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TAGUNGEN

Das Thema Strukturguss stand ganz oben auf dem Vortragsprogramm in Aalen. Der dort vorgestellte Mercedes SL enthélt ebenfalls
Strukturteile, wie das von Prof. Kallien und Dr. Storsberg gezeigte Vakuumdruckgussteil.

Innovationen in Druckguss

Unter dem Motto ,Innovationen in Druckguss® kamen am 9. Und 10. Mai so viele Teilnehmer
wie noch nie zum Aalener GieBereikolloquium. Die Veranstaltung, die sich besonders mit dem
Thema Strukturguss auseinandersetzte, war mit fast 250 Anmeldungen ausgebucht.

Prof. Gerhard Schneider auf die Bedeutung des GieBereila-

bors in Aalen hin. Zusammen mit der Materialforschung ist
die GieBereitechnologie das stérkste Forschungsgebiet an der
Hochschule. Dabei ist die Hochschule Aalen die forschungsstérks-
te Fachhochschule in Baden-Wiirttemberg. Prof. Lothar Kallien
gab in seiner BegriiBung einen kurzen Uberblick iiber die aktu-
ellen Forschungsthemen im GieBereilabor. Besonders zu erwéh-
nen ist ein neues EU-Forschungsvorhaben, das im September 2012
anlaufen wird. Dieses Vorhaben hat zusammen mit 15 Europai-
schen Partnern die Optimierung des DruckgieBprozesses zum In-
halt. Besonderen Dank sprach Prof. Kallien der Richard Ritter
Stiftung aus, die dem GieBereilabor ein neues Emissionsspektro-
meter gestiftet hat.

Dass so viel Teilnehmer kamen, lag sicherlich auch an den
ersten drei Rednern, die alle iiber das Thema Strukturguss spra-
chen. Dass der neue Mercedes SL, der erst kiirzlich vorgestellt
wurde, ebenfalls ein Vollaluminiumauto ist, wurde durch eine
Leihgabe des lokalen Mercedes-Héndlers Widmann in Aalen auch
optisch in Szene gesetzt.

Als erster Referent stellte Peter Wanke von der Audi AG, In-
golstadt, die Audi-Leichtbaustrategie vor. Audi ist mit dem ers-
ten Audi A8 Space Frame Vorreiter bei der Verwendung von Alu-

In seiner BegriiBung wies der Rektor der Hochschule Aalen
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minium im Karossereibereich. So liegt das Leichtbaupotential
von Aluminium 40 % unter dem von Stahl, wenn man die Masse
bei vergleichbarer Steifigkeit betrachtet. Dabei ist Aluminium
hinsichtlich der herstellungsbedingten Treibhausemissionen we-
sentlich gilinstiger als kohlenstofffaserverstarkter Kunststoff. Beim
Audi A8 werden durch unterschiedliche Aluminiumlegierungen
unterschiedliche Anforderungen erfiillt: im Vorderwagen wer-
den dehnungsoptimierte Druckgusslegierungen eingesetzt, im
hinteren Teil der Karosserie kommen dagegen festigkeitsopti-
mierte Druckgusslegierungen zum Einsatz. Insgesamt ist es je-
doch immer noch so, dass sich aufgrund des héheren Preises ei-
ner Vollaluminiumkarosserie diese bislang nur im héheren Preis-
segment durchsetzen kann. Ein Audi A6 hat im Gegensatz zum
A8 immer noch ein blechintensives Karosseriekonzept. Bei allen
Fahrzeugkonzepten besteht jedoch immer die Federbeinaufnah-
me aus einem Aluminiumgussteil.

,Leichtbau bezeichnet die Summe von MaBnahmen zur Ge-
wichtsminimierung im Fahrzeugbau bei Wahrung von Verkehrs-
sicherheit und Betriebszuverldssigkeit, so Dr. Lutz Storsberg von
der Daimler AG in Sindelfingen. In seinem Beitrag erlduterte er
den Einsatz von Gussbauteilen im Rohbau als Beitrag zum inno-
vativen Leichtbau am Beispiel des neuen Mercedes SL, der im
Mérz 2012 der Offentlichkeit vorgestellt wurde. Die Karosserie



