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sWichtiger denn je ist,
neben der Erfullung von
Kundenbediirfnissen,

die Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter, speziell die
Schlusselarbeitskrafte im
Unternehmen zu halten.

Dipl.-Ing. Kurt Kbnig




Dipl.-Ing. Kurt Konig
Georg Fischer Fittings GmbH

Verglichen zu den letzten beiden Jahrzehnten leben und
handeln wir seit drei Jahren in sehr volatilen Zeiten. Bis
vor ein paar Jahren waren die Hauptaufgaben fiir die
meisten GielRereien die Kundenbediirfnisse zu erfiillen,
dabei die Kosten zu senken bzw. unter Kontrolle zu halten.
Das hat sich mit der Corona-Pandemie schlagartig gean-
dert. Quaranténefélle, die schon den damaligen Fachkraf-
temangel und Hilfskrdaftemangel zusatzlich verstarkten,
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wurden plétzlich zur einer der groRten Herausforderun-
gen.

Die Pandemie wurde nahtlos vom Ukrainekrieg abge-
[0st. Ein enormer Preisanstieg von Rohstoffen und Ener-
gie folgte. Die Inflation stieg in den letzten beiden Jahren,
wie es bis vor ein paar Jahren nicht vorstellbar gewesen
ware. Die massive Preissteigerung blieb allerdings nicht
auf die GielRRereibranche beschrankt, sondern hat sich
flachendeckend auf die gesamte Wirtschaft ausgedehnt.
Eine Auswirkung davon ist ein Auftragsriickgang fiir viele
Unternehmen in vielen Branchen und die Herausforde-
rung eine Unterauslastung der Betriebe zu bewaltigen.

Wichtiger denn je ist, neben der Erfiillung von Kun-
denbediirfnissen, die Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter,
speziell die Schlisselarbeitskrafte im Unternehmen zu
halten. Auch von ihnen wird seit Jahren mehr Flexibilitat
und Einsatzbereitschaft gefordert. Gerade die Mitarbeite-
rinnen und Mitarbeiter haben ein sehr genaues Bild von
den Herausforderungen des eigenen Unternehmens und
konnen diverse Forderungen nicht nachvollziehen.

Die Hauptaufgabe fiir die Unternehmen selbst wird
in den nachsten Monaten das Sicherstellen der Liquiditat
sein. Dies vor allem dann, wenn die Prognose mit dem
Titel ,Schwaches Wachstum bei hoher Unsicherheit“ vom
Osterreichischen Institut fir Wirtschaftsforschung fiir
2023 und 2024 eintritt.

Vor zwei Jahren habe ich im Vorwort geschrieben,
dass wir in Zukunft wieder berechenbarere Rahmenbedin-
gungen brauchen, um mittelfristig wieder in eine planbare
Situation zu kommen, von der wir unsere Wettbewerbs-
fahigkeit weiterentwickeln konnen. Von berechenbaren
Rahmenbedingungen sind wir weiter entfernt als im Jahr
2021, viele Unsicherheitsfaktoren sind hinzugekommen.
Nichtsdestotrotz haben wir uns als GielRereibranche
enorm weiterentwickelt, indem wir uns an die stark wech-
selnden Bedingungen sehr rasch anpassen konnten und
die grolRen Herausforderungen angenommen und bewal-
tigt haben.

Ich wiinsche Ihnen viel Erfolg fir die letzten Monate
im Jahr 2023!

Alles Gute und Gliick Auf!
Kurt Konig
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Morphologische Unterschiede zwischen eingerundeten Gasporen und zerkliifteten Schrumpfungsporen (REM einer
AlSi7Mg0,3-Probe).

EINFLUSS DER SCHMELZEBEHANDLUNG
AUF DIE WASSERSTOFFPOROSITAT

Al-Si-Kokillengusslegierungen

AUTOREN:

MAY PWINT PHYU, FLORIAN FUNKEN, ANDREAS BUHRIG-POLACZEK

Volumendefekte in Aluminiumgusstei-
len beeintrachtigen die Oberflachen-
gute nach der Bearbeitung [1] und
haben einen erheblichen negativen
Einfluss auf die statischen und dyna-
mischen mechanischen Eigenschaften
wie Zugfestigkeit, Duktilitat [2-6] und
Ermiidungsfestigkeit [7-10]. Um die
Leistungsfahigkeit des Gussprodukts
zu gewabhrleisten und die Produktqua-
litdt zu erhohen, muss die Porositat
entweder gezielt reguliert oder durch
Speisung verhindert werden [11]. Bei

vielen Anwendungen lasst sich die
Bildung von Schwindungsporosi-tat
(Lunker) jedoch nicht immer vollstén-
dig vermeiden. Dies ist der Fall bei
Gussstlicken mit nicht optimaler Giel3-
lage und Warmefiihrung. Sie kann aber
auch bei gut ausgelegten Anschnitt-
und Speisersystemen bei der Ver-
wendung bestimmter Legierungen
auftreten oder wenn sich bei Produk-
ten, bei denen eine gerichtete Erstar-
rung konstruktiv nicht eingestellt
werden kann (z. B. bei Radern im Spei-

chen-Radkranz-Ubergang) Hot-Spots
bilden [12], die nicht gespeist werden
konnen. Dadurch entstehen Schwin-
dungsporen und Porencluster mit
eckiger Form, die die mechanischen
Eigenschaften sowie die Gasdichtig-
keit der Bauteile herabsetzen. Darii-
ber hinaus kommt es in der Nahe der
Warmezentren haufig zu Geometrieab-
weichungen auflerhalb des Toleranz-
bereichs durch die Bildung von Einfall-
stellen [13]. Um der makroskopischen
Schwindungsporositat entgegenzuwir-



ken, werden in Aluminiumlegierungs-
schmelzen erhéhte Wasserstoffgehalte
eingestellt [13, 14] sowie Oxide und/
oder nichtmetallische Partikel zuge-
setzt, was zu gleichmaRiger verteilten
und kugelférmigeren Poren fiihrt [13].
Fur die gezielte Instrumentalisierung
von Wasserstoffporen und die voll-
standige Kontrolle des Porositats-
profils im Gussstiick ist jedoch mehr
Wissen (iber die Einflussparameter
und die Keimbildungsmechanismen
erforderlich.

VORAUSSETZUNGEN UND
ZIELSETZUNG

Die Porositatsbildung im Aluminium-
guss hangt von mehreren Faktoren
wie Erstarrungsgeschwindigkeit, Gas-
gehalt, Schmelzesauberkeit, Verede-
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lung, Kornfeinung und Druckniveau
im Gussstlick ab [15]. In dieser Studie
wird eine GieRanlage mit einem kera-
mischen Stopfensystem entworfen
und mithilfe von Gusssimulationen
iterativ optimiert. Wahrend des Ver-
suchs werden die Gielstemperatur, die
Formfiillbedingungen und die Bedin-
gungen fiir das Halten der Schmelze
so konstant wie moglich gehalten, um
ein reproduzierbares Gasporositats-
profil zu erzeugen und gleichzeitig die
Schrumpfungsporositat zu minimie-
ren.

Das Hauptziel dieser Arbeit ist
die Untersuchung des Einflusses
verschiedener Schmelzebehand-
lungsparameter wie Wasserstoffkon-
zentration und Nano-Oxid-Gehalt auf
die Bildung von Wasserstoffporosi-

tat. Es werden Schmelzezustande
mit unterschiedlichen Wasserstoff-
konzentrationen hergestellt, um den
Einfluss des Gasgehalts auf die Poro-
sitatsbildung zu bewerten. Vor dem
GielRen wird der Wasserstoffgehalt in
der Schmelze in Echtzeit gemessen,
indem eine HYCAL-Sonde, mit der die
Menge des in der Schmelze geldsten
Wasserstoffs sowie deren Anderung
Uber die Zeit bestimmt werden kon-
nen, etwa 10 cm tief in das abge-
schopfte Aluminiumlegierungsbad
positioniert wird. Gleichzeitig erfolgt
eine Temperaturmessung, die fir
die Berechnung des Wasserstoffge-
halts erforderlich ist. Dariiber hinaus
wird auch der Einfluss des Gehalts
an Nanooxid (Mikro-100) untersucht,
das als Keimbildner zugesetzt wird,

StopfengieBsystem/
GieBtiimpel

(&

Zylinder

T=700"°C

Stopfen wird per Stahldrahtseil nach
oben gezogen

Federsystem zur Stopfenarretierung

Spektro 1
Einstellend ubD 1

H,/ KB PoDFA 1

LECO 1
Spektro 2
uD 3 Abguss

PoDFA 2 1-5
LECO 2

Abguss
6-10

Bild 1: a) CAD-Modell der KokillengieBanlage mit Darstellung der Form und des StopfengieRsystems, b) GieBanlage mit
Darstellung des Oltemperierkanals, c) Schema des Keramikstopfensystems, d) Diagramm des Prozessablaufs.
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Tabelle 1: Chemische Zusammensetzung der verwendeten Legierungen im Gusszustand
Werkstoff Al Si Mg Fe Cu Zn Mn Sr Ti B
in Gew.-% inGew.-%  inGew.-%  inGew.-% inGew.-% inGew.-%  inGew.-%  inGew.-% inGew.-% inGew.-%
Al-Si7-Mg Rest 8,35 0,29 0,105 0,0026 0,0088 0,0038 0,0249 0,13 0,0001
Al-Sill-Mg Rest 11,4 0,23 0,087 0,001 0,0079 0,03 0,0148 0,099 0,0001
HyCal Messungen in AISiTMg HyCal Messungen in AlSi11Mg
2 - Wasserstoff iiber Zeit 20 0.6 - Wasserstoff Giber Zeit T8
] « Temperatur iiber Zeit 760 e + Temperatur {iber Zei 760
205 \f\‘/f\ @ 0.5 ’ ﬁ
z VAL \ 740 g \f\ 740
go4 = z 205 Eoa 0 5
3 A 7 : 700 = 5 700 T
€ 03 1 = 0.3 2
§ 680 E A 680 8
c , [ 2 t : <
(e} 0" g { 640 =
0.1 ‘-.(:‘/-'-".:!-'_5 . éot‘ r {frf’(.
g (Rimaik, 620 g% I[{fmfﬂf.f -
I B e 600 T e T
i B sl (s £ 1033:36 11:45:36 1257:36 14:09:36 15:21:36 16:33:36
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Bild 2: Ergebnisse der In-situ-Wasserstoffmessung mit dem HYCAL-Gerat: a) Al-Si7-Mg, b) Al-Sil1-Mg.
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Bild 3: Positionen der Probenschnitte fiir die metallografische Untersuchung.

um die gleichméaRige Dispergierung
der kugelférmigen Poren zu fordern.
Die Untersuchungen finden mit den
Standardlegierungen Al-Si7-Mg und
Al-Si11-Mg statt. Ihre chemischen
Zusammensetzungen im Gusszu-
stand, gemessen mit einem Hitachi
OES-Funkenspektrometer, sind in
Tabelle 1 dargestellt.

Vor der Konstruktion der Kokillen-
gieRanlage sind einige Faktoren zu
berticksichtigen, die die Keimbildung
von Gas- und Schrumpfungsporositat

beim Aluminiumguss stark beeinflus-
sen. Dazu gehoren die Fiillbedingun-
gen wie turbulente oder laminare
Stromung der Schmelze, die Bedin-
gungen flir das Halten der Schmelze,
zusatzliche Legierungselemente,
Keimbildner und die Behandlung der
Schmelze vor dem GieRen, z. B. Riih-
ren, Entgasung, Aufgasung, Zusatz
von Keimbildnern.

Die Probengeometrien, der
Kokillengussaufbau einschlief3lich
des modularen Formkonzepts und
die Fillbedingungen wurden model-
liert und iterativ Gber Simulationen

mit der GielRereisoftware Magmasoft
optimiert. Wesentliche Anforderun-
gen an den GieRaufbau sind:

hohe Reproduzierbarkeit hin-
sichtlich Erstarrungs- und Form-
fillbedingungen,

Minimierung der Schmelze-Luft-
Kontaktzeit,

Ermoglichen des laminaren Flie-
Rens der Schmelze in die Kavita-
ten,

Erreichen einer spezifisch defi-
nierten Gielltemperatur fiir alle
Gussteile,

schneller Prozess (Zykluszeit <
7 Minuten).

VERSUCHSAUFBAU

Beide Formhélften verfligen iiber
ein Oltemperiersystem (Bild 1a), um
einen stationaren Prozess in kurzer
Zeit zu erreichen. Vor den Gielbver-
suchen werden die Formhalften mit
einer Oltemperatur von 200 °C vor-
geheizt und mit der Schlichte Eco
Coat 186 beschichtet. Im Inneren
des Formhohlraums werden Ther-
moelemente angebracht (s. Bild 1a),
um eine In-situ-Temperaturzeitkurve
fur die Erstarrungsbedingungen der
Schmelze zu erhalten. Die kerami-
schen Stopfensysteme werden in
kleinen Widerstandsofen auf 720 °C
vorgewdrmt.
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Legierung Schmelze- Schmelze- Dauer Rotations- Gas-Durch- H, Gehalt
zustand behandlung ins geschwindig- flussmenge HYCAL-Messung
keit in U/min inl/min inml/100 g
Al-Si7-Mg 1 Keine Schmelzebehandlung 0,125-0,15
2 Aufgasung 90 500 6 0,25-0,35
Al-Si11-Mg 1 Keine Schmelzebehandlung 0,125-0,15
2 Aufgasung 120 500 6 0,20-0,225
3 Aufgasung 300 500 6 0,225-0,25

Ein Gielsystem mit einem kera-
mischen Stopfen, der oben auf dem
Anguss angebracht ist (s. Bilder 1a
und b), erfiillt die Bedingungen fiir
eine reproduzierbare Formfiillung.
Der Funktionsmechanismus besteht
darin, dass die Schmelze zunachst im
vorgewdarmten Keramiktiegel zuriick-
gehalten wird, der Uber ein pneu-
matisches System verschlossen und
an der Form befestigt wird (Bild 1c).
Wenn die Schmelze die gewlinschte
Gusstemperatur von 700 °C erreicht
hat, wird sie in die Form entlas-
sen, um diese vollstandig zu fillen.
Nach einer Erstarrungszeit von einer
Minute wird die Form gedffnet und
das Gussteil entnommen. Ein Zyklus
des Verfahrens dauert etwa fiinf bis
sieben Minuten (Bild 1d) und umfasst
die Entnahme von Proben fiir die
Analyse der chemischen Zusammen-
setzung (Spektrometer), die Analyse
der Reinheit der Schmelze mittels
Unterdruckpriifung (UD) und poro-
ser Scheibenfiltrationsvorrichtung
(PoDFA) sowie das anschlieRende
GieRen zylindrischer Proben.

