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Das Open House bei IDRA ist ein Giga-Erfolg —

Branchenexperten
prasentieren richtungsweisende Technik
fur den Druckguss

| Text und Bild Friederike Schmedding

Die GielRereibranche wird durch die Aus-
wirkungen der weltweiten Pandemie
stark belastet. Insbesondere Versorgungs-
engpasse bei Rohstoffen, elektronischen
Bauteilen und in der Logistik einschlief3-
lich der damit verbundenen Kostenstei-
gerungen bereiten weltweit Probleme.
Lichtblick: diese Probleme sind von voru-
bergehender Natur. Die Markte werden
sich friiher oder spater wieder einpen-
deln.

Demgegentlber ist der Automobil-
sektor mit einem dauerhaften Struktur-
wandel konfrontiert, der aus dem Trend
weg vom Verbrennungsmotor und hin
zu alternativen Antrieben, insbesonde-
re dem Elektromotor resultiert. Dieser
bewirkt einen tiefgreifenden Wandel fur
den Bedarf an Gussteilen, die im Druck-
guss hergestellt werden. Ein elektrischer
Antrieb bendtigt andere und insgesamt
weniger verschiedene Teile als ein kon-
ventioneller Verbrennungsantrieb. Viele
GielRereien sind daher mit der Heraus-
forderung konfrontiert, sich neu aufzu-
stellen.

In diesem Kontext werden in der Bran-
che neue Wege eingeschlagen. Mit inno-
vativer Technik werden grundlegend neue
Ansatze und Anwendungsmaoglichkeiten
flr das Druckgussverfahren erschlossen.
Nicht nur groRere Strukturbauteile, son-
dern auch ganze Baugruppen der Fahr-
zeugstruktur werden von ersten Herstel-
lern bereits in Form integrierter Teile mit
dem Druckgussverfahren hergestellt.
Dies ermdglicht eine radikale Verringe-
rung der bendétigten Einzelteile. Vormals
gepresste und verbundene Elemente
werden durch ein einzelnes integriertes
Gussteil ersetzt. Dies eroffnet Kosten-
senkungspotenziale in der Herstellung
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und in der Teilelogistik. Der Einsatz von
Leichtmetallen fordert zudem die drin-
gend erforderliche Gewichtsreduzierung
der Fahrzeuge. Ein weiterer Trend besteht
darin, zusammenhangende Fertigungs-
teile mittels Mehrfachformwerkzeugen
(multi cavity die) innerhalb eines Giel3-
zyklus in einer GieRRzelle herzustellen.

Grundlage fur diese Entwicklungen
ist die Verfligbarkeit von Druckgussma-
schinen, die in der Lage sind, die gro-
Ben Formwerkzeuge zu tragen und die
erforderlichen SchlieBkrafte von 6.000 t,
8.000 t und mehr zu leisten. Garanten
flr den Erfolg sind jedoch nicht nur
grofse und leistungsstarke Druckguss-
maschinen, sondern auch die richtigen
Werkzeuge und Peripherien, welche die
Herstellung der Gussteile gemald den
Anforderungen an Wirtschaftlichkeit und
Qualitat ermoglichen.

Einen besonderen Stellenwert nimmt
dabei die Forderung nach nachhaltigen
Fertigungsverfahren ein. Weltweit arbei-
ten Giellereien aktivan der Reduzierung
ihres Energieverbrauchs und der durch
sie verursachten Umweltemissionen.
Effizienz und Umweltvertraglichkeit sind
daher magebliche Pramissen flr innova-
tive Gielereitechnologie.

Fir die Druckgussbranche eréffnen
sich damit zukunftsweisende Entwick-
lungsperspektiven und Chancen.

Die IDRA Group ist ein Pionier in der
Entwicklung groBer Druckgussmaschinen
der NEO Produktlinie, auch ,Giga Press'
genannt, die bereits erfolgreich in den
USA, Europa und Asien eingesetzt wer-
den. Der europdische Hersteller bietet
aktuell Modelle fir 5.500, 6.100, 8.000
und 9.000 t SchlieRkraft. Fur die Aus-
stattung leistungsstarker und effizienter

