AUFSATZE-GALVANOTECHNIK

Aluminium - den Dingen
des taglichen Lebens eine

Form geben

- Teil 3 - Aluminiumlegierungen: Strangpressen und GieRen

Das vielseitige Leichtmetall Aluminium kann in verschiedenen Herstellungs-
prozessen zu Bauteilen verarbeitet werden. Dazu gehdren die Verarbeitung
im Strangpressverfahren oder die Herstellung von Gussplatten sowie
formfertigen Gussteilen. Meist kommen dabei Aluminiumlegierungen zum

Einsatz.

Ein Zentralgehéuse fiir einen BMW-Elektroantrieb aus Aluminiumguss

Herstellungsprozess -
Strangpressen von Aluminium

Das Strangpressverfahren ist ein kontinuierlicher Prozess,
bei dem Aluminium oder Aluminiumlegierungen durch
eine Matrize gedriickt werden, um komplexe Quer-
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s irs

schnittsprofile zu erzeugen. Diese Technik ermoglicht die
effiziente Produktion von hochwertigen Bauteilen fiir eine
Vielzahl von Anwendungen, von der Automobilindustrie
bis hin zu Bauwesen und Elektronik.
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Grundlagen des Strangpressens

Das Strangpressen ist ein Umformverfahren, bei dem ein
Pressbarren (auch Pressbolzen genannt) durch eine spezi-
elle Werkzeugform (Matrize) gepresst oder gezogen wird,
um ein ldngliches, oft komplexes Aluminiumprofil zu er-
zeugen. Das Aluminium wird dabei plastisch verformt,
wodurch die gewiinschte Form und Abmessung erreicht
werden. Typischerweise werden Aluminiumlegierungen
mit guter Strangpressbarkeit verwendet, da diese Legie-
rungen eine optimale Kombination aus Verformbarkeit,
Festigkeit und Korrosionsbestiandigkeit aufweisen.

Prozessablauf des Strangpressens (Abb. 1)

« Pressbarrenvorbereitung: Der Prozess beginnt mit der
Auswahl und Vorbereitung des Pressbarrens, der meis-
tens aus stranggegossenem Aluminium besteht. Der
Pressbarren wird auf die Betriebstemperatur erhitzt, um
die Verformbarkeit zu erhohen.

« Einlegen des Pressbarrens: Der aufgeheizte Pressbolzen
wird in die Strangpresse eingesetzt, wo es zwischen der
Matrize und dem beweglichen Kolben positioniert wird.

o Strangpressen: Der Kolben bewegt sich in Richtung des
Matrizenspaltens und tibt dabei Druck auf den Pressbol-
zen aus. Der vorgewérmte Strangpressbolzen wird durch
eine Matrize gedriickt, die das gewiinschte Profil hat.
Die Matrize besteht aus gehirtetem Stahl und enthalt
eine Hohlkammer, die dem gewiinschten Querschnitt
des Endprodukts entspricht. Wahrend des Pressvor-
gangs wird das Aluminium durch die Matrize gezwun-
gen, wodurch es die gewiinschte Form annimmt.

o Auskiihlung und Aushirtung: Die extrudierten Alumi-
niumprofile werden nach dem Strangpressen durch
Kiihlvorrichtungen gefiihrt, um ihre Form zu stabilisie-
ren oder man ldsst sie an der Luft abkiihlen. Je nach Le-
gierung und Anwendung konnen weitere Wirmebe-
handlungsprozesse durchgefithrt werden, um die me-
chanischen Eigenschaften des Materials zu verbessern.

o Nachbearbeitung: Die extrudierten Profile kénnen
nach Bedarf weiterbearbeitet werden, beispielsweise
durch Schneiden, Bohren, Frisen oder Biegen, um die
endgiiltige Form und Abmessung zu erreichen.

