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Vorteile gegeniiber Walzplatten

Aluminium-Gussplatten
auf dem Vormarsch -

osteneinsparungspotential

Walzplatten oder Gussplatten? Diese Frage stellt sich vor allem
jenen Unternehmen, die im Bereich der zerspanenden Bearbei-
tung von Aluminium-Teilen titig sind. Oftmals eine Entschei-
dung, die von der Preissituation am Aluminiummarkt geleitet
wird. Damit steht vor allem im diinnen Dickenbereich die Gus-
splatte im Schatten der Walzplatte. Zu unrecht. Vor allem sei
hier gleich an erster Stelle erwéhnt, dass die Gussplatte in qua-
litativer Hinsicht der Walzplatte weit iiberlegen ist. Das ldsst
sich leicht mit folgenden Argumenten beweisen bzw. nachvoll-

ziehen:

Gussplatten sind prinzipiell ver-
zugsdarmer als Walzplatten. Damit
ist auch nach der Zerspanung, wie
z.B. durch Frisen, die Planheit von
flachigen Aluminiumbauteilen ge-
wihrleistet.

Durch das isotrope Gussgefiige
sind die mechanischen Kennwerte
gegeniiber den gewalzten Platten

- Anzeige -

tiber den gesamten Querschnitt in
alle Richtungen gleich. Aber nicht
nur die qualitativen, sondern auch
die quantitativen Vorteile liegen
auf der Hand. Die einzusparenden
Kosten bei Verwendung von Guss-
platten lassen sich mit folgenden
Punkten darlegen:

1. Die exzellente Zerspanbarkeit
der Gussplatten im Vergleich mit

gewalztem Material erméglicht ein
hohes Kosteneinsparungspotenzial
von bis zu 25%, in Abhdngigkeit
des Zerspanungsgrades (s. Abb. 1).
2. Durch das homogene Gussgefi-
ge herrschen wiahrend des Zerspa-
nungsprozesses konstante Schnitt-
bedingungen vor. Deshalb kann mit
optimierten Zerspanungsparame-
tern wie Schnittgeschwindigkeit,
Vorschubgeschwindigkeit und Zu-
stelltiefe eine wesentliche Stand-
zeitverlangerung der Schneidwerk-
zeuge erzielt werden. Damit verrin-
gert sich der WerkzeugverschleiB
und somit die Kosten fiir Ersatz-
werkzeuge, Riistvorginge und Still-
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Abb. 1: Darstellung des méglichen
Kosteneinsparungspotenzials

durch Verwendung von Aluminium-
Gussplatten

Abbildungen: SAG - Aluminium Lend

standzeiten der Produktion.
Allgemein bietet die Gussplatte
folgende Einsatzbereiche:

- Maschinenbau

- Modellbau

- Werkzeug- und Vorrichtungsbau,
Formenbau

- Gehduse-, Behdlter- und Appara-
tebau

- Korrosionsbestdndige Bauteile

- Leichtbau

- Elektronikteile und Messgerite

- Schiffsbau

- Vakuumtechnik

- Automatenbau

Gussplatten punkten allgemein
durch die Vorteile bei spanender

Abb. 2: Oberflichenfeinstgefriste und bandgesigte Gussplatten: Plancast Plus

(links) und Plancast (rechts)
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Abb. 3: Vergleich der Streckgrenze
(links} von Walzplatten und der
Norm DIN EN 573-3{1] und
Gussplatten Plancast 5083 in
Abhingigkeit der Dicke sowie der
Zugfestigkeit (unten)

Bearbeitung, im Vergleich zu Walz-
material, durch Verzugsarmut, ge-
ringeren Werkzeugverschlei® und
geeignete Spanform fir eine auto-
matische Abflihrung.

