PRODUKTION & TECHNIK GIESSEREI-ERFAHRUNGSAUSTAUSCH 3+4/201 -

Autoren: Dietmar Gerwig und Thomas Herper, Fotos: Frech

Innovativ auf Zink-Druckguss

umgestelit

Jalousieantriebe von Kunststoff auf Zink-Druckguss umgestellt

Die Gehause fiir Jalousieantriebe wur-
den bei der Dunkermotoren GmbH,
Bonndorf, bislang ausschlieBlich aus
Kunststoff gefertigt. Um ein héheres
MaB an Laufruhe zu erzielen, wurde
jetzt ein komplett neuer Weg beschrit-
ten: Fir das neue DCD55-Modell
setzt Dunkermotoren erstmals auf
Zink-Druckguss statt wie bisher auf
Kunststoff. Unterstiitzung beim En-
gineering und bei der Serienfertigung
erhielt Dunkermotoren von der Dru-
meta-Metall GmbH & Co. KG, Velbert,
einem Spezialisten fiir die Zink-Druck-
gussproduktion, sowie der Oskar
Frech GmbH + Co. KG, Schorndorf,
einem der weltweit fiihrenden Her-
steller von DruckgieBmaschinen.

Zink-Druckguss wirkt bei Gehdusen ab
einer bestimmten GrioBe nachweislich
Gerdusch dimmend. Deshalb sollte das
Gehéuse fiir einen Jalousie-Elektro-
motor aus Zink-Druckguss hergestellt
werden. Das Problem dabei war, dass
das Bauteil auf den ersten Blick nicht
druckgusstauglich war, denn die me-
chanische Arbeitsweise sowie die in-
tegrierten Funktionen erforderten eine
Schieber-in-Schieber-Losung (Bild 1).
Im Kunststoffspritzguss ist diese Tech-
nologie zwar liangst Standard, im
Druckguss allerdings steht man damit
derzeit noch am Anfang. Das heilt, es
sind nur wenige Unternehmen aus dem
Werkzeug- und Formenbau in der La-
ge, diese Technologie auch umzusetzen.

Der Werkzeug- und Formenbau der Os-
kar Frech GmbH + Co. KG in Schorn-
dorf ist einer davon. Er hat sich als
Anbieter von Komplettlosungen fiir
die Aluminium-, Magnesium- und
Zink-Verarbeitung positioniert. Ein
Schwerpunkt sind stromungstechnisch
optimierte GieBlaufsysteme fiir beste
Guss- und Oberflichenqualitit sowie
kiirzeste Zykluszeiten durch exakt be-

Bild 1: Extrem diinnwandig und Schieberldngen von 138 mm — derart lange Fiihrungen der
Schieber sind bei eng tolerierten FertigmaBen nur mit Zink-Druckguss moglich. Frech hat
hier eine mechanische Losung erarbeitet, die durch extrem enge Entformungstoleranzen
tiberzeugt.

rechnete und gepriifte Formgestal-
tungen und Formtemperierungen.

Das war fiir Thomas Herper, Leiter der
Konstruktion und Prokurist bei der Dru-
meta-Metall GmbH & Co. KG (Bild 2),
der Grund, das Werkzeug fiir das Mo-
torgehiduse an die Oskar Frech GmbH
+ Co. KG zu vergeben: ,Auf Grund
der Toleranzen und der Teilekonstruk-
tion ist es kaum maoglich, dieses Ge-
hduse zu vergiefen. Das war zumindest
unser erster Eindruck. Das Werkzeug
hat zudem mehrere Schieber. Die Ent-

formungstoleranzen waren sehr eng
und die Oberfldchen sowie der Anguss
mussten sauber sein. Entscheidend war
deshalb fiir uns, dass das Unternehmen
Frech eine ausschlieBlich mechanische
Arbeitsweise anbietet und die Entfor-
mungstoleranzen halten konnte."

Spezieller Fertigungsprozess mit
angepasster Maschinentechnik

Die Drumeta-Metall GmbH & Co. KG
hat zwar einen eigenen Werkzeugbau
und verfiigt damit {iber entsprechendes
Know-how. Mit den Verfahrwegen der



Werkzeugmaschinen st68t man in Vel-
bert aber an Grenzen. Deshalb kam im
konkreten Fall nur das, aber bereits
gieBtaugliche 3-D-Modell von Dru-
meta-Metall. Das Gehduse wurde ab-
gegossen und bereits nach der ersten
Bemusterung freigeben. Dazu Dietmar
Gerwig, Bereichsleiter Werkzeugtech-
nologie bei Frech: ,Wir arbeiten hier
mit einem gegenldufigen Anschnitt, ei-
ner Staufiillung und auBen liegenden
Entliiftungen. Das heifit, wenn die be-
rechnete Maschineneinstellung stimmt,
sollte auch das fertige Teil in Ordnung
sein. Fiir eine saubere Oberflache war es
auBerdem notwendig, die KaltflieBstel-
len zu vermeiden. Die Fiillung muss-
te deshalb innerhalb von 20 ms erfolgen.
Das war fiir uns aber keine besonde-
re Herausforderung, sondern eher ein
mittlerer Schwierigkeitsgrad.”

