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Niederdruck-GieBanlagen
in der GieBerei
Kurtz GmbH
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HYDRAULIK-ZYLINDER
REIHE 120 MIT INTEGRIERTER
RCS 100

= Abmessungen 200/ 100 /
1800

=4 Anbauteil: Rundflansch
stangenseitig

=4 Betriebsdruck 120 bar,
Priifdruck 180 bar

: 2170 kg Gewichts-
: ersparnis durch
. Aluminium-Motorblock.

Hydraulik von Hanchen im Einsatz in Niederdruck-GieBanlagen. ,Immer leichter!” -
diesen Anspruch stellt die Automobil-Industrie gerade auch an klassische Schwer-
gewichte in der Konstruktion: Bei besonders leistungsfahigen PKW werden inzwi-
schen das Zylinder-Kurbelgehause und der Motorblack aus Aluminium gefertigt.
So lassen sich etwa 70 kg Fahrzeug-Gewicht sparen. Die Kurtz GmbH in Wertheim
entwickelt und produziert Gie3erei-Maschinen fir solche Aluminium-MotaorblGcke,
die den speziellen Voraussetzungen des Leichtmetalls gerecht werden. Das be-
deutet auch héchste Ansprliche an die Komponenten dieser Anlagen. Sie missen
extreme Anforderungen an die Hitze- und Korrosionsfestigkeit erfillen. Das gilt in
besonderem Ma@ fir die Hydraulik, die in den GieBerei-Maschinen Schwerstarbeit
mit hochster Prazision verbinden muss. Hydraulikzylinder von Herbert Hanchen
GmbH & Co. KG aus Ostfildern erfiillen diese Anforderungen voll und sind deshalb
bei Kurtz Standard-Bauteil.

Erfolgreich auf einem Zukunftsmarkt

Rund 30% Zuwachs in diesem Jahr zeigen, dass Kurtz mit seinen GieBerei-Anlagen fir den Alumi-
nium-Niederdruckguss die Bediurfnisse des Marktes trifft. Dabei bietet der Maschinenhersteller
auch das Know-how einer eigenen LohngieBerei, die gleichzeitig Erprobungsbereich fir neue
Technologien ist. Ein europaweites Wachstum im Aluminium-Verbrauch um 9% auf zwei Millio-
nen Tonnen im letzten Jahr zeigt das Potenzial dieses Marktes. In Deutschland gehen dabei drei
Viertel des vergossenen Leichtmetalls in den Bereich Verkehrsmittel. Anders als etwa in der
StahlgieBerei werden bei Aluminium keine extremen Dricke beim Pressen in die GieBform, beim
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Zylinderkraft

I 29,5 kN
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P

Geschwindigkeit I 100 mm

Zylinderhub

I 0,2 m/s ‘—T
— .
I kg 30mm 50mm

I 18,8 kN

Druck im Zylinderl 150 bar I 150 bar

Volumenstrom 15 I/min 24 |fmin
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31 Hydraulische
¢ Auslegungim
: Hanchen Konfigurator.

sogenannten Schuss, aufgebracht. Im Schmelzofen wird ein Druck von nur 1 bar aufgebracht,
der das flussige Metall durch ein Steigrohr in die Kokille flieBen ldsst. Die Schmelze gelangt so
turbulenzarm und deshalb ohne Lufteinschlisse in die Gie3form. AuBerdem wird das Erstarren
des flussigen Aluminiums damit zu einem kontrollierbaren Vorgang, was fUr ein porenfreies
Produkt entscheidend ist, was ein Nachpressen unterstitzt. Schlief3lich ldsst sich der gesamte
Vorgang von auBen visuell verfolgen, da die Kakille durch das Niederdruckverfahren offen ist.

Das Entfernen der Form

Die eigentliche mechanische Herausforderung ist aber nicht der GieBvorgang mitsamt Nach-
pressen, sondern das Entfernen der Form. Denn das Metall schrumpft bei der Abkhlung bis zu
7%. Bei einem acht- oder zwolfzylindrigen V-Motor haben deshalb bis zu 11 Hydraulikzylinder
die ndtigen Zugkrafte aufzubringen, um die Formteile zu entfernen. Hinzu kammen finf weitere
Hydraulikzylinder zum Positionieren der Form. Dieses Hydraulik-System bewegt bis zu sieben
Formteile. Die Linearantriebe werden im Oberzug, zum Kippen, im Pinolen-Zug, zum Schwenken
der Pinole und fur die Stirn- und Seitenzige eingesetzt. In der Summe muss eine Zugkraft von
50 t aufgebracht werden, um die durch die Schrumpfung des Motorblocks verkeilten Formen ab-
zuziehen. Gerade hier sind Hitzebestandigkeit und Resistenz gegen eine ausgesprochen aggres-
sive Atmosphare gefragt. AuBerdem werden hohe Anforderungen an Leistung und die fur die
Synchronisation ndtige Prazision gestellt, denn jede Asymmetrie der Krafte beim Abziehen
verkeilt die Formen zusétzlich in den Hohlrdumen des Motorblocks.