Vorteile des Strangpressens von Aluminium

« Designfreiheit: Stranggepresste Aluminiumprofile kon-
nen in nahezu jeder gewiinschten Form hergestellt wer-
den, was Designern grofle Freiheit bei der Gestaltung
von Produkten ermoglicht.

 Materialausnutzung: Durch das Strangpressen kann
Aluminium effizient in komplexe Formen umgeformt
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Abb. 1: Grafische Darstellung des Strangpressprozesses

werden, wodurch Materialverschwendung minimiert
wird.

o Gewichtsreduktion: Aluminiumprofile sind im Ver-
gleich zu Stahlprofilen bei gleicher Festigkeit deutlich
leichter, was zu Gewichtseinsparungen in Anwendun-
gen wie der Automobilindustrie fithrt.

o Kosteneffizienz: Die Strangpresstechnologie erlaubt
eine Massenproduktion von Profilen in kurzer Zeit, was
zu einer Kostenreduktion fiihrt.

Strangpressprofile (Abb.2) bieten aufgrund ihrer anpass-
baren Formen und Grof3en eine breite Palette von Einsatz-
moglichkeiten. Sie werden oft wegen ihrer hohen Tragfa-
higkeit, Korrosionsbestindigkeit und Designflexibilitat
bevorzugt.

Anwendungen gibt es

im Bauwesen...

o Fensterrahmen und Tiirrahmen
o Fassadenverkleidungen

o Geldnder und Treppenhandlaufe
 Sonnenschutzlamellen

o Trennwandsysteme

Im Transportwesen...

o Fahrradrahmen und Lenker
 Automobilkarosseriestrukturen
o Anhinger- und LKW-Aufbauten
o Schienenfahrzeug-Innenausstattung
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Abb. 2:

Strangpressprofile aus
Aluminium fiir den Einsatz
im Automobilbau

Foto: Martinrea Honsel

In der Elektronik und Elektrotechnik...

o Gehduse fir Elektronikgerite

o Schaltschrankprofile

o Kiihlkorper fiir Leistungselektronik

o Trigersysteme fiir Kabel und Verkabelung
Bei Mdbeln und Einrichtungsgegenstinden...
o Méobelrahmen und -strukturen

« Regale und Aufbewahrungslésungen

o Ladenbau und Ausstellungssysteme

Bei der Beleuchtung...

o LED-Profilgehiuse fiir Beleuchtungsanwendungen
o Strahlergehduse und Lampenprofile

Bei Sport- und Freizeitausriistung...

o Ski- und Snowboardrahmen

o Fahrradrahmen und -komponenten

o Zeltstangen

Bei industriellen Anwendungen...

o Forderbandprofile

o Montagesysteme fiir Maschinen und Anlagen
o Produktions- und Logistikregale

In der Medizintechnik...

o Medizinische Geridtehalterungen und -strukturen
« Untersuchungstische und -liegen

Im Bereich Solarenergie...

o Rahmen fiir Solarmodule

« Montagesysteme fiir Solaranlagen

In der Marine- und Schifffahrtsindustrie...

o Schiffskomponenten und -strukturteile

« Masten und Stiitzstrukturen fiir Boote
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Sowie in der Automatisierung und Robotik...
 Roboterstrukturteile
o Forderbandfithrungen

Fazit

Das Strangpressverfahren ist ein zentraler Bestandteil der
Aluminiumverarbeitung, der es ermdglicht, vielseitige und
robuste Profile fiir eine breite Palette von Anwendungen
herzustellen. Seine Fahigkeit, komplexe Formen mit hoher
Prazision zu produzieren, hat es zu einer unverzichtbaren
Technologie in verschiedenen Branchen gemacht, die vom
Bauwesen tiber die Automobilindustrie bis hin zur Elektro-
nik reichen. Die kontinuierliche Weiterentwicklung von
Legierungen und Verfahrenstechniken wird zweifellos zu
neuen Innovationen und Anwendungen des Strangpress-
verfahrens bei der Aluminiumverarbeitung fithren.