Diese Vorgehensweise macht deutlich,
dass speziell bei DruckgieBformen
zahlreiche Aspekte beriicksichtigt wer-
den miissen. So findet beispielsweise
der GieBprozess auBermittig statt. Die-
se einseitige Belastung kann sich lang-
fristig negativ auf die Maschinensiulen
auswirken. Deshalb wurde von Frech
auf der Gegenseite des Werkzeugs ei-
ne Leiste integriert, mit der man einen
Gegendruck erzeugt und so den Zu-
haltedruck ausgleicht. Derartige Erfah-
rungen von Frech als DruckgieBmaschi-
nenhersteller waren fiir Thomas Herper
enorm wichtig: ,Dieses Teil vergieBen
wir auf einer DAW 200-Warmkam-
mer-DruckgieBmaschine von Frech.
Fiir dieses Produkt bendtigen wir ei-
ne LosgroBe von 15000 Stick im
Jahr. Das ist nicht viel, verglichen mit
den Gesamtschusszahlen von mehr
als einer Million. Die Warmkammer-
Druckgiefmaschinen sind zwar abso-
lut robust und zuverléssig, Es ist aber
wichtig, solche Dinge bereits von An-
fang an zu beriicksichtigen.”

Statt aus Kunststoff kann das Gehiuse
nun aus Zinkdruckguss gefertigt wer-
den. Fiir das Unternehmen Dunker-
motoren in Bonndorf brachte dieser
Werkstoffwechsel enorme Produktvor-
teile. Die extreme Laufruhe von maxi-
mal 30 dB(A) ist unter anderem darauf
zuriickzufiihren.

Kompetenz mit Auszeichnung
Anlisslich der Messe Euroguss 2010
wurde das Unternehmen Drumeta-

Metall GmbH & Co. KG fiir Innova-
tionen und Umstellungen auf Zink-
Druckguss ausgezeichnet. Gewiirdigt
wurde damit auch, dass es nur durch
den gezielten Einsatz von Zinkdruck-
guss moglich wurde, dieses Gehiuse
mit einer Gesamtldnge von 276 mm
extrem diinnwandig herzustellen. Pro-
blematisch war dabei der Abguss, weil
eine Entliiftung des Gussteils von in-
nen gewihrleistet sein musste. AuBler-
dem waren die Schieberwege im Fiih-
rungsbereich bis zu 138 mm lang und
mussten zueinander zentriert und fi-
xiert werden (Bild 2).

Um solch komplexe Komplettlésungen
zu entwickeln und herzustellen, ist eine
enge Zusammenarbeit zwischen Werk-
zeugbau und Druckgussproduktion er-
forderlich (Bild 3). So zumindest sieht
es Dietmar Gerwig: ,Bei den Projekten
mit der Drumeta-Metall GmbH & Co.
KG erginzen sich unsere Erfahrungen
und das Know-how im Druckguss. Im
konkreten Fall war das besonders wich-
tig, weil die Entscheidungswege beim
Drumeta-Kunden Dunkermotoren sehr
kurz waren. Das heiBt, ein schneller
Durchlauf und wenig Riickfragen ha-
ben sich sehr vorteilhaft ausgewirkt.”

Die Drumeta Metall GmbH & Co. KG,
Velbert, wurde 1966 gegriindet und
gilt als einer der fithrenden Unter-
nehmen fiir die Zink-Druckgusspro-
duktion. Mit 170 Mitarbeitern liefert
man in nahezu alle Industriebereiche
einbaufertige Zink-Druckgusskompo-
nenten bis hin zu komplett montierten
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Bild 2: Thomas Herper: ,Der Werkzeugbau
von Frech ist fir uns vor allem dann
der ideale Partner, wenn es um
komplexe Werkzeuge und Termin-
treue geht.”

Baugruppen. Derzeit verfiigt das Un-
ternehmen iiber 18 Echtzeit geregel-
te DruckgieBmaschinen von 200 bis
2000 kN SchlieBkraft mit Mehrkam-
merwarmhaltedfen. Die meisten dieser
DruckgieBmaschinen sind dabei voll-
automatische Fertigungszellen mit Ro-
botern und Entgratpressen.

Thomas Herper, Drumeta-Metall
GmbH & Co. KG, Velbert, und Dietmar
Gerwig, Oskar Frech GmbH + Co. KG,
Schorndorf

Weitere Informationen:
www.drumeta.de | www.frech.com

Bild 3: Thomas Herper (links) und Dietmar Gerwig (rechts): ,Auf den ersten Blick war das
Gehause nicht fiir Druckguss geeignet. Maglich wurde das nur durch eine mecha-
nische Schieberlisung mit der entsprechenden Entformung.



