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Generationenwechsel

Den Switch vom Handwerks- in einen Industriebetrieb zu vollziehen,
ist flir jeden Familienbetrieb eine Herausforderung. Bei Krdmer + Grebe
hat die Geschaftsfiihrerin diese Aufgabe mit Bravour gemeistert.

ALLE o SEKUNDEN liuft in einer
vollautomatisierten GiefSerei ein Zylin-
derkopf oder Motorblock vom Band.
Damit das klappt, muss im Vorfeld
nicht nur ein Werkzeug, sondern eine
ganze Werkzeugeinrichtung zur Verfu-
gung stehen. Dazu werden ganze Werk-
zeug-Pakete aus verlorenen und Dauer-
formen geschniirt: Eine Einrichtung
zum Gieflen eines Motorblocks erfor-
dert oft sechs bis zehn Werkzeuge. Die
Besonderheiten des Gief3verfahrens stel-
len den Werkzeugbau vor grofse
Herausforderungen. Eine Spezialistin

dafiir ist Katrin Grebe. Seit zwolf Jahren
ist sie Geschaftsfithrerin der Kramer +
Grebe Modell- und Werkzeugbau
GmbH & Co. KG. Das Unternehmen
aus Biedenkopf hat sich auf die Nische
Motorenguss spezialisiert und entwi-
ckelt und produziert mit rund 180 Mit-
arbeitern Werkzeuge fiir GiefSereien und
Automobilhersteller wie BMW und
VW. Werkzeuge fur die verschiedensten
Gief3verfahren sind im Angebot: So gibt
es Dauerformen, Sandgussformen,
Kernformwerkzeuge und die dazugeho-
rigen Sondermaschinen und -gerite.

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

Zusatzliches
Material online

Video Werkzeugbau:
Vorstellung Krdmer + Grebe
Emissionsfreie GieRerei:
BMW Landshut

Video Sandkernfertigung:
LeichtmetallgieRen

unter
www.form-werkzeug.de/
kraemer-grebe.de

www.form-werkzeug.de
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Bilder: Kramer + Grebe, Schroder

Gestern und heute: Fritz Kramer, der Urgrol3vater von Katrin Grebe, griindete 1922 eine

Modell- und Maschinenfabrik. Schon damals stand die GieRereitechnik im Fokus. In gewisser
Weise wurde diese Tradition fortgesetzt. In der Nische Motorenguss hat Krédmer + Grebe sich
einen Namen gemacht. Die Gussformen und Kernkésten bewegen sich heute am oberen Ende

der Technologie-Skala.

Kramer + Grebe gehort zu den erfolg-
reichen Unternehmen in der Branche.
Um immer vorne dranzubleiben, hat
Katrin Grebe ihr eigenes Erfolgsrezept
entwickelt:

Die Erfolgsfaktoren
eines wettbewerbsfahigen
Werkzeugbaus

m Das Projektmanagement und die
Teamstruktur. »Das Loslassen von
funktionalen Dimensionen und in der
Quermatrix denken — das hat sehr lan-
ge gedauert«, so Katrin Grebe. »Aber
heute sind wir an einem sehr guten
Punkt angelangt. Ohne Projektma-
nagement konnten wir die Vielfalt der
Themen heute nicht mehr abbilden. «

B UNTERNEHMEN

Kramer + Grebe GmbH & Co. KG
Modell- und Werkzeugbau

Tel. +49 6461 8008-0
www.kraemer-grebe.de
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m Die Mitarbeiter in den Mittelpunkt
stellen, eine gute Unternehmenskultur
pflegen. »Wir haben jedes Jahr neue
Auszubildende und Mitarbeiter einge-
stellt. Da gab es nie eine Liicke — auch
nicht wihrend der Krise«, sagt Katrin
Grebe. »Deshalb missen wir uns auch
heute keine Sorgen iiber den Nach-
wuchs machen. «

m Der Maschinenpark muss immer auf
dem neuesten Stand sein. Nur standige
Investitionen stellen sicher, dass man
den Anschluss nicht verliert. »Diese
Kontinuitat ist wichtig, weil ein
Hightech-Maschinenpark einen Wett-
bewerbsvorteil darstellt, den keiner so
schnell nachholen oder aufbauen
kann«, so Katrin Grebe.