Herstellungsprozess - AluminiumgieBen

Das Aluminiumgief3en ist eine weitere Fertigungsmetho-
de, die aufgrund der vielseitigen Eigenschaften von Alu-
miniumlegierungen in verschiedenen Industriezweigen
eingesetzt wird. Die Herstellungsverfahren Sandgieflen,
Kokillengieflen und Druckgieflen werden je nach Anwen-
dung, Anforderungen, Stiickzahlen und Komplexitit von
Bauteilen gezielt gewahlt.

SandgieBen (Abb. 3)
Das Sandgieflen ist eines der éltesten Giefiverfahren und
wird auch bei Aluminium angewendet. Bei diesem Verfah-
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ren wird ein Negativ der zu gielenden Form aus Sand ge-
fertigt. Zunachst wird ein Modell oder ein Muster des ge-
wiinschten Teils erstellt. Dieses Modell wird in Formsand
eingebettet, um eine Negativform zu erhalten. Die Form
wird dann gedftnet, das Modell entfernt und der geschaffe-
ne Hohlraum wird mit fliissiger Aluminiumlegierung ge-
fullt. Nach dem Erstarren wird die Form geoffnet, und das
gegossene Teil wird herausgenommen. Das SandgiefSen
eignet sich fiir komplexe Formen und kleine bis mittlere
Produktionsmengen.

Der Prozess im Detail

« Modellherstellung: Der Sandgief3prozess beginnt mit
der Erstellung eines Modells oder Musters des ge-
wiinschten Teils. Dieses Muster kann aus Holz, Kunst-
stoff, Metall oder einem anderen geeigneten Material
hergestellt werden. Das Muster dient als positives Ab-
bild des Endprodukts und wird verwendet, um die Form
fiir den Abguss herzustellen.

» Formbherstellung: Die Form, in die das fliissige Alumi-
nium gegossen wird, wird aus Formsand erstellt. Form-
sand besteht aus einer Mischung aus Sand, Bindemitteln
und oft Zuschlagstoffen, die zur Erzielung bestimmter
Eigenschaften beigemischt werden kénnen. Der Form-
sand wird in Formkasten gefillt, die das Negativ des
Teils bilden. Es gibt zwei Formhilften: die obere und die
untere Formhilfte.

o Formverschluss und Kernplatzierung: Die beiden
Formhilften werden zusammengefiigt, um die Form zu
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Abb.3:

Ober- und Unterkasten einer
Sandgiefiform, rechts gefiillt
mit Kernen, die spiter die
Hohlrdume in der Form bilden

schlieflen. Vor dem SchliefSen der Form konnen Kerne
eingesetzt werden, um innere Hohlrdume oder kom-
plexe innere Strukturen des Teils zu bilden. Die Kerne
werden aus Sand oder anderen Materialien hergestellt
und in den Formkisten platziert.

Gieflen: Sobald die Form geschlossen und die Kerne
platziert sind, wird die fliissige Aluminiumlegierung in
die Form gegossen. Dies geschieht durch Eingiefien des
fliissigen Metalls mit einer Gieflpfanne oder einem
Gieftiegel. Die Legierung flieit durch Gief8kanile und
Fiilltrichter in die Form und fiillt die Hohlraume aus, die
durch die Form und die Kerne definiert werden.
Erstarrung und Abkiihlung: Sobald das fliissige Alumi-
nium die Form gefiillt hat, beginnt es schnell abzukiih-
len und zu erstarren. Wahrend dieses Prozesses bildet
sich die metallische Struktur des Teils aus. Die Abkiihl-
geschwindigkeit und die Wérmeableitung beeinflussen
die mechanischen Eigenschaften und die Mikrostruktur
des gegossenen Teils.

