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HOCHSCHULE AALEN

. Hochschule Aalen

Die Forschungsaktivitaten der Hoch-
schule Aalen entwickeln sich weiter

auf hohem Niveau. Zwischenzeitlich
hat sich die Hochschule bundesweit im
Bereich anwendungsorientierter For-
schung im Vorderfeld der Hochschulen
fir angewandte Wissenschaften (HAW)
positioniert. Im aktuellen Forderatlas
der DFG belegt sie national unter den
HAW den Spitzenplatz bei DFG-Ein-
werbungen und ist zweitbeste HAW
deutschlandweit bei Einwerbungen im
Programm ZIM — Zentrales Innovations-
programm Mittelstand (ZEW/Prognos-
studie 2024). Die Spitzenposition unter
den baden-wirttembergischen HAW
auf Basis Drittmittel und Publikations-
leistung pro Professor konnte im letzten
Jahr erfolgreich zum achtzehnten Mal
in Folge verteidigt werden.

Im letzten Jahr wurden an der Hoch-
schule Gber 160 Forschungsprojekte
durchgeflhrt. Hierfur standen ins-
gesamt rund 15 Mio. EUR zur Ver-
fugung. Die bereits hervorragende
Forschungsinfrastruktur konnte in den
Bereichen 3D-Druck, Energiespeicher
und Verbundmaterialien durch Gerate-
einwerbungen im Umfang von >4 Mio.
EUR erneut verbessert werden. Die For-
schungsaktivitaten reichten dabei von
eher grundlagenorientierten Projekten
mit DFG-Forderung (mehr als 10 Pro-
fessoren der Hochschule mit Foérderung

Hochschule Aalen: Innovationen in Druckguss

durch eine DFG-Sachbeihilfe) bis hin

zu eher transferorientierten Projekten,
darunter insgesamt rund 40 Projekten
im Bundesprogramm ZIM und im Lan-
desprogramm ,,Invest BW". In 2024
starteten dariber hinaus zahlreiche
neue Projekte mit Fokus auf Kuinstliche
Intelligenz oder auf Nachhaltigkeit/
Kreislaufwirtschaft fur Elektromobilitat
und Erneuerbare Energien. Erstmalig ist
die Hochschule Aalen in einem Sonder-
forschungsbereich der DFG unter Ko-
ordination des KIT vertreten.

Von den rund 140 wissenschaftlichen
Mitarbeitenden schlossen im Jahr
2024 9 erfolgreich eine Promotion
ab. Hervorzuheben ist dabei, dass
die Hochschule Aalen am neu ein-
gerichteten Promotionsverband HAW
in Baden-Wirttemberg beteiligt ist.
Mehr als 30 Professoren der Hoch-
schule sind Mitglied im Promotions-
zentrum des Verbandes und kénnen
dort Promovierende eigenstandig zur
Promotion fUihren. Die mit Bundes-
mitteln geforderte Research Academy
(Promotionskolleg und Schreibwerk-
statt) an der Hochschule unterstitzt
dabei die Uberfachliche Qualifizierung
des wissenschaftlichen Nachwuchses
und baut ihr Angebot kontinuier-

lich aus. Nachfolgend sind die For-
schungsthemen des GieBereilabors
der Hochschule angefuhrt.

Entwicklung mehrschichtiger
Sandkerne fiir den Druckguss
Durch Erhéhung des Bindergehalts
lassen sich anorganisch gebundene
Sandkerne mit hoher Festigkeit und
Packungsdichte herstellen, die den
Bedingungen im Druckguss gentigen.
Nachteil ist, dass die Binderbricken
lediglich in den duBeren Bereichen
des Kernquerschnittes zerfallen. Die
inneren Bereiche bleiben nach wie vor
hochfest, die Kerne lassen sich nur
mit hohem Aufwand aus dem Guss-
bauteil entfernen.

