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Moderne Methoden zur Prufung

Hegewald & Peschke MeR- und Priiftechnik GmbH

der mechanischen Eigen-

schaften von Gusswerkstoffen

M. Peil

Qualitat ist ein entscheidender Erfolgsfaktor im internationalen Wettbewerb. Um den hohen und indivi-
duellen Anforderungen der Kunden gerecht zu werden, kommen spezielle Materialpriifmaschinen zum
Einsatz, welche die Eigenschaften von Gusswerkstoffen zuverldssig ermitteln und mit Hilfe einer
speziellen Software dokumentieren.

Marktwachstum und
internationaler
Wettbewerb

Die internationale Nachfrage
nach Gussprodukten kennt
derzeit keine Grenzen. Um
die hohe Nachfrage ihrer
Kunden zu befriedigen, ar-
beiten viele GieBereien rund
um die Uhr. Dies klingt nach
glinzenden Aussichten fiir
die Branche, jedoch hat die
Medaille eine Kehrseite: Der
Markt fiir Standardprodukte
im Serienguss wird zuneh-
mend von billigen Anbietern
aus Osteuropa bestimmt, so-
dass deutsche GieBereien in
diesem Bereich oft das Nach-
sehen haben. Trotz stindig
steigender Nachfrage kon-
nen sie beispielsweise bei
einfachen Gussteilen mit den
Preisen der ausldndischen
Konkurrenz nicht mithalten.
Angesichts dieser Situati-
on hat sich das Erschei-
nungsbild der GieBereien in
Deutschland in den vergan-
genen Jahren stark verédn-
dert und die Unternehmen
konzentrieren sich auf die
Herstellung von Gussteilen in
hochwertigen Kleinserien,
kundenspezifische Losungen
oder komplexe Gussteile
(insbesondere D-Teile nach
ISO 9001 und Strukturteile)
in GroBserien fiir die Auto-

Dipl.-Ing. Michael Peil

ist Applikationsingenieur bei der
Hegewald & Peschke MeB- und
Priiftechnik GmbH Nossen

134

mobilindustrie. In diesem
Marktsegment ist der Wett-
bewerb geringer, weil der
osteuropédischen Konkurren-
ten in vielen Féllen das ent-
sprechende Know-how fehlt.

Qualitdt von Gusswerk-
stoffen sichern

In zahlreichen Branchen,
wie beispielsweise der Auto-
mobilindustrie, werden stdn-
dig neue Technologien und
Maschinen entwickelt, wel-
che die Anforderungen an
Gusswerkstoffe kontinuier-
lich steigen lassen. Dem
kommt die GieBereibranche
durch die gezielte Verbesse-
rung von Legierungen nach.
Um dabei die mechanischen
Kennwerte der einzusetzen-
den Materialien liickenlos zu
garantieren, ist es von
groBBer Bedeutung, die Werk-
stoffe zuverldssig und schnell
zu charakterisieren. Die che-
mischen und mechanischen
Eigenschaften von Guss-
werkstoffen werden dabei
mit Hilfe verschiedener Priif-
verfahren eindeutig be-
stimmt und dokumentiert.
Zu diesen Verfahren gehoren
z. B. der Zugversuch, die
Hartemessung oder die Er-
mittlung der Kerbschlag-
zahigkeit.

Ermittlung mechanischer
Kennwerte durch den
Zugversuch

Hierbei kommen vor allem
mechanische oder hydrauli-
sche Universalpriifmaschi-

nen zum Einsatz. So liefert
die Firma Hegewald &

Peschke mechanische Priif-
maschinen mit einer Maxi-
mallast von bis zu 1000 kN

sowie hydraulische Priifma-
schinen im Lastbereich von

bis zu 2000 kN.

Im Zugversuch lassen sich
E-Moduli, Dehngrenzen und
Bruchdehnungen ermitteln.

Vor diesem Hintergrund
gewinnt die Dehnungsmes-
sung, bei der je nach Bedarf
mechanische, kontaktieren-
de oder beriihrungslose, op-

Bild 1. Elektromechanische Universalpriifmaschine Inspekt 100 kN von
Hegewald & Peschke
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Hegewald

Bild 2. Servohydraulische Universalpriifmaschine Inspekt 1000-H-F von

Hegewald & Peschke

tische Dehnungsmessgeréte
verwendet werden, zuneh-
mend an Bedeutung.