Entformung und Nachbearbeitung: Nachdem das
Aluminium vollstindig erstarrt ist, wird die Form ge-
offnet. Das gegossene Teil, das oft als Gussstiick oder
Gussling bezeichnet wird, wird vorsichtig aus der Form
entnommen. An diesem Punkt konnen zusitzliche
Schritte zur Nachbearbeitung erforderlich sein, um
iiberschiissigen Sand oder Gussgrate zu entfernen. Dies
kann Schleifen, Schneiden oder andere Bearbeitungs-
schritte umfassen, um die gewiinschte Oberflachengiite
zu erreichen.
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Recycling des Formsands: Der Formsand kann nach
dem Gieflprozess wiederverwendet werden. Er wird von
den Gussgraten und tiberschiissigem Material gereinigt
und kann dann erneut fiir die Formherstellung verwen-
det werden. Dies tragt zur Nachhaltigkeit des Sandgief3-
verfahrens bei.

Insgesamt ermoglicht der Sandgiefprozess die Herstellung
von Teilen mit komplexen Geometrien und individuellen
Anforderungen. Die Vielseitigkeit dieses Verfahrens
macht es zu einer bevorzugten Wahl fiir Prototypen,
Kleinserien und Teile, bei denen Flexibilitit in der Form-
gebung erforderlich ist.

KokillengieBen

Beim Kokillengief3en, auch als PermanentformgiefSen be-
kannt, wird eine wiederverwendbare Form (Kokille) aus
Stahl oder Gusseisen verwendet. Die Kokille wird mit ei-
ner Beschichtung versehen, um das Anhaften des Alumi-
niums zu verhindern. Die Kokille wird geschlossen, und
flissiges Aluminium wird unter Druck in die Form einge-
spritzt. Durch die schnelle Abkiihlung entstehen Teile mit
hoher Oberflichengiite. Dieses Verfahren eignet sich fiir
mittlere bis grofie Produktionsmengen und Teile mit pra-
zisen Abmessungen.

Der KokillengieBprozess im Detail (Abb. 4)

« Kokille vorbereiten: Die Kokille ist eine wiederver-
wendbare Metallform, die aus Stahl oder Gusseisen ge-
fertigt ist. Sie besteht aus zwei Hélften, die sorgfaltig be-
arbeitet werden, um die gewiinschte Form des
Endprodukts zu erzielen. Die Oberfldchen der Kokillen-
hilften werden oft mit einer Beschichtung versehen, um
das Anhaften des geschmolzenen Metalls zu verhindern
und die Lebensdauer der Kokille zu verlangern.

» Vorwirmen der Kokille: Vor dem Gief3vorgang wird

die Kokille auf eine bestimmte Temperatur vorgewarmt.

Dies hilft, eine gleichmaflige Erstarrung des geschmol-

zenen Metalls zu gewdhrleisten und verhindert Risse

oder Verziige im gegossenen Teil.

Schlielen der Kokille: Die beiden Hélften der Kokille

werden geschlossen, um den Hohlraum zu bilden, in

den das fliissige Aluminium gegossen wird. Die Halften
werden mit einer geeigneten Kraft geschlossen und
durch Bolzen oder hydraulische Systeme gesichert.

« Gieflen: Fliissiges Aluminium wird in die Kokille einge-
spritzt. Dies geschieht oft unter Druck, um das Metall in
die kleinsten Details der Form zu driicken und eine pra-
zise Formgebung zu gewiéhrleisten. Der Druck wird
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Plunger / GieBkolben pressluftgesteuerte

Verschliisse

zweiteilige Gussform
(bewegliches Ober-
teil, festes Unterteil)

Formhohlraum
(wird durch die
aufsteigende
Schmelze gefiillt)

~__ luftdichter
Behilter

Beaufschlagung

-
mit Druckluft

Schmelztiegel
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Schmelze

Steigrohr

Abb. 4: Das Niederdruckgief3en ist eine Variante des Kokillengieflens.
Die Schmelze gelangt durch ein Steigrohr in die Kokille, sobald der
Badspiegel druckbeaufschlagt wird. Die Technik begiinstigt dichten
und porenfreien Guss, z. B. fiir Aluminiumrader fiir Automobile

wihrend des Giefivorgangs aufrechterhalten, um das
Metall in die Form zu zwingen und eventuelle Luftein-
schliisse zu minimieren.