Ziel des Projektvorhabens “Entwick-
lung mehrschichtiger Sandkerne fur
den Druckguss”, geférdert durch die
Deutsche Forschungsgemeinschaft
(DFG - 505145110) ist es, hybride
Sandkerne in einem zweischichtigen
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Abb. 1: AuBenschicht und Vorpro-
dukt eines Hybridkerns hergestellt im
KernschieBprozess (links); Umgossener
Sandkern (rechts)

KernschieBprozess herzustellen und
den Zerfall unter Druckgussbedin-
gungen zu untersuchen. Das For-
schungsvorhaben wird in Kooperation
zwischen dem Lehrstuhl fur Um-
formtechnik und GieBereiwesen der
Technischen Universitat Minchen und
dem GieBereilabor der Hochschule
Aalen bearbeitet.

Das Innere des hybriden Kerns, be-
stehend aus einer weniger festen
Sand-Binder-Mischung, wird in einem
zweiten KernschieBprozess mit einer
hochfesten Sand-Binder-Mischung
umschlossen. Die hochfeste duB3ere
Schicht soll das Penetrationsverhal-
ten unterbinden. Hybride Sandkerne
(Abb. 1) erlauben die Lésung des Ziel-
konflikts zwischen Kernfestigkeit und
Zerfallseigenschaft.

Im Rahmen einer Voranalyse wurde
im GieBereilabor der Hochschule
Aalen ein Demonstratorversuchsstand
entwickelt, der den DruckgieBprozess
mit Wasser nachstellt. Durch die ins-

1 L/

tallierte Messtechnik ist eine genaue
Erfassung der wahrend des GieB-
prozesses auftretenden Belastungen
maoglich (Abb. 2).

Zur Validierung wurde ein DruckgieB-
werkzeug an der Hochschule Aalen
entwickelt und aufgebaut. In das spe-
ziell entwickelte DruckgieBwerkzeug
wurde eine verstarkte Glasscheibe
integriert, um den Formfullprozess
aufzunehmen. Dazu wird eine High-
Speed-Kamera eingesetzt, die den
Kernzerfall in-situ aufnehmen kann.
Ziel ist es den Zerfall des Sandkerns
in der Druckgussform zu filmen um
Randbedingungen fur die Simulation
zu erhalten (Abb. 3).

DruckumgieBen von holzbasierten
Materialsystemen im Aluminium-
und MagnesiumdruckgieBver-
fahren

Der Einsatz nachwachsender Rohstof-
fe ist ein vielversprechender Ansatz
bei der Reduktion von CO,-Emis-
sionen. In diesem Zusammenhang
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bietet der Werkstoff Holz ein sehr
hohes Potential, da er zum einen

ein Naturwerkstoff ist, der wahrend
des Wachstums CO, bindet und

zum anderen hervorragende spezi-
fische Eigenschaften aufweist die mit
typischen technischen Werkstoffen
wie Aluminium vergleichbar sind.
Eine zentrale Herausforderung stellt
dabei die Integration innovativer
Holzstrukturen in bereits bestehende
Fahrzeugstrukturen dar. Untersucht
wurde die thermische Beeinflussung
der Holzeinlegeteile beim Umgie-
Ben mit der Aluminiumlegierung
AlSi1T0Mg(Fe)- und der Magnesium-
legierung AM50HP. Das UmgieBen
der Holzeinlegeteile erfolgte in einem
bereits bestehenden DruckgieBwerk-
zeug. Erste Vorversuche zeigen, dass
die Herstellung hybrider Holz-Alumi-
nium- und Holz-Magnesium-Gussteile
im Druckguss generell méglich ist.
(Abb. 4). Die Analyse der hergestell-
ten Probekorper mittels 3D-Com-
putertomographie weisen eine nur
geringe thermische Beeinflussung der
Holzstrukturen auf. Die strukturellen
Eigenschaften der Holzstruktur blei-
ben dabei vollstandig erhalten.

