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Additive Fertigung
halt Einzug
in die Automobilproduktion

Sehr geehrte Leserinnen und Leser!

wieder Vergangenheit, jedoch mochte ich

lhnen in der ersten Ausgabe noch viel Erfolg
fur die verbleibenden 11 Monate wiinschen. Wir moch-
ten uns auch bei Ihnen fur die langjdhrige Treue ganz
herzlich bedanken.

Sicherlich haben Sie persénlich und auch das Un-
ternehmen, in dem Sie beschdaftigt sind, konkrete
Ziele fur das Jahr 2019 festgelegt. Die Umsetzung er-
fordert dann doch Ausdauer und Beharrlichkeit. Hierfir
winschen wir Ihnen viel Kraft und Durchsetzungsver-
mogen.

Seit einigen Jahren wird das Thema ,Additive
Fertigung" sehr umfangreich erforscht. Der Begriff
3D-Druck ist vielfach geléufiger und wird popul@rwis-
senschaftlich verwendet. Inzwischen gibt es aber
schon eine ganze Reihe praxistauglicher Anwendungen
auch fur metallische Werkstoffe. Ein Beispiel stellen
wir lhnen in dieser Ausgabe vor. Dr. Klemp von der
voestalpine Additive Manufacturing GmbH, Dusseldorf,
stellt die Entwicklung eines additiv gefertigten Mo-
torhaubenscharniers vor. Dies ist fur uns alle ein sehr
spannendes Thema.

Als Obmann des niederrheinischen VDI-Arbeits-
kreises Werkstofftechnik mochte ich Sie an dieser
Stelle auf die ndchste Veranstaltung aufmerksam
machen. Wir sind zu Gast an der Hochschule Rhein-
Waal in Kleve. Vortragen wird Hr. Christoph Lehne
von der Firma Flender, Bocholt, zu dem Thema...

.Normtechnische Anforderungen an Stdhle in der
Getriebeanwendung" - Unterschiede in der norm-
technischen Beschreibung von Stahlhalbzeugen und
den Anforderungen der Normen aus der Getriebe-
technik.

Termin: Donnerstag 7. Mdrz 2019, 18.00 Uhr,

Campus Kleve, Raum 01 EG 005 (Horsaal 1).

Im Anschluss an den Vortrag bietet Prof. Sicking
eine Besichtigung seines Werkstofflabors an.

Die Teilnahme ist kostenlos und auch fur Nicht-
VDI-Mitglieder offen. Eine Anmeldung kann Uber den
Veranstaltungskalender des VDI-Bezirks Niederrhein
erfolgen oder schreiben Sie uns eine Email.

D er erste Monat des Jahres 2019 ist zwar schon

Wir freuen uns auf lhren Besuch.

Additive Manufacturing
finds its way into
automotive production

Dear Readers!

again, but in the first issue of each year | would

like to wish you much success for the remain-
ing 11 months. We would also like to thank you very
much for your many years of loyalty.

Certainly you personally and also the company
in which you are employed have set concrete goals
for 2019. Implementation requires persistence and
insistence. For this, we wish you much strength and
assertiveness.

For some years the topic "Additive Manufacturing”
has been extensively researched. The term 3D-
printing is more commonly used and is used in
popular science. In the meantime, however, there is
already a whole range of practical applications for
metallic materials. An example is presented in this
issue. Dr. Klemp from voestalpine Additive Manu-
facturing GmbH, Dusseldorf, presents the develop-
ment of an additive manufactured engine hood
hinge. For all of us, this is a very exciting topic.

As chairman of the Lower Rhine region VDI
working group on materials technology, | would like
to take this opportunity to draw your attention to
the next event. We are guests at the Rhein-Waal
University of Applied Sciences in Kleve. Mr. Christoph
Lehne from the company Flender, Bocholt, will give
a lecture on the topic of...

"Standard technical requirements for steels in
gear applications" - Differences in the standard
technical description of semi-finished steel products
and the requirements of the standards from gear
technology.

Appointment:

Thursday 7 March 2019, 18.00 o'clock,

Campus Kleve, Room 01,

Ground floor 005 (Lecture hall 1).

Following the lecture, Prof. Sicking will offer a
tour in his materials laboratory.

Participation is free of charge and also open to
non-VDI members. You can register via the calendar
of events of the VDI district Lower Rhine region or
send us an Email.

The first month of the year 2019 is already past

We look forward to your visit.

(l)- \(\omw\.ﬂ

P. Sommer
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Anwendungsakademie

Vortréige und Seminare
in Issum Sevelen

11. - 15. Februar 2019

Teil 1: Einsteigerseminar mit Kursabschlusspriifung

Was der Héirter
liber seine Arbeit wissen muss

Ausbildung zur

Wérmebehandlungs-Fachkraft | Basiswissen
Wochenseminar Uber Grundlagen der Werkstofftechnik
und Warmebehandlung. Speziell fur Einsteiger und
Berufsneulinge.

18. - 19. Mérz 2019 ! TERMINANDERUNG !

Praxistage

Gefiige in Stdhlen: Gebrauchszustand

Die Praxistage ,Gefligebewertung" richten sich an
Mitarbeiter, die metallographische Untersuchungen
durchfuhren bzw. Ergebnisse der Metallographie be-
werten und interpretieren mussen. In diesem zweiten
Teil werden Geflige nach unterschiedlichsten War-
mebehandlungen (Hérten, Randschichtharten, Ein-
satzhdarten, Nitrieren und Nitrocarburieren) sowie
Geflige aus Schadensfdllen beschrieben.

Beide Seminare kénnen im Verbund oder alternativ
auch einzeln gebucht werden.

08. - 09. April 2019
Praxistage

Schadensfédille untersuchen und bewerten

Schadensfalle nach einer Warmebehandlung werden
haufig der Warmebehandlung angelastet. Eine sorg-
faltige Analyse ist daher erforderlich, um zwischen
wdrmebehandlungsbedingten und -fremden Ursachen
unterscheiden zu kénnen. Ein Seminar mit Grundla-
genvortrégen und praktischen Untersuchungen in un-
serem Anwendungsinstitut. Es kdnnen auch eigene
Schadensfélle vorgestellt und diskutiert werden.

Fachseminar Einsatzhdarten
in der Schweiz

Im April 2019 veranstalten wir zusammen mit unserer
Gebietsvertretung Schweiz/Osterreich, Herrn Jurg
D. Laderach, ein Fachseminar zum Thema Ein-
satzharten.

Termin: Mittwoch 03. April 2019, 8.30 - 16.45 Uhr.

Ort: Sorell-Hotel Sonnental, ZUrichstr. 94/96,
8600 DUbendorf, Schweiz.

Die Themen:

m Prozesstechnik Aufkohlen und Carbonitrieren

B Atmosphdren - Atmosphdrenregelung -

Einsatzhdrten

m Werkstoff-Normen Einsatzstdhle

B Prozess-FMEA und Prozessfahigkeit

® Prifung des einsatzgehdrteten Zustands

B Mogliche Fehlerquellen
Kosten: Tagespauschale 520,- SFr

zahlbar gegen Rechnung.

Wdhrend der Pausen sowie im Anschluss an die
Tagung haben Sie in konstruktiver Atmosphdre
Gelegenheit, mit den Referenten zu sprechen und
Networking zu betreiben.

Bei Interesse schreiben Sie uns
bitte mit dem Betreff
«Fachseminar Schweiz" an.

stowag@stowag.ch

13. - 17. Mai 2019

Teil 1: Einsteigerseminar mit Kursabschlusspriifung

Was der Hérter
tiber seine Arbeit wissen muss

Ausbildung zur

Wdrmebehandlungs-Fachkraft | Basiswissen
Wochenseminar Gber Grundlagen der Werkstofftechnik
und Warmebehandlung. Speziell fur Einsteiger und
Berufsneulinge.

Die Seminarteilnehmer griifRen die Leser
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Wir sind
Bildungstréiger
nach AZAV

Nutzen Sie
Bildungsschecks,
Bildungsprémien
und die
verschiedenen
Férderprogramme
des Bundes und der
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Gerne beraten wir
Sie in einem
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Dr.-Ing. Eric Klemp
Geschidiftsfiihrer
voestalpine Additive
Manufacturing GmbH,
Dusseldorf

www.voestalpine.com

Jens Christoffel

Teamleiter Product
Development
& Manufacturing

voestalpine Additive

Manufacturing GmbH,
Diisseldorf

Additive Fertigung
im Automotive-Bereich

Das Leichtbau Motorhaubenscharnier
«LightHinge+"

Die interdisziplindre Zusammenarbeit von voest-
alpine Additive Manufacturing GmbH, EDAG Engi-
neering Group AG und Simufact Engineering GmbH
zeigt, wie Additive Fertigung (AM) wirtschaftlich um-
gesetzt werden kann. Voraussetzung dazu ist, dass
alle Teile der Prozesskette von der Idee bis zum
Produkt vollstandig verstanden und umgesetzt sind
und die beteiligten Prozesspartner ihr Wissen intensiv
teilen.