Eine sehr zuverldssige Lo-
sung sind in diesem Zusam-
menhang die automatischen
mechanischen Langwegdeh-
nungsmesssysteme. Hier

Bild 3. Vollautomatisches mechanisches Langwegdehnungsmessgerat an einer
Rundprobe.
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wird die Anfangsmesslange
lo der zu priifenden Proben
in Abhéngigkeit der Proben-
geometrie automatisch ein-
gestellt. Bei den Maschinen
von Hegewald & Peschke ge-
schieht dies mit Hilfe der
Priifmaschinensoftware

& Peschke MeR- und Priiftechnik GmbH

,Labmaster‘. Die Messarme
des Dehnungsmessgerites
werden dabei wihrend des
Versuches mitgefiihrt und
schwenken beim Proben-
bruch ab. Danach fahren sie
selbststindig auf die vordefi-
nierte Ausgangsmesslidnge
zuriick. Hierdurch wird der
Einzelzugversuch weitge-
hend automatisiert.

Beriihrungslose
Dehnungsmessverfahren
fiir die GieRereipraxis

Beim mechanischen Proben-
bruch von Gusswerkstoffen
werden mitunter sehr hohe
Energien freigesetzt, sodass
die Messarme u. U. besché-
digt oder gar zerstort wer-
den konnen. In diesen An-
wendungsfillen lassen sich
diese Gefahren durch den
Einsatz von beriihrungslosen
optischen Dehnungsmess-
verfahren ausschlieen. Sehr
gute Ergebnisse erzielt hier-
bei das sogenannte Laser-
Speckle-Verfahren (Laser-
Speckle-Extensometer), das
von dem Mess- und Priif-
technik-Spezialisten Hege-
wald & Peschke speziell fiir
die beriihrungslose Deh-
nungs- und Verformungs-
messung neu entwickelt
wurde. Das Grundprinzip
dieser Methode basiert auf
der Auswertung von Speck-
le-Mustern, die von der
Oberfliche der Messobjekte
bei Beleuchtung mit

kohérentem Laserlicht
zuriickgeworfen werden.
Eine oder mehrere Kameras
zeichnen dieses Muster auf
und werten es mit Hilfe der
Korrelationsanalyse zuver-
lassig aus. Die dabei erzeug-
ten, einmaligen Speckle-Mu-
ster dienen als imaginére
Messmarken. Sie werden
wihrend des gesamten Ver-
suches verfolgt, sodass der
Abstand zwischen ihnen ge-
messen und als Dehnung be-
rechnet werden kann. Die
Ergebnisqualitét dieses Ver-
fahrens entspricht der von
mechanischen Systemen.
Das Laser-Speckle-Exten-
someter verzichtet auf ver-
schleifanfillige mechanische
Komponenten. Ein weiterer
Vorteil dieses Gerits: Da es
berithrungs- und markie-
rungslos arbeitet, kann es
ebenfalls zur Dehnungsmes-
sung in Temperierkammern
oder Ofen eingesetzt werden.

Dehngrenzen und
Zugfestigkeit bei
erhohten Temperaturen

Einige Gusslegierungen wer-
den bei der Anwendung
hohen Temperaturen ausge-
setzt. Daher ist die Warm-
streckgrenze dieser Materia-
lien ein wichtiges Qualitéts-
merkmal, welches im Labor
ebenso wie die Zugfestigkeit
bei Einsatztemperatur be-
stimmt werden muss.

Um hierbei zuverldssige

Bild 4. Laser-Speckle-Dehnungsmessgerdt zur Bestimmung des E-Moduls
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Ergebnisse zu erhalten, rii-
stet die Firma Hegewald &
Peschke eine Priifmaschine
mit einem 3-Zonen-
Hochtemperaturofen aus,
der mit einem typischen
Temperaturbereich von 600
bis 1100°C arbeitet. In die-
sem Ofen wird die Probe auf
die jeweils gewiinschte Tem-
peratur gebracht, welche
sich mit Hilfe eines Thermo-
elements, das sich direkt auf
der Probenoberflache befin-
det, regeln lasst. Hierdurch
wird ein Uberschwingen der
Soll-Temperatur effizient
vermieden. Da die Proben-
temperatur mit Hilfe der
Werkstoffpriifsoftware konti-
nuierlich aufgezeichnet wird,
ist zudem die liickenlose Da-
tenriickverfolgung sicher ge-
stellt.

Um die Dehngrenze bei
unterschiedlich hohen Tem-
peraturen zuverldssig zu be-
stimmen, ist die Priifmaschi-
ne zudem mit einem mecha-
nischen Ansetzdehnungs-
messgerit ausgestattet, das
iiber hitzefeste keramische
Messarme verfiigt. Da einige
GieBereien besonders hohe
Probendurchsitze benétigen,
lasst sich diese Priifmaschine
bei Bedarf mit mehreren
Ofen ausriisten. Die Ofen
sind auBlerhalb des Priif-
raums auf einer verschiebba-
ren Lineareinheit montiert.
Sowohl Aufheiz- als auch Ab-
kiihlvorgang erfolgen dabei
auBerhalb der Maschine, wo-
bei jeweils nur der priifberei-
te Ofen in die Maschine ein-
gefahren wird. Aufgrund die-
ser Priifanordnung wird so
der Probendurchsatz be-
trachtlich gesteigert.

