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Werte Freunde des Hauses, werte Kunden,

nachdem wir zuletzt Aspekte des ,Gief3-gerechten Konstru-
ierens” in zwei Ausgaben von IN FORM - weiterhin nach-
zulesen ber unsere Website — fiir die Konstrukteure unserer
Kunden aufbereitet haben, wollen wir lhnen heute Einblicke in
die GieBerei-Simulation geben. Auch wenn die Entwicklung
unserer Branche stetig fortschreitet — an den Grundziigen des
gief3gerechten Konstruierens hat sich seit Jahrzehnten nichts
gedndert, sie wollen nur von jeder Ingenieursgeneration neu
erlernt werden. Die Gief3ereisimulation hingegen ist ein neu-
es Werkzeug, welches uns seit ein paar Jahren im Betrieb un-
terstitzt beim Verstdndnis des Gie3- und Erstarrungsprozes-
ses — und auch unsere Kunden bei unserer Unterstitzung in
der Gestaltung guf3optimaler Bauteile und sicherer Prozesse.

Schont Giefien die Umwelt?2 Man méchte meinen: Nein, weil
es viel Energie verbraucht, qualmt und laut ist. Ich machte
aber entgegnen: Doch! Nur beim Gie3en kénnen Bauteile
endkonturnah — und damit ressourcenschonend - hergestellt
werden. Kénnen zudem noch Sekundérlegierungen einge-
setzt werden, so ist dies sogar eine Form des Recyclings! Ab-
gesehen davon haben wir in den letzten Jahren erhebliche
Zeit und Geld in die Hand genommen, um unseren &kologi-
schen Fuflabdruck zu reduzieren, und um Transparenz iber
unsere Energieverbraucher zu erreichen.

Volle Transparenz bieten zumindest wir unseren Kunden in
der Frage der Metallpreisabrechnung. Wie das funktioniert
und warum es einen begrifflichen und einen tatséchlichen
Abbrand gibt, erldutern wir lhnen hier.

Bleiben Sie uns gewogen.
Eine interessante Lektiire wiinscht

WWW.DIETERMANN-GUSS.DE | NE-SANDGUSS. FORMVOLLENDET. VERLASSLICH.

)

M

Hintergrund: Digitale GieBversuche
Formfillungs- und Erstarrungssimulation
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Vor ein paar Jahren haben wir intern die Kapazitdten ge-
schaffen, unsere Gief3prozesse vor dem eigentlichen Formen
und Gieflen zu berechnen. Mithilfe einer sehr aufwendigen
Software wird der komplette Giefvorgang am PC abgebil-
det. Samtliche EinfluBgréBen wie das komplette Gief3- und
Anschnittsystem, Speisergréf3en und -ort werden konstru-
iert und mit Prozessparametern wie Gief3temperatur oder
Schmelzezusammensetzung kombiniert.

Ort, Geschwindigkeit und Temperatur nahezu jedes Sand-
korns und jedes Aluminium-Molekils werden dann im Gief3-
prozef3 und im Erstarrungsvorgang berechnet, woraus eine
Vorhersage iiber die GuB3qualitét getroffen wird. Stimmt das
Ergebnis nicht, gibt es eine neue Variante. Die Rechenvor-
gdénge sind so komplex, daf} die reine Rechenzeit einer ein-
zigen Variante mehrere Tage betragen kann. Als Ergebnis
erhalten wir eine Vielzahl von Ansichten, Kurven und Tabel-
len, die intelligent bewertet werden missen. Jede einzelne
Darstellung stellt eine andere Aussage dar, und hier féangt die
Arbeit eigentlich erst an.