Fortfihrende Untersuchen mit alter-
nativen Bauteilgeometrien (Abb. 5)
sollen weitere Erkenntnisse Uber die
innovative Produktionstechnologie
liefern. Hierbei stehen Fragestellun-

Abb. 2: Demonstratorversuchsstand mit
Wasser zur Voranalyse der Kernbelastungen
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Auswerfseilig

gen wie der Einfluss variierender
Holzwerkstoffe, Prozessparameter
sowie eventuell notwendige Vorbe-
handlungen der Holzeinlegeteile im
Vordergrund. Darber hinaus sollen
die hybriden Probekérper hinsichtlich
ihrer mechanischen Eigenschaften
und mittels metallographischer Unter-
suchungen analysiert werden.

Abb. 4: Fixierung der Holzeinleger im Druck-
gieBwerkzeug (links); Hybrides Magnesium-
Holz-Gussbauteil (rechts)

Abb. 5: Fixierung der Holzeinleger im Reuck-
gieBwerkzeug (links); Hybrides Aluminium-
Holz-Gussbauteil (rechts)

Eingieltseitig

Bedeutung. Der Wechsel von Primar-
zu Sekundaraluminium bringt erheb-
liche Vorteile fir die Umwelt mit sich,
da im Vergleich zur Verwendung von
Primaraluminium bis zu 85 % CO,
und 95 % Energie eingespart werden
kénnen [1].

Ziel ist es, in Sekundarlegierungen
Eigenschaften zu erreichen, die mit
denen der Primarlegierungen ver-
gleichbar sind. Zusammen mit der
Firma Albert Handtmann Metallguss-
werk GmbH & Co. KG wurde der
Einfluss unterschiedlicher Gehalte an
Eisen, Kupfer und Zink auf die me-
chanischen Eigenschaften, die War-
meleitfahigkeit und die Korrosionsbe-
standigkeit untersucht (Abb. 6).

Wirmeleitfahigheit in W/(m®*K)

aReferenz

amax. Fe, Cu, Zn

.

Einfluss eines erhdhten Recycling-
anteils einer AISi10MnMg-Legie-
rung

Um die globalen Klimaziele zu er-
reichen und den CO,-AusstoB zu
reduzieren, gewinnen sekunddre Alu-
miniumlegierungen zunehmend an

Abb. 6: Einfluss der Warmebehandlung auf
die Warmeleitfahigkeit

Herstellung hohler Kanéle durch
Gasinjektionstechnologie

Durch die Gasinjektionstechnologie
im Druckguss ist die Herstellung
komplexer Hohlstrukturen im Gussteil

Abb. 3: Seitenansicht des DruckgieB-
werkzeugs mit optischer Zugang-
lichkeit und High-Speed-Kamera im
Auswerferkasten

unmittelbar im GieBprozess realisier-
bar. Mehrteilige Baugruppen lassen
sich durch ein Druckgussbauteil mit
integriertem Hohlkanal substituieren.

Sobald wahrend der Erstarrung des
Gussteils eine ausreichend stark aus-
gepragte Gussteilrandschale vorliegt,
durchsticht ein Gasinjektor die erstarrte
Gussteilrandschale. Dadurch wird das
Prozessgas Stickstoff mit einem Druck
von bis zu 500 bar in den flUssigen
Restschmelzebereich des Gussteils ein-
geleitet. Die Restschmelze wird in eine
sich 6ffnende Nebenkavitat verdrangt.
Dadurch wird ein definierter Hohlkanal
im Gussteil erzeugt (Abb. 7).

Durch die bisherigen Forschungs-
erkenntnisse wurde bereits erfolgreich
ein groBes Anwendungsfeld fur die-
ses innovative Verfahren aufgezeigt.
Die Aktivitaten im Rahmen des Pro-
jektvorhabens MAGIT beziehen sich
weniger auf Forschungsaktivitaten im
LabormaBstab, sondern vielmehr auf
die Weiterentwicklung des MAGIT-
Prozesses zur prozesssicheren GroB3se-
rientauglichkeit im industriellen Gie-
Bereiumfeld. Neben der in der Abb. 8
dargestellten Kuhlgehdusegeometrie
wurden bereits Untersuchungen an
weiteren Demonstratorbauteilen und
GieBversuche mit Gussteilen aus dem
industriellen Umfeld durchgefihrt.

