinheit bewegen. Ist die negative Ladung
je Formeleinheit hoch, steigt die Wahrscheinlichkeit, daR
die zum Ladungsausgleich bendtigten Atome eine feste
Position einnehmen und nur in geologischen Zeitraumen,
also durch langwierige Prozesse, austauschbar sind. Als
ideales Element fiir diese Form der Schichtsilikate hat sich
das Kalium erwiesen, welches passgenau die Liicken der
auflleren Seiten der Schichtpakete fiillt und so zwei Pakete
fest aneinanderbindet. Nimmt die negative Schichtladung
ab, so verringert sich auch die direkte Zuordnung des Zwi-
schenschichtkations zu einer Fehlstelle im Schichtpaket.
D.h. der Ladungsausgleich zwischen elektronenspenden-
dem Kation und elektronensuchendem Sauerstoff im Kris-
tallgitter wird diffuser und dieser Zustand ,,mifhagt“ dem
Zwischenschichtkation, weshalb sich dieses durch Hyd-
ratisierung - also durch dieses umgebende Wassermole-
kiile - einen hoheren ,Komfort“ verschafft. Wasser eignet
sich hervorragend fiir diese Aufgabe, da dessen Mole-
kil selbst als ganzes wohl elektrisch neutral, aber doch
sladungsunwuchtig” ist, weshalb es als Dipol bezeich-
net wird. Der Dipol des sich zum Kation in der Zwischen-
schicht ausrichtenden Wassermolekiils verschafft daher
beiden eine befriedigende Situation, die die Ladungsun-
wucht ausgleicht und trotzdem noch dem Schichtpaket
das dort bendétigte Elektron spendet. Es ist ein quellfa-
higes Schichtsilikat entstanden und der Ubergang von
nicht quellfahigen bzw. nur in Randzonen quellfahigen
Strukturen zu génzlich quellfahigen ist bei einer negati-
ven Schichtladung von etwa 0,6 und abwarts vollzogen.
Die hydratisierbaren und damit beweglichen Kationen
sind auch jene, welche ausgetauscht werden konnen und
die Menge der austauschfdhigen Kationen wird mit der
Kationenaustauschkapazitat (KAK) eines Tonminerales
beschrieben. Da nach U. Hofmann die Methylenblauad-

sorption in mg je g eines Tonminerals bei idealer Pro-
benvorbereitung mit der KAK korreliert und die negative
Schichtladung von quellfahigen 3-Schichtsilikaten von 0,2
bis 0,6 je Formeleinheit reicht ist offensichtlich, daR die
Methylenblauadsorption alleine nie zur Bestimmung des
Massegehalts eines ansonsten unbekannten Tonminerals
in einer Probe herangezogen werden kann.

Die erste Erkenntnis ist daher, daB die Bentonitbestim-
mung mittels Methylenblaumethode nur dann korrekt
ist, wenn diese sich auf einen artgleichen Referenz-
bentonit - d.h. einem mit einer im durchschnittlichen
Mineralgemisch gleichen durchschnittlichen negativen
Schichtladung - bezieht.

Andert sich die durchschnittliche negative Schichtladung
des im GielRereibetrieb eingesetzten Bentonits oder wer-
den unterschiedliche Bentonite in variablem Verhaltnis
eingesetzt, ist die Bentonitbestimmung mittels Methy-
lenblau in zunehmendem Mafe ungenau. Der Bezug des
Methylenblauverbrauches auf den tatsachlich quellféhi-
gen Mineral(=Montmorillonit) -Gehalt ist daher auch nur
zuldssig, wenn dieser Montmorillonitgehalt durch andere
Bestimmungsmethoden halbwegs zweifelsfrei ermittelt
wurde und die Methylenblauadsorption genau darauf
Bezug nimmt. Innerhalb einer Lagerstatte mag dieser
Bezug nach entsprechender Erfahrung noch hinreichend
gesichert sein, im Vergleich verschiedener Lagerstatten
gilt er sicher nicht, was beschrankteren Laboranten spa-
testens dann ersichtlich wird, wenn der Methylenblauver-
brauch einer unbekannten Probe im Vergleich so hoch ist,
dald sich rechnerisch ein Montmorillonitgehalt Giber 100 %
ergédbe, was eben kein Schwachpunkt der Priifmethode,
sondern einem falsch gewahlten Standard geschuldet ist.
Das sich eine unterschiedliche Probenaufbereitung
auf die Methylenblauadsorption auswirkt haben u.a. die
Untersuchungen von Odom gezeigt. Auch wenn Neltner
& LaFay darauf hinweisen, daf} bereits geschadigter, d.h.
durch thermische Belastung soweit getrockneter Mont-
morillonit dessen Zwischenschichten sich in der GielRe-
reipraxis nicht mehr hydratisieren lassen, aber dessen
Kristallstruktur im Ubrigen noch intakt ist, durch intensive
Probenaufbereitung dann noch von der Methylenblaupri-
fung erfasst wird und sich so eine Diskrepanz zwischen
im Labor gemessenem und in der Praxis verfligbarem
Bentonit ergibt, sollte es das Ziel der Priifung sein den
tatsachlich im Formstoff enthaltenen ,aktiven® Binder-
gehalt zu bestimmen und aus der Differenz zwischen die-
sem und dem noch erzielbaren Festigkeitsniveau Schliisse
hinsichtlich der Leistungsfahigkeit der Aufbereitung der
GieRerei zu ziehen. Deshalb wird in der Priifvorschrift ein
Kochen und eine verhaltnismaRig lange Rihrzeit gefor-
dert, wobei auch dies alleine noch keine umfassende
Dispergierung des in der Probe enthaltenen Bentonits
sicherstellt, weshalb aulRerdem Natriumpyrophosphat als
Dispergierhilfsmittel zugesetzt wird. Mit diesem wird aber
noch ein weiterer entscheidender Effekt erzielt, der einer
moglichst vollstandigen Aktivierung des Bentonits vor
der Methylenblauzugabe. Das dies unabdingbar ist, zeigt
der GroRenvergleich zwischen den iiblicherweise in den
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Zwischenschichten eingelagerten Kationen einerseits und
jenem des Methylenblaus andererseits. Belauft sich der
Dicken-Unterschied zwischen einem vollstandig getrock-
netem und einem vollstandig hydratisierten 3-Schicht-Si-
likat mit zweiwertigem Kation in der Zwischenschicht auf
in etwa 4 A, so ist das Methylenblaukation ohne die fiir die
Diffusion notwendige Hydrathiille bereits erheblich gro-

Rer als dieser Abstand (Bild 5).
/ - /

N

N
oo
C\N S NT ] 3H,0

~
H3C/ | cH
WK

[«

ca. 7A

ca. 15A
Caz+ Na+* K+

] d i
r = 1,14 A bei Z, 6 bis 1,13 A bei Z, 4 bis
r=1,48 A bei z, 12 1,53 A bei Z, 12
Z,: Koordinationszahl

1,51 A bei Z, 4 bis
8 A beiz, 12

Bild 5.: Das Methylenblaukation ist im Vergleich zu den
,hatiirlichen“ Kationen in den Zwischenschichten eines
Tonminerals wesentlich groRer und laRt sich daher
keinesfalls einfach ,,eintauschen“ (nach U. Hofmann &
Kollegen, I.E. Odom und Holleman-Wiberg).

D.h. auch wenn die Neigung des Schichtsilikats zur Auf-
nahme des Methylenblaukations groRer sein mag als das
Bestreben des Ca?" in den Zwischenschichten zu verblei-
ben, wird sich auf Grund der GroRenverhaltnisse alleine
durch Diffusion kein Austausch ergeben. D.h. nicht frei
zugangliche bzw. mechanisch dispergierbare Oberfla-
chen der Schichtpakete eines unaktivierten Ca-Bentonits
werden durch Methylenblau nicht erfasst. Erst wenn das
Ca* der Zwischenschichten durch Na+ weitgehend ausge-
tauscht wurde, kann der Montmorillonit bis zur vélligen
Auflosung seiner makroskopischen Struktur aus liberein-
andergestapelten Schichtpaketen Wasser aufnehmen und
nur so werden alle verfiigbaren Oberflachen der Schicht-
pakete freigelegt und zugénglich fiir das Methylenblauka-
tion.

Die zweite Erkenntnis ist somit, daB je schwacher die
Dispergierung der Probe ist (Bild 6) und je unvollstidn-
diger der Aktivierungszustand des in dieser enthal-
tenen Montmorillonits (Bild 7), desto geringer wird
die Methylenblauaufnahme sein und desto groRer ist
das Risiko fiir Schwankungen bei der Bentonitbestim-
mung, wenn sich die Rahmenbedingungen der Proben-
aufbereitung ggf. unerwartet und unkontrolliert hin zu
einer besseren Dispergierung und Aktivierung veran-
dern.

Wiederum U. Hofmann hat aber auch auf einen entschei-
denden Schwachpunkt der Zugabe an dispergierendem
und aktivierendem Natriumpyrophsphat hingewiesen.

11



Fachbeitrige | Giesserei Rundschau 02/2021 JHG 68

12

2 b= 140
T8 .-
w— = -
s N -
< B -

Q 120 -
C © neg. Schichtladung P
g—,i—‘ Je Formeleinheit . .-
S‘ g 100 1+ 0,4———— '..;,L_,,Aﬂf ............ potentielle -—-— I
v 3 .06~ " KAK *
o s ’
55 80
5 2
g
g E 60 +— 0,4

-
=G -
© ~ 40 ==
o | =
ST —-02——"—
[T
~
zZ5g”
+— 8 < *die potentielle KAK wird wegen unzugénglicher Zwischenschichten
Y o v auf Grund unvollstandiger Aktivierung nicht erreicht
= ol 0

100

Dispergierung [%] —

(mechanische Arbeit)

Bild 6.: schematische Darstellung des Einflusses der
Dispergierung auf den Methylenblauverbrauch eines
unvollstandig aktivierten Bentonits unter Beriicksichtigung
dessen negativer Schichtladung
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Bild 7.: schematische Darstellung des Einflusses der Akti-
vierung auf den Methylenblauverbrauch eines vollstandig
dispergierten Bentonits unter Beriicksichtigung dessen
negativer Schichtladung

Dessen Eigenheit ist es namlich den Methylenblauver-
brauch deutlich Gber den eigentlichen Bedarf eines
3-Schichtsilikats hinaus zu steigern, d.h. unter Zusatz
von Natriumpyrophosphat korreliert der Methylenblau-
verbrauch in mg je g nicht mehr mit der Kationenaus-
tauschkapazitat. U. Hofmann und Mitarbeiter erklaren
dies durch eine Stapelung des Farbstoffes in Form von
Methylenblauhydroxid an bzw. auf den Schichtpaketen
des Schichtsilikates. Belegt wird diese Annahme durch die
Bestimmung des Abstandes der Schichtpakete der nach
einer Methylenblaubehandlung untersuchten Bentonit-
proben im Vergleich zum Ursprungszustand. Hierbei kam
es zu einer Aufweitung je nach Lagerstatte (bzw. negativer
Schichtladung) von 4 bis 7 A, also relativ von 35 bis 70 %!
Derselbe Effekt ist auch bei anderen alkalisch wirkenden
Na-Salzen, wie der im industriellen MaRstab zur Aktivie-
rung verwendeten Soda zu beobachten (34). Dieser Effekt

tritt nicht auf beim Einsatz von NaCl, wobei dieses Natri-
umsalz allerdings auch keinerlei aktivierende Wirkung
hat. D.h. um den die Messung verfalschenden zusatzlich
Methylenblau konsumierenden Effekt der zur Dispergie-
rung und Aktivierung der Probe zwingend erforderlichen
Natriumpyrophosphatzugabe zu kompensieren, wird des-
halb nach Kochen und Riihren, aber noch vor der Methy-
lenblaul6sung, Schwefelsdure zugegeben.

Damit er6ffnet sich allerdings ein weiteres Problem,
denn in saurer Umgebung konkurriert das in der Suspen-
sion enthaltene H;0* mit dem Methylenblaukation um
die Zwischenschichtplatze, d.h. sinkt die Methylenblau-
adsorption in mg je g wieder unter den Betrag, der sich
gemal der Kationenaustauschkapazitat ergeben miifdte
(Bild 8 und 9).
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Bild 8.: Im sauren Bereich konkurriert H;0* mit den iibrigen
Kationen um Platze auf den Schichtpaketen und ist damit
eine Verringerung der Methylenblauadsorption zu erwarten,
da auch die messbare = effektive Kationenaustauschka-
pazitat hinter der potentiell denkbaren zuriickbleibt (aus
Scheffer/Schachtschabel).
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Bild 9.: schematische Darstellung des Einflusses des pH-Wer-
tes auf den Methylenblauverbrauch eines vollstéandig disper-
gierten und aktivierten Bentonits unter Beriicksichtigung
dessen negativer Schichtladung

Drittens folgt demnach, daR fiir eine zweifelsfreie
Bestimmung des Methylenblaubedarfes einer Probe
die Suspension vor der Zugabe der Methylenblauld-
sung auf einen ph-Wert um 7 eingestellt, d.h. dies auch
kontrolliert werden miisste.

Die pauschale Zugabe von Schwefelsdure gemaf
VDG-Merkblatt ist fur Vergleichspriifungen auch dann
hilfreich, wenn der pH-Wert nach dieser Zugabe schon
im sauren oder immer noch im alkalischen Bereich liegt,
sofern der pH-Wert der Referenzprobe bzw. des Standards
in etwa identisch ist mit jenem, der sich bei der alltagli-
chen Priifung ergibt. Mit Fehlern ist zu rechnen, sobald
sich an dieser Stelle Unterschiede eréffnen z.B. auf Grund
stark abweichender Dosierungen zwischen Standard und
den zu untersuchenden Proben. Anféllig hierfiir sind im
besonderen unaktivierte Bentonite, sei dies ein natlrli-
cher Na-Bentonit oder ein ggf. nur teilaktivierter Ca-Ben-
tonit, die wenig basische Anteile beitragen und bei denen
der pH-Wert der Priifsuspension des Standards mit z.B.
nur 5 % Bentonit nach Schwefelsdurezugabe in den sau-
ren Bereich abrutschen kénnte wohingegen die Suspen-
sion der Formstoffprobe mit z.B. 10 % Bentonitgehalt
noch neutral bzw. leicht basisch ist.

Facit: Die Bentonitbestimmung mittels Methylen-
blauadsorption ist eine verhaltnisméaRig exacte Methode,
deren Genauigkeit zudem durch die Modifikation der
Losungskonzentration oder der Steigerung der Probe-
neinwaage weiter verbessert werden kdnnte, wobei dies
in der Praxis auf Grund der unvermeidlichen Inhomogeni-
taten in einem Formstoffsystem zumeist nicht zielfiihrend
ist. Die hohere Genauigkeit des Resultats einer einzelnen
Probe wird durch die Schwankungen der Zusammenset-
zung des betrieblichen Formstoffes entwertet. Bei immer
gleicher Verfahrensweise und hoher Ahnlichkeit von
Standard bzw. Referenzprobe einerseits und den Proben
aus der Produktion andererseits sind brauchbare Resul-
tate selbst bei geringerer AufschluRintensitat (d.h. z.B.
geringerer Rihrzeit oder dem Verzicht auf das Kochen
der Probe) oder dem Verzicht auf Natriumpyrophosphat
bzw. Schwefelsdurezugabe zu erwarten. Allerdings ist
das Risiko fiir erhebliche Abweichungen entsprechend
grofRer, insbesondere dann, wenn diese Abweichungen
nicht konsequent und durchgangig beachtet werden.
Der Methode sind Grenzen gesetzt dort, wo der Standard
nicht mehr den Durchschnitt der Einsatzstoffe abbildet,
also z.B., wenn Bentonite unterschiedlicher Herkunft in
unstetig variierendem Verhaltnis eingesetzt werden, sei es
aus Ignoranz im GieRereibetrieb oder aus Kostengriinden
beim Produzenten.

