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Innovation & Kompetenz in der

Oberflachen

Mit modernen, innovativen Verfahren und Anlagen bieten wir
hochwertige Beschichtungslosungen fiir metallverarbeitende
Unternehmen aus allen Branchen — mit Schwerpunkt in der

¢ Automobhilindustrie
* Beschlagindustrie
« Elektroindustrie sowie

* im Anlagen- und Maschinenbau.

Kompetenz und Fortschritt
in Sachen Korrosionsschutz.

Holder GmbH
Oberflachentechnik
Hauptverwaltung:
Maria-Merian-StraRe 1
73230 Kirchheim/Teck
Deutschland

Fon 07021 57 04-0
Fax 07021 57 04-22

info@holder-oft.de
www.holder-oft.de
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Hitachi Metals Ltd. bietet
Ihnen sehr fortschrittliche
Warmarbeitsstihle und
technische Hochleistungske-
ramiken fiir den Druckguss.
Sachgerechte Serviceleis-
tungen vor Ort und techni-
sche Beratung wihrend der
gesamten Projektdurchfiih-
rung bis hin zur Wartung
runden das Leistungspaket
ab.

Einen Schritt voraus

Der Premium-Warmarbeit-
stahl DAC-Magic® garantiert
maximalen Profit fiir unsere
Kunden durch hochste For-
menstandzeit aufgrund un-
iibertroffenen Widerstands
gegen Brandrissbildung und
Spannungsrisskorrosion, ins-
besondere bei grolen Abmes-
sungen und geometrisch kom-
plexen Kavitdten. Und dies bei
gleichzeitig sehr guter mecha-
nischer Bearbeitbarkeit.

Optimale und mit zertifizierten
Wirmebehandlern abgestimm-

www,messe-akivell.com

YASUGI SPECIALTY STEEL

Hitachi Metals

lung und Produktfertigung
stammen ausschlieBlich von
Hitachi-Standorten in Japan.

te Warmebehandlungsparame-
ter erleichtern die Préparation
im Formenbau und sichern die
Formenqualitit.

* HITACHI Metals kennt die
Herausforderungen

Die DAC®-Werkstoffgruppe

bietet dariiber hinaus fiir jegli- « HITACHI Metals bietet indi-
viduelle Losungen

+ HITACHI Metals generiert
Kundennutzen

* HITACHI Metals steht fiir
Know-how und verldssliche,
langjéhrige Partnerschaft

che Anforderung des Formen-
bauers und Formenanwenders
optimale Losungen.

Umdenken

Die speziell fiir Fiillkammern
entwickelte Keramik Sialon®
steht fiir maximale Gusspro-
duktqualitdt bei minimalem
Wartungsaufwand. Ob Vacur-
altechnologie oder konventio-
nelles Kaltkammerverfahren,
mit Hitachi Metals finden Sie
die optimale, individuelle Lo-
sung.

Partnerschaft

Hitachi Metals Europe GmbH
mit Sitz in Diisseldorf wurde
1970 gegriindet und vertreibt
seit vielen Jahren diverse
Werkstofflosungen fiir die Gie-
Bereitechnik. Produktentwick-

Hitachi Metals Europe GmbH
Immermannstrale 14-16
40210 Dusseldorf
D-Nordrhein-Westfalen

Telefon: +49(0)211.16009-755
Telefax: +49(0)211.16009-60

www.hitachi-metals.co.jp/d/yss/

Halle7/7-412
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Yasugi specialty steel - our heritage, your
advantage

HPS International — Hydraulic cylinders
Optimales erreichen: Wdrme- und Ober-
flichenbehandlung in der Druckgussin-
dustrie

Megatrend Alu-Druckguss ungebrochen
Leichtbau mit Leidenschaft
Abwasseraufbereitung effizient wie nie!
Werkzeuge, Service und Gusszerspanung
friesisch stark”

Reinigung als wichtiger Abschluss eines
vollautomatisierten Fertigungsprozesses

Fiinf Fragen an ...

Aufbereitung von GielSerei- Trennmittel
und Kiihlschmierstoffen aus dem GieBerei-
und mechanischen Bearbeitungsprozess.

Schichtweise: Additive Fertigung im Dienst
der Druckgussindustrie

,In Magnesium denken” - Magnesium
Druckguss voll im Trend

Production plants: France, China, Brazil
Subsidiaries: Portugal, Germany, Italy,
Poland, Slovakia, Turkey, Canada, Mexico,
India
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HPS International - Hydraulic cylinders

Be RIMM*... Be HPS

HPS International is one of and aluminium production

the worlds’ main suppliers
to the mould industry.

HPS International is a de-
veloper and manufacturer
of high-quality, tailor-made,
long-lasting hydraulic cy-
linders and mould accesso-
ries. With three production
plants located in France,
China and Brazil, 9 subsi-
diaries and numerous part-
ners worldwide, HPS Inter-
national is connected to all
players of the mould, plastic

industry. HPS International
is the right choice for Your
international projects, in
particular those in die cas-
ting, plastic injection and
projects with special hyd-
raulic requirements.

HPS strengths: quality pro-
ducts as well as customer
service, flexibility, quick res-
ponse times, competitive de-
livery time, passion

*Reliable Innovation for Mould Making

International

NUG - PUSH UNIT WITH GUI-
DING RODS FOR CUTTING OR

DEBURRING TOOLS

HRBN - AUTO-LOCKING CYLINDER: MECHANI-
CAL LOCKING SYSTEM | PATENTED

HPS International
= 3 Production plants
= 9 Subsidiaries

Hpﬁm

BLOCK-CYLINDER WITH STRENGTHENED
BODY FOR DIE CASTING

Headquarters:

HP Systems

62 Chemin de la Chapelle Saint
Antoine

95300 Ennery

France

Telefon: +33 1 34 35 38 38
E-Mail: hps@hp-systems.fr
Web: www.hp-systems.fr

German subsidiary:

HPS Hydraulik Produktions Syste-
me GmbH

Daimlerstralle 6

61449 Steinbach

Germany

Telefon: +49 61712791114
E-Mail: info@hpszylinder.de

Web: www.hpszylidner.de

Halle 6, Stand 6-434
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Optimales erreichen: Warme- und Oberflachenbe-
handlung in der Druckgussindustrie

Die EUROGUSS 2018 — Interna-
tionale Fachmesse flir Druckguss

zeigt innovative Losungen fiir
die Fertigung und Anwendung

von Druckgussteilen.

Mit Druckgussverfahren lassen
sich auf kostengiinstige Weise
engtolerierte Teile herstellen, die
viele vorteilhafte Eigenschaften
haben. In bestimmten Féllen ist
es moglich, die mechanischen
Eigenschaften durch Verfahren
zur Wérme- und Oberflachenbe-
handlung noch weiter zu optimie-
ren.

Auf konventionelle Weise her-
gestellte Druckgussteile gelten
als nicht oder nur schwer wér-
mebehandelbar. Der Grund liegt
darin, dass in der Schmelze
Gase gelost oder eingeschlossen
sind. Erwdrmt man derartige
Gussteile auf die zu einer War-
mebehandlung (WBH) nétigen
hoheren Temperaturen, dehnen
sich diese Gase aus und bilden
Blasen, was sich negativ auf die
Festigkeit und die MaBhaltigkeit
der Teile auswirkt. Abhilfe bie-
ten Verfahren wie das Vakuum-
Druckgieflen und das laminare
Druckgieen.

Ausscheidungshértung

Mit den genannten Verfahren
hergestellte Teile aus aushértba-
ren Legierungen konnen wirme-
behandelt werden. Charakteris-
tisch fiir den Vakuumdruckguss
ist, dass alle Gielmaschinenbe-
reiche ,in die Schmelze gelangen,
evakuiert werden, und auch beim
Einstrdmen der Schmelze entste-
hende Gase kontinuierlich durch
ein Vakuum abgesaugt werden;
beim laminaren Druckgieflen
verhindert dahingegen eine rela-
tiv langsame Formfiillgeschwin-
digkeit, dass Gase eingeschlos-
sen werden.

Die gegossenen Teile werden
entsprechend eines von der Le-
gierung und den Abmessungen
abhingigen Zeit-Temperatur-

6

Verlaufs erwirmt, wobei sich
in den Teilen ein homogenes
Mischkristallgefiige bildet. Nach
einer bestimmten Glithdauer
werden die Teile in Wasser ab-
geschreckt und bisweilen noch
einmal nachgegliiht. Dieses Ver-
fahren wird als T6 Wirmebe-
handlung bezeichnet [2 und 3].
Nach dem ersten Glithvorgang,
dem Losungsglithen, sind die
Mischkristalle an Legierungsa-
tomen iibersattigt. Langeres La-
gern der Teile bei Raumtempera-
tur oder erhdhten Temperaturen
fihrt dazu, dass tberschiissige
Legierungsatome aus den Misch-
kristallen ausdiffundieren, sich
in bestimmten Grenzbereichen
ansammeln und intermetallische
Verbindungen bilden. Wahrend
dieses Vorganges, der als Aus-
scheidungshértung  bezeichnet
wird, steigen die Hérte und die
Festigkeit des Gefliges und damit
auch der Gussteile.