GielRzellen rund um die Giga Press arbeitet
er eng mit einem Netzwerk von unabhan-
gigen Branchenexperten zusammen. Diese
Zusammenarbeit von in ihrem Bereich
flihrenden Unternehmen wurde unter
dem Titel der ,Foundry Star Alliance’ (FSA)
zusammengefihrt. Neben IDRA umfasst
die FSA die Unternehmen Stgtek — Herstel-
ler fir Schmelz- und Dosierdfen, Costamp
— Hersteller fir Formwerkzeuge, Fonda-
rex — Hersteller fir Vakuumsysteme, IECI
—Hersteller fur Temperiersysteme, Wollin —
Hersteller fir Sprihsysteme, KMA Umwelt-
technik — Hersteller fur Abluftfilter und
Warmerlckgewinnung sowie Meccanica
Pi.Erre — Hersteller fir Trimm- und Nach-
berarbeitungssysteme. Gemeinsam bieten
die Unternehmen innovative Losungen fir
die vollstandige Ausstattung von GieRzel-
len —sowohl flr Modelle mit traditionel-
ler GroRe, insbesondere aber auch fiur die
neuen Generationen groRer GieRzellen.
Denn die Herstellung von Gussteilen
mit einem Dosiergewicht von bis zu 160 kg
Aluminium je Schuss hat es in sich. Die
beeindruckenden Dimensionen der Anla-
gen stellen Gielereien und Technologie-
anbieter vor neue Herausforderungen.
So misst eine Gief8zelle der Giga Press ca.
30 min Lange, ca. 22 m in Breite und ca.
11 min Hohe. Formwerkzeuge besitzen
AufBenmafe von mehr als 3 m und ein
Gesamtgewicht von bis zu 120 t. Unter
diesen Umstanden Gielézellen zu realisie-
ren, die wirtschaftlich, nachhaltig und mit
der erforderlichen Qualitat produzieren,
erfordert viel Erfahrung. Gerade die starke
Marktdynamik und der fortwahrende
Strukturwandel in der Druckgussindustrie
machen somit deutlich, wie wichtig inter-
disziplinare Zusammenarbeit fir techni-
schen Fortschritt ist.
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Bild 1: Foundry Star Alliance

(von links nach rechts):

Bjoern Wollin von Wollin GmbH,

Dr. Stefania Calubini von MECCANICA PI.ERRE,
Marco Corti von Costamp,

Steve Schackemy von Fondarex,

Dr. Holger Wagner von KMA Umwelttechnik GmbH,
Hanz Wiirtz von STQTEK,

Riccardo Ferrario von IDRA und

Mauro Inverardi von IECI

Aufgrund des grofRen Interesses
in der Branche und des grof3en
Erfolgs des Open House im De-
zember wird aktuell GUber eine
Wiederholung der Veranstal-
tung nachgedacht. Nicht uner-
heblich wird dabei die weitere
Entwicklung der Pandemie und
der Konsequenzen fur den inter-
nationalen Reiseverkehr sein. In
jedem Fall aber sind samtliche
Unternehmen auf der Euroguss
2022 in Nurnberg anzutreffen.
Unabhangig davon konnen
laufend Informationen tber die
Technologien und Innovationen
der Unternehmen auf LinkedIn
unter https://www.linkedin.

com/company/fsa-foundry- Bild 2: IDRA's neue Premium-Produktlinie NEO umfasst das gesamte Spektrum der Pressen von
star-alliance/ verfolgt werden. 300 bis zu 9000 Tonnen SchlieRkraft

Bild 3: Open house Prasentationen
der FSA Mitglieder.

Im Technischen Zentrum von Idra
fanden téaglich zwei Sitzungen mit
technischen Vortragen statt, gefolgt
von Betriebsbesichtigungen.
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Bild 4: Jedes FSA Mitglied stand Rede und Antwort an einem eigenen Infostand