Universelle Software
fiir die zuverlassige
Werkstoffpriifung

Priifmaschinen werden heut-
zutage oft durch eine ausge-
reifte Werkstoffpriifsoftware
mit einer leistungsfidhigen
Datenbank gesteuert. Hier
werden nicht nur samtliche
Messdaten und Parametrie-
rungen hinterlegt, sondern
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Bild 6. Hochtemperaturpriifsystem, Universalpriifmaschine Inspekt 250 kN mit mehreren Ofen

auch alle Funktionen, die fiir
den Priifablauf erforderlich
sind, gesteuert. Neben der
automatischen Erkennung
und Uberpriifung aller Mess-
sensoren, der Versuchsab-
laufparametrierung und der

Erstellung von benutzerdefi-
nierten Ergebnisreports ste-
hen oft auch Schnittstellen
fiir den Austausch von Priif-
und Parameterdaten zur Ver-
fiigung. Hinzu kommen die
Einbindung verschiedener

Messgerite, wie z. B. Waa-
gen oder Messschieber sowie
Funktionen fiir den Fernwar-
tungsservice. So ermoglicht
die universelle Werkstoff-
priifsoftware ,Labmaster* der
Hegewald & Peschke Me3-

GP-SPECIAL - 4/20081
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Bild 7. Werkstoffpriifsoftware ,Labmaster’ der Hegewald & Peschke MeR- und Priiftechnik GmbH

und Priiftechnik GmbH die
Steuerung der Priifmaschi-
nen sowie die zuverldssige
Auswertung der Messdaten.
Labmaster lédsst sich sowohl
in Hartepriifern als auch in
Spektrometern oder Pendel-
schlagwerken einsetzen. Fiir
die normgerechte Material-
und Werkstoffpriifung wurde
zudem die spezielle Version
,Labmaster-Science‘ ent-
wickelt, die Anwendern eine
frei definierbare Versuchsab-
laufsteuerung als sogenann-
tes Blockprogramm sowie ei-
ne umfangreiche Bibliothek
von normgerechten Priifvor-
schriften zur Verfiigung
stellt.

Zusammenfassung

Angesichts steigender
Konkurrenz aus Osteuropa

B GP-SPECIAL - 4/2008

konzentrieren sich viele
deutsche GieBereien auf die
Herstellung von qualitativ
hochwertigen Produkten.

Um den Anspriichen
ihrer Kunden gerecht zu
werden, ist eine umfassende
Priifung und Dokumentation
der Materialeigenschaften
von Gussteilen unumgéng-
lich.

Dies wird durch den
Einsatz von Priifmaschinen
moglich, die beispielsweise
Zug-und Biegeversuche
Software-gesteuert und
vollautomatisch durch-
fithren.

Um hierbei schnell, ko-
stengiinstig und materialspa-
rend zu arbeiten, sollte die
Entscheidung fiir die ,richti-
ge’ Priifmaschine sehr sorg-
faltig und iiberlegt getroffen
werden. B

Uber Hegewald &
Peschke GmbH

Der Mess- und Priiftechnik-
Spezialist mit Sitz in Nossen
bei Dresden entwickelt, produ-
ziert und vertreibt seit 1990
hochwertige Maschinen, Kom-
ponenten und Softwareldsun-
gen zur Werkstoff-, Bauteil-
und Komponentenpriifung.
Hierzu gehoren z. B. Universal-
priifmaschinen, Hartepriifgera-
te, Bauteil- und M&belpriif-
stande sowie verschiedene
Langenmessvorrichtungen fiir
Industrie und Lehre. Bei Hege-
wald & Peschke werden Priif-
maschinen in Serie oder nach
individuellen Wiinschen der
Kunden gefertigt. Die 50 Mitar-
beiter des Unternehmens mit
Vertriebsbiiros in ganz
Deutschland bieten zudem ver-
schiedene Services rund um
das Thema Priifen und Messen

sowie die Nachriistung von
Universalpriifmaschinen an. In
den Bereichen Konstruktion
und Softwareentwicklung
pflegt Hegewald & Peschke
enge Kooperationen mit Hoch-
schulen und Fraunhofer-Insti-
tuten, wodurch das hohe
Niveau der Produkte sowie
deren technische Aktualitat
sichergestellt werden.

Hegewald & Peschke wurde
nach IS0 9001 zertifiziert und
betreibt ein eigenes DKD-Kali-
brierlabor.

Hegewald & Peschke MeR- und
Priiftechnik GmbH

Am Griindchen 1

01683 Nossen/Sa.

Tel.: 035242 / 445 10

Fax: 035242 / 445 11

E-Mail:
info@hegewald-peschke.com
www.hegewald-peschke.com
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