Was im speziellen fiir die Methylenblaupriifung
zutrifft gilt im Ganzen auch fiir den bentonitgebundenen
Formstoff als Werkstoff im GieRereiwesen. Die Wesentli-
chen, aber auch viele Nebenaspekte sind bekannt und
eingehend untersucht, die Zusammenhange sind in ver-
schiedenen Arbeiten aufgezeigt und erschlieflen sich bei
tieferer Beschaftigung mit diesem Werkstoff. D.h. ober-
flachlich detektierte Schwachstellen und Liicken sind im
Uberwiegendem Mafte dem mangelnden Kenntnisstand
der Anwender geschuldet, wobei es beeindruckend ist,
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dal} der Werkstoff trotzt der geringen Aufmerksamkeit
die diesem im Gegensatz zu anderen Werkstoffen des
GielRereiwesens entgegengebracht wird immer noch eine
verhaltnismaRig stabile Grofe im Produktionsgeschehen
darstellt, was sicher auch auf die stete Weiterentwick-
lung der Anlagentechnik zurlickzufiihren ist, obwohl auch
diese des Ofteren gegen die Grundbediirfnisse des bento-
nitgebundenen Formstoffes verstofit.
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3D SANDDRUCK - DIE ZUKUNFT DER FORMEN

Impeller - im 3D Sanddruck Verfahren hergestellt

Innovatives 3D-Druckverfahren zur Herstellung
von Sandformen fiir komplexe Gussteile 6ffnet
neue Tiiren in vielen Bereichen

Diese Technologie ist ein innovatives 3D Druckverfahren,
die die Produktion anspruchsvoller Gussteile ohne Model-
leinrichtung ermdglicht. Dieses Verfahren kommt liberall
dort zum Einsatz, wo eine moglichst effiziente Produktion
kundenspezifischer und komplexer Sandformen fiir die
Herstellung von Gussteilen bendtigt wird. Die Foundry
Group der Steel Division des voestalpine-Konzerns hat
diesen Trend friihzeitig erkannt und bietet kiinftig zusatz-
lich zum konventionellen Gussverfahren mittels Modell-
fertigung auch das neuartige 3D Sanddruckverfahren fir
Stahlgussteile an.

Die Vorteile fiir unsere Kunden sind auf den ersten Blick
klar ersichtlich:

Der Design-Freiheit der Gussteile sind (fast) keine
Grenzen gesetzt - aufgrund der sehr vielfaltigen Mog-
lichkeiten der Gussformen stellen auch hochkomplexe
Produkte kein Hindernis dar. Die Effizienzsteigerung und
gleichzeitige Ressourcenschonung stehen hier klar im
Fokus. Dies wirkt sich auch auf die Durchlaufzeit der Pro-
duktion aus, welche erheblich verkiirzt wird. Neben dem
Direktdruck der Sandform im vorgelagerten Prozess ver-
ringert eine bessere Oberflachengenauigkeit auch die Auf-
wande bei der Bearbeitung.

Ein weiterer Aspekt beim 3D Sanddruck ist das Thema
Nachhaltigkeit. Mit dem Wegfall des Holzmodells, einem
integrierten Sandrecycling und reduzierten Logistikauf-
wanden wird auch die Umwelt durch den Einsatz dieses
Verfahrens geschont. Mit Hilfe dieser Maflnahmen redu-
ziert die Foundry Group ihren CO2 Ausstof} und tragt so
zur Erfiillung der Klimaziele der voestalpine AG bei.

Weitere Infos zum Thema finden Sie auf unserer neuen
Homepage: www.voestalpine.com/giesserei-gruppe

voestalpine

ONE STEP AHEAD.
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ABSTRAKT

Aluminium-Silizium-Gusswerkstoffe sind essenzielle
Materialien fiir den Leichtbau in der Automobilindus-
trie. Hierfiir werden ausgezeichnete mechanische Eigen-
schaften bendtigt, welche durch Kornfeinung eingestellt
werden konnen. Der heutzutage am haufigsten verwen-
dete Kornfeiner ist Al-5Ti-1B. Aufgrund des liberstochio-
metrischen Verhaltnisses von Titan zu Bor (TiB,) reagiert
das freie Ti mit Al zu ALl;Ti und ist aufgrund einer peri-
tektischen Reaktion auf dem stabilen Titan-di-Borid ein
guter Keimbildner fiir a-Aluminium. Jedoch wird ab 3,5
Gew.-% Silizium (Si) ein Vergiftungseffekt beobachtet,
wobei sich neue ternare Gleichgewichtsphasen bilden
konnen und ein groberes Korn ausbildet.

Im Zuge dieser Arbeit wurde der Einfluss von Tantal (Ta),
das keine terndren Phasen im Al-Si-Ta System zeigt, auf

Die Kornfeinung von Aluminium Legierungen ist unver-
zichtbar - unabhangig davon ob es sich um Formguss
oder Knetlegierungen handelt. Beide Sorten profitieren
von dem feineren Geflige aufgrund des verbesserten Spei-
severhaltens in der breiigen Zone aufgrund der erhoh-
ten Fluiditat bei hoheren Feststoffanteils und dadurch
einer feineren Verteilung der Porositdten!. Des Weiteren
verbessern sich durch Kornfeinung die mechanischen
Eigenschaften der Legierung aufgrund einer verbesserten
Verteilung von schlecht-16slichen Phasen auf den Korn-
grenzen.

In der industriellen Praxis wird die Kornfeinung von
Al Legierungen meist durch die Einbringung von Fremd-
keime durch chemische Impfung durchgefiihrt? Dabei
wirken die grofRten Fremdkeime (hexagonale TiB,Par-
tikel) als erste aktive Keimzentren, deren Wachstum
durch einen Aufstau von Legierungselementen behindert
wird und damit die Aktivierung weiterer kleiner Teilchen

die Kornfeinung einer Al-10Si-0,4Mg Legierung unter-
sucht, welche mit einem stochiometrischen Kornfei-
ner gefeint und mit Strontium (Sr) veredelt wurde. Zur
Bewertung des Kornfeinungseffekts wurde der standar-
disierte TP1 Test und thermische Analysen verwendet.
Die TP1 Proben wurden geschnitten, geschliffen, poliert,
geatzt und mit dem Lichtmikroskop analysiert, um die
KorngroRe unter Verwendung des Linienschnittverfah-
rens zu bestimmen. Die anschlieRenden Untersuchun-
gen am Rasterelektronenmikroskop (REM) zeigen eine
deutliche Ta-reiche Schicht auf dem TiB, Partikel, wel-
che der Al;Ta Phase zuzuordnen ist. Uber eine peritek-
tische Reaktion der Al;Ta Phase mit restlicher Schmelze
bildet sich a-Aluminium und kann somit als ausgezeich-
neter heterogener Keimbildner ohne signifikanten Ver-
giftungseffekt fungieren.

ermoglicht. Fur diesen Keimbildungsmechanismus ist es
Voraussetzung, dass sich durch Adsorption auf den Keim-
grenzflachen oberhalb der Liquidustemperatur eine peri-
tektische Schicht ausgebildet hat, die schon bei geringer
Unterkiihlung einen Keim bildet und nach Uberschreitung
des kritischen Keimradius, die dem Partikelradius ent-
spricht, frei vom Keim wéchst®.

Die am haufigsten verwendeten Kornfeiner fiir Aluminium
Legierungen basieren auf dem Al-Ti-B System*. Es wird
zwischen verschiedenen Kornfeinungsmitteln unterschie-
den: Uberstéchiometrische (Al-5Ti-1B), Unterstéchiome-
trische und Stochiometrische (Al-2,2Ti-1B). Bei ersteren
liegt neben TiB, und Al;Ti Partikel 2,8 Gew.-% freies Ti
lber dem stochiometrischen Verhaltnis von TiB, vor.
Der stochiometrische Kornfeiner Al-2,2Ti-1B enthalt im
Gegensatz dazu kein freies Ti. Allgemein bestehen diese
Kornfeiner aus TiB, Partikel mit einem Durchmesser von
0,1-10 um und Al,Ti Partikel mit einem Durchmesser von
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20-50 um, geldst in einer Aluminium-Matrix3. Aufgrund
der peritektischen Reaktion ist Al;Ti ein sehr effektiver
Keimbildner, allerdings [6st es sich direkt nach Zugabe
des Kornfeiners in der Schmelze®. Ubrig bleiben TiB, Par-
tikel, auf welchen sich epitaktische Al;Ti Schichten bilden,
wodurch der Partikel fiir die Kornfeinung aktiviert wird®.
Daher ist der am haufigsten verwendete Kornfeiner der
Uberstochiometrische Kornfeiner. Li et al. untersuch-
ten den Vorgang der Bildung dieser Schicht und fanden
eine eindeutige Bildung von Al;Ti ausschlieBlich an der
Basalflache der hexagonalen Struktur des TiB, Partikels”.

Sobald sich in stabiler Keim gebildet hat, wird des-
sen Wachstum durch den Aufstau von Legierungsele-
menten vor der Erstarrungsfront behindert. Grund dafir
ist die Diffusion der Legierungselemente, welche nicht
schnell genug abladuft, um die Gleichgewichtsloslichkeit
zu erreichen. Der Einfluss jedes Elements kann mithilfe
des Wachstumsbehinderungsfaktors Q nach Quested ®°
bestimmt werden:

(1) Q =m(k-1)C,

Dabei entspricht C, der Konzentration, m der Liquidus-
steigung und k dem Verteilungskoeffizienten, welcher aus
bindren Phasendiagrammen abgeschatzt oder thermo-
dynamisch, lber die Anderung des Festanteils Uber die
Temperatur an der Liquidustemperatur of,/dt, bestimmt
werden kann?®. Elemente, welche ein Peritektikum mit
Aluminium bilden, wie es bei Titan oder Tantal der Fall
ist flihren zu einem hohen Q-Wert mit Qy (245.6 K/Gew.-
%) und Qr, (105 K/Gew.-%)*°. Uber den Zusammenhang
der Geschwindigkeit der planaren dendritischen Erstar-
rungsfront V mit dem Temperaturgradienten G und dem
Diffusionskoeffizienten D in Formel (2) wird deutlich, dass
mit steigendem Wachstumsbehinderungsfaktor Q die
Geschwindigkeit der Erstarrungsfront sinkt, wodurch eine
geringere KorngrofRe resultiert.

@ v=£8

Q

Seit Jahrzehnten? wird der Einfluss von Silizium auf den
Kornfeinungseffekt im Al-Ti-B System untersucht. Es ist
bekannt, dass ab einem Si-Gehalt von 3,5 Gew.-% der
kornfeinende Effekt abnimmt und eine Vergréberung des
Gefliges auftritt!. Grobner et al. erklaren diesen Effekt
anhand des terndren Phasensystem Al-Si-Ti, siehe Abbil-
dung 1. Durch einen zunehmenden Si-Gehalt bildet sich
die Phase t1 (Ti;Al;Si;,). Die Reaktion zur Bildung der
T1-Phase (L + Al;Ti <> (Al) + T,) findet schon bei geringen
Ti-Gehalten statt und es wird vermutet, dass die T1,-Phase
den Titan-di-Borid-Partikel umgibt, wodurch dieser seine
kornfeinende Wirkung fiir Aluminium verliert. Das Auftre-
ten der T, Phase, bzw. deren Stabilitatsbereich ab ca. 3,5
Si Gew.-% stimmt mit dem Auftreten der Siliziumvergif-
tung tiberein und wird daher als Indiz fiir die Si-Vergiftung
betrachtet!!.

Abbildung 1: Ternarer Schnitt des Phasendiagramms Al-Si-Ti
nach Grobner et al. !

Schumacher et al.?? haben schon beobachtet, dass
andere geldste Elemente (z.B. Hafnium, Molybdén, Niob,
Scandium, Tantal, Vanadium und Zirkon) Titan in Al,Ti
substituieren kénnen. Besonders Tantal konnte aufgrund
einer fehlenden terndren intermetallischen Phase im
Al-Si-Ta System und dessen ausgepragten Peritektikums
ein ,Gegengift” fir den Si-Vergiftungseffekt darstellen.
Das Al-Ta Phasendiagramm weist mehrere interme-
tallische Phasen auf und bildet bei geringen Ta-Gehalten
ein Peritektikum *2. Die peritektische Temperatur liegt mit
668 °C knapp liber jener im Al-Ti System (665 °C). Somit
konnte Tantal ein optimaler Aktivator des Titan-di-Borid-
Parikels ohne signifikaten Si-Vergiftungseffekt sein 2.
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Abbildung 2: Al-Ta Phasendiagramm bei geringen
Ta-Gehalten.

Eine industriell eingesetzte Methode, um eine erfolgreiche
Kornfeinung festzustellen, ist die thermische Analyse. Mit-
hilfe von Einwegtemperatursensoren auf Basis von Ther-
moelementen in einem kleinen Tiegel und einer Messkette
aus Thermodraht, Ausgleichsleitung und Analog/Digi-
tal-Wandler wird eine prazise Messung der Abkihlkurve
innerhalb der Aufldsungsgrenze vorgenommen. Ein feines
Geflige entsteht bei keiner oder geringer Unterkiihlung
bzw. nur kurz anhaltender Unterkihlung. Im optima-
len Fall tritt fur ein feines Geflige keine Unterkiihlung AT
auf. Dies entspricht dem Fall, dass ein Al Keim die kriti-

sche GroRe erreicht R’y (Formel 3) hat, welche genau
dem heterogenen Substrat (Borid) Re, e €ntspricht von
dem er frei entwachsen kann und Latente-Warme L am
Schmelzpunkt T,, freisetzt. In dieser Formel entspricht y
der Grenzflachenenergie zwischen gebildetem Keim und
umgebener Schmelze®.

(3) R*Keim = L RPartikel

Abbildung 3 nach Dantzig und Rappaz** verdeutlicht die-
sen Zusammenhang. Die Keimanzahl entspricht damit der
PartikelgroRenverteilung und welche kleinsten Partikel
noch durch die Unterkiihlung aktiviert werden konnten,
bevor Rekaleszenz einsetzt. Fiir eine erfolgreiche Keimbil-
dung sind daher eine mdglich hohe Anzahl von gréReren
Partikeln notwendig, die jedoch alle ,aktiv® sein mussen,
d.h. eine ALTi Schicht auf dem Borid aufweisen. In Al-Si
Legierungen wird héufig eine klassische Unterkiihlung
gemessen, die jedoch auf eine Si-Vergiftung der ,aktiven“
Keime beruht. Ziel dieser Arbeit ist es durch Zugabe von
Tantal stochiometrische TiB, Partikel zu ,aktivieren“ und
diese gegen eine Si- Vergiftung mit einer Wechselwirkung
von freiem Ti zu schiitzen.