So war denn auch das Interesse sehr
grof3, als IDRA gemeinsam mit den Unter-
nehmen der Foundry Star Alliance vom
01. bis 03. Dezember 2021 zu einem
Open House in das Werk in Brescia, Ita-
lien einlud. Die wachsende Pandemie-
situation in vielen Ladndern Europas kurz
vor Weihnachten und die damit verbun-
denen Reisebeschrankungen, konnten
den Andrang auf die internationale Ver-
anstaltung nicht ausbremsen. Die Veran-
stalter des Open House hatten im Vorfeld
gewissenhaft ein wirksames Hygienekon-
zept erarbeitet. Im Technischen Zentrum
von IDRA fanden taglich zwei Sitzungen
mit technischen Vortragen statt, gefolgt
von einer Betriebsbesichtigung, in deren
Mittelpunkt als besondere Attraktion
eine funktionsfahige Giga Press im voll-
automatischen Zyklusbetrieb stand. In
begrenzten Gruppen nahmen Uber die
Tage verteilt insgesamt mehr als 100
internationale Teilnehmer das Informa-
tionsangebot war, darunter Verantwortli-
che vieler namhafter Automobilhersteller
und ihrer Lieferanten sowie weitere inte-
ressierte Branchenmitglieder. Wahrend
sich bereits ankutindigte, dass die Euro-
guss 2022 pandemiebedingt verschoben
werden musste, stellte sich beim Open
House eine gewisse Messe-Atmosphare
ein —von Riccardo Ferrario, dem CEO der
IDRA Gruppe, mit einem Augenzwinkern
als ,Giga-Guss' bezeichnet.

Wesentliche Erfahrungen und Bei-
trage der vorgestellten Losungen sind:

IDRA NEO stellt ein groBes System
mit starker Kraft, hoher Zuverlassig-
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keit und hoher Energieeffizienz dar, dass
wie beschrieben neue Dimensionen flr
die Herstellung von Bauteilen mit dem
Druckgussverfahren eroffnet.

Der Einsatz des neuen patentierten
5S © Injektionssystems (namensgebend
sind die 5 Attribute simple, sustainable,
smooth, stable und strong) steht im Mit-
telpunkt, das als regeneratives Injek-
tionssystem mit hoher dynamischer
Kraft, die zum Fillen schwieriger Guss-
teile erforderlich ist, ausgelegt ist.

Das DCP Hydrauliksystem mit separa-
ten Pumpensystemen fur Injektion und
Verschluss ist das Herzstlck und fihrt
zu einer Energieersparnis von bis zu 54 %
gegenuber friheren Systemen.

Die seitliche modulare Schutzeinhau-
sung fur die gewaltige Maschine ist ein-
fach zu installieren und bietet eine sehr
gute Abschirmung von Emissionen wah-
rend des Gieldprozesses. Sie kann ideal
mit Losungen zur lokalen Erfassung der
Emissionen oberhalb der Druckgussma-
schine kombiniert werden beispielsweise
mittels einer Erfassungshaube.

Samtliche Systeme der Foundry Star
Alliance verfugen tber eine Schnittstelle
zum zentralen Cell Controller von IDRA
und ermoglichen die Bedienung tber den
zentralen Bildschirm.

STQTEK versorgt die GieRzelle zuver-
lassig mit groen Volumina an Leicht-
metallen. Schwerpunkte liegen auf einer
schnellen Dosierung mit kurzen Zyklus-
zeiten, einer hohe Qualitat des Metalls
und einem moglichst geringen Energie-
verbrauch.

Das bewahrte Gesamtsystem zur Ver-
sorgung der GieRRzelle besteht aus dem
SMGS Schmelzofen mit 3,5 t/h Schmelz-
kapazitat, 7 t Bereithaltekapazitat und
automatischer Beladung, der automati-
schen Forderpumpe zum AMET Tiegel-
ofen zur Legierung und Reinigung des
Materials sowie der Forderung in den
DTI PRO-DOSE 6020 Dosierofen.

Besondere Starke des Dosiersystems:
der geschlossene und wirksam isolierte
Ofen erlaubt bis zu 40 % Energieein-
sparung im Vergleich zu anderen Syste-
men. Die Schmelze wird vor Oxydation
geschutzt und ist damit die Basis fur
eine sehr gute Qualitat des Metalls. Das
Dosiervolumen von bis zu 160 kg bei
einer Dosiergeschwindigkeit von mehr
als 10 kg/s ist auf die Maschinenleistung
abgestimmt.

COSTAMP bringt mit der Entwicklung
von langlebigen Formwerkzeugen fur
groBe Gussteile und Mehrformenguss
(,Giga Tools’) einen wesentlichen Beitrag
zur erfolgreichen Gussproduktion. Beson-
dere Herausforderungen sind aus den
Anforderungen an Fertigungstoleranzen
und die Steifigkeit der Formwerkzeuge
abzuleiten. Die Gewichtsoptimierung der
Formwerkzeuge ist fir den Gesamtpro-
zess bestimmend.