o Erstarrung und Abkiihlung: Nach dem Giefen beginnt
das fliissige Aluminium in der Kokille schnell zu erstar-
ren. Durch die schnelle Erstarrung entstehen Teile mit
enger Toleranz und hoher Oberflichengiite. Die Ab-
kithlung wird durch die Warmeableitung der Kokille
unterstiitzt.

« Entformung: Sobald das Aluminium vollstindig er-
starrt ist, wird die Kokille ge6ffnet, und das fertige Teil,
auch als Gussstiick oder Gussling bezeichnet, wird her-
ausgenommen. Die Entformung kann automatisiert
oder manuell erfolgen, abhidngig von der Groéfle und
Komplexitit des Teils.

o Nachbearbeitung: Nach dem Gief3prozess konnen je
nach den Anforderungen des Endprodukts zusatzliche
Schritte zur Nachbearbeitung erforderlich sein. Dies
kann das Entfernen von Graten, das Schneiden von
iiberschiissigem Material oder das Bearbeiten der Ober-
fliche einschliefSen, um die gewiinschte Qualitit zu er-
reichen.
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 Kokillenwartung: Die Kokille unterliegt einem gewis-
sen Verschleif$ im Laufe der Zeit. Regelméf3ige Wartung,
Reinigung und Reparaturen sind erforderlich, um die
Qualitat der gegossenen Teile aufrechtzuerhalten. In ei-
nigen Fallen kann die Kokille auch neu beschichtet oder
repariert werden, um ihre Lebensdauer zu verlangern.

Der Kokillengiefiprozess ermoglicht die effiziente Herstel-
lung hochwertiger Aluminiumteile mit prizisen Abmes-
sungen und Oberfldchengiiten. Dieses Verfahren wird in
Branchen wie der Automobilindustrie, der Elektronik, der
Luftfahrt und anderen verwendet, wo hohe Produktions-
mengen und Prézision gefragt sind.

DruckgieBBen

Das DruckgiefSen ist ein HochdruckgiefSverfahren, bei
dem flissiges Aluminium unter hohem Druck in eine
Form eingeschossen wird. Die Form, auch als Matrize be-
zeichnet, ist oft aus Stahl gefertigt und ermoglicht die Her-
stellung von komplexen und diinnwandigen Teilen mit en-
ger Toleranz. Der Prozess eignet sich besonders fiir hohe
Produktionsmengen und wird in der Automobilindustrie,
Elektronik und vielen anderen Branchen eingesetzt. Die-
ses Verfahren zeichnet sich durch seine hohe Prizision,
schnelle Zykluszeiten und die Fahigkeit zur Herstellung
diinnwandiger Teile aus.

Der DruckgieBprozess im Detail (Abb. 5)

o Formherstellung: Die Form, auch als Matrize oder

Werkzeug bezeichnet, wird aus hochfestem Stahl gefer-

tigt. Die Matrize besteht aus zwei Hilften — der festen

Formhalfte und der beweglichen Formhalfte -, die pra-

zise bearbeitet werden, um die gewiinschte Form des

Endprodukts zu erzeugen. Kithlkanale sind in der Ma-

trize vorhanden, um eine schnelle Abkithlung des ge-

gossenen Metalls zu unterstiitzen.