m Technologisch immer dranbleiben.
Das heifSt Zeit und Leute in For-
schungs- und Entwicklungsprojekten
investieren, Teilnahme an Arbeitskrei-
sen, Austausch mit anderen Betrieben.
Kramer + Grebe ist zum Beispiel Part-
ner der neu gegriindeten Werkzeug-
bau-Akademie in Aachen.

www.form-werkzeug.de
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Katrin Grebe: »lch stelle das Team
ganz obenan. Ich méchte nicht, dass
hier jemand unentbehrlich ist. Die
Teamstruktur wird bis oben hin gelebt,
wir stimmen auch strategische
Entscheidungen gemeinsam ab.«

m Fokus auf die Kernkompetenzen,
Spezialisierung auf die Dinge, die tech-
nologisch und qualitativ im Haus
gemacht werden missen. Andere »
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Bereiche werden ausgelagert. Zu den
Kernkompetenzen von Kriamer + Gre-
be zdhlt die Werkzeugherstellung fiir
den Motorenguss. »In der Regel liefern
wir nicht ein Werkzeug, sondern eine
komplette Werkzeugeinrichtung«,
erklart Katrin Grebe. Das ldsst sich gut
am Beispiel eines Zylinderkopfes erkla-
ren: Die AufSenhille des Motorblocks
wird aus einer Gussform (= Kokille)
gegossen. Das ist eine Negativ-Form
aus Stahl, die mehrfach verwendet
werden kann. Es gibt eine obere und
eine untere Hilfte. Nun soll der Block
nicht massiv werden — im Inneren sind
Hohlrdume gefordert. Dafiir werden
im Innenraum Platzhalter fixiert: die
Sandkerne. Bei den Sandkernen handelt
es sich um positive Modelle, um die
spater das flussige Metall herumlauft
und die gewiinschte Geometrie gief3t.

Erfolreich in der Nische:
Kernformwerkzeuge
fiir Fortgeschrittene

Um einen (positiven) Sandkern zu
erzeugen, braucht es ein (negatives)
Kernformwerkzeug. Und damit's noch
komplizierter wird, reicht bei den heu-
tigen Motoren meist ein Kern nicht

Warm-Box-Kernkasten:
verarbeitet den i
ressourcenschonenen

anorganischen Sand auf |
Wasserglas-Basis.

Bild: Kramer + Grebe

i DIE KONZEPTIONELLEN STARKEN VON KRAMER + GREBE

Ihre Uberlebensstrategie fiir die nachste Krise?

Katrin Grebe: Fixkostenreduzierung, Atmungsfahigkeit ... Das,
was wir alle auf der Hausaufgabenliste stehen haben. Wir miis-
sen uns auf unsere Kernkompetenzen fokussieren. Auf die Dinge,
die aus technologischen und qualitativen Griinden im Hause
selber gemacht werden sollen. Andere Themen miissen ausgela-
gert werden.

Sie waren Finalist beim >Werkzeughau des Jahres« 2010.
Warum?

Katrin Grebe: Die Jury hat bei Kramer + Grebe das Projekt-
management gelobt. Das hat mich sehr gefreut. Bei der Einfiih-
rung im Jahr 2000 war ich schon fast am Verzweifeln - das war
zu dieser Zeit sehr uniiblich in einem Handwerksbetrieb.

Sie werben damit, dass lhre Gussteile Hightech sind — was
daran ist Hightech?

Katrin Grebe: Die Motoren und Zylinderkurbelgehduse haben
diinne Wandstdrken und schwierige Geometrien. Und trotzdem
muss der Motor ja hohe Driicke und Temperaturen aushalten.
Auf welches Produkt sind Sie besonders stolz?