Ein besonders Know-how im Design
der Gussteile fur ein schnelles Beflllen
der Form und eine hohe Qualitat der
Gussteile wurde entwickelt.

Die Verfligbarkeit eines Kranes von
ca. 125 t Tragkraft ist im GieRereibetreib
Voraussetzung, um die grofRen Formen
bewegen zu kdnnen.

IECI liefert die Temperiersysteme zur
zuverlassigen und effizienten Regelung
der Temperaturzonen der Formenwerk-
zeuge. Unterschiedliche Losungswege, je
nach Anforderungen an die Temperatur-
regelung sind moglich. Vom kombinier-
ten Einsatz von Gruppen, bestehend aus
mehreren Temperiergeraten in Ublicher
Bauform, Uber den Einsatz von mehre-
ren Mega Thermo® Temperiergeraten
bis zum neuartigen Losungsansatz Giga
Thermo® mit der Versorgung von bis zu
flnf unterschiedlichen Temperaturquel-
len, die Uber zentral gesteuerte jeweils
durch designierte Temperiergerate
gespeist werden, sind darstellbar.

Fondarex bietet eine komplette Palette
von Vakuumsystemen flir die Druckguss-
industrie an. Das Ziel des Vakuumsys-
tems ist es, in wenigen Millisekunden die



im Hohlraum vorhandene Luft und Gase
zu evakuieren, um die Qualitat und die
Struktur der Gussteile deutlich zu ver-
bessern.

Das Konzept des Vakuumsystems
wurde flr die Giga Press komplett Gber-
arbeitet - nicht nur um immer groRere
Systeme zu realisieren, sondern um auch
um eine verbesserte Benutzererfahrung
zu bieten, mit fortschrittlichen Prozess-
kontrollen, einer intelligenten Benutzer-
oberflache und einer modularen Integ-
ration in die Druckgussmaschine. Diese
neue Linie heist MODULAR und wurde
von Beginn ihrer Entwicklung an flr die
Giga Press konzipiert.

WOLLIN stellt mit dem Spriihsystem
den zuverldssigen und sparsamen Auf-
trag von Trennmitteln bei kurzen Zyklus-
zeiten sicher.

Besondere Herausforderung ergeben
sich aufgrund der grolsen Formwerk-
zeuge mit einer grolen Oberflache, die
mit den Sprihwerkzeugen zugig erreicht
werden muss. Grol3e Sprihwerkzeuge
besitzen ein hohes Gewicht und stellen
hohe Herausforderungen an die Trage-
systeme.

Es existieren verschiedene LOsungs-
ansatze, von dem kombinierten Einsatz
mehrerer Roboter, liber ein Portalsystem
flr das schnelle und flexible Abfahren
der Form mit groBen Sprihwerkzeugen
bis zum speziell fur die Giga Press neu-
entwickelten Linear-Sprithsystem. Letz-
teres ermoglicht durch ein mehrstufiges
Teleskopsystem das simultane Sprihen

beider Formhalften fur optimale Zyklus-
zeiten bei einem horizontalen und verti-
kalen Hub von jeweils mehr als 3 m und
einer Tragkraft fir Werkzeuge von bis zu
500 kg.

Mit der Anwendung des Minimal-
mengensprlhsystems, ohne die Bei-
mischung von Wasser zur Kiihlung der
Form, erfolgt die Anwendung des konzen-
trierten Trennmittels in geringen Dosen.
Dadurch wird eine hohe Ressourceneffizi-
enz im Hinblick auf Wasserverbrauch und
Abwasserbehandlung erreicht. Ebenso
sind erhebliche Energieeinsparungen bei
der Formtemperierung moglich.

KMA UMWELTTECHNIK ermoglicht
eine wirksame und energieeffiziente
Erfassung und Reinigung der im Giel3pro-
zess entstehenden Abluft.

Die systematische Behandlung der
Abluft ist heutzutage ein Kernbestandteil
flr jede Giel3zelle. Die globale Bewegung
flr umweltfreundliche Produktionsver-
fahren und entsprechende Anspriiche der
Automobilhersteller an ihre Lieferanten,
erfordern ein effektives Umweltmanage-
ment der GieRereien. Durch energieeffi-
ziente Abluftreinigung und die Erhaltung
von Warmeenergie kdnnen die Energie-
kosten signifikant gesenkt werden. Ein
sauberes Arbeitsumfeld senkt die Kosten
flir die Reinigung und Instandhaltung der
Gielereien und fordert die Gewinnung
und Bindung qualifizierter Mitarbeiter.
Auf diese Weise wird der Einsatz von
Umwelttechnik zum Wettbewerbsvorteil
flr Gielsereien.