Bei AlSi-Druckgusslegierungen wurde
mit zunehmendem Erstarrungsintervall
eine groBere Abhangigkeit der Ober-
flachenqualitat von dem injizierten
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Abb. 7: Schematische Darstellung zum
Ablauf des Gasinjektionsprozesses im
DruckgieBverfahren

Gasdruck festgestellt (Abb. 9). Raue
und ungleichméaBige Oberflachen-
strukturen treten bei einem geringen
Gasdruck auf. Besonders bei AlSi-
Druckgusslegierungen mit groBem
Erstarrungsintervall reicht der geringe
Gasdruck nicht aus, um die teiler-
starrten Bereiche vollstandig aus dem
Hohlkanal zu verdréangen. Eine glatte
und gleichmaBige Oberflache wird mit
einem hohen Gasdruck erreicht.

Im Rahmen des Projektvorhabens MA-
GIT wurde die Gasinjektionsanlagen-
technik optimiert. Das MAGIT-Power-
modul lasst sich als industrietaugliches
Peripheriegerat an Kalt- und Warm-
kammerdruckgieBmaschinen adaptie-
ren. (www.magit-hpdc.com)

Neue Werkstoffe, Herstellverfah-
ren und Anwendungen zur Her-
stellung von Druckgussbauteilen
mit Leichtbaupotential fiir die
Elektromobilitat
Leichtbaustrukturen aus Guss spielen
eine entscheidende Rolle in der Ent-
wicklung, Konstruktion und Produk-

1. Desieren der Schmelze

4. Gasinjektor durchsticht die 5. Flissiger Kem wird in die €. Gashalte- und
Randschale Nebenkavitat ausgeraumt Nachdruckphase
. 7. Gussteil mit integriertem Kihlkanal
7

2. Flillen der Kavitat

3. Gasdruck ist aufgebaut

tion von Fahrzeugkomponenten. Das
Projekt InDrutec-E (Innovationsfuhrer-
schaft bei Druckgusstechnologien fir
die Elektromobilitat — neue Werkstof-
fe, Herstellverfahren und Anwendun-
gen) zielt darauf ab, durch innovative
Entwicklungen die Technologiefthrer-
schaft im Bereich des Druckgusses
von Leichtmetalllegierungen fir die
Elektromobilitat zu erlangen. Fiir die
geanderten Anforderungsprofile des
elektrischen Antriebsstrangs werden
neue, optimierte Werkstoff- und Her-
stellprozessinnovationen entwickelt.
Im Fokus dieses Forschungsvorhabens
stehen Aluminium- und Magnesium-
legierungen mit hohen mechanischen
Kennwerten (Abb. 10), die durch Re-
duktion der Wandstarke hohes Ein-
sparpotential des Gewichts und der
CO,-Emissionen erwarten lassen.

270 mm

160 mm

Abb. 8: Kiihlgehduse mit einem durch Gasinjektionstechnologie hergestellten Hohlkanal:
(Kanaldurchmesser 10 mm, Kanalldange 420 mm): Rontgenaufnahme (links), Ansicht im Fras-

schnitt (rechts)

Die Weiterentwicklung des Vacural®-
DruckgieBverfahrens ist ein zentraler
Forschungsschwerpunkt der Hoch-
schule Aalen. Gemeinsam mit dem
Projektpartner Oskar Frech GmbH
wurden die kritischen Punkte des
Verfahrens identifiziert. Basierend
auf diesen Erkenntnissen wurde das
Demonstratorbauteil — ein Getriebe-
deckel — mit einer optimalen Ausle-
gung und Gestaltung entwickelt.

