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Werte Freunde des Hauses, werte Kunden,

das vergangene Jahr hat uns gut
ausgelastet. Wir haben jede Woche ein bis zwei fir uns
neue Artikel eingefahren und in die Serienproduktion
Ubernommen, hinzu kamen diverse Prototypen. Von
diesen Neuteilen verkaufen wir die Hélfte bearbeitet. Mit
Stolz blicke ich daher auf das Vertrauen unserer (alten
und neuen) Kunden, die uns fir die Zukunft lhr Vertrauen
schenken. Unsere Organisation hatte eine Menge an
interner und externer Koordination zu leisten, um jeden
einzelnen Artikel qualitdts- und mdglichst termintreu
bemustern zu koénnen. Nun lag es in der ersten
Jahreshélfte 2014 an uns, ,die Leistung auf die StraBe zu
bringen®, und diese Muster in die Serie zu Uberflhren.

Mit Schrecken stelle ich fest, daB wir unterdessen
mindestens eine Ausgabe von IN FORM ausgelassen
haben! Nichtsdestotrotz hat sich bei uns einiges getan. In
der letzten IN FORM schrieben wir, ,Dietermann ist auch
eine GieBeref*. Heute k6nnen wir sagen, daB wir die
mechanische  Bearbeitung zu  einer  weiteren
Kernkompetenz in unserem Haus ausgebaut haben. Wir
begegnen damit der wachsenden Anzahl unserer
Kunden, die RohguB3 und Bearbeitung aus einer Hand
kaufen wollen. Wenn das der Kundenwunsch ist, dann
meine ich, daB wir diese Kompetenz auch in erheblichem
MaBe im eigenen Haus vorhalten, d.h. ausbauen,
missen. Aktuell abgeschlossene Investitionen lesen Sie
auf den folgenden Seiten. Die nachsten sind in Planung.

Dem wachsenden Umfang und der steigenden
Komplexitdt unseres Geschafts entgegnen wir auch,
indem wir die Organisation in den ,nicht produktiven®
Bereichen aufgestockt haben: Arbeitsvorbereitung,
Auftragsabwicklung und Qualitétssicherung. Ich hoffe,
daB wir dadurch in lnrem Sinne noch produktiver werden.

Da wir gerne lhr sparring partner fur gute Konstruktion
sind, haben wir Ihnen in diesem Newsletter als 1. Teil
von 2 Folgen allgemeingiltige Hinweise zur
GuBkonstruktion aufbereitet.

Eine interessante Lektire wiinscht lhnen
lhr

Investitionen I:
Substantieller Ausbau unserer Zerspanung

2012, 2013 und auch im Januar 2014 wieder haben wir
unsere  Féahigkeiten und Kapazitdten in der
mechanischen Bearbeitung substantiell erweitert. Dazu
gehorten auch und insbesondere ein Personalaufbau,
der einer Verdopplung dieser Abteilung innerhalb von 18
Monaten entspricht.

DMF 260 /1100 FD:

Unseren Einstieg in die 5-Achs-Bearbeitung stellt die
gleichzeitig fur einige Zeit wahrscheinlich gréBte
Maschine dar. Auf ihr kénnen wir nahezu alle
BauteilgréBen, die wir gieBen kdnnen, auch komplett
bearbeiten. Die Maschine verfligt nicht nur uber 5
Achsen, sondern auch uber einen integrierten Drehtisch
(600U/min.), sodaB3 wir in einer Spannung kombinierte
Dreh- und Frésarbeiten durchfihren kénnen:

e X-Achse 2600mm

e Y-Achse 1100mm

e Z-Achse 900mm

e  Storkreis von 1400mm

DMU 60eVo PW:

Zur Okonomischen Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
mittlerer Bauteilgeometrien nutzen wir unsere neue
Maschine DMU 60eVo. Mit bis zu 18'000U/min. in der
Spindel, Palettenwechsler und 60fachem
Werkzeugmagazin ist dies unsere Maschine fur
effiziente Serienbearbeitung in 5 Achsen:



Ausgabe 1/14

Seite 2

e X-Achse 600mm
e Y-Achse 500mm
e Z-Achse 500mm

MAFAC Palma

Insbesondere den steigenden  Erwartungen und
Forderungen der Motorenhersteller hinsichtlich Bauteil-
sauberkeit nach der Zerspanung tragen wir Rechnung
durch Inbetriebnahme einer Reinigungsanlage. Hier
werden Bauteile gleichzeitig im Spritz-Fluten von auBen
und innen frei programmierbar im Bad rotierend gereinigt
und anschlieBend getrocknet. Drei separate
Wasserkammern stehen dafur zur Verfugung fir
BauteilgréBen von ca. 660mm x 480mm x 338mm. Wir
erreichen damit i.d.R. Sauberkeitsklassen von unter
600ym und unter 1mg/1000cm? auch fir komplexe
Geometrien im Bauteilinnern.