Im Gesprach mit den Branchenexperten

Was waren die Treibkrafte fiir die
Entwicklung der Maschinentech-
nik und der Technologie?

Riccardo Ferrario (IDRA):1m Marz 2016
veranstaltete IDRA das erste internatio-
nale Forum Uber fortschrittliche Leicht-
metallanwendungen flr die Automobil-
industrie. Wahrend dieses Forums brach-
ten wir die GieRereiwelt und die interna-
tionale Automobilindustrie zusammen.
Die Idee war, in einem offenen Format zu
diskutieren, was die Automobilindustrie
von der Druckgussindustrie benotigt.
Die Botschaft, die wir erhielten, war sehr

klar: Die Vertreter der Automobilindustrie
von vielen der wichtigsten OEMs wollten,
dass wir einen Weg finden, um die Her-
stellungskosten im Druckguss zu senken.
Zusammen mit unseren Partnern in der
Foundry Star Alliance waren wir ent-
schlossen, die Automobilindustrie dabei
zu unterstitzen, ihre CO,-Reduktionsziele
mit Aluminium-Strukturteilen zu errei-
chen.

Die wichtigste Erkenntnis aus dem
Forum war flir uns, dass der beste Weg
zur Kostensenkung darin besteht, mehr
Komponenten mit einem einzigen Schuss
auf der Druckgussmaschine zu produ-
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Malgeschneiderte Erfassungssysteme
flir groe Druckgussmaschinen, beispiels-
weise verschiedene Designs von Erfas-
sungshauben fir die Giga Press, wurden
im engen Dialog mit den Ingenieuren von
IDRA konzipiert:

flexible Losungen fur den bedarfs-

gerechten Zugang zur Druckgussma-

schine,

Erfassung der Emissionen direkt am

Ort der Entstehung und damit Begren-

zung des zu behandelnden Abluft-

volumens,

Einsatz bewahrter ULTRAVENT®

Abluftfilter der neuen, vollstandig

uberarbeiteten 3. Generation mit

hoher Effektivitat in der Partikel-
abscheidung bei geringstem Ener-
gieverbrauch mittels elektrostati-
schem Filterverfahren,

Energieersparnis durch die Moglich-

keit zur Synchronisierung der Ventila-

torfrequenz mit dem Sprithzyklus,
integriertes Reinigungssystem (CIP)
zur automatischen Reinigung der Fil-
terzellen.
MECCANICA PLERRE liefert die leistungs-
starken und vollautomatisierten Trimm-
werkzeuge fir die grolken Gussteile. Die
Trimmpressen haben eine Schliekraft
bis 300 t und verwenden maflgeschnei-
derte Werkzeuge fur die prazise Nach-
bearbeitung der Gussteile. Systeme zur
automatischen Beladung und Entnahme
der Stanzwerkzeuge auf der Trimmpresse
sind integriert.

zieren. Um dies zu erreichen, bendtigten
wir eine grofRere Druckgussmaschine,
die grolle Komponenten oder mehrere
Abdruckkomponenten aus demselben
Design herstellen kann. Seit vielen Jah-
ren ist IDRA flihrend in der technischen
Konstruktion und Innovation, wenn es
um die Zusammenfihrung einzelner
kleiner Komponenten zu einer komplexen
Struktur geht.

Als direktes Ergebnis dieses Forums
beschlossen wir, dass wir eine gro-
Bere Maschine konstruieren muss-
ten. Viele Jahre lang war die 4000-Ton-
nen-Maschine die grofte verfligbare
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Geschaftsflhrer Riccardo Ferrario neben der
IDRA Giga Press

Wie wichtig ist die Kenntnis der geplan-
ten Druckgussmaschinenauslegung fiir die
erforderliche Schmelz- und GieBtechnik im

Giellereibetrieb?