Abbildung 3: Unterkiihlung versus Partikeldurchmesser
im Verhaltnis zur Zeit-Temperaturkurve nach Dantzig und
Rappaz.**

Bei der zu kornfeinenden Legierung handelte es sich
um Al-10Si-0,4Mg mit 0,07 Gew.-% Tantal. Nach einer
15-mindtigen Impeller- Entgasung wurde abgekratzt und
die erste TP1 Probe nach ASTM E112 Standard gegossen.
Daraufhin wurde Tantal bei 800 °C in Form einer Al-10Ta
Vorlegierung zugegeben, 20 min lange homogenisiert
und die Referenzen fiir thermische Analyse und TP1 fiir
die Kornfeinung gegossen. Nach der Zugabe des stochi-
ometrischen Kornfeiners Al-2,2Ti-1B und der Veredelung
Al-10Sr wurden nach 2, 5, 10, 20, 30 und 60 min weitere
TP1 Proben entnommen (Abbildung 4). Nach 15 min
wurde eine weitere thermische Analyse gezogen, wofiir
ein QuiK-Cup von Heraeus und das System von pico Tech-
nology zur Datenilibertragung verwendet wurden.
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Abbildung 4: Vorrichtung fiir TP1 Test am Lehrstuhl fiir
GieRereikunde.

Die TP1 Proben wurden 38 mm von der Spitze geschnit-
ten, nach standardisierten metallographischen Verfahren
geschliffen, poliert und am Lichtmikroskop (Zeiss Axio
Imager) sowie mit hoherer Auflésung am Rasterelektro-
nenmikroskop REM (Jeol JSM-7200) mittels EBSD (Elekt-
ron Back Scattered Diffraction), Sekundéarelektronenbild
sowie EDX untersucht. In der EDX-Analyse (Energy disper-
sive X-Ray Analysis) ist die Uberlappung von Peaks ver-
schiedener Elemente und deren charakteristischen Linien
zu beachten, da Tantal aufgrund seiner vielen Elektronen-
schalen ein breites Spektrum aufweist. Die Ka-Si Linie
Uiberschneidet sich der mit M-Ta Linie, sodass zur Ta-Be-
stimmung die La-Ta Linie herangezogen werden muss. In
Tabelle 1 sind relevante Intensitaten wichtiger Elemente
aufgelistet:

Al Si Mg Ti Ta P Ca Fe Ni Ag
Ka [keV] | 1,486 1,739 | 1,253 | 4,508
La [keV] 0,452 | 8,145 0,705 | 0,851
M [keV] 1,709

2,013 | 3,690 | 6,398 7,471 2,984

Tabelle 1: Energien relevanter Elemente fiir EDX Analyse.*®

Vor der Untersuchung am Lichtmikroskop (Carl Zeiss Axio
Imager) wurden die Proben elektrolytisch nach Barker
(HF, H3BO;, H,0) geatzt (ATM Kristall 620). Mithilfe des Lini-
enschnittverfahrens wurden die KorngroRen ausgewertet.

Abbildung 5: Elektrolytisches Barker Atzgerit.
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Aufgrund der Auflosung der verwendeten thermischen
Analyse wurden zur Auswertung keine absoluten Werte
verwendet, sondern die gemessenen Kurven unter
Beriicksichtigung der ersten Ableitung verglichen.

Bei der Bildung von a-Aluminium wurde schon nach der
Ta-Zugabe keine nennenswerte Unterkiihlung (< 1 °C)
innerhalb der Messabweichung der thermischen Analyse
verzeichnet. Dies deutet auf eine kornfeinende Wirkung
hin, obwohl keine weiteren separaten Phasen mit Tantal
erwartet werden. Die Gleichgewichtstemperatur in die-
sem Bereich liegt nahe der mit Thermo-Calc bestimmten
Liquidustemperatur'® unter Vernachlassigung der gerin-
gen Ta-Gehalten aufgrund der mangelhaften Datenlage.
Im Bereich der eutektischen Umwandlung wurde eine
Unterkiihlung von 10 °C zur bindren Gleichgewichtstem-
peratur und eine Rekaleszenz von 3 °C zur maximalen
Unterkiihlung gemessen.

In der Abkuhlkurve nach der Zugabe der Veredelung
und des Kornfeiners in Anwesenheit von Tantal wurde
bei der Bildung von a-Aluminium keine Rekaleszenz und
Unterkihlung verzeichnet. Die eutektische Reaktion
erfolgte mit einer Unterkiihlung von 3 °C zur Gleichge-
wichtstemperatur und Rekaleszenz von 1 °C, wodurch
kein nennenswerter negativer Einfluss von Tantal auf die
Veredelung zu erwarten ist, siehe Abbildung 9.

In Abbildung 7 sind Gefiigebilder vor und 20 min nach
der Zugabe der Tantal-Masterlegierung zu sehen. Das Ein-
bringen der Vorlegierung fiihrt zu einem deutlich feineren

Geflige. Ohne Tantal ((a), ergibt sich mit dem Schnitt-
linienverfahren eine KorngroRe von 2076 pm und eine
Standardabweichung von rund 1500 um. Diese Werte
sind allerdings nur bedingt aussagekraftig, da beim Lini-
enschnittverfahren liber 50 Kérner geschnitten werden
mussen, damit das Ergebnis statistisch reprasentativ ist.
Bei diesem Bild wurden mit drei Linien nur zwolf Kérner
geschnitten. 20 min nach der Zugabe der Masterlegie-
rung Al-10Ta (b) sinkt die Korngréfie auf 263 + 119 pum
und es wurden 87 Korner vermessen. Die erhdhte Stan-
dardabweichung stammt aus der Tatsache, dass beim
Linienschnittverfahren oft nur kleine Bereiche der Kérner
erfasst werden und im Gegenzug dazu grofie Bereiche
anderer Korner geschnitten werden. Insgesamt betrach-
tet ergibt sich jedoch lber den Schliff ein gleichformiges,
korngefeintes Geflige.

Ausgehend von Abbildung 7 (b), welche der ers-
ten Probe des TP1 Tests vor der Zugabe des Kornfeiners
entspricht, entwickelte sich die KorngroRe wie in Abbil-
dung 7 (d) ersichtlich. Es ist ein deutlicher Kornfeinungs-
effekt erkennbar, mit einer minimalen KorngrdéfRe nach
20 min mit 153 + 68 um (Abbildung 7 (c)). Die relativ gro-
Ren Standardabweichungen konnen wieder auf das ver-
wendete Linienschnittverfahren zuriickgefiihrt werden.

Ein Abklingeffekt einhergehend mit einer Zunahme
der KorngroRe nach langerer Zeit kann auf die Sedimen-
tation der TiB2 Partikel zuriickgefiihrt werden, da diese
aufgrund ihrer hoheren Dichte, im Vergleich zur Schmelze,
zum Tiegelboden sinken. Diesem Effekt kann durch Riih-
ren entgegengewirkt werden, wodurch die Effektivitat
des Kornfeiners auf 80 % dessen Anfangsaktivitat wieder
erhéht wird nach einem Abklingen 2.

Abbildung 6: Gefiige (a)
vor der Tantal Zugabe
(2076 + 1461 pm),

(b) 20 min nach

der Zugabe der
Ta-Vorlegierung (263 +
119 um),

(c) minimale KorngroRe
20 min nach Zugabe
des stochiometrischen
Kornfeiners in
Anwesenheit von
Tantal (153 £ 68 um),
(d) Entwicklung der
KorngrofRe iiber die Zeit
(TP1).

Zeit [min]

Zwei Proben wurden mittels REM untersucht: Eine 10 min
nach Zugabe des stochiometrischen Kornfeinungsmittels
und eine 60 min nach dessen Zugabe, jeweils in Anwesen-
heit von Tantal.

Besonders interessant ist die Betrachtung der Keime,
welche zur Verfeinerung der Kérner beitragen. Abbil-
dung 7 stammt aus ersterer Probe, 10 min nach der
Zugabe des Kornfeiners in Kontakt mit der Ta-héltigen
Schmelze. Die diinne Schicht um das Agglomerat ent-
spricht jener Schicht, der den TiB, Partikel fiir die Kornfei-
nung aktiviert. Es ist darauf hinzuweisen, dass bei einem
stoéichiometrischen Kornfeinungsmittel jedoch nur eine
sehr diinne Schicht, wenn liberhaupt, zu erwarten ist und
die Beobachtung dieser Schicht auf TiB, Partikel auf eine
Wechselwirkung zwischen Tantal und stochiometrischen
Kornfeiner schlieRen lasst.

Um die zeitliche Entwicklung der Keimbildungs-
schicht zu untersuchen, wurde als zweite Probe jene
gewdhlt, die 60 min nach der Zugabe des Kornfeinungs-
mittels in Kontakt mit der Schmelze und Ta stand, gezo-
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gen wurde. Ein heller Rand um den TiB, Partikel welche
der aktivierenden Schicht entspricht, erscheint wesentlich
dicker und fiir EDX-Untersuchungen in Abbildung 8 geeig-
net. Aufgrund der Detektion von Tantal in ist diese Schicht
wahrscheinlich der Al;Ta Phase zuzuordnen. Diese bildet
mit der Schmelze ein Peritektikum, aus dem bei weiterer
Abkiihlung a-Aluminium hervorgeht und ist daher hervor-
ragend zur Keimbildung von Aluminium geeignet. Diese
Schicht kdnnte Abhilfe gegen die Bildung der T;-Phase im
Al-Si-Ti System schaffen, welche als Indiz fiir den Vergif-
tungseffekt steht.

In Abbildung 9 ist ein typisches Geflige einer veredel-
ten Legierung und Ta-Zugabe dargestellt. Deutlich ist eine
gute Veredelung des Al-Si-Eutektikums in den interdendri-
tischen Zwischenrdumen zu erkennen. In EBSD-Aufnah-
men (hier nicht dargestellt) sind in den Zwischenrdumen
der Dendriten das Aluminium des Aluminium-Silizium-Eu-
tektikums als typisch unorientiert erkennbar. Die Mikro-
struktur des Eutektikums ist dadurch deutlich veredelt
und wurde nicht durch die Ta Zugabe beeinflusst.

Abbildung 7: Agglomerat mit hexagonalen TiB2 Partikel
10 min nach Zugabe des Kornfeiners mit einer deutlichen
Schichtbildung auf Basalebene.

Abbildung 8: TiB, Partikel mit Al;Ta Layer, 60 min nach
Zugabe des stochiometrischen Kornfeiners.

Abbildung 9: REM Gefiige eines typischen Gefiiges nach
Veredelung mit Al10-Sr und Ta Zugabe.

Nach der Kornfeinung einer Al-10Si-0,4Mg Legierung
mit dem stochiometrischen Kornfeiner Al-2,2Ti-1B und
Tantal wurde am Rasterelektronenmikroskop auf der
Basal-Ebene eines TiB,-Partikels mithilfe der EDX-Punkt-
analyse eine Tantal-reiche Phase nachgewiesen, welche
der Al;Ta-Phase zugeordnet werden konnte. Nach lange-
rer Kontaktzeit wurde diese Schicht dicker. Aufgrund der
Sedimentation der Titan-di-Borid Partikel konnte mithilfe
des TP1 Tests eine Kornvergroberung verzeichnet werden,
welche durch permanentes Riihren leicht verhindert wer-
den konnte.

In der thermischen Analyse konnte nach Zugabe von
Tantal und des stochiometrischen Kornfeiners eine Redu-
zierung der Keimbildungsunterkiihlung und Rekaleszenz
Unterkiihlung verzeichnet werden. AuRerdem ist keine
negative Wechselwirkung der Ta und stochiometrischen
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Kornfeinung mit der Veredlung erkennbar, wie es bei-
spielsweise bei der Kornfeinung mit Al-B und der Bildung
von SrB-Verbindungen der Fall ist und auch aus der ther-
mischen Analyse hervorgeht.

Das grofiere Problem, der Vergiftungseffekt im Al-Ti-B
Kornfeinungssystem fiir Al-Si Legierungen, kdnnte somit
durch die Zugabe von geringen Mengen an Tantal bei einer
gleichzeitigen Reduzierung des freien-Ti-Gehalts vermie-
den werden und die offensichtliche Bildung der t, Phase
verhindert werden. Dadurch konnten die eingebrachten
Partikel ohne signifikanten Vergiftungseffekt fiir die Korn-
feinung aktiv bleiben.

Weitere detaillierte Untersuchungen tiber die Wech-
selwirkung der T, Phase und Tantal, eine mogliche Reakti-
vierung der Titan-di-Borid Partikel sowie die Beobachtung
von Grenzflachenreaktionen auf dem TiB, Partikel wiirden
zu einem tieferen Versténdnis der Si-Vergiftung beitragen.
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The assessment of the
current business situ-
ation of the European
iron foundries contin-
ues its strong dynamic
in April. The rise of 1.7
index points puts the
figure at 115.2 points.
Expectations for the
next 6 months, mean-
while, are increasing
by 2.5 index points to
104.8.
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European Foundry Industry Sentiment Indicator FISI (April 2021)
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With a decrease of 0.5
points, the assess-
ment of the current
business situation

of European steel
foundries is reaching
the new level of 88.2
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ROBUSTE ERHOLUNG UND POSITIVER AUSBLICK

Im April steigt der FISI zum flinften
Mal in Folge. Getrieben wird die Erho-
lung sowohl von den Nichteisen-
metallgieRereien wie auch von den
EisengielRereien. Gleichermalen ist
jeweils die Verbesserung der aktu-
ellen Lage und der Erwartungen fir
die nachsten sechs Monate fiir den
Zuwachs um 1,9 Indexpunkte ver-
antwortlich. Der neue Wert von 107,2
Punkten liegt auf dem Niveau von
September 2019.

Die Auftragsreichweite der Euro-
padischen GieRereien hat zuletzt
deutlich zugenommen. Wahrend die
positiven Erwartungen auch fiir die
kommenden sechs Monate weiterhin
auf eine stabile Entwicklung hinwei-
sen, drohen Materialknappheiten
den wichtigen Erholungsprozess den-
noch zu beeintrachtigen.

Einen wesentlichen Einfluss auf
die positiven Erwartungen diirften
die riicklaufigen Covid-19 Infekti-
onszahlen in weiten Teilen Europas
haben. Auch die Fortschritte bei den
Impfungen haben zuletzt vielerorts
deutlich an Fahrt aufgenommen,
sodass Restriktionen des 6ffentlichen
Lebens in den kommenden Tagen
und Wochen wieder schrittweise
gelockert werden.

Wahrenddessen hat der BCI sei-

nen mit Abstand grofiten monat-
lichen Zuwachs seit Beginn der
Berechnungen im Jahr 1985 erlebt.
Um 0,82 Punkte konnte dieser auf
den neuen Indexwert von 1,31 stei-
gen. Wahrend die Volksrepublik
China die Krise seit Mitte des Vorjah-
res hinter sich gelassen hat und auch
die USA bereits seit langerem wieder
positive Produktionszahlen melden,
ziehen mit Verzogerung endlich auch
die europaischen Volkswirtschaften
nach.

Der FISI - European Foundry
Industry Sentiment Indicator - ist
ein Friihindikator fiir die konjunktu-
relle Entwicklung der europadischen

GieRerei-Industrie. Der Indikator
wird regelmafig vom europdischen
Gieltereiverband (CAEF) ermittelt.
Er beruht auf Umfrageergebnissen
europaischer Gielereien hinsicht-
lich der Einschatzung der gegenwar-
tigen Geschaftslage, als auch der
Erwartungen fiir die ndchsten sechs
Monate.

Der BCI - Business Climate Indi-
cator - ist ein monatlich von der
Europdischen Kommission erstellter
Frihindikator fiir die konjunkturelle
Entwicklung der Gesamtindustrie im
Euroraum.

Der Chart steht unter www.caef.eu
zum Download zur Verfligung.