Hintergrund:
Form- und GieBgerechtes Konstruieren (Teil I)

1. Allgemeines

-Was konstruiert werden kann, kann auch gegossen
werden.“ GieBen ist der kiirzeste Weg vom Rohstoff
zum Fertigprodukt, die schnellste Verwirklichung der
konstruktiven Ideen und in der Regel die einzige
Méoglichkeit der Zusammenfassung mehrerer Bauteile
zu einem. Dieser Vorteil des Fertigungsverfahrens
GieBen ist so einleuchtend wie lUberzeugend, allerdings
gibt es gewisse Regeln, deren Einhaltung dem GieB3er
das Leben einfacher machen kénnen, was er in Form
von ProzeBsicherheit, und damit besseren Preisen oder
besserer Qualitat, an den Kunden weitergeben kann.

In zwei Ausgaben wollen wir |hnen einige
allgemeinglltige gestaltungstechnische Grundregeln zur
Erzielung qualitativ  hochwertiger,  formtechnisch
ausgereifter und preislich angemessener GuBsteile
vorstellen bzw. in Erinnerung rufen.

2.1 Wandstarkenrichtwerte

Wandstarken sind meist funktionsbedingt vorgegeben.
Zu beachten ist aus Sicht des GieBers aber ihre
Funktion der Formfillung des Bauteils! Sie sollten daher
einerseits immer so diinn wie moglich gehalten werden
zur Vermeidung von Materialanhdufungen, und
andererseits so dick wie ndtig ausgebildet sein, um das
sichere Auslaufen des Bauteils zu gewahrleisten. Als
generelle MaBgabe fur AluminiumsandguB3 kann ein
Minimum von 4mm bis 6mm Wandstérke angegeben
werden, wobei zu beachten ist, daB es bei kleinen,
gleichméaBig konstruierten Bauteilen gelingen kann, eine
Wandstarke von 4mm sicher zu unterschreiten,
wahrend bei anderen Bauteilen 6mm nicht ausreichend
sein kdnnen.

Bei Nichtbeachtung der vom GieBer vorgegebenen
Mindestwandstéarken besteht die Gefahr von Kaltlauf
und KaltschweiBstellen im Gussteil. Durch eine erhdhte
GieBtemperatur kann dem in einem sehr begrenztem
Rahmen entgegen gewirkt werden. Diese MaBnahme
zieht lhrerseits aber wiederum andere mdgliche
Gussfehler wie Wasserstoffporositat, Oxideinschliisse
oder Penetrationen nach sich.

Entscheidend fur minimale Wandstéarken sind auch...
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2.2 Wandstéarkenlbergdnge und Radien

RohguBstiicke sind so zu gestalten, daB konstruktiv
bedingte Wanddickenunterschiede mdglichst gering
gehalten werden. Die Konstruktion flieBender
Ubergénge ist Voraussetzung zur Erzielung dinner
Wandstéarken, aber auch um lokales Aufheizen und
damit Porositaten oder Sanderosion zu vermeiden.

Im AluminiumsandguB3 haben sich obenstehende
Regeln zur Gestaltung von Wanddickenlbergéngen
und Radien bewéhrt.

3. Spannungsarme Gestaltung

Eigenspannungen kénnen im GuBstiick wahrend der
Abkihlung nach dem GieBen auf Grund
unterschiedlicher Schwindungsmdglichkeiten
entstehen. Diese Eigenspannungen kénnen sich in
Form von Rissen bereits im RohguB3 oder durch
Bauteilverfomung bei der zerspanenden Bearbeitung
entspannen. Eine symmetrische GuBstlickgestalt ist
daher anzustreben. Zu Beachten ist auch hier das
Erzielen anndhernd gleicher Werkstlckquerschnitte
und Querschnittsformen.