Aluminium im Wettbewerb

mit Gusseisen

Die auf Eisen- und Aluminium-
guss spezialisierte Gieflerei Fran-
ken Guss mit Sitz in Kitzingen
fertigt im laminaren Druckguss-
verfahren aus der aushértbaren
Aluminium-Gusslegierung ~ Al-
Si10Mg unter anderem Kurbel-
gehdusedeckel flir groBe Diesel-
motoren und unterzieht sie einer
T6 Warmebehandlung. Diese
Teile haben deshalb mechani-
sche Eigenschaften, die denen
der urspriinglich aus Sphiroguss
(Gusseisen mit Kugelgraphit)
hergestellten Teile entsprechen,
sind aber dariiber hinaus um gut
40% leichter.

Auch bestimmte Magnesiumle-
gierungen sind aushértbar. In vie-
len Féllen eriibrigt sich aber eine
Wiérmebehandlung, weil beim
Druckguss bereits durch die hohe
Abkiihlungsgeschwindigkeit ein
feinkdrniges Geflige entsteht, das
dem Gussteil sehr giinstige me-
chanische Eigenschaften gibt.

[
i o —_ i

Aus Zinkdruckguss gefertigte
Teile erfahren bei Raumtempera-
tur durch Entmischungsvorgénge
eine Gefligeveranderung, die mit
einem Festigkeitsabfall verbun-
den ist. Eine Warmebehandlung
kann diesen natiirlichen, bei der
Konstruktion zu beriicksichtigen-
den Alterungseffekt vorwegneh-
men.

Gleitschleifen und andere
OBH-Verfahren

Die Oberflache eines Werkstiicks
ist in besonderem Mafle von au-
Ben wirkenden Beanspruchungen
ausgesetzt, beispiclsweise Ver-
schleil und Korrosion. Etliche
Verfahren zur Oberflichenbe-
handlung (OBH) wie Gleitschlei-
fen, galvanisches Beschichten
und Pulverbeschichten bieten
sich an, um die Oberflachen von
Druckgussteilen mit Blick auf
deren spitere Funktion oder ge-
mél dsthetischen Gesichtspunk-
ten zu veredeln. Das fiir Druck-
gussteile sehr hdufig angewandte
Gleitschleifen besteht darin, dass
die Teile in einem vibrierenden
Behilter mit abrasiven Schleif-
korpern unter Mitwirkung von
wissrigen Substanzen in Schiit-
telkontakt kommen. Ahnlich
Kieselsteinen, die sich in einem
Flussbett gegenseitig rundschlei-
fen, werden dabei die Gussteile
entgratet und deren Kanten ver-
rundet. Das Verfahren ldsst sich
relativ einfach durchfiihren, er-
fordert nur kurze Bearbeitungs-
zeiten und erzeugt eine hohe
Oberflachenqualitit.

Auf der Fachmesse EUROGUSS
zeigen etliche Aussteller unter an-
derem im Sonderschau-Pavillon

,-Oberflachentechnik™ Ldsungen
fir die oberflichentechnische
Nachbearbeitung von Gussteilen
aus NE-Metallen (Halle 6, Stand
6-333).

Die Fachmesse EUROGUSS
2018

Druckgieflereien sind High-tech-
Betriebe, die viele Bearbeitungs-
verfahren nutzen. Einen Einblick
in den Stand der Druckgieftech-
nik und Anregungen, wie Druck-
gieBereien ihre Marktstellung
stirken und ausbauen konnen,
gibt die Druckguss-Fachmesse
EUROGUSS. Das Informations-
angebot wird durch ein Rahmen-
programm bereichert, zu dem
der 18. Internationale Deutsche
Druckgusstag, Workshops des
Vereins Deutscher Ingenieure
(VDI) und die Vorstellung der
im Zinkdruckguss-, Aluminium-
Druckguss- und Magnesium-
Druckguss-Wettbewerb préamier-
ten Gussstiicke gehoren.

Presseteam EUROGUSS

EUROGUSS
Messezentrum
90471 Niirnberg
NurnbergMesse

Telefon: +49 9 11 86 06-83 29
Telefax: +499 11 86 06-12 83 29

7. Dezember // NirnbergMesse
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Megatrend Alu-Druckguss ungebrochen

In den Zeiten der Notwen-
digkeit, Energie zu sparen,
ist Leichtbau und konkret
die Verwendung von Alumi-
nium-Druckguss ein stin-
dig wachsender Markt. Die
Bedeutung des Werkstoffs
Aluminium wird auch in den
nichsten Jahren speziell im

SANDER

Prazisionsdruckguss

Automobilsektor noch wei-
ter zunehmen. Jegliche Ein-
sparpotentiale durch Leicht-
bau werden ausgeschopft.

SANDER-DRUCKGUSS als
Spezialist fiir Kleinteileferti-
gung im Aluminium-Druck-
guss ist weiter auf rasantem

Wachstumskurs. Das Unter-
nehmen ist seit iiber 65 Jahren
ein zuverldssiger Partner fiir
komplex bearbeitete Guss-
und Systemkomponenten.
Produziert werden Mittel-
und GroBiserien. Umsetzung
mit modernstem Maschinen-
park und motivierten Mitar-

Engagierter Vertriebsmitarbeiter fiir Neukundenak-
quise und Betreuung der Bestandskunden gesucht!

beitern. Dabei wird bereits in
der Entwicklungsphase mit
dem Kunden eng zusammen
gearbeitet. Im eigenen Werk-
zeugbau werden Komponen-
ten entwickelt, bemustert und
zur Serienreife gebracht. Ein-
gebrachte  Konstruktionside-
en konnen mit seriennahen
Prototypen auf Tauglichkeit
geprift werden. Porositdten
werden mittels Schliffbilder,
Zerreifprifung und CT-Ana-
lysen liberwacht.

Ein Spezialgebiet des Un-
ternehmens liegt in der Her-
stellung  von  Druckguss-
Kunststoff-Verbundbauteilen.
Weiterhin ist das Unterneh-
men auf CNC-Nachbearbei-
tung der Druckgussteile sowie
auf die Erfiillung der techni-
schen Sauberkeit spezialisiert.
Rasche und effiziente Prob-
lemlésungen ,,Made in Ger-
many“ werden garantiert!

Sander Druckguss GmbH
Pregelstrale 7

D-58256 Ennepetal
Nordrhein-Westfalen

Telefon: +49(0)2333.6092-0
Telefax: +49(0)2333.6092-25

Web: www.sander-druckguss.de

Halle 7a, Stand 552
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Leichtbau mit Leidenschaft

Der Klimawandel und die
EU-Richtlinien zur CO2-Re-
duktion bei Fahrzeugen haben
bei den Herstellern und ihren
Zulieferern das Thema Leicht-
bau in den PKWs immer stir-
ker in den Fokus geriickt. Die
Reduktion von Bauteil- und
damit Fahrzeuggewicht ist un-
umstritten einer der wichtigs-
ten Faktoren zur Verringerung
des Kraftstoffverbrauchs und
damit der angestrebten Verrin-
gerung des CO2-Ausstofes.

8

Doch nicht nur fiir den Kraft-
stoffverbrauch hat Leichtbau
eine grofe Bedeutung, leich-
tere Teile fiithren auch zu deut-
lich verbesserten Fahrwerk-
eigenschaften. Dabei muss
Leichtbau genauso sicher und
zuverldssig sein wie aktuelle
Serienteile. Die Anforderun-
gen an Prozesssicherheit und
Lieferqualitdt bleiben die Glei-
chen, wihrend die Gussteile
immer leichter werden.

GF Automotive erreicht diese
Ziele nicht nur durch die Aus-
wahl der richtigen Materialien,
sondern auch durch bionisches
Design, eigens entwickelte
Legierungen und nicht zuletzt
das Know-how seiner Mitar-
beiter. Dadurch kdnnen dem
Kunden bestmogliche, genau
auf den Verwendungszweck
zugeschnittene und leichte Lo-
sungen angeboten werden. Mit
Leidenschaft fiir den Leicht-
bau — www.gfau.com

+GF+

Besuchen Sie uns auf der Euro-
guss: Halle 7A Stand 120

GF Automotive
Amsler-Laffon-StraBe 9
8201 Schaffhausen
Schweiz

Telefon: +41(0)52.631-1111
Telefax: +41(0)52.6312882

Web: www.gfau.com

Halle 73, Stand 120
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Abwasseraufbereitung effizient wie nie!