Hans Wiirtz (STOTEK): Was den Dosierofen betrifft, so
muss der Ofen entsprechend den Spezifikationen in
Bezug auf Layout, Dosiergewicht, Zykluszeit, Fillse-
quenzen usw. ausgelegt werden, um den Betrieb der
Gieldzelle zu optimieren. Darlber hinaus hat die gefor-
derte Qualitat des Endprodukts einen groRen Einfluss
darauf, welche unserer Technologien wir dem Kunden
anbieten konnen. Fur hochwertige Strukturteile mus-
sen wir sicherstellen, dass die Metallqualitat, die in
die GieBmaschine gelangt, von hochster Qualitat ist,
was bedeutet, dass wir unseren DTI-Dosierofen mit

installiertem Pro-Dose-System anbieten.
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Maschine, also begannen wir mit der
Konstruktion der 5000-Tonnen-Maschine,
die aufgrund der Kundennachfrage sehr
schnell zu einer 6000-Tonnen-Schliel3-
kraftmaschine wurde. Der Rest ist, wie
man so schon sagt, Geschichte und wir
haben inzwischen Auftrage fur mehr als
21 Maschinen von verschiedenen glo-
balen Automobilherstellern erhalten.
Die Anfragen von Automobilkonstruk-
teuren haben uns nun auf 9000 Tonnen
SchlieRkraft gebracht und die Anfragen
nach grolleren Maschinen werden immer
lauter.

Eine groRe Maschine zu haben reicht

jedoch nicht aus. Wir mussten viele neue

Technologien fur das IDRA 5S-Einspritz-
system entwickeln, das es uns ermog-
licht, eine so groRe Menge Aluminium in

Hans Wiirtz, CEO ST@TEK

einer sehr kurzen Zeit (100 Millisekun-
den) in die Form zu driicken.

Die Chassis-Bauteile, die wir jetzt mit
den Giga-Press-Maschinen herstellen,
revolutionieren die Art und Weise, wie die
Automobilindustrie Fahrzeuge herstellt.
Im Moment wird dies hauptsachlich mit
batteriebetriebenen Elektrofahrzeugen
in Verbindung gebracht, aber es ist klar,
dass es auch eine sehr reale Anwendung
gibt, um die gleiche Technologie fiir Hy-
brid- oder kleine Fahrzeuge mit Verbren-
nungsantrieb zu verwenden, bei denen
das Fahrzeuggewicht eine absolute Priori-
tatist.

Gemeinsam mit unseren Partnern in
der FSA sind wir bereit, die Welt des Alu-
miniumdruckgusses und der Automobil-
herstellung zu verandern.

Welche Leistungssteigerung der Vakuumsysteme war fiir diese
Druckgussmaschinendimension zu planen und zu realisieren?

Steve Schackemy (Fondarex): Um ein optimales Vakuum zu erzielen, haben
die Fondarex Ingenieure die Anzahl der Vakuumkanale weiterentwickelt und
aufgestockt sowie das Tankvolumen und die Kapazitat der Vakuumpumpen
erhoht, um den Anforderungen des Kunden zu entsprechen. Gleichzeitig
wurden neue Chill Vents, mechanische und hydraulische Ventile mit einem

starkerem Absaugvolumen entwickelt.

Steve Schackemy,
Vertriebsleiter Fondarex
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Welche Investitionen sind fiir die ziellen Lieferantennetzes zur Unter-
Herstellung groRer Druckgussfor- stlitzung in den Anfangsphasen der
men eine Voraussetzung und wie Herstellung von Werkzeughaltern und
wurde das Personal darauf vorbe- Kavitaten,
reitet? - die spezielle Schulung unseres Produk-
tions-, Montage- und Qualitatsperso-
Andreas Kant (COSTAMP): Mehrere nals fur die Handhabung Ubergrolier
Schlisselfaktoren haben die Herstellung Komponenten,
solch groBer Werkzeuge ermoglicht: - eine auBerst genaue Planung unserer
die umfassende Umstrukturierung Maschinenauslastung, gepaart mit
und Aufristung unseres Werkzeug- einer sorgfaltigen Beschaffungstatig-
baus, um spezielle Bereiche fir die keit, um die Hauptstahlblocke recht-
Montage solch grolRer Werkzeuge zu zeitig verfligbar zu machen, um die
schaffen, sehr anspruchsvollen zeitlichen Anfor- 20 A
die vorlaufige Entwicklung eines spe- derungen unserer Kunden zu erfillen. Andreas Kant, Vertrieb COSTAMP

Welche Besonderheiten wurden fiir die Auslegung
der Temperiersysteme beriicksichtigt und welche Erfolgsgarantie
bieten Simulationsprogramme?