3.1. Erhéhung der Gestaltfestigkeit
Zur Erhéhung der Festigkeit kdnnen Gussstiickwande
mit Randprofilierungen versehen werden. Diese

darfen lhrerseits aber nicht zu Werkstoffanh&ufungen,
Hinterschneidungen, spitzen Kanten oder einer
abgesetzten Formteilung flhren; einige positive
Gestaltungsbeispiele:

3.2. Schwindungsbehinderung

Die Schwindung eines Bauteils ist nicht immer in allen
Richtungen identisch. Vorspriinge und Winkelprofile
behindern das Aufschrumpfen auf festere
Formbestandteile (z.B. Kerne). Um hohe
Eigenspannungen und Geometriefehler ~ durch
Schwindungsbehinderung zu vermeiden, sind in
Schwindungsrichtung  bevorzugt  stumpfe  Winkel
anzuwenden.

Die obenstehenden Beispiele veranschaulichen die
unterschiedliche Behinderung der Schwindung jeweils in
Pfeilrichtung bei unterschiedlicher Ausgestaltung der
Geometrien; dargestellt sind Schwindungsverhéltnisse.
Mit zunehmender Schwindungsbehinderung nehmen die
Eigenspannungen im Bauteil zu.

4. Sicherung der Gussstlickqualitat

4.1. Vermeiden von Materialanhdufungen

Materialanhaufungen beglinstigen GuBfehler wie Lunker
und Einfallstellen, besonders wenn an diesen
Materialanhdufungen noch bedeutend dinnere Wéande
anschlieBen. Bei der Konstruktion ist dem durch die
oben angefihrten Regeln fir Wanddicken (unter 2.)
vorzubeugen, oder Wanddicken werden durch
alternative Konstruktionen aufgelést.
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Einige Gestaltungsbeispiele:

=

Ziz 1

ungiinstig

>

giinstig

Materialanhdufu Moglichkeiten der  Auflosung

am Knotenpunkt

4.2. Gelenkte Erstarrung

Lunker und Porosititen entstehen durch die
Veranderung (Verringerung) des spezifischen Volumens
der Gusswerkstoffe wahrend der Abklhlphase nach
dem GieB3en. Im flissigen und im festen Zustand erfolgt
die Veréanderung kontinuierlich und beim
Phasenitbergang von flussig in fest (Erstarrung)
sprunghaft. Die Kontraktion des Werkstoffes in alle
Phasen der Abkulhlung fluhrt zur Ausbildung eines
Volumendefizits, welches verantwortlich ist fur die
Bildung von Lunkern und Porositaten im Werkstuick.

Die Ausbildung von Volumendefiziten kann durch
gezielte MaBnahmen seitens des GieBers, der
Ermdglichung des Speisens, begrenzt werden. Dazu
muB das Bauteil allerdings auch das Speisen
ermdglichen. Seitens der Konstruktion ist also zu
beachten, dass wé&hrend der Erstarrung ein
kontinuierlicher "FluB" flissigen Materials zum GuBstlick
gewahrleistet wird. Die Erstarrung muB im Innern des
Bauteils beginnen und nach auBen fortschreiten. Durch
einen keilférmig zum Speiser zunehmenden Querschnitt
wird die gelenkte Erstarrung daher wirkungsvoll
unterstitzt. Einige Gestaltungsbeispiele:

a)

b)

a)
b)

c)

Giinstig, aber gerichtete Erstarrung auf Kosten erhohter
Bearbeitungszugaben

Giinstig, Konstruktion der gerichteten Erstarrung angepalt

Lunker durch nicht speisbare Materialanhdufung

Gerichtete Erstarrung, Querschnittzunahme durch Kontrollkreise
markiert

Teil 1l dieser kleinen Serie folgt. Sie haben Fragen zur
Konstruktion lhrer Bauteile? Sprechen Sie uns an!

von Thomas Zébisch, Produktionsleiter

Ausblick: neu bei uns...

Kernsandaufbereitung: wéhrend diese Zeilen
entstehen, wird bei uns eine komplett neue,
zentrale  Kernsandaufbereitung in  Betrieb
genommen! ProzeBsicherheit und
Zukunftsféhigkeit sind auch hier unsere Maximen.

Bearbeitung: Wir brauchen mehr Platz und
werden die Weichen fir weiteres Wachstum
stellen!

Wir werden demnéchst dariiber berichten.



