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Qualitatsprobleme reduzieren

Fertig bearbeitete Gusskomponenten aus einer Hand

Christine Bartels

Die Anforderungen an Bauteile
steigen stdndig, auch die an Guss-
bauteile. Die Werkstoff- und die
Oberfldchenqualitit miissen
stimmen ebenso wie die vorge-
gebene MafShaltigkeit. GiefSereien
reagieren darauf mit ihrem
Leistungsangebot.

In der Vergangenheit war es iibliche Praxis,
Gussrohteile und die mechanische Bearbei-
tung dieser Komponenten von verschie-
denen Lieferanten zu beziehen oder die
mechanische Bearbeitung von Gussbautei-
len im eigenen Haus durchzufiihren. Seit
langerer Zeit zeichnet sich nun iiber eine
Vielzahl von Branchen ein Trend ab, beide
Leistungen aus einer Hand zu beziehen.
Diese Entwicklung hat einen Grund, denn
fiir ein qualitativ hochwertiges Ergebnis ist
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bereits bei einfach anmutenden Bearbei-
tungsbildern eine prédzise Abstimmung
zwischen beiden Fertigungsschritten not-
wendig. Erfolgt diese nicht, sind Probleme
mit der MafShaltigkeit und der Oberfldchen-
qualitdt vorprogrammiert. Bei anspruchs-
vollen Bauteilen entscheidet ein iiber alle
Fertigungsstufen konsequent durchdachtes
Konzept iiber die Grenzen von realisier-
baren Toleranzen. Gieflereien wie die
Eisengiefierei Claas Guss haben auf diesen
Trend reagiert und ihr Leistungsspektrum
durch den Aufbau einer mechanischen Be-
arbeitung erweitert (Bild 1).

Abstimmung zwischen
Gief- und Bearbeitungskonzept

Zwischen Giefierei und mechanischer Be-
arbeitung muss ein intensiver Austausch zu
Prozessdetails erfolgen. Das Bearbeitungs-
konzept und die Umsetzung der gief3spezi-
fischen Anforderungen an die Bauteilgeo-
metrie - wie die Festlegung von Teilungs-
ebenen, Speiseransatzflachen, Formschri-
gen und Bearbeitungszugaben - erfordern
daher einen entsprechenden Informati-
onsaustausch.

So miissen beispielsweise Anlage- und
Ausrichtungspunkte fiir die mechanische
Bearbeitung der Gieflerei bereits fiir die
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Planung ihrer Fertigungsprozesse bekannt
sein und von ihr beriicksichtigt werden.
Anlagepunkte sollten mdglichst in einer
Formhilfte liegen oder in Konturen, die
durch denselben Kern gebildet werden. So
kann der Einfluss des Kastenversatzes

Die mechanische Bearbeitung
der Gusskomponenten durch
die GiefSerei bietet Vorteile

beim GiefSen auf die Positionierung des
Bauteils bei der Bearbeitung reduziert
werden.
Anlagepunkte diirfen nicht auf dem Verlauf
der Formteilung liegen, da hier ein Grat oder
ein kleiner Wulst (Edelgrat) verlduft. Wird
der Grat manuell oder automatisiert verschlif-
fen, so ist dieser Bauteilbereich gewissen
mafllichen Schwankungen unterworfen und
nicht fiir eine exakte Bauteilausrichtung ge-
eignet. Ahnliches gilt fiir Bereiche, in denen
ein Speiser an das Gussbauteil angesetzt
wird, der nach der Erstarrung vom Gussteil
abgetrennt wird. Grundsétzlich sollte in den
Bereichen der Spann- und Anlagepunkte
nicht geputzt werden.

Werden die gegenseitigen Anforde-
rungen beider Prozesse aneinander nicht
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Bild 2: Qualitdtsprobleme auf Grund mangein-
der Abstimmung zwischen GieR- und
Bearbeitungskonzept: Die Gusshaut wurde
nicht vollstindig entfernt
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Bild 3: Eine maximale Abweichung von der
Idealposition von 0,75 mm ist bei guter
Abstimmung trotz komplexer Innengeometrie
prozesssicher darstellbar

erfiillt, droht eine mangelnde MafShaltig-
keit des bearbeiteten Bauteils und eine
schlechte Reproduzierbarkeit des Bearbei-
tungsergebnisses. Gerade bei Bauteilen mit
geringer Bearbeitungszugabe konnen dann
auch kleine Oberflachenfehler auf einer
unzureichenden Abstimmung zwischen
Gief3- und Bearbeitungskonzept zuriick-
zufiihren sein.

