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Im Dialog zur Losung
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KITZINGEN

Die Fahrzeugindustrie fiir Pkw und

D Nutzfahrzeuge wird derzeit mit
groBen Herausforderungen auf ei-

ne sich abzeichnende Strukturverdnde-
rung und einen Technologiewandel kon-
frontiert. Eine Marktentwicklung, die im
Spannungsfeld zwischen Nachhaltigkeit,
Kundenerwartung und hartem Wettbe-
werb steht, trégt hierzu massiv bei. Ein
weiteres Aufgabenfeld ergibt sich durch
neue und verscharfte Emissionsvorgaben.
Erhebliche dynamischere Testzyklen, wie
z. B. der WLTC (Worldwide Harmonized
Light-Duty Vehicles Test Cycle) und Ab-
gastests im realen Fahrbetrieb (RED) sind
geplant und werden wie EURO 6 wohl ver-
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bindlich eingeflihrt. Dies hat zu Folge,
dass viele Bereiche im Nutzfahrzeug -
durch Abgasnachbehandlungen, welche
ein héheres Gewicht verursachen - die
Nutzlast bei bestehendem Gesamtge-
wicht verringern.

Fir den Nutzfahrzeughersteller
Daimler AG, Stuttgart, stellte sich die
Aufgabe, Bauteile und Komponenten zu
entwickeln, welche die gestiegenen An-
forderungen in den Bereichen Sicherheit
und Crash erfillen. Eine weitere Aufga-
be bestand darin, das Gewicht zu redu-
zieren, um die Nutzlast wieder zu erho-
hen. Bei der Analyse der vorhandenen
Baugruppen und Bauteile kristallisierten
sich im Bereich Fahrwerk zwei Bauteile
heraus: der vordere Federbock und der
Einstiegstrager. Der vordere Federbock

Im Dialog zur Lésung wird bei
der Franken Guss Kitzingen groB
geschrieben.

stellt die Verbindung der Vorderachsfe-
der zum Rahmen her und dient als Auf-
nahme fiir den Aufprallschutz und den
Einstiegstréger. Der vordere Federbock
war ein gegossenes Eisengussbauteil
und der daran verschraubte Einstiegs-
trdger bestand aus einer Stahlblech-
SchweiB-Konstruktion.

Ziel war es, ca. 30 % Gewicht einzu-
sparen und dennoch allen Qualitdtsan-
forderungen, wie den vorhandenen Va-
rianten, gerecht zu werden. Ein weiteres
wichtiges Ziel war auch die wirtschaft-
liche Herstellung der Bauteile in GroB-
serie.

Nach ersten Uberlegungen und Tests
stellte sich der Werkstoff Aluminium als
beste Alternative da. Nach erfolgreichen
Vorversuchen im Aluminium-Nieder-

druckguss wurde nach einem geeigne-
ten Verfahren gesucht.

Nach eingehender Priifung entschied
sich die Daimler AG fur das laminare
DruckgieBverfahren der Firma Franken
Guss Kitzingen GmbH & Co. KG. Dieses
Verfahren wurde gemeinsam mit einem
groBen OEM fiir hochfeste crashrelevan-
te Aluminiumbauteile entwickelt und
kennzeichnet sich durch nachfolgende
Vorteile aus.

Der laminare Druckguss wird auf ho-
rizontalen Kaltkammer-DruckgieBma-
schinen angewendet. Die Formfiillung
erfolgt Giber ein kompaktes Angusssys-
tem. Die Schmelze wird nicht wie beim
konventionellen DruckgieBverfahren mit
hoher Geschwindigkeit, sondern lang-
sam in die Form gepresst. Dies ermdg-
licht eine nahezu turbulenzfreie und la-
minare Formfillung und verhindert Gas-
einschlisse. Ein weiterer groBer Vorteil
dieses bei Franken Guss eingesetzen
Verfahrens ist, dass bedingt durch den
kompakten Anguss der Nachdruck der
DruckgieBmaschinen lange aufrecht er-
halten werden kann. Somit kénnen ent-
stehende Lunker dichtgespeist werden.
Aus diesem Grund sind laminare Druck-
gussbauteile schweiBgeeignet und las-
sen sich sehr gut warmebehandeln.