Katrin Grebe: Das sind die anorganischen Kernformwerkzeuge.
Man kann da wirklich sehen, wie die Emissionen beim GieRBen
heruntergefahren werden. AuBerdem sind die Werkzeuge kon-
struktiv und fertigungstechnisch sehr schwierig. Das Stahlwerk-
zeug muss konturnah auf 200 Grad erhitzt werden, damit der

Sand fest wird. Auch die Feuchtigkeit muss aus dem Sand raus.
Da sind viele Aufgaben zu l6sen.

Wie sieht bei lhnen die demografische Kurve aus?

Katrin Grebe: Da liegen wir ziemlich gut. Wir haben eine Iiicken-
lose Ausbildung, da haben wir nie unterbrochen. Ich bin auf
unseren Nachwuchs sehr stolz.

Welche Schwerpunkte setzen Sie in der Unternehmens-
fiihrung?

Katrin Grebe: Ich stelle das Team ganz obenan. Ich mdchte nicht,
dass hier jemand unentbehrlich ist. Die Teamstruktur wird bis
oben hin gelebt, wir stimmen auch strategische Entscheidungen
gemeinsam ab.

Was haben Sie als Chefin verandert?

Katrin Grebe: Die Einfiihrung des Projektmanagements, die
Teamstrukturen. Aber was vor allen Dingen dahintersteht, ist der
Switch von einem Handwerksbetrieb in einen Industriebetrieb.
Wie viel eigenes Know-how steckt im Werkzeug?

Katrin Grebe: Wir sind mit an der Entwicklung beteiligt. Bei uns
geht es um die Machbarkeit. Kann ich das tiberhaupt gieRen und
ist das wirtschaftlich? Da kann der Modellbauer einen ganz
wesentlichen Part in der Konstruktion beitragen. Und oft heif3t
das im Ergebnis, dass ein ganz anderes Produkt herauskommt als
das, was der Entwickler sich ausgedacht hat.

© Carl Hanser Verlag, Miinchen
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aus. Die komplexen Geometrien erfor-
dern zum Teil vier bis sechs verschie-
dene Kerne, die zu einem Kernpaket
gebiindelt werden und im Inneren der
Form platziert werden. Hier kommen
jetzt die Sondermaschinen und Hand-
linggerdte zum FEinsatz, die den Kun-
den von Kramer + Grebe gleich mit-
geliefert werden: spezielle Greifer,
die Einzelteile fassen, sie zum Paket
zusammenfiigen und das Ganze im
Innenraum der Kokille fixieren.

Der anorganische Binder ist
ressourcenschonend — aber
schwierig in der Verarbeitung

Sand ist nach wie vor das ideale
Medium fiir den GiefSer, wenn es
darum geht, flissige Metalle in die
richtige Form zu gieflen. Nur er kann
die filigranen Strukturen und diinnen
Wandstarken abbilden. Um den Sand
formbar zu machen, muss ein Binder
(= Kleber) zugesetzt werden. Eine der
grofsten Herausforderungen fir die
GiefSer besteht darin, die derzeit zu
90 Prozent verwendeten organischen
Kunstharzbinder bei der Sandkern-
fertigung sukzessive durch anorga-
nische Mineralbinder
Diese basieren auf wasserloslichen

zZu ersetzen.

Alkalisilikaten — sind also in Wasser
geloster Sand — und deshalb besonders
ressourcenschonend.

Die LeichtmetallgiefSerei des BMW-
Werks in Landshut hat vor drei Jahren
als einer der Vorreiter die Sand-
kernfertigung auf das neue umwelt-
schonende Verfahren umgestellt. Statt
herkommlicher, organischer Binde-
mittel kommen die umweltschonen-
den, anorganischen Bindemittel zum
Einsatz. Diese geben nahezu keine
umweltbelastenden Emissionen mehr
ab. Mit dem neuen Fertigungsverfah-
ren konnte die LeichtmetallgieSerei
eine Reduktion der Emissionen aus
Verbrennungsriickstinden um 98 Pro-
zent erzielen. Zu diesem Erfolg hat
auch Kramer + Grebe mit beigetragen —
das Team um Katrin Grebe war an
Konzeption und Herstellung der ver-
wendeteten Kernformwerkzeuge mit
beteiligt. m