Schliefien der Matrize: Die bewegliche Formhalfte wird

geoftnet, und die feststehende Formhalfte wird geschlos-

sen. Die Hohlrdume, die durch die beiden Formhilften
gebildet werden, entsprechen der negativen Form des
gewiinschten Teils.

o Einschieflen des geschmolzenen Metalls: Fliissiges
Aluminium wird in eine Druckgieffmaschine einge-
speist, die das Metall aufschmilzt und auf eine genaue
Temperatur hdlt. Unter hohem Druck wird das ge-
schmolzene Metall dann in die geschlossene Form ein-
geschossen. Dieser Druck ermdglicht es, das Metall in
jede Ecke der Form zu driicken und komplexe Geome-
trien zu erzeugen.
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Abb. 5: Der Druckgiefiprozess. Schema einer Kaltkammerdruckgief3-
maschine: 1=Druckgielformhalfte, 2=stationdre Formhalfte,
3=Kaltkammer, 4=Lamelle, 5=DruckgiefSkolben

o Erstarrung und Abkiihlung: Sobald das Metall in die
Form eingeschossen wurde, beginnt es zu erstarren. Die
Abkiihlung erfolgt durch die Warmeableitung tber die
Matrize. Da der Gieflprozess schnell ablauft, kiihlt das
Metall in der Regel in wenigen Sekunden ab und er-
reicht seine endgiiltige Form.

« Offnen der Matrize: Nachdem das Metall erstarrt ist,
wird die bewegliche Formbhilfte ge6ffnet. Dies ermog-
licht den Zugang zum fertigen Teil, das oft als Gussstiick
oder Gussling bezeichnet wird.

o Entnahme und Nachbearbeitung: Das gegossene Teil
wird aus der Matrize entfernt. In einigen Fallen kénnen
Grate oder Uberschiisse an den Formtrennflichen ent-
stehen, die entfernt werden miissen. Diese Uberschiisse
konnen durch Schleifen, Friasen oder andere Bearbei-
tungsschritte entfernt werden, um die gewiinschte
Oberflachengiite zu erreichen.

o Wiederverwendung der Matrize: Die Matrize, auch
Dauerform genannt, kann fiir Tausende von Gief3zyklen
verwendet werden, bevor sie verschlissen ist. Regelma-
lige Wartung, Inspektion und gegebenenfalls Reparatu-
ren sind erforderlich, um die Qualitit der gegossenen
Teile zu gewdhrleisten und die Lebensdauer der Matrize
zu verldngern.

Anwendungen von Aluminiumguss

Der Druckgieflprozess ermoglicht die Herstellung von
Teilen mit hoher Prézision, enger Toleranz und diinnwan-
digen Strukturen. Dieses Verfahren wird in der Automobil-
industrie, der Elektronik, der Medizintechnik und vielen
anderen Branchen eingesetzt, wo hohe Qualitit und Prazi-
sion gefragt sind. Die Anwendungen von Aluminiumguss
reichen von Konsumgiitern bis hin zu industriellen An-
wendungen.
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Abb. 6: Vorbereiten der Aluminiumschmelze in der BMW-Leichtmetallgieflerei in Landshut

Einsatzméglichkeiten gibt es in der
Automobilindustrie...

» Motorengehéuse

o Getriebegehduse

o Fahrwerksteile

o Lenkungs- und Aufthidngungskomponenten
« Radnaben und Bremssittel

In der Elektronik...

 Gehduse fiir Computer und Laptops
 Smartphone-Gehéuse

o Elektrische Steckverbinder

« Kiihlkorper fiir Leistungselektronik

In der Luft- und Raumfahrt...

« Flugzeugkomponenten wie Tragflichen, Flugzeugtiiren
o Raumfahrtstrukturen und -komponenten
Im Bereich Haushaltsgeriite...

« Kochgeschirr wie Pfannen und Tépfe

o Kaffeemaschinen

o Elektrische Haushaltsgerite wie Mixer, Toaster
Bei der Sport- und Freizeitausriistung...

« Fahrradrahmen und Komponenten

« Angelruten und -rollen

o Sportausriistung wie Golfschldger
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In der Medizintechnik...

o Medizinische Gerdtegehéduse

o Chirurgische Instrumente

o Prothetische Gerite

Bei der Energieerzeugung...