Hochleistung ohne Sonderkonstruktion

In diesen GieBerei-Maschinen des 1779 als Hammerschmiede gegrindeten Unternehmens
werden Hydraulikzylinder von Hanchen eingesetzt. Denn diese Linearantriebe bieten durch das
modulare Baukastensystem die Mdglichkeit, ohne teure Sonderkonstruktionen sehr spezi-

elle Probleme konstruktiv zu bertcksichtigen. Die Produkt-Auswahlim 3D-CAD des Héanchen
Konfigurator erlaubt eine Nutzung der ganzen Produktvielfalt des Familien-Unternehmens aus
Schwaben. Entscheidend war dabei flr Kurtz das optimale Kosten-Leistungsverhaltnis, das nur
durch diese Produkt-Systematik moglich ist. Durch die hohen Anforderungen an Prézision, Wie-
derholgenauigkeit und praktisch stick-slip-freie Bewegungen fiel die Wahl auf die Baureihe 120
mit einem Druckbereich bis 150 bar in Servocop-Qualitat, die auch fur besonders schnelle und
sehr langsame Bewegungen geeignet ist. Diese Dichtungs- und Fihrungskombination zeich-
net sich durch optimierte Reibeigenschaften aus. Eine Kunststoff-Kolbenstangenfiihrung mit
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4]Dichtungssystem
: Servocop®.

Leckdlanschluss ermoglicht den Einsatz besonders reibungsarmer Dichtungskombinationen,
die aus einer Teflon-Dichtung, einer PU-Dichtung und einem Abstreifer besteht.

Herausforderung HFC-Dichtungen

Diese Standard-Ausfuhrung musste an die besonderen Bedingungen angepasst werden: Da in
der GieBerei selbst auBen an den Formen noch Temperaturen bis zu 350° C auftreten, werden

in der speziellen Ausfihrung nur HFC-Dichtungen eingesetzt, da diese auch eine hohe Dauer-
Betriebstemperatur des Mediums HFL problemlos bewaltigen. Ein Metallabstreifer sorgt zu-
satzlich dafur, dass der GieBerei-Sand erst gar nicht in den Dichtungsbereich eindringt, wo er
Dichtungen und Kolbenstange schadigen kann. Diese Modifikationen waren bei Hanchen auf der
Basis der CAD-Varianten-Fertigung ohne den Aufwand einer Neukonstruktion maglich. Fir die
GieBerei-Maschinen wurde auch ein hochprazises magnetostriktives Wegmesssystems BTL 5
mit einer Wiederholgenauigkeit von wenigen uym eingebaut, dass geschiitzt in der hohlgebohr-
ten Kalbenstange integriert ist, berthrungslos und damit verschlei3frei arbeitet. Diese Variante
ist Teil des Serienprogramms der Hydraulikzylinder. Das Wegmesssystem liefert die analogen
Grunddaten fir die Anlagensteuerung und arbeitet zusatzlich als ,virtueller Endlagenschalter’.
Dennin der Aluminium-Niederdruck-GieBzeile zur Produktion von Motorbldcken wird der kom-
plette Ablauf Uber eine SPS in Echtzeit gesteuert und visualisiert. So werden viele Arbeitsschritte
durch das hydromechatronische System von Hanchen optimiert: Erst erfolgt das SchlieBen der
unteren Werkzeughélfte, dann fahren die Hydraulikzylinder die SchlieBeinheit zu. AnschlieBend
flieBt das Metallin die GieBform. Nach dem AbkUhlen 6ffnen die Zugzylinder die SchlieBeinheit.
SchlieBlich wird das fertige Gussteil entnommen. Gerade beim Dreischicht-Betrieb stellt dieser
Prozess hochste Anforderungen an die Standfestigkeit der Hydraulikzylinder. Hier zeigen die
Produkte des Hydraulik-Spezialisten aus Ostfildern bei Stuttgart ihre volle Leistungsfahigkeit.

Jorg Beyer, mediaword
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