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Starke Innovationsprozesse

in GieBereien

John Huskes, Senior
Production Engineer
bei MGG, freut sich
tber die gute Qualitat
der produzierten Kerne.

Die Wertschopfungskette in der industriellen Fertigung ist komplex und verlangt von
allen am Prozess Beteiligten hochste Effizienz in der Produktion und Qualitétssicherung.
Stetig verscharfte Normen zur Verringerung von Emissionen und zur Optimierung des
Qualitatsmanagements (ISO-TS 16949) steuern die steigenden Anforderungen.

VON ANDREA FERKINGHOFF,
BERGTHEIM, UND VERENA SKELNIK,
DUSSELDORF

erausforderungen, die im grenzna-
H hen Tegelen (Niederlande) bei der
GieBerei MGG Netherlands B.V.
(im Folgenden MGG) auf der Tagesordnung

stehen. Mit einer jahrlichen Produktion
von tber 12 000 t Aluminiumguss betreibt
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das Unternehmen dort eine der groBten
Aluminium-SandgieBerei Westeuropas
(Bild 1). Auf einer Flache von 29 000 m?
und mit Gber 400 Mitarbeitern entstehen
hochwertige Seriengussteile fiir Kunden
aus aller Welt. Vor allem die Nutzfahr-
zeug-, Pkw- und Heizkesselindustrien set-
zen auf die in den Niederlanden gefertig-
ten Gussstiicke. Produktionsleistungen in
dieser GroBenordnung erfordern strate-

gische Partnerschaften mit den Zuliefe-
rern, deren Produkte in puncto Zuverlas-
sigkeit hohen Anforderungen gerecht wer-
den missen.

Auf den ersten Blick zunachst unbe-
deutend mdgen dabei GieBereichemika-
lien wie Schlichten und Bindersysteme fiir
den GieBprozess erscheinen. Doch weit
gefehlt, denn im Produktionsprozess spie-
len sie eine ausschlaggebende Rolle.




Bild 1: Der Standort
der Firma MGG
Netherlands B.V.
aus der Vogelpers-
pektive. Die GieBe-
rei ist umgeben von
Wohngebieten. Das
Unternehmen legt
daher besonderen
Wert darauf, emis-
sions- und mog-
lichst qualmfrei zu
produzieren.

Bild 2: In der Kern-
macherei von MGG
in Tegelen.

»Die Entscheidungsprozesse bei der Auswahl von Zulieferern sind sehr

komplex. Dabei spielen Kooperation, Technologie-Know-how und Wirtschaft-

lichkeit eine groBe Rolle.*

In der niederlandischen Kernmacherei
(Bild 2), die wéchentlich 15 000 bis 20 000
Schuss produziert und 400 t Sand ver-
braucht, arbeitet man deshalb seit Jahren
im engen Schulterschluss mit ASK Chemi-
cals, einem der fiihrenden GieBereizulie-
ferer, und setzt die hochwertigen Cold-Box-
Binder des Unternehmens ein.

Qualitatssicherung auf allen
Fertigungsebenen

MGG fertigt Gussteile, die SandgieBerei-
en die Grenzen des physikalisch Mach-
baren aufzeigen. Den stetig wachsenden
Anforderungen wird die GieBerei durch
intensiven Austausch mit Kunden und
Zulieferern sowie die kontinuierliche Op-
timierung der Gussteilproduktion gerecht.
Dabei greift man auf ein solides Portfo-
lio an Support-Tools wie Simulationstech-
niken, Prototypenerstellung oder Rapid
Prototyping zuriick. MGG sieht sich nicht
als Entwickler, sondern vielmehr als
Prozessoptimierer, der eng mit seinen
Kunden zusammenarbeitet. Das Ziel ist
es, ,Ready-to-install“-Produkte liefern
zu kénnen, die den hohen Anspriichen
der Kunden geniligen. Nach Aussage von
John Huskes, Senior Production Engineer
bei MGG, ist das ausschlieBlich mit strin-
genter Qualitatssicherung zu realisieren
(Bild 3).

Entsprechende Forderungen werden
ohne Abstriche auch an die Lieferanten
von GieBereihilfsmitteln wie Binder und
Schlichten weitergegeben.

Der stetig steigende Wettbewerbs-
druck resultiert natirlich aus dem Effi-
zienzanspruch, Gussteile in immer kiir-
zerer Zeit, mit weniger Aufwand und kom-
plexeren Geometrien bei gleichzeitig
konstant hoher oder verbesserter Pro-
zesssicherheit herzustellen. Die Erwar-
tungen an Lieferanten sind demnach
hoch gesteckt. ,Wir suchen Partner, die
uns nicht nur ihr Produkt verkaufen, son-
dern umfassende Unterstiitzung leisten
und Input fir die Weiterentwicklung in
der Produktion geben®, so John Huskes.
»Die Entscheidungsprozesse bei der Aus-
wahl von Zulieferern sind sehr komplex.
Dabei spielen Kooperation, Technologie-
Know-how und Wirtschaftlichkeit eine
groBe Rolle.*

