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PRESSEMITTEILUNG - ThinKing Oktober 2021

Ein StoRfanger flirs DruckgieRen macht Bauteile leichter

Beim Kaltkammer-DruckgieBen bewirkt eine leichte GieRBkolbenstange aus
Aluminiumlegierung viel Gutes. Sie ist nachgiebiger als ihr bisheriges Stahl-Pendant
und nimmt die groBen Krafte am Ende des Fiillprozesses deutlich besser auf. Viele
positive Konsequenzen fiir Prozess und Umwelt ergeben sich daraus, weshalb die auf
fast jeder DruckgieBmaschine nachriistbare Idee der Aage Aalener Gesellschaft fiir
Leichtbauteile mbH mit dem ThinKing des Monats Oktober ausgezeichnet wird.

Die Landesagentur fiir Leichtbau Baden-W!irttemberg présentiert diese Innovation mit ihrem
ThinKing im Oktober 2021. Mit diesem Label gibt die Leichtbau BW GmbH monatlich
innovativen Produkten oder Dienstleistungen im Leichtbau aus Baden-Wiirttemberg eine
Plattform.

Auf einen Blick:

Leichtere Bauteile: Die Rohgussteile sind ohne Designénderung bis zu vier Prozent
leichter.

Verbesserte Genauigkeit: Die Malitoleranzen der Bauteile konnen deutlich kleiner
ausfallen. Toleranzen im Bereich weniger Mikrometer sind moglich.

Optimierter Materialeinsatz: Zum einen wird die Standzeit der Formen verlangert,
zum anderen enthalten die Bauteile weniger (Uberschissiges) Material.

Geringere Kosten: Das Nacharbeiten der Bauteile in der Ebene sowie das Entfernen
von Graten ist obsolet.

Hohere Qualitat: Geringere Porositat des Gussteils durch verbessertes Nachdricken
(Fachsprache: Nachspeisen).

Beim Kaltkammer-DruckgieRen wird eine fliissige Metallschmelze von einem Giel3kolben in
eine Form gedrickt und erstarrt dort zum Bauteil. Fir die Formfullung ist eine Geschwindigkeit
von 20 bis 50 m/s notwendig, da die Metallschmelze andernfalls zu schnell erstarrt und die
Form nicht korrekt ausfullt.

,Diese Schnelligkeit kann man sich so vorstellen, als wirde man die Badewanne zu Hause
innerhalb von einer Sekunde flllen“, zieht Prof. Dr. Dr. h.c. Friedrich Klein, Griinder und
Geschéftsfuhrer der Aage Aalener Gesellschaft fur Leichtbauteile mbH, einen anschaulichen
Vergleich.

Da die Metallschmelze inkompressibel ist, muss die kinetische Energie des Giel3kolbens
blitzschnell abgebaut werden. ,In dem Augenblick, in dem die Form gefiillt ist, fahrt der
Giel3kolben mit hoher Geschwindigkeit wie auf eine Stahlwand. Da geht es innerhalb des
Bruchteiles einer Millisekunde von 5 Meter pro Sekunde auf null®, beschreibt Prof. Friedrich
Klein die rohen Krafte, die beim Kaltkammer-DruckgieRen die Maschine jedes Mal hoérbar
erzittern lassen. Bisherige Losungen nutzen zum Energieabbau die Hydraulik der Maschine
und tolerieren die auftretende elastische Verformung der stahlernen Gussform.
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StoRfanger aus Aluminium

Die Entwickler bei Aage Aalener Gesellschaft fur Leichtbauteile mbH ersannen einen neuen
Ansatz, der in einem ZIM' Projekt in den Jahren 2009 bis 2011 erfolgreich geférdert wurde.
,unser System GielBkolben-Giel3kolbenstange far horizontale Kaltkammer-
DruckgieBmaschinen besitzt eine GielRkolbenstange aus einer Aluminiumlegierung und
absorbiert den Druckstol® am Ende der Formflllung®, erklart Dr. Norbert Sidland, Leiter
Qualitatsmanagement und Forschung, das Projektergebnis. Die GielRkolbenstange ist dabei
so konstruiert, dass die Hulse nie warmer als 30 °C wird. Nur der GielR3kolben kommt mit der
Schmelze von etwa 600 °C in Kontakt.

Mit einem E-Modul von 75.000 N/mm? ist die Aluminiumlegierung der neuen GieRkolbenstange
um ein Vielfaches elastischer als Stahl mit einem E-Modul von 220.000 N/mmZ2. Die
Druckspitze am Ende des GieRRvorgangs staucht deshalb die GielRkolbenstange, die als
Knautschzone oder Sto3fanger fungiert und die kinetische Energie aufnimmt. Der entstehende
Druckimpuls flhrt zur elastischen Verformung der Giel3kolbenstange und nicht zum Aufrei3en,
zum Verformen der Druckgielform. Die Entwicklung der Aage GmbH ist durch Patent
geschaitzt.

Leichtere Rohgussteile schonen Ressourcen

Da die Gussform keine Verformung erfahrt, wird sie nicht ,Uberflllt. Das Gussbauteil wird
leichter. Beispielsweise kdnnen so bei einer Dichtplatte 150 g pro Formflllung Aluminium
eingespart werden — bei einem Bauteilgewicht von 4.000 g mit der leichten Giel3kolbenstange
aus Aluminium. Mit einer GielRkolbenstange aus Stahl wiegt dasselbe Bauteil 4.150 g.