Es ist namlich nicht so, daf3 uns die Software — wir nutzen
momentan MAGMA - die Arbeit abnimmt. Vielmehr mis-
sen die Ergebnisse mit Intelligenz und Erfahrung ausgewertet
und interpretiert werden: Was bedeuten die Unterschiede im
Speisungsmodul2 Besteht eine reale Gefahr fir Kaltlauf oder
nicht? Welche Geschwindigkeiten der Schmelze sind zulés-
sig? Ist die Verteilung der Befillung des Bauteils durch die
verschiedenen Anschnitte sinnvoll2 Was kénnte die Tempera-
turverteilung fir (die nicht simulierbare) Wasserstoffporositét
bedeuten? Dies sind nur ein paar wenige der Fragen, die der

(2
»


http://www.dietermann-guss.de
http://www.dietermann-guss.de/newsletter-in-form/

NEWSLETTER AUSGABE I-19

Anwender beantworten muf3. Es ist nicht die Software, wel-
che Fragen beantwortet. Die Software stellt vielmehr bunte
Bilder bzw. Filme zur Verfiigung, auf deren Basis die eigene
Leistung beginnt.

Warum das alles? Wir haben ja auch friher guten und tech-
nisch anspruchsvollen Gu3 produziert! Die Simulation er-
méglicht uns nun, weniger Schleifen beim Anlauf von neuen
Modellen zu drehen. Tatséchlich haben sich unsere Verbes-
serungsschleifen mit Modellumbauten, Probeabgiissen und
-bearbeitung durch alle Abteilungen erheblich reduziert.
AuBBerdem soll uns die Simulation helfen, stabilere, robus-
tere Prozesse zu gestalten, um zukinftigen Ausschuf3 durch
Wahl des richtigen ProzeBfensters zu vermeiden. Die Her-
stellung anspruchsvollen Aluminiumgusses bedeutet ja die
bauteilspezifische Einstellung einiger Dutzend verschiedener
ProzeBparameter, noch dazu in einem teilweise manuellen
Prozef, die alle in Interaktion und héufig im Widerspruch zu-
einander stehen.

Neben der Vorbereitung der Produktion neuer Bauteile und
der Optimierung bestehender Bauteile nutzen wir die Si-
mulation auch immer héufiger in Entwicklungsprojekten, in
denen unsere Kunden uns als sparring partner hinzuziehen.
Mithilfe der Simulation sind wir so gezielter in der Lage, Op-
timierungspotential in Bezug auf GuBqualitét oder Bauteil-
kosten aufzuzeigen und das Ergebnis von Bauteilvarianten
Jrocken” zu bewerten.

Nicht alles, was bunt ist, stimmt, und so hat die Simulation
natirlich auch schon einmal mit der Realitét nicht Gbereinge-
stimmt. In der Summe aber stellen die Ergebnisse eine sehr
gute Vorhersage dar, die unser Versténdnis des Gief3prozes-
ses verbessern und damit den Aufwand rechtfertigen.

WWW.DIETERMANN-GUSS.DE | NE-SANDGUSS. FORMVOLLENDET. VERLASSLICH.

Energiemanagement
Unser 6kologischer FuBabdruck

Ohne externen Druck haben wir in den vergangenen zwei
Jahren ein Energiemonitoring-System aufgebaut, welches
uns sehr prazise Daten liefert, wann welcher Energietréiger
an welchem Ort verbraucht wird. Wir haben damit unseren
Betrieb noch einmal neu kennengelernt. Nun wissen wir sehr
gut, welche Maschine wie viel Strom verbraucht, welcher An-
teil des Heizdls in die Raumheizung geht, woher Verbrauchs-
spitzen kommen, was uns die vielen kleinen Druckluftleck-
agen kosten, und wo wir am ehesten ansetzen kénnen, um
energieschonender zu produzieren.

Dabei erlebten wir auch Uberraschungen: Auch alte Tech-
nik kann &hnlich energieeffizient wie neue sein. Und: Unter-
nehmerische Entscheidungen, Investitionen fiir Einsparungen
umzusetzen, lassen sich oft allein betriebswirtschaftlich nicht
rechtfertigen. Gleichwohl haben wir sie getroffen (am prég-
nantesten: neue Durckluftversorgung, neue Hallenbeleuch-
tung, neue Transformatoren) in der Uberzeugung, als energi-
eintensives Unternehmen in Westeuropa unseren Beitrag zum
Ressourcenschutz tragen zu wollen.