SUSANNE SCHRODER

Die Dokumentnummer fiir diesen Beitrag
unter www.form-werkzeug.de ist FW7110559
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i DAS COMEBACK DER ANORGANISCHEN BINDER

Wasserglas hat als Bindemittel fiir
GieBereiformstoffe eine lange Historie.
Die mit diesem Verfahren hergestellten
KKerne konnten aber lange den heutigen
Prozessanforderungen nicht gerecht
werden: Probleme waren eine niedrige
Festigkeit, eine geringe FlieRfahigkeit
und ein begrenzter Wiederverwen-
dungsgrad der Altsande.

Unter Umweltgesichtspunkten und
aufgrund von Vorteilen im eigentlichen
GieRereiprozess erleben seit etwa zehn
Jahren anorganische Kernsandbinder
eine Renaissance. Die Einfiihrung der
anorganischen Kernfertigung ist dabei
derzeitig eine der grolten technologi-
schen Herausforderung fiir GieRereien.
Moderne anorganische Bindersysteme
haben  gegeniiber konventionellen
organischen Bindersystemen eine ande-
re Hdrtereaktion. Die Hartereaktion
erfolgt hauptsdchlich durch Dehydra-
tion, also durch Entzug von Wasser.
Daraus ergeben sich zwei Hauptanforde-
rungen an die Kernformwerkzeuge: Der
Kernkasten muss auf eine zur Wasser-
verdunstung ausreichend hohe Tempe-
ratur gebracht werden, und er muss die
HeiBRluftspiileinrichtung  der  Kern-
schieBmaschine so in das Werkzeug
integrieren, dass die Feuchtigkeit aus
dem Kernkasten heraustransportiert
wird. Dazu sind verschiedene Behei-
zungsmethoden verfiigbar, von denen
jede ihre spezifischen Vor- und Nachtei-
le aufweist.

Fiir anorganische Warmbox-Kernform-
werkzeuge sind seitens der Werkzeug-
bauer dafiir ergdnzende und umfassen-
de Weiterentwicklungen erforderlich,
die in Abhdngigkeit vom jeweiligen
Gussteil insbesondere den oben
genannten beiden Hauptanforderungen
der Kernkastenheizung und HeiBluft-
splileinrichtung entsprechen.

Die Spezialisten von Kramer + Grebe ver-
wirklichen mithilfe modernster CAD-
und Simulationstechnologie sowie dem
prazisen Einsatz von verschiedenen und
speziell entwickelten Heizmedien auch
schwierigste Geometrien prozesssicher
in anorganischen Kernformwerkzeugen.
Fiir die Trocknung und eine Randscha-
lenbildung muss der Kernkasten vor
allem konturnah beheizbar sein. Dabei
liegen die Werkzeugtemperaturen iibli-
cherweise zwischen 150 und 2200 C(°.
Diese Temperaturen konnen durch eine
direkte elektrische Beheizung oder
durch 0Olbeheizung erreicht werden.
Die der Temperatur entsprechenden
Warmeausdehnungen sind bei der
Kernkastengestaltung zu beriicksichti-
gen. Elementar fiir kurze Taktzeiten ist
eine ausreichende Entliiftung im Kern-
kasten, die die Feuchtigkeit aus allen
Bereichen sicher und schnell abfiihren
kann. Nicht zuletzt miissen schwimmen-
de Lagerungen Wdarmeausdehnungen so
kompensieren, dass die Zentrierungen
von Maschine und Werkzeugtemperatur
unabhdngig libereinstimmen.

Anorganischer Sandkern: Mit 6 bar Druck wird der speziell praparierte Kernsand in die Form
geschossen und dann in rund 60 Sekunden ausgehértet. Der hier abgebildete anorganische
Sand reduziert die Emissionen beim GieRen um 98 Prozent. Bild: BMW
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