Eines der wichtigsten und fiir die
GieRerei bedeutendsten Aktivitdten
sind die Initiativen, auf europaischer
Ebene, den Stand der Technik der
GieRereiindustrie neu zu definieren.

Grundlage hierzu sind einerseits
Datenerhebungen, die letztes Jahr
bei mehreren Unternehmen in Oster-
reich stattgefunden haben und die
aktuellen rechtlichen Regelwerke.

Osterreich hat aufgrund der
Initiative des Fachverbandes seine
GieRerei-Verordnung national zu
Uberarbeiten begonnen und die Neu-
fassung mit 2014 verlautbart.

Sie ist somit eine der modernsten
in Europa und auch Basis der Arbeiten
auf europaischer Ebene. Die umfang-
reichen Datenerhebungen bei den
Mitgliedern haben dazu gefiihrt, dass
sich in Summe 160 Firmen an dieser
Datenerhebung beteiligt haben, von
Osterreich waren es 18, den groRten
Anteil der Meldungen hatte Deutsch-
land mit ca. 1/3 aller Daten.

Wir mdchten uns bei diesen
Unternehmen fiir lhre Mitarbeit
bedanken! Wie Sie aus den Zahlen
entnehmen konnen, sind wir liberre-
presentativ bei der Datenerhebung
vertreten. Trotz dieser umfangrei-
chen Arbeiten gibt es fiir einige Gren-
zwerte und Schadstoffe nur sehr
wenige aussagekréftige Messdaten,
die unserer Ansicht nach nicht als
Basis fiir EU-weite Grenzwerte her-
angezogen werden konnen. Den
Argumenten der Wirtschaft und der
Experten wird oftmals nicht geglaubt
und stattgegeben.

Unsere Argumente dagegen
basieren auf wissenschaftlichen Fak-
ten und auch darauf, dass nicht mit
einigen wenigen Messwerten europa-
weite Grenzwerte festgelegt werden
konnen. Zwei meiner Hauptkritik-
punkte sind geplante Dioxinmessun-
gen und detailliierte Angaben zum
Energieverbrauch der GieRereiindus-
trie. Einige andere Grenzwerte ori-
entieren sich an unseren Daten bzw.
der GieRerei-Verordnung. Zurzeit
versuchen wir wissenschaftlich kriti-
sche Punkte zu entkraften und noch
Detailinformationen zu sammeln.

Besonders erwahnenswert ist
die tatkraftige Unterstlitzung des
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europdischen Verbandes, dem CAEF,
namentlich durch Frau Radtke, die
sich sehr dynamisch in diesen Pro-
zess einbringt und bei der ich mich
personlich bedanken mochte.

Sie ist aktiv dabei, die Anzahl der
KPI’s Key Performance Inducator -

Daten zu sammeln sind - moglichst
zu reduzieren.

Im Herbst stehen weitere Ver-
handlungen ins Haus und ein Ende
des Prozesses wird 2023 erwartet.
Nachfolgend noch eine Terminiiber-
sicht tGiber die nachsten Schritte:

das sind die Stoffe zu denen zukiinftig

SF BREF Review
12.Juli 2018
5. Oktober 2018 (Frist)

22.Januar 2019
(Frist: 15. Marz 2019)

17.-20. September 2019
Q12021 (vorlaufig)
Q22021 (vorlaufig)

Abschlusssitzung der TWG Q2 2022 (vorlaufig)

( )

Endgiiltiger Entwurf des liberarbeiteten SF-BREFs, der dem | Q4 2022 (vorlaufig
|IED-Artikel 13 Forum vorgelegt wurde

Weiterer Zeitplan Meilensteine

Reaktivierung der Technical Working Group (TWG)

Nominierung von TWG-Mitgliedern

Aufruf zu den Initial Positions

Kick-off-Meeting
Erster formaler Entwurf des tiberarbeiteten SF-BREF (D1)

Kommentare der TWG zu D1

Abstimmung tiber BVT-Schlussfolgerungen auf Sitzung des | Q1 2023 (vorlaufig)
IED- Artikel 75 Ausschusses

Veroffentlichung der BVT-Schlussfolgerungen im Amts- Q2 2023 (vorlaufig)
blatt der Europaischen Union
Veroffentlichung des BREF auf der EIPPCB-Website Q2 2023 (vorlaufig)

Begriffserklarung:

Die Besten Verfiigharen Techniken (BVT) - MaRstab fiir den Stand der Tech-
nik im Umweltschutz

Die ,Besten Verfiigharen Techniken“ sind ein zentrales Konzept der europa-
ischen Richtlinie 2010/75/EU (iber Industrieemissionen (IED). Diese Richtli-
nie ist im Januar 2011 als Nachfolgeregelung fiir die bisherige Richtlinie liber
die integrierte Vermeidung und Verminderung der Umweltverschmutzung
(IVU-Richtlinie) in Kraft getreten.

Gemald Art. 11 der IED sind beim Betrieb von Anlagen alle geeigneten
Vorsorgemaflnahmen gegen Umweltverschmutzungen zu treffen und dabei
die besten verfligbaren Techniken anzuwenden. Eine BVT wird in Art. 3 der
IED definiert als ,effizientester und fortschrittlichster Entwicklungsstand der
Tatigkeiten und entsprechenden Betriebsmethoden, der bestimmte Techniken
als praktisch geeignet erscheinen lasst, als Grundlage fiir die Emissionsgren-
zwerte und sonstige Genehmigungsauflagen zu dienen, um Emissionen in und
Auswirkungen auf die gesamte Umwelt zu vermeiden oder, wenn dies nicht
moglich ist, zu vermindern®.

Konkret bedeutet BVT:

»Beste“ Techniken sind jene, die am wirksamsten zur Erreichung eines allge-
mein hohen Schutzniveaus fiir die Umwelt insgesamt sind.

JVerfliigbar” sind die Techniken, die in einem Mafstab entwickelt sind, der
unter Berticksichtigung des Kosten-Nutzen-Verhaltnisses die Anwendung
unter in dem betreffenden industriellen Sektor wirtschaftlich und technisch
vertretbaren Verhaltnissen ermdglicht, ganz gleich, ob diese Techniken inner-
halb des betreffenden Mitgliedstaats verwendet oder hergestellt werden,
sofern sie zu vertretbaren Bedingungen fiir den Betreiber zuganglich sind.
»Techniken“ sind sowohl die angewandte Technologie als auch die Art und
Weise, wie die Anlage geplant, gebaut, gewartet, betrieben und stillgelegt wird.
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ACR - AUSTRIAN COOPERATIVE
RESEARCH

VON MESSING
UND STAHL

Korrosion ist eine der haufigsten
Ausfallsursachen von Bauteilen und
Materialien und verursacht hohe
volkswirtschaftliche Schaden. Des-
halb haben sich die ACR-Institute
Osterreischisches GieRerei Institut
(6GI) und Zentrum fiir Elektronen-
mikroskopie Graz (ZFE) in einem
interdisziplindren Forschungs-
projekt die Korrosionsmechanis-
men von Messing und Stahl naher
angesehen. Im ACR-Projekt ,,Kor-
roNET“ ging es darum, Werkstoffe
und Materialverbunde hinsichtlich
ihrer Korrosionsbestandigkeit zu
untersuchen, Korrosionsangriffe zu
quantifizieren und dadurch Korro-
sionsschaden zu vermeiden. Dabei
kam ein Hochleistungsmikroskop,
das sogenannte RISE-System, zum
Einsatz, das in dieser Form weltweit
zum ersten Mal im ZFE aufgebaut
wurde.

Neben mechanischem Versagen ist
Korrosion eine der haufigsten Ausfall-
sursachen von Bauteilen und Materi-
alien und verursacht lt. einschlagiger
Literatur volkswirtschaftliche Scha-
den in Hohe von rd. 3 - 5 % des BIP.
Vor allem sind davon neben den
Herstellern der Armaturen die vielen
Kleinbetriebe (KMUs), wie beispiels-

weise Installateure betroffen, die
immer wieder in rechtliche und nicht
selten kostspielige Gerichtsverfahren
verwickelt sind, welche zur Klarung
der Verantwortlichkeit bei Korrosi-
onsschaden eingeleitet werden.

Die Korrosionsarten werden nach
Material, Ursache und Erscheinungs-
bild unterschieden und sind laut
Norm in 36 unterschiedliche Arten
eingeteilt. Obwohl die Korrosionsme-
chanismen relativ gut erforscht sind,
kommt es wegen des Einsatzes neu
entwickelter Werkstoffe und Materi-
alien bzw. durch die zunehmenden
Materialverbundbauweisen aber
auch durch gednderte Angriffsme-
dien und Umgebungsbedingungen
zu bisher nicht gekannten Korro-
sionsschaden. Daher ist ein emi-
nenter Bedarf gegeben, Werkstoffe
und Materialverbunde hinsichtlich
ihrer Korrosionsbestandigkeit zu
untersuchen, Korrosionsangriffe zu
quantifizieren und dadurch Korrosi-
onsschaden zu vermeiden.

Fir medienfiihrende Leitun-
gen und Armaturen in der Trink-
wasser- und Heizungsinstallation
werden sehr haufig kupferbasierte
Legierungen wie Messing (Kup-
fer-Zink-Legierungen) und Bronze
(Kupfer-Zink-Zinn-Legierungen)

als auch austenitische Stahle und
Duplexstahle eingesetzt. Die Prob-
lemstellung ist, dass es dabei sehr
haufig, trotz der Einhaltung einschla-
giger Regelwerke, zu Korrosionsscha-
den kommt.

Die zahlreichen durch Entzin-
kung (Entzinkung: selektive Korro-
sion durch Entzug des Zinks aus der
Messinglegierung mit der Folge der
Zerstorung des Werkstoffes) und
Spannungsrisskorrosion (Span-
nungsrisskorrosion: Korrosionsform,
welche eine Rissbildung bedingt und
dadurch Bauteile schédigt) hervorge-
rufenen Korrosionsschdden bei Mes-
singlegierungen, die haufig bereits
nach kurzer Einsatzdauer auftreten,
zeigen, dass das grundsatzlich vor-
handene Wissen lber die Vorgange
bei der Entzinkung, der Spannungs-
risskorrosion sowie mikrobiell ver-
ursachten Korrosion nicht ausreicht,
um diese Schaden nachhaltig zu
vermeiden. Das Projekt ,Korronet”
fokussierte sich daher auf oben
genannte Korrosionsarten von kup-
ferbasierten Legierungen sowie auf
die Korrosion austenitischer Stahle
und Duplexstédhle in medienfiihren-
den Leitungen und bei Armaturen.

Die Stdhle betreffend bestand
vor allem das Interesse darin, den

Abb.1:
Entzinkung
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Abb.2:7??

Einfluss von Mikroorganismen auf
die Korrosion zu untersuchen, da
diese Mikroorganismen als Verursa-
cher oder zumindest Mitverursacher
oftmals nicht erkannt werden und in
der traditionellen Schadensanalytik
zu wenig Beachtung finden. An den
Messinglegierungen wurden in die-
sem Projekt die korrosiven Subme-
chanismen untersucht, welche die
Initiierung und Ausbreitung von Ent-
zinkungskorrosion und Spannungs-
risskorrosion unterstitzen.

Die vom OGI gemeinsam mit dem
ZFE durchgefiihrten Untersuchungen
der Entzinkung von Messinglegierun-
gen hat beispielsweise ergeben, dass
eine Arsen-Verarmung infolge von
Diffusionsmechanismen und der Los-
lichkeit von Arsen in Blei moglich ist,
wodurch es zeitversetzt zu einer Ent-
zinkungsreaktion in chloridhaltigen
Medien kommen kann, obwohl der
Werkstoff als entzinkungsbestdndig
gilt.

Abb.3: RISE-System

Bezluglich der Spannungsriss-
korrosion von Messingwerkstof-
fen konnten durch eine erstmalige
und innovative Uberlagerung von
Nanoindenter-, Rasterelektronenmi-
kroskop- und mettallographischen
Analysen mehrere Erkenntnisse die
Rissausbreitung und das Behindern
der Spannungsrisskorrosion betref-
fend gewonnen werden, die bereits
Anwendung in der Schadensanaly-
tik fanden. Des Weiteren wurde eine
neue Priifapparatur zur Prifung der
Neigung zu Spannungsrisskorrosion
von Werkstoffen in verschiedenen
korrosiven Medien entwickelt.

Bezogen auf das Thema der
bakteriellen Korrosion von Stah-
len konnten neue Erkenntnisse aus
einer Messstrecke im Koralmtunnel
vor allem auf Basis der weltweiten
Erstinstallation des RISE-Systems
(Raman Integrated Scanning Electron
Microscopy), einer Kombination der
korrelativen Mikroskopie, Rasterelek-

tronenmikroskopie inkl. EDX-Analyse
sowie Ramanspektroskopie, erzielt
werden.

Damit konnten wesentliche Ziele
des Projektes erreicht werden, die
wiederum als Basis fiir Entwicklun-
gen zur Verbesserung der Korrosi-
onseigenschaften der Messing- und
Stahllegierungen dienen.

Projektinformationen:
Projektzeitraum: 09/2018 - 11/2020
Projektpartner: Zentrum fiir Elektro-
nenmikroskopie Graz (ZfE)
Forderprogramm: BMDW-ACR Strate-
gische Projekte 2018/19
Ansprechperson am Institut: Bernd
Panzirsch

Quelle:

ACR News

Kontakt:

Rita Kremsner
kremsner@acr.ac.at

Wir bieten lhnen auf der Startseite proguss-austria.at die Moglichkeit einer
Online-Bannerwerbung im Format 300 x 600 Pixel

Anfragen unter: angerer@proguss-austria.at

austria

oroguss
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ASK Chemicals GmbH

UND KURZERE
TIME-TO-MARKET

Mit EXACTCAST Paddings die
Fertigung anspruchsvoller
und diinnwandiger Bauteile
optimieren

Fiir die Fertigung anspruchsvol-
ler Geometrien und diinnwandiger
Bauteile bietet ASK Chemicals mit
EXACTCAST Paddings eine Moglich-
keit, zeitaufwandige und teure Bau-
teilanderungen zu vermeiden, und
so schlieBlich Entwicklungszeiten
und die Time-to-Market zu verkiir-
zen. Durch den gezielten Einsatz von
Paddings werden die Speisungs-
lange erhoht sowie Gussfehler und
Nacharbeit reduziert.

Paddings sind frei formbare Kompo-
nenten aus exothermem oder isolie-
rendem Material, die eine gerichtete
Erstarrung ermdglichen und die Spei-
sungslange erhohen. Insbesondere
bei Bauteilen mit diinnen Wanden,
die die Knotenpunkte des Bauteils
miteinander verbinden, bietet sich
der Einsatz konturbildender Pad-
dings an. Damit kann die Erstarrung
so weit verzogert werden, dass eine
Speisung der Knotenpunkte liber die
diinnen Wande moglich wird. Wirt-
schaftlich interessant ist der Einsatz
von Paddings vor allem fiir Bauteile
mit schwer zugénglichen Resterstar-
rungsgebieten oder Geometrien,
bei denen mehrere Einzel-Speiser
zusammengefasst werden kdnnen
(Abb.1).

Der Einsatz dieser neuen Techno-
logie fiihrt zum Erhalt der urspriing-
lich konstruierten Geometrie. Teure
und vor allem zeitaufwéndige Bau-
teilanderungen sind mit EXACTCAST
Paddings nicht mehr notwendig.