Die Vortrage drehten sich unter anderem um die Themen Leichtbau,
Energieeffizienz, Qualitatssicherung, neue Messmethoden und aktu-
elle Forschungsvorhaben des GieBereilabors.

des neuen SL besteht zu 44 % aus Aluminiumguss, zu 28 % aus
Aluminiumblech zu 17 % aus Aluminiumprofilen und nur noch
zu 8 % aus Stahl. Insgesamt werden 34 Vakuumdruckgussbautei-
le und 2 Niederdruckgussteile verbaut. Die Stirnwand hat eine
Lange von fast 1,5 m und wiegt lediglich 7 kg. Der Vorteil liegt
in der Integration von 6 Einzelteilen in ein Gussteil. Auch Stors-
berg ging auf die erh6hten Kosten einer Leichtbaukarosserie ein.
So liegen die gewichtsnormierten Kosten im Bereich des Defor-
mationsbereichs von Stahl bei 5 Euro je kg, die von Aluminium
dagegen bei 5 bis 15 Euro pro kg. Im Bereich der Sicherheitszel-
le ist der Preisvorteil von Stahl noch deutlicher: Hier liegen die
Kosten von Aluminium bei 15 bis 20 Euro, die von Stahl unver-
andert bei 5 Euro je kg. Das Materialkonzept der Zukunft 2013+
sieht der Vortragende in einem intelligenten Multimaterialmix
mit einer Sicherheitsfahrgastzelle aus Stahl, intensivem Alumi-
niumeinsatz in Front- und Heckkarosseriestruktur, insbesonde-
re in den Deformationszonen, partiellem Einsatz von Faserver-
bundwerkstoffen und einer AluminiumauBenhaut.

Dr. Dieter Loibl von der BMW AG in Landshut gab in seinem
Vortrag ,Neue Ansatze zur Fertigung von Druckgussstrukturtei-
len im Karosseriebau” einen Einblick in neue Entwicklungen sei-
nes Unternehmens. Als wichtige Triebkraft flir den Leichtbau be-
nannte Dr. Loibl die Elektromobilitét. Das Gewicht des Energiein-
halts eines Liters Kraftstoffs muss bei einem Elektroauto bei
Energiespeichern in Form von Batterien mit dem Gewicht einer
Waschmaschine erkauft werden. Daher arbeitet BMW bei Elektro-
mobilen an revolutiondren Ansétzen mit kohlenstofffaserverstéark-
ten Teilen im Karosseriebereich, um Gewicht zu sparen. Gusstei-
le haben dann eine Chance wenn moglichst viele Funktionen und
Teile in das Gussteil integriert werden kénnen. Da ist es klare
Aufgabe des GieBers, dem Konstrukteur Losungen aufzuzeigen,
die das Gussteil letztendlich wettbewerbsfédhig machen. Wichtig
ist in diesem Zusammenhang auch die Minimierung der Werk-
zeugkosten. Ein Stahlpresswerkzeug hat eine nahezu unbegrenz-
te Lebensdauer, DruckgieBwerkzeuge hingegen verschleien zu
schnell, was die Kosten in die Hohe treibt. BMW legt groen Wert
auf die Minimierung des CO,Footprints der Produkte. So arbei-
tet man an Losungen, um méglichst viele naturharte Druckgief-
legierungen einsetzen zu kénnen, um damit auf die energieinten-
sive Warmebehandlung verzichten zu kénnen.

Der Energieeffizienz beim DruckgieBen widmete sich auch
Erik Hepp von der Magma GieBereitechnologie GmbH in Aachen.
Er stellte Ergebnisse vor, die im Rahmen des Forschungsprojekts
LProgress” entwickelt wurden. In mehreren DruckgieBereien wur-

In 2012 kamen so viele Teilnehmer wie noch nie nach Aalen. Mit fast
250 Anmeldungen war das Kolloquium ausgebucht.

de der Energieverbrauch ermittelt und festgestellt, dass der Ener-
gieverbrauch zum Schmelzen einer Tonne Aluminium zwischen
10 000 kWh und 2000 kWh variiert. Ein bestimmender Faktor
ist dabei die GroBe der GieBerei. Ein hohes Einsparpotential liegt
unter anderem in den Bereichen Riicklaufmaterial, Sprithen und
Temperieren und natiirlich in der Reduzierung des GieBlauf-
volumens.