So kénnen punktuell winzige Reste der
rauen Gusshaut auf bearbeiteten Flichen
zuriickbleiben, die dann anhand des ober-
flichlichen Erscheinungsbildes kaum von
anderen, gravierenderen Gussfehlern zu
unterscheiden sind. Auch kleinere Fehlbil-
dungen der Mikrostruktur, wie sie in der
Randschale von Eisengussbauteilen typisch
sind, werden dann bei der mechanischen
Bearbeitung unter Umstdnden nicht immer
vollstdndig beseitigt, was zu einer optischen
und ggf. auch zu einer Funktionsbeein-
trachtigung der bearbeiteten Oberfliche
fithrt. (Bild 2)

MaRliche Kontrolle eingebunden

Auch die mafiliche Kontrolle des Gussroh-
teils sollte in dieses Gesamtkonzept einge-
bunden werden. Zur Maf3kontrolle stehen
heute mit den Mdglichkeiten der Vermes-
sung nach CAD-Daten neue Moglichkeiten
zur Verfligung. Hiermit lassen sich pro-
blemlos auch Form- und Lagetoleranzen

iiberpriifen. Wichtig ist es, dass Bauteile, die
mechanisch bearbeitet werden sollen, ge-
nau an den Punkten und Fldchen ausge-
richtet werden, die auch fiir die Erstauf-
nahme fiir die mechanische Bearbeitung
verwendet werden. Diese Vorgehensweise
bietet die beste Voraussetzung, um Aus-
sagen dariiber zu machen, ob Bearbei-
tungsbilder spéter passen werden.

Um alle funktionsrelevanten Bauteilbe-
reiche mit ausreichender Prizision, aber
ohne unnétigen Aufwand vermessen zu
konnen, sollte bei einer taktilen Vermes-
sung zwischen dem Kunden und der Giefle-
rei im Vorfeld auch Position und Anzahl der
zu vermessenden Punkte abgestimmt wer-
den. Hier gilt: ,So viel, wie notig; so wenig,
wie moglich, denn spédtestens bei der
Serienvermessung machen sich unnotig
lange Messzeiten bemerkbar.

Ein Ergebnis einer engen Entwicklungs-
arbeit zwischen Giefierei und mecha-
nischer Bearbeitung zeigt Bild 3. Fiir die
Position der Nierengeometrie (nur Bauteil-
ausschnitt) ist eine maximale Abweichung
von der Idealposition von + 0,75 mm trotz
komplexer Innengeometrie prozesssicher
darstellbar. Dies entspricht lokal der Tole-
ranzklasse DCTG 8, die fiir Sandguss sehr
eng ist.

Ein verantwortlicher Lieferant

Schon dieser kurze Exkurs zeigt, wie viele
Aspekte die Kommunikation umfassen
muss. Daher ist es aus Kundensicht sinn-
voll, die Abstimmungsaufgaben in einer
Hand zu lassen und einen fiir beide Pro-
zessschritte verantwortlichen Lieferanten
zu wiéhlen.

Die Eisengief3erei Claas Guss hat auf die-
se Marktentwicklung mit dem Aufbau einer
eigenen mechanischen Bearbeitung rea-
giert. Die umfangreiche Abstimmungsar-
beit zwischen Gief3- und Bearbeitungskon-
zept muss nun nicht mehr durch den Kun-
den erfolgen. Qualitdtsprobleme werden
frither erkannt und die Analyse der Ursa-
chen ist deutlich erleichtert, da von Anfang
an der Gesamtprozess in der Betrachtung
berticksichtigt wird.

Gerade aus einer engen Verzahnung
zwischen den Fertigungsschritten GiefSen
und mechanische Bearbeitung ergeben sich
Optimierungsmoglichkeiten fiir das Pro-
dukt und den Gesamtprozess. Nun - unter
einem Dach - stirken die moglichen Syner-
gieeffekte die Wettbewerbsféhigkeit. Kun-
denorientierte GiefSereien sind damit ein
leistungsstarker Partner - von der umfang-
reichen Unterstiitzung wéihrend der Pro-
duktentwicklung bis hin zur Lieferung von
im eigenen Haus mechanisch bearbeiteten
Gusseisenbauteilen - und das bei einem
breiten Angebot an Werkstoffen.
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