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. . lhre Ansprechpartner im Verkauf:
Liebe Leserin, lieber Leser,

herzlich willkommen zur ersten Ausgabe unseres Magazins ,Neue \Wege”!

Wir haben uns vorgenommen, Sie in Zukunft regelmalig iber interessante
Neuheiten in der GieRereibranche oder speziell bei Diiker auf dem Laufenden

zu halten.

Uber eine ganz neue Werkstoffgruppe kann man im GieRereigeschaft wahr- Pascal Fischer

lich nicht oft berichten. Um so mehr freut es uns, lhnen den neuen ,Silizium- Tel. +49 6093 87 305

guss” vorstellen zu diirfen — mit dem wir auch schon einschldgige und gute E-Mail pascal.fischer@dueker.de

Erfahrungen machen konnten. Vielleicht kdnnen auch Sie von den positiven
Eigenschaften des Werkstoffs profitieren.

Die Fertigung umweltfreundlicher zu gestalten ist eines der erklarten Ziele
des Diiker Umweltmanagements — zertifiziert nach DIN EN ISO 14001. Emis-
sionen aus Giekernen konnten in einem mehrjahrigen Projekt erfolgreich
reduziert werden. Mehr dazu auf Seite 6.

./ -
Wir hoffen, dass die Themen aus diesem Heft nicht nur eine interessante Jutta Fries
Lekttire darstellen, sondern Ihnen vielleicht auch im Tagesgeschaft weiter- Tel. +49 6093 87 306
helfen konnen. Uber Ihre Riickfragen oder Anmerkungen wiirden wir uns sehr E-Mail jutta.fries@dueker.de

freuen!

Ihr Diiker Kundenguss-Team
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WERKSTOFFE
SILIZIUMGUSS

Mischkristallverfestigtes ferritisches Gusseisen

Neue Werkstoffgruppe in der Norm

Die neueste Ausgabe der DIN EN 1563 ,Gusseisen mit Kugelgra- Werkstoffhezeichnungen
phit” enthalt, fiir viele unbemerkt, eine neue Werkstoffgruppe: nach DIN EN 1563 : 2012-03
mischkristallverfestigtes ferritisches Gusseisen (hoch siliziumhal- e EN-GJS-450-10
tiges Gusseisen mit Kugelgraphit, kurz: Siliziumguss). e EN-GJS-500-14

e EN-GJS-600-6

Geflige herkémmlicher ferritischer Guss Geflige mischkristallverfestigter ferritischer Guss
EN-GJS-500-7, Perlit 30% EN-GJS-500-14, Perlit 5%
Hervorragendes Dehnungsverhalten 600 1
Die technologischen Eigenschaften des EN-GJS-500-7 bestimmen P&
sich Uber das Ferrit/Perlit-Verhdltnis. Dieses Verhaltnis wird durch | s
das Legieren mit perlitstabilisierenden Elementen eingestellt.
Bei EN-GJS-500-14 wird das Niveau der mechanischen Eigen- e m—Cugfestigeit
schaften (ber Mischkristallverfestigung der ferritischen Matrix s - —trock .
durch Silizium bestimmt. Entsprechend sollte das Grundgefiige = : [,\;iglgrenze -
tiberwiegend aus Ferrit mit maximal 5% Perlit bestehen. 6 —@-DehnungAS
[%]

Der wesentliche Vorteil der neuen Werkstoffgruppe besteht in der "
gesteigerten Dehnung und Streckgrenze gegentiber den in den
Zugfestigkeiten vergleichbaren herkdmmlichen ferritisch/perliti- 5
schen Sorten.

-0

EN-GJS-500-7 EN-GJS-500-14

Eigenschaften des mischkristallverfestigten
EN-GJS-500-14 im Vergleich zu dem
perlitisch/ferritischen EN-GJS-500-7.
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WERKSTOFFE

Spannungs-Dehnungsdiagramm eines Zugversuchs im Vergleich
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Links: unterschiedliche Dehnung beim Zugversuch —
Vergleich herkdmmlicher ferritischer Guss (Sphéro-
guss) und Siliziumguss
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[Dehnung] %
Auch neue Werkstoffe lassen sich noch weiterentwickeln Werkstofthezeichnung
nach VdTUV-Werkstoffblatt WB 582
Im Hause Diiker wurde der in der DIN EN 1563 genormte Werk- e EN-GJS-500-14+
stoff EN-GJS-500-14 aktiv weiterentwickelt. Inzwischen ist er in
einem VdTUV-Werkstoffdatenblatt beschrieben. Mechanische Eigenschaften:
Rm [MPa]: =500
Der Werkstoff EN-GJS-500-14+ zeichnet sich durch héhere Bruch- Rp0,2 [MPa]: =400
dehnungswerte A5 = 18% aus. A5 [%]: =18
600 20
- 18
500 -
400 +—
mmm Zugfestigkeit Rm
[MPa]
é 300 +— s Streckgrenze Rp0,2
[MPa]
a@mDehnung AS
200 - [%]
100 +—
0 ol N—