Peter Steil von Handtmann in Biberach berichtete von inno-
vativen Qualitétssicherungsmethoden beim DruckgieBen. Er leg-
te unter anderem Wert auf die Tatsache, dass der Lieferant bei
Anderungen eine Produktions- und Prozessfreigabe durchfithren
und die Ergebnisse dokumentieren muss. Was eine Anderung ist,
miisse im direkten Gesprach mit dem Abnehmer festgelegt wer-
den, so Steil. Weiterhin wurden neue Messmethoden mit der CT-
Analyse diskutiert, bei Handtmann hat sich jedoch eine optische
Messtechnik durchsetzen kénnen, die giinstiger und schneller
ist. Im Bereich Werkzeuge strebt das Unternehmen das Zusam-
menfiigen unterschiedlicher beweglicher und fester Seiten einer
gleichen Form an. Vorteile ergeben sich beim schnellen Bereit-
stellen von Formhaélften, dem Beriicksichtigen des individuellen
FormverschleiBes einer Formhalfte und dem Reduzieren von Putz-
aufwand und Nacharbeit. Dariiber hinaus gab Steil einen Ein-
blick in die Mdglichkeiten, Lunker zu minimieren: hier kénnen

Cesare Troglio vom BDG stellte in seinem Beitrag die Aktivititen des

Fachausschusses Druckguss vor.
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Bei einem der von Prof. Kallien vorgestellten Projekte des Aalener
GieBereilabors wurden durch das EingieBen von Rohren, von Salz-
kernen und durch Gasinjektion zwei Demonstratoren mit Hohl-
kanalen hergestellt.

Walter Leis sprach iiber die aktuellsten Ergebnisse bei der Alterung

von ZinkdruckgieBlegierungen.

lokale Kiihlungen und Squeezen (PressgieBen) helfen. Abschlie-
Bend wurde eine neue Priifmethode zur Qualitétssicherung vor-
gestellt, bei der die Korperschallspektren eines angeregten Teils
mit bekannten I0- und NIO-Priiflingen verglichen werden.

Der erste Tag wurde von den Ausstellern beschlossen, die wie
jedes Jahr die Mdglichkeit nutzten, in Kurzvortragen ihre Dienst-
leistungen und Produkte vorzustellen.

Der GieBerabend im GieBereilabor der Hochschule diente als
Branchentreff zur Kontaktpflege. Auch Studierende hatten die
Moglichkeit, Praxissemesterplétze, Bachelor-Arbeiten oder eine
erste Anstellung in der Industrie zu diskutieren.

Der zweite Tag begann mit einem Vortrag zur hydropneuma-
tischen Thermoregulierung von DruckgieBwerkzeugen, einem
Ansatz, bei der die Prozesswarme des erstarrenden Aluminiums
zur Temperierung des Werkzeugs eingesetzt wird. Diese Energie
wird Uiber 12 einzelne Temperierzonen im Werkzeug verteilt. Mi-
chael Frank von Die Cast Consulting in Wangen stellte seine Ge-
réate vor, bei denen wahrend der Thermoregulierung die Elekt-
roheizung komplett abgeschaltet ist, was natiirlich einen erheb-
lichen Beitrag zur Reduzierung der Energiekosten darstellt.

Dr. Andreas Szabo von der Best-Surface Beratungsgesellschaft,
Ludwigsburg, stellte ein neues Beschichtungskonzept fiir Druck-
gieBwerkzeuge vor. Die neue Schicht besteht aus den Kompo-
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nenten TiN als Anbindung zum Werkzeugstahl, TiCN zum Ab-
bau von Spannungen und TiC an der Oberfldche als duBerste
Funktionsschicht. Der Vorteil der neuen Schichtkombination be-
steht darin, dass beim Auftrag auf den Stahl eine Druckspan-
nung aufgebaut wird, die der Bildung von Warmrissen entgegen-
wirkt. Zurzeit entsteht eine Anlage in Polen, mit der diese neue
Schichtkombination hergestellt werden kann.