Additive Fertigungsverfahren bieten viele Mog-
lichkeiten und bei richtiger Verflugbarkeit und Anwen-
dung von Wissen, — insbesondere wenn es anwen-
dungsbezogen zur Verflgung steht, — zeigen sich er-
hebliche Potentiale. Dazu z&hlen natdrlich die Um-
setzung von Leichtbau, aber auch die Integration
von bisher ,unmabglichen gedachten” Funktionen. Ein
Beispiel fir die Kombination von Erfahrung, Wissen
und Motivation ist das ,LightHinge+" Motorhauben-
scharnier, das in der interdisziplindren Zusammenarbeit
entstand ist.

Durch effizientes Engineering konnten das Gewicht
des Scharniers um 52 Prozent verringert und zusatzlich
eine FuBgdngerschutz-Funktion integriert werden.
Darlber hinaus wurden die Produktions- und Nach-
arbeitsprozesse verklrzt und es entstand eine ver-
zugsoptimierte, werkzeuglose Herstellung mit geringer
Nacharbeit.

Leichtbau und Integration von
Zusatzfunktionen im Automotive
Segment Klein- und Sportwagen

Motorhaubenscharniere sind in jedem Fahrzeug
verbaut und somit meist ein in Blech-, Guss- oder
Schmiedebauweise hergestelltes, ca. 1,5 kg schweres
Standardprodukt. Durch die Funktion sind die Sicher-
heitsanforderungen sehr hoch. Ergéinzend bieten mo-
derne — aktive — Motorhaubenscharnier-Systeme im
Falle einer Kollision dem FuBgdnger durch aktives
Anheben der Haube einen zusdtzlichen Schutz: Im
Crashfall sorgt ein in Sekundenbruchteilen auslésender
pyrotechnischer Aktuator fur ein Liften der Haube um
einige Zentimeter und damit fur einen glnstigeren
JAufprallwinkel’, Bild 1.

Fur diese Funktion ist eine komplexe Kinematik
erforderlich. Ein solches Scharnier besteht standard-
maRig aus bis zu 40 Einzelbauteilen und weist ent-
sprechend hohen Montage- und Werkzeugkosten
auf. Dieser Aufbau ist sehr aufwéndig, eine Umsetzung
in die Massenfertigung ist auch aus wirtschaftlichen

Additive Manufacturing
in Automotive Industries

The light weight hood hinge
"LightHinge+"

The interdisciplinary cooperation of voestalpine
Additive Manufacturing GmbH, EDAG Engineering
Group AG and Simufact Engineering GmbH shows
how additive manufacturing (AM) can be imple-
mented economically. The prerequisite for this is
that all parts of the process chain, from idea to
product, are fully understood and implemented and
that the involved process partners share their knowl-
edge intensively.

Additive Manufacturing processes offer many
possibilities and with the right availability and ap-
plication of know-how - especially when it is available
for specific applications - there is considerable a
huge potential. This includes, of course, the imple-
mentation of lightweight design, but also the inte-
gration of previously as "impossible considered"
functions. An example of the combination of expe-
rience, know-how and motivation is the "LightHinge+",
an automotive hood hinge, which was developed in
an interdisciplinary cooperation.

Through efficient engineering, the weight of the
hinge could be reduced by 52 percent and as well a
pedestrian protection function could be integrated.
In addition, the production and post-processing
processes have been shortened and a distortion-
optimized, tool-free production with small amount
of reworking was achieved.

Lightweight construction and
integration of additional functions in
the automotive compact- and
sports-car segment

Hood hinges are built in every vehicle and there-
fore a mass product. Mostly they are about of
1.5 kg weight and manufactured in sheet metal,
casted or forged. Due to the function, the safety re-
quirements are very high. In addition, modern -
active - hood hinge systems offer additional pedes-
trians protection in the event of a collision by
actively lifting the hood: In the event of a crash, a
pyrotechnic actuator triggers a movement in a sec-
ond and lifts the hood in milliseconds by a few cen-
timeters and thus ensures a more favorable "impact
angle of the pedestrian”, Figure 1.

For this function, complex kinematic is required.
Such a standard-hinge consists of up to 40 individual
components and has correspondingly high assembly
and tooling costs. This construction is very complex,
so for economic reasons a conversion into mass
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Grinden nur bedingt moglich. Auch verhindern De-
signgrinde und ggf. der nicht vorhandene Platz im
Vorderwagen eine Standard-Serien-Umsetzung. Somit
ist dieser Fall fur Additive Fertigungsverfahren pra-
destiniert. Vor diesem Hintergrund begann die Ko-
operation der Projektpartner und es gelang, die Po-
tenziale der Additiven Fertigung fUr eine kostengUnstige,
funktionstichtige und leichte Losung umzusetzen.

Verschiedene Perspektiven durch
ein interdisziplindres Team

Ein solches Projekt ist kein Standard-Vorgehen,
denn hier sind viele Spezialisten gefragt. Nur in einem
hochmotiviertem interdisziplindren Team mit vielen
unterschiedlichen Fahigkeiten und Kenntnissen, der
Zuhilfenahme von Kreativmethoden und schlieBlich
der Umsetzung mittels Additiver Fertigungsverfahren,
gelang es, neue konzeptionelle Lésungen zu erarbeiten,
und in einem realen Bauteil umzusetzen. Dazu waren
zum einen Experten mit Automotive-Fachwissen er-
forderlich, zum anderen die Expertise der AM-Mate-
rialen und Fertigungsmaoglichkeiten und nicht zuletzt
die Fachleute mit Simulationskompetenz.

Zundchst wurde ein Werkstoff gewdhlt, der die
hohen Anforderungen an Festigkeit und Steifigkeit
erflllt und ebenso mittels AM-Prozessen verarbeitet
werden kann. AnschlieBend wurde eine Topologie-
Optimierung durchgeflihrt, um eine belastungsgerechte
und leichte Konstruktion im bionischen Design zu er-
halten. Um den prozessbedingen Bedarf an Stitz-
strukturen zu reduzieren, wurde in enger Zusammen-
arbeit der Bereiche Konzeption, Entwicklung, Berech-
nung und Test der Projektpartner sowie mithilfe der
Additiven Fertigung von voestalpine eine optimale
Bauteilousrichtung gefunden, die zu einer maRgeblichen
Reduktion des Gewichtes, der Bauzeit und der nach-
folgenden Bearbeitungsschritte fuhrte, Bild 2.

Der Aufwand hat sich gelohnt: Durch umfangreiche
konstruktive Anderungen und der Anwendung des
bionischen Ansatzes konnte ein Gewichtsvorteil von
52 Prozent gegeniber der Referenzbauweise in Blech
erzielt werden. Neben den technischen Aspekten

production is also only possible to a limited extent.
Also, design reasons and the possible lack of space
in the front end of the car prevent a standard series
conversion. Thus, this case is predestined for Additive
Manufacturing design and processes. Against this
background, the cooperation of the project partners
began and finally it was possible to realize the po-
tential of Additive Manufacturing for a cost-effective,
functional and lightweight solution.

Different perspectives through an
interdisciplinary team

Such a project is not standard-procedure, because
here many specialists have to be involved. Only in a
highly motivated interdisciplinary team with many
different skills and knowledge, the use of creative
methods and finally the implementation by means
of Additive Manufacturing processes, it was possible
to develop new conceptual solutions and to imple-
ment them in a real component. This required on
the one-hand experts with automotive expertise,
on the other hand the expertise of AM-materials
and manufacturing possibilities and, last but not
least, experts with simulation competence.

The Heat Treatment Market Der Warmebehandlungsmarkt 1/2019

Bild 1:

Herkémmliches
Motorhauben-
scharnier in
Blechbauweise

Figure 1:

Conventional hood
hinge in sheet metal
design

Bild 2:

Systematische und
simulationsbasierte
Minimierung der
Tragwerke mit mehr
als 50 % (links) und
weniger als 30 %
des Materialvolu-
mens, © Simufact

Figure 2:

Systematic and
simulation-based
minimization of the
support structures
with more than

50 % (left) and less
than 30 % of the
material volume,

© Simufact



konnte auch ein optisch ansprechendes Erschei-
nungsbild mit filigranen bionischen Strukturen erreicht
werden, was das ,LightHinge+" zu einem Designobjekt
zur ,Inszenierung von Sportlichkeit und Exklusivitat”
macht.