Die neue KLC-MASTER Line Verdampferserie von KMU LOFT Cleanwater — fiir
eine abwasserfreie Produktion: eine Herausforderung im Zeitalter der Industrie 4.0

Losungen fiir die Metallbear-
beitung, z.B. in der Druckguss-
produktion

Bei der Herstellung hochwer-
tiger Druckgussprodukte wie
Motorenteile, Leichtmetallrader
etc. fallen hohe Mengen Abwas-
ser an. Typische Abwasserarten
sind Trennmittelldsungen, Emul-
sionen, Spiil- und Aktivbider,
Waschabwisser sowie Galvanik-,
Schleif- und Hartereiabwisser.
Zum Beispiel werden beim Gie-
Ben von Zink und Aluminium
zum besseren Losen der Guss-
teile aus der Gieform und zur
Kiihlung der Formen wasser-
I6sliche Trennmittel eingesetzt.
In der Regel erfolgt der Ansatz
dieses Trennmittels 2%-ig mit
Wasser, so dass bei jedem Giel3-
vorgang trennmittelhaltiges Ab-
wasser anfillt. Dieses Wasser
sowie Hydraulikfliissigkeiten aus
Leckagen werden aufgefangen
und gesammelt. Alternativ muss
diese Fliissigkeit von der Giefle-
rei teuer als Sonderabfall entsorgt
werden oder durch eine geeigne-
te Aufbereitungstechnik so gerei-
nigt werden, dass eine Einleitung
in offentliche Gewidsser erfolgen
kann.

Abwasserfreier Betrieb, hoch-

konzentriertes Restkonzentrat
Mit der Verdampfer-Technologie
kann man die hier anfallenden
Prozesswisser so aufbereiten,
dass ein nahezu abwasserfrei-
er Produktionsprozess entsteht.

Die neue Verdampfer-Genera-
tion MASTER Line

Diese Abwisser werden mit den
Vakuumverdampfern so aufberei-
tet, dass bis zu 99 % wiederver-
wertbares Destillat entsteht. Das
Destillat wird in den Industrie-
prozess zuriickgefiihrt und so zur
wertvollen, wiederverwendbaren
Ressource — im Zusammenspiel
mit Produktion verbessert die
Verdampfer-Technologie so die
Okobilanz des gesamten Betriebs.

Die neue KLC MASTER Line:
Modular und flexibel

Die Modularitét der neuen KLC
MASTER Line von KMU LOFT
bietet entscheidende Vorteile.
Weil die Abwisser immer kom-
plexer werden, konnen diese
Anlagen der neuesten Generati-
on flexibel an unterschiedliche
Prozesswisser angepasst werden.
Dabei liefern sie stets durchgén-
gig hervorragende Destillatqua-
lititen. Das Destillat kann so
wieder im Kreislauf verwendet
werden, bis hin zur ,,Zero Liquid
Discharge-Produktion,  einer
komplett abwasserfreien Produk-
tion.Da Platz im Industriebetrieb
knapp ist, wurde die GroBe der
Anlage reduziert. Alle Module
werden leicht zugénglich in ei-
nem kompakten Schrank kombi-
niert, kundenindividuelle Anpas-
sungen und Erweiterungen sind
jederzeit bedarfsgerecht moglich.
KMU LOFT bietet hierflir spe-
zielle Kits an, z.B. ein Energie-
Modul, das noch mehr Wéarme
riickgewinnt und die Aufkonzen-
trierung weiter steigert, oder eine
Olabscheidung beim Kondensie-
ren.

Hochwertiges Destillat, wenig
Restkonzentrat

Die KLC MASTER Line bietet
unschlagbar hohe Destillatqua-
litdit. Die Vakuum-Verdampfer-
Technologie und das vierstufige
Abscheidesystem von KMU
LOFT arbeiten iiber maximale
Bandbreite und produzieren bes-
te Dampf- und Destillatqualitét.
Parallel sinken die Entsorgungs-

kosten durch die Reduzierung
des Restkonzentrat-Anteils auf
nur ca. ein Prozent der urspriing-
lichen Prozesswassermenge. Mit
der Restwdrme des Destillats
heizt die Anlage die Béader und
verbessert so nochmals den Rei-
nigungseffekt.

Intelligent vernetzt fiir Indust-

rie 4.0 und Automation

Alle Anlagen der KLC MASTER
Line konnen in existierende Ab-
wasserprozesse integriert und
intuitiv bedient werden. Uber
modeme Industrie 4.0-Kommu-
nikationsmodule  interagieren
sie mit der Produktion und ma-
chen durch kontinuierliche Be-
reitstellung von Leistungs- und
Betriebsdaten die Prozesse trans-
parent. Die Anlage ist stets aktu-
ell iiber den Produktionsstatus
informiert und kann optimal auf
Anderungen in vor- und nachge-
lagerten  Produktionsbereichen
reagieren. Produktionsunterbre-
chungen nutzt sie beispielsweise
fiir vollautomatische Reinigungs-
programme. Dies reduziert Ne-
benzeiten und Serviceaufwand.
Da der Verdampfer auch mit
dem Energiemanagement kom-
muniziert, kann der Betreiber
Energiespitzen vermeiden und
die verfligbare Grundlast optimal
nutzen. Das effiziente Wérme-
Management erlaubt die wirksa-
me Weiterverwendung der Ver-
dampferwérme, was zu weiteren
attraktiven Energie- und Kosten-
einsparungen fiihrt.

Im Industrieeinsatz beim Kun-
den getestet

Im Vorfeld des Verkaufsstarts
fiilhrten KMU LOFT-Experten
umfangreiche Hértetests mit si-
mulierten Extremwaéssern durch,
darunter stark schaumende, hoch
salzhaltige und olhaltige Abwés-
ser. Parallel wurden MASTER
Line-Anlagen bei ausgewahl-
ten Kunden im Industrieeinsatz
getestet. Hier mussten sie unter
anderem Emulsionen mit Kiihl-

schmierstoffen, Spiilwésser und
Aktivbader aus der Teileprodukti-
on sowie unterschiedlichste Pro-
zesswasser aus Fertigungs- und
Produktionsprozessen — aufreini-
gen. In den Tests zeigten Destil-
late aus MASTER Line-Anlagen
Qualitédts-Spitzenergebnisse.
Die Anlage reduzierte die Leit-
fahigkeit des Destillats um bis
zu 98 Prozent, der chemische
Sauerstoffbedarf konnte um bis
zu 97 Prozent gesenkt werden,
der Anteil an Kohlenwasserstof-
fen um bis zu 98 Prozent. An-
lagen der KLC MASTER Line
sind geeignet zur Aufbereitung
von Prozesswassern aus Ferti-
gungs- und Produktionsprozes-
sen unterschiedlichster ~Bran-
chen, Spiilwassern, Aktivbadern,
Emulsionen, Kiihlschmierstoffen,
trennmittel- und glykolhaltige
Wissern, Deponiesicker- und
Grubenwiéssern sowie malig ra-
dioaktiv Dbelasteten Abwissern.
Sie ermoglichen die Riickgewin-
nung von Wertstoffen aus Pro-
zesswassern und umfassendes
Wasserrecycling KMU LOFT
konzipiert jede Anlage der KLC
MASTER Line als vollintegrierte
Komplett-Losung nach Kunden-
bedarf, inklusive optimaler Vor-
und Nachbehandlung und Integ-
ration in existierende Prozesse.

Weltweit im Einsatz

KMU LOFT Verdampfer sind
fir alle Durchsatzleistungen er-
héltlich und garantieren hdchste
Reinigungsqualitit. Uber 2.300
intelligente KMU LOFT Kom-
plettlosungen ermdglichen bereits
weltweit ~ wirtschaftliche, um-
weltfreundliche und weitgehend
abwasserfreie Kreislaufe in der
Reinigung, Vorbehandlung und
mechanischen Bearbeitung von
Teilen und Oberflachen aller Art.