Was beim einzelnen Bauteil wenig erscheint, summiert sich Uber die Stlickzahlen. Das
Kaltkammer-DruckgieRverfahren ist eine sehr energieeffiziente Herstellungsmethode und wird
deshalb fir grofe Serien eingesetzt. Stickzahlen von 100.000 Teilen pro Jahr sind keine
Seltenheit.

Gerechnet fir das Beispiel oben werden durch den Einsatz der Giel3kolbenstange aus
Aluminium 15 Tonnen Aluminium pro Jahr eingespart.

Weniger Material freut Klima und Geldbeutel

Weniger Material schont das Klima besonders deutlich, weil bei Aluminium etwa 16 kWh/kg
zur Erzeugung des Metalls aus Bauxit gerechnet werden missen. Das kostet nicht nur,
sondern hat auch Auswirkungen auf das Klima durch die entstehenden CO2-Emissionen aus
der Energieerzeugung.

Da die GieRkolbenstange die Druckspitze aufnimmt, erfahrt die Gussform keine Verformung.
Die MaRhaltigkeit der Teile wird deshalb deutlich verbessert. Bisherige Maltoleranzen bei
Druckguss-Teilen betragen bei einer BauteilgrofRe von 400 mm etwa 0,4 bis 0,5 mm. Die
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Abmessungen der Rohgussteile, die mit einer GielRkolbenstange aus Aluminium gegossen
werden, sind bis auf wenige Mikrometer genau — und weisen zudem deutlich weniger
Gratbildung auf.

Kleinere beziehungsweise weniger Gussgrate und eine verbesserte Mallhaltigkeit — vor allem
uber die Formteilung — bedeuten aber auch weniger Nachbearbeitung, deren Energiebedarf
mit geschatzten 8 kWh/kg besonders hoch ist. Aulderdem ist weniger Abfall fir eine Giel3erei
bares Geld.

Viele weitere Effekte, die das DruckgieRBen attraktiver machen

Auf Ressourcen- und Kostenseite nicht zu unterschatzen sind auch die langeren Standzeiten
der Gussformen, die sich ebenfalls in vielerlei Hinsicht positiv auswirken. Umwelt und
Kalkulation freuen sich au’erdem dartber, dass deutlich weniger Kolbenschmierstoff und
Formtrennstoff benotigt werden.

Neben der hohen Malhaltigkeit wirken sich die Reduzierung der Hilfsstoffe, eine verbesserte
Nachspeisung und damit eine geringere Porositat sowie die niedrigeren Auswerferkrafte
qualitatsverbessernd aus.

Kein Bauteil von der Stange

Unterstltzt wurde die Entwicklung durch das Unternehmen Oskar Frech GmbH + Co. KG aus
Schorndorf, das die DruckgieSmaschine fiir die Versuche zur Verfligung stellte. In den letzten
Jahren wurde das System aus GieRRkolben und GielRkolbenstange, seine Abdichtungen und
Prozessfahigkeit so verfeinert, dass heute Druckgiel’ereien durch einen Austausch alle
Vorteile der leichten GieRkolbenstange nutzen kénnen.

Denn das System aus Giel3kolben und GielRRkolbenstange ist problemlos in fast jeder
Druckgielmaschine nachzuristen. Die Anwendung ist dabei branchenunabhangig, viele
Gussteile finden sich in der Automobilbranche und dem Maschinenbau. Nach kompetenter
Beratung durch die Aage GmbH werden die Komponenten auf den konkreten Anwendungsfall
ausgelegt, angepasst und gefertigt.

Uber Aage Aalener Gesellschaft fiir Leichtbauteile mbH

Die Aage GmbH ist eine Entwicklungsgieflterei im Druckguss. Gegriindet 2004 kann sie
zusammen mit der Arbeitsgemeinschaft Metallguss GmbH und der Europaischen
Forschungsgemeinschaft Magnesium e.V. auf tGber 30 Jahre Erfahrung beim Herstellen von
Druckgussteilen aus Aluminium, Magnesium und Zink verweisen.
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Der ThinKing im Video

In unserer neuen Video-Serie ,Leichtbau leicht erklart” stellen
= wir lhnen den ThinKing innerhalb weniger Sekunden vor:
https://youtu.be/26iDmoQm8Xo

Bildmaterial

[Bild 1.jpg]
Giel3kolbenstange: Vorne links
] = — . /] der Giel3kolben, der in die
| firy GieRkolbenstange aus
Aluminiumlegierung Ubergeht.

Bild 2.jpg

Druckgegossenes Bauteil mit
filigranen Formen und hoher
Malhaltigkeit, Gewicht circa 2 kg.

Bild 3.jpg

Fir das Getriebegehause muss
die Form mit 220 Liter
Metallschmelze pro Sekunde
gefllt werden. Besonders in der
Teilungsebene ist die Gratbildung
deutlich reduziert,
Abgussgewicht 39,5 kg.
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Bild 4.jpg

GielRkolbenstange fir die
Herstellung des
Getriebegehauses mit 200 mm
Durchmesser.

Bild 1 alternativ.jpg
Giel3kolbenstange: Vorne rechts
der Giel3kolben, der in die
Giel3kolbenstange aus
Aluminiumlegierung uUbergeht.

Bild 5.jpg

Druckgussteil — Grat- und
defektfrei aus 10 Flugeln und

2 Nabenhalften, gegossen ohne
Nacharbeit, Gesamtgewicht 42 kg.

Bildquelle: Aage Aalener Gesellschaft flir Leichtbauteile GmbH. Abdruck honorarfrei.
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