Mit Innovationen auf Erfolgskurs

MGG setzte schon immer Hochleistungs-
bindemittel von namenhaften Produzen-
ten ein. Konventionelle bzw. Standard-
Cold-Box-Binder wurden den hohen An-
spriichen des niederlandischen Unterneh-
mens noch nie gerecht. 2011 schlieBlich
begann MGG, die neue Bindemitteltech-
nologie Ecocure Solventless zu testen -
stets mit dem Ziel vor Augen, mit der neu-
en Technologie BTX- und Geruchs-Emis-
sionen zu reduzieren, die physikalischen
und thermischen Eigenschaften der Ker-
ne zu verbessern und schlieBlich auch Bin-
der- und Amin-Einsparungen zu erzielen.
Nach einer etwa einjahrigen Testphase
startete die Serienproduktion schlieBlich

mit der neuen Generation der Ecocure
Solventless-Bindertechnologie von ASK
Chemicals.

MGG Netherlands B.V.

MGG Niederlande, mit Sitz in Tege-
len, zahlt zu den modernsten und
innovativsten Aluminium-Sand-
guss-GieBereien Westeuropas.

Neben dem bekannten Alumini-
um-Sandguss produziert MGG auch
im Niederdruck-Sandgussverfah-
ren, einem patentierten System
speziell fiir das kontrollierte Gie-
Ben. Bei diesem Verfahren (LPSC/
Low Pressure Sand Casting) kon-
nen sehr diinnwandige Gussstiicke
mit verbesserten mechanischen Ei-
genschaften erzielt werden, die
hauptsachlich in Nutzfahrzeugen
sowie PKWs namhafter Hersteller
eingesetzt werden. Ein weiteres
wichtiges Standbein ist die Produk-
tion von filigranen Bauteilen fiir die
Heizkesselindustrie.

Das Unternehmen baut auf das
Know-how seiner Mitarbeiter, das
in Tegelen bereits seit vielen Jah-
ren generiert und weitergegeben
wird. Man sieht sich als Vorreiter
in den Bereichen Technik und Ent-
wicklung und arbeitet im Schulter-
schluss mit den Kunden. Die Liefer-
kette reicht vom Guss bis zum mon-
tagefertigen Produkt.
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Spektrum

Setzte MGG in der Vergangenheit noch
auf zwei Bindemittellieferanten, so be-
kennt sich das Unternehmen seit dem Ab-
schluss der erfolgreichen Testphase nun
zu fast 100 % zu der neuen effizienten,
ressourcenschonenden Technologie.

Das Resultat der gemeinsamen
Arbeit liberzeugte

Ein konventionelles Cold-Box-System
kann als dreiteiliges System beschrieben
werden: Komponente 1 besteht aus etwa
55 % Phenolharz und 45 % Losungsmit-
teln. Komponente 2 besteht hauptséch-
lich aus Polyisocyanat-Derivaten und 15
bis 30 % Losungsmitteln. Komponente 3
schlieBlich bildet der tertidre Amin-Kata-
lysator, der die Reaktion in Gang setzt.
Sowohl Komponente 1 als auch Kompo-
nente 2 des Bindemittels kénnen spezi-
elle Additive enthalten, die eingesetzt
werden, um besondere Merkmale oder
Gusseigenschaften zu optimieren. Die Po-
lyurethan-Reaktion besteht aus phenoli-
schen Hydroxylgruppen in Komponente 1,
die mit den NCO-Gruppen (Isocyanatgrup-
pen) in Komponente 2 reagieren.

In dem neuen I6sungsmittelarmen
Ecocure™ SL System wurde die Kompo-
nente 2 speziell so konzipiert, dass sie
die gleiche Wirksamkeit hat wie ein nor-
males 2-Komponenten-System, allerdings
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ohne die Verwendung von Losungsmit-
teln. Die I6sungsmittelfreie Rezeptur der
Komponente 2 beinhaltet eine spezielle
Polyisocyanat-Komponente. Spezielle Ad-
ditive wurden zugesetzt, die mit der an-
gepassten Komponente 1 exakt zusam-
menwirken. Mit dieser einzigartigen Kom-
bination kann eine Verringerung der
Gesamt-Bindemittelmenge um 20 % er-
reicht werden. Die neue SL-Technologie
enthéalt VOC-freie Losungsmittel, bei de-
nen hochwertige Chemikalien zum Ein-
satz kommen. In den Rezepturen erset-
zen diese Losungsmittel die bekannten
pflanzlichen Ester und bieten den Anwen-
dern die einzigartige Moglichkeit, einen
Teil der Emissionen zu reduzieren.

Die physikalischen Eigenschaften der,
mit der neuen Technologie gefertigten,
Kerne iberzeugten MGG. John Huskes
war von der MaBgenauigkeit und thermi-
schen Belastbarkeit der in Tegelen ge-
schossenen Kerne begeistert (Bild 4).