KMU LOFT Cleanwater GmbH
Bahnhofstral3e 30

72138 Kirchentellinsfurt
Telefon: +49 (0) 7121 / 9683-0

Internet www.kmu-loft.de
Email info@kmu-loft.de

Halle6/6-111
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OBERFLACHENTECHNIK

Innovation & Kompetenz in der

Oberflachen

Um den kommenden Klimazielen Mit unserer neuen Reinigungs- mit Henkelprodukten (z. B. Bonderite
gerecht zu werden, braucht es und Passivierungsanlage kdnnen M-NT 2040) aufgebaut werden.
innovative Ideen in der Industrie. wir dies gewahrleisten und arbeiten Reinigungsprozesse mit einer
Dazu haben wir in Laichingen ein gleichzeitig Ressourcen- und Energie- silikatischen Schichtauflage mit
Technologiezentrum zur Aluminium- effizient. Chemetall-Produkten (z.B. Gardoclean
vorbehandlung erdffnet. Alles, was in das Warenfenster von 299) behandelt werden. Fiir einen
1400 mm x 3500 mm x 1500 mm verbesserten Korrosionsschutz kann
Als Leichtmetall mit sehr guter (L x B x H) passt, ist behandelbar. alternativ auch eine chromatfreie Alu-
Verfiigharkeit, ist der Werkstoff So zum Beispiel die Seitenteile des miniumpassivierung der Firma Surtec
Aluminium auch in Standardkarossen Porsche Panamera. Die aufgesteckten ~ ,Chromital 650" eingesetzt werden.
zur Gewichts- und somit CO?%- Bauteile tauchen in die jeweiligen Das Portfolio orientiert sich dabei
Reduktion von groRer Bedeutung. Passivierungsbecken. an aktuellen Anforderungen der
Der Werkstoff spielt unter anderem Titan-Konversionsschichten konnen Automobilindustrie.

im Bereich E-Mobilitat eine groRe
Rolle, bestehen doch viele Batterie-
wannen aus Aluminium.

Die auf Aluminium vorhandenen
Oxidschichten sind meist sehr
ungleichmaRig. Trotzdem miissen sie
flachendeckend entfernt werden,
ohne den Werkstoff anzugreifen.

Dies ist notwendig, um nachgelagerte
Prozesse wie SchweiRen und Kleben
prozesssicher durchfiihren zu konnen.

Holder GmbH Oberflachentechnik | Hauptverwaltung: Maria-Merian-StraRe 1 | 73230 Kirchheim/Teck | Deutschland
Fon 07021 57 04-0 | Fax 07021 57 04-22 | info@holder-oft.de | www.holder-oft.de
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Werkzeuge, Service und Gusszerspanung ,friesisch stark”

Prizise Formen und Formein- Entwicklung - Mechanische und gieB3- - Analyse, Reparatur und
sitze fir den Druck- und - Entwicklung, Artikelaufbau technische Uberarbeitung Optimierung bestehender
Spritzguss sind die Spezialitit und Werkzeugkonzeption - Komplette Fertigung, Werkzeuge
unserer erfahrenen Werkzeug- - Konstruktion in Catia V5 / Endmontage, Erstbemuste- - Anwendung sdmtlicher
bauer. Siemens NX rung Schweillverfahren
Vom Engineering iiber die Fer- - Erstellung vollstdndiger - Neubherstellung bis
tigung, die Montage und das Dokumentationen 20.000 kg Formgewicht Mess- und Fertigungs-
Tuschieren bis zum Einfahren (Stickliste / Zeichnungen / vorrichtungen
der Werkzeuge stehen wir Th- 3D-Daten) Service & Wartung - Vorrichtungen zum Priifen
nen zur Seite. Wartung und - Herstellung von Ersatz- von Druckgussteilen o.4.
Reparatur - auch von Fremd- Druckgusswerkzeuge teilen, Kleinserien und - Erstellung kompletter
fabrikaten - runden unser An- - Herstellung von Formen Prototypen - Messberichte und
gebot ab. fiir den Spritzguss und - Lohnarbeiten von HSC Dokumentation

Druckguss Friasen, Drehen, Senk-/

Drahterodieren

12
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So schnell geht genau! Motoren und Hydraulische und Montage von

Profitieren Sie vom gewach- Fahrzeugbauteile Pneumatische Baugruppen

senen Know-How. Wir bieten - Prototypen und Serien von  Vorrichtungen - Komplettmontage von
Thnen alles unter einem Dach Automotivebauteilen - Konstruktion Baugruppen aus

an: Entwicklung, Fertigung - Fahrwerkskomponenten - Fiir Serienfertigung und mechanisch gefertigten
und Montage. wie Chassis, Radtriger und Prototypen Einzelteilen, z. B. Pumpen,

Durch effiziente Prozesswege
realisieren wir Thre Projekte in

Subframes
Bauteile fiir Konzeptfahr-

Mechanische Komponenten

Drosselklappen etc.
Komplettierung von Ferti-

kiirzester Zeit. Alle Materiali- zeuge gungsteilen, z. B. mit Buch-
en konnen als Halbzeug, Guss- - Strukturbauteile sen, Gewindeeinsétzen etc.
oder Schweiliteil bei uns bear- - Anbauteile

beitet werden. - Kiraftstoffsystemkompo-

Fordern Sie uns! nenten

Deharde GmbH
Am Hafen 14a
D-26316 Varel

Telefon: +49 (0) 445191330
Telefax: +49 (0) 445191 3398

E-Mail: info@deharde.de
Web: www.deharde.de

Halle 6, Stand 135
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Reinigung als wichtiger Abschluss eines
vollautomatisierten Fertigungsprozesses

Die Automatisierung in der
Teilereinigung setzt nicht un-
bedingt den Einsatz komplexer
Reinigungsanlagen mit hohem
Investitionsbedarf voraus, sie
kann auch auf recht einfache
Weise umgesetzt werden. So ge-
schehen bei der Haas Metallguss
GmbH in Miihlhausen im Tiéle.
Dort ist eine Reinigungsmaschi-
ne des Typs MAFAC JAVA in
einem vollautomatisierten Fer-
tigungsprozess integriert und
sorgt fiir kurze Taktzeiten und
eine hohe Ausbringung.

Seit der Firmengriindung im
Jahr 1987 beschiftigt sich die
Haas Metallguss GmbH mit
der Herstellung von Aluminium-
und Zink-Druckgussteilen. Das
Leistungsspektrum des in zwei-
ter Generation gefiihrten Fami-
lienunternehmens reicht von der
Giellerei, Entgraterei und der
CNC gesteuerten mechanischen
Fertigung iiber die Schleiferei
bis hin zur Gleitschleiferei. Zum
Kundenkreis des 65 Mitarbeiter
zdhlenden Betriebs gehoren flih-
rende Pneumatikhersteller und
Automobilzulieferer, aber auch
der Maschinenbau und die Her-
steller von Elektrowerkzeugen
und Haushaltsgeriten.

Wie iiberall im produzieren-
den Gewerbe sind auch bei der
Haas Metallguss GmbH {iber

die Jahre die Restschmutzanfor-
derungen seitens der Automo-
bilzulieferer enorm gestiegen:
,,Die erforderlichen Standards
konnten wir mit einer gewodhn-
lichen Reinigung nicht mehr er-
reichen, weshalb wir uns um ein
industrielles Reinigungssystem
kiimmern mussten, erklart Ge-
schiftsfiihrer Jirgen Haas. Vor
allem fiir die hochkomplexen
Olpumpengehiuse aus Alumi-
nium-Druckguss, die mit ihren
vielen Gewinden und extremen
Toleranzen eine hohe Anforde-
rung an das Reinigungssystem
stellen, musste eine zuverlédssige
Losung gefunden werden.

Die Wahl fiel auf die auf wéss-
riger Basis arbeitende MAFAC
JAVA, da sie mit ihrer kompak-
ten Bauweise die Installation
auf engstem Raum ermdglicht,
eine Zulassung flir mechatroni-
sche Bauteile hat und auch von
der Kostenseite eine giinstige
Losung darstellt. Zudem pass-
te laut Jirgen Haas das Reini-
gungsergebnis. Weiter erfiillte
die MAFAC JAVA auch alle
technischen ~ Voraussetzungen,
um in die automatisierte End-
phase des Fertigungsprozesses
integriert zu werden. Demnach
ist die Maschine innerhalb der
Roboterzelle installiert, wo sie
vollautomatisch von dem Ro-
boter beschickt wird, nachdem

Im Spritz-Flut-Verfahren werden die zum Teil sehr kleinen Partikel aus den kom-
plexen Gewinden der Olpumpengehduse zuverldssig entfernt. So verlassen tiglich
1.500 Teile montagefertig die Reinigungsmaschine.

dieser zuvor die Rohteile zum
Feilen und Biirsten in die ne-
benstehende Fertigungsmaschi-
ne eingelegt hat. Nach diesem
Prozess weisen die Werkstiicke
Verschmutzungen in Form von
Emulsion und Spénen auf. Die
zum Teil sehr kleinen Partikel
miissen sicher aus den komple-
xen Gewinden der Olpumpen-
gehduse entfernt werden. Um
dies zu gewéhrleisten wurde bei
Haas die mit dem Spritz-Flut-
Reinigungssystem ausgeriistete
Ein-Bad-Anlage JAVA mit ei-
nem zweiten Medientank ausge-
stattet, der optional erhéltlich ist.