Je nach Bearbeitungsgrad bzw. An-
teil der Bearbeitungskosten ist fiy
den Bearbeiter ein Kosteneins-
parungspotenzial von bis zu 25%
erzielbar (s, Abb. 1). Prinzipiell
werden am Markt Gussplatten in
zwei Qualititen angeboten — band-
gesdgte und feinstgefriste Ober-

flachenqualititen (s, Abb. 2) - bei
Aluminium Lend als Plancast und
Plancast Plus bezeichnet,

Die Preduktion der Rohbatren, d.h.
des Vormaterials fir die Gussplat-
ten, erfolgt im horizontalen Strang-
guss, im hauseigenen Umschmelz-
werk. Die derzeitige Formatpalette
fir Rohbarren umfasst den Quer-
schaitt 1.545 x 250 mm sowie das
Format 1.300 x 300 mm. Fiir die
nachfolgende Wirmebehandlung
von Legierungen des Typs Suxx
wurde des Weiteren eine spezielle
zweistufige Homogenisierung ent-
wickelt. Hauptiegierungen fir die
Rohbarren-Produktion sind Knetle-
gierungen des EN- AW 5083
(AlMg4, 5Mn0,7) und EN-AW
5754 {AlMg3) sowie Leitqualititen
in den Legierungen EN AW-1050,
EN AW-1070, EN-AW 1350 und
EN AW-6101. Die Qualititssiche-
rung der Gussplatten erfolgt Gber
folgende Schritte:

- Qualitdtskontrolle (Eingangsprii-
fung) der Rohstoffe (Rohmetall,
Komponentenmetalle, Schrotte)

- Kennzeichnung der Einsatzstoffe
(Eingangsnummern) und Pretokol-
fierung beim Einsatz (,Kennzeich-
nung und Riickverfolgbarkeit”)

- Schmelzen und Schmelzebehand-
lung entsprechend qualifizierter
Vorschriften {, GieRereihandbuch™)
- GieBlen mit gleich bleibenden Pa-
rametern

- Chemische Analyse (Spektrome-
ter)

- Dichteindex  (,Wasserstoffge-
halt") mittels UDIP (3 Messungen
pro Abguss)

«  Produktkennzeichnung  mit
Schlagstempel (Chargennummer,
Legierung, Schicht, Barrenobersei-
te)

- Kontrollierter Warmebehand-

EN AW-5754 EN AW-5083
Korrosionsbesténdigkeit gegen Meerwasser | 1.2 1
Korrosionsbesténdigkeit gegen Witlerung 1 1
Eignung flr Schutzanodisieren 1 2
Eignung flir dekorative Anodisierung 1.2 4
Spanbarkeit {weichgegliiht) 3 3

Abb. 4: Anwendungs- und Verarbeitungseigenschaften von Walzplatten in
EN AW-5754[1] und EN AW-5083{1] {1..5)

lungsprozess zum Abbau  von
Spannungen

- Makrodtzung von Barrenab-
schnitten zur Beurteilung der
Randzone (fiir den Zuschnittplan)
sowie zur Kontrolle eines gleich-
maBigen Gefliges

- Mikrogefiige Randbereich, ,Halb-
mitte” und Zentrum des Barrens
(Kontrolle von  maglicherweise
vorhandenen Oxiden oder nicht-
metallischen Einschitissen)

- Zugversuch  (Zugfestigkeit,
Streckgrenze und Bruchdehnung)
von homogenisierten Proben

-~ Kontrolle der Warmebehand-
lungsprotokolle

~ Ultraschallpriifung der gesamten
Produktion

- Dimensions- und Oberflichengli-
tekontrolle der mechanisch gefer-
tigten Gussplatten

B Mechanische Eigenschaften

Prinzipiell wird durch die geringe-
ren vergieBbaren Dicken beim ho-
rizontalen Strangguss, im Vergleich
zum vertikalen Strangguss, ein fei-
neres und homogeneres Gefiige
erzielt, Bedingt durch die Geflige-
homogenitét ergeben sich, auch im
Vergleich zu Mitbewerbern im Be-
reich der Gussplatten, welche Gus-
splatten aus Rohbarren im Quer-
schnitt 1.600 x 600 mm fertigen,
hemogenere und verbesserte me-
chanische Eigenschaften, die auch
dem Vergleich mit gewalzten Plat-
ten standhalten. Der Festigkeits-
vergleich von gewalzten Platten in
EN AW-5754 und EN AW-3083
liber einen groBen Dickenbereich,
mit Normdaten, ist in Abb, 3 dar-
gestellt.

Dabei zeigt sich, dass das Festig-
keitsniveau von Plancast auch im
dinnen Bereich das der Walzplat-
ten erreicht, bzw. sogar im grofe-
ren Dickenbereich teilweise lber-
trifft. Die Legierung EN AW-5754
wird dabei eingesetzt, wo die For-
derung nach einer dekorativen Elo-
xierbarkeit ~ bei gleichzeitiger Kor-
rosionsbesténdigkeit — von der Le-
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gierung EN AW-5083 nicht erfiillt
werden kann (s. Abb. 4).