EN-GJS-500-7 EN-GJS-500-14 EN-GJS-500-14+
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Einige Vorteile des neuen Werkstoffs

gesteigerte Dehnung

Die Kombination hoher Festigkeitswerte mit fiir Gusseisen
sehr hohen Mindestbruchdehnungen (mind. 18%) verbessert
die Funktionseigenschaften des Gussteils und eroffnet neue
Méglichkeiten in der Gestaltung von Bauteilen.

geringere und gleichmaRigere Wandstarken

Die mechanischen Eigenschaften des Werkstoffs sind in engeren
Grenzen und somit gleichmaRiger tber das Bauteil verteilt.
Dadurch lassen sich die Wanddicken der Bauteile optimieren
und vergleichmaRigen. Wanddickenspriinge kdnnen vermieden
bzw. minimiert werden.

Leichtbauweise

Die Mdglichkeit der Wanddickenreduktion und damit Gewichts-
verringerung bietet enormes Einsparpotenzial — nicht nur
durch konsequente Schonung von Ressourcen.

WERKSTOFFE

Modelleinrichtung ohne Anderung
Bestehende Modelleinrichtungen sind dennoch in den meisten
Fallen nahezu ohne Modifizierungen einsetzbar.

verbesserte Bearbeitbarkeit, geringerer Werkzeugverschleifd
Im Vergleich zu den entsprechenden herkémmlichen Sorten
weist Siliziumguss aufgrund seines einphasigen Grundgefiiges
bedeutend geringere Schwankungen in der Héarte auf. Bei
demselben Harteniveau ergibt diese geringere Schwankungs-
breite, kombiniert mit dem vernachlassigbaren Perlitgehalt,
eine verbesserte Bearbeitbarkeit mit weit geringerem Werk-
zeugverschleil. Daher lassen sich Werkzeugkosten und Ma-
schinenzeiten verringern.

tiefgehende Erfahrung vorhanden

Durch die prozesssichere Serienfertigung der neuen Werkstoff-
gruppe seit 2012 verflgt Diker iber umfangreiche technische
und technologische Erfahrung bei der Herstellung und Anwen-
dung.

Fallbeispiel: Klappenscheibe

Bei der Neuentwicklung der hauseigenen Trinkwasser-Absperr-
klappen fiir groBe Nennweiten wurde von Anfang an auf den
neuen Werkstoff gesetzt. Hierdurch konnten die Gehause und vor

allem die Klappenscheiben durch das neue Gusseisen EN-GJS-500-14
in mehrfacher Hinsicht optimiert werden:

optimierte Wanddickenverteilung — gleichmalige
Wanddicken tiber die gesamte Klappenscheibe

dadurch gleichmaRiges Erwarmen und Abkiihlen
tiber die Gesamtflache der Klappenscheibe — positiv
flir die Emaillierbarkeit

verbesserte Bearbeitbarkeit

neue Gestaltungsmdglichkeiten ohne negativen
Einfluss auf den GieRprozess — das ermdglichte
die stromungsoptimierte Gestaltung mit Verbesse-
rung des Druckverlustbeiwerts der Absperrklappe

Gewichtseinsparung von 10% bei der Klappen-
scheibe gegeniiber dem vorherigen, auf herkdmm-
lichen Spharoguss abgestimmten Design




FERTIGUNG UND UMWELT

Reduktion von Emissionen in der GieRBerei

Neueste Cold-Box-Technologien in der Diiker-Kernmacherei im Einsatz

Langst ist die Einhaltung von Emissions- und Arbeitsplatzgrenz-
werten nicht mehr nur notwendiges , Ubel”, das es zu erfiillen gilt.
Vielmehr verfolgt die Diiker GmbH eine nachhaltige Unterneh-
menspolitik, bei der die drei Sdulen Wirtschaftlichkeit, soziale
Verantwortung und Umweltschutz gleichermalen im Fokus stehen.