SCHMELZEBEHANDLUNG

Es wurden zwei Schmelzezustande
mit unterschiedlichem Wasserstoff-
gehalt in Al-Si7-Mg und drei in
Al-Si11-Mg hergestellt, um die Aus-
wirkungen des Gasgehalts auf die
Porositatsbildung zu untersuchen
(Tabelle 2). Der erste Schmelze-
zustand entspricht jeweils der
natirlich vorhandenen Wasserstoff-
konzentration. Die unterschiedli-
chen Wasserstoffkonzentrationen
im Schmelzezustand 2 von Al-Si7-Mg
und in den Schmelzezustanden 2
und 3 von Al-Sil1-Mg werden jeweils
durch das gezielte Aufgasen mit
einem Gasgemisch aus 30 Vol.-%
Wasserstoff und 70 Vol.-% Argon mit-
tels Rotationsbegasungsverfahren
erreicht. Hierzu kommt das Melt-

Clean Impellersystem MC-4599/
TE-273-SI der Firma IDECO zum Ein-
satz. Nach jedem Behandlungsschritt
wird die Wasserstoffkonzentration
in der Schmelze in situ mit der HYC-
YAL-Sonde gemessen (Bild 2).

Um seine Auswirkungen auf das
Porositatsprofil zu untersuchen, wird
den Schmelzen das Nukleationsmit-
tel Mikro-100 in unterschiedlichen
Gehalten zugegeben: ohne, 0,75 g/
kg und 1,5 g/kg. Mikro-100 ist ein
Nanooxid, das pulvermetallurgisch
hergestellt und dann bei erhdhter
Temperatur stranggepresst wird.

METALLOGRAFIE UND
DATENANALYSE

Sowohl die grofRen als auch die klei-
nen zylindrischen Proben wurden fiir

die metallografische Untersuchung
in drei Teile getrennt: die obere (0),
mittlere (M) und untere (U) Position
(Bild 3), da die Erstarrungsgeschwin-
digkeit in jeder Position variiert wer-
den kann. Anschliefend wurde die
Porositat unter dem Lichtmikroskop
(LOM) und dem Rasterelektronenmi-
kroskop (SEM) untersucht. Die mik-
roskopischen Bilder der Gussproben
wurden mithilfe der Software ImageJ
quantitativ analysiert (Bilder 4a, b).
Bei den UD-Proben, bei denen
eine Probe unter atmospharischen
Bedingungen (Bild 4c) und eine
zweite unter Vakuum erstarrt ist
(Bild 4d), wird die Archimedes-Me-
thode verwendet, um den Volu-
menanteil der Porositat in der Probe
zu bestimmen. Diese Proben werden

Bild 4: a) Schliffbild einer polierten Gussprobe, b) Auswertung des
Porositatsprofils mittels Schwellenwertalgorithmus in der Software ImageJ sowie
Querschnitte von Proben mit Vakuumdichte, die unter c) atmosphérischen bzw.

d) Vakuumbedingungen erstarrt sind.
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Bild 5: Auswertung der Ergebnisse fiir metallografisch praparierte PoDFA-Proben: a) Mosaik-Bild, Mikrofotografien unter
100-facher VergroRerung der PoDFA-Probe, b) linke Position, c) mittlere Position, d) rechte Position, e) Schwellenwert, der
Einschliisse in der PODFA-Probe zeigt.
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9 240
b
‘§.
E 225
=

210
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Zyklus 1, 3,5

Vorbereitung, GieRen, Erstarren & Abkiihlen bis zum Auswerfen

Zeit [s]

Bild 6: Untersuchung der Hotspot-Auspragungen in Abhangigkeit der GieRzyklus-
zahl und Erfassung des Zeitpunktes fiir den stationaren Zustand (hier fiir einen

vier-miniitigen GieRzyklus).

auch makroskopisch untersucht,
um die Porositatsmerkmale visu-
ell zu bewerten. Zusatzlich wird die
Reinheit der Schmelze durch die
PoDFA-Priifung bewertet, bei der
verschiedene Arten von Einschliis-
sen, die die Porositatsbildung beein-
flussen, untersucht werden kdnnen.
Mikroskopische Untersuchungen
werden auch an geschliffenen und
polierten PoDFA-Proben unter dem
Lichtmikroskop durchgefiihrt (Bild
5).

REPRODUZIERBARKEIT

DES GIESSAUFBAUS

Die numerischen Untersuchungen
des Versuchsaufbaus werden mit
der GieRereisoftware Magmasoft
durchgefiihrt, um konstante Giel3-
bedingungen und anschlieRend
eine GieRlage mit reproduzierba-
rem Porositdtsprofil zu erreichen.
Die Gusstemperaturen werden,
legierungsabhangig konstant bei
etwa 725 °C bzw. 700 °C gehalten.
Das Temperaturgleichgewicht wah-
rend des zyklischen Einsatzes der
Formen wurde ebenfalls tGberpriift,
um die Auswirkungen auf die Hots-
potbildung zu analysieren. Es wird
erwartet, dass ein anndhernder
Gleichgewichtszustand nach etwa
drei GieRzyklen erreicht ist (Bild 6),
wenn in Abstdnden von vier bis finf
Minuten gegossen wird. Turbulenzen
wahrend der Formfillung kdnnen
sich sowohl auf den Keimbildungs-
effekt als auch auf die Schmelzequa-
litat auswirken, z. B. durch Bildung
von Doppeloxidhduten oder Bifil-
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men. Daher sind reproduzierbare Empty
Fullbedingungen fiir einen besseren 7200
Vergleich der Ergebnisse unerlass- S ey ;;ij;
lich. Aufgrund der Geometrie des w 697.1
Angusssystems flieRt die Schmelze 6ot
turbulent in die Blindkanale sowie :;;:;
die duReren zylindrischen Kavitaten s
und fillt schlieRlich laminar die inne- 643.6

ren Kavitaten (Bild 7). :::.:
' : 6206
613.0
BEEINFLUSSENDE PARAMETER V01 5
FUR DIE POROSITATSBILDUNG Temperature % _ b‘ L.
Erstarrungsgeschwindigkeit: Im  783.2ms, 37.00% - L. " uﬁ"’;

Folgenden werden die Erstarrungs-
bedingungen fiir die zylindrischen  Bild 7: Das Simulationsergebnis zeigt, wie die Schmelze laminar in die
Proben charakterisiert und quanti-  Haupthohlrdume stromt.
fiziert. Der Temperatur-Zeit-Verlauf
bei der Erstarrung einer Al-Si1l-Mg-
Schmelze mit den Gielparametern H 600
Teast = 700 °C, T, = 200 °C sind in Bild 8
dargestellt. Die Abkiihlkurven zeigen, 590
dass die Erstarrung im unteren (U) 580
und mittleren (M) Bereich beginnt
und im oberen Bereich (0O) endet,
was auf einen offenen Speisungsweg
hindeutet. Dies impliziert auch eine
unterschiedliche Abkiihlgeschwin-
digkeit in Abhangigkeit von der Hohe D27,7 - 5mm Off — U
der zylindrischen Probe. . D27,7 - 5mm Off = M X y
Tatsdchlich beeinflusst die 530 D27,7 - 5mm Off — O "'-,__ 5
Erstarrungsgeschwindigkeit die Dif- 520 it k
fusionsdistanz des Wasserstoffs, der 0 5 10 15 20 25 30 35
die Keimbildung und das Wachs- Zeit [s]
tum der Poren verursacht [16]. Eine
schnellere Erstarrung verzogert das
Wachstum der Porositét, indem sie b Y =137 mm
die Diffusionszeit verkirzt, wah- Zylinder-
rend die Poren bei einer langsamen probe
Erstarrung geniigend Zeit fur ihr 1
Wachstum erhalten. Das bedeutet, 1
dass die Erstarrungsgeschwindigkeit
m?Bgebll.ch die endgiltige Poren- ,D27,7 -
groRe beeinflusst [16].

570 N

60 . par7-u L% ¥ \\

550 . D27,7-M Y L
D27,7-0

540

Temperatur [°C]

®a ® & @ 0

Stahlhulse

pum—

Y+1g0= 81,75 mm

5 mm Off — O“ »D27,7 - 0%
Zusammensetzung der Legierung:
Ein fliissiges Metall ist bei hohen —
Temperaturen chemisch reaktiv und »D27,7 -
neigt daher zu einer starken Auf- 5 mm Off — M*“
nahme von Gasen wie Wasserstoff,
Sauerstoff und Stickstoff. Die von
der Me'tall'oberfléiche e.lbsorbierten A7~
Gase sind in der Lage, im atomaren
Zustand in das Metall zu diffundieren 5 mm Off - U“
[17]. Der Si-Gehalt in der Al-Si-Mg-Le-
gierung hat einen grofRen Einfluss auf
die Loslichkeit von Wasserstoff in der
flissigen Schmelze [18], da die Liqui-
dustemperatur von Al-Si7-Mg hoéher
ist als die von Al-Si11-Mg und die L6s-  Bild 8: a) Temperatur-Zeit-Kurven wahrend der Erstarrung fiir einen GieRzyklus, b)
lichkeit von Gasen wie Wasserstoff  Skizze zur Veranschaulichung der dquivalenten In-situ-Positionen.

Yre,m= 50,00 mm
»wD27,7—- M “

B B

YTE,U= 18,25 mm
»D27,7 - U"

5
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|
|

Y=0mm !
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—
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Bild 9: Porositatsprofil von a) Al-Si7-Mg (H2 = 0,364 ml/100g), b) Al-Si11-Mg

. 5000pm

. "w

Bild 10: Mosaikschliffbilder der
Porositatsprofile von Al-Sil1-Mg-
Gussproben mit verschiedenen
Wasserstoffgehalten:

a) Schmelzezustand 1 (0,125

ml/100 g),

b) Schmelzezustand 2 (0,2 ml/100 g),
¢) Schmelzezustand 3 (0,25

ml/100 g).

mit steigender Liquidustemperatur
zunimmt. Aus der HYCAL-Echtzeit-
messung (s. Bild 2) geht daher hervor,
dass die Wasserstoffkonzentration in
Al-Si7-Mg hoher ist als in Al-Sil1-Mg.
Das in Al-Si7-Mg und Al-Sill-Mg
beobachtete Porositatsprofil ist
exemplarisch in Bild 9 dargestellt. In
Bezug auf die Form und Morpholo-
gie sind die Porositaten in Al-Sil1-Mg
kugelférmiger als in AL-Si7-Mg.

Wasserstoffgehalt: Wasserstoff ist
das einzige Gas, das in Aluminium
und seinen Legierungen in nennens-
wertem Umfang in Losung gehen
kann. Der Wasserstoffgehalt in der
Metallschmelze wird variiert, um
seinen Einfluss auf die Porositatsbil-
dung zu untersuchen (Bild 10).

Mit zunehmendem Wasserstoff-
gehalt in der Schmelze steigt die
Porendichte deutlich an (gelbe Linie

in Bild 11a). Ein steigender Was-
serstoffgehalt fihrt auch zu einer
Zunahme des durchschnittlichen
Feret-Durchmessers. Andererseits
nimmt der durchschnittliche Abstand
zum nachsten Porennachbarn ab,
wenn der Wasserstoffgehalt erhéht
wird.

Die Position der Probe hat eben-
falls einen Einfluss auf die Porosi-
tatsparameter. Die obere Position
enthalt Poren mit einem hdheren
durchschnittlichen Feret-Durch-
messer, Porenfladchenanteil und, mit
Ausnahme von Schmelzezustand 1,
einem geringeren durchschnittlichen
Abstand zur nachsten Pore. Dieser
Trend ist allerdings weniger ausge-
pragt als der durch eine Anderung
der Wasserstoffkonzentration verur-
sachte.

Die PorengrofRenverteilungen (5
um-Schritte) der Schmelzezustande 2

und 3 sowie die unterschiedlichen
Positionen werden in Bild 11b)
verglichen. Wahrend Schmelzezu-
stand 3 eine hohere Haufigkeit klei-
nerer Poren und wenige grolie Poren
aufweist, hat Schmelzezustand 2
eine sehr gleichmafRige Verteilung
der PorengrofRen und mehr Poren
mit einer grolReren PorengroRe als
Schmelzezustand 3.

Bild 12a zeigt die am haufigsten
beobachteten Einschllsse in den
PoDFA-Proben wie Spinell (MgAl,0,),
Aluminiumoxidhaute (AL,0,) und viele
andere. Aus Bild 12b) geht hervor,
dass der Gesamtgehalt an Einschlus-
sen mit zunehmendem Wasserstoff-
gehalt in der Schmelze steigt. Die
Flache und Dichte der Partikel in der
PoDFA-Probe nimmt mit steigendem
H,-Gehalt zu. Folglich steigt auch die
Anzahl der Wasserstoffporen mit der
Partikeldichte. Es ist zu beachten,
dass es bei der PoDFA-Analyse einige
Einschrankungen gibt, sodass diinne
Bifilme den Filter leicht passieren
konnen.

Nanooxid-Gehalt: Das Nanooxid
Mikro100 wird als Keimbildner zuge-
setzt, um die gleichmaRige Verteilung
der kugelférmigen Poren zu férdern.
Grundsatzlich tragt es dazu bei, die
Schrumpfungsporositét in fein und
homogen verteilte Gasporosita-
ten umzuwandeln, die sich weniger
nachteilig auf die mechanischen
Eigenschaften, wie zum Beispiel die
Ermiidungsfestigkeit, auswirken. Die
Ergebnisse (Bilder 13 und 14) zei-
gen, dass es zu einer Verringerung
der Schrumpfungsporositdt und zur
Verschiebung von groRen Schrump-
fungsporen hin zu kleineren Gasporen
kommt, wenn der H,-Gehalt von 0,083
g/100 ml auf 0,26 g/100 ml erh&ht
wird (Bilder 13a, b).

Wédhrend der Wasserstoff-
gehalt in der Schmelze auf etwa
0,26 g/100 ml gehalten wird, wer-
den der Schmelze zusatzlich 1,5 g/
kg Mikro-100 zugesetzt. Hinsichtlich
der Héaufigkeit unterschiedlicher
Porengrofien zeigt dies ein dhnli-
ches Ergebnis wie bei der Schmelze
mit demselben Wasserstoffgehalt,
aber ohne Mikro-100 (Bild 15). In der
Probe mit Mikro-100 (Bilder 13c, 14c)
ist die Morphologie der Poren jedoch
nicht so kugelférmig und ihre Vertei-



lung weniger gleichmaRig als in der
Probe ohne (Bilder 13b, 14b).

In dieser Studie wurden verschiedene
Schmelzebehandlungsparameter wie
die Wasserstoffkonzentration und
der Nano-Oxid-Gehalt variiert, um
ihren Einfluss auf das Porositatsprofil
beim Al-Si-Mg-Kokillenguss zu unter-
suchen. Ein Gieflaufbau mit einem
keramischen Stopfensystem wird
konstruiert und in ersten Versuchs-
reihen auf seine Eignung gepriift, um
die GieRparameter wie Gielstempera-
tur, Schmelzehalte- und Formfiillbe-
dingungen fiir ein reproduzierbares
Porositatsprofil konstant zu halten.
Die allgemeinen Schlussfolgerungen
aus diesen Untersuchungen lassen
sich wie folgt zusammenfassen:

Die numerischen Simulationen
ergeben, dass nach 3 Zyklen mit
GieRintervallen von 4-5 Minu-
ten stationdre Gielbedingungen
erreicht werden, sodass mit der
optimierten Gielleinrichtung ein
reproduzierbares Porositatsprofil
zu erwarten ist.

Die in situ-Wasserstoffmessung in
Al-Si7-Mg und Al-Si11-Mg wurde
mithilfe des HYCAL-Messsystems
durchgefiihrt. Die Ergebnisse zei-
gen, dass der Gehalt an gelostem
Wasserstoff in Al-Si7-Mg hoher
ist als in Al-Si11-Mg, was darauf
zurilickzufiihren ist, dass Al-Si7-Mg
eine hohere Liquidustemperatur
hat. In Al-Si11-Mg werden mehr
kugelférmige Poren beobachtet.
Es ist ein signifikanter Anstieg
der Porendichte und des durch-
schnittlichen Feret-Durchmessers
zu beobachten, wahrend sich der
durchschnittliche Abstand zum
nachsten Porennachbarn verrin-
gert, wenn der Wasserstoffgehalt
in der Schmelze erhoht wird. Dar-
Uber hinaus wird die Schrump-
fungsporositat durch die Bildung
von Gasporositat deutlich ver-
ringert. Bei PODFA-Proben mit
hoherem Wasserstoffgehalt in der
Schmelze wird auch eine grofiere
Menge an Einschliissen mit gro-
Rerer Flache und Teilchendichte
gefunden.

Die Ergebnisse von Al-Sill-Mg
bei H2 = 0,25 ml/100g mit und
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Bild 11: a) Vergleich des durchschnittlichen Feret-Durchmessers, des durch-
schnittlichen Abstands zum nachsten Porennachbarn und der durchschnittlichen
Porositatsdichte fiir jeden Schmelzezustand und jede Schnitthdhe. In diesem
Diagramm ist der durchschnittliche Abstand zum nachsten Nachbarn durch den
Faktor 10 geteilt, b) PorengréBenverteilung der Schmelzezustande 2 und 3 fiir

beide Probenpositionen.

ohne Zusatz des Nukleationsmit-
tels Mikro-100 deuten darauf hin,
dass die Morphologie und Gro-
Renverteilung der Porositat in der
Legierung mit Mikro-100 weniger
kugelférmig und gleichmaRig ver-
teiltist als ohne.
www.gi.rwth-aachen.de

May Pwint Phyu, M.Sc., wissenschaft-
liche Mitarbeiterin, Florian Funken,
M.Sc, wissenschaftlicher Mitarbeiter,
Prof. Dr.-Ing. Andreas Biihrig-Polac-
zek, Institutsleiter, GieRerei-Institut,
RWTH Aachen. Kontakt: m.pwint.
phyu@gi.rwth-aachen.de
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Bild 12: PoDFA-Proben aus Al-Si11-Mg: a) REM-Bild mit haufig beobachteten

Phasen, b) Mosaikbilder von verschiedenen Schmelzestadien.

Gefordert durch:

Bundesministerium
fiir Wirtschaft

und Klimaschutz

aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages

Die dargestellten Ergebnisse wurde
im Rahmen des Projektes ,,Optipor
mit der Fordernummer 21018 N der
industriellen Gemeinschaftsfor-
schung (IGF) erzielt. Das Projekt
wurde aus Mitteln der IGF-Initiative
des Bundesministeriums fiir Wirt-
schaft und Klimaschutz (BMWK)

gefordert.

Reprint aus: GIESSEREI 110, 08/2023
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Bild 13:
Mosaikgefiigte
Schliffbilder von
Al-Si11-Mg-Gus-
sprobenin
verschiedenen
Schmelzezustan-
den

a) H,=0,083 g/100
ml, obere Region,
b) H,=0,26 g/100
ml, obere Region,
¢) H,=0,26 g/100
mlmit 1,5g/kg
Mikro-100, obere
Region,
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Bild 14:

a) H,=0,083
g/100 ml, untere
Region,

b) H,=0,26
g/100 ml, untere
Region,
¢)H,=0,26
g/100 ml mit 1,5
g/kg Mikro-100,
untere Region.

H 0,25g/100ml
__1,5 g/kg M100

H 0,083g/100ml |

250 250
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Bild 15: Vergleich der PorengroRenverteilung in Al-Sil1-Mg bei H, = 0,25 ml/100g: a) ohne Mikro-100, b) mit 1,5 g/kg Mikro-100.
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NEUE HORIZONTE IM

DRUCKGUSS

GieRRen im halbfesten Zustand: Im Zuge eines geforderten Projekts wird mit Unterstitzung
von Industriepartnern am OGI und der Montanuniversitit Leoben an dem vielversprechenden
Rheo-Metal Prozess von Comptech AB geforscht, um neue Moglichkeiten im Bereich der

Druckgusstechnologien zu nutzen.

AUTORINNEN:
Maria Pammer und Christa Zengerer

Die Elektromobilitdt hat in den vergangenen Jahren einen
erheblichen Aufschwung erfahren und Druckgussteile
spielen dabei eine entscheidende Rolle. Diese speziellen
Komponenten werden aus Metalllegierungen wie Alumi-
nium oder Magnesium gefertigt und bieten zahlreiche Vor-
teile fiir die Elektromobilitat.

Um das Gesamtgewicht zu reduzieren, ist es von gro-
Rer Bedeutung, andere Bauteile des Fahrzeugs so leicht
wie moglich zu gestalten, da die Batterien bereits ein
betrachtliches Gewicht aufweisen. Druckgussteile finden

in der Elektromobilitat vielfaltige Anwendungen und kom-
men beispielsweise in der Batteriehalterung, den Gehau-
sen von Motor und Getriebe, den Fahrwerkskomponenten
sowie den Karosserieteilen zum Einsatz.

Insgesamt tragen Druckgussteile mafigeblich dazu
bei, dass Elektrofahrzeuge leichter, sicherer und ener-
gieeffizienter werden. Die Fortschritte in der Druckgus-
stechnologie ermdglichen den Herstellern innovative und
nachhaltige Losungen fiir die Herstellung von Gussteilen
zu entwickeln und voranzutreiben.
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Baum und Nymphen am Eingang
zum OGI e 66l

Implementierung des Rheo-Metal Prozesses in die vorhandene

Druckgusszelle am OGl o 66l

Rheocasting gewinnt in der Druckgussbranche zuneh-
mend an Bedeutung, da es innovative Losungen fiir die
Produktion von Druckgussteilen bietet. Mit Rheocasting
wird ein spezielles Gussverfahren angewendet, bei dem
eine semisolide Metallschmelze verwendet wird, die eine
hohere Viskositat aufweist als eine konventionell verwen-
dete Schmelze. Diese Technologie erweist sich als beson-
ders relevant fir die Herstellung von extrem diinn- und
dickwandigen Gussteilen sowie fr kritische Ubergange.
Ein Pluspunkt bei Rheocasting im Vergleich zu her-
kdmmlich produzierten Druckgussteilen liegt in der Auf-
wertung der Materialeigenschaften. Durch den Einsatz der
halbfesten Metallschmelze kénnen feinere Mikrostrukturen
erzeugt werden, was zu einer gesteigerten Festigkeit, Stei-
figkeit und Langlebigkeit der Teile fiihrt. Dartiber hinaus
fiihrt Rheocasting zu einer verbesserten Reinheit im Gus-
steil, einer erhdhten Homogenitat im Werkstoff und ermog-
licht einen erhohten Einsatz von recycelten Materialien.

Zusatzlich bietet das Rheocasting-Verfahren eine
erweiterte Gestaltungsfreiheit bei der Erzeugung von
Druckgussteilen. Aufgrund der prazisen Kontrolle des
Materialflusses und der Erstarrungseigenschaften kénnen
anspruchsvolle, komplexe Formen und filigrane Struktu-
ren realisiert werden. Dadurch kann eine Reduzierung des
Gewichts erreicht werden, ohne Abstriche bei der Stabi-
litat oder Sicherheit machen zu miissen. Somit ergeben
sich vielféltige Moglichkeiten fiir die Gestaltung von Fahr-
zeugkomponenten, insbesondere in Bezug auf die Ver-
besserung der aerodynamischen Effizienz, die Steigerung
der Leistung und die nahtlose Integration verschiedener
Funktionen.

Mit dem RheoMetal-Prozess steht eine vielverspre-
chende Technologie zur Verfiigung, um den wachsenden
Anspriichen an Leichtbau, Festigkeit und Effizienz gerecht
zu werden. Sie spielt eine entscheidende Rolle bei der For-
derung der Nachhaltigkeit, Effizienz und Leistungsfahig-
keit von Fahrzeugen und bietet eine attraktive Moglichkeit
zur Herstellung hochwertiger, komplexer Druckgussteile.
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13. BIS 15. SEPTEMBER 2023

Wie jedes Jahr in der zweiten Septemberwoche laden die Prasidentin des Slowenischen
GieRereiverbandes Msci Dipl.Ing. Mirjam Jan-Blazic und ihr Team zur Internationalen
GieRereikonferenz in Portoroz ein.

Am ersten Tag der Konferenz waren nur planmafige Vor-
lesungen vorgesehen. Dariiber hinaus war das Programm
am zweiten Tag in die folgenden Abschnitte unterteilt:
Gusseisen, Techniken und Technologie, Nicht-Eisenhaltige
Legierungen und Junge Dozenten und Forscher.

Mit 38 geplanten Vortragen bot der diesjahrige Kongress
eine Reihe interessanter Themen rund um Prozesse in
der Gielerei, technologische und wirtschaftliche Ergeb-
nisse der eigenen Forschung, alternative Verfahren und
vor allem aktuelle Themen wie Dekarbonisierung fiir die
GielRereiindustrie und Digitalisierung in der GieRerei und
Wege der nachhaltigen Entwicklung.

Die Konferenz wird jedes Jahr von der GielRereiausstellung
begleitet, an der in diesem Jahr etwa 50 Aussteller teil-
nahmen, die hauptsachlich Lieferanten von Rohstoffen,
Hilfsstoffen, Maschinen, Geraten, Software und Schlissel-
wissen fiir die GieRereiindustrie vertreten.

Das Konferenzprogramm umfasset ein traditionelles Rah-
menprogramm, das einen Empfang in Piran und einen
GieRereiabend an der Kiste veranstaltete.

© Dietburg Angerer
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Die 63. IFC fand am 14. und 15. September 2023 statt. Am Vorabend gab es einen Er6ffnungsempfang im Kulturzentrum
Georgios in Piran.
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50 Aussteller waren auf der GieRerei Tagung vertreten

Die IFC in Portoroz hat einen festen Platz in der Reihe
hochkarétiger Veranstaltungen, was zum einen auf das
herausragende Engagement und die Gastfreundschaft der
Organisatoren und zum anderen auf die stets exzellente
Rednerliste mit interessanten Vortragen zuriickzufiihren
ist. Darliber hinaus erwartet die Teilnehmer ein breites
Angebot an Produkten und Dienstleistungen von rund
40 ausstellenden Unternehmen und natirlich das ange-
nehme Rahmenprogramm im malerischen Portoroz.

Unterstutzt wird die Veranstaltung auch in diesem
Jahr durch das wissenschaftliche Komitee der fiihrenden
Universitaten fir GielRereiwesen und Metallurgie. Gleich-
zeitig ist es eine ideale Gelegenheit Experten aus ganz
Europa zu treffen.

In diesem Jahr hat man bei der Tagung in Portorz ver-

sucht, so viele verschiedene Gielerei-Technologien und
Entwicklungsthemen wie moglich abzudecken. Auf Ini-
tiative der WFO widmeten wir den ersten Plenarvortrag
einem besonders dringlichen globalen Thema - der Rekru-
tierung junger Giellereimitarbeiter und Talente.

Die Albertus-Stiftung hat diese Konferenz mit Spen-
dengeldern unterstitzt, die es neun jungen Studenten -
Doktoranden und Forschern - ermdglichten, kostenlos an
dieser Konferenz und Ausstellung teilzunehmen.

In den kommenden Ausgaben werden unsere Leser der
GielRerei Rundschau den einen oder anderen Vortrag wie-

der finden zum Nachlesen.

Anbei ein paar Impressionen zur Veranstaltung Portoroz.
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GieRereiabend-Empfang an der Kiiste
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DIE INDUSTRIE

Industry faces Headwinds as Index declines in August

The European Foundry Industry Sen-
timent Indicator (FISI) has recorded
a decline, marking a shift from the
positive trend observed in July. With
a decrease of 3.2 index points, the
index now stands at 96.0, down from
99.2 last month.

Currently, a key challenge facing
the European Foundry Industry is the
shortage of new orders. With back-
logs nearly cleared, new orders in
various categories are needed. Des-
pite the current relative stability in
raw materials and scrap prices, the
European Foundry Industry appears
to be encountering light signs of wea-
kening. Following the latest develop-
ments there is no turnaround in
sight. High inflation rates and rising
interest rates are putting a brake
on new investments. Additionally,
many foundry professionals express
concerns about the future, given the
availability and pricing of raw materi-
als and scrap.

The European Foundry Industry,
facing these challenges, is committed
to deploying adaptability and strate-
gic planning to navigate through this
challenging landscape. Nevertheless,
it is important to note that the holi-
day season could potentially intro-
duce a bias into the reports.

Meanwhile the Business Climate
Indicator (BCl) decreased in August
as well. The decrease of 0.24 points
brings the index to -0.33 points. This
marks the second consecutive time

European Foundry Industry Sentiment Indicator (FISI) and
Business Climate Indicator Euro Area (BCI)

August 2023
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that the BCI has fallen below the
threshold of 0 points. It represents
the lowest value since November
2020. The negative BCI can be attri-
buted, in part, to a less favourable
assessment of order book levels.
Additionally, the observed trend in
production over the past few months
had a negative impact.

The FISI - European Foundry
Industry Sentiment Indicator - is the
earliest available composite indicator
providing information on the Euro-
pean foundry industry performance.
It is published by CAEF the European
Foundry Association every month
and is based on survey responses of
the European foundry industry. The
CAEF members are asked to give their
assessment of the current business
situation in the foundry sector and

2020 2021 2022 2023

—FISI —BClI

their expectations for the next six
months.

The BCI - Business Climate Indi-
cator - is an indicator published by
the European Commission. The BCI
evaluates development conditions
of the manufacturing sector in the
euro area every month and uses five
balances of opinion from industry
survey: production trends, order
books, export order books, stocks
and production expectations.

Please find the chart enclosed or
combined with additional informa-
tion at www.caef.eu.

CAEF Contact: Tillman van de Sand
Secretary Commission for Economics
& Statistics

phone: +4921168 71 — 301

mail: tillman.vandesand@caef.eu
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The assessment of
the current business
situation of the Euro-
pean iron foundries
decreased in August.
The index shows a
minus of 4.4 points
compared to the pre-
vious month putting
the figure at 109.5
points. Expectations
for the next 6 months,
decreased as well

by 1.5 points to 83.8

points.

Source CAEF, Index 2010 =
100, country weight based on
production 2020

With a sharp decrease
of 4.3 points, the
assessment of the
current business
situation of European
steel foundries is
reaching the new level
of 84.5 index points

in August. Meanwhile
expectations for

the next six months
increased. The Index
shows a plus of 2.9
points compared to
last month resulting in
avalue of 99.5 index

points.

Source CAEF, Index 2010 =
100, country weight based on
production 2020

In August, the assess-
ment of the current
business situation

of European non
ferrous foundries
decreased again. The
new index value is

at 127.2 points, 3.5
points lower than
last month. Expecta-
tions for the next 6
months, at the same
time decreased by
4.1 points to an index

value of 129.5.

Source CAEF, Index 2010 =
100, country weight based on
production 2020
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Die Zahlen vom ersten Halbjahr zeigen: die Auf-
tragseingange gehen real um 18 % zurtick.

Die Produktionszahlen war aufgrund der hohen Auf-
tragsbestande vom Vorjahr noch recht stabil bis ins
Frihjahr hinein -besonders im Maschinenbau. Dieser
Effekt ist nun vorbei.

Die Unternehmen erwarten heuer einen realen Pro-
duktionsriickgang von ca. 6 %.

Die kurzfristigen Produktionserwartungen sind leicht
negativ.

Die Auftragsbestdnde gehen rapide zuriick -keine
Anzeichen fiir eine Besserung der Lage.

Die mittelfristigen Aussichten sind pessimistisch.
Daher planen liber 50 % der Unternehmen auch einen
Abbau des Beschéftigtenstandes.

Starke Auftragsriickgange driicken nun die Produktion, die Gewinne und die Wettbewerbsfahigkeit.

Auftragsriickgang und Fachkraftemangel fallen zusam-
men -eine untypische aber derzeit ,normale“ Konstel-
lation.

Das industrielle Umfeld sieht die Ausgangslage derzeit
ahnlich negativ.

Die Folgen fiir die Gewinnmargen sind gravierend: ein
Drittel der Unternehmen erwartet ein negatives Ebit.
Die Margen sind geringer als vor 2020.

Die Wettbewerbssituation wird von den Unternehmen
als Folge der Lohnstiickkostenentwicklung (langfris-
tig), als auch als Folge der Lohnkostenerhdhungen
vom letzten Jahr (kurzfristig), als schlechter werdend
eingestuft.

0,20

0,00

-0,40

Bestand Auftrage

= = Maschinenbau

(mehr als ausreichend/ausreichend/nicht ausreichend)

Metallerzeugung

0,40

Die Auftragsbestande
haben sich im Maschi-
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die Lage auch dort
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Erwartung: Eigene Geschaftslage in sechs

Auch die mittelfristi-
gen Erwartungen sind
negativ. Die Unterne-
hmen rechnen also
nicht mit einer
kurzfristigen Konjunk-
turdelle. Genau wie
die Wirtschaftsfor-
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scher fiir die Indus-
trie, erwarten auch
die Unternehmen
der metalltechnis-
chen Industrie eine
nachhaltige Ver-
schlechterung der
konjunkturellen Lage.

Jan. 23
Feb. 23
Mrz. 23
Apr. 23
Mai. 23
Jun. 23
Jul. 23
Aug. 23

Quelle: Konjunkturtest WIFO 08/2023



In einem Innovationsprojekt haben zwei
Unternehmen aus der Automobilbranche ein
Fahrzeug mit Wasserstoffmotor und einem
mehrstufigen Sicherheitssystem entwickelt.
Die Basis bildet der Rennwagen Ligier JS2. Das
Projekt zeigt eine klimafreundliche Antriebsal-
ternative fiir High-Performance-Anwendungen
wie den Motorsport. Das Fahrzeug wurde beim
100-jahrigen Jubildaum von Le Mans in Frank-
reich der Offentlichkeit vorgestellt.

Hochleistungs-Fahrzeug mit
Wasserstoffmotor

Ein Hochleistungsfahrzeug mit Wasserstoffmotor,
der Ligier JS2 RH2, wurde beim Langstreckenren-
nen in Le Mans im Juni 2023 erstmals der Offent-
lichkeit vorgestellt. Bosch Engineering und Ligier
Automotive risteten den Ligier JS2, ein Fahrzeug
mit konventionellem Verbrennungsmotor, ent-
sprechend auf, um Leistungs- und Entwicklungs-
potentiale zu demonstrieren. Das soll in Zukunft
weiterentwickelt werden.

Angepasste Gesamtdynamik und
mehrstufiges Sicherheitskonzept

Der umgebaute Rennwagen hat einen V6-Wasser-
stoffmotor und ein Carbon-Monocoque, in das
drei 700 bar Wasserstoffzylinder des Typs vier
integriert sind. Der Motor mit Biturbo-Aufladung
leistet 420 Kilowatt - also 571 PS. Das Fahrzeug
zeichne sich durch eine stickstoffarme und sta-
bile Verbrennung aus, auch bei hohen Lasten und
Drehzahlen.

Das mehrstufige Wasserstoff-Sicherheitskon-
zept des Fahrzeugs umfasst das Speichersystem
mit den Hochdrucktanks, die Druckregler und
Zuleitungen zum Motor sowie das Einblassys-
tem. Eine Reihe von MaRnahmen sorge dafir,
dass Gase nach auRen abgefiihrt werden, sodass
sie nicht in die Fahrgastzelle oder zu heillen
Motorraumkomponenten gelangen konnen. Eine
entsprechende Sensorik erkennt Leckagen im
System.

,Jenach Art und Schwere des Defekts wird dann
ein mehrstufiges aktives Sicherheitskonzept
ausgelost, das von einer Warnung des Fahrers im
Display Uber die Abschaltung einzelner Leitungs-
kreise bis hin zur Gesamtsystemabschaltung
reicht.

Johannes-Jorg Riiger, Geschdftsfiihrer, Bosch
Engineering GmbH

Quelle: Newsletter Euroguss 365
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KASTENLOSE FORMMASCHINE
SERIE FBMX

Neueste Formtechnologie

Charakteristika:

m Exzellente Formqualitat durch Aeration
Sandflillung Technologie

m Kompaktes, zuverlassiges System
m Leistung: bis zu 163 F/h.

m Formkastengrofie
bis zu 812 x 812 (32" x 32") mm

m Optimales Sand-Guss Verhaltnis durch unter-
schiedliche, wahlbare Formballenhéhen

m Kompakte und einfache Anlagenlayouts von
Einzelmaschinen bis hin zu vollautomatischen
Prozessen

m Hochste Energieeffizienz

G [ o]

H nt www.sinto.com
SI o sinto FOUNDRY INTEGRATION

HEINRICH WAGNER SINTO
Maschinenfabrik GmbH
SINTOKOGIO GROUP

Bahnhofstr.101 - 57334 Bad Laasphe, Germany
Phone +49 2752/907 0 - Fax +49 2752/907 280
www.wagner-sinto.de

+|-|AG‘];#/ DI Johann Hagenauer
GmbH

Ingenieurbdiro fur Giesserei und Industriebedarf
Hauptstralle 14 - A-3143 Pyhra, Austria

Tel +43 2745/24172-0 - Fax +43 2745/24172-30
johann.hagenauer@hagi.at

www.hagi.at - www.giesserei.at
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SONDERAUSWERTUNG WIFO KONJUNKTURTEST
FUR DEN FV FAHRZEUGINDUSTRIE

Da die Fahrzeugindustrie unser wichtigster Kundenkreis ist, veréffentlich wir dies zu Ihrer Information.

d letzte d letzte

saisonbereinigteWerte  5Jahre 12Monate Mai23  Jun23  Jul23  Aug23
Auftragseingdnge letzten 3 Monate ** -1,8 -25,3 -25,0 -30,5 -34,4 .
Auftragsbestande * 83,1 88,7 95,1 88,2 91,1 53,6
Auslandsauftragsbestéande * 82,8 87,7 93,9 87,0 83,3 81,5
Auslandsauftragseingangserwartungen ** -12,4 -20,3 -15,0 -20,6 -27,1 .
Fertigwarenlager 2,8 2,5 4.8 1,7 18,8 46,3
Produktionskapazitat ausreichend ** 7,1 -4,1 6,4 14,9 23,0
Kapazitatsauslastung ** 84,8% 88,2% 87,6% 85,6% 84,3%

gesicherte Produktion in Monaten ** 6,0 7,2 7,5 7,3 7,2 .
Produktion letzten 3 Monate 1,4 13,4 27,2 35,9 3,8 13,6
Produktionserwartungen 9,4 11,2 10,6 29,5 -8,6 -6,7
Verkaufspreise letzten 3 Monate *** . . . . . .
Verkaufspreiserwartungen 30,2 45,4 31,9 26,7 27,7 26,2
aktuelle Geschéftslage eigene Produkte ** 1,4 3,4 43 -0,2 -2,8 -28,3
Erwartung Geschaftslage eigene Produkte -8,8 -18,9 -18,6 -20,9 -31,5 -5,3
aktuelle Geschaftslage Gesamtwirtschaft ***

Erwartung Geschaftslage Gesamtwirtschaft *** . . . . . .
Beschaftigtenerwartung 5,6 11,6 26,8 13,5 -14,4 0,0
subjektive Wettbewerbsposition Inland ** 4,9 -0,6 -5,3 -6,2 -8,0

zur Zeit keine Behinderungen 27,4% 14,4% 23,6% 27,2% 30,8%
unzureichende Nachfrage 12,8% 8,2% 7,0% 7,4% 7,7%
Mangel an Arbeitskraften 23,2% 30,5% 35,0% 36,8% 38,5%
unzureichende Ausriistung 34,8% 45,2% 34,4% 28,7% 23,1%
Finanzierungsprobleme 0,3% 1,6% 0,0% 0,0% 0,0%
sonstige Griinde 1,4% 0,2% 0,0% 0,0% 0,0%
100% - priméare Produktionsbehinderungen* unzureichende Nachfrage
90% 1 ~ - - Mangel an Arbeitskraften
VAR -- unzureichende Ausriistung
80% 1, N o
/ AN = Finanzierungsprobleme
70% - / \\ - sonstige Griinde
60% |/ S ——
~- —_——— -
50% - >
=~ ~N
40% - S
30% . I _eemmmmmmmTTT T S
\‘ ’—__—‘ ~~~~~ "’,— ~N -
20% 4 N, L oot
10% N
0% e e T e - -
Nov.21 Mar.22 Jul.22 Nov.22 Mar.23 Jul.23

1 Anteil der Unternehmen, nicht saisonbereinigt

Samtliche Werte auf dieser Seite entstammen qualitativen Fragen aus dem WIFO Konjunkturtest (im Auftrag der EU Kommission) an
Unternehmen und erlauben somit einen RiickschluR auf die Stimmungslage in den befragten Unternehmen und den momentanen Stand

im Konjunkturzyklus. Die ausgewiesenen Werte stellen Salden aus positiven und negativen Werten in % aller Antworten dar. Antworten der
neutralen Kategorie bleiben unberiicksichtigt. (*kein Saldo, sondern Anteil der Unternehmen mit ausreichenden oder mehr als ausreichenden
Auftragsbestanden;

** Quartalsfragen, Monatsdaten sind interpoliert), *** Fragen werden nicht mehr erhoben
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August 2008 - August 2023
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Index der aktuellen Lagebeurteilungen

Salden, saisonbereinigt,
Jeder Datenpunkt entspricht einer monatlichen Konjunkturbefragung

1 Zusammenfassung aller (monatlich gestellten) Fragen des Konjunkturtests.

2 Zusammenfassung von Fragen, die sich auf die Ist-Situation und die Entwicklung in den vergangenen Monaten beziehen.
3 Zusammenfassung von Fragen, die sich auf die Erwartungen der Unternehmen fiir die kommenden Monate beziehen.
Angaben in Indexpunkten (%-P.) zwischen +100 und -100.

Quelle: WIFO Konjunkturtes
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Siempelkamp

G. Siempelkamp GmbH & Co. KG

DEN MITTELSTAND
BEFURCHTET

Siempelkamp Giesserei kritisiert
Wegfall des Spitzenausgleichs und
offeriert pragmatische Losungen

Der Haushaltsentwurf der Bundesre-
gierung fiir das Jahr 2024 sieht vor,
die Erstattung von bis zu 90 Prozent
der Energie- und Stromsteuer durch
einen Spitzenausgleich fiir energiein-
tensive Unternehmen zu streichen.
Die Geschéftsfiihrung der Siempel-
kamp Giesserei, Weltmarktfiihrer fiir
Handformguss, verurteilt diese Ent-
scheidung als industrieschadigende
MaRnahme, die den Wirtschafts-
standort Deutschland nachhaltig
hinsichtlich der bereits jetzt schon
fehlenden internationalen Wettbe-
werbsfahigkeit bei Energiekosten
zusatzlich weiter beeintrachtigen
wird. ,Es fehlt immer noch ein trag-
fahiges Konzept fir die zwingend
notwendige Einflihrung eines Indus-
trie- oder Transformationsstrom-
preises. Gleichzeitig wird nun eine
der wenigen vorhandenen Entlas-
tungen flir energieintensive Betriebe
einkassiert, um augenscheinlich an
anderer Stelle bestehende Locher im
Haushalt zu stopfen. Als mittelstan-
disches Unternehmen fragt man sich
inzwischen, ob unsere Produktion
von Bauteilen, die nachweislich zen-

trale Bausteine der Transformation
sind, hier noch weiter gewiinscht ist,
erklart Dirk Howe, Geschaftsfiihrer
und Sprecher der Siempelkamp Gies-
serei. Das Unternehmen, das viele
unverzichtbare Strukturbauteile fiir
den Energieanlagen-, und Maschi-
nenbau- oder den Automotive-Sektor
herstellt, beflirchtet durch den Weg-
fall der Steuerentlastung zukiinftig
nochmals weitere erhebliche Mehr-
kosten verursacht.

Politik hat mehrfach
Versprechen gebrochen -

und stoft die Industrie nun
zusatzlich vor den Kopf

Die Siempelkamp Giesserei gehort
mit einem jahrlichen, elektrischen
Energiebedarf von iiber 50 Giga-
wattstunden zu einem der ener-
gieintensiven Unternehmen in
Nordrhein-Westfalen. Der Stromver-
brauch entspricht dem einer Klein-
stadt mit 20.000 Einwohnern. Bereits
durch die Strompreisanstiege im
Zuge der Energiekrise entstanden
der Giellerei Mehrkosten in Millio-
nenhdhe. ,Auch hier hatten wir auf
ein deutliches Signal durch die Politik
gehofft, um dieser Entwicklung - wie
auch in anderen europdischen Staa-
ten - entgegenzutreten - sei es durch
einen Industriestrompreis oder eine
kurzfristige Anpassung des Merit-Or-
der-Systems. Beides ist nicht passiert.
Ebenfalls diirfen wir daran erinnern,
dass es ein klares Wahlversprechen
unseres heutigen Bundeskanzlers
zur Einfiihrung eines Industriestrom-
preises von 4ct/kwh gab. Stattdessen
vertrostete auch der Parlamentari-
sche Staatssekretar Michael Kellner
als Mittelstandbeauftragter, dass es
rickwirkende Hilfen fiir energiein-
tensive Unternehmen geben wiirde.
Auch diese Zusage ist nicht gehal-
ten worden®, argert sich Howe. Dass
2024 nun durch die Abschaffung des
Spitzenausgleichs auf die mittelstan-

dische Industrie auch noch eine de
facto Steuererhohung zukomme, ist
fur die Krefelder Industrie-Experten
vollends unverstandlich.

Mehrkosten fiir Kunden wie
Verbraucher und sinkende
Wettbewerbsfahigkeit

Dass die Energiepreise in Deutsch-
land im internationalen Vergleich
hoch sind, ist hinlanglich bekannt.
Die dadurch teurer hergestellten
Produkte flihren am Ende zu deut-
lichen Mehrkosten fiir Verbraucher
und einer weiteren Benachteiligung
des Industriestandorts Deutschland.
»Dadurch kann keine nachhaltige
Bekdampfung der Inflation stattfinden
und gleichzeitig wird der Wirtschafts-
standort Deutschland geschadigt,
der mehr und mehr an Wettbe-
werbsfdhigkeit verliert”, fasst Dirk
Howe die unbefriedigende Situation
zusammen: ,Mit dem Wegfall des
Spitzenausgleichs wird Energie wei-
ter verteuert und somit die Situation
noch zusétzlich verschérft - das kann
doch nun wirklich nicht Ziel der Poli-
tik sein!®

Vorschlag von pragmatischer
Losung statt biirokratischer
Subventionen

Die Siempelkamp Giesserei fordert
schon lange einen Energie-Master-
plan, der offen und ehrlich den Weg
der Energieversorgung Deutsch-
lands zur Klimaneutralitat benennt.
»Aktuell werden alle Betriebe, die die
Transformation von fossilen Brenn-
stoffen zu Strom angehen, mit deut-
lich héheren Kosten bestraft, denn
der Strom kostet erheblich mehr und
der Wegfall des Spitzenausgleichs
verschlimmert diesen Zustand noch
weiter®, drgert sich der Geschafts-
fihrer der Siempelkamp Giesserei:
»Daher muss ein Industriestrompreis,
wie er auch in anderen EU-Staaten
gilt, den Betrieben helfen, die aktu-
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Siempelkamp Giesserei-Abguss Grossbauteil

ell teuren Strompreise planbar und
wettbewerbsfahig zu halten.“ Dabei
will die Siempelkamp Giesserei keine
Geschenke auf Kosten der Steuerzah-
ler. ,,Die einfache Losung: Ein Indus-
triestrompreis kann auch im Sinne
einer Zwischenfinanzierung einen
heutigen Industriestrompreis mit den
niedrigen Strompreisen von morgen
ausgleichen. Das heildt, der Staat hilft
bei der Finanzierung der heutigen
Strom-Mehrkosten und erhalt bei
niedrigen Strompreisen der Zukunft
die Differenz wieder zuriick - ein uni-
verseller CfD (Contract for Difference)
fur die energieintensive Industrie -
das schafft Planungssicherheit auf
allen Seiten, welche Grundvorrauset-
zung fiir die erforderliche Investitio-
nen ist.”, ist Dirk Howe Uberzeugt.

Siempelkamp Giesserei als Teil
der Losung

Die Siempelkamp Giesserei ist fest
entschlossen die Transformation
der energieintensiven Industrie am
Standort Deutschland mitzutragen
und hat in den vergangenen Jahren

hohe Betrage in Digitalisierung und
Prozessoptimierung investiert, um
die Nachhaltigkeit des Unterneh-
mens zu steigern. ,Keine Giellerei
fur Handformguss weltweit produ-
ziert so nachhaltig wie wir. Keine auf
so grofe und robuste Bauteile spe-
zialisierte GielRerei hat so eine gute
CO2-Bilanz. Ohne diese Bauteile
gibt es weder Elektrofahrzeuge noch
Rohstoffe fiir Energiespeicher, oder
die Produktion von klimaneutralem
Stahl. Wichtig ist, dass wir als energi-
eintensives Unternehmen nicht dafiir
abgestraft werden, dass wir - pro-
zessbedingt - fiir unser Investment
in Zukunftstechnologien viel Strom
bendtigen, wir sprechen in diesem
Zusammenhang auch immer lber
CO2 Produktivitat. “, erinnert der
Geschaftsfiihrer Dirk Howe: ,,Gerade,
wenn fir nur drei einzelne Firmen -
Intel, Thyssen Krupp, Salzgitter AG
- knapp 13 Mrd. Euro Subventionen
ausgelegt werden, sollte man tberle-
gen, wie viele hunderte Mittelstandler
mit zig-tausenden Beschéftigten mit
diesem Betrag in der Transformation

unterstiitzt werden hatten konnen.
Dadurch ware eine derartige Geld-
menge viel risikodiverser und brei-
ter durch viele, innovative Schultern
getragen! Fair und sinnvoll ware, ein
ahnliches Budget in den deutschen
Mittelstand zur Unterstiitzung der
dringend notwendigen Transforma-
tion zu investieren.”

Quelle:
Siempelkamp Giesserei

Kontakt:

DJM Communication GmbH

Thomas Blumenhoven

E-Mail: t.blumenhoven@djm-com.de
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mAEma

MAGMA GmbH

ZUSAMMEN AUF DEM
WEG ZUR DIGITALEN
KERNFERTIGUNG

Drei in ihren jeweiligen Bereichen
filhrende Technologieanbieter
haben ihre langjahrige Partner-
schaft zur Entwicklung einer digi-
talen Kernfertigung erfolgreich
fortgesetzt: MAGMA GieRereitechno-
logie GmbH (MAGMA), Spezialist fiir
die virtuelle Optimierung von Gie-
Rereiprozessen, Hiittenes-Albertus
Chemische Werke GmbH (HA), fiih-
render Anbieter von GielRereichemi-
kalien und Laempe Mdssner Sinto
GmbH (Laempe), renommierter Her-
steller von Kernfertigungsanlagen.
Die beeindruckenden Fortschritte
fanden auf der GIFA groRRe Beach-
tung.

Bei der Herstellung moderner, kom-
plexer Gussstiicke ist es wichtig, eine
gleichbleibende Qualitdat wahrend
der Kernfertigung sicherzustellen, die
das Zusammenspiel verschiedener
Einflussfaktoren und Prozessvariab-
len beriicksichtigt. Dabei ist erst am
fertigen Gussteil ersichtlich, ob der
Prozess in der Lage ist, die geforderte
Qualitat zu 100 % zu liefern. Fur Gie-
Rereien wédre es daher sehr vorteil-
haft, wenn mogliche Abweichungen
im Prozess bereits im Voraus erkannt
werden, um friihzeitig einzugreifen.

Genau das ermoglicht die simu-
lationsbasierte Abbildung der Kern-
fertigung. Sie macht den Prozess
transparent und vorhersagbar und
berticksichtigt dabei so viele Pro-
zessparameter wie moglich. Die
Integration dieser Methoden in die
Produktionsumgebung ist die Vision,
die die Partnerschaft zwischen HA,
MAGMA und Laempe antreibt.

Die drei Partner stellten ihr
revolutionares Konzept erstmals
vor vier Jahren vor. Auf der inter-

Virtual Core Shooter

———

—

[ REAL TIME
| PROCESS
SIMULATION

VIRTUAL PROCESS SET-UP
Predicting core quality prior to
manufacturin:

REAL TIME MACHINE CONTROL
Reliable core quality in series
production

Abb. 1: Das integrierte Konzept der virtuellen KernschieBmaschine verbindet das
Know-how von drei marktfiihrenden Unternehmen.
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Abb. 2: Druckmessungen aus der Kernschiemaschine konnen genutzt werden,

um die Kernqualitat vorherzusagen.

nationalen Leitmesse GIFA im Juni
2023 prasentierten die drei Partner
die Fortschritte: Das Konzept wurde
auf einem erweiterten Maschinen-
leitstand einer Laempe-KernschieR-
maschine veranschaulicht. Auf drei
interaktiven Bildschirmen konnten
die Besucher die Herstellung eines
Kerns digital nachvollziehen. Dabei
werden verschiedene Parameter des
Kernherstellungsprozesses konti-
nuierlich Gberwacht und mit Echt-
zeitmessungen in der Maschine
verkniipft. Die Daten werden in Echt-
zeit von einer neuartigen Simulati-
onssoftware verarbeitet, die Driicke
und Massenfliisse fiir den Sand und
die Luft in der gesamten Maschine
und dem Kernkastensystem vor-
hersagt. Als Ergebnis kdnnen die
Auswirkungen auf die Kernqualitat
durch Anpassungen des Schiel3-

prozesses bewertet und gesteuert
werden. Damit lassen sich folgende
Fragen beantworten: Wie wirkt sich
die Sandhdhe in der SchieReinheit
auf den Prozess aus? Welchen Ein-
fluss haben die Verstopfung von
Entliiftungsdiisen oder die Kernkas-
ten-Verschmutzung? Mit welchem
Druck wird der Sand tatsachlich in
den Formhohlraum geschossen?
Wie stabil ist der Prozess und welche
Parameter miissen geandert werden,
wenn die festgelegten Qualitatsvor-
gaben nicht eingehalten werden?
»Mit diesem patentierten neuen
Werkzeug ist es uns gelungen, Pro-
zesssimulation und reale Kernher-
stellung zu kombinieren. Durch die
Kopplung der zeitabhangigen Form-
stoffeigenschaften mit der Kern-
schieBmaschine und der aktuellen
Werkzeugbestliickung, kdonnen wir
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Figure 3: Mit Werkzeugen des maschinellen Lernens wurden quantitative Korrelationen zwischen dem Verhalten des

Formstoffes, dem Prozesszustand in der Maschine und der Kernqualitat hergestellt.

den gesamten Prozess ganzheitlich
simulieren. Damit stellen wir eine
zuverlassige Kernqualitat sicher.,
sagt Dr. Ingo Wagner, Produktmana-
ger Kernherstellungsprozesse bei der
MAGMA GmbH. ,,Durch die kurzen
Rechenzeiten ist es sogar moglich,
die Simulation in den Echtzeitbe-
trieb der Maschine zu integrieren.
Wir implementieren diese Techno-
logie auch als Front-End Pradiktor
in MAGMA C+M, unserer Kernherstel-
lungsprozess-Simulationssoftware®.