Abb.1: Padding

Abb.2:
Simulation

Auf diese Weise gelingt es nicht nur,
die Entwicklungszeit von Gusstei-
len zu verkiirzen, sondern auch das
urspriinglich konzipierte Bauteil
ohne Zusatzaufwand in der Putzerei
oder der mechanischen Bearbeitung
zu realisieren. Darliber hinaus erhalt
die Gewichtsoptimierung von Guss-
bauteilen ganz neue Moglichkeiten.
Die damit verbundene Steigerung
der Ausbringung und die verringerte
Nacharbeit steigern die Effizienz des
Fertigungsprozesses.

Einfache Handhabung und Ent-
wicklung der Padding-Geometrie

EXACTCAST Paddings wurden
speziell fiir den Einsatz im Cold Box-
wie im Pep Set-Verfahren entwickelt.
Organisch gebundene Paddings sind
in ihrer Geometrie nahezu unbe-
grenzt. Die Applikation erfolgt direkt
als formgebendes Element der Ober-
fliche des Gussteils (Abb.2). Hoch
feuerfeste isolierende oder fluor-
freie exotherme Mischungen erlau-
ben den Einsatz ohne das Risiko von

Anbrand oder Graphitentartungen.
Je nach Wunsch liefert ASK Chemi-
cals einsatzfertige Paddings oder die
EXACTCAST Padding-Mischung, die
GieRereien mit Hilfe von Cold-Box-
oder PEP SET-Bindern selbst in die
gewlinschte Form bringen kdnnen.

Unter Berticksichtigung der ther-
mophysikalischen Daten der jeweili-
gen EXACTCAST Padding-Mischung,
entwickeln die Experten von ASK
Chemicals auch gerne gemeinsam
mit den GieRereien die beste Geome-
trie fiir das spezifische Gussteil.

Quelle:

www.ask-chemicals.com

Kontakt:
Verena.Sander@ask-chemicals.com

S BAM

Bundesanstalt fur
Materialforschung
und -prifung

EWM AG

AUS
DEM 3D-DRUCKER

Der 3D-Druck eroffnet vollig
neue Moglichkeiten, etwa

bei der Herstellung von
Turbinenschaufeln. Allerdings
enthalten die so gefertigten
Bauteile oft Spannungen,

die spater zu Rissen fiihren
konnen. Einem Team der

BAM ist es nun gelungen,
diese inneren Spannungen
zerstorungsfrei an komplexen
Bauteilen zu messen - ein
Schliissel zur Verbesserung der
Produktionsprozesse.

Gasturbinenschaufeln miissen ext-
remen Belastungen standhalten:
Neben groRem Druck und enormen
Fliehkraften sind sie hohen Tempera-
turen ausgesetzt. Um die Energieaus-
beute weiter zu erhéhen, sollen sie
Temperaturen tolerieren, die eigent-
lich bereits Giber dem Schmelzpunkt
des Materials liegen. Dies gelingt mit
hohlen Turbinenschaufeln, die von
innen mit Luft gekiihlt werden.

Herstellen lassen sich solche
Schaufeln durch additive Fertigungs-
verfahren: Dabei wird aus pulver-
formigem Ausgangsmaterial durch
selektives Aufschmelzen das Bauteil
Schicht fiir Schicht mit einem Laser
aufgebaut. Nach dem Vorbild von
Vogelknochen geben filigrane Git-
terstrukturen im Inneren der hohlen
Turbinenschaufeln die nétige Stabili-
tat.

»Mit géngigen Fertigungsmetho-
den wie Giellen und Frdsen wéren
komplexe Bauteile mit solch filigra-
nen Strukturen gar nicht herzustel-
len®, so Tobias Fritsch, Physiker an
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Die Gitterstruktur in Messposition am Eigenspannungs-Diffraktometer

STRESS-SPEC.

der Bundesanstalt fiir Materialfor-
schung und -priifung (BAM).

Durch den lokalen Warmeein-
trag des Lasers und die schnelle
Abkiihlung entstehen allerdings auch
Spannungen im Material. Die herstel-
lenden Unternehmen eliminieren
diese bislang durch eine nachtrag-
liche Warmebehandlung. Doch das
kostet Zeit und Geld.

Feststellen lassen sich die Span-
nungen durch Rontgenstrahlen. Doch
die dringen nicht tief ins Bauteil ein.
Und sie stofRen bei filigranen Hohl-
strukturen aufgrund der geometri-
schen Komplexitat an ihre Grenzen.

Das Team der BAM, an der die
Forschung zur Additiven Fertigung
ein Schwerpunkt ist, hatte eine neue
Idee: Es beschloss, Objekte aus dem
3D-Drucker mit einem Neutronen-
strahl zu beschieRen. Der dringt tiefer
ein und wird an spannungsreichen
Stellen von der Gitterstruktur der
Atome auf charakteristische Weise
gebeugt.

Unterstlitzt wurde das BAM-
Team durch zwei wichtige Koope-
rationspartner: Es konnte die
Forschungs-Neutronenquelle des
Heinz Maier-Leibnitz-Zentrums
(FRM 11) der Technischen Universi-
tat Miinchen fiir seine Versuche nut-
zen. Und der Gasturbinenhersteller
Siemens Energy stellte ein additiv
gefertigtes Bauteil zur Verfligung:
eine nur wenige Millimeter groRe
Gitterstruktur, gedruckt aus einer
Nickel-Chrom-Legierung.

»,Entscheidend war es, die Mes-
spunkte mittels Computertomogra-
fie moglichst genau zu lokalisieren®,
so Fritsch. ,Sie konnten wir unter
Beschuss mit Neutronen exakt ver-
orten und damit auch die Spannun-
gen.”

Aber natirlich verfiigt nicht
jedes Unternehmen, das Gasturbi-
nen produziert, Uber eine Neutro-
nenquelle. In einem nachsten Schritt
wollen die Forscher*innen nun her-
ausfinden, welche Parameter wah-
rend des 3D-Drucks zu Spannungen
fuhren kénnen. ,Vermutlich wird es
entscheidend sein, die Warme beim
Drucken moglichst gleichmaRig zu
verteilen“, so Tobias Fritsch. Das
BAM-Team hofft, der Industrie schon
bald wertvolle Hinweise geben zu
kénnen, wie sich die Qualitat von
energieeffizienten Gasturbinen aus
dem 3D-Drucker verbessern lasst.

Mehr Informationen:

An der Forschungsarbeit waren
neben Wissenschaftlern des Heinz
Maier-Leibnitz Zentrums der Techni-
schen Universitat Miinchen und der
Bundesanstalt flir Materialforschung
und -prifung eine Entwicklerin der
Siemens Energy GmbH & Co KG und
Wissenschaftler der Universitét Pots-
dam beteiligt.

Quelle:
www.bam.de
Kontakt:
presse@bam.de
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MAGMA GmbH

DAS NEUE
MAGMASOFT® 5.5

Effiziente Gussteilentwicklungen,
sichere Prozessanldufe und robuste
Fertigungsfenster stehen im Fokus
der GieRereiindustrie. Die neue MAG-
MASOFT® Version 5.5 leistet dabei
wesentliche Beitrage zur Wertschop-
fung in der Gussteilauslegung, dem
Werkzeugbau und der GieRerei.
Dabei wurde insbesondere Wert auf
eine einfache und effiziente Nutzung
der Software und ihrer Ergebnisse
gelegt. (Abb. 1)

Viel Bewegung im Eisenguss
Fir EisengielRer stehen ganz neue
Moglichkeiten zur Berucksichti-
gung von Metallurgie und Prozes-
sablauf auf das Erstarrungs- und
Speisungsverhalten zur Verfiigung.
Mit dem innovativen SMAFEE Spei-
sungsalgorithmus wird der Einfluss
von Schmelzequalitdt, Impfpraxis
und lokaler Druckverteilung auf das
Porositatsergebnis noch besser
beriicksichtigt. Zusatzlich wird jetzt
die thermische Konvektion wahrend
der Erstarrung berechnet. Sowohl
im GroRguss als auch bei Seriengus-
steilen hat das daraus resultierende
Temperaturprofil Einfluss auf das
Speisungsverhalten. Das neue Spei-
sungsmodell kann fir die wesentli-
chen Werkstoffgruppen im Eisenguss
(GJL, GJV und GJS) genutzt werden.

Messbare Qualitat im
Druckguss

Im Druckguss sind Gussfehler durch
eingeschlossene Luft neben spei-
sungsbedingten Poren Hauptursache
fiir Ausschuss. Werkzeug- und Prozes-
sauslegung fokussieren daher sehr

Abb. 1: Die thermische Konvektion wahrend der Erstarrung beeinflusst das

Speisungsverhalten

stark auf die Reduzierung der Gaspo-
rositat. In der neuen MAGMASOFT®
Version kann der Transport einge-
schlossener Luft sicher vorhergesagt
werden und erlaubt eine einheitliche
Bewertung wahrend des gesamten
Fullvorganges. Dabei wird die die ein-
geschlossene Luftmenge quantitativ
ermittelt. Das macht die Qualitats-
beurteilung von Werkzeugauslegung
und Prozessbedingungen Ulber den
Projektfortschritt moglich. (Abb. 2)

Der krumme Kern

Mit der zunehmenden Notwendigkeit
zum Leichtbau und daraus resultie-
renden geringen Wandstarken neh-
men kernbedingte Gussfehler durch
Verzug oder Kernbruch zu. Mit MAG-
MASOFT® 5.5 kdnnen jetzt erstmals
Spannungen im Kern wahrend des
Gielens und Erstarrens und daraus
resultierende Gussfehler durch Kern-
verzug oder -versagen vorhergesagt
und vermieden werden. Fiir verschie-
dene Kernwerkstoffe stehen umfang-
reiche Materialdaten zur Verfligung.
Dabei wurde neben Coldbox-Kernen
besonderes Augenmerk auf das Ver-
halten anorganischer Kerne gelegt.
Die einzigartigen Moglichkeiten bie-
ten Sicherheit vor Kernversagen,
erlauben die Vorhersage von lokalen
Schwindmalien, ermdglichen die
Vorkompensation des Verzugsver-
haltens von Kernbiichsen und ver-
meiden damit Kosten durch eine
systematische Werkzeug- und Pro-
zessentwicklung. (Abb. 3)

Optimierte Warmebehandlung
im Stahlguss

MAGMASOFT® 5.5 ermoglicht die
Optimierung der Warmebehandlung
fur niedrig- und hochlegierte Stahle.
Damit kann gepriift werden, ob die
gewahlten Prozessbedingungen und
die damit realisierten Geflige und
mechanischen Eigenschaften des
Bauteils den Kundenanforderungen
gerecht werden. Neben neuen Ergeb-
nissen fir die Korngrofle nach der
Austenitisierung und fiir die Abkuhl-
geschwindigkeit in kritischen Tem-
peraturbereichen bericksichtigt das
Programm jetzt einen massiv erwei-
terten Legierungsbereich. Neu ist die
Berlicksichtigung der seigerungsbe-
dingten lokalen Konzentrationsun-
terschiede aus dem Giellprozess in
der Warmebehandlungsberechnung.
MAGMA CC - Jetzt auch fiir Stahl
MAGMA CC kann jetzt auch noch effi-
zienter fiir den Stahlstrangguss ein-
gesetzt werden. Es stehen zahlreiche
Erweiterungen fiir die Optimierung
des Anfahrvorgangs und zur thermi-
schen und mechanischen Berech-
nung des Prozesses - auch fir eine
Kreisbogenanlage - zur Verfligung.
Durch die vollstandig integrierten
Moglichkeiten zur virtuellen Versuch-
splanung und autonomen Optimie-
rung kann der Anwender robuste
Fertigungsbedingungen bei gleich-
zeitig abgesicherter Materialqualitat
z. B. fiir Einschliisse oder die Entste-
hung von Kernrissen beurteilen.

MAGMASOFT® 5.5 - insgesamt
schneller zum Ziel

Der Einsatz der Software muss die
tagliche Arbeit des Anwenders ein-
fach und effektiv unterstiitzen. Die
Zeit bis zur Lésung muss so kurz
wie moglich sein. MAGMASOFT® 5.5
ermoglicht, die tagliche Simulati-
onsarbeit an vielen Stellen noch
effizienter umzusetzen und dadurch
schneller an die gewtlinschten Ergeb-
nisse zu kommen. Mit der erweiter-
ten Integration von MAGMAinteract®
wird die Kommunikation und der
Austausch von Ergebnissen im Unter-
nehmen und mit Kunden noch selbst-
verstandlicher.

MAGMASOFT® 5.5 bietet damit dem
Nutzer vielféltige und neue Poten-
ziale zur Absicherung und Effizienz-
steigerung von Gussteilkonstruktion,
Werkzeugauslegung und Fertigung.

Quelle:
www.magmasoft.de
Kontakt:
p.sonntag@magmasoft.de
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Abb. 2: Direkte Bewertung unterschiedlicher Gussfehler im Abgleich mit CT (blau:

Luft, rot: Schwindungsporen)

Abb. 3: Kernverzug beim Fiillen eines Elektromotorengehauses

Surplex GmbH

AUF
KNOPFDRUCK

Mit der neuen Funktion hyper-
MILL® BEST FIT revolutioniert
OPEN MIND die Arbeitsvorbe-
reitung in der Zerspanung.
Statt das Rohteil in der Auf-
spannung passend zum
NC-Programm manuell aus-
richten zu miissen, richtet das
CAM-System hyperMILL® jetzt
das NC-Programm automa-
tisch auf die Bauteilposition

aus. Dieses Verfahren spart
Zeit und erhoht die Prozesssi-
cherheit. Dies gilt besonders
fur gegossene, geschmiedete,
geschweillte und additiv gefer-
tigte Rohteile mit geringen
oder unregelmaRigen Aufma-
Ren sowie fiir Nachbearbei-
tungen warmebehandelter
Teile und bei Maschinenwech-
seln: Bei all diesen Prozessen
braucht es viel Fingerspitz-
engefiihl, um sie mit dem
CAD-Modell des Endprodukts
in Deckung zu bringen.

hyperMILL® BEST FIT reizt die Mog-
lichkeiten der virtuellen Maschine
im CAM-Programm und der Kom-
munikation mit einem 3D-messfa-
higen 5-Achs-Bearbeitungszentrum
aus, um den Unsicherheitsfaktor der
manuellen Ausrichtung zu eliminie-
ren.

Echtzeitausrichtung fiir sichere
und planbare Prozesse

Bislang ist es Standard, das Roh-
teil und die Aufspannung in der
Maschine an die Gegebenheiten des
NC-Programms anzupassen. Das
Bauteil wird manuell mit Messuhr,
Steuerungszyklen und viel Fein-
gefiihl ausgerichtet. Man passt die
reale Aufspannung an die virtuelle
Welt der Programmierung an. Die-
ser zeitaufwendige Prozess muss oft
mehrmals wiederholt werden und
ist mit Unsicherheiten behaftet. Die
Losung: Bauteilausrichtung im CAM
in Echtzeit. Mit einer 3D-Messung
werden das unausgerichtete Rohteil
auf der Maschine angetastet und das
Messprotokoll an das CAM gesen-
det. hyperMILL® BEST FIT passt den
NC-Code an die reale Bauteilposi-
tion an. Die virtuelle Welt (Program-
mierung) wird hier an die reale Welt
(Aufspannung) angepasst - nicht
umgekehrt! Der korrigierte NC-Code
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wird dann in der virtuellen Maschine
auf der tatsachlichen Aufspannsitua-
tion simuliert und automatisch opti-
miert.