Insgesamt dauert der Reini-
gungsprozess sicben Minuten,
von denen die Hilfte der Zeit
auf das Reinigen und das Spii-
len entfillt. Die beiden Bader
der JAVA werden in der Reihen-
folge Reinigen — Spiilen genutzt.
Wihrend der Nassphase kommt
das von den MAFAC-Techni-
kern entwickelte Spritz-Flut-
Reinigen zum FEinsatz. Dabei
rotiert das Spritzsystem gegen-
laufig zu dem ebenfalls rotieren-
den Beschickungssystem. Diese
Verfahrenstechnik wird sowohl
wiahrend des zweieinhalbmi-
niitigen Reinigungs- als auch
wihrend des einminiitigen Spiil-
prozesses genutzt. Zudem wird
die Reinigungszelle wihrend
der Reinigung zu 50 Prozent
geflutet. Dadurch bleibt gewéhr-
leistet, dass auch die Windungen
der komplexen Geometrie ge-
reinigt werden, die nicht direkt
vom Reinigungsmedium beauf-
schlagt sind.

An die Nassphase schlieB3t sich
die Trocknung an, die mit al-
len Nebenzeiten ebenfalls drei-
einhalb Minuten umfasst. Die
Trocknung erfolgt mittels des
Impulsblasens und des Heil3-
blasens. Zunidchst werden die
Werkstiicke iiber ein rotieren-
des Blassystem impulsartig mit
hochreiner Druckluft abgebla-

———

Jiirgen Haas ist Geschdiftsfiihrer und
Fertigungsleiter bei der Haas Metall-
guss GmbH. Er schdtzt die MAFAC
JAVA wegen ihrer kompakten Bauwei-
se und dem hochwertigen Reinigungs-
ergebnis. Insgesamt stellt sie fiir ihn
eine kostengiinstige Losung dar.

sen. AnschlieBend werden sie
mit feinstgefilterter HeiBluft
ebenfalls rotierend beaufschlagt.
Auch beim Trocknungsprozess
rotiert das Beschickungssystem
gegenldufig zum Blassystem.
Die bei Haas installierte
MAFAC JAVA lauft im Zwei-
Schicht-Betrieb, so dass téglich
1.500 Teile montagefertig die
Roboterzelle verlassen. Beide
Medientanks sind mit Regen-
wasser gespeist und die Was-
sertemperatur liegt bei 60 Grad.
Dem Reinigungsbad ist ein Rei-
nigungsmedium in einer Kon-
zentration von 1,2 bis 1,8 Pro-
zent zugesetzt — ein Badwechsel
ist alle sechs Monate notwendig.
Hierflir sind beide Medientanks
mit einer hochwirksamen Spa-
nefiltration ausgestattet und
der Koaleszenz-Ol-Abscheider
fiihrt die aufgefangenen Fremd-
stoffe in einen separaten Sam-
melbehilter ab.

MAFAC - E. Schwarz GmbH &
Co. KG

Max-Eyth-Stra3e 2

D-72275 Alpirsbach

Telefon: +49(0)7444.9509-0
Telefax: +49(0)7444.9509-99

Web: www.mafac.de

Halle 7, Stand 842




MAFAC

Parts Cleaning. Systems and Solutions.

Kompaktmaschinen fiir die palle T 52
industrielle Teilereinigung.

Wasser — www.mafac.de
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Fiunf Fragen an ...

Christopher Boss, neuer Veranstaltungsleiter der EUROGUSS

Vom 16. bis 18. Januar 2018
trifft sich die européische
Druckgussbranche wieder in
Niirnberg auf der Fachmesse
EUROGUSS. Die Anmeldung
der Aussteller 1duft, die Messe-
vorbereitungen sind in vollem
Gange. Wir sprachen mit Chris-
topher Boss (31), dem neuen
Veranstaltungsleiter, iiber die
Entwicklung der EUROGUSS
und das internationale Enga-
gement der NiirnbergMesse
Group in Sachen Druckguss.
Boss ist studierter Wirtschafts-
wissenschaftler, seit rund zehn
Jahren in der Messebranche
und seit gut einem Jahr fiir die
NiirnbergMesse tétig.

16

1. Die EUROGUSS 2016 war
die erfolgreichste, die es je
gab. Mit rund 580 Ausstel-
lern, iiber 12.000 Besuchern
und einer zusitzlich beleg-
ten Messehalle setite sie
neue Bestmarken. Sie haben
die Veranstaltungsleitung
vor Kurzem von Heike Slot-
ta iibernommen, die kiinftig
— der EUROGUSS weiterhin
verbunden — verstdirkt strate-
gisch arbeitet. Welche Ziele
haben Sie sich fiir die kom-
mende Messe gesteckt?

Christopher Boss: Die EU-
ROGUSS ist in Europa die
fiilhrende Fachmesse fiir die

gesamte
schopfungskette: von Roh-
stoffen iiber Technik und
Prozesse bis hin zu fertigen
Produkten. Ich hatte das
Gliick, die Messe gleich in
meiner zweiten Arbeitswo-
che live miterleben zu diirfen
und freue mich sehr, diesen in
der Branche anerkannten und
beliebten Treffpunkt kiinftig
weiter mitzugestalten.

Druckguss-Wert-

Sowohl aussteller- als auch
besucherseitig hat die EURO-
GUSS in den letzten Jahren
beeindruckende Wachstums-
raten verzeichnet. Mein Ziel
ist, zusammen mit dem Team

diesen Wachstumstrend fort-
zufithren. 2018 wollen wir
die 600er Marke bei den Aus-
stellern knacken und die In-
ternationalitét weiter steigern.

2. Wie mochten Sie dieses
Ziel erreichen?

Seit meinem Start bei der
NiirnbergMesse war ich viel
unterwegs bei Kunden so-
wie auf Veranstaltungen im
In- und Ausland. Ich habe
zahlreiche interessante, fach-
liche Gespriche gefiihrt, um
die Branche besser kennen-
zulernen und herauszufinden,
an welchen Stellschrauben
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wir drehen kénnen, um die
EUROGUSS noch stérker
als Spiegelbild der Branche
etablieren zu konnen. Wir
werden den Angebotskern
der Veranstaltung beibehal-
ten, die Angebotstiefe jedoch
weiter ausbauen. Der Fokus
der EUROGUSS wird wei-
ter Europa sein. Natiirlich
ist der Druckguss vor allem
vom Automotive-Bereich ab-
hingig, aber wir werden auch
verstdrkt Zielgruppen aus an-
deren Branchen auf die EU-
ROGUSS einladen, fiir die
das Druckgussverfahren mit
seinen vielen Vorteilen eine
echte Alternative ist.

3. Gibt es Anderungen am
Messekonzept?

Das Konzept der EURO-
GUSS hat sich bestens be-
wihrt. Das zeigen uns nicht
nur die tollen Aussteller- und
Besucherzahlen vom letzten
Mal, sondern auch die guten
Noten in der Aussteller- und
Besucherbefragung. 98 Pro-
zent der befragten Besucher
gaben an, dass sie mit dem
Angebot auf der Messe zu-
frieden waren und 94 Prozent
der Aussteller bewerten den
Gesamterfolg ihrer Messebe-
teiligung als erfolgreich. Am
Messekonzept sollten  wir
also generell nicht riitteln.
Trotzdem gilt, das Konzept
weiter zu verfeinern und das
Messeangebot um attraktive
Formate zu erweitern.

4. Worauf diirfen sich Aus-
steller und Besucher bei der
nidchsten EUROGUSS in
2018 freuen?

Die Anmeldung der Ausstel-
ler 1duft sehr gut. Drei Viertel
der Flache sind gut zehn Mo-
nate vor der Veranstaltung be-
reits gebucht. Viele Aussteller
haben ihre Stdnde vergrofert.
Selbstverstdndlich sind alle
Marktfithrer wieder mit da-
bei, aber auch neue Ausstel-
ler sind an Bord. Das Thema

Oberflachentechnik, das auf
der EUROGUSS 2016 zum
ersten Mal hervorgehoben
wurde, wird weiter ausgebaut
und in einem Pavillon dar-
gestellt. Seit Jahren beliebt
beim Fachpublikum ist die
Sonderschau ,,Forschung, die
Wissen schafft”, auf der aktu-
elle Forschungsprojekte von
Universitidten und Fachhoch-
schulen vorgestellt werden.