Ein entscheidender Vorteil der Additiven Fertigung
sind die neuen geometrischen Freiheiten, die sich
bieten. Fur dieses Projekt heif3t es, dass eine komplexe
Sollbruchstruktur umgesetzt werden konnte, die bei
einer definierten Krafteinwirkung — ausgelést durch
einen pyrotechnischen Aktuator — bricht. Dies er-
maoglicht einen zusétzlichen Grad an Bewegungsfreiheit
und nur mit diesem Aufbau ist es moglich, dass sich
die Motorhaube bei einer Kollision des Fahrzeugs mit
einem FuBgdnger um etwa 5 cm anhebt.

Der so entstehende Freiraum wirkt als Knautsch-
zone, federt den Aufprall des FuBgdéngers ab und
schitzt ihn somit vor harten Fahrzeugkomponenten.
Diese entscheidende Funktion konnte mittels Additiver
Fertigungsverfahren ohne zusdtzliche Kosten integriert
werden. Der Anbindungspunkt der Gasdruckfeder,
die Halterungen des Wischwasserschlauches und die
FUhrung der Bundschraube im Scharnier wurden
ebenso integriert. Damit reduzierte sich die Teileanzahl
gegenUber der Blech-Referenz um 68 Prozent.

Des Weiteren ist diese hochintegrierte Scharnier-
funktion wesentlich kompakter und kann daher in
den begrenzten Baurdumen von High-Performance-
Fahrzeugen eingesetzt werden. Die Umsetzung der
neuen Technologie und die simulationsbasierte Vor-
hersage in einem Komponententest haben bestdtigt,
dass die Sollbruchstelle wie geplant gelést und der
erforderliche Freiheitsgrad hergestellt wurde, Bild 3.

Verzugs- und Eigenspannungs-
minimierung und Herstellung

Bei der Herstellung des Scharniers entsteht pro-
zessbedingt bei der Additiven Fertigung ein lokal sehr
konzentrierter Warmeeintrag mit hohen Aufheiz- und
AbkUhlraten, der méglicherweise zu Verzug und Ei-
genspannungen im Bauteil fihren kann. Dies konnte
durch eine speziell fUr die Additive Fertigung erarbeitete
Softwarelésung der Firma Simufact gelést werden.
Auf Basis des simulierten Verzugs des Bauteils wurde
die Geometrie negativ vorverformt, um Formabwei-
chungen zu minimieren. Es zeigt sich, dass der Verzug
des ,LightHinge+" durch die Prozesssimulation bis zur
geforderten Toleranz erreicht werden konnte. Durch
dieses Vorgehen konnten teure und zeitintensive Fer-

First, a material was selected which meets the
high requirements for strength and stiffness and
those which can also be processed using AM-pro-
cesses. Then, a topology optimization was carried
out in order to obtain a load-bearing and lightweight
construction in bionic design. In order to reduce the
process-related need of supporting structures, an
optimal component orientation was found in close
cooperation between the design, development, cal-
culation and testing departments of the project
partners and with the aid of voestalpine's Additive
Manufacturing Center, which led to a significant re-
duction in weight, build time and subsequent post-
processing steps, Figure 2.

The effort was worth it: Through extensive design
changes and the application of the bionic approach,
a weight advantage of 52 percent has been achieved
compared to the reference design in sheet metal. In
addition to the technical aspects, a visually appealing
appearance could also be achieved with filigree
bionic structures, which makes the "LightHinge+" a
design object for "staging of sportiness and exclu-
sivity".

A decisive advantage of Additive Manufacturing
is the new geometric freedom it offers. For this
project, it means that a complex predetermined
breaking structure could be implemented, that
breaks at a defined force - triggered by a pyrotechnic
actuator. This allows an additional degree of freedom
of movement and only with this structure is it
possible for the hood to rise by about 5 cm in the
event of a collision between the vehicle and a
pedestrian.

The free space thus created acts as a crumple
zone, cushions the impact of the pedestrian and
therefore protects it from hard vehicle components.
This decisive function could be integrated in the
design without any additional costs by means of
Additive Manufacturing processes. The connection
point of the gas pressure spring, the holders of the
wiper water hose and the guidance of the shoulder
bolt in the hinge were also integrated (without any
additional costs). This reduced the number of parts
by 68 percent compared to the sheet metal refer-
ence.

Furthermore, this highly integrated hinge function
is much more compact and therefore, can be used
in the limited installation space of high-performance
vehicles. The implementation of the new technology
and the simulation-based prediction in a component

Bild 3: Versuchsdurchfiihrung der aktiven Haubenfunktion, © EDAG Engineering GmbH
Figure 3: Testing of the active hood function, © EDAG Engineering GmbH

Der Warmebehandlungsmarkt 1/2019  The Heat Treatment Market



tigungsversuche vermieden werden. Bereits ab dem
ersten Fertigungslos lagen die Bauteile innerhalb der
geforderten Toleranzen, Bild 4.

Die Umsetzung der Konstruktion und Simulation
wurde im voestalpine Additive Manufacturing Center
auf Basis der verfigbaren Materialien und Maschi-
nenparametern zeitnah im Bauprozess realisiert. Durch
deren Optimierung konnten jeweils vier vollstéindige
Motorhaubenscharniere in einem Baulos hergestellt
werden. Das anschlieBende Entfernen der Stitzstruk-
turen unter Prototypenbedingungen erfolgte zundchst
noch manuell, aber der automatisierte Prozess ist
bereits in Vorbereitung, Bild 5.

Fazit

Das Projekt zeigt, dass Additive Fertigung dann
wirtschaftlich umgesetzt werden kann, wenn die Pro-
zesskette von der Idee bis zum Produkt vollstéindig
verstanden und umgesetzt wird und wenn die betei-
ligten Prozesspartner ihr Wissen intensiv teilen,
Tabelle 1. Dann hat die Additive Fertigung sehr gute
Chancen, klassische Fertigungsverfahren zu ergéinzen
und die Mdéglichkeiten in der Produktion um eine
neue Dimension zu erweitern. Der SchlUssel dazu sind
neue Ansdtze entlang des Entwicklungsprozesses.

Voraussetzung hierflr ist neben der Entwicklung
der entsprechenden AM-Prozessparameter im Be-
sonderen die Anpassung des gesamten post-proces-
sings, vor allem beim Einsatz bisher nur wenig einge-
setzter, hartbarer Stahle. Einen wesentlichen Anteil
an einer erfolgreichen Entwicklung hat hier die Opti-
mierung der Warmebehandlungsparameter. Bei diesen
Stahlen ist eine schnelle Abschreckung beim Harten

test have confirmed that the predetermined breaking
point was lifted as planned and the required degree
of freedom was achieved, Figure 3.

Distortion- and residual
stress-minimization and production

During the Additive Manufacturing process of
the hinge, a locally very concentrated heat input
with high heating and cooling rates (in the powder)
is generated, which is supposed to distortion and
residual stresses in the final component. This could
be solved by a software solution developed by Sim-
ufact - especially for Additive Manufacturing. Based
on the simulated distortion of the component, the
geometry was predeformed negatively in order to
minimize deviations in the part. The process simulation
shows that the distortion of the "LightHinge+" could
be achieved up to the required tolerance. This pro-
cedure enabled to avoid expensive and time-con-
suming production tests: Already from the very first
production batch, the components were within the
required tolerances, Figure 4.

The implementation of the design and simulation
was realized in the voestalpine Additive Manufac-
turing Center on the basis of the available materials
and machine parameters in a timely manner during
the construction process. By optimizing these pa-
rameters, four complete hood hinges could be pro-
duced in one production lot. The unavoidable
removal of the support structures under these pro-
totype conditions has first of all to be carried out
manually; actually an automated process is already
in preparation, Figure 5.
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Bild 4:

Das ,LightHinge+"
bietet neben

den technischen
Vorteilen auch

ein optisch
ansprechendes
Design,

© EDAG
Engineering GmbH

Figure 4:

In addition to the
technical advan-
tages, the
“LightHinge+" also
offers a visually
appealing design,
© EDAG
Engineering GmbH



Tabelle 1:

Vergleich der
wesentlichen
Merkmale

Table 1:
Comparison

of the essential
characteristics

Bild 5:
Motorhaubenscharnier in Additiver Fertigung (links) und
in Blechbauweise (rechts), © EDAG Engineering GmbH

Figure 5:
Hoodhinge in Additive Manufactoring (left) and in
sheet metall desin (right) © EDAG Engineering GmbH

zum Einstellen eines martensitischen Hdartegefliges
erforderlich, so dass nach der AM-Fertigung ein hoher
Eigenspannungszustand herrscht, der zu Verzug und
Hdartespannungsrissen fuhren kann. Hier ist die Wahl
und spezifische Anpassung von geeigneten Warme-
behandlungsparametern von besonderer Bedeutung.

Sheet metal construction

Gewicht pro 1.490
Motorhaubenscharnier [g]

Weight per hood hinge [g] 1.490
Anzahl Teile, 19
einschlieBlich Standardteile

Number of parts, including 19
standard parts

Eingesetztes Kapital hoch
Capital employed high
Einbauraum grof3
Assembly space large

Herstellungsprozess

Manufacturing process

Weitere Infos siehe Projektvideo:

Blechbearbeitung, Stanzen,
Schrauben, Nieten (u.a.)

Sheet metal forming, stamping,
screws, rivets (inter alia)

Conclusion

The project proves that Additive Manufacturing
can be implemented economically if the process
chain from the idea to the final product is fully un-
derstood and implemented and if the involved pro-
cess partners share their knowledge intensively,
Table 1. Then, Additive Manufacturing has very good
chances of supplementing classical manufacturing
processes and expanding the possibilities in pro-
duction by a new dimension. The key to this are
new approaches along the development process
and process chains.

In addition to the development of the corre-
sponding AM process-parameters, this requires in
particular the adaptation of the entire post-pro-
cessing, especially when using hardenable steels
which have only be used seldom in Additive Manu-
factoring. An essential part of a successful develop-
ment is the optimization of the heat treatment pa-
rameters. With these steels, rapid quenching during
hardening is necessary to achieve a martensitic
hardening structure, so that a high residual stress
condition exists after AM production, which can as
well lead to distortion and hardening stress cracks.
Here, the selection and specific adaptation of
suitable heat treatment parameters is of particular
importance.

LightHinge+
720 (-52 %)

720 (-52 %)
6 (-68 %)

6 (-68 %)

gering
low
klein

small

AM: Metallische
Pulverbettverfahren
LBM - Laser Beam Melting

AM: Powder bed-based metallic
LBM - Laser Beam Melting

https:/www.youtube.com/watch?v=2z-3vqgAKkBU

Der Warmebehandlungsmarkt 1/2019  The Heat Treatment Market
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Werkstofftechnik

I() Dr.Sommer

Exkursion zu Ipsen in Kleve

m Dezember 2018 besuchten die Studierenden der drei-

zehnten Vorlesungsreihe ,material testing and failure

analysis” (Werkstoffprifung und Schadensfalluntersuchun-
gen) der Hochschule Rhein-Waal die Firma lpsen, die in Kleve
Warmbehandlungsanlagen produziert.

In der englischsprachigen Vorlesungsreihe lernen die Stu-
dierenden aus verschiedenen Nationen zuerst reale Schao-
densfdlle aus der Praxis kennen, um dann anschlieBend die
zur Kldrung des Sachverhalts erforderlichen Untersuchungen
in unserem Institutslabor selbsténdig durchzufihren. Die zeit-
nahe Kombination aus Vorlesungen und Praktika vermittelt
den Teilnehmern dabei einen intensiven Eindruck in die span-
nende Welt der Schadensfdille.

Institutspriifungen zur
Wdarmebehandlungsfachkraft

uch im vergangenen Quartal hat
Awieder ein Teilnehmer unserer
Seminare die abschlieBende Insti-
tutsprifung zur Warmebehandlungs-
Fachkraft  (Basiswissen)  erfolgreich
abgeschlossen. Das Zertifikat erhalten
Teilnehmer nach Erfillung der folgenden
Kriterien:
m Erfolgreiche Teilnahme am
Einsteigerseminar mit Abschlussklausur
m Erfolgreicher Abschluss einer Hausarbeit 1
| Erfolgreiche Teilnahme am Aufbauseminar
mit Abschlussklausur
| Erfolgreicher Abschluss einer Hausarbeit 2
W Bestatigung des Arbeitgebers Uber eine mindestens
einjahrige Berufspraxis im Unternehmen
m Erfolgreiche Bearbeitung einer Wéarmebehandlungs-
aufgabe mit Prozess- und Ergebnisdokumentation
® Mindliche Abschlussprifung

Markus Meininger

Wir gratulieren Markus Meininger ganz herzlich zur erfolg-
reichen Abschlussprifung.

Im Rahmen der Exkursion erhielten die Studierenden
wdhrend einer allgemeinen Flhrung einen ersten Eindruck in
die Betriebsablaufe bei lpsen. AnschlieBend besichtigte die
Gruppe den Ofenbau im laufenden Betrieb. Die Studierenden
gewannen dabei Einblicke in die modernen ineinandergrei-
fenden Produktionsabldufe, die heute notwendig sind, um
Warmebehandlungsanlagen in gleichbleibender Qualitét
und termingerecht ausliefern zu kénnen. Dies ist unerldsslich,
um maoglichst aufwdndige Nacharbeiten bei den Endtests zu
vermeiden, die nach der Montage der Anlagen beim jeweiligen
Kunden durchgefihrt werden.

Weitere Informationen zu dem Studiengang ,mechanical
engineering" an der Hochschule Rhein-Waal kénnen Sie
gerne bei uns oder naturlich direkt bei der Hochschule nach-
fragen.

The Heat Treatment Market Der Warmebehandlungsmarkt 1/2019



Dr. Peter Sommer zum Honorarprofessor ernannt

der Hochschule Rhein-Waal, Kleve, ernannt. Einen

Lehrauftrag in der Fakultat Technologie und Bionik
fuhrt er bereits seit dem Wintersemester 2012/2013 durch. Hier
lehrt er internationale Studenten der Fachrichtung ,mecha-
nical engineering" in der englisch-sprachigen Vorlesungsreine
Jmaterial testing and failure analysis".

In einer Feierstunde Uberreichte Prof. Dr. Hauck, Vizepra-
sident der Hochschule, am 1311.2018 Prof. Dr. Sommer die
Berufungsurkunde. Zuvor hatten der Vizeprdsident selbst
sowie die Professoren der Fakultéat, Prof. Dr.-Ing. Sicking, Prof.
Dr.-Ing. Kisters und Prof. Dr.-Ing. Nissing, ihren neuen ,Kollegen"
in Ansprachen gewdrdigt.

In seiner anschlieBenden Rede hob Prof. Dr. Sommer die
intensive Zusammenarbeit mit der Hochschule in den ver-
gangenen sechs Jahren hervor und bedankte sich fur die
bisherige sehr gute Zusammenarbeit und fir die Ernennung
zum Honorarprofessor. Er fand sehr lobende Worte Uber die
hoch motivierten Studierenden, die den langen Weg von
Kleve nach Sevelen jede Woche zuriicklegen, da die Vorlesung
und das Praktikum in den Laborrdumen seines Unternehmen
durchgefuhrt werden. AbschlieBend bedankte er sich auch
bei seiner Familie, den mitgereisten Freunden und Mitarbeitern,
die ihn in den vergangenen Jahren bei der Durchfihrung der
Vorlesungsreihe verl@sslich unterstitzt haben.

D r-Ing. Peter Sommer wurde zum Honorarprofessor an

© Hochschule Rhein-Waal

v.l.n.r: Prof. Dr.-Ing. Raimund Sicking, Dekan Prof. Dr.-Ing. Dirk
Nissing, Prof. Dr.-Ing. Peter Sommer, Vizeprdsident Prof. Dr.
Georg Hauck und Prodekan Prof. Dr.-Ing. Peter Kisters bei der
Verleihung der Honorarprofessur.

Sowohl die Hochschule als auch Prof. Dr. Sommer wiinschten
sich abschlieBend weiterhin eine enge Zusammenarbeit.

Eﬁ"
= Informationen tiber die Hochschule

Rhein-Waal erhalten Sie unter:
d www.hochschule-rhein-waal.de

Metallographie erweitert
am Standort Diisseldorf

bereitung und -préparation haben wir fir den Standort

Dusseldorf in eine neue Nass-Trennmaschine und in
einen neuen Polierautomaten investiert. Beide Gerdte von der
Firma ATM wurden wie geplant ausgeliefert und terminge-
recht installiert.

Die neue automatische Nass-Trennmaschine erflllt unsere
Anforderungen zuverld@ssig. Die Maschine zeichnet sich durch
ihre Robustheit und Kraft aus, so dass sie sich auch ausge-
zeichnet fur die Bearbeitung komplexer Bauteile eignet. Die
elektronische Steuerung mit dem intuitiven Touchscreen er-
moglicht einen vollautomatisierten Prozessablauf.

Der neue Schleif- und Polierautomat vereint mehrere
Standardfunktionen fir das Schleifen und Polieren von
Proben. Die intuitive Bedienung erleichtert die Automatisierung
wiederkehrender Arbeitsprozesse. Natirlich kénnen alle
Steuerungsparameter der Maschine direkt im laufenden
Prozess den aktuell erforderlichen Gegebenheiten angepasst
werden.

Z ur Erweiterung unserer Kapazitaten in der Probenvor-

Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
am Standort Neuss

n unserem Firmenverbund Dr. Sommer Werkstofftechnik -
Issum, Dr. Sommer Werkstofftechnik - DuUsseldorf und
Dr. Somnmer Werkstoffpriifservice - Neuss, gibt es nun einen
weiteren Schwerpunkt im Bereich der zerstérungsfreien Werk-
stoffprifung. Hierzu zdahlen Ultraschallprifungen, Magnet-
pulverprifungen und Farbeindringprifungen.

Monitor

Reflektor | Fehler

Unser erfahrenes Prifpersonal der Stufe ZfP2 und unser
Abnahmebeauftragter Karsten Beyer, Prufaufsicht ZfP
Stufe 3, sind Ihre kompetenten Ansprechpartner fir lhre
Prifaufgabe. Zerstérungsfreie Prufungen werden in unserem
Labor in Neuss oder bei Ihnen vor Ort durchgefihrt.

So erreichen Sie unsere Spezialisten:

Dr. Sommer Werkstoffprifservice GmbH
Gladbacher StraBe 456 | 41460 Neuss

?g-' Karsten Beyer, Niederlassungsleiter
H T +49 211 509 2484 | F +49 211 509 1484
[=] 4 kbeyer@werkstoffpruefservice.de

Der Warmebehandlungsmarkt 4/2018 The Heat Treatment Market
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Oerlikon Balzers erweitert ihr
Portfolio im Bereich Oberfldchen-
behandlungen fiir die
Automobilindustrie durch eine
Akquisition in Deutschland

oealik=n
hoEis v 7
\ 2|

Stolzes Team der Oerlikon Balzers Business Unit Automotive: Fa-
bian Hoffmann (Global Head of Automotive Nitriding), Aurath
Chadha (Head of ThinFilm Automotive), Gunnar Praetorius (Head
of Controlling), Michael Laakmann (Project Manager), Klaus
Schwebel (Global HR), Marco Freidl (Senior Project Manager
MG&A), Corinna Heinz (Marketing Communications Manager)

erlikon, ein fUhrender An- =
O bieter von Oberflachenld- erllkon
sungen, hat im Oktober
2018 eine gezielte Akquisition in balzers
Deutschland erfolgreich abgeschlossen. Ziel ist die Ange-
botserweiterung fur Kunden im Bereich der Plasmanitrierung
und die Starkung der Position in der Automobilindustrie. Das
Unternehmen Harterei Dipl.- Ing. Peter Eicker KG (Eicker), das
auf das Warmebehandeln von Komponenten fir die Auto-
mobilindustrie spezidlisiert ist, wird nun unter der Marke Oer-
likon Balzers auftreten.

Eicker ist im deutschen Automobilmarkt sehr gut etabliert.
Das Unternehmen wendet modernste Warmebehandlungs-
technologien auf Komponenten wie Doppelkupplungs-
systemen und Synchronringen fir Kunden im Automobilbereich
an. Durch die Ubernahme gelingt es Oerlikon Balzers, vor
allem im Westen Deutschlands ihre Présenz zu stérken und
die geographische Néhe zu ihren Kunden zu verbessern.
Das Unternehmen bietet Oerlikon Balzers auch das Potenzial,
die Kapazitdten zu erweitern, um der steigenden Nachfrage
nach Dienstleistungen in der Oberfldchenbehandlung in
dieser Region gerecht zu werden. Zudem vertieft die
Akquisition das Know-how von Oerlikon Balzers im Bereich
des Plasmanitrierens, um den Kunden eine hohe Kompetenz
sowohl in technologischer als auch in verfahrenstechnischer
Hinsicht zu bieten.

,Die Technologien zum Plasmanitrieren von Eicker ergénzen
unser aktuelles Portfolio. Mit ihnen kénnen wir unseren
Kunden in der Automobilindustrie einen umfassenden Service
fur das Plasmanitrieren und Warmebehandeln anbieten’, so
Jochen Weyandt, Head of Oerlikon Business Unit Automotive
Solutions. ,Diese Akquisition hilft uns dabei, die Beziehungen
mit wichtigen Kunden weiter zu stérken.”

Plasmanitrieren ist ein thermochemischer Prozess zur
Warmebehandlung, um die Zuverldssigkeit und Verschleif3-
festigkeit bei Metallteilen, die mechanischer Beanspruchung
ausgesetzt sind, zu verbessern. Durch den Prozess werden
die Ermudungsfestigkeit und die Korrosionsbesténdigkeit von
Materialien verbessert, indem die Oberfldchenhdrte gesteigert
wird.

Wenn Sie ndhere Informationen winschen, wenden Sie sich
bitte an:

(=]
[=]4

. Alessandra Doéll
E Head of Communications, Oerlikon Balzers
T +423 388 7500
alessandra.doell@oerlikon.com
* www.oerlikon.com/balzers

Uber Oerlikon Balzers

Oerlikon Balzers ist ein weltweit fiihrender Anbieter von
Beschichtungen, die die Leistungsféhigkeit und Lebensdauer
von Prdzisionsbauteilen sowie von Werkzeugen fiir die Me-
tall- und Kunststoffuerarbeitung wesentlich verbessern.
Diese unter den Markennamen BALINIT und BALIQ ent-
wickelten Beschichtungen sind extrem diinn, zeichnen sich
durch hohe Hdrte aus und reduzieren Reibung und Verschleil3
entscheidend. BALITHERM bietet ein breites Spektrum an
Widrmebehandlungen, wéhrend BALTONE Beschichtungen
umfasst, die mit ihren eleganten Farben perfekt geeignet
sind fiir dekorative Anwendungen. Unter der Technologie-
Marke BALIFOR entwickelt das Unternehmen individuelle
Lésungen fiir den Automobilmarkt, ePD steht fiir LGsungen
fiir die Metallisierung von Kunststoffteilen im Chromlook.

Weltweit sind mehr als 1.100 Beschichtungsanlagen an
Standorten von Oerlikon Balzers und dessen Kunden in Be-
trieb. Die Anlagen und Systeme von Balzers werden in
Liechtenstein und Bergisch Gladbach (Deutschland) ent-
wickelt. Oerlikon Balzers verfligt liber ein dynamisch
wachsendes Netz von tiber 100 Beschichtungszentren in
35 Léndern Europas, Nord- und Stidamerikas und Asiens.
Zusammen mit Oerlikon Metco und Oerlikon AM ist Oerli-
kon Balzers Teil des Surface Solutions Segmentes des
Schweizer Oerlikon-Konzerns (SIX:OERL).

The Heat Treatment Market Der Warmebehandlungsmarkt 1/2019



Eroffnung des Audi-Werkstofftechnikums

mit wegweisender Warmebehandlungsanlage

von Tenova LOI Thermprocess

m November hat Audi das Werk-

stofftechnikum am Standort Neckar-

sulm eroffnet. Mit seiner innovativen
Anlagentechnik wurden optimale Vo-
raussetzungen geschaffen, um Leicht-
baumaterialien und moglichst wirt-
schaftliche Herstellungsprozesse fur kiinf-
tige Leichtmetallbauteile zu entwickeln.
Tenova LOI Thermprocess ist Entwick-
lungspartner und Lieferant der neuar-
tigen Warmebehandlungsanlage.

Zwischen Audi und TENOVA LOI
Thermprocess besteht auf dem Gebiet
der Temperierung von Strukturgussbau-
teilen eine langjéhrige Entwicklungszu-
sammenarbeit. Die neue Wdarmebe-
handlungsanlage wurde nach Audi-Vor-
gaben modular konzeptioniert und ge-
meinsam entwickelt. Die Anlage besteht
aus einer Ofenanlage zum Lésungs-
glthen und Auslagern, einem Wirbel-
bettofen und einer Abschreckeinrichtung,
die mit Luft oder Wasser betrieben wer-
den kann.

,Die Tenova LOI Warmebehand-
lungsanlage stellt einen bedeutenden
Kern des Audi-Technikums dar, weil in
ihr die entscheidenden mechanischen
Eigenschaften der Produkte wie Fes-
tigkeit und Duktilitat eingestellt werden”
sagte Erik Micek, CEO der Tenova LOI
Thermprocess GmbH. ,Wir sind beson-
ders stolz auf die Kooperation mit Audli.
Die Entwicklung hochflexibler Prozesse
in der Anlage ermdoglicht es Audi, Un-
tersuchungen in multipler Richtung
durchzufthren.”

Tenouva LOI Thermprocess Wérmebe-
handlungsanlage mit wegweisendem
Weérmebehandlungseigenschaften und
neuentwickelten Abktihlgradienten

Die neu entwickelte Abschreck-
einrichtung stellt mit der erreichbaren
Bandbreite an Abkuhlgradienten ein
Novum dar. Somit ist bei Audi in
Neckarsulm die Voraussetzung dafir
geschaffen, dass neue Teile aus unter-
schiedlichen Herstellungsverfahren und
Legierungen fur die spdtere Serientaug-
lichkeit eingehend entwickelt werden
kénnen.

tenova®

LOI THERMPROCESS

,Die Werkstoffentwicklung ist die
Basis fur den erfolgreichen Karosserie-
Leichtbau bei Audi. Innovative Werk-
stoffe machen unsere Modelle noch ef-
fizienter und sind damit auch ein wich-
tiger Baustein auf dem Weg zur Elek-
tromobilitat’, sagt Helmut Stettner, Werk-
leiter Audi-Standort Neckarsulm.

Beide Partner arbeiten an weiteren
zukunftsweisenden Lésungen zur Opti-
mierung der Prozessfihrung und der
Bauteileigenschaften bei der Produktion
von Leichtbaukomponenten.

Uber Tenova

Tenouaq, ein Unternehmen der Techint
Group, ist ein weltweiter Partner fiir in-
nouative, zuverldssige und nachhaltige
Lésungen in den Bereichen Metall und
Bergbau. Tenoua beschdftigt tiber drei-
tausend zukunftsorientierte Fachleute
in 22 Ldndern auf 5 Kontinenten und
entwickelt Technologien und Dienst-
leistungen, die Unternehmen helfen,
Kosten zu senken, Energie zu sparen,
die Umweltbelastung zu begrenzen und
die Arbeitsbedingungen zu verbessern.

EpEE  EEE

(=] 2%

www.loi.tenova.com www.tenova.com
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Praxisnahe Forschung im

Technologie Forum Werkstoff & Warme

stellungen, die nicht nur ein einziges Unternehmen be-

treffen, sondern mehrere Firmen oder sogar die
gesamte Branche. Was lag da ndher, als im Firmenverbund
Aufgaben zu bindeln und zu l6sen. Dieser Gedanke stand
bei der Grindung des TFEW.W. vor Gber 17 Jahren im Vorder-
grund und ist bis heute aktuell. Doch wie organisiert sich das
TEWW.?

Mitgliedsunternehmen koénnen jederzeit einen Projekt-
vorschlag unterbreiten, der vom Beirat aufgenommen, be-
sprochen und auf der j@hrlichen Vollversammlung vorgestellt
wird. Auf Beschluss der Vollversammlung werden dann die
Prioritaten der Projekte festgelegt und zur Bearbeitung frei-
gegeben. Der aktuelle Beirat setzt sich aus den folgenden
Mitgliedern zusammen:

Es gibt zahlreiche technisch-wissenschaftliche Problem-

m Herr Dipl.-Ing. Ernst Langer,
Geschaftsflhrer Siegener
Werkzeug- und Hdartetechnik, Siegen

m Herr Bernd Raabe,
Geschaftsfuhrer Vakuumhdrterei Petter,
Quickborn

m Herr Bernhard Werz,
Geschaftsfuhrer WERZ Vakuum-Warmebehandlung,
Gammertingen-Harthausen

B Dr.-Ing. Peter Sommer,
GeschdaftsfUhrer der Dr. Sommer Werkstofftechnik,
[ssum-Sevelen

Die Projekte werden danach praxisnah bearbeitet, wobei
Mitgliedsunternehmen je nach Aufgabenstellung in die Be-
arbeitung eingebunden werden. Die Projektkoordinierung,
der werkstoffkundliche Untersuchungsumfang und die Be-
richtslegung erfolgen durch unser Anwendungsinstitut. Die
Projekte werden allen Projektbeteiligten schriftlich zur Verfligung
gestellt und allen Mitgliedern auf der jahrlichen Vollver-
sammlung ausfuhrlich erlautert. Zusatzlich werden diese alle
diese Arbeiten durch projektbezogene Workshops begleitet.

Zur Finanzierung der Projekte entrichtet jedes Mitglieds-
unternehmen einen Jahresbeitrag. AuBerdem sind fur Nicht-
mitglieder, abhdngig von den unterschiedlichen Interessenlagen,
im Einzelfall durchaus Beteiligungen an bestimmten Projekten
maoglich. DarUber hinaus steht das TEW.W. aber auch allen
Interessenten offen. Jedes Unternehmen mit Tatigkeiten im
Bereich der Werkstofftechnik und Warmebehandlung kann
zu jedem Zeitpunkt Mitglied werden.

= www.werkstofftechnik.com/werkstoffprue-
fung-schadensanlyse/tfww/

2 T.EW.W.

Technologieforum Werkstoff & Wdrme

Seit Bestehen des T.FW.W.
wurden die folgenden Projekte
bearbeitet und abgeschlossen.

® Untersuchung und Bewertung
des unerwiinschten Aufstickens in Vakuumofen

m Untersuchungen Uber die Anlassbestandigkeit
von Warmarbeitsstahlen in Abhdngigkeit
von der Abkuhlgeschwindigkeit beim Harten

® Einfluss von Phosphatschichten
auf kaltumgeformte Bauteile
bei VergUtungs- und Einsatzhartebehandlungen

® Wasserstoffaufnahme und -abgabe
bei der Wérmebehandlung

® KorngroéBenwachstum beim Austenitisieren
von Warmarbeitsstahlen —
Benchmark unterschiedlicher Stahlerzeuger

® Untersuchungen zum Restaustenitzerfalll
gehdrteter Stahle

m Harterissanfdlligkeit durch Kupfersegregationen
m Einsatz borlegierter Stdhle

® Einfluss der Abkuihlgeschwindigkeit
auf die Stabilitét von Restaustenit

m \Wasserstoffeffusion nach
verzogerter Anlassbehandlung

B Standzeitverléngerung von Férderbdndern
in Durchlauféfen

B Rissbildung im Martensit

® Untersuchung der Doppelschichtbildung
beim Nitrieren

® Einfluss von Phosphatschichten auf
die Eigenschaften nach dem Einsatzhdrten

® Untersuchungen des anormalen Kornwachstums
borlegierter Einsatz- und VergUtungsstdhle

AuBerdem steht unser Anwendungsinstitut den
Mitgliedern des TFEW.W. bei technischen Fragestellungen
kompetent zur Seite. Bei allen Untersuchungen und
Beratungsleistungen durch uns erhalten Mitglieder
Sonderkonditionen. RegelmdBig werden fur Mitglieder
kostenfreie Ringversuche zu Harteprtfungen und metallo-
graphischen Untersuchungen durchgefthrt.
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as TEWW. fuhrt in diesem Jahr
Dzwei Ringversuche zu Eignungs-
prufungen der Messung der Ein-
satzhartetiefe (CHD) und der Nitrier-
hartetiefe (NHT) durch. Beide Ringver-
suchsreihen werden durch unser Haus
organisiert, bei der Durchfihrung be-
gleitet und schlieBlich ausgewertet.
Die Erfahrungen der letzten Jahr-
zehnte haben gezeigt, dass die exakte
Bestimmung der Einsatz- bzw. der
Nitrierhdrtetiefe von unterschiedlichsten
Faktoren abhdngig ist. Dies sind unter
anderen die Probenentnahme und
-préparation, das Prufgerdt, die interne
und externe Kalibrierung, die Umwelt-
bedingungen und der Bediener. Welche
dieser Voraussetzungen in welchem
Mal3 Einfluss auf die Messung und ihre
Ergebnisse hat, hangt dabei auch immer
von den lokalen Voraussetzungen ab.
Die Ergebnisse der Auswertung
werden den Teilnehmern in Form von
anonymisierten Listen zur Verfligung
gestellt. Anhand der Auswertung kén-
nen diese dann die Qualitat der eige-
nen Messergebnisse im Vergleich zu
den anderen Teilnehmern selbst ein-
schatzen. Aus dieser Einschdtzung zie-
hen die Teilnehmer wichtige Erkennt-
nisse fur die zuklnftige Durchfiihrung
dieser Messungen im eigenen Labor.
Zudem dient die Teilnahme an den
Ringversuchen den nach DIN EN ISO
9001:2015 zertifizierten Unternehmen
als Nachweis einer MaBnahme nach
Abschnitt 71.5 Ressourcen zur Uberwa-
chung und Messung.

Ringversuche zur Ermittlung
der CHD und NHT

Die Details zu beiden Ringversuchen finden Sie in der nachfolgenden Tabelle.

Ringversuch

NHT geman3

‘ CHD gemal3
DIN 50190-3:1979-03

DIN EN ISO 2639:2003-04

Ort und Durchfiihrung  Die Messungen erfolgen im Labor der Teilnehmer innerhalb

einer Woche nach Erhalt der Schliffe. Es wird freigestellt,
ob die Messungen an einem oder mehreren Tagen durch-
geflhrt werden.

Proben Jeweils 2 Schliffe, die nach den Messungen wieder an
uns zurlckgesandt werden mussen, damit sie an den
ndchstfolgenden Teilnehmer versandt werden kénnen.

Messgroie | HV 1,0 | HV 0,5

Auswertung Die Auswertung erfolgt in unserem Haus nach Eingang

der Messergebnisse aller Teilnehmer.

Dokumentation

Alle Teilnehmer erhalten nach Abschluss der Auswertung
das eigene Ergebnis sowie eine anonymisierte Ubersicht
der Prifergebnisse aller Teilnehmer.

Beginn

Anmeldungen zu einem oder beiden Ringversuchen sind
formlos schriftlich ab sofort bis einschlieBlich zum 28.02.2019
maoglich.

Zeitraum

Die Messungen in den Labors erfolgen nach der Melde-
phase in der Reihenfolge der eingegangenen Anmeldun-
gen.

Abschluss

Die Dauer bis zum Abschluss der Auswertung ist von der
Anzahl der Teilnehmer abhdngig, da diese mit immer
dem gleichen Satz Schliffe arbeiten.

Leistungen

Organisation, Planung, Auswertung, Dokumentation.

Kosten

Fur Nichtmitglieder ist die Teilnahme kostenpflichtig.
Die Teilnahme an einem Ringversuch kostet 350,- Euro.
Die Teilnahme an beiden Ringversuchen kostet
650,- Euro.

Leitung

Prof. Dr. Peter Sommer

Dr. Sommer Werkstofftechnik GmbH
HellenthalstralBe 2, 47661 Issum
info@werkstofftechnik.com
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Fiir Riickfragen im Vorfeld Ihrer Anmeldung stehen wir lhnen gerne zur Verfligung.
Sprechen sie uns dazu einfach an:
Klaus-Peter Eschert, 02835 / 960615 oder ke@werkstofftechnik.com.
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Buchbesprechungen

Rauheitsmessung
Theorie und Praxis

Raimund Volk

DIN Deutsches Institut fiir
Normung e.V. (Hrsg.)

Rauheitsmessung

Beuth Verlag,
Berlin — Wien - Ztirich, 2018

3. liberarbeitete Auflage,
202 Seiten, A5, Broschiert

Preis: 58,00 €
ISBN 978-3410275497

sung hat sich in der Vergangenheit als praxisorien-

tierte EinfUhrung in die Messtechnik von Oberfldchen
bewdhrt. In der nun vorliegenden dritten Uberarbeiteten Auf-
lage gibt das Praxis-Buch den aktuellen Stand der Technik
zu diesem Thema wieder.

Sowohl zum Aufgabenbereich der Fertigung als auch
zum Gebiet der Qualitétssicherung gehort die Rauheitsmessung
heute. Die Optimierung von Fertigungsverfahren, die Kosten-
senkung durch Nutzung von akzeptablen Fertigungstoleranzen
und die Vermeidung von Ausschuss sind heute die vorrangigen
Ausloser fur den Einsatz dieses Verfahrens. Schon daraus
l&sst sich ableiten, dass die Bedeutung zukinftig eher noch
weiter wachsen wird.

Nach einer kurzen Einleitung geht der Autor in den nach-
folgenden acht Kapiteln auf die Themenbereiche Oberfléchen,
KenngroBen, Messgerdte, Messtechnik, Filter, Messunsicherheit,
Zeichnungseintragungen und zuletzt auf DIN-Normen sowie
VDI-Richtlinien ein. Da dieses Buch fur Praktiker geschrieben
wurde, bietet es in leicht versténdlichen Texten konkrete
nachvollziehbare Lésungen flr nahezu alle Ausgabenstellungen
und/oder Probleme der Rauheitsmessung.

Aber auch fur den reinen Theoretiker bietet das Buch
ausreichend Lesestoff. Besonders hervorzuheben ist hier viel-
leicht das letzte Kapitel, welches die DIN-Normen und VDI-
Richlinien behandelt. Sachkundige und leicht versténdlich
geschriebene Kommentare zu den jeweiligen Normen zur
Oberflachenbeschaffenheit runden den Inhalt ab und machen
nationale und internationale Zusammenhdnge zu diesem
Thema deutlich

Fur Ingenieure, Techniker, Fachkréfte und Studenten, die
mit der Rauheitsmessung von Oberfléchen zu tun haben, ist
dieses Buch schon fast unentbehrlich.

Der vorliegende Band zum Thema der Rauheitsmes-

Iron and steel Quality

standards 1

DIN Taschenbuch 401
General

DIN Deutsches Institut fiir
Normung e.V. (Hrsg.)

= (1174 Hanabaok 411

Iron and ste
Qual ndards 1

Beuth Verlag,
Berlin — Wien - Zlirich, 2018

6th edition in English,
808 Seiten, A5, broschiert

Preis: 250,00 €
ISBN 978-3-410-25788-2

die gleiche Aussage treffen, wie zu der deutsch-spra-

chigen Ausgabe, die bereits im November 2017 ver-
offentlicht wurde. Das Taschenbuch gehort zu einer Reihe von
funf englisch-sprachigen DIN-Taschenbiichern, die Guteno-
men flr Stahl und Stahlerzeugnisse sowie die bei der Erstel-
lung dieser Gutenormen berlcksichtigten Grundnormen
enthalten.

Der erste Band dieser Reihe firmiert unter dem Titel ,Ge-
neral”. Im Detail werden die Themen - Terms and designations
- Material numbers and numbering system - Technical
delivery conditions - Sampling - Finish quality - Tests and
test designations - Qualification of procedures - behandelt.

Alle bisher enthaltenen Normen wurden auf den aktuellen
Stand gebracht. Mit DIN EN 10027-1 und -2, DIN EN 10228-1
bis -4, DIN EN ISO 15630-1 bis -3 und DIN EN ISO 10314
wurden in der Summe zehn neue Normen aufgenommen.
Erganzt werden diese Normen um bereits verdffentlichte
Normenentwrfe, die in einem separaten Verzeichnis enthalten
sind. Dabei ist allerdings zu beachten, dass die spdter in
Kraft gesetzten Normen noch von den hier veroffentlichten
Entwirfen abweichen kénnen. Abgerundet wird das Buch
durch ein umfangreiches Verzeichnis, in dem alle Normen
nach Nummer sortiert aufgefihrt werden, - mit Hinweisen zu
vergleichbaren anderen Normen.

Diese Uberarbeitete Sammlung stellt in englischer Sprache
alle Normen fUr den Bereich ,Iron and steel, General" bereit.
Ziel ist es, dem Anwender zu einem unschlagbaren Preis
diese aktuell, Ubersichtlich und umfassend darzubieten. Der
Einzelpreis aller einzelnen Normen Ubersteigt den Preis fur
dieses Buch um ein Vielfaches.

G rundsdtzlich lasst sich zu diesem DIN-Taschenbuch

Bl

HOCHWERTIGE CHARGIERGESTELLE AUS CHINA

Wir, die Shanghai Ronghan Business Consulting, sind ein internationales
Handelsunternehmen mit Sitz in Shanghai /China. Unser Hauptgeschift sind
hochwertige  Chargiergestelle  (Kérbe,  Grundroste und  spezielle
Sonderformen), Ersatzteile sowie relevantes Zubehor fir Deutschland und
Europa. Die Produkte werden nach europdischem Standard hergestellt.
Unsere Kunden in Deutschland und Europa profitieren von hoher Qualitat,
glinstigem Preis und schneller Lieferung.

lhr Kontakt zu uns:
+49-173-2687933

Shanghai Ronghan Business Consulting Co., Ltd.
Room 302, Unit 40, Lane 158, Baocheng Road,
Xinzhuang Town, Minhang District, Shanghai (Zip code: 20 11 99), PRC.

Ilhr Kontakt zu uns:
info.shrh@foxmail.com
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Das intuitive und nutzerfreundliche
Softwarepaket ATM Inspect ist ein
umfangreicher Werkzeugkasten fiir die ,
mikroskopische Auswertung und py
Ergebnisdokumentation.

Die funktionsreiche Softwarebasis
kann an kundenspezifische Mess-
aufgaben angepasst und durch
Erweiterungsmodule erganzt werden.

r—

Softwarepaket ATM Inspect

ATM Inspect erweitert den Funktions-
umfang von Stereo- und/oder
Auflichtmikroskopen um interaktive
in-Bild-Messungen und die Mdglichkeit,
kundenspezifische Ergebnisreports zu
generieren.

Mit Mess- und Reportvorlagen

kann ein hoher Durchsatz bei
wiederkehrenden Aufgaben erzielt

werden.
art of VERDER
www.atm-m.com &

Der Warmebehandlungsmarkt 1/2019  The Heat Treatment Market

17



18

Buchbesprechungen

Allgemeine Anforderungen an die Kompe-

tenz von Priif- und Kalibrierlaboratorien
Kommentar zu DIN EN ISO/IEC 17025:2018

Wolfgang Bosch, Monika Wloka

DIN Deutsches Institut

flir Normung e.V. (Hrsg.)