Dabei kam eine innovative, kraftfluss-
optimierte Konstruktionsmethode
zum Einsatz, die das Bauteil gegen-
Uber einem Referenzmodell deutlich
erleichtert. Dabei legte das Institut fir
Fahrzeugkonzepte (FK) des Deutschen
Zentrums fur Luft- und Raumfahrt
(DLR) wert darauf, dass bei gleichblei-
bender Wandstarkenverteilung und
optimierter Rippen hochste Krafte des
Getriebes Ubertragen werden.

Die Herstellung der Gussprototypen
erfolgt mit Aluminium- und Magne-
siumlegierungen, woflr zwei ver-
schiedene Werkzeugeinsatze in Ko-
operation mit der Firma Oskar Frech
GmbH entwickelt und hergestellt
wurden. Gegentber einem funtkions-
gleichen Aluminiumreferenzbauteil
konnte das Gewicht in der optimier-
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Abb. 10: GegenUberstellung der mechanischen Eigenschaften von Zugproben aus der Mag-
nesiumlegierung AS31 in Abhangigkeit des GieBverfahrens

ten Aluminiumvariante um 34 Pro-
zent, in der Magnesiumvariante sogar
um 51 Prozent gesenkt werden (Abb.
11). Der Einsatz einer eigens entwi-
ckelten Sekundéaraluminiumlegierung
fuhrte zu einer Verringerung der CO,-
Emissionen um 86 Prozent. Auch die
Emissionen der Mg-Variante wurden
durch den Leichtbaueffekt und den
Einsatz von grinem Magnesium mit
63 Prozent deutlich reduziert. [2]

Das Vorhaben wird mit Mitteln des
Bundesministeriums fur Wirtschaft
und Klimaschutz (BMWK) mit dem
Forderkennzeichen 03LB2004F ge-
fordert. Im Projekt arbeiten die
Unternehmen Robert Bosch GmbH,
Oskar Frech GmbH und Co. KG und
die GUhring KG gemeinsam mit dem
DLR-Institut fur Fahrzeugkonzepte

und dem GieBereilabor der Hoch-
schule Aalen an den technologischen
Entwicklungen. Die Partner wurden
fur ihre innovative Entwicklung mit
dem Award of Excellence der Inter-
nationalen Magnesium Association
ausgezeichnet.

Zynk-Guss
Zink-Druckgusslegierungen werden
heute in verschiedenen Industrie-

Abb. 9: Oberflachenqualitat des
Hohlkanals in Abhangigkeit von der
verwendeten AlSi-Druckgusslegierung
und des injizierten Gasdrucks

zweigen aufgrund ihrer hohen
Oberflachen- und Bauteilqualitat

fir quasistatische oder niederzykli-
sche Anwendungen verwendet. Das
Warmkammer-DruckgieBverfahren
spielt dabei aufgrund seiner kurzen
Zykluszeiten und hohen Produktivitat
eine wichtige Rolle. Allerdings werden
Zink-Druckgusslegierungen aufgrund
fehlender Kennwerte und Bemes-
sungsmethoden fur die Beschreibung
des zyklischen Werkstoffverhaltens
selten fur zyklisch hochbelastete Bau-
teile eingesetzt.

Ziel des Projektes , Analyse des qua-
sistatischen und zyklischen Werk-
stoffverhaltens von modernen Zink-
druckgusslegierungen zur Feststellung
der Werkstoffeignung fur zyklisch
beanspruchte Bauteile unter Berlick-
sichtigung spannungs-mechanischer,
technologischer und statistischer
GroBeneinflisse (AIF/IGF Vorhaben
Nr.: 21900N)" ist die Beschreibung
des zyklischen Werkstoffverhaltens
der Zink-Druckgusslegierungen 7400,
Z410 und Z430 sowie der aluminium-
reicheren Zinklegierung ZEP unter
Berticksichtigung von geometrischen,
statistischen und technologischen
GroBeneinflissen sowie der Werk-
stoffalterung.