Federico Di Giovanni (IECI): 1ECI hat dank seiner direkten Erfahrung mit Giga-
Anwendungen vollig neue Losungen fur die Temperaturregelung von Giga-
Werkzeugen entwickelt. Auf der nachsten EUROGUSS wird IECI sein neues
Konzept der Thermoregulierung mit spezifischen Losungen fir OEMs und
Tierl DruckgieRer vorstellen. IECI bietet mit seiner neuen Technologie modu-
lare und skalierbare Systeme an, die eine Reduzierung des Energieverbrauchs
und der Komponenten um bis zu 80 % ermoglichen. Simulationssoftware hilft
DruckgieBern und Formenbauern bei der Auswahl der richtigen Durchflussra-
ten und Temperaturen, wir Ubernehmen die praktische Arbeit, um dies auf die
effizienteste Weise zu realisieren.

Federico Di Giovanni, Vertriebsleiter IECI

Welchen Einfluss haben die Spriihsysteme
auf die Gesamtzykluszeit der DruckgieRzelle?

Martin Lutz (Wollin): Die Sprithsysteme konnen die Zykluszeit
der Druckgiel3zelle erheblich beeinflussen. Mit einem Masken-
spruhwerkzeug, montiert an einem Linearsprihsystem kann
die Taktzeit auf ca. 12 Sekunden reduziert werden gegentber
einem fahrenden Spriihen mit einem Roboter, das bis zu 45
Sekunden und mehr benotigt um die Form komplett abzufah-
ren. Dies kann dazu fiihren, dass bei groReren Stickzahlen eine
oder mehrere Druckgiel3zellen eingespart werden konnen, in
jedem Fall spart es Kosten und erhoht den Nutzungsgrad der
Zelle.

Martin Lutz,
Vertriebsleiter Wollin
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DRUCKGUSS | Events

Dr. Holger Wagner,
Geschaftsflihrer KMA Umwelttechnik

Welche wirtschaftlichen Vor-

teile und Erfolge bringt die enge
Zusammenarbeit von Druckguss-
maschinenhersteller, GieRerei und
Systemlieferant?

Dr. Holger Wagner (KMA): Die Planung
und Umsetzung einer Giel3zelle ist eine
anspruchsvolle Aufgabe, insbesondere
flr die Herstellung besonders grofler und
komplexer Teile. Optimal auf das Produkt
abgestimmte Gesamtanlagen, bei denen
Experten ihre spezielle Erfahrung und
Innovationen einbringen, erreichen eine
deutlich hohere Produktivitdt und Wirt-
schaftlichkeit im Betrieb. Dies gilt nicht
nur fir Produktqualitat, Zykluszeiten
oder Anlageneffektivitat — gerade bei der
Energieeffizienz er6ffnen ganzheitliche
Konzepte bis hin zur Berlcksichtigung
der Abluftbehandlung grof3e Einspar-
potenziale fur Energiekosten und CO,-
Abgaben. Im Dialog konnen wir die Erfas-
sung und Reinigung belasteter Abluft

so mafschneidern, dass hochste Wirk-
samkeit erreicht wird und gleichzeitig
die Zuganglichkeit fir Ristprozesse und
Wartungsarbeiten optimal gewahrleistet
bleibt. Mit einer integrierten Steuerung
sind dabei alle wesentliche Informatio-
nen und Funktionen fiir den Bediener auf
dem zentralen Bildschirm der gewaltigen
Gesamtanlage verfligbar. Direkte und
eingespielte Kommunikationskanale for-
dern zudem eine schnelle Umsetzung bis
zum Start der Produktion. Daflir arbeiten
wir generell eng mit Druckgussmaschi-
nenherstellern und anderen Systemliefe-
ranten zusammen. Das starke Netzwerk
der Foundry Star Alliance ist ein beson-
ders schones Beispiel dafur, wie dies
erfolgreich gelingen kann.
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Wie wichtig ist die sichere Beherr-
schung der Abluft an den Druck-
gussmaschinen fiir eine Klima-
neutralitat der Gesamtanlage?

Dr. Holger Wagner (KMA): Moderne Gie-
Bereien sind High-Tech-Arbeitsplatze.