»Flr Laempe ist diese Koopera-
tion ein wichtiger Baustein in unse-
rer Digitalisierungsinitiative, die
wir mit unserer Software Laempe
Digital Cockpit und unserem Echt-
zeit-Inspektionssystem Core Vision
unterstiitzen, sagt Rudolf Wint-
gens, Geschaftsfiihrer von Laempe.
»Die nun hergestellte Verbindung
zwischen Prozessdaten, Maschinen-
steuerung und dem fertigen Kern
unterscheidet diesen Ansatz von
vielen ,Industrie 4.0 MaRnahmen‘ in
einer GielRerei, bei denen die Verbin-
dung zur Produktqualitat fehlt.

Auch der néachste Schritt ist
bereits getan: HA hat in einer
umfangreichen Versuchsreihe an
einer vollstandig instrumentierten
KernschieRmaschine Untersuchun-
gen durchgefiihrt, um das Verhalten
von Formstoffen mit dem virtuellen
System zu verknilipfen. Die neuesten
Kl-Technologien wurden eingesetzt,

um eine robuste Vorhersagefahigkeit
zwischen dem Zustand des Form-
stoffes bei verschiedenen maschi-
nenseitigen Einstellungen und der
endglltigen Kernqualitdt herzustel-
len. ,Wir kdnnen jetzt Kerndefekte
erkennen, die mit bloRem Auge
nicht sichtbar sind, aber in der wei-
teren Prozesskette Probleme ver-
ursachen., erklart Amine Serghini,
Mitglied des HA-Managementteams.
wVerformungen bei der Kernlagerung,
Kernbruch beim Gieften sowie Guss-
fehler werden oft nicht nur durch den
Binder selbst verursacht, sondern
auch durch Parameter wie die Lager-
zeit des Formstoffes. Eine frische
Formstoffmischung flieRt besser,
lasst sich besser verdichten und sorgt
fiir weniger Werkzeugverschleifs und
Entliiftungsprobleme®. Mithilfe der
virtuellen Kernschiefmaschine lasst
sich vorhersagen, ob ein Formstoff
noch verwendet werden kann, ohne
dass es zu Folgeproblemen kommt
oder wie die Produktion eingestellt
werden kann, um eine gute Kernqua-
litdt zu gewahrleisten.

Die empirischen Daten, die den
direkten Simulationen zugrunde
liegen, wurden bei Versuchen im
HA Center of Competence (CoC) in
Baddeckenstedt an einer dort ein-
gesetzten hochmodernen Laem-
pe-Kernschiefmaschine erhoben.
Mit diesen Daten kdnnen wichtige
Einflussparameter und deren Aus-

wirkungen auf den GieRprozess in
der Maschine und im Werkzeug exakt
modelliert werden. Das CoC ist mit
vielfdltigen technischen Moglich-
keiten ausgestattet und bietet eine
wertvolle Plattform fiir Partner aus
unterschiedlichen Fachbereichen,
wobei in gemeinsamen Entwick-
lungsprojekten systematisch Innova-
tionen vorangetrieben werden.

Die technische Umsetzung einer
echtzeitfahigen, physikalischen und
datenbasierten Kernproduktions-
steuerung ist dank der Partnerschaft
zwischen MAGMA, HA und Laempe
Realitat geworden und stellt einen
revolutiondren Schritt in Richtung
Gielerei 4.0 dar. Dieser Ansatz eroff-
net allen drei Partnern eine Welt
neuer Moglichkeiten, um ihren Kun-
den jederzeit intelligente Losungen
flir eine optimierte und robuste Kern-
herstellung zu bieten.

Quelle:

MAGMA GmbH

Hittenes-Albertus Chemische Werke
GmbH

Laempe Mossner Sinto GmbH

Kontakt:
info@magmasoft.de
info@ha-group.com
info@laempe.com
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Nemak Linz GmbH

EIN
TRADITIONSBETRIEB
IN DER GIESSEREIIN-
DUSTRIE

Nemak ist ein flihrender Anbieter
innovativer Leichtbauldsungen fir
die weltweite Automobilindustrie,
der auf die Entwicklung und Ferti-
gung von Aluminiumkomponenten
fir Anwendungen im Antriebsstrang
und in der Karosseriestruktur spezia-
lisiert ist. Das Unternehmen beschaf-
tigt mehr als 24.000 Mitarbeiter an 38
Standorten weltweit und erzielte im
Jahr 2022 einen Umsatz von 4,7 Milli-
arden US-Dollar.

Ein Standort des Weltkonzerns
befindet sich in Osterreich. In Linz
Kleinmiinchen werden jahrlich bis
zu 1 Million Aluminium Zylinder-
kopfe sowie zahlreiche Prototypen
fiir namhafte Automobilhersteller wie
BMW, Porsche oder Ford hergestellt.
Nachdem das Unternehmen 1946
praktisch ,auf der griinen Wiese“
gegriindet wurde ist daraus heute

eine herausfordernde Lage mitten im
Wohngebiet geworden und erfordert
neben schlanken Prozessen stetig
héchste Exzellenz und Riicksicht auf
die Umgebung. All diese Anforderun-
gen meistert der Standort vorbildlich
und kann sich auch als Hochlohn-
standort mit seinen Schwesterwer-
ken in aller Welt messen.

Fachkraftemangel in der
GieRereiindustrie

Nemak Linz kann in Zeiten des Fach-
kréaftemangels vor allem auf seine
Mitarbeiter-Stammmannschaft
bauen. Die durchschnittliche Betrieb-
szugehorigkeit bei den Mitarbeitern
liegt bei 14 Jahren.

Die Mitarbeiter werden aber
auch bei Nemak Linz starker denn
je in den Fokus gerilickt. Es werden
laufend neue Mitarbeiter-Benefits
geboten. Viele davon im Rahmen
des bereits seit Jahren integrier-
ten - und auch durch das Giitesiegel
Betrieblicher Gesundheitsforderung
ausgezeichneten - betrieblichen
Gesundheitsmanagements. Neben
einem breiten Angebot an Vorsor-
geuntersuchungen, geférderten Mas-
sage- und Shiatsu-Terminen direkt
im Haus, wird auch eine ,After Work
Nemak Lounge“ sowie Firmenfeiern
zur Steigerung des Gemeinschafts-
gedankens angeboten. All dies soll
die Wertschatzung gegentlber den
Mitarbeitern spiegeln, die stetig ihr
Bestes geben, auch wenn die Markt-

© Nemak Linz

und Lebensbedingungen zunehmend
herausfordernder werden.

Mit dem Einsatz entsprechender
Strukturen und Technologien wird
insbesondere seit der Corona-Pande-
mie in Bereichen, wo dies moglich ist,
weiterhin Homeoffice ermdglicht, um
Angestellten den Fahrtweg zu erspa-
ren und so auch zu deren Work-Li-
fe-Balance beizutragen. Ein aktueller
Schwerpunkt ist es, immer wieder
Aspekte zu finden und umzusetzen,
die den Mitarbeitern das Leben und
Arbeiten im Unternehmen noch
angenehmer machen konnen.

Nachhaltigkeit

Der gesamte Nemak Konzern setzt
bei seinen Fertigungsverfahren auf
einen verantwortungsvollen Umgang
mit Rohstoffen. Die Verwendung von
recyceltem Aluminium in den Werken
liegt im Durchschnitt bei etwa 80%.

Nachhaltigkeit fangt aber bereits
im Kleinen und in vielen verschiede-
nen Bereichen an. Daher wird in der
hauseigenen - mit dem INEO-Zertifi-
kat als vorbildlicher Lehrbetrieb aus-
gezeichneten - Lehrwerkstatt nicht
nur dem Fachkréftemangel entgegen-
gewirkt, sondern auch bereits bei der
Ausbildung der aktuell 12 Lehrlinge
besonders Wert darauf gelegt, ihnen
von Beginn an Nachhaltigkeit zu ver-
mitteln. Mit einem kleinen Nasch-
garten als Umweltprojekt gestartet
wurde am Ende eine freie Flache von
ca. 450m2 um ein Biotop, Obstbaume
und eine Bienenblumenwiese erwei-
tert. So konnte ein neuer Lebens-
raum fiir Flora und Fauna geschaffen
werden.

Unter dem Motto ,Gemeinsam
Mehr Bewegen“ wird auch zukiinftig
mit Leidenschaft gegossene Qualitat
erzeugt und Wertschopfung Made
in Austria an unsere internationalen
Kunden geliefert.

Quelle:
Pressemitteilung Nemak Linz GmbH

Kontakt:

Nemak Linz GmbH
Zeppelinstralte 24
A-4030 Linz

+43 732300 103-0

www.nemak.com
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- LIEFERZEIT &
TERMINTREUE

Produkte und Dienstleistungen sind
das Ergebnis des Zusammenspiels
komplexer Prozesse zahlreicher Betei-
ligter entlang der Liefer- und Wert-
schopfungskette (Supply Chain). Die
Werte, die entlang der Supply Chain
geschopft werden, weisen einige
wesentliche Leistungsmerkmale auf.
So sind beispielsweise moglichst
kurze Lieferzeiten fiir den Kunden der
Supply Chain ein wichtiger Wunsch
und werden somit zu einem bedeu-
tenden Wettbewerbsfaktor, wobei
unter dem ,Kunden“ im SCM immer
die nachgelagerte Stelle der Kette
verstanden werden muss. Wird dieser
Kundenwunsch jedoch zum entschei-
denden Kaufentscheidungsfaktor,
dann kommt es entlang der Liefer-
kette zu immer starker werdender
»Zeitkompression“ (Gudehus).

Lieferzeit und Termintreue

Die versprochene Lieferzeit gerat
immer mehr in Konflikt mit der Ter-
mintreue. Die Termintreue ist der
Zuverlassigkeitsgrad der versproche-
nen Lieferzeit. Wird die Lieferzeit liber
allen Mafen verkiirzt (vgl. das Projekt
des 5-Tage-Autos der EU), gerdt die
Termintreue in einen unausweichli-
chen Konflikt mit der Lieferzeit, denn
kiirzestmogliche Lieferzeiten und
hochstmogliche Termintreue wer-
den somit zu absolut konfliktdren
Leistungszielen der Logistik und des
SCM (Supply Chain Management).
Somit sind Lieferzeit und Termintreue
untrennbar zu sehen.

Atemlose Supply Chains
Lieferketten ohne Redundanzen
(z.B. Pufferzeiten, zeitliche Entkop-
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pelungen stark streuender Prozesse,
freie Kapazitdten in Fertigung und
Lager) kdnnen nicht zuverlassig sein,
weil bei geringsten Storungen keine
Zeit mehr fur ,Selbstadjustierung”
(Bretzke) besteht. Somit werden die
meisten Prozesse entlang der Liefer-
kette zeitkritisch. Das logistische Sys-
tem, die Lieferkette kann sich nicht
mehr erholen. Jeder Zwischenfall,
jede - auch nur regelmafig stochasti-
sche Abweichung, jeder kleine - auch
menschliche - Fehler schlagt sich
nun durch bis zum Endkunden.

Die Kosten der Ungeduld sind
die Verletzung der Zuverlassigkeit
der Lieferung des Produktes oder
der Dienstleistung. Zwischen Liefer-
zeit und Termintreue besteht somit
ein operationalisierbarer und mess-
barer Zielkonflikt. Je komplexer der
Produktaufbau und je komplexer die
Entwicklungs- und Produktionsstruk-
tur bzw. die Produktionsprozesse
sind, umso schwieriger ist ein hoher
Termintreuewert - in der Fachspra-
che auch OTD = on-time-delivery
genannte - zu halten. Anhand eines
einfachen - aus meiner fast 30-jéh-
rigen Consultingpraxis didaktisch
reduzierten - Praxisfalls, soll dies
numerisch gezeigt werden:

Praxisbeispiel mit Zahlen

Das angesprochene Unternehmen
ist Zulieferer von Flugzeugteilen und
hatte vertraglich bestimmte Termin-
treuewerte zugesagt! Im konkreten
Fall waren die Termintreueanforde-
rungen bei einem erfolgskritischen
GrofRkunden mindestens 99 % der
Auftrdge (Einpositionsauftrage). Die
mittlere Lieferzeit (von der Auftrag-
sannahme bis zur Auslieferung an
den Kunden) des Unternehmens
- bei den angesprochenen Flug-
zeugteilen - war mit maximal 80
Kalendertagen gerade noch wettbe-
werbsfahig. Tatsachlich aber schaffte
der Flugzeugteilezulieferer nur ca. 70
% Termintreue und die einzelnen -
teilweise komplexen - Fertigungspro-
zesse und Priifprozesse waren bereits
hoch zeitkomprimiert.