Um eine Grundlage zur Abschatzung
des Bauteilverhaltens unter zyklischer

Abb. 11: Optimiertes Gussbauteil abgegos-
sen im Vacural®-Druckguss mit einer hoch-
festen Aluminium-Recyclinglegierung
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Abb. 12: DruckgieBwerkzeug zur Her-
stellung von ungekerbten und mild
gekerbten Flachproben

Beanspruchung zu schaffen, wurde
das zyklische Werkstoffverhalten fiir
verschiedene Zinklegierungen ermit-
telt und mit der lokalen Mikrostruktur
abgeglichen. Den groBten Einfluss
auf die Schwingfestigkeit scheinen
durch den DruckgieBprozess indu-
zierte oberflachennahe Fehlstellen zu
haben; diese entstehen vor allem bei
niedrigeren Werkzeugtemperaturen.

Fur die Untersuchungen wurden
endkonturnahe Flachproben mit un-
terschiedlichen Geftigestrukturen
unter Variation der Wandstarke,
Werkzeugtemperatur und Anschnitt-
geschwindigkeit abgegossen (Abb.

12). Das zyklische Werkstoffverhalten
wurde anhand spannungsgeregelter
Schwingfestigkeitsversuche ermittelt.
Die Ergebnisse der zyklischen Material-
untersuchungen in Abhangigkeit der
Wandstarke, der Werkzeugtemperatur
und der Anschnittgeschwindigkeit sind
in Abb. 13 dargestellt. Die Darstellung
der Schwingfestigkeit Uber der Wand-
starke der Proben verdeutlicht, dass die
Werte der ertragbaren Spannungsamp-
litude der Proben mit t = 0,8 mm Uber
einen deutlich gréBeren Bereich verteilt
sind als bei Proben mit t = 3 mm.

Der Unterschied zwischen der hochs-
ten und niedrigsten ertragbaren Span-
nungsamplitude betrdgt 37 %. An-
sonsten scheint die Wandstarke keinen
signifikanten Effekt auf die Schwing-
festigkeit zu haben.

Fur die Variation der Werkzeugtem-
peratur lasst sich eine Zunahme der

ertragbaren Spannung beobachten.
Dieser Effekt ist allerdings nur bei
Proben mit einer Wandstérke von t =
0,8 mm ausgepragt. Die Anschnitt-
geschwindigkeit scheint keinen
signifikanten Effekt auf die Schwing-
festigkeit zu haben. Auch die Ergeb-
nisse der metallographischen Unter-
suchungen bestatigen die Annahme,
dass das Versagen der Proben unter
zyklischer Belastung hauptsachlich
durch oberflachennahe Gussfehler
eingeleitet wird.

Das IGF-Vorhaben 21900N wird unter
der Leitung des Fraunhofer LBF, zu-
sammen mit der Hochschule Aalen,
dem Lehrstuhl und Institut fir Werk-
stoffanwendungen im Maschinenbau
(IWM) der RWTH Aachen University,
Legierungs- und Maschinenherstellern
sowie GieBereien und Anwendern
durchgefihrt.

ZiBe3: Einfluss des Wasserstoff-
Eintrags auf die galvanische Be-
schichtbarkeit von Zinkdruckguss
Uber 50 % der im DruckgieBver-
fahren hergestellten Zinkbauteile
werden galvanisch beschichtet. Die
Beschichtung dient je nach Art als
Korrosionsschutz oder als dekorative
Oberflache. Der Ausschuss durch
unbrauchbaren, galvanisierten Zink-
druckguss kann bis zu 50 % betragen
und tritt erst am Ende einer langen
Wertschdpfungskette in Erscheinung.

Eine wesentliche Erkenntnis aus dem
Vorhaben ZiBe1 (AiF/IGF-Vorhaben-Nr.
19483 N) war Uberraschenderweise,
dass Wasserstoff fr eine Vielzahl

von Problemen bei der Beschichtung
von Zinkdruckgusserzeugnissen ver-
antwortlich gemacht werden kann.
Dabei konnte gezeigt werden, dass
insbesondere das Eindringen von

Nennspannungsamplitude o, , [MPa]
B

lerpealr,  Gewhwindghet | Probendiche|

— 120FC 40 i 08 mm
1607 € ) s 0,8 mim
1200 C 40 més 3.0 mm
160F C &0 mis 30 mm
1200 € 55 mis 0,8 mm
1607 C 55 més 08 mm
1200 C 55 mis 3.0 mm
1607 C 55 Mt 3,0 mm

zur g der
56 - B1 Hz

50 Ry=-1 Frequens. Versuchsam:  krafigeregeier Ersiufernersich
Bedingungen: Luft, UT Bebishung: adal, konst. Ampbtude, Sious |
sx10° 10 Sx10° 108 5x10° 0’
. Schwingspielzahl N [-]
13

Abb. 13: Wéhlerlinien fir eine Uberlebenswahrscheinlichkeit von PU = 90%
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Abb. 14: Ubersichtsaufnahme und Querschliff einer beschichteten Probe (Trennmittel 1, gealtert, Kunststoffgestrahlt, cyanidischer Kupfer-
elektrolyt), Schliffebene mit ,,F” gekennzeichnet

Wasserstoff wahrend der Vorbehand-
lungs- und Beschichtungsprozesse
Ursache fir die Blasenbildung von
galvanisiertem Zinkdruckguss sein
kann (Abb. 14). Dabei deuten sich
Unterschiede in Abhangigkeit von der
Gusshaut-Struktur und deren Zusam-
mensetzung an.

Die systematische Untersuchung der
Rolle des Wasserstoffs, die bisher
nicht im Fokus der F&E-Aktivitaten
stand, wird im Rahmen des Folge-
projektes ZiBe3 , Einfluss des Wasser-
stoff-Eintrags auf die galvanische Be-
schichtbarkeit von Zinkdruckguss und
Entwicklung von MaBBnahmen zur
Vermeidung” (AiF/IGF-Vorhaben-Nr.
22574 N/2) zusammen mit dem For-
schungsinstitut fir Edelmetalle und
Metallchemie (fem) untersucht.

Bislang ist die Loslichkeit und Speiche-
rung von Wasserstoff in Zinkdruck-
gusslegierungen kaum erforscht. Da
gangige Zinkdruckgusslegierungen
einen erheblichen Anteil an Legie-
rungselementen aufweisen kénnen, ist
dort von einer gewissen Wasserstoff-
|6slichkeit in Abhangigkeit von den

Legierungselementen auszugehen.
Anhand von ersten HeiBgasextrak-
tionsanalysen (Abb. 15) konnte be-
reits nachgewiesen werden, dass der
Anteil an Wasserstoff, der in einer
Probe gespeichert werden kann,

in Abhangigkeit vom FlieBweg der
Schmelze deutlich ansteigt. Vor allem
in den angussfernen Bereichen einer
Probe steigt der gemessene Wasser-
stoffaustritt an, was vermutlich auf
eine hohere Wahrscheinlichkeit an
Gussfehlern zurtickzufuhren ist.

Aus diesen Ergebnissen sollen am
Ende Prozessempfehlungen ab-
geleitet werden, die dem Hersteller
von Druckgussteilen die Herstellung
von Bauteilen ermdglicht, die ,un-
empfindlich” gegentber der Wasser-
stoffaufnahme sind und damit besser
beschichtbar sind.

Das IGF-Vorhaben 22574 N/2 wird
Uber die AiF im Rahmen des Pro-
gramms zur Férderung der Indust-
riellen Gemeinschaftsforschung (IGF)
vom Bundesministerium far Wirt-
schaft und Energie aufgrund eines
Beschlusses des Deutschen Bundesta-

ges gefordert und vom Projektbeglei-
tenden Ausschuss durch Sach- und
Beratungsleistungen unterstutzt.
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Abb. 15: HeiBgasextraktionsmessgerat
(links); Versuchsproben zur Bestimmung des
diffusibelen Wasserstoffanteils an jeder Rei-
nigungs- und Beschichtungsfolge (rechts)




