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Legierungen und Prozessen




BDW technologies

m ist bevorzugter Forschungs- und Entwicklungspartner seiner Kunden.

m bietet individuelle Losungen und maRRgeschneiderte Bauteileigenschaften.

m garantiert kontinuierlich hohe Lieferqualitat.

® jst durch mittelstandische Strukturen und hohen Automatisierungsgrad
weltweit wettbewerbsfahig.

m bietet alle Kernprozesse aus einer Hand und hat die entsprechenden
Know-how-Trager im Haus.

® hat gegeniiber dem Wettbewerb durch jahrelange Erfahrung im Bereich
Strukturbauteile einen deutlichen Technologievorsprung.

B-Pfosten hinterer Fensterrahmen AUDI A6
Legierung AURAL:-2® im Gusszustand, schwei3bar

Ein Schwergewicht im Leichtmetallguss
EinTraditionsunternehmen setzt hochste Mal3stabe.

Als inhabergefihrtes mittelstandisches Unternehmen, das Forschungs- und
Entwicklungspartner seiner Kunden ist, weil3 BDW technologies, wie wichtig
eine hohe und gleichbleibende Lieferqualitdt sowie Termintreue sind. Flache
Hierarchien und kurze Entscheidungswege machen den Traditionsbetrieb
heute zu einem modernen und flexiblen Partner der Automobilindustrie.

BDW technologies hat als erster DruckgieRRer grof$flachige Strukturbauteile
erfolgreich in einer GrolRserie hergestellt und ist seitdem unangefochtener
Marktfihrer in diesem Bereich. Dank hervorragender Mitarbeiter, die aus-
nahmslos Experten in ihrem Spezialgebiet sind, ist das Legierungs- und
Warmebehandlungs-Know-how in der Branche einzigartig. Die Expertise und
Innovationskraft sind nicht zuletzt belegt durch die grofRe Anzahl von Patenten.

Der moderne Maschinenpark und sein hoher Automatisierungsgrad erleich-
tern die Fertigung von Grof3- und Kleinserien und ermaoglichen eine zlgige
Lieferung von anspruchsvollen Gussteilen mit teilweise malRgeschneiderten
Bauteil-Eigenschaften. BDW technologies hat dabei einen deutlichen Qualitats-
vorsprung zum Wettbewerb und fertigt alle Schllsselprozesse der hoch-
wertigen Aluminium-Druckgussprodukte aus einer Hand — und das zu welt-
weit wettbewerbsfahigen Preisen.

Mit erfahrenen Mitarbeitern und deren verbindlicher Herangehensweise hat
BDW technologies bei der Abwicklung von Projekten ein hohes Malf% an Ver
trauen bei seinen Kunden aufgebaut. Die Referenzen sprechen fir sich.



Der Druckguss als Kernkompetenz von BDW technologies kann auf eine
lange Tradition bis zur Griindung des Unternehmens im Jahre 1926 zurlick-
blicken. Diese Kompetenz ist mittlerweile so hoch entwickelt, dass wir
gangige Techniken nicht nur beherrschen, sondern ganz neue erfinden.
Innovationen wie die MFT-Technologie und der daraus weiter entwickelte
HIGH-Q-CAST®-Prozess sowie diverse hauseigene AURAL®-Legierungen
wurden erfolgreich patentiert.

Wichtig ist hierbei, dass die bestehende Technik exakt auf unsere Innovationen
abgestimmt und konstant auf einem sehr hohen Niveau gehalten wird. Des-
halb hilft ein umfangreiches internes Normenwerk unseren Lieferanten,
die Druckguss- und Entgratwerkzeuge so zu bauen, dass diese 100%ig zu
unserer Technologie passen. Denn nur perfekte Abgilisse von Beginn an
vermeiden zeit- und kostenintensive Optimierungsschleifen und gewaéahr
leisten eine prozesssichere Serie.

Aufgrund der steigenden Ansprlche an die mechanischen Eigenschaften von
Gussteilen entstand im Zusammenhang mit den Entwicklungen der AURAL®-
Legierungen eine neue Schllsseltechnologie, die Warmebehandlung. Auch
hier mindeten die Entwicklungen in einem eigenen Patent, AURALTHERM®.
Die Power-&-Free-Warmebehandlungsanlage ist speziell fir Grofiserien ent-
worfen und wird durch eine genau auf den Prozess abgestimmte SPS
gesteuert und Uberwacht. Die exakte Einstellung auf AURALTHERM® ermdg-
licht eine sehr hohe Prozesssicherheit und spart Energie. Die Uberwachung
jedes einzelnen Laufwagens garantiert permanente Rlckverfolgbarkeit.

Nachgelagerte Prozesse wie Gleitschleifen, Strahlen, CNC-Bearbeitung und
Montage vervollstandigen bei Bedarf die Fertigungskette. Als Full-Service-
Leister bietet BDW technologies somit alles aus einer Hand und reduziert auf
Kundenseite die Administrations- und Logistikkosten.

Alles aus einer Hand

® MFT-Technologie
Hochste Effizienz bei der Fertigung von Antriebsteilen

= HIGH-Q-CAST®-Prozess
VakuumdruckgielBverfahren fiir extreme Anspruche

= AURALTHERM®
Verzugsarme Warmebehandlung fiir crashrelevante Bauteile

Wir traumen nicht von der Zukunft, wir gestalten sie

Nur wer auf eine lange Erfahrung zuriickblicken kann,

kