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HEISSES MAGNESIUM

Leichtbau gehort heute zu den malRgeblichen Entwicklungszielen im
Automobilbau. Eine beim Werkzeugbauer Aweba entwickelte und welt-
weit einmalige Werkzeugtechnik erméglicht jetzt die Serienproduktion

von Magnesium-Bauteilen direkt vom Coil.

- VON RALF HOGEL -

Das Transferwerkzeug kommt auf konventionellen Serienpressen zum Einsatz.

tand die Gewichtsreduzierung einst
vorrangig im Sportwagenbau im
Fokus, ist das Thema langstin der
Serienproduktion angekommen.
Um weitere Kilogramm zu sparen, wiirden
viele OEMs gerne den Einsatz von Magne-
sium-Blechwerkstoffen forcieren. Dach die
schwierige Verarbeitung des Leichtbauma-
terials setzte zukunftsweisenden Konstruk-
tionskonzepten bislang enge Grenzen.
Dennoch konzentrieren sich die Automo-
bilhersteller auf eine ganze Reihe unter-
schiedlicher Bauteile, fiir die der Einsatz von
Magnesium-Blechwerkstoffen realistisch
ist: Dach und Dachspriegel, Riicksitzlehne
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und Gepdckraumabtrennung, Instrumen-
tenquertrdger, Sitzschale und Sitzkompo-
nenten, Front- und Heckklappe sowie Tiren,
Stirnwand, Komponentengehduse und
dekorative Bauteile.

MAGNESIUM MIT SIGNIFIKANTEN

VORTEILEN

Gerade bei flachigen Bauteilen bietet
Magnesiumblech ein gleich hohes Leicht-
baupotenzial wie CFK. Allerdings mit zwei
entscheidenden Vorteilen: Die Kosten fur
Magnesium liegen signifikant unter denen
fur karbonfaserverstarkte Kunststoffe.
Zudem ist der Werkstoff besser verfiigbar

als CFK. Ein Blick auf das spezifische
Gewicht des Werkstoffes unterstreicht des-
sen Eignung und Bedeutung fir Leichtbau-
konzepte: Magnesium ist knapp 80 Prozent
leichter als Stahl und 35 Prozent leichter als
Aluminium. Im realen Bauteil lassen sich
Cewichtseinsparungen von etwa 25 Prozent
gegentber Aluminium und rund 50 Prozent
gegeniber Stahl realisieren. Das Potenzial
fir den Einsatz von Magnesiumblech im
Automobil liegt bei den derzeit definierten
Einsatzbereichen bei 35 bis 50 Kilogramm
je Fahrzeug. Unter Einbeziehung samtlicher
Profile und Rahmen sind bis 100 Kilogramm
Magnesiumblech je Fahrzeug denkbar.
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ENTWICKLUNG GROSSSERIENTAUG-

LICHER HERSTELLVERFAHREN

Um dem steigenden Bedarf nach Magne-
siumbauteilen gerecht zu werden, hat die
MgF Magnesium Flachprodukte GmbH ein
GieRwalzverfahren entwickelt. Diese Tech-
nik erméglicht es, Magnesium des Typs AZ31
als Coil fur die Serienverarbeitung bereitzu-
stellen. Die Aweba Werkzeugbau GmbH Aue
arbeitet bereits ldnger daran, eine kosten-
giinstige und unter Serienbedingungen
dauerhaft tragfahige Werkzeugtechnik zur
wirtschaftlichen Verarbeitung direkt vom
Coil zu entwickeln.

Die Probleme dabei bringt Dipl.-Ing. Tho-
mas Aurich, Leiter der Werkzeugentwick-
lung bei Aweba, auf den Punkt: ,Magnesium
ist im kalten Zustand mit herkémmlicher
Werkzeugtechnik kaum umformbar. Schon
bei einfachen Biegeoperationen kommt es
sehr schnell zu einer verletzten Material-
oberflache oder Rissen. Selbst beim Schnei-
den sind in diesem Zustand mit konventio-
nellen Schneidwerkzeugen keine sauberen
Schnittkanten herzustellen” Die Losung
liegt in der Erwdrmung des Werkstoffes. Bei
einer Temperatur ab 250 °C erreicht Magne-
sium ahnliche Umformeigenschaften wie
Aluminium und ldsst sich im Vergleich zum
kalten Zustand deutlich besser schneiden.
Die Herausforderung bestand folglich darin,
ein Werkzeugkonzept zu entwickeln, mit
dem sich Magnesium in einem Prozessfens-
tervon 200 bis 250 °C verarbeiten lasst. Ziel
dabei war es, eine kontinuierliche Verarbei-
tung des Werkstoffes weltweit erstmals
direkt vom Coil unter Nutzung vorhandener
Pressentechnik zu erméglichen.

Bei der Transfertechnik miissen die in der
Presse vom Cail geschnittenen kalten Grob-
platinen im Werkzeug erwdrmt werden.
AnschlieRend sind samtliche Aktivteile auf
dieser Temperatur zu halten. Nur so ldsst

Thomas Aurich leitet die Werkzeugentwick-
lung bei Aweba: ,,Wir sind von der Leis-
tungsfahigkeit des Demo-Werkzeuges sehr
angetan. Derzeit konzentrieren wir uns auf
die Optimierung des Fertigungsprozesses
und die Steigerung der Hubzahlen.”

sich sicherstellen, dass das Magnesium zum
Zeitpunkt der Umformung oder beim
Schneiden tber entsprechende Umform-
und Schneideigenschaften verfigt. Auf-
grund einer erhéhten Prozesssicherheit und
aus energetischen Griinden sind am Werk-
zeug an diversen Stellen unterschiedlich
definierte Temperaturen notwendig. Vor-
aussetzung dafiirist eine exakte thermische
Auslegung unter Beachtung der unter-
schiedlichen Warmeausdehnungskoeffi-
zienten und Temperaturen.

ERSTE MAGNESIUM-SERIENTEILE

DIREKT VOM COIL

Bei Beachtung all dieser Parameter, der
Verwendung geeigneter Materialien sowie
einer Vielzahl konstruktiv exakt aufeinander

Mit einer neuen Werkzeugtechnik ist es

Magnesium in der Serienfertigung direkt
vom Coil herzustellen.

erstmals gelungen, Instrumententrédger aus
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abgestimmter Detailldsungen entwickelte
Aweba nun eine Transfertechnik zur wirt-
schaftlichen Verarbeitung von Magnesium.
,Besondere Herausforderung war es, eine
fiir den Werkzeugbau ausreichende Fithrung
von bewegten Teilen bei Arbeitstemperatur
herzustellen. Zudem sind Normteile wie
Gasdruckfedern nicht oder nur in modifizier-
ter Ausflihrung einsetzbar. Bei den fir
Umformwerkzeuge uniblichen Arbeitstem-
peraturen kdme es zu vorzeitigem Ver-
schleilt, verfalschten Kennlinien oder aber
zum sofortigen Versagen®, erklart Aurich.

Das neue Werkzeugkonzept hat seine
Feuertaufe bereits erfolgreich absolviert: In
ersten Tests tiberzeugte das Transferwerk-
zeug bei der Fertigung von Instrumenten-
trdgern aus Magnesium mit drei Millimetern
Materialausgangsdicke und einer Coilbreite
von 520 Millimetern.

,Wir sind von der Leistungsfahigkeit des
Demo-Werkzeuges sehr angetan. Derzeit
konzentrieren wir uns in Zusammenarbeit
mit der KWD Karosseriewerk Dresden GmbH
auf die Optimierung des Fertigungsprozes-
ses und die Steigerung der Hubzahlen. Mit
dem aktuellen Werkzeug sollten zehn bis
zwolf Hiibe pro Minute auf einer Standard-
presse zu erreichen sein®, meint Aurich.
Abhdngig vom Bauteil und den Umgebungs-
bedingungen denken die Werkzeugentwick-
ler aber bereits an eine Erhdhung der Hub-
zahlen.

PARALLELENTWICKLUNG MIT FOLGE-

VERBUNDWERKZEUGEN

Parallel zur Entwicklung der Transfertech-
nik ist die Konstruktion eines 13-stufigen
Folgeverbundwerkzeuges zur Verarbeitung
von Magnesium abgeschlossen, und die
Fertigung hat begonnen. Das Ziel lautet: die
kontinuierliche und wirtschaftliche Verar-
beitung von Magnesium auf Serienpressen.
Durch die Folgeverbundtechnik und die
Méglichkeit einer noch schnelleren Bander-
wdrmung sind deutlich hthere Hubzahlen
im Vergleich zur Transfertechnologie zu
erwarten. Ergebnisse sollen in der zweiten
Jahreshalfte 2013 vorliegen. Die Entwicklung
der Werkzeugtechnik erfolgt im Rahmen
des Wachstumskerns TeMaKplus, einem
Bindnis von vierzehn Partnern aus Wirt-
schaft und Forschung. Gemeinsames Ziel
ist es, Magnesium als vielseitig verwendba-
ren Leichtbauwerkstoff in der industriellen
Fertigung zu etablieren. TeMaKplus wird
vom Bundesministerium fir Bildung und
Forschung gefordert. <
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