Somit stellte sich fiir mich als
die notwendige Frage: Wieviele Tage
fehlen uns als Flugzeugteilezuliefe-
rer eigentlich, wenn wir eine Termin-
treue von 99 % serids zusagen wollen
(miissen)? Durch die Analyse der kon-

fliktdren - statistisch berechenbaren
- Situation, ergibt sich bei Unterstel-
lung einiger Randbedingungen und
statistischer Verteilungen, dass dem
Unternehmen konkret ca. 13 Kalen-
dertagen fehlten. Somit misste
man bei seridser Zusage von 99 %
Termintreue bei den Auftragen eine
Lieferzeit von ca. 93 Kalendertagen
angeben. D.h. der Zulieferer konnte
also entweder eine Lieferzeit von 93
Kalendertagen bei einem OTD von
99 % zusagen oder bei Zusage einer
80-tdgigen Lieferzeit lediglich einen
OTD von 70 % zusagen. Alle Zusagen
dazwischen sind nur Trade-Offs zwi-
schen Lieferzeit und OTD. Nun war
man in der verzwickten Lage, dass
bei Zusage der Termintreue von min-
destens 99 % die Lieferzeit von 93
Kalendertagen (80 + 13 Kalendertage)
nicht wettbewerbsfahig war. Wenn
jedoch serioserweise die Lieferzeit
mit max. 80 Kalendertagen zuzusagen
ist, dann kann man nur ca. 70 % Ter-
mintreue vereinbaren. In der Praxis
behilft man sich bei solchen Zielkon-
flikten z.B. mit der Priorisierung von
Auftragen zulasten anderer Auftrage.
Andere Auftrage leiden aufgrund die-
ser Zurlickstellung und die eigenen
Kosten steigen entsprechend.

Die Kosten der Ungeduld sind
somit ein notwendiger Trade-Off
zwischen (zu kurzer) Lieferzeit und
(zu hoher) Termintreuezusage. In
der konkreten Praxis wird man in
the long run weitere Prozessverbes-
serungen entlang der Liefer- und
Leistungskette anstreben. Der Grund-
konflikt jedoch zwischen Lieferzeit
und Termintreue bleibt bestehen.
Die Losung des Problems lag letztlich
- in the middle/long run - in der Ver-
schlankung eigener Prozesse, um den
Variationskoeffizienten der Durch-
laufzeit deutlich zu senken, also in
der Reduktion der Durchlaufzeit-
schwankung im Verhaltnis zur mittle-
ren Durchlaufzeit. Die Statistik hat in
diesem Zusammenhang eine wesent-
liche Funktion in der Transparenzma-
chung solcher Problemstellungen.

Quelle:

Ernst Kurzmann MBA,

LearnTech Academy

Kontakt:
wolfgang.ulm@learntech-academy.
com
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voestalpine

ONE STEP AHEAD.

voestalpine Foundry Group

VOESTALPINE
FOUNDRY GROUP
HILFT DER DEUT-
SCHEN BAHN IN
FAHRT ZU BLEIBEN

Dank der innovativen 3D-Sanddruck-
technologie ist es moglich, komplexe
und maRgeschneiderte Gussteile mit
hoher Prazision in kiirzester Zeit her-
zustellen. Der wegweisende Service
FASTLANE verkurzt die Produktions-
zeit von Gussteilen auf ein Minimum
und tragt besonders bei Ersatzteilen
zur Vermeidung ungeplanter Still-
stdnde und daraus entstehender
Mehrkosten bei. Trotz der Geschwin-
digkeit geht FASTLANE keine Kom-
promisse bei der Qualitat ein.

In einer Welt, in der Effizienz und
Geschwindigkeit immer wichtiger
werden, hat sich auch die beschleu-

nigte Herstellung und Lieferung
von Hochprazisions-Stahlformgus-
steilen zu einem entscheidenden
Auftragskriterium entwickelt. Die
herkdmmlichen Methoden erfordern
eine komplexe und langwierige Vor-
bereitung, um zundchst eine Form
zu bauen, bevor der eigentliche
Abguss stattfinden kann. Dank des
revolutiondren Service FASTLANE in
Verbindung mit der 3D-Sanddruck-
technologie, gehort dies jedoch der
Vergangenheit an.

Kirzlich wurden die Vorteile
dieser wegweisenden Technologie
erneut deutlich, und zwar in Zusam-
menarbeit mit unserem neuen
Kooperationspartner fiir 3D-Sand-
druck, der Deutschen Bahn. Ein
Getriebegehduse, ein unverzicht-
bares Ersatzteil mit einem Volu-
men von knapp einem Kubikmeter
und einem Gewicht von Uber einer
halben Tonne, wurde dringend fiir
Reparaturarbeiten an stillstehenden
Rangierlokomotiven bendtigt.

Wahrend die traditionelle Pro-
duktionsroute flir dieses Ersatzteil
eine Lieferzeit von durchschnittlich
zehn Monaten erfordert hatte, konnte
die voestalpine Foundry Group dank
des Einsatzes der 3D-Sanddruck-
technologie die Lieferzeit auf ledig-
lich zwei Monate verkiirzen. Das
Getriebegehause wird im indirekten

Getriebegehduse fiir die Deutsche Bahn © beutsche Bahn

i
 ;

,»Mit der Integration der
3D-Sanddruck Technologie
im Stahlguss unterstreicht
die voestalpine Foundry
Group lhre Innovationsfiih-
rerschaft®

voestalpine - One step ahead.
Dipl.-Ing. Michael Krainz
Member of the Executive Board
voestalpine Foundry Group

3D-Druckverfahren hergestellt, bei
dem pulverférmiger Quarzsand mit
einem fliissigen Bindemittel verbun-
den wird, um die Form fiir den spate-
ren Guss zu erzeugen.

Sobald Geometrie und Werkstoff
einmal fixiert sind, wird das Gussteil
unverziiglich in ein digitales Waren-
lager, aufgenommen. CAD-Daten
von Formen und Gussteilen werden
hier gespeichert, sodass der Abguss
des Bauteils bei Bedarf schnell und
unkompliziert per Mausklick und
mittels 3D-Sanddruck vorbereitet
werden kann. Digitalisierung spart
hier Lagerflache- und damit Kosten
und verkiirzt Lieferzeiten sowie Sup-
ply Chains, was wiederum erhebliche
Vorteile fiir unsere Kunden bietet. Der
gesamte Prozess wird automatisiert
und ermoglicht eine schnelle Umset-
zung von Konstruktionsanderungen
oder -anpassungen.

Zusatzlich bieten wir fur aus-
gewahlte Gussteile im Rahmen von
FASTLANE an, diese mit einer Liefer-
zeit von nur 10 Arbeitstagen liefern
zu konnen. Dies ermdglicht unse-
ren Kunden, noch flexibler auf ihre
Bediirfnisse zu reagieren und Eng-
passe in der Produktion effizient zu
Uberwinden.



3D-Sanddruck auf der FASTLANE
liefert auch Mehrwert beim Thema
Nachhaltigkeit. Durch kirzere Wege
und reduzierte physische Bestiande
werden CO2-Emissionen vermieden.
Dariiber hinaus spart der 3D-Sand-
druck bereits an sich Ressourcen, da
durch konturengenauen Guss nur das
tatsachlich bendtigte Rohmaterial
eingesetzt wird.

Wir freuen uns mitteilen zu kon-
nen, dass die Markenanmeldung
FASTLANE in der EU eingereicht
wurde, um unsere Position als Vor-
reiter in der 3D-Sanddrucktechnolo-
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gie zu starken und unseren Kunden
das Vertrauen in unsere Qualitdt und
Innovation zu bestatigen.

Die voestalpine Foundry Group
ist stolz darauf, zum Erfolg unserer
Kunden bestméglich beizutragen und
die Deutsche Bahn bei der Beschleu-
nigung der Instandhaltungsarbeiten
zu unterstutzen. Durch den Einsatz
von 3D-Sanddrucktechnologie setzen
wir neue Maf3stdbe in der Fertigungs-
industrie und tragen dazu bei, die
Industrie effizienter und zuverlassi-
ger zu machen. Mit unserem Engage-
ment fir Qualitdt und Innovation

stehen wir unseren Kunden als ver-
lasslicher Partner zur Seite, um ihre
Anforderungen an Gussteilen und
deren Bereitstellung zu erfiillen und
den Fortschritt in der Industrie voran-
zutreiben. Schnell und prazise - vom
Prototyp bis zum fertigen Produkt.

Quelle:
voestalpine Foundry Group

Kontakt:

voestalpine Foundry Group
Sarina Mayr
Sarina.Mayr@voestalpine.com

Sloow

SLOOOOW

Lockdown, Kurzarbeit, Fachkrafte-
mangel, schwankende Preise und
Qualitat haben unser aller Leben
verandert.

Wir kreieren, entwickeln, testen,
produzieren und vertreiben grof3-
volumige, kreative Gerichte auf Pro-
teinbasis von gleichbleibender hoher
Qualitat mit verlangerter Haltbarkeit.
Wir bieten Sous-Vide Lebensmit-
tellésungen fiir Professionisten mit
kalkulierbaren Fixpreisen und bester
Qualitat und langer Haltbarkeit.

Mit SLOOOOW sparen Sie Zeit
und Geld.

Unternehmen und Industriebetriebe
stoRen in der letzten Zeit oft an die
Grenzen ihrer Leistungsfahigkeit.
Schnell kann ein Benefit fir die Mit-

arbeiter wie die Betriebskiiche zum
Sorgenkind werden. Thema dabei
sind Personalmangel, schwankende
Qualitat, Haltbarkeit, nicht mehr
leistbare Kosten, Saisonalitdt und
die gleichbleibenden Portionsgro-
Ren. Auch die qualitativ wechselnde
Nachfrage belasten den Unterneh-
mer gravierend und somit auch die
Mitarbeiter. Unternehmen lber-
legen daher oft sekundére Aufga-
benbereiche wie die Betriebskiliche
aufzuldsen, da sie die notwendigen
Zusatzkosten nicht mehr tragen kon-
nen.

KUNDENVORTEIL fiir die
produzierende Industrie

Fixer ausverhandelter Preis.
Lange Haltbarkeit

Ohne Konservierungsstoffe.
Keine Verschwendung von
Lebensmittel.

Schonende, gesunde Zubereitung
Lost den Personalfachkrafteman-
gel

Entwickelt von renommierten
Kochen

Unsere SOUS-VIDE PRODUKTE haben
eine Gleichbleibende Qualitat, das
Garverfahren gewahrleistet ein
gleichméaRiges und prazises Garen.
Das fuihrt zu einer besseren Qualitat
und zu einem besseren Geschmack
der Speisen.

Nahrstoffe und Aromen von
Lebensmitteln bleiben erhalten.
(Bei herkbmmlichen Garmethoden

gehen diese verloren.) Das Risiko von
Lebensmittelabfallen wird minimiert
und beim Sous-vide-Garen kdonnen
Lebensmittel im Voraus zubereitet
und in vakuumversiegelten Beuteln
aufbewahrt werden.

Die Zubereitung von Mahlzeiten
mit der Sous-Vide-Technologie kann
viel Zeit sparen, da die Speisen im
Voraus zubereitet und schnell wie-
der aufgewdrmt werden kdnnen.
Dadurch konnen auch die Kosten fiir
Arbeit, Energie und Rohstoffe gesenkt
werden, so dass gesunde, hochwer-
tige Lebensmittel fiir einen groReren
Kundenkreis erschwinglich werden.

Lange Haltbarkeit

Die Sous-vide-Technologie bietet fiir
die Lebensmittel eine verlangerte
Haltbarkeit von mehr als 8 Wochen
ohne Verwendung von Konservie-
rungsstoffen und bietet eine Vielfalt
an Speisen.

Diese schnelle und einfache
Zubereitung von grofRen Portions-
mengen ist gut fiir eine Gemein-
schaftsverpflegung geeignet.

It’s time for SLOOOOW. Testen
Sie uns:

Quelle:
Eugen Petrov oder Gert Friedrich
Kopera

Kontakt:

Sloooow

Gschwendt 23-27/2
A-3400 Klosterneuburg
hello@sloooow.at
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Die .eu Web Awards sind ein Online-Wettbewerb, der 2014
ins Leben gerufen wurde, um die besten Websites mit der
Endung .eu auszuzeichnen.

Insgesamt bewarben sich 821 Websites, die Bewer-
bungen wurden in 6 Kategorien aufgeteilt und fiir jede
Kategorie 3 Finalisten auserkoren. Die Preisverleihung im
Rahmen einer Gala-Veranstaltung fand in Mechelen, Bel-
gien statt. Das unter der technischen Projektleitung des
OGI durchgefiihrte Projekt FLAMINGo erreichte dabei in
der Kategorie Laurels (Lorbeeren) den ersten Platz. Diese
Kategorie ist fiir Websites gedacht, die Bildungseinrich-
tungen, Wohltatigkeitsorganisationen oder europaweite
Projekte reprasentieren.

Das Siegerprojekt wurde im Friihjahr 2020 im Rahmen
des EU-Forschungsprogramms ,Horizon 2020“ (Research
and innovation programme grant agreement 101007011 -
FLAMINGo) erfolgreich eingereicht und in vollem Umfang
genehmigt.