« Windkraftanlagenkomponenten

o Teile fiir Solarenergieanlagen

In der Marine- und Schifffahrtsindustrie...
o Schiffskomponenten und -strukturteile
« Yachtkomponenten

Und im Bereich Kunst und Design...

o Skulpturen und Kunstwerke

« Designermobel und -accessoires

Herausforderungen

Die Herstellung von Aluminiumgussteilen erfordert eine
prazise Kontrolle der GiefStemperatur, des Drucks und der
Abkiihlung, um die gewiinschten mechanischen Eigen-
schaften und Oberflichengiiten zu erzielen (Abb. 6). Die
Auswahl der richtigen Legierung spielt ebenfalls eine
wichtige Rolle, da verschiedene Legierungen unterschied-
liche Eigenschaften aufweisen. Herausforderungen beim
Aluminiumgief8en sind unter anderem Porositit, Unregel-
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mafligkeiten in der Mikrostruktur und Verzug. Diese Her-
ausforderungen erfordern sorgfiltige Prozesskontrolle
und Qualitatsiiberwachung.

Fazit

Das Aluminiumgieflen ist ein Fertigungsverfahren, das
eine breite Palette von Anwendungen bedient. Sand-, Ko-
killen- und Druckgieflen sind die Hauptverfahren, die je
nach Anforderung an die Produktionsmenge, Prézision
und Komplexitit des Teils ausgewéhlt werden. Die kon-
tinuierliche Weiterentwicklung von Aluminiumlegierun-
gen und Giefitechnologien wird dazu beitragen, dass Alu-
miniumguss in Zukunft eine noch wichtigere Rolle in
verschiedenen Industriezweigen spielt.

Zusammenfassung

Die in letzten und diesem Heft beschriebenen Herstel-
lungsprozesse ermdglichen einen vielseitigen Einsatz von
Aluminium in allen Branchen. Die iiber die Legierungen
und Wirmebehandlungen gesteuerten Eigenschaften des
Leichtmetalls machen diese Vielfalt méglich. Aluminium
ist aus unserem taglichen Leben nicht mehr wegzudenken.
Das beginnt beim Einpacken des Friithstiicks in Alufolie
und dem Offnen einer Getrinkedose und reicht iiber das
Benutzen des Autos oder offentlicher Verkehrsmittel bis
hin zu Freizeitaktivitdten. Bereits in der Planungsphase
von Bauteilkomponenten wird die Art der Herstellung be-
riicksichtigt. Die Anforderungen an die Aluminiumlegie-
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Bild 7:
Strukturaluminiumgussbauteil
mit integrierter Federbeinstiitze

Foto: BMW

rung, sowie der wirtschaftliche Faktor stehen im Fokus.
Verschiedenste Oberflichenbeschichtungen tragen dazu
bei, die Anforderungen an Bauteile und Komponenten
optimal zu unterstiitzen — sowohl im dekorativen Bereich
also auch beim Erfiillen bestimmter technischer Eigen-
schaften. Durch eine gezielte Auswahl von Herstellungs-
prozess, Materialanforderungen und Oberflichenbe-
schichtungen lassen sich Bauteile mit hoher Qualitét
herstellen, welche ithrem Einsatzgebiet zu hundert Prozent
gerecht werden.

Im ndchsten Heft geht es u. a. mit dem Eloxieren um das Be-
schichten von Aluminium

DIE AUTORIN

Kristin Pippig-Schmid

hat Oberfldchentechnik, Werkstoffkunde und Wirtschaftsingenieur-
wesen studiert. Als Gesellschaftlerin von P&H Oberfldchentechnik

in Schwarzenbach/Saale und Geschaftsfiihrerin von Pippig-Schmid
Aluminium+0berflachen im schweizerischen St. Gallen dreht sich ihr
Geschaft tagtdglich um Aluminiumoberfldchen.

Galvanotechnik 1/2024 Eugen G. Leuze Verlag