Gamechanger in vielen Anwendungs-
bereichen

»Dank hyperMILL® BEST FIT gehort
das aufwendige und unsichere Bau-
teilausrichten auf der Maschine
der Vergangenheit an. hyper-
MILL® erkennt die Situation auf der
Maschine und richtet das Bauteil
virtuell aus®, erkldart Manfred Gug-
gemos, Produktmanager bei OPEN
MIND Technologies. ,Die Bautei-
lausrichtung auf Knopfdruck ist ein
»~Gamechanger® in vielen Anwen-
dungsbereichen: Die Nachbear-
beitung reparierter Bauteile und
ungenauer Schmiedeteile, die Ver-
meidung von hochgenauen Vor-
richtungen, die Bearbeitung von
Teilen, die zu schwer zum manuellen
Ausrichten sind, und vieles mehr.

Intelligente Bauteilausrichtung auf Knopfdruck

Einzigartig dabei: Im Gegensatz zu
bisherigen Losungsansatzen auf dem
Markt andert hyperMILL® BEST FIT
nicht den Nullpunkt an der Steue-
rung und erzeugt hundertprozentig
kollisionsgepriifte Werkzeugwege.”

Quelle:
www.openmind-tech.com
Kontakt:
B.Basilio@htcm.de

& warLow.

Powered by Possibility

Watlow Plasmatech GmbH

Temperatur- und Prozes-
sregler kombiniert grofe
Funktionsvielfalt mit
umfassender Benutzer-
freundlichkeit

Klimakammern, Industrieéfen und
hochkomplexe thermische Prozesse
sind auf prazise Regler angewiesen,
um eine sichere Arbeitsumgebung
zu gewahrleisten. Je extremer die
Einsatzbedingungen, desto zahl-
reicher sind jedoch die bendtigten
Komponenten zur fehlerfreien Steu-
erung und Uberwachung. Hierzu
zdhlen etwa verschiedene Ports fir
Temperatur, Luftfeuchtigkeit, Druck
und Leistung, weitere Schnittstel-

Bei aller Flexibilitat halt der nach den gangigen internationalen Standards
zertifizierte FAT inklusive des hochauflosenden Farbbedienfeldes auch
rauen Umweltbedingungen wie Nasse oder Vibrationen stand und kann bei
Umgebungstemperaturen zwischen -18 und 50 °C betrieben werden.

Quelle: Watlow Electric Manufacturing Company

len zur Signal- und Datenubermitt-
lung, Alarme sowie Moglichkeiten
der Aufzeichnung. Derartige kom-
binierte Systeme nehmen nicht nur
viel Platz ein, sondern erfordern
auch Spezialisten fiir die Installation
und Programmierung. Mit dem Ziel,

die Anlagenbedienung zukiinftig zu
vereinfachen und die Fehleranféllig-
keit zu minimieren, entwickelte die
Watlow Electric Manufacturing Co.
ihre neueste Generation an Tempera-
tur- und Prozessreglern. Der robuste
FAT with INTUITION® verfuigt tber

sechs austauschbare Ein- und Aus-
gangsmodule sowie unterschiedliche
Hardwareschnittstellen. Das hoch-
auflosende Farbdisplay und eine gra-
phische PC-Oberflache erlauben eine
intuitive Einrichtung des E/A-Reglers.
Dank seiner Abwartskompatibilitat
innerhalb der F4-Serie ist ein Aufriis-
ten jederzeit moglich.

Individuell konfigurierbare
Hard- und Software

Bei der Entwicklung des neuen FAT
with INTUITION®-Controllers legte
Watlow Wert auf eine maximale
Design- und Funktionsflexibilitat,
sodass der Regler fiir die groitmog-
liche Bandbreite an Anwendungen
einsetzbar ist. ,Der V4 DIN Controller
verfligt iber sechs Slots, in die eine
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Vielzahl E/A-Module ganz einfach vor
Ort durch den Nutzer selbst einge-
bracht werden kann. ,Neben einer
Reihe von industriellen Standardein-
gangen fiir Thermoelemente zdhlen
auch Strom-, Spannungs- und Ther-
mistor-Inputs zu den verfligharen
Optionen.“ Zudem sind ein Leistungs-
regler, der ein direktes Schalten der
einphasigen Heizlastleistung erlaubt,
sowie Moglichkeiten der Stromver-
sorgung mit Nieder- oder Kleinspan-
nung integriert. Bei aller Flexibilitat
halt die nach den internationalen
Standards zertifizierte Hardware
auch rauen Umweltbedingungen wie
Ndsse oder Vibrationen stand und
kann bei Umgebungstemperaturen
zwischen -18 und 50 °C betrieben
werden.

Hohe Bedienfreundlichkeit
dank 4,3 Zoll-Touch-Panel und
PC-Software

Die komplette Bedienung des F4T
geschieht Uber das 4,3 Zoll grofte
Touch-Display, an dessen unterem
Rand sich statt empfindlicher Tasten
lediglich vier beleuchtete Softkeys
befinden. Im Falle einer Arbeitsumge-
bung, die beispielsweise das Tragen
von Handschuhen erfordert, ist alter-
nativ auch der Zugriff mithilfe einer
handelsublichen USB-Maus moglich.

Quelle:

Watlow Plasmatech GmbH
Kontakt:

info@abopr.de

TIROLER ROHRE GmbH

MOBEL-LOGISTIK-
ZENTRUM

Der niederlandische Onlineshop
Vida XL ist in 29 europdischen Lan-
dern vertreten, zudem auch in Aus-
tralien und den USA. Im Jahr 2021
expandiert das Unternehmen auf den
polnischen Markt. Um rasch und zeit-
nah die Bestellungen ausliefern zu
kdnnen wird in Wrzesnia ein grofles
Zentrallager errichtet. Dort sollen auf
20.000m? Mobel, Sonnenschirme,
Spielhauser und Gartenmobel zwi-
schengelagert werden. Um im Falle
eines Feuers eine sichere Loschwas-
serversorgung zu bieten entschied
man sich fiir die Feuerldschleitungen
der Tiroler Rohre GmbH. Auf einer
Lange von 2.000 Metern werden diese

Rohre, die im wahrsten Sinne des
Wortes hochste Sicherheit bieten in
der Nennweite DN 250 verbaut. Zum
Einsatz kamen hier Leitungen vom
Typ PUR Longlife mit der bewahr-
ten schub- und zugsicheren VRS-T
Verbindung. Der Baubeginn dieses
ambitionierten Projektes war im April
2021, mit August desselben Jahres
sollen die ersten Bestellungen aus
Wrzesnia versandt werden. Das ein-
fache Verlegen der Leitungen und
die rasche Verfiigbarkeit aller ben6-
tigten Rohre und Formstiicke spra-
chen zudem fiir die Beauftragung
des Osterreichischen Gussrohspezi-

alisten. Die Belieferung und die tech-
nische Unterstlutzung des Projektes
VidaXL tibernahm die Firma Norm-
bud, unser Exklusivpartner fiir Feu-
erloschprojkete in Polen. Dies tragt
zusatzlich dazu bei, die Bau- und
Montagezeiten vor allem in diesem
Bereich kurz zu halten.

Quelle:

Tiroler Rohre GmbH
Kontakt:

Christof Mairinger B.A. MBA
+43 664 6112157
christof.mairinger@trm.at
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ZEISS Industrial
Quality Solutions

Defekterkennung, der
Sie vertrauen konnen -
ZEISS VoluMax

CT Priifungen mit hohem Durchsatz:
ZEISS VoluMax CT-Gerate sind ausge-
richtet auf Anwendungen, in denen
sehr schnell viele Teile zu priifen
sind. Gerat und Software werden von
ZEISS individuell nach der Prifauf-
gabe konfiguriert. Das System kann
wahlweise flir eine manuelle oder fir

eine automatisierte Beladung ausge-
legt werden.

ZEISS Innovation Rocks 2020
Autumn Edition: ZEISS VoluMax
9 flash

Im Rahmen der Herbstausgabe der
ZEISS Innovation Rocks wurde der
ZEISS VoluMax 9 flash prasentiert.
GroRe Gussteile kdnnen mit maxima-
ler Geschwindigkeit gepriift werden.
Das System ist die optimale Losung
fir die automatisierte 100-Pro-
zent-Priifung von groRen Teilen mit
hoher Geschwindigkeit. Mit dem spe-
ziell entwickelten Detektor, der jetzt
doppelt so grof} ist, kdnnen Sie z. B.
Zylinderkurbelgehause bis zu 30 %
schneller inspizieren - 24/7 und ohne
erforderliche Kiihlung zwischen den
Aufnahmen. Hoher Durchsatz und
Taktzeiten von weniger als 60 Sekun-
den sind so kein Problem mehr.

Webinar Aufzeichnung ,Leichtme-
tallguss: Wie Sie Defekte friihzeitig
erkennen und damit Kosten sparen®
kostenfrei ansehen:
www.zeiss.ly/q91

ZEISS Innovation Rocks 2021
Spring Edition:

Entdecken Sie die neue
Einfachheit der CT-Technologie
Sie mochten das Innere lhrer Teile
priifen, aber Computertomographie
scheint zu komplex? Entdecken Sie
die neueste Erganzung der ZEISS
X-Ray Series, den ZEISS METRO-
TOM 1, welcher CT einfacher denn
je macht. Sie haben die interaktive
Show und das Webinar zum Thema
CT verpasst? Hier geht es zur Auf-
zeichnung:

Quelle:

Pressemitteilung ZEISS Industrial
Quality Solutions

Kontakt:
customer.metrology.at@zeiss.com

Wostry Consulting

Die meisten Unternehmen denken
immer ofter, oftmalig leicht resig-
niert, uber ihr Nachhaltigkeitsma-
nagement nach. Die Zielperiode
neigt sich (wieder einmal) dem Ende
zu. Die konsequente Zieleverfolgung
brachte jedes Quartal den Nachweis,
dass die wichtigen Kriterien auch mit
den richtigen MaRnahmen belegt
wurden und daher die Zieleerrei-
chung mit groRer Wahrscheinlich-
keit erreicht werden wird. So gut, so
schon. Abgehakt.

Welche Ziele hat das Unternehmen
nun fiir die ndchste Periode? Es sind
sowohl alle rechtlichen Vorgaben
erfillt und auch tolle CSR-Berichte,

Sustainabilty-Reports online, wo
man durchaus zufrieden die erreich-
ten Ergebnisse dokumentiert hat.
Sind die Kosten fiir das Unterneh-
men, um die noch hdheren Ziele fiir
die nachste Periode zu erreichen, in
die Planung integrierbar? Anders for-
muliert: Zahlt der Kunden die - stetig
steigenden - Kosten der Nachhaltig-
keit?

Investitionsentscheidungen in
nachhaltige Projekte unterliegen
in den meisten Fallen den gleichen
Kriterien wie alle anderen finanzba-
sierten Steuerungskonzepte. Dem
Uberzeugten Nachhaltigkeitsanhan-
ger wird es hochstwahrscheinlich
widerstreben, eine detaillierte Cash-
flow-Berechnung, eine ROI-Analyse
zu erstellen, wo die Mindestrendite
und der Break-Even vorgegeben ist,
wenn er zutiefst davon lberzeugt
ist, dass dieses Projekt jetzt und
auch fur die ,Nachwelt“ einen Nut-
zen generiert. Nur, der Kapitalgeber
richtet den GroRteil seiner betrieb-

lichen Entscheidungen nach den
Regeln der Betriebswirtschaftslehre.
Ist eine Investition besser verzinst
als auf dem (oftmalig weltweiten)
Kapitalmarkt, so wird hochstwahr-
scheinlich rasch und einstimmig
das Vorhaben bewilligt. Kosten und
Erlose oder Ein- und Auszahlungen
sind betriebswirtschaftliche GrofRen
fur Entscheidungen. Unternehmen,
welche bereits ,die niedrig hangen-
den Friichte geerntet haben®, sehen
keinen groRRen Spielraum mehr, um
auch weiterhin giinstige Mallnahmen
zu realisieren.

In der Wissenschaft wurde und
wird viel liber die Erkenntnis disku-
tiert, wie man Nachhaltigkeit noch
besser erklaren kann und vor allem
wie man den - nachhaltigen - Nut-
zen als Wertsteigerung des Unter-
nehmens einordnen kann. Oder ist
dieses ,Zauberwort Nachhaltigkeit”
doch eher eine Invasion, ein Begriff,
der immer und tberall einsetzbar ist,
wenn es um nicht eindeutig quanti-

fizierbare Grofen in der Mikro- und
Makrookonomie geht? Durch das
globale Agieren in der Wirtschaft
wurde jedoch auch eine Vielzahl an
Fragen in Bezug auf die drei Saulen
der Nachhaltigkeit gerichtet (erst-
malig in einer UNO Konferenz 1992
erwdhnt). Die Gleichwertigkeit der
drei Sdulen Okologie, Okonomie
und Soziales - der klassische Trip-
le-Bottom-Line-Ansatz - steht zur
Diskussion, da die Okonomiesaule
gegeniber der beiden restlichen Sau-
len - Okologie und Soziales - immer
mehr in den Vordergrund riickt. Eine
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gleichwertige gegenseitige Abhan-
gigkeit wird oftmalig nicht gesehen
und soziale und/oder 6kologische
MaRnahmen werden dann realisiert,
wenn sie das 6konomische Ziel for-
dern.

Ein ausreichend hoher Cashflow, der
die Liquiditat des Unternehmens
langfristig sichert, ist ein Garant flr
Marktbestandigkeit. Aber auch Nach-
haltigkeitskonzepte, die fundamental
in Unternehmensstrategie und allen
Kernprozessen verankert sind. Und
dies nachhaltig.

Habe ich Ihr Interesse geweckt? Wol-
len sie mehr zum Thema in Erfahrung
bringen? Bendtigen sie Unterstlt-
zung bei der Implementierung von
Nachhaltigkeit in Threm Unterneh-
men? Dann kontaktieren sie mich
unter

Kontakt:
www.wostry-consulting.com

Georg Fischer AG

deutlicher Riickgang der
Unfallrate und des Ener-
gieverbrauchs

GF hat heute seinen Nachhaltigkeits-
bericht 2020 publiziert. Mit der Ver-
offentlichung blickt GF bereits auf
zwanzig Jahre transparente Bericht-
erstattung zu ESG-Themen (Umwelt,
Soziales und Unternehmensfiih-
rung) zuriick. Innerhalb der Strategie
2025 nimmt Nachhaltigkeit mit drei
Schwerpunkten einen zentralen Stel-
lenwert ein.

Nachhaltigkeit ist bei GF integraler
Bestandteil der Unternehmenskultur
als auch der Geschéftstatigkeit: 2020
boten 58% der Produkte oder Losun-
gen einen sozialen oder 6kologischen
Nutzen - sie unterstiitzen Kunden
weltweit auf ihrem Weg in eine nach-
haltigere Zukunft. Zudem hat GF im
gleichen Zeitraum seine Unfallrate
um mehr als 40%, sowie den Energie-

verbrauch und den Wasserverbrauch
im Verhaltnis zum Produktionsvolu-
men um 12% bzw. 40% gesenkt.

Drei Schwerpunkte und
ehrgeizige Ziele

Die Nachhaltigkeitsziele 2025 von GF
umfassen drei Schwerpunkte: Pro-
duktportfolio, Klima und Ressourcen
sowie Menschen und Wohlbefinden.
Fur jeden Schwerpunkt wurden lang-
fristige Ziele gesetzt:

Das Produktportfolio von GF
konzentriert sich auf innovative
Produkte und Ldsungen, die
einen nachhaltigen Lebenszyklus
gewahrleisten. Bis 2025 will GF
70% des Umsatzes mit Produk-
ten und Losungen mit sozialem
oder okologischem Nutzen erzie-
len.