FLAMINGo hat eine Laufzeit von vier Jahren und star-
tete im Februar 2021. Das Konsortium besteht aus 11 Part-
nern, die aus 8 europaischen Landern kommen (Italien,
Deutschland, UK, Frankreich, Osterreich, Spanien, Portu-
gal, Griechenland und Belgien). Das Konsortium, darunter
5 KMU, 1 GroRunternehmen, 3 F&E Institute, 1 Universitat
und 1 Verein, ist ausgewogen zwischen industriellen und

WWW.PROGUSS-AUSTRIA.AT

akademischen Partnern verteilt. Die Projektkoordina-
tion erfolgt durch die Firma MBN Nanomaterialia SPA in
Treviso, Italien und das OGl ist fiir die Koordination der
technischen Arbeitspakete verantwortlich. Das Projektvo-
lumen betragt insgesamt ca. € 7,7 Millionen. 5 Jahre nach
der Kommerzialisierung der Technologie sollte der kumu-
lierte Umsatz ca. € 25 Millionen betragen. Seitens OGI ist
die NE-Arbeitsgruppe mit Dr. Thomas Pabel, DI(FH) Chris-
tian KneiRl und Ing. ToSe Petkov fiir die Projektabwick-
lung verantwortlich.

Das FLAMINGo Projekt zielt auf die Herstellung von
verstarkten Metall-Matrix-Verbundwerkstoffen (Al-MMC)
mit verbesserten Eigenschaften in Bezug auf Festigkeit
und/oder Steifigkeit, im Vergleich zu den bestehenden
Al-Legierungen, ab. Durch zusatzliche Topologieoptimie-
rung kommt es zu Gewichtseinsparungen von 20 - 30 %
pro Bauteil wodurch sich bei batterieelektrischen Fahr-
zeugen (BEV) signifikante Auswirkungen auf den Energie-
verbrauch und das Klima ergeben.

Weitere Informationen:
Ansprechperson Dr. Thomas Pabel | T: +43 3842 43101-24 |
E: thomas.pabel@ogi.at

Quelle: OGI, Dr. Thomas Pabel

austria

Proguss



Ing. Ernst Kratschmann.

Die GielRerfamilie trauert um ihr langjah-
riges Mitglied, Herrn Ing. Ernst Kratsch-
mann der am 22. Juni 2023 verstorben
ist.

Herr Ing. Ernst Kratschmann wurde
am 14.9.1945 in Wien geboren, wo er in
Favoriten zur Schule ging. Nach seiner
gieRereispezifi-
schen Ausbildung
an der HTL fir Gie-
Rereitechnik in
Wien X startete Ernst
Kratschmann seine
Berufslaufbahn im
Jahre 1964 bei der
Alpine Montan am
Standort Traisen
als GielRereiingeni-
eur. 1968 verliel er
die Alpine Montan
kehrte aber nach
mehreren Positio-
nen in der Osterrei-
chischen Stahl- und
GieRereiindustrie
1996 als Betriebsdi-
rektor und spater als Geschaftsfiihrer in
die voestalpine GielRerei Traisen zurlick,
wo es ihm gelang das Werk Traisen,
durch Erhéhung der Wertschopfung,
auf die Erfolgsspur zurlickzufiihren. Von
2005 bis zu seinem Ruhestand Mitte 2006
war er zusatzlich fur die Linzer GieRerei
und die gesamte Giessereigruppe der
voestalpine verantwortlich. Sein Einsatz
fiir die GielRereigruppe tragt heute noch
Friichte, da es ihm gelang den Vorstand

Giesserei Rundschau 03/2023 JHG 70 | Vereinsnachrichten

der voestalpine zu Uberzeugen weiter
in Schliisselaggregate fiir die GieRerei-
gruppe zu investieren und so ihren nach-
haltigen Erfolg sicherzustellen.

Herr Kratschmann hat es verstanden
durch seine sehr direkte Art und seinen,
vom Wiener Dialekt gepragten Humor
Gemeinschaften zu
schaffen und auch
komplizierte Sach-
verhalte einfach und
verstandlich fir alle,
vom Former bis zum
Generaldirektor,
darzustellen.

In seiner lang-
jahrigen Funktion
als stellvertretender
Vorsitzender des
Fachverbandes der
osterreichischen
GieRereiindustrie
hat er wesentlich
zur Entwicklung der
GieRereiindustrie
beigetragen. Beson-
ders am Herzen lag ihm die Ausbildung
der Lehrlinge.

Ernst war viele Jahre im Ausschuss
des Fachverbandes der GieRerei tatig
und dort auch Obmann Stellvertreter als
auch im VOG der Vorganger Organisation
von Proguss-Austria . Er hat uns immer
mit seinen Berichten, verbunden mit
lustigen Anekdoten, die Sitzungen ver-
schonert und wird uns als dynamische
Personlichkeit in Erinnerung bleiben.
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VERANSTALTUNGSKALENDER

Weiterbildung / Seminare / Tagungen / Kongresse / Messen

VERANSTALTUNGSPROGRAMM DER VDG-AKADEMIE

www.vdg-akademie.de

Der Verein Deutscher GieRereifachleute bietet in seiner VDG-Akademie 2023 folgende Weiterbildungsmaoglichkeiten an:

2023
DATUM ORT  THEMA

NOVEMBER
21.11.-22.11 Weinsheim Seminar ,Energieeffizienz in Giellereien -
Schliissel zur Dekarbonisierung
28.11.-29.11. Disseldorf Seminar ,,Metallurgisch bedingte Gussfehler in Eisengusswerkstoffen®
30.11. Nufloch Einflihrung in Rheocasting - auf Basis des Comptech-Verfahrens
30.11.-01.12. Disseldorf Workshop ,,Zeitmanagement fiir Flihrungskréfte in der Produktion®
DEZEMBER
07.12. NufBdloch Seminar ,Leichtmetall-Guss Spezialwissen -
Gussfehler analysieren und richtig bewerten®
13.12.-14.12. Disseldorf Workshop ,,In schwierigen Zeiten souveran fiihren und erfolgreich
Motivieren“
13.12.-15.12 Dusseldorf Qualifizierungslehrgang ,Grundlagen der GieRereitechnik

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 Gielereifachleute e.V, D-40549 Diisseldorf, Hansaallee 203

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

Anderungen von Inhalten, Terminen u. Veranstaltungsorten vorbehalten!

VERANSTALTUNGSPROGRAMM DER MAGMAacademy
2023
DATUM  ORT  THEMA

16.11.-17.11. Lazise VR, Italy ITALIAN FORUM Casting, Process and Economical Optimization Through
Efficient Die Temperature Control,

www.magmaacademy.de

Weitere Details zu den Inhalten sowie den Teilnehmerkreis finden Sie auf unserer Webseite. Sie haben Fragen?
Wenden Sie sich gerne an unsere Ansprechpartnerin bei der MAGMAacademy:

Malaika Heidenreich, +49 241 88901 699

academy@magmasoft.de.
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NATIONALE UND INTERNATIONALE VERANSTALTUNGEN

10.10.-12.10. Karlsruhe Deburring EXPO (www.deburring.de/home)
26.10.-27.10. Freiberg Ledebur-Kolloquium
(Info:https://tu-freiberg.de/fakult5/gi/ledebur-kolloquium)
07.11.-10.11. Dusseldorf Formnext (Info: https://formtext.mesago.com/frankfurt/de.html)
28.11.-30.11. Frankfurt decarbXpo (Info: www.decarblxpo.de)
2024
16.01.-18.01. Niirnberg EUROGUSS 2024 (Info:www.euroguss.de)
14.01.-15.03. Aachen 48. Aachener GielRereikolloquium 2024
25.-26.04. Salzburg 66. Osterreichische GieRerei-Tagung
10.09.-14.09. Stuttgart AMB - Internationale Ausstellung fiir Metallbearbeitung
(Info: www.messe-stuttgart.de/amb)
08.09.-10.10. Diisseldorf Aluminium (Info: www.aluminium-exhibition.com/de-de.html)

Anderungen von Inhalten, Terminen u. Veranstaltungsorten vorbehalten!

Fiir diese Angaben iibernimmt die Redaktion keine Gewahr!

GROSSE
GIESSEREITECHNISCHE
TAGUNG 2024

Salzburg, 25. und 26. April

austria

oGl Proguss
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Technologie des Formens und GielRens

Fachkunde
GieBereitechnik

Christian Appelt, Rolf
Roller, Hans Rodter,
Laura Leineweber, Martin
Schlotterbeck, Johann
Ludwig, Kerstin Berndt,

464 Seiten, 17x24 cm
Verlag Europa-Lehrmittel
66,80 €

ISBN: 978-3-7585-1179-0

Das Standardwerk dient als
Lehrbuch fiir die Grund- und Fachstufe der Ausbildung,
als Nachschlagewerk fiir die Meister- und Techniker-
ausbildung aller gielRereitechnischen Berufe sowie zum
Einstieg in gieRereitechnische Studiengdnge.Es umfasst
die Grund- und Fachstufe der Technologie sowie die
berufsspezifische Technische Kommunikation und deckt
auch die Grundlagenfacher ab.Die 9. Auflage wurde lber-
arbeitet, an die neuesten Normen angepasst und mit
zahl-reichen aktuellen Themen erweitert. Kapitel wie
Druckguss und GieRereiprozesssimula-tion sind vollstédn-
dig neu verfasst worden.Als digitales Zusatzmaterial ste-
hen Bilder sowie Priifungsaufgaben mit einblendbaren
Lésungen in der EUROPATHEK bereit.Uber QR-Codes kén-
nen 18 Videos abgerufen werden, die eine anschauliche

Erlduterung der Inhalte bieten.

Autoren: Rudolf Wintgens,

Volkmar Buck, Manfred Prom

Erfolgsfaktoren von GieRereien und
deren Steuerung

Von Mark M. Résch

185 Seiten

Taschenbuch

Verlag: Schiele & Schon
68,00 €

ISBN: 978-3-7949-0849-3

Was macht die Wirtschaft-
lichkeit einer GielRerei aus?
Welche Malnahmen sind
zu treffen, an welchen Stell-
schrauben kann gedreht
werden, um einen GieRereibe-
trieb langfristig erfolgreich zu
flihren?

Der Diplom-Betriebswirt und Dr. rer. oec. Mark
Matthias Rosch beschéftigte sich in seiner Dissertation
mit diesen fiir ein Unternehmen existenziellen Fragen
und legt hier in kompakter, leicht verstandlicher Form
seine Losungsvorschlage fiir erfolgreiches Controlling in
der Gielereibranche vor. Anhand zahlreicher Interviews
mit Unternehmensleitern und Geschaftspartnern der
GielRereiindustrie zeigt er die verschiedenen Steuerungs-
instrumente auf, die effektiv zum Ziel fiihren kdnnen,
identifiziert Hindernisse und Schwierigkeiten und bietet
Anregungen und Losungsvorschlage.

So werden die verschiedenen Controllingmechanis-
men erldutert, Faktoren fiir ein nachhaltig erfolgreiches
Management aufgezeigt und ein Ausblick auf deren Wei-
terentwicklung sowie die zukiinftigen Herausforderungen
des Giellereimanagements gegeben.

Mark M. Rasch

GieBerei-Controlling
Erfolgsfaktoren voa GieBeseien
und deren Steueusg

Das branchenspezifische Online-Portal ist ein perfektes Instrument, um lhre
Kommunikation zu vervollstandigen und Ihren Kundenstamm zu vergroRern.

Mit unseren Online-Werbelésungen kénnen Sie bestehende Werbemafinahmen

lhres Unternehmens enorm aufwerten und hervorheben.

Fiir Fragen steht lhnen Frau Angerer unter
angerer@proguss-austria.at zur Verfiigung.

Hier kommuniziert die GieRereibranche.

austria

Oroguss
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MEDIENDATEN 2024

Titelseite U1 Riickseite U4 u2/u3

B180 x H204 mm B210 x H297 mm B210 x H297 mm

€2.500,00 +3 mm auf allen +3 mm auf allen
Seiten Seiten
€2.300,00 €2.000,00

U2

U2
Uk

A4 Ganze Seite U2/U3 1/2 quer U2/U3 1/4 Seite
B210 x H297 mm B192 x H139 mm B94 x H139 mm
+3 mm auf allen €1.650,00 €1.050,00
Seiten

€1.900,00

A41/2 hoch A4 1/2 quer A4 1/3 hoch
B102,5 x H297 mm B210 x H146,5 mm B68 x H297 mm
+ 3 mm auf abfal- + 3 mm auf abfal- + 3 mm auf abfal-
lenden Seiten lenden Seiten lendenSeiten
€ 1.450,00 €1.450,00 € 1.050,00

Alle Preise

- verstehen

sich zuziiglich
A41/3 Seite A4 1/4 Seite 5 % Werbeab-
B192 x H91 mm B94 x H139 mm gabe und zuzig-
€ 1.050,00 €910,00 lich 20 % Mwst.

BUCHEN SIE BEREITS JETZT
FUR DAS JAHR 2024.

Friihbucherbonus 5 % Rabatt fiir Kombibuchungen.
1 Inserat im Printmagazin + 1 Banner auf der Website
fiir ein Monat +1 Banner im Newsletter.
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Nemak

Lightweighting Solutions

E-Mobility + Body-in-White & Chassis + Powertrain

Nemak Linz GmbH, Zeppelinstr. 24, 4030 Linz, www.nemak.com



GF Casting Solutions

We empower
sustainable
mobility

GF Casting Solutions ist einer der
ter von Leichtbau-Komponenten
im Energiesegment. Als zukunfts
agieren wir als treibende Kraft fu
Guss und additive Fertigung und
einer nachhaltigen Mobilitat mitgesta

Unsere Produkte helfen unseren Kund
sionen zu reduzieren und alternative Antr
In enger Zusammenarbeit mit unseren Kun
garantieren wir, dass unsere Losungen genc
ausforderungen des Marktes zugeschnitten sind: \
Konzept Uber die genaue Umsetzung bis hin zur
sigen Validierung.

Wir bauen auf 200 Jahre Erfahrung und unser Know-how
im Leichtbau, das wir kontinuierlich weiterentwickeln,
sowie auf die ErschlieBung neuer Markte.

GF Casting Solutions Altenmarkt GmbH & Co KG
Essling 41

8934 Altenmarkt / St. Gallen
myjob.altenmarkt@georgfischer.com

Besuchen Sie
unsere Website:

Folgen Sie
uns auf LinkedIn: m
GF Casting Solutions