Bl Zerspanung

Da Aluminiumplatten vorwiegend
durch mechanische Bearbeitung
weiterverarbeitet werden, stellen
folgende Punkte wichtige Kriterien
fiir den Verarbeiter dar:

- Gute Zerspanbarkeit beim Boh-
ren und Frasen

- Leichte Spaneabfithrung durch
gebrochene ReiBspanbildung

- Gute Oberflichenqualitdt nach
der Bearbeitung

- Hohere Standzeiten der Bearbei-

tungswerkzeuge
- Geringe Verzugsneigung des Ma-
terials

- Anzeige -

- Schnelle Vorschubgeschwindig-
keiten mdglich

Abbildung 5 veranschaulicht den
Verzug bei gefrasten Bauteilen von
Plancast 5083 im Vergleich zu
Walzplatten 5083, bei zwei Vor-
schiiben.

Das dabei auftretende Spanbild
von kurz gebrochenen Reilspa-
nen ermoglicht in Kombination
mit den verkiirzten Taktzeiten ei-
ne problemlose Spaneabfiihrun.g

B Eloxierbarkeit

Um eine konstante Qualitat bei der
Elxoierung von mechanisch gefer-
tigten Bauteilen zu gewahrleisten,
wurde die Zusammensetzung von
Plancast 5083 nach Norm (Abb. 4)
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Abb. 5: Verzug nach der Frasbearbeitung an der Auflagefliche von Versuchsteilen
aus einer Walzplatte EN AW-5083-0 und Gussplatte Plancast 5083 bei einem
Zahnvorschub fz=1,0 bzw. vf=2546 mm/min und fz=2,0 bzw. vf=5092 mm/min

weiter eingeschrinkt. In Verbin-
dung mit fein verteilten interme-
tallischen Phasenl?) (AlFeSi) Pha-
sen (Abb. 3.a) garantiert Plancast
5083 ein gleich bleibendes Erschei-
nungsbild beim Homogenisieren.
Das isotrope Gefiige erméglicht
auch die gleich bleibende Eloxal-
qualitdit bei komplexen, zerspa-
nend gefertigten 3D-Bauteilen.

Bl Gasdichtigkeit

Neben den Forderungen nach gut-
en mechanischen Eigenschaften,
Verzugsarmut bei mechanischer
Bearbeitung sowie der prinzipiell
geforderten guten Zerspanbarkeit,
stellt die Gasdichtigkeit eine wich-
tige Forderung fiir den Einsatz in
der Vakuumtechnik dar. Zur Verifi-
kation der Gasdichtigkeit von hori-
zontal stranggegossenem Material
wurde eine Dichtheitspriifung!?!
durchgefiihrt In Blocken aus Plan-
cast 5083 und Plancast 5754 wur-
den Bohrungen eingebracht und
die Leckraten unter einem Druck
von 7 bar iiber eine Stunde be-
stimmt. Die durchgefiihrten Unter-
suchungen zeigen 5,38/3,81/5,06
mbarl/s. Im Vergleich dazu bele-
gen Literaturwertel*] bei Alumini-
umfelgen eine Leckrate von 1+10°
93 bis 8,4+10%% bar L /s. Des Wei-
teren wurde von Plancast 5754 und
Plancast 5083 die Dichtigkeit im
Vakuumbereich, bei einem Druck
von 20 mbar, gepriift. Uber eine
Versuchsdauer von einer Stunde
wurde kein Anstieg des Drucks ge-
messen.
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ZUSAMMENFASSUNG

Zusammengefasst bieten Plancast 5083
und Plancast 5754 einen weit gesteiger-
ten Kundennutzen im Vergleich zu Walz-
platten durch Senkung der Gesamtko-
sten durch sehr gute Zerspanbarkeit und
durch Verzugsarmut bei  erhohten
Zerspanungsparametern, nachgewiesen
durch eine Zerspanungsstudie, bei glei-
chen Festigkeiten wie Walzplatten,bei
gleich bleibender, guter Eloxierbarkeit so-
wie der Gasdichtigkeit und im Vergleich
zum Mitbewerb besseren mechanischen
Eigenschaften von Plancast.
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