Auch sie wird selbstverstiand-
lich wieder mit von der Partie
sein. Freuen diirfen sich Aus-
steller und Besucher auller-
dem auf interessante Vortrage
zu aktuellen Themen beim
Fachkongress ,,Internationa-
ler Deutscher Druckgusstag®,
den unser geschitzter Part-
ner, der Verband Deutscher
DruckgieBereien (VDD), or-
ganisiert. Spannend wird es
bei den Preisverleihungen
des Internationalen Alumini-
um-Druckguss-Wettbewerbs
und des Zinkdruckguss-Wett-
bewerbs. Sie sehen, es wird
wieder viel geboten sein auf
der EUROGUSS.

5. Neben der EUROGUSS
in Niirnberg veranstaltet die
NiirnbergMesse Group ja
seit einigen Jahren im Rah-
men ihrer Internationalisie-
rungsstrategie auch weltweit
erfolgreich Druckguss-Mes-
sen, zum Beispiel in China
und Indien. Welche Vorteile
hat das fiir Unternehmen?

Ja, das stimmt. Die Niirnberg-
Messe Group stirkt seit eini-
gen Jahren die Positionierung
ihrer erfolgreichen Veranstal-
tungen am Heimatstandort
Niirnberg durch sogenannte
Produktfamilien weltweit.
Das heifit im Fall der EU-
ROGUSS, dass diese quasi
als Mutter der Produktfami-
lie agiert und Sprosslinge in
attraktiven Auslandsmérkten
auBerhalb Europas hat. Als in-
ternationaler Produktmanager
versuche ich die Synergie-Ef-
fekte zwischen den einzelnen

Mitgliedern der Produktfa-
milie in den verschiedenen
Mairkten zu nutzen. Wichtig
ist uns, dass diese Veranstal-
tungen immer passgenau auf
ihre jeweiligen Mairkte zuge-
schnitten sind. Wir begleiten
unsere Kunden in diese span-
nenden und prosperierenden
Mirkte und bieten ihnen die
bewdhrte  Ausstellungsqua-
litdit und den Service, den
sie aus Nirnberg kennen. So
fand zum Beispiel im vergan-
genen Dezember die mit rund
140 Ausstellern groBite Druck-
guss-Fachmesse in Indien,
die ALUCAST, unter Feder-
fiihrung der NiirnbergMesse
India statt. Prognosen zufol-
ge bietet der indische Druck-
gussmarkt groBBes Wachstum-
spotenzial fiir europédische
Unternehmen. Der Termin
fiir die ndchste ALUCAST ist
vom 6. bis 8. Dezember 2018
in Delhi. Auch in China, dem
grofiten Druckgussmarkt der
Welt, sind wir seit 2013 aktiv
und gestalten die dynamische
Entwicklung der Fachmes-
se CHINA DIECASTING in
Shanghai durch unsere Toch-
ter NiirnbergMesse China
mit. Im letzten Jahr zdhlte die
CHINA DIECASTING 295
Aussteller und 12.027 Fach-
besucher. Vom 19. bis 21. Juli
2017 findet die ndchste Mes-
se statt. Wir rechnen mit rund
350 Ausstellern und 15.000
Fachbesuchern.

Vielen Dank fiir das Ge-
spriich!

Presseteam EUROGUSS

EUROGUSS
Messezentrum
90471 Niirnberg
NurnbergMesse

Telefon: +49 9 11 86 06-83 29
Telefax: +499 11 86 06-12 83 29

17.Mérz 2017 // NiirnbergMesse

17



Messe

aktuell

www.messe-akiuell.com

Euroguss Nurnberg

Anzeige

Aufbereitung von Gief3erei- Trenn-
mittel und Kiihlschmierstoffen aus
dem GieBerei- und mechanischen

Bearbeitungsprozess.

Die Fa. LK Metallwaren
GmbH bereitet seit 2008 fiir
einen namhaften Automobilzu-
lieferer im Bereich Aluminium
Gusstechnologie bei der Pro-
duktion anfallendes Abwasser
iiber eine Membrananlage auf.
Bei der Fertigung von hoch-
wertigen Gussteilen fiir die Au-
tomobilindustrie fillt Abwas-
ser, in Form von Trennmittel
aus dem GieBereiprozess so-
wie Kiihlschmierstoffe aus der
mechanischen Fertigung an.

Im Jahre 2007 wurden wir auf-
gefordert, ein Angebot fiir eine
Wasseraufbereitungsanlage zu
erstellen. Nach eingehender
Priifung unseres Angebotes
war das Ergebnis die Beauf-
tragung durch unseren Kunden
fiir eine komplette Wasserauf-
bereitungsanlage.

Die Fa. LK Metallwaren kam
dem Kundenwunsch nach, die
Anlage nicht nur zu planen und
zu bauen, sondern auch in ei-
nem Betriebsfiihrungsmodell
(Betreibermodell) zu betreiben.
Unser Kunde hatte das Ziel,

~iig's

iy
s —-

I .

sich ganz auf sein Kernge-
schiaft, das Herstellen und
verarbeiten sehr hochwertiger
Bauteile aus Aluminium und
Magnesium fiir den Automo-
tiv Sektor zu konzentrieren.
Die Vertragslaufzeit wurde
auf 10 Jahre festgelegt.

Die anfallende Abwassermen-
ge liegt bei ca. 40 Tonnen/
Tag und wird heute noch zum
groBiten Teil bei Einhaltung
der Grenzwerte in die Kana-
lisation eingeleitet. Monat-
lich werden also rund 1000m3
aufbereitet. Die bei der Auf-
bereitung entstehende Abfall-
und Entsorgungsmenge liegt
unterhalb der 5% Schwelle.
Mehrmals im Jahr werden von
der  Uberwachungsbehorde
und der LK Metall Wasser-
proben gezogen und auf Ein-
haltung der Grenzwerte ana-
lysiert.

Durch den Einsatz von aus-
gekliigelten  Anlagenkompo-
nenten, Steuerungs- und Fern-
wirktechnik ist es moglich, die
Anlage im 6 Tage/ 24 Stunden

-
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Betrieb also rund um die Uhr
ohne Personal zu betreiben.
Lediglich an zwei festen Vor-
mittagen in der Woche sind
Mitarbeiter von LK Metallwa-
ren GmbH fiir ca. 4 — 5 Stun-
den vor Ort.

In diesem Zeitfenster werden
vom LK Servicepersonal alle
Priif,- Wartungs-, Instandhal-
tungs- und Servicetétigkeiten
erledigt.

Von unserem Kunden werden
taglich Kontrollgdnge durch-
gefiihrt, alle anfallende Arbei-
ten und die Betreiberverant-
wortlichkeiten liegen jedoch
bei der Fa. LK Metallwaren
GmbH.

L £

Unser Kunde plant fiir 2019
eine weitere Vertragsverlange-
rung der Betriebsfithrung mit
uns. Aulerdem ist eine Erwei-
terung der Wasseraufbereitung
mit Wasserkreislauffiihrung in
die Fertigungsprozesse ge-
plant, so sollen Ressourcen
und Kosten bei der Herstel-
lung von Gussteilen und der
Entsorgung erreicht werden.

tnenger Zusammenareeit und (I SEG—

Uberwachung mit dem Ba-
den-Wiirttembergischen  Re-
gierungspréasidium betreiben
wir sehr erfolgreich und zum
groflen wirtschaftlichen Nut-
zen unseres Kunden seit fast
einem Jahrzehnt diese Was-
seraufbereitung.

LK Metallwaren GmbH
Am Falbenholzweg 36
D-91126 Schwabach

Telefon: +49(0)9122.699-0
Telefax: +49(0)9122.699-149

Web: www.lk-metall.de

Halle 6, Stand 133
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Schichtweise: Additive Fertigung im Dienst der
Druckgussindustrie

Die EUROGUSS 2018 — Inter-
nationale Fachmesse fiir Druck-
guss zeigt innovative Losungen
fir die Fertigung und Anwen-
dung von Druckgussteilen

Mit additiven Fertigungsverfah-
ren konnen Betriebe der Druck-
gussbranche ihr Produkt- und
Leistungsprogramm  ausbauen,
weitere Geschéftsfelder erschlie-
Ben und neue Geschiftsmodelle
entwickeln.