Beuth Verlag,

Berlin = Wien - Ztirich, 2015

3. vollstdndig tiberarbeitete Auflage, 271
Seiten, A5, Kartoniert,

Preis: 74,00 €

ISBN 978-3410275848

it dem Ziel, das Vertrauen in die Arbeit und in die
M Ergebnisse von Laboratorien zu stérken, erschien

im Jahr 2000 die erste Fassung der DIN EN ISO
17025, welche in 2005 noch einmal Gberarbeitet wurde. In
der Zeit bis heute hat sich diese Labornorm mit dem sper-
rigen Titel ,Allgemeine Anforderungen an die Kompetenz
von Prif- und Kalibrierlaboratorien” als weltweite Arbeits-
grundlage fur Prif-, Kalibrier- und Probeentnahme-Labo-
ratorien etabliert. Die Erfullung der Normanforderungen
ermoglicht Laboratorien gegentber Dritten den Nachweis
Uber Unparteilichkeit, einheitliche Arbeitsweisen sowie kom-
petente Arbeit und valide Prifergebnisse.

Im Marz 2018 erschien eine weitreichende Neufassung
dieser Norm. Der vorliegende Kommentar mit dem gleichen
Titel wie die Norm selbst ist nun in dritter, Uberarbeiteter
Auflage erschienen und soll die Betreiber, das Management
und das Personal von Prif-, Kalibrier- und Probenahme-La-
boratorien bei der Umsetzung der Forderungen der revidierten
Norm unterstitzen.

Die einzelnen Abschnitte der Norm erléutern die Autoren
detailliert und nutzen dazu den Originaltext. Auf Neuheiten
bzw. Anderungen gegentiber der vorherigen Fassung weisen
sie explizit hin. Auf diese Weise wird die komplette Norm
wiedergegeben. FUr bereits nach der Vorgdngerversion ak-
krediitierte Laboratorien gibt es eine Ubersicht aller Anderungen
in der Neufassung. Zusatzlich ist am Ende des Buches als Ar-
beitsmittel eine MaBnahmenliste enthalten, anhand derer
die Umstellung auf die neue Norm in logischer und konse-
quenter Reihenfolge durchgefuhrt und dokumentiert werden
kann.

Dieser Kommentar zur Norm richtet sich an Laborleiter
und deren Stellvertreter, an Beschdaftigte in Laboratorien, an
Qualitétsmanager, an Auditoren und nicht zuletzt auch an
Begutachter von Akkreditierungsstellen und Zulassungsstellen
von Behoérden. Darlber hinaus ist das Buch ein Muss fir alle
Menschen, die im Rahmen von Qualitétsmanagement in
der taglichen Arbeit mit Laboratorien, deren Arbeit und
deren Arbeitsergebnissen zu tun haben.

Rostfreie Stdhle

Grundwissen, Konstruktions-
und Verarbeitungshinweise

Paul Giimpel und 7 Mitautoren
expert Verlag, Renningen, 2018

5. durchgesehene Auflage,
248 Seiten, A5, Broschiert

Preis: 56,00 €
ISBN 978-3-8169-3148-5
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freie Stahle" nun bereits in der 5. Auflage erschienen. Und
dies nicht ohne Grund. Mehr noch als bei anderen Werk-
stoffgruppen muss bei den rostfreien Stahlen auf die richtige
Stahlauswahl fir die jeweiligen Anforderungen geachtet wer-
den. Auch bei der fachgerechten Verarbeitung ist groBe
Sorgfalt gefordert. Hierzu gibt der vorliegende Band einen

| n der Buchreihe Kontakt & Studium ist der Band 493 ,Rost-

Uberblick tiber die metallkundlichen Grundlagen dieser Stéhle
und deren Einsatzverhalten.

Fur Konstrukteure und Verarbeiter von nichtrostenden
Stahlen werden in einem klar strukturierten Aufbou die not-
wendigen Hinweise und Tipps zu den moglichen Anforderungen
und zur fehlerfreien Verarbeitung gegeben. Als ein Schwerpunkt
wird hierbei das Korrosionsverhalten dieser Stéhle behandelt.
Angesichts standig steigender Werkstoff- und Legierungspreise
bietet das Kapitel zu neueren Entwicklungen bei nichtrostenden
Stahlen eine wertvolle Ergéinzung an Informationen.

Das Buch vermittelt die notwendigen Grundlagen und
das Wissen tber den Umgang mit nichtrostenden Stahlen in
anschaulicher und leicht verstandlicher Sprache. Die mehr
als 200 Abbildungen und 34 Tabellen, die enthalten sind, un-
terstUtzen den Leser in ausgezeichneter Weise. Wenn man
einen Uberschaubaren Einstieg in die Welt der rostfreien
Werkstoffe sucht, findet man mit diesem Buch die richtige
Loésung. Aber auch fir die Praktiker ist es unentbehrlich, denn
es bietet noch zahlreiche Hinweise fir die tagliche Arbeit und
eignet sich zudem als schnelles Nachschlagewerk.

Werkstofftechnik

O
l() Dr.Sommer

INTERNATIONAL STEEL COMPETENCE

www.werkstofftechnik.com
info@werkstofftechnik.com

Issum / Diisseldorf
Tel +49 2835 9606-0

Werkstofftechnik

o
l() Dr.Sommer

www.werkstoffprifservice.de Neuss
info@werkstoffprifservice.de Tel +49 211 509-2484
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Messekalender 1/2019

13.-14. Februar 2019 - in Stuttgart-Fellbach

SCHLEIFTAGUNG 2019

Schleifprozesse: sicher, reproduzierbar, effizient!

19.-22. Februar 2019 - in Friedrichshafen

TURNING DAYS

Fachmesse fur Zerspanungstechnik

20.-21. Februar 2019 - in Dortmund

maintenance

Leitmesse fur industrielle Instandhaltung

20.-21. Marz 2019 - in Diisseldorf

Stahlmarkt 2019
Handelsblatt Jahrestagung

28.-29. Marz 2019 - in Aachen

Aachener Stahlkolloquium

Informations- und Diskussionsforum fUr Fachleute aus In-
dustrie und Forschung

01.-05. April 2019 - in Hannover

Hannover-Messe

Internationale Industriemesse

07.-10. Mai 2019 - in Stuttgart

Control

Internationale Fachmesse fur Qualitétssicherung

12.-16. Mai 2019 - in Aachen
TOOLING 2019

Tagung zum Thema Werkzeugstahl — Conference
& Exhibition

14.-17. Mai 2019 - in Basel / Schweiz

Swisstech

Internationale Fachmesse fur Werkstoffe, Komponenten
und Systembau

Industrieofen

& Harteriezubeh6ér GmbH
Unna

Der Unternehmensverbund der Industrieofen- und Harte-
reizubehdr GmbH Unna (IHU) befasst sich mit der Herstellung
und dem Vertrieb von

u Gliih- und Harteofenanlagen
(speziell auch Gasaufkohlungs-
und Gasnitrieranlagen) sowie deren
u Ersatzteile und Zubehér samtlicher
Ofenfabrikate.

Alle Komponenten der Ofenanlagen kénnen im eigenen
Betrieb gefertigt werden. Ferner erméglicht die technische
Ausstattung die Anfertigung von

m Salzbad- und Nitriertiegeln

u Hartekdsten

u Muffeln

u Gluhgerdten

u Chargiergestellen und Edelstahlrohren
in einer Vielzahl von Werkstoffen.

Ebenfalls fuhrt der Unternehmensverbund Wartungen
und Reparaturen an diesen Anlagen durch. Die Produkt-
palette beinhaltet ferner

u Abschreckmittel
u Isoliermittel gegen Aufkohlung
und Aufkohlungsfliissigkeiten.

Ein weiterer Bereich der Fertigungsmaoglichkeiten bezieht
sich auf Stahlkonstruktionen und den Apparatebau.
Durch die groBen Erfahrungen, auf die das Unternehmen
im Bereich des Industrieofenbaus zurlickgreifen kann, ge-
lingt es, auch dltere Konstruktionen durch Modifikationen
zu verbessern. Hierdurch werden sowohl die Effizienz der
Produkte als auch das Ergebnis der Warmebehandlung
gesteigert. Ferner tragen diese MaBnahmen zu einer er-
heblichen Energieeinsparung bei.

Die Firma IHU ist nach DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert.

&5 Industrieofen
|

& Hartercizubehor
Unna

Viktoriastr. 12 - D - 59425 Unna
Tel.-Nr. +49/2303/25252-0 Fax Nr. +49/2303/25252 20
www.ihu.de - E-Mail info@ihu.de

STIEFELMAYER?”

lasertechnik

LASERHARTEN
Partiell
Funktionsgerecht
Verzugsarm
Prazise

Stiefelmayer-Lasertechnik GmbH & Co. KG
RechbergstraBe 42 Telefon:
73770 Denkendorf

0049 (0)711 93440 -600
vertrieb@stiefelmayer-lasertechnik.de
Germany http://www.stiefelmayer-lasertechnik.de
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In der Cloud!
Datenbank StahlWissen®

Plattformiibergreifende Browserlosung
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» Internationaler Stohlverglelch‘ k

» Aktuelles Fachnormenverzeichnis
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