Transparenz haben wir nun nicht nur in unserem Energiever-
brauch, sondern auch in der Produktion: Die Arbeitsplatze
sind noch einmal heller geworden, und dafir verbrauchen
wir nur ein Drittel des Stroms, der frisher fir Beleuchtung an-

fiel.

Ubrigens: wir betreiben seit 2016 ein nach DIN EN SO
50001 zertifiziertes Energiemanagementsystem.
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Umweltauswirkungen
Reduzierter Chemikalieneinsatz

In den letzten Jahren haben wir Sandaufbereitung und Kern-
schieBmaschinen unserer Kernmacherei ersetzt. Neben Ka-
pazitdtsausbau und wirtschaftlichen Betrachtungen stand
dabei auch die Reduzierung des Chemikalieneinsatzes zum
Wohl von Mitarbeitern und Umwelt im Fokus: Der Sand wird
entstaubt und es kommen hochgenaue Pumpen zum Einsatz,
somit kdnnen wir niedriger dosierte Rezepturen fir Harz und
Harter fahren. Die Begasungsgerdte arbeiten genauer und
gleichméBiger, somit kénnen wir weniger Katalysator dosie-
ren.

Wiedersehen:
EUROGUSS vom 14.-16.01.2020

% EUROGUSS

Wir scheuen keinen Weg, unsere Kunden zu besuchen, und
wir freuen uns, wenn lhr Interesse grof3 genug ist, unseren
Betrieb vor Ort kennenzulernen. Als dritte Maglichkeit des
Austauschs sind wir im kommenden Jahr zum zweiten Mal
wieder Aussteller auf der Messe EUROGUSS in Niirnberg.
Wir freuen uns, Sie in Halle 7A, Stand 613 zu treffen!

Hintergrund Il:
Variable Metallpreisberechnung
Bei uns: immer transparent

Metallpreise schwanken téglich und bilden sich aus Ange-
bot und Nachfrage. Geringe Verfiigbarkeit von Alumini-
umschrotten, z.B. weil viel Schrott ins Ausland verkauft wird
oder aufgrund schlechter Konjunktur wenig entsteht, fihrt bei
konstanter Nachfrage zu steigenden Preisen der Sekundérle-
gierungen. Die Metallpreise haben einen erheblichen Anteil
an der Kostenkalkulation von Gie3ereien. Um wirtschaftliche
Schieflagen zu vermeiden und nicht sténdig neue Tagesprei-
se ermitteln zu missen, ist in der Branche eine Zuschlagsbe-
rechnung tblich.

Dazu wird mit Kunden eine Metallpreisbasis verabredet,
die den Anteil des Metallwertes anzeigt, der im Stickpreis
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bereits fix enthaltenen ist. Die jeweils aktuellen Notierungen
entnimmt man aus dann Referenzlisten von Dritten. Meistens
werden dazu Listen von WVYM (Wirtschaftsvereinigung Me-
talle) oder von RF (Rheinfelden) verwendet. Aus der Differenz
von Basispreis und aktueller Notierung entsteht der variable
Materialteuerungszuschlag (, MTZ").

Direkte Bérsennotierungen (LME) sind nicht anwendbar, weil
diese spekulativ gebildet sind und dort genannte Konditio-
nen nicht den Preisen beim physischen Metallerwerb entspre-
chen. Kosten in der Llieferkette, Z6lle, Zwischenhéndler und
anderes ergeben Aufschlége.

Dieses Metallabrechnungssystem wirkt in beide Richtungen.
Die GieBereien nehmen notwendige Anpassungen vor, um
bei steigenden Metallpreisen keine Verluste zu erleiden. Der
Kunde hat bei sinkenden Metallpreisen selbstverstandlich
seinerseits ein Recht auf angemessen sinkende Metall-Teue-
rungs-Zuschlége. Es sind sogar auch negative MTZ méglich.