Ein sauberes und produktives Umfeld
sind selbstverstandlich, eine gute Luft-
qualitat ist Ausdruck der Ricksicht auf
die Gesundheit der Mitarbeiter. Die Be-
und Entliftung sowie die Reinigung der
Abluft stellen einen wesentlichen Stell-
hebel fur die Steigerung der Energieeffizi-
enz und die Senkung der CO,-Emissionen
von GieRereien dar. Dies wird auch im
aktuellen Leitfaden der Deutschen Ener-
gie-Agentur dena deutlich herausgestellt:
Der Betrieb von Abluft- und Zuluftanla-
gen ist in den meisten Fallen der zweit-
grolte Energieverbraucher in GieRereien
—nach dem Schmelzen und Giel3en des
Metalls. Energie-effiziente Ablufttechnik

Welche Anforderungen an die
Trimmwerkzeuge stehen fiir den
Anwendungsfall groRer Gussteile
im Vordergrund?

Dr. Stefania Calubini (Meccanica Pi.Erre):
Es geht nicht nur um die GroRe, sondern
auch um alle Konsequenzen und Risi-
ken, die sich aus der GroRe ergeben. Wir
sagen Ublicherweise, dass jedes einzelne
Teil einen eigenen Hintergrund hat. Das
bedeutet, dass fur jedes einzelne Teil eine
Machbarkeitsstudie durchgeflhrt wer-
den muss, um den Trimm- und Bearbei-
tungsprozess und die Leistungen zu
optimieren.

Nur ein Beispiel: Fur ein Teil kdnnen
wir uns speziell auf einen ersten groben
Abgratschritt und einen anschliefen-
den Schritt fir das Finishing und Richten
konzentrieren, oder wir kdnnten alle diese
Vorgange in das Abgratwerkzeug selbst
integrieren. Wie gesagt, das hangt von
vielen Faktoren ab, aber vor allem von der
,Geschichte” des Teils. Ein grofes Risiko
bei dieser Art von Teilen ist, dass sie mit
zunehmender GroRe eher verformt wer-
den konnen. Das Werkzeug flr die obere
Halfte ist so konzipiert und hergestellt,
dass es auf die Verformung reagiert: eine
Puzzle-Struktur, die an verschiedenen
Stellen des Teils wirkt und auch zum Rich-
ten dient.

spielt somit eine groRBe Rolle fir die Wett-
bewerbsfahigkeit der Giellerei. Mit unse-
rer Umwelttechnik erfassen wir die Abluft
fokussiert am Ort der Entstehung. Unser
elektrostatischer Filter ULTRAVENT® schei-
det die Partikel dank minimalem Luftwi-
derstand besonders energieeffizient ab
und verbraucht damit bis zu 85 % weni-
ger Elektrizitat als mechanische Luftfil-
ter. Gleichzeitig ermoglicht er die direkte
Ruckfihrung der Luft (Umluftbetrieb) —
dies ist die energieeffizienteste Form der
Abluftbehandlung. Wo dies nicht moglich
ist, realisieren wir Liftungssysteme mit
Ruckgewinnung von Wdrmeenergie aus
der Abluft. So konnten wir bereits 85 %
der CO,-Emissionen gegenuber herkomm-
lichen Heizungssystemen sparen. Klima-
neutralitat von Giellereien ohne geeig-
nete Filter- und Luftungssysteme ist nicht
moglich. Aus diesem Grund ist die Abluft-
behandlung ein zentraler Bestandteil der
GieRzelle.

Dr. Stefania Calubini,
Vertrieb Meccanica Pi.Erre

Last but not least: das Laden des
Trimmwerkzeugs. Je groRer die Teile wer-
den, desto hoher ist natlrlich auch ihr
Gewicht. Wir bieten unseren Kunden zum
Beispiel ein automatisches Be- und Ent-
ladesystem fur die Abgratpresse an, das
ohne menschliche Anwesenheit funktio-
niert. Das spart Zeit beim Einrichten und
Anfahren der Druckgief3zelle.

Die Kombination von Abgratpresse und
Trimmwerkzeug ist von grundlegender
Bedeutung flr das Abgraten von grof3en
Gussteilen, um die Abmessungen und
das Gewicht der Teile so weit wie mog-
lich zu reduzieren und die Handhabung zu
erleichtern.