Die Zahl der Unternehmen und
Forschungsinstitute wéchst, die
sich mit den vielféltigen Einsatz-
und Entwicklungsmoglichkeiten
der 3D-Druckverfahren befas-
sen. Mit diesen auch als additive
bzw. generative Fertigungsver-
fahren bezeichneten Techniken
lassen sich Teile herstellen, die
auf konventionelle Weise nicht
gefertigt werden konnen [1].
3D-Druckverfahren stehen bis-
lang nicht im Wettbewerb mit
dem Druckgielen, eignen sich
jedoch, um die Leistungsfahig-
keit von Unternehmen dieser
Branche zu erweitern [2].

Schicht fiir Schicht

Eines der 3D-Druckverfahren
ist das ,,Selektive Laserschmel-
zen“ (Selective Laser Melting
— SLM). Es besteht darin, dass
die CAD-Daten eines virtuellen

Werkstiickes an einen 3D-Dru-
cker iibertragen werden und dort
in ein reales Werkstiick umge-
wandelt werden. Dies geschieht,
indem eine 20 bis 40 pm dicke
Schicht aus Metallpulver auf
eine absenkbare Platte aufgetra-
gen und von einem Laser unter
Schutzgas an bestimmten, den
Werkstiickkonturen entspre-
chenden Stellen aufgeschmol-
zen wird. Beim Abkiihlen ver-
festigen sich diese Stellen. Der
Vorgang wiederholt sich viele
Male, wobei nach jedem Ar-
beitsgang die Platte etwas weiter
abgesenkt wird und Schicht fiir
Schicht das Werkstiick entsteht.

Modelle und Druckgusswerk-
zeuge

Durch 3D-Drucken lassen sich
Teile mit komplexer Geometrie,
inneren Strukturen und Hohl-
rdumen, variablen Wandstirken
und Hinterschnitten herstellen.
AuBerdem konnen unterschied-
liche Metalle miteinander kom-
biniert werden. Auf &hnliche
Weise lassen sich auch andere
Werkstoffe verarbeiten.

Einige Druckgieereien nut-
zen das 3D-Drucken, um ihren
Kunden rasch Modelle der zu
fertigenden Druckgussteile

Die mit dem SLM-Verfahren hergestellten Einscitze dieser Druckgussform
enthalten interne Kandile, die eine konturnahe Temperierung ermoglichen.

vorlegen zu koénnen. Mit 3D-
Druckverfahren lassen  sich
auch Druckgusswerkzeuge
herstellen [3]. Das Besondere
dabei ist, dass beispiclsweise
Kiihlkreisldufe integriert wer-
den konnen, sodass diese Werk-
zeuge verschleiBfester sind als
konventionell gekiihlte und die
Produktion hoherer Stiickzahlen
ermoglichen. Der Druckgiema-
schinen-Hersteller Oskar Frech
GmbH & Co. KG befasst sich
seit mehr als zehn Jahren mit
dem industriellen 3D-Druck
und betreibt seit zwei Jahren
eine eigene SLM-Anlage, zu der
Dr. Waldemar Sokolowski, Pro-
duktmanager flir Produkt- und
Geschiftsfeldplanung des Un-
ternechmens, sagt: ,,Die additiven
Fertigungsverfahren 6ffnen uns
zundchst neue Moglichkeiten
im Hinblick auf die Leistungs-
steigerung und Gestaltungsfrei-
heiten von Druckgussformen
fir die Verarbeitung von Nicht-
eisenmetallen.” Auf der Anlage
entstehen Prototypen aus einer
Aluminiumlegierung sowie Ein-
sitze fur Druckgussformen mit
optimierten, konturnahen Tem-
perierkandlen (Bild). Dadurch
lassen sich nach Aussagen des
Unternehmens Prozess- und
Abkiihlzeiten um bis zu 50 %
senken, und das bei gesteigerter
Produktqualitdt [4 und 5].

Stirken und Grenzen

Die Stirken von 3D-Druckver-
fahren zeigen sich dann, wenn es
um die Herstellung von Einzel-
stiicken, individuell gestalteten
Teilen, komplexen Teilen oder
Kleinserien mit geringem Ma-
terialeinsatz geht. Die Verfahren
stoBen jedoch an Grenzen, wenn
in  Sekundenschnelle fertige
Teile produziert werden sollen,
die auBerdem noch erhohte
Anforderungen an die Oberfla-
chenqualitidt erfiillen miissen.
Diese Besonderheiten zihlen zu
den Stirken des Druckgiefens.
Additive  Fertigungsverfahren

diirften aber auch in der Druck-
gussbranche an Bedeutung ge-
winnen, weil sie den Anwendern
helfen, ihr Leistungsprogramm
auszubauen, weitere Geschifts-
felder zu erschlieen und neue
Geschiftsmodelle zu entwickeln.

Die Fachmesse EUROGUSS
2018

Einen Einblick in den Stand der
Druckgietechnik und Anregun-
gen, wie Druckgielereien ihre
Marktstellung starken und aus-
bauen konnen, gibt die Internati-
onale Fachmesse fiir Druckguss
EUROGUSS, die vom 16. bis
zum 18. Januar 2018 in Niirn-
berg stattfindet.

Quellenangaben:

[1] Reinhard Koether, Alexander Sauer:
Fertigungstechnik  fiir Wirtschafisinge-
nieure. Carl Hanser Verlag Miinchen, 5.
Auflage 2017, Kapitel 2.3: 3D-Druck, S.
53-62

[2] Rolf Roller et al.: Fachkunde Gief3e-
reitechnik. Technologie des Formens und
Gigfsens. Verlag Europa-Lehrmittel, 8.
Auflage 2016, Kapitel 8.9: Additive Fer-
tigungsverfahren, S. 400-404

[3] M.EV.T. Pereira, M. Williams, W. B.
Du Preez: Application of Laser Additive
Manufacturing to Produce Dies for Alu-
minium High Pressure Die-Casting. in:
The South African Journal of Industrial
Engineering, Juli 2012, Vol 23, No 2, S.
147-158 (pp), http://sajiejournals.ac.za/
pub/article/view/337

[4] Rainer Gebhardt: Die Stirken des in-
dustriellen 3D-Drucks. VDMA, Oktober
2016
https://am.vdma.org/viewer/-/article/rven-
der/15159842

[5] Tino Béhler: Additive Fertigung. So
wird 3D-Druck im Maschinenbau genutzt.
in: Produktion, 30. August 2017
https://www.produktion.de/trends-inno-
vationen/so-wird-3d-druck-im-maschi-
nenbau-genutzt-393.html

Presseteam EUROGUSS

EUROGUSS
Messezentrum
90471 Niirnberg
NurnbergMesse

Telefon: +49 9 11 86 06-83 29
Telefax: +499 11 86 06-12 83 29

2. Oktober // NirnbergMesse




Messe
aktuell

wiwrw.messc-akivell.com

Unsere Hotelpartner

..Hler fmden Sie unser, Magazm ,,Messe aktueli

ARVENA
Messe Hotel

Bertolt-Brecht-Stral3e 2
90471 Nirnberg

Hilton
Niirnberg

Valznerweiherstraf3e 200
90480 Nirnberg

Ringhotel Loew’s
Merkur

Pillenreuther Strafle 1
90459 Nirnberg

Hotel Park Inn
Niirnberg

Sandstral3e 2-8
90443 Nirnberg

Motel One
Niirnberg-City

Bahnhofstra3e 18
90402 Nirnberg

Novotel Niirnberg

Messezentrum

Munchener Straf3e 340

90471 Nirnberg

ARVENA PARK
Hotel

Gorlitzer StraBe 51
90473 Nirnberg

Sheraton Carlton
Niirnberg

EilgutstraBBe 15
90443 Nirnberg

MARITIM Hotel
Niirnberg

Frauentorgraben 11
90443 Nirnberg

NH Niirnberg
City

Bahnhofstral3e 17-19
90402 Nirnberg

Euroguss Nurnberg

Congress Hotel Mercure
Niirnberg a. d. Messe

Muinchener Straf3e 283
90471 Nirnberg

RAMADA Niirnberg
Parkhotel

Minchener Stral3e 25
90478 Nirnberg

InterCity Hotel
Niirnberg

EilgutstraBBe 8
90443 Nurnberg

Leonardo Hotel
Niirnberg

ZufuhrstraBBe 22
90443 Nirnberg

Bahnhofstraf3e 1-3
90402 Nurnberg
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Langwasser
Messe-Stadion

Thomas-Mann-StraRe 71

90471 Nurnberg

Best Western
Hotel Niirnberg

Allersberger Stral3e 34
90461 Nirnberg

Hotel
Marienbad

EilgutstraBe 5
90443 Nirnberg

Novina Hotel
Niirnberg City

Diirrenhofstrafle 8
90402 Nirnberg

Hotel VICTORIA
Niirnberg

Konigstral3e 80
90402 Nirnberg
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»In Magnesium denken” - Magnesium Druckguss
voll im Trend

Viele metallische Gegenstiande
werden durch DruckgieBBen ge-
fertigt. Eines der Metalle, das
sich hierfiir ideal eignet, ist Ma-
gnesium. Die Nachfrage wéchst,
wobei die Automobilindustrie
mit ihrer stindigen Forderung
nach Leichtbau als Innovations-
treiber wirkt. Aber auch andere
Branchen, fiir deren Produkte
ein geringes Gewicht und ein
giinstiges Verhéltnis aus Festig-
keit und Gewicht gefragt sind,
fordern die Nachfrage.