Emissionen aus GieBkernen

GieRkerne sind fir fast alle Gussteile ein Muss, um Hohlrdume
und Hinterschneidungen formen zu konnen. Bei Diiker wird der
GroRteil der eingesetzten Kerne im Cold-Box-Amin Verfahren ge-
fertigt.

Die meisten Schadstoffe treten nicht bei der Kernherstellung,
sondern wahrend des GieRens aus. Durch die hohen Temperatu-
ren verdampft ein groRer Teil der in den Kernen enthaltenen Bin-
demittel. Es entstehen Pyrolyseprodukte wie z.B. BTEX (Benzol,
Tuluol, Ehtylbenzen, Xylol).

Seit 2013 arbeitet Diker gemeinsam mit einem der weltweit
groften Anbieter von GieRereichemikalien daran, diesen Anteil
leichtfliichtiger Aromate zu senken und die Prozesse entsprechend
umzustellen.

Der Ansatz ist dabei, den Bindergehalt der Cold-Box-Kerne, ohne
Einbulen bei den technischen und qualitativen Eigenschaften
sowie der Gussteilqualitat, so gering wie moglich zu halten, um
dartiber die Emissionen zu senken.

Erfolgreiche Schadstoffreduktion in mehreren Stufen

Als erster Teilerfolg konnte ab Mai 2015 nach entsprechenden
Versuchen die Bindemittelzugabe in der seriellen Fertigung um
15% reduziert werden. Da die Emissionen als Funktion der Binde-
mittelmenge betrachtet werden kdnnen, betrdgt deren Reduzierung
sogar 46%.

In Weiterfiihrung des Projektes wurde dann ab Juni 2015 die ge-
zielte Verringerung des Monomergehaltes, vor allem des freien
Phenals, in Angriff genommen. Die Entwicklung einer solchen
Losung war fiir den Lieferanten aulRerst komplex und mit Modifi-
kationen seiner bestehenden Produktionsanlagen verbunden, doch
Anfang 2016 lagen die Ergebnisse vor.

Im Rahmen eines (iber vier Monate laufenden Langzeitversuches
und der anschlieRenden Serieneinfiihrung konnte eine weitere
Binderreduktion um 7% und eine weitere Reduzierung der Benzol-
emissionen um 21% nachgewiesen werden.

Damit wurden, verglichen mit dem noch Anfang 2014 eingesetz-
ten konventionellen Cold-Box Binder, die Binderzugaben um 22%
und die Benzolemissionen sogar um 66% reduziert.

Cold-Box Binderzugaben und Benzolmessergebnisse im Verlauf
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Binderzugaben Mitte 2014 bis Mitte
Benzolmessung am 05.10.2011 2016
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Binderzugaben ab Mitte 2016
Benzolmessung am 02.08.2016

M Cold-Box Binderzugaben
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FERTIGUNG UND UMWELT

Verbesserter Schutz der Mitarbeiter

Erfolge durch die Einfithrung der neuen

Ein weiterer Vorteil liegt im Arbeits- und Umweltschutz. Da die
Konzentration der kennzeichnungspflichtigen Inhaltsstoffe im ,Teil 1”
des neuen Cold-Box Binders deutlich unterschritten wird, tragt
diese Binderkomponente keine Gefahrstoffsymbole. Ein klares
Plus fiir den Arbeitsschutz und ein wichtiges Signal an die Mitar-
beiter.

Als Nebeneffekt der Untersuchungen wurde dariiber hinaus er-
kannt, dass sich auch der Gehalt an Pyrolyseprodukten (BTEX) im
Sandregenerierungssystem der Formanlage signifikant reduziert
hat. Damit liegt Diiker heute weit unter dem Durchschnitt européi-
scher GieRereien.

Aromatenemissionen aus Formsandsystemen

Cold-Box-Technologie

deutliche Reduktion der Emissionen aus
Kern-Bindemitteln

Cold-Box-Teil 1 ohne kennzeichnungspflichtige
Gefahrstoffe

stark reduzierter BTEX-Gehalt im Umlaufsand

m Xylol mg / kg Fe m Ethylbenzen mg / kg Fe

m Toluol mg / kg Fe = Benzol mg / kg Fe

Europa* Europa* Europa*
Minimum Durchschnitt Maximum

Duker Laufach Diker Laufach
Februar 2014 ab August 2016

*eingeflossen sind: Deutschland, Norwegen, Osterreich, Polen, Schweden, Spanien, Tschechische Republik
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