Fir die konkrete Ausrechnung wird im ersten Schritt die
Blockpreisdifferenz ermittelt, die sich aus Metallpreisbasis
und aktueller Notierung ergibt. Manche Kunden geben die
Metallpreisbasis vor. Dies ist sinnvoll, da Angebotspreise
verschiedener Lieferanten dann besser vergleichbar sind. Bei
Metallpreisbasis 0,00 €/kg zeigt der Stickpreis die reinen
Kosten der Wertschépfung. Eine héufig gewdhlte Basis ist
€1,53/kg; diese resultiert aus der friher gebréuchlichen Ba-
sis von 3,00 DM /kg.
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Blockpreisdifferenz:

* Beispiel: G-AlSi7Mg0,3 fir Rohteil 10 kg mit einem Roh-
teilpreis 70,00 €/St

* Vertragliche Metallpreisbasis = 1,53 € /kg

* Listenwert Rheinfelden = 2,60 € /kg

* Differenz zwischen Liste und kalkulierter Basis:
2,60€/kg- 1,53 €/kg=1,07 €/kg

* Blockpreisdifferenz @10kg = 10,70 €/St

Im zweiten Schritt sind die sonstigen metallpreisabhéngigen
Kosten zu beachten. Diese werden unter der Bezeichnung
,Abbrand” zusammengefaf}t, auch wenn der tatsdchliche
Abbrand (Oxidation und Verdampfen beim Schmelzen) nur
Bestandteil davon ist. Zu den metallpreisabhéngigen Kosten
gehéren:

* Zusatzkosten fir Schmelzen, Sortieren, Ségen des Kreis-
laufmaterials, das mit eingesetzt ist, aber vor dem Ver-
kauf der Rohteile abgetrennt wird

* unwiederbringlicher Metallverlust durch Verarbeitung
wie Abbrand, Gief3-, Spritz- Trenn-, Schleif-, Strahl- und
andere Verluste

*  Wertverlust minderwertig riickgefiihrten Kreislaufmateri-
als durch Verunreinigung und groBer Oberflache (Gief3-
system, Spéne, Staub)

* Materialgemeinkosten fir die Verzinsung des im Metall
gebundenen Kapitals, Verlust an Liquiditét, fir Kosten der
Lagerhaltung und Versicherung

* Umsatzabhéngige Sonderkosten wie Provision, Skonto
und Verzinsung von Forderungen

Der in der Praxis etablierte ,, Abbrandfaktor” von 20% ent-
spricht Kalkulationen und internen Aufschreibungen relativ
gut, wobei er fir dinnwandige Bauteile und Kupferlegierun-
gen héher liegen sollte.

Materialteuerungszuschlag (, MTZ"), Fortfihrung Beispiel:

* Blockpreisdifferenz: €10,70/St.

e +20% ,Abbrand” ergibt MTZ = €12,84/5St.

* Aktueller Verkaufspreis ist dann Rohteilpreis
zzgl. MTZ =€70,00 + €12,84 = €82,84/5t.

Diese Berechnung des Materialteuerungszuschlags erfolgt
absprachegemdf monatlich oder vierteljéhrlich, bei uns in
voller Transparenz, steigend und fallend.

von Bjérn Schmidt, Vertrieb
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Einblick: wuBten Sie schon...

Toleranzen: GuBtoleranzen und Bearbeitungsaufmaf?
gem. aktuell giltiger DIN EN ISO 8062 finden Sie aus-
zugsweise hier.

Toleranzen ll: lhre Zeichnungen weisen noch die To-
leranzen gem. alter DIN 1688 auf2 Kein Problem, hier
finden Sie diese und einen Vergleich zur ISO 8062.
Mechanische Kennwerte: eine Ubersicht der me-
chanischen Kennwerte fir Gufsticke aus Aluminium
gem. DIN EN 1706 finden Sie hier.

Integration: Da wir regelméfig auch Langzeitarbeits-
lose in unsere Belegschaft erfolgreich integrieren, wur-
den wir ausgezeichnet; mehr dazu hier.
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