GF ist bemiiht, den Ressourcen-
verbrauch vom Wachstum des
Geschafts zu entkoppeln und so
den 6kologischen Fussabdruck
zu verringern. Ziel ist es unter
anderem, den absoluten CO2e-
Fussabdruck bis 2025 um 12,5%
zu reduzieren.

Ferner will GF ein vielfaltiges,
motivierendes und sicheres
Arbeitsumfeld bieten: Als ein Ziel
soll die Unfallrate bis 2025 um
30% sinken.

GF CEO Andreas Miiller kommentiert:
,Im Jahr 2022 wird GF ein umfas-

sendes Klimaziel vorlegen, das im
Einklang mit dem Pariser Klimaab-
kommen und der Science Based
Targets-Initiative (SBTi) steht. Dabei
wird GF nicht nur seine mit dem Kili-
mawandel verbundenen Risiken
offenlegen, sondern vor allem auch
die sich daraus ergebenden Chancen,
das Geschéaftsmodell von GF noch
starker auf eine nachhaltige Zukunft
auszurichten.“ So beabsichtigt das
Unternehmen bis 2022 seinen ersten
Bericht gemass den Richtlinien der
Task Force on Climate-related Finan-
cial Disclosures (TCFD) zu veroffent-
lichen. ,,Dies sind wichtige Elemente,
die es GF ermdglichen, seine Vision
eines fiihrenden Unternehmens in
den Bereichen Innovation und Nach-
haltigkeit mit hochwertigen Losun-
gen fiir die Kunden zu verwirklichen®,
erganzt Andreas Miiller.

Der vollstandige GF Nachhaltigkeits-
bericht 2020 ist unter www.georgfi-

scher.com verfiigbar.

Quelle:

Presseaussendung Georg Fischer AG
Kontakt:

media@georgfischer.com
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WIE STEHT ES UM IHREN PERSONLICHEN

REIFEGRAD?

AUTOR:
DI Wolfgang Palz

Wir sind sehr gut darin, der zu blei-
ben, der wir sind. Aber was im ers-
ten Moment stabil und gut wirkt,
kann auch sehr nachteilig sein. Viele
Unternehmer blicken mit gemischten
Gefiihlen auf ihre Schulungsausga-
ben und fragen sich, ob sich dieser
enorme Aufwand lohnt. Erfahrene,
langgediente Fihrungskrafte sind
oft ausgepragte Experten und zeigen
sich in fachlichen Belangen lernfa-
hig und kreativ. Wenn es aber um ihr
Konnen in wesentlichen Fiithrungs-
aufgaben wie Kommunikation und
Delegation geht, scheinen viele trotz
aller Trainings nicht wirklich besser
zu werden.

WIR LERNEN VIEL, ANDERN
ABER KAUM UNSER VERHALTEN
Was steckt da dahinter? Es ist der
Grad der personliche Reife eines
Menschen. Er legt den Rahmen fest,
inwieweit Gelerntes verstanden wird
und zur Umsetzung gelangen kann.

UM MEHR VERSTEHEN ZU
KONNEN, MUSS ICH MICH
WEITERENTWICKELN

Wir kdnnen uns im Laufe des Lebens
Erfahrungen und Kompetenzen
aneignen. Das ist das, was wir im All-
gemeinen als Lernen bezeichnen. In
der Psychologie spricht man auch
von horizontaler Entwicklung (im
Sinne von ,mehr“). Vertikale Ent-
wicklung hingegen bedeutet Reife:
Eine differenziertere und integrier-
tere Sicht auf sich selbst und die
Umwelt zu entwickeln (im Sinne von
wanders®, qualitative Entwicklung).
Abbildung 1 zeigt den Zusammen-
hang zwischen horizontaler und
vertikaler Entwicklung: Auf einer spa-
teren vertikalen Entwicklungsstufe ist
mehr Lernen (horizontale Entwick-
lung) moglich.

SICH WEITERENTWICKLEN
BEDEUTET, ALS MENSCH

ZU REIFEN - Bei den meisten
Menschen kommt die Ich-
Entwicklung mit 25 Jahren

zum Stillstand.

Das ,lch“ wird hier nicht als eine psy-
chische Instanz, sondern als jener
Prozess angesehen, der die Gedan-
ken und Erfahrungen eines Menschen
organisiert.

Der Grad der personlichen Reife
beschreibt somit die Art und Weise,
wie ein Mensch sich selbst und die
Welt erfasst und interpretiert. Von
Entwicklung wird dann gesprochen,
wenn diese Denkstrukturen differen-
zierter und integrierter werden und
damit ein immer adaquateres Abbild
der Wirklichkeit moglich wird. Bei
den meisten Menschen kommt die
Ich-Entwicklung mit etwa 25 Jahren
zum Stillstand. Der Mensch behalt
eine erreichte Entwicklungsstufe bei,
wenn diese ihm eine fiir ihn passende
Sicht auf die Welt ermdglicht und
auch von seiner Umwelt bestatigt
wird.

Abbildung 1:
Vertikale und horizontale Entwicklung
(Quelle: T. Binder)

DIE KONVENTIONELLE EBENE

- EIN ABBILD UNSERER
GESELLSCHAFT

Die prozentuelle Haufigkeit der
Ich-Entwicklungsstufen im Erwachse-
nenalter wird in Tabelle 1 dargestellt.
Der groRte Anteil liegt in der kon-
ventionellen Ebene, in der Gemein-
schaftsbestimmten Stufe E4 und
der Rationalistischen Stufe E5. Die
letzte Stufe in der konventionellen
Ebene ist die Eigenbestimmte Stufe
E6. Man kann sie als das ,Modell“
der westlichen Gesellschaft anse-
hen: ,Ein Mensch, der eine eigene
Identitat entwickelt hat, fahig ist,
Unterschiede wahrzunehmen und
Situationen rational abwiegt und sich
seine eigenen Ziele setzt.”

Die Entwicklungsstufe einer Fiih-
rungskraft hat nicht nur groRen Ein-
fluss darauf, wie sie sich verhalt,
sondern vor allem darauf, was ihr
prinzipiell moglich ist. Beispielsweise
ist das Handeln von Fiihrungskraften
auf Stufe E4 stark durch die Erwar-
tungen ihrer Bezugsgruppe gepragt.
Ihr Handeln ist darauf ausgerichtet,
das Gesicht zu wahren und anderen
nicht ,auf die FiiRe zu treten“. Wenn
es aber darum geht, eigene Stan-
dunkte zu vertreten, Interessen von
unten nach oben oder andersherum
durchzusetzen oder in Konflikten
einzugreifen, bekommen Personen
auf dieser Stufe in der Regel groRe
Schwierigkeiten. Denn Sie haben
noch keine innere Instanz entwickelt,
mit der sie zwischen unterschiedli-
chen Erwartungen der verschiedenen
Bezugsgruppen vermitteln kénnen.
Personen auf dieser Stufe ,haben“
nicht unterschiedliche Beziehungen,
sondern ,sind“ ihre jeweiligen Bezie-
hungen. Das bedeutet, sie handeln
mit dem Ziel, die in sie gesetzten
Erwartungen zu erfiillen und dadurch
anerkannt zu werden und dazuzuge-
horen.

WEITERENTWICKLUNG IN DIE

POSTKONVENTIONELLE EBENE
Eine Fliihrungskraft auf der postkon-
ventionellen Entwicklungsstufe E8
verfligt durch ihre weiterentwickelte
Ich-Struktur tGber weitaus vielfalti-
gere und angemessenere Moglich-
keiten. Sie kann nicht nur besser
zwischen unterschiedlichen Erwar-
tungen vermitteln und eine eigen-

Giesserei Rundschau 02/2021 JHG 68 | Firmennachrichten

Stufennummer | Entwicklungsstufe Ebenen Haufigkeit
Impulsgesteuerte Stufe / . o

E2/E3 Selbstorientierte Stufe vorkonventionell | 5%

E4 Gemeinschaftsbestimmte 12%
Stufe

E5 Rationalistische Stufe konventionell 38%

E6 Eigenbestimmte Stufe 30%

E7 Relativierende Stufe 10 %

E isch f . 49

8 Systemische Stufe postkonventionell %

Integrierte Stufe / o

ES/E10 Verschmelzende Stufe 1%

Tabelle 1: Entwicklung liber 10 Stufen: E1 gehdrt zum Kindesalter und ist deshalb
nicht aufgefiihrt (Quelle: Dr. Thomas Binder, Piagets Erbe fiir die Wirtschaft, 2007)

standige Position vertreten, sie ist
auch in der Lage, permanent ihre
eigene Position zu uUberdenken
und flexibel zu bleiben und nicht
starr an einem einmal eingeschla-
genen Weg festzuhalten. Sie holt
sich aktiv Feedback von ihrem
Umfeld und stellt auch ihre eige-
nen Gedanken in konstruktiver
Weise unter Kritik. Personen auf
dieser Entwicklungsstufe konnen
in der Regel gut mit Mehrdeutig-
keiten umgehen und verfiigen
lber ein komplexes Situations-
verstandnis. Mit dieser Haltung
ermoglichen sie ihrem Team, in
einer komplexen Welt Verantwor-
tung zu Ubernehmen, Probleme
eigenstandig zu losen, daran zu
wachsen und immer besser zu
werden.

WIE UND WANN PASSIERT
ICH-ENTWICKLUNG?
Friedemann Schulz von Thun hat
das Fordern von Entwicklung mit
seiner ,psychologischen Zau-
berformel“ E = W + K dargestellt:
Entwicklung wird am wahrschein-
lichsten, wenn ein Umfeld von
Wertschatzung und Unterstut-
zung besteht, das den Menschen
gleichzeitig herausfordert und
konfrontiert. In Unternehmen
Uberwiegt oft nur ein Teil. Es
braucht beides, einen wertschat-
zenden Rahmen und gleichzeitig
die Moglichkeit zur Auseinander-
setzung, zur ,positiven Irritation®.

WIE WIRD DIE PERSONLICHE
REIFE GEMESSEN
Wie kann der aktuelle Entwick-

lungsstand festgestellt werden? Mes-
sen lasst sich der ,Reifegrad“ mittels
eines Satzerganzungstest, in dem
kurze Satzanfange vervollstdndigt
werden. Speziell ausgebildete Psy-
chologen werten in einem Scoring
die Antworten aus und stellen die
Ergebnisse zu einem rund 20-seitigen
Ich-Entwicklungs-Profil zusammen.
Dieses Profil wird mit einem professi-
onellen Coach im Rahmen eines Aus-
wertungsgespraches erlautert und
diskutiert.

VORTEIL UND NUTZEN, SEINEN
PERSONLICHEN REIFEGRAD ZU
KENNEN
Flihrungskréfte erreichen mit einer
spateren Entwicklungsstufe ein
weitaus breiteres ,Repertoire”. Je
umfassender und differenzierter
eine Person ihre Umwelt und sich
selbst wahrnimmt, je flexibler kann
der Mensch dadurch auf Situationen
reagieren und desto mehr Hand-
lungschancen er6ffnen sich.
Beispielsweise kdnnen Personen,
die Uiber eine spate (postkonventio-
nelle) Handlungslogik verfiigen:
komplexe soziale Situationen
eher verstehen
leichter Perspektivenwechsel
vornehmen
Prozess und Ziel gleichzeitig im
Auge behalten
aus entweder-oder-Fragestel-
lungen ein ,sowohl-als-auch®
machen
komplexe Situationen umdeuten
und eine Metaperspektive ein-
nehmen

Anhand des Ich-Entwicklungs-Profils

kdnnen erfahrene Coaches gezielt
ansetzen, um eine Entwicklung zur
nachsten Stufe in Gang zu bringen.
Das lohnt sich gerade bei etablierten
Fuhrungskraften. Ihr Expertenwissen
und ihr Erfahrungsschatz sind fiir das
Unternehmen ebenso unverzichtbar,
wie ihr treffsicheres und wirksames
Handeln als Manager. Dafiir spielt die
personliche Reife eine entscheidende
Rolle.

Binder, T. (2007). Piagets Erbe fiir die
Wirtschaft: Entwicklungspsychologische
Managementdiagnostik.
Wirtschaftspsychologie Aktuell, 14 (2),
56-58

Binder, T. (2016). Ich-Entwicklung

fir effektives Beraten. Gottingen:
Vandenhoeck & Ruprecht

Kegan, R. (1998). In over our heads.
The mental demands of modern life.
Cambridge: Harvard University Press
Loevinger, J (1976). Ego Development.
Conceptions and theories. San
Francisco, CA: Jossey-Bass

Piaget, J. (2003). Meine Theorien der
geistigen Entwicklung. Weinheim: Beltz
Rooke, D. & Torbert, W. (2005). Seven
transformations of leadership. Harvard
business Review, 4, 1-12

DI Wolfgang Palz, Wirtschaftsinge-
nieur Maschinenbau und Experte fiir
Executive Coaching und Fiihrungs-
krafteentwicklung greift in seiner
Tatigkeit auf Gber 25 Jahre eigene
Fihrungserfahrung in Osterreichi-
schen Industrieunternehmen und
internationalen Konzernen zurtick.
Als Managementtrainer begleitet er
Fuhrungskrafte in ihrer personlichen
Weiterentwicklung und berat Vor-
stdnde und Geschéftsfiihrungen in
Management- und Organisationsent-
wicklung.
www.resource-mentaltraining.com
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Proguss-Austria/Verein zur Forderung der Interessen und des Images
der osterreichischen Giel3erei-, Anwender- und Zulieferindustrie

Mirjam Jan-Blazi¢
wiedergewahlt

Bei der Generalversammlung des Slo-
wenischen Giellereiverbandes wurde
Mirjam Jan-Blazic als Prasidentin des
Verbandes wiedergewahlt, dem sie
seit 15 Jahren bereits vorsteht.

Prof. Primoz Mrvar von der Fak-
kultét fur Naturwissenschaften und
Technik in Ljubljana und Avgust
Sibilia vom AluminiumgiefRer Talum
Ulitki wurden zu Vizeprasidenten
gewahlt.

Slowenien ist eine fiihrende
GieRereination

Der Slowenische Gieltereiverband
ist einer der grofiten und éltesten
technischen Verbande in Slowe-
nien, weil die Branche in dem klei-
nen EU-Staat vergleichsweise sehr
grofd ist. In ihm sind alle groRen,
mittleren und teilweise auch kleine-

ren GieRereibetriebe in Slowenien
sowie einige Unternehmen aus dem
Ausland zusammengeschlossen. Der
Verband organisiert seit 60 Jahren
die bekannte internationale GieRerei-
konferenz (IFC) mit GieRereiausstel-
lung in Portoroz an der Adriakiiste.

Wiirde man die jahrliche Gus-
sproduktion an der Zahl der Einwoh-
ner messen, dann ware Slowenien
das fihrende GieRereiland in der
Welt, sagt Prasidentin Mirjam Jan-
BlaZié.

Etwa 70 GielRereien produzie-
ren mit ca. 5.000 Mitarbeitern knapp
200.000 t Guss pro Jahr, davon 2/3
Gusseisen und 1/3 Non-Ferrous. Die
Kunden der slowenischen GieRe-
reien kommen tUberwiegend aus den
Bereichen Automotive, Eisenbahn,
Maschinenbau, Glasindustrie und
Landwirtschaft. Momentan sind die
Betriebe, wie weltweit fast alle, von
den EinbuRen der Covi-19 Pandemie
betroffen.