Die gute Entkernbarkeit resultiert aus
dem geringeren Einsatz von organischem
Material bei gleicher Sauerstoffmenge
wahrend des GieBens. Das Ergebnis sind
weniger Anhaftungen und damit ein gerin-
ger Reinigungsaufwand der Werkzeuge.

SchlieBlich konnte MGG mit dem Ein-
satz der neuen Bindergeneration eine
deutliche Verringerung der Emissionen
wahrend des GieB-, Abkihl- und Aus-

Bild 3: Bei der Dich-
tigkeitspriifung wer-
den die Gussstiicke
auf mogliche Gas-
fehler und
Schrumpfporosita-
ten geprift. Speziell
in der Produktion
der Heizkessel, bei
der man auf sehr fi-
ligrane Kerne setzt,
konnte mit Ecocure
SL der AusstoB auf-
grund von Gasfeh-
lern um tiber 5 % re-
duziert werden.

schlagprozesses bei gleichzeitiger Auf-
rechterhaltung einer exzellenten Form-
genauigkeit erreichen.

Wie die Beispielrezeptur zeigt (Bild 5),
ist das Dosierverhaltnis beim Einsatz der
neuen Technologie giinstiger als beim Ein-
satz des Wettbewerbsproduktes; zudem
liberzeugt der um 30 % niedrigere Amin-
Anteil im Vergleich zum Wettbewerbspro-
dukt. Wahrend mit der Ecocure™ SL-Tech-
nologie die zur Verfiigung stehende Ver-
arbeitungszeit bis zu 90 Minuten betragt,
verfligte MGG beim Einsatz des Wettbe-
werbsproduktes lber ein Zeitfenster von
lediglich 60 Minuten. Der Vorteil der Eco-
cure™ SL-Technologie fiir die niederlan-

Bild 4: Ecocure™ SL wird héchsten Ansprii-
chen an Filigranitat und MaBgenauigkeit ge-
recht.



Bild 5: Die Zugabemenge von Teil 2 kann mit
dem neuen Ecocure™ SL-System um mehr
als 20 % reduziert werden. Dosiermengen des
Wettbewerbsproduktes: Teil 1 0,52 % und Teil
2 0,52 %; Dosiermengen des Ecocure™ SL-
Systems: Teil 1 0,53 % und Teil 2 0,40 %.

dische GieBerei liegt auf der Hand: eine
héhere Produktivitat.

MGG stellte dartiber hinaus fest, dass
mit dem von der GieBerei verwendeten
Sand eine um rund 60 % reduzierte Feuch-
tigkeitsaufnahme erzielt wird. Die Aus-
schussquote der produzierten Kerne liegt
aktuell bei 2 %. Speziell in der Produkti-
on der Heizkessel, bei der man auf sehr
filigrane Kerne setzt, konnte der Aussto
aufgrund von Gasfehlern um tiber 5 % re-
duziert werden.

Nachhaltigkeitskriterien wie
Energie- und Ressourceneffizienz
werden zum Wettbewerbsfaktor

Umweltfreundlichkeit und Nachhaltigkeit
spielen heute bei der Auswahl von Liefe-
ranten und GieBereihilfsmitteln eine wich-
tige Rolle.

Daher beauftragte MGG das IFG in Diis-
seldorf mit der Untersuchung der BTX-
Emissionen und Geruchsentwicklung
beim Einsatz des Ecocure™ SL-Systems
und der bis dato verwendeten Wettbe-
werbsprodukte. Die Neuentwicklung von
ASK Chemicals zeigte auch hier ihre Star-
ken. Wahrend die Geruchsentwicklung
20 % geringer war, kdonnen die BTX-Emis-
sionen mit der neuen Ecocure SL-Tech-
nologie um 60 % - im Vergleich zu den
beiden anderen Cold-Box-Bindern - redu-
ziert werden. Auch versteht es sich fast
von selbst, dass visuelle Qualmentwick-
lungen in dieser GieBerei der Vergangen-
heit angehdren (Bild 6). Ergebnisse wie
diese sind flr die GieBerei und nicht zu-
letzt flir ihre Mitarbeiter und die anliegen-
den Nachbarn in Tegelen ein wichtiges
und klares Signal dafiir, dass sich das Un-
ternehmen fiir umweltfreundliche Tech-
nologien stark macht.

Bild 6: Visuelle Qualmentwicklung gehort
in der niederlandischen GieBerei der Ver-

gangenheit an.

Dieses Praxisbeispiel macht deutlich,
dass die Zulieferer von Hilfsmitteln fir den
GieBprozess einen wichtigen Beitrag zur
Wertschopfung der GieBereien leisten.
Besonders der Einsatz von effizienten und
emissionsarmen Bindemittelsystemen
zeigt, dass bereits in der Bauteilproduk-
tion durch die gezielte Auswahl der Kom-
ponenten fiir das jeweilige GieBverfahren
die Basis fiir eine Qualitatssteigerung und
zugleich eine Reduzierung der Emissio-
nen geschaffen werden kann.

Andrea Ferkinghoff, ProTEC Marketing,
Wiirzburg, und Verena Skelnik, ASK Che-
micals, Hilden
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