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Einfiihrung -2-

0 Einfuhrung in die Grundlagen der Fertigungstechnik

Fertigung ist Wertschopfung, da mit jedem Fortschritt der Wert des Produktes erhoht
wird.
Die einzelnen Schritte missen nicht an einem Ort (Werkhalle) realisiert werden

=—>

Unternehmen, die bestehen wollen miissen

>

erwirtschaften.

Eine Wertschdpfung ist nur erreichbar, wenn die Zielgrof3en beziglich:

I

stimmen.

Sind die ZielgroRen erreicht — =—>

Bild Zielstellung der Fertigung

Informationen

Personal

* Rohmaterialien -y * Fertigteile
* Halbzeuge * Produkte
» Bauteile |

Hilfsstoffe Abfalle

Bild Produktionsprozess /13/
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Einfihrung
Fertigungsaufgabe
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Bild Einteilung der Fertigungsverfahren nach DIN 8580
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Urformen

I Urformen

Grundlagen des Giel3en

Temperatur -

Bild: Abkuhlschaubilder /3/
1 bei sehr langsamer und 2 bei scheller Abkiihlung
3¢ GieB-; 9s Schmelz-; 9g Raumtemperatur,
AS Unterkiihlung der Schmelze

typisches Gefuge

@@

s

Keimzahl Ny,
Kristallisationsgeschw. Vig

Unterkuhlung A —
Bild: Keimzahl und Kiristallisationsgeschwindigkeit in Abhangigkeit von der Unterkuhlung /3/
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Urformen -5-
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Bild: Abkuhlschaubild fir Aluminium (Kokillenguss) /3/

96 = 740°C GielStemperatur to Beginn Abguss
9L = 660°C Liquidus- bzw. Schmelztemp. t; Beginn Erstarrung
94 Auspacktemperatur t, Ende Erstarrung
9'r Raumtemperatur t3 Beginn Auspacken

9. hangt von Legierung ab, reines Al = 730°C!

Erstarrungsintervall
ASs \
>
< [
g l
=
S I
~ fest [ =
Q (%]
& | =
l
I L]
L& ]
l
3 3

G
Temperatur & ——

Bild: Abhangigkeit des spezifischen Volumens von Gusswerkstoffen von der Temperatur /3/
Ve flussige und Erstarrungsschwindung
Vk kubische Schwindung
Ve = Ve + Vi gesamte Volumenkontraktion (Lunkerung)
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Urformen -6-

Hinweise auf Leglerungsmdglichkeiten und Anwendungsbeisplele der GuBwerkstotfe

Stahl 0.1 - 0,9 (auch bis 2)% C, unleg. z.B. GS - 45

niedrig legien, 2.B. als warmfester StahiguB

hochlegierter StahiguB: rostirei, sdurebest., verschleiBiest, hitze- und zunderbest.

Hoch beanspruchte Maschinentaile, Kiz- und Flugzeugbau, Schifibau, Turbinen, Armaturen, Reaklorteile

GuBeisen 2,5-3,5% C. GG, GGG, jewails auch legiert

korrosionsbestandig: 5 - 35 % Ni, Cr, Cu, Mn

hochsiurefast: 12 - 18% Si (nur noch schleifbar) hitzebestdndig: 35% Cr.

Komplizierte Werkstlcke, Maschinengestelle (gute Schwingungsddmpfung), Gehduse, Rohre, Motor-
bldcke, Kurbelwellen

TemperguB 2-3,5% C, erstarrt weiB (TemperrohguB)

GTS (schwarz) GTS: neutral gegliht, C verbleibt im Warkstick
GTW (weif)) GTW: entkohlend gegliht: Rand 0,2% C, schweiBbar

GTS: Zahnrader, Nockenwellen, Bremstrommeln, Gehduse

GTW: Fittings, SchioBteile, Warkzeuge, Beschlige J
Aluminium Al - Legierungen: Eutektische Leg. G - AISI 12, G-AISi9 Cu 3

Aushdrb. Legierung mit Si, und Mg

Kolben - Speziallegierung bis 25% Si
komplizierte, auch dinnwandige, dynamisch beanspruchte GuBsticke fir Fahrzeugbau. Flugzeugbau,
Apparatebau, Bauwaesen, Elektrotechnik

Magnesium Mg - Legierungen: Leg.-Elemente: Al bis 10%
Zn bis 35%
Mn bis 0,3%
GuBteile fir Fahrzeug- und Flugzeugbau, Waagen und Armaturen

M esslnge Hauptbestandteile Kupfer 60 - 65%

Al+ Si+Mn+Fe+Snbis7,5%

Rest Zink als Hauptlegierungsbestandteil
Gas- und Wasserarmaturen, Gehduse

Bronzen Sn 10 - 25%, Zn, Pb, Al

Gleitlager, Schneckenrider, Armaturenteils, Gleitsteine, Spindeimuttern, Schiffsschrauben,
korrosionsbestandige Teile

RotguB Kupler mit 3- 11% Sn, 2 - 7% Zn, 1 - 6% Pb
Héherbeanspruchte Armaturen, Buchsen, Gleitlager, korrosionsbeanspruchte Maschinentsile

Zink Al 4%,Cu 1%
DruckguBsticke aller Art, besonders bei hdheren Forderungen an MaBbestindigkeit, gieBtechnisch
schwierige GuBsticke, Armaturen, Kiz-Teile, Kunstgegenstinde

Zinn Sb2-18%, Cu3-5%
Kunstgegenstinde

Oberkasten-
form
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Bild: Lunkerarten an Quaderproben /3/
1 AuBenlunker; 2 Innenlunker; 3 Mikrolunker
4 Kubische Schwindung; 5 Einfallstellen
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