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

Unsere Partner

GieRereiindustrie OGlI Osterreichisches GieRerei-Institut Lehrstuhl fiir GieRereikunde

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

austria

Oroguss
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Weiterbildung / Seminare / Tagungen / Kongresse / Messen

www.vdg-akademie.de

Der Verein Deutscher GieRereifachleute bietet in seiner VDG-Akademie 2021 folgende Weiterbildungsmdglichkeiten an:

DATUM ORT THEMA

22.-24.08 Diisseldorf Fertigungskontrolle und Qualitatssicherung

11.-15.09 Leimen Aluminium Sand- und Kokillenguss Grundlagen Block 1

15.-17.09. Disseldorf Grundlagen GieRereitechnik

21.-22.09. Diisseldorf Fortbildungslehrgang flir Immissionsschutzbeauftragte in Giellereien

22.-24.09. Freiberg Grundlagen der Giel3ereitechnik fiir Eisen- und Stahlguss

23.-24.09. Disseldorf Metallographie der Gusseisenwerkstoffe

23.-24.09. Bad Diirkheim Grundlagen und Innovation des FreingieRens-Verfahrensablauf und
Prozessiiberwachung

28.-29.09. Leimen Aluminium Sand- und Kokillenguss Grundlagen Block 2

30.09. Nufloch Aluminium Bauteile gussgerecht konstruieren

03.-05.11. Diisseldorf Grundlagen der GiefRereitechnik fiir Aluminium-Gusswerkstoffe

10.-11.11. Disseldorf Grundlagen und Praxis der Sandaufbereitung und -steuerung von
tongebundenen Formstoffen

10.-11.11. Leipzig 7. Meister-Forum GieRerei 2021

11.11. Nufdloch Gussfehler in Leichtmetallguss-Bauteilen analysieren und richtig
bewerten

23.-24.11. Diisseldorf Werkstoffkunde der Gusseisenwerkstoffe

23.-24.11. Diisseldorf Schmelzen von Kupfer-Gusswerkstoffen

30.11.-01.12. Disseldorf Grundlagen der Gusstolerierung

01.-03.12 Diisseldorf Grundlagen der GielRereitechnik

02.-03.12. Disseldorf Formstoffbedingte Gussfehler

07.12. Diisseldorf Eigenschaften und Schmelztechnik der Aluminium-Gusswerkstoffe

07.-08.12. Bad Diirkheim Prozessoptimierung in GielRereien

09.-10.12. Disseldorf Metallurgisch bedingte Gussfehler in Eisengusswerkstoffen
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31.01.-04.02. Aalen

Modul 2: Hochschule Aalen

21.-25.03. Freiberg

Modul 3: Bergakademie Freiberg

19.-13.09.

Clausthal-Zellerfeld

Modul 4: TU Clausthal

14.-18.11.

Dusseldorf

VDG-Akademie Disseldorf

2021/2023 20.VDG-Zusatzstudium GieRereitechnik. Beginn mit dem Grundmodul im Juli 2021
2021/2023 Priifungsvorbereitungskurs Meisterlehrgang. Beginn mit dem 1. Teilkurs im August/September 2021
SE 51902 - Qualitatsiiberwachung von Eisenschmelzen durch thermische Analyse: Terminverschiebung

Anderungen von Inhalten, Terminen u. Veranstaltungsorten vorbehalten!->

Ansprechpartner bei der VDG-Akademie:

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

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

DATUM ORT THEMA
07.-09.07. Shanghai CHINA DIECASTING
05.-09.09. Mailand 6. Konferenz Steels in Cars and Trucks
08.-10.09. Koblenz Zinc Die Casting Conference - Europe
15.-17.09. Portoroz 61 IFC Portoroz 2021
28.-29.09. Saarbriicken Iron melting Conference & Exhibition 2021
28.-29.09 Freiberg Ledebur-Kolloquium 2021
07.-08.10. Aachen 3. Aachener Ofenbau- und Thermoprozess-Kolloquium
27.-28.10 Magdeburg VDI-Fachtagung “Giefstechnik im Motorenbau” 2021
28.-29.10. Freiberg Ledbur-Kolloquium 2021
Italien 75" World Foundry Congress
18.-20.01. Nirnberg EUROGUSS
22.-23.06. Stuttgart 1. Eisenguss-Forum im Rahmen der CastForge
Die Fachmesse CastForge wurde laut Pressemitteilung vom 7. April 2021 aufgrund von weiterhin
fehlenden Offnungsperspektiven fiir das Messewesen und die daraus resultierenden Risiken im
Hinblick auf eine Veranstaltung im Juni dieses Jahres auf den 21. bis 23. Juni 2022 verschoben.
Da eine erfolgreiche Durchfiihrung aus unserer Sicht nur durch die Kopplung an die CastForge in
Stuttgart gewahrleistet ist, haben wir uns entschieden, auch das 1. Eisenguss-Forum im Jahr 2022
zu organisieren.
12.06.-16.06. Diisseldorf Die internationalen Leitmessen der Metallurgie- und GielRereitechnik
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MAGMASOFT®
»LERNEN NEU ERLEBEN*

Mit der neuen LERNWELT haben MAGMASOFT®-Kunden
von nun an einen zusatzlichen digitalen Zugang zu Lern-
inhalten ihrer Schulungen.

Das Konzept ,,Blended Learning® kombiniert Prasenzschu-
lungen bei der MAGMAacademy in Aachen mit innovativen
digitalen Lernmethoden und Medien. So ist es auch bei
der neuen LERNWELT: MAGMASOFT®-Anwender mit einem
gultigen Wartungsstatus konnen ihr erworbenes Wissen
Uber die Software unmittelbar nach der Schulung konti-
nuierlich vertiefen.

Wiederholen, immer, von iiberall...

»Kénnen kommt von Uben!“ Verstandlich, dass im Alltag
oft die Zeit fehlt, Lerninhalte zu wiederholen. Einzelne
Aspekte, die fiir den Anwender unklar sind, werden in
der LERNWELT zusammengefasst. Gleichzeitig lasst sich
gelerntes Wissen in kleinen Lerneinheiten Schritt fiir
Schritt wiederholen, systematisch und immer dann, wenn

es sich zeitlich einrichten lasst. Der Lernfortschritt kann
verfolgt und mit Hilfe von spielerisch gestalteten Aufga-
ben von jedem Anwender selbst tiberpriift werden. Und
das ortsunabhéngig auf allen Endgeraten, ob am Laptop,
Tablet, Smartphone oder PC.

Die LERNWELT ergénzt unsere Prasenzschulungen in
idealer Weise und unterstutzt damit kontinuierliches Ler-
nen am Arbeitsplatz; exklusiv - fiir unsere Anwender*, sagt
Tristan Kotthoff, Teamleiter der MAGMAacademy.

Diese innovative Moglichkeit zum ,Lernen nach
Bedarf“ ist sowohl fiir neue als auch langjdhrige MAG-
MASOFT®-Anwender geeignet, um sich so das gesamte
Potenzial von MAGMASOFT® zu erschliefen. Zunéchst
stehen Inhalte fir alle Grundschulungen zur Verfiigung.
Digitale Angebote zu weiterfiihrenden Schulungen der
MAGMAacademy werden kontinuierlich in den kommen-
den Monaten online gestellt.

Weitere Informationen zur
neuen MAGMASOFT® LERNWELT:

ASK CHEMICALS STARTET
DIE ASK ACADEMY UND
WEITERE SERVICES

Der Anbieter von GiefRereichemikalien und -materialien
startet am 30. Juni 2021 sein ASK Online Academy Pro-
gramm. Mit der ASK Online Academy bietet das Unter-
nehmen der GieRereibranche einen zusatzlichen Kanal
zu mehr Expertenwissen und neusten Erkenntnissen
rund um seine Losungen im Bereich der Giesserei-Che-
mie, Speisungstechnik oder Metallurgie.

ASK Online Academy kniipft an das erfolgreiche

Event-Konzept der ASK Casting Academy an. Teilneh-
merinnen des Online-Formats diirfen sich auf 30 bis
45-miniitige Vortrage freuen, bei denen Wissensvermitt-
lung und der Dialog mit den Experten von ASK Chemicals
gleichermalien im Fokus stehen.

Auf der Website https://www.ask-chemicals.com/de/
ask-online-academy finden Interessierte eine Ubersicht
der nachsten Webinare und die Moglichkeit zur Anmel-
dung.

Kontakt:

Chemicals GmbH, Verena Sander, Head of Marketing
www.ask-chemicals.com
Verena.Sander@ask-chemicals.com
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Paradigmenwechsel in der Fertigung

Autor: Dieter Leibfried

200 Seiten, € 68,-

Schiele & Schon;

1. Auflage (1 Mar. 2021)
ISBN-10 : 3794909631
ISBN-13 : 978-3794909636r

Durch konsequente Zusam-

menfiihrung bekannter tech-

nischer Sachverhalte wird auf

der Basis langjahriger inter-
nationaler Vororterfahrung dargestellt, wie heute die
Konzeption einer Druckgussproduktion aussehen muss.
Strukturiert wird nach den Sachverhalten Produktivitat,
Mitarbeiterbetreuung und Wirtschaftlichkeit. Die vor-
geschlagenen technischen Sachverhalte - alle gemafRy
Technik 4.0 konsequent digitalisiert - ermoglichen
einen Produktivitat-Nutzungsgrad > 92 % - verbunden
mit einer signifikanten Erhdhung der Ergebniswirksam-
keit (mehr Deckungsbeitrag). Pranatale Fehlervermei-
dung eriibrigt Priifvorgédnge und macht das Auftauchen
von Fehlerteilen beim Kunden zum Jahrhundertereig-
nis. Tatigkeiten der Technologen und Qualitatssicherer
werden multifunktional verschmolzen, verbunden mit
der Beseitigung der krassen Diskrepanz zwischen Aus-
bildungsniveau der Anlagenbediener und dem Niveau
der anvertrauten Technik. Der Begriff Ordnung und Sau-
berkeit am Arbeitsplatz wird ersetzt durch kreative,mit-
arbeiterfreundliche und menschengerechte Asthetik des
gesamten Tatigkeitsumfeldes. Die MaRnahmenumset-
zung zeigt mit ROI-Werten von ca. 1 Jahr eine aufieror-
dentlich hohe Wirtschaftlichkeit. Voraussetzung ist das
grundsatzliche Umdenken - Paradigmenwechsel - in
allen Bereichen, verbunden mit der Bereitschaft, finan-
ziell erheblich in Vorleistung zu treten.

Dieter Leibfried, studierte nach Abitur und Lehre als
Stahlformbauer an der RWTH-Aachen Fertigungstechnik
und GielRereiwesen mit dem Abschluss einer Promotion
am Institut flir Kunststoffverarbeitung (IKV). Es folgten
Tatigkeiten in leitender Funktion bei Ritter Aluminium,
Wendlingen; VW AG, Kassel/Baunatal; MKB, Eichstatt.
Von 1986 bis 2018 war er Geschaftsfihrer der IGE - Inno-
vatives Ganzheitliches Engineering - mit Schwerpunkt
Beratung und Umsetzung von Projekten der Druckguss-
branche (AL, Mg).

Primarer Werkstoff des GieRereiwesens

Autoren:

Eicke & Gregor Briimmer
900 Seiten

ISBN : 978-3-8027-3170-9
€361,-

Montsanssaisir

1. Auflage (13. Juni 2021)

Der tongebundene Formstoff -
primérer Werkstoff des GieBereiwesens

Diese Publikation beschaf-
tigt sich mit allen Aspekten
der tongebundenen Form-
stoffe, inclusive der Wech-
selwirkungen mit dem GuR (d.h. im Wesentlichen dem
Eisen) und der ggf. auftretenden Fehler unter Berlick-
sichtigung der dabei herrschenden metallurgischen
Verhaltnisse und basiert auf Arbeiten, die im Verlauf der
vergangenen 9 Jahrzehnte von Autoren aus aller Welt
als auch den Verfassern selbst publiziert wurden. Zum
ersten male ausfiihrlich dargestellt sind die Zusammen-
hange zwischen Formstoffbilanz und Formstoffanalyse
von betrieblichen Kreislaufsystemen, welche sich im
dynamischen Gleichgewicht befinden. Damit ist eine
rechnerische Verkniipfung der Daten der Betriebsfiih-
rung mit jenen aus dem Formstofflabor moglich und
kdnnen durch deren Vergleich Unstimmigkeiten erkannt
und leichter auf eine Ursache zuriickgefiihrt werden.
Des Weiteren wird es moglich Eingriffe in ein Form-
stoffsystem zu simulieren und deren Auswirkungen auf
die Formstoffzusammensetzung zu berechnen, woraus
sich Erkenntnisse zum zu erwartenden technischen Ver-
halten des Formstoffes ableiten lassen und begleitende
MaRnahmen ergriffen werden kénnen, bevor es in der
Praxis zu Veranderungen kommt. Ein Ausblick auf die
Zukunft des tongebundenen Formstoffes im Eisen- und
NE-Metallguss rundet das in diesem Buch dargebotene
Wissen ab. Es richtet sich daher an werkstoffwissen-
schaftlich Interessierte aller Fachrichtungen und bietet
einen tiefen Einblick in ein kleines Gebiet der Metallver-
arbeitung. Zur Vertiefung haben Hr. DI W. Bauer, Leoben;
Hr. Dipl.-Ing. W. Ernst, Braunschweig und Hr. Dr. J. Hel-
ber, Duisburg, beigetragen, die verlagsnahen Dienstleis-
tungen erbrachte der Vulkan-Verlag, Essen.

165 x 230 mm, ca. 900 Seiten, etwa 600 Abbildungen und
Tabellen, Giber 600 Quellen, ,,Hardcover®.
Zu beziehen unter schrifttum@dr-ing-bruemmer.de .

Untenstehend finden Sie die Standardformate fiir im Magazin
verfligbare Inserate und Anzeigen. Fiir Sonderformate oder spe-
zielle Anforderungen wie Schmuckfarben und Veredelungen
konnen Sie sich jederzeit an die Redaktion wenden.
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" fur Boden- und
Wasserschutz
L

Kreislauf{derjRessourcen
einjgutengGrund

www.guter-grund.org

Lokale Wertschopfung. Kreislauffahig.

Die hochwertigen TRM Rohrsysteme werden am
Standort Hall in Tirol produziert. Fur das duktile
Gusseisen werden bis zu 45.000 Tonnen Alteisen
im Schmelzofen des Tiroler Traditionsunterneh-
mens verarbeitet. Auf den Einsatz von frisch ge-
wonnenem Eisenerz wird damit komplett verzich-
tet. Die Transporte der Rohstoffe kommen aus der
Umgebung des Werks. Am Ende der Nutzungs-
dauer kdnnen Rohre ausgebaut und als Wertstoff
fur neue Produkte wiederverwendet werden.

Die sichere Wasserversorgung.
www.trm.at

Ressourcenschonend. Recyclebar.

Beispielsweise wird aktuell eine zu klein gewor-
dene Leitung der Fisser Bergbahnen ausgebaut,
durch die Firma Ragg aufbereitet und der Neupro-
duktion bei TRM zugefihrt. Somit tritt das Gussei-
sen wieder in den Kreislauf der Ressourcen ein —
CO,-Emissionen und Transporte werden drastisch
reduziert. Die neue, gréBere Leitung erfillt wieder
die héchsten Sicherheitsstandards fir den Was-
sertransport.