Marco Jana von der Genius Entwicklungsgesellschaft, Konigs
Wusterhausen, stellte die Pyro-Bubbles zur Loschung von Magne-
siumbranden vor. Seine Firma ist ein Startup-Unternehmen, das
erst 2010 gegriindet wurde. Pyro-Bubbles sind kleine Kugeln mit
einer Kérnung zwischen 0,5 und 5 mm, die im Brandfall iiber das
Magnesium geschiittet werden. Die glasartige Struktur der Pyro-
Bubbles schmilzt auf und deckt das Magnesium luftdicht ab. Die
Wirkung wurde durch Loschdemonstrationen unter anderem bei
VW in Kassel unter Beweis gestellt, wo insgesamt 250 kg Magne-
siumlegierung in kiirzester Zeit geloscht wurden.

Cesare Troglio vom Bundesverband der deutschen GieBerei-
Industrie BDG, Disseldorf, prasentierte in seinem Vortrag die
Aktivitaten des Fachausschusses Druckguss. In den unterschied-
lichsten Arbeitskreisen bearbeiten die Mitglieder Themen von
der Energieeffizienz bis hin zu Fragen zur Spriihtechnik. Troglio
prasentierte die laufenden Forschungsvorhaben, sprach tiber Fra-
gen zur Normung und Aus- und Weiterbildung und hob die Vor-
teile aktiver Mitarbeit hervor: Hierdurch wird Networking auf
technischer als auch auf kaufménnischer Ebene moglich.

In den letzten Beitrdgen wurden die aktuellen Forschungsvor-
haben des GieBereilabors vorgestellt. Wie man funktionale Hohl-
raume im DruckgieBverfahren herstellen kann, beleuchtete Prof.
Lothar Kallien. In diesem Verbundprojekt des Bundesministeri-
ums fiir Bildung und Forschung BMBF wurden durch das Eingie-
Ben von Rohren, von Salzkernen und durch Gasinjektion zwei
Demonstratoren mit Hohlkanédlen hergestellt. Die einzelnen Ver-
fahren wurden gegeniibergestellt und bewertet.

Thomas Weidler, der Oberingenieur des GieBereilabors, stell-
te ein regelbares GieBsystem zur Herstellung dickwandiger Druck-
gussteile vor. Bei diesem Ansatz wird wahrend der Formfiillung
und Nachspeisung der Anschnittquerschnitt im Werkzeug mit ei-
nem Aktor variiert. So kann die Formfiillung bei kleinem An-
schnitt mit sehr hohen Formfiillgeschwindigkeiten erfolgen, wéh-
rend der Nachspeisung dffnet der Anschnitt auf einen maxima-
len Wert. Danach fahrt der Anschnitt wieder zu, was zum einen
eine lokale Squeeze-Wirkung zur Folge hat und zum anderen die
Nacharbeit durch kleine Anschnittgeometrie minimiert.

Christian Bohnlein zeigte in seinem Vortrag den Entwicklungs-
stand der Gasinjektion auf. Basierend auf einer Anfrage eines
DruckgieBers wurde ein Demonstrator fiir ein Leistungselektro-
nikgehduse entwickelt und hergestellt. In das Gehduse wurden
Hohlkanéle eingeblasen, die zur aktiven Kiithlung genutzt wer-
den koénnen.

Walter Leis stellte die aktuellsten Ergebnisse bei der Alterung
von ZinkdruckgieBlegierungen vor. Die kiinstliche Alterung ist
bei der Z410 typischerweise nach einem Jahr abgelaufen, der Fes-
tigkeitsverlust betrégt ca. 15 % bei ansteigender Bruchdehnung.
Die Alterung kann durch eine kiinstliche Alterung von 24 h bei
105 °C vorweggenommen werden. Neue Untersuchungen bei der
ZA8 haben gezeigt, dass die Alterung dort erst nach 5 Jahren ab-
geschlossen ist. Dies belegen auch Vergleichsmessungen an 20
Jahre alten Proben der Umicore Galvanotechnik GmbH in Schwa-
bisch Gmind.

Inwieweit ein Gegendruck in der ersten Phase beim Druck-
gieBen die Wellenbildung minimieren kann, diskutierte Valentin
Scholz. Er zeigte erste Ergebnisse aus diesem neuen Forschungs-
vorhaben. Den Abschluss bildete der Beitrag von Marcel Becker,
der die Schwierigkeiten beim Einsatz der Gasinjektion im Warm-
kammerverfahren diskutierte.