In enger Zusammenarbeit zwischen
den Konstrukteuren der Daimler AG und
den Fachleuten aus den Bereichen Gie-
Berei, Qualitdt und Simulation bei Fran-
ken Guss konnte in kurzer Zeit eine gieB-
gerechte, fiir laminaren Druckguss
geeignete Bauteilkontur entwickelt wer-
den. Parallel hierzu wurden bei der
Daimler AG umfangreiche Finite-Ele-
mente-Berechnungen durchgefihrt.
Diese sowie die Ergebnisse der Crash-
berechnungen wurden mit der Konst-
ruktion und der GieBsimulation abgegli-
chen. Mittels der GieB- und Erstarrungs-
simulation kénnte mit den Fachleuten
der jeweiligen Qualitatsabteilungen eine
vorldufige Festlegung der zuldssigen Po-
rengroBe und Priifplane erarbeitet wer-
den. Parallel dazu wurde von den Tech-
nikern ein geeignetes Warmebehand-
lungskonzept erarbeitet, um die von der
Auslegung geforderten mechanischen
Kennwerte der Aluminium-Druckguss-
legierung zu erreichen. Als Warmebe-
handlungskonzept wurde die T6-Wéarme-
behandlung ausgewahit.

Dieses Konzept beinhaltet folgende
Arbeitsschritte:

Erwédrmen der Bauteile auf Lésungs-
gliihtemperatur und halten der Tempe-
ratur um eine genau festgelegte Zeit.
Diese reicht aus, um die Elemente in
Lésung zu bringen. Einfrieren dieses Zu-

Bild 1: Vorderer Federbock und Einstiegstréager.

stands durch Abschrecken in Wasser
und anschlieBende Auslagerung bei ei-
ner eingestellten Temperatur und Zeit.
Das Erreichen der vorgegebenen me-
chanischen Kennwerte wird mittels Zug-
stidbe, welche aus den Bauteilen her-
ausgearbeitet werden, Uberprift. Nach
dem Abguss der Bauteile werden diese
maBlich Gberpriift und den nachge-
schalteten Bearbeitungsschritten zuge-
fiihrt. Die Teile werden mit einem Far-
beindringverfahren rissgepriift und die
i. O.-Teile gestempelt. Pro Warmebe-
handlungscharge werden aus Bauteilen
Zugstdbe entnommen, um die mecha-
nischen Kennwerte zu ermitteln. Wenn
diese Kennwerte den Vorgaben ent-
sprechen wird die Charge fiir den
ndchsten Arbeitsschritt, die 100%ige
Rontgenpriifung, freigegeben. Diese
erfolgt nach den vorher festgelegten
Vorgaben mittels einer halbautomati-
schen Rontgenanlage, in welcher das
gesamte Bauteil auf innere Fehler
durchleuchtet wird. Nach der mecha-
nischen Bearbeitung werden die Teile
gewaschen und sichtgepriift an den
Kunden ausgeliefert.

Die ersten Bauteile werden auf einem
Mehrkanal-Priiffeld nach einem vorge-
gebenen Lastkollektiv zyklisch dyna-
misch belastet und tiberstehen den Priif-
vorgang ohne Schaden. Nach dieser
Priifung werden die Teile in Fahrzeugen
verbaut und erprobt. Nach erfolgreicher
Erprobungsphase erfolgt die Serienfrei-
gabe seitens des Kunden.

Die Franken Guss hat mit der Daim-
ler AG das erste groBe Fahrwerksteil aus
laminarem Druckguss in einen Serien-
Lkw implementiert. Dies konnte nur mit
der simultanen Zusammenarbeit der Be-
reiche Konstruktion, Berechnung und
Simulation, Qualitatssicherung, mecha-
nische Fertigung, den Werkstoffspezia-
listen und den jeweiligen Projektverant-
wortlichen erfolgreich und terminge-
recht durchgefiihrt werden.

Dieses Vorgehen zeigt auf, dass bei
Franken Guss kiinftige Entwicklungen
stetig vorangetrieben werden. Es gilt
nach wie vor: GieBen ist der kiirzeste
Weg vom Rohstoff zum fertigen Bauteil.
Durch die bei Franken Guss angewand-
ten Verfahren und Werkstoffe kann fir
fast jeden Anwendungsfall eine energie-
sparende und rohstoffeffiziente Ferti-
gung von hochkomplexen und belas-
tungsangepassten Bauteilen erfolgen.
Diese Vorteile und die Verbindung mit
neuesten Technologien wie die Form-
fill-, Erstarrungs- und Eigenspannungs-
simulation, Festigkeits- und Lebensdau-
erberechnungen sowie Topologieopti-
mierungen lassen auch in Zukunft eine
Steigerung der Komplexitat der Teile
erwarten. Diesem Trend folgend wird
sich das Unternehmen auch in Zukunft
auf die Bereiche Simulation, Prozessent-
wicklung, moderne Werkstoff- und Bau-
teilpriifung und Legierungsoptimierung
konzentrieren.

www.frankenguss.de
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