Vorteilhafte Eigenschaften

Magnesium hat eine spezifi-
sche Dichte von 1,74 g/cm® und
ist damit um ein Drittel leichter
als Aluminium mit 2,75 g/cm?®.
Da reines Magnesium relativ
weich ist, wird es zur Nutzung
als Konstruktionswerkstoft mit
Elementen wie Aluminium,
Zink, Mangan und Silizium
legiert. Je nach Zusammenset-
zung liegt die Zugfestigkeit der
Legierungen zwischen 200 bis
310 MPa und somit in einem
fir Aluminiumlegierungen ty-
pischen Bereich. Ahnliches
lasst sich iiber das Festigkeit-
Gewichts-Verhéltnis sagen.
Magnesiumlegierungen weisen
auflerdem giinstige Dehnungs-
und Schlagfestigkeitswerte auf,
die Déampfungseigenschaften
und die elektromagnetische Ab-
schirmung sind sehr gut. Mag-
nesiumwerkstoffe lassen sich
gut verarbeiten und vollstdndig
recyceln. Bei der Ver- und Be-
arbeitung muss jedoch bedacht
werden, dass fliissiges wie auch
pulverformiges Magnesium mit
Sauerstoff stark exotherm re-
agiert, was zu explosionsartigen
Verpuffungen fiihren kann. Die
Oberfliche einer Magnesium-
schmelze muss daher durch eine
schiitzende = Gas-Atmosphére
vor der Luft geschiitzt werden,
und auch bei der spanenden
Bearbeitung sind bestimmte
SchutzmafBnahmen nétig.

22

Magnesium-Druckguss

Magnesium schmilzt bei 650
°C, ist sehr diinnfliissig und
leicht. Deshalb sind Magnesi-
umwerkstoffe ideal geeignet,
im Druckguss-Verfahren ge-
formt zu werden. Da die diinn-
fliissige Schmelze die Formen
sehr schnell fiillt, sind kurze
Taktzeiten und damit eine hohe
Produktivitdit moglich. Die
Gussteile konnen diinnwandig
gestaltet werden. ,,Allerdings®,
so Hartmut Fischer, Geschifts-
leiter der Firma STIHL Ma-
gnesium  Druckguss  Priim-
Weinsheim, ,erfordert der
Magnesium-Druckguss — spezi-
elles Know-how. Um die Werk-
stoffeigenschaften optimal aus-
nutzen zu kénnen, muss man
,in Magnesium denken‘.” Dies
beginnt bei der Konstruktion
der Gussteile. So gelang es dem
Unternehmen, eine aus Alumi-
niumblech gefertigte, 1.040 g
schwere Schutzabdeckung fiir
einen benzingetriebenen Trenn-
schleifer durch ein komplett
neu gestaltetes Teil aus Mag-
nesium-Druckguss zu ersetzen.
Das Teil wiegt nur noch 690 g,
was einer Gewichtsreduktion
von 34% entspricht. Gleichzei-
tig konnten die Herstellkosten
halbiert werden.

Hartmut Fischer, dessen Werk
zu den europaweit fiihrenden
Magnesium-Druckguss-Gie-
Bereien z&hlt, sicht fiir Mag-
nesium-Druckguss noch viel
Anwendungspotential,  denn:
,Uberall, wo Gewicht eine Rol-
le spielt, wichst der Druck zu
Gewichtsreduktion. Das ist
beispielsweise bei elektrisch
angetriebenen Fahrzeugen der
Fall. Die battericbedingte Ge-
wichtszunahme lieBe sich ab-
schwichen durch Komponeten
aus Magnesium-Druckguss,
beispielsweise fiir die Batte-
ricabdeckung. Weiteres Poten-
tial konnte die Branche durch

Bild. Die Schutzabdeckung dieses Trennschleifers ist aus Magnesium-
Druckguss hergestellt und wiegt 690 g. Der Umstieg von der Vorgdn-
gerversion aus Aluminiumblech (1.040 g) auf Magnesium erbrachte
eine Gewichtsreduktion von 34% und eine Halbierung der Herstell-
kosten. (Bildquelle: Andreas Stihl AG & Co. KG, Magnesium Druck-

guss)

neue Magnesium-Legierungen
erschliefen, die hohere Be-
triebstemperaturen  ertragen
und eine verbesserte Kriech-
bestidndigkeit aufweisen, was
fiir Schraubverbindungen sehr
wichtig ist. Zu den Trends ge-
hort auch die Verkniipfung un-
terschiedlicher Leichtbauwerk-
stoffe. Teile aus Magnesium
werden mit Kunststoffen oder
Verbundwerkstoffen guss- oder
klebetechnisch kombiniert, so
dass sich die vorteilhaften Ei-
genschaften aller beteiligten
Werkstoffe optimal ausnutzen
lassen.

Anwendung

Typische Teile aus Magnesium-
Druckguss, die in der Automo-
bilindustrie verarbeitet werden,
sind Getriebegehduse, Gehduse
fiir elektronische Komponenten,
tragende Strukturen von Arma-
turenbrettern,  Komponenten
von Sitzen, Lenkréder, Felgen,
Tiirverstarkungen,  Heckklap-
pen und Fahrwerkskomponen-
ten. Aus Magnesium-Druck-
guss werden auch Gehéduse fiir
Mobiltelefone und Flachbild-
schirme hergestellt sowie Kur-

belgehduse und Abdeckungen
fiir handgetragene Forst- und
Gartengerdte wie Motorsdgen,

Motorsensen, Heckenscheren,
Trennschleifer und Bohrma-
schinen.

Die Fachmesse EUROGUSS
2018

Einen Einblick in den Stand
der DruckgieBtechnik und An-
regungen, wie DruckgieBerei-
en ihre Marktstellung stirken
und ausbauen koénnen, gibt die
Internationale Fachmesse fiir
Druckguss EUROGUSS, die
vom 16. bis zum 18. Januar
2018 in Niirnberg stattfindet.
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Anzeige

Production plants: France, China, Brazil
Subsidiaries: Portugal, Germany, Italy, Poland,
Slovakia, Turkey, Canada, Mexico, India

SPR - DOUBLE-PISTON CYLINDER: FOR POWER AND SAVING TIME Be RIMM?... Be HPS
: *Reliable Innovation for Mould Making
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ZAF - ROUND-CYLINDER WITH PLASMA-NITRATED BODY USED S
AS A GUIDE

VSP — BLOCK-CYLINDER TO HPS — CYLINDERS FOR DIFFERENT FUNCTIONS

REPLACE THE TIE-ROD CY- g Headquarters:

LINDER HP Systems
62 Chemin de la Chapelle Saint
Antoine
95300 Ennery

France

Telefon: +33 134 353838
E-Mail: hps@hp-systems.fr
Web: www.hp-systems.fr

German subsidiary:

HPS Hydraulik Produktions Syste-
me GmbH

Daimlerstralle 6

61449 Steinbach

Germany

Telefon: +49 61712791114
E-Mail: info@hpszylinder.de

Web: www.hpszylidner.de

Halle 6, Stand 6-434
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Passion for your
Lighter Future!

Leichtbau mit Leidenschaft ‘

Als Entwicklungs- und Fertigungspartner sind wir eine
der ersten Adressen fur die weltweite Automobil- und
Nutzfahrzeugindustrie. Denn wir tragen mit
intelligenten, hochkomplexen Leichtbaukomponenten in
Guss mafigeblich dazu bei, moderne Automobile leichter
zu machen und CO2-Emissionen zu senken. Ob
bionisches Design, zukunftsweisende Werkstoffe und
Fertigungstechnologien — wir gehen neue Wege, um
ehrgeizige Ziele rund um Gewicht, Funktion, Qualitat,
Sicherheit und Nachhaltigkeit zu erreichen. Rund 5.600
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter weltweit engagieren
sich mit Leidenschaft fur die ,leichte Zukunft” des Auto-
mobils.

\ GF Automotive - Passion for your Lighter Future

Besuchen Sie uns auf der Euroguss!
Halle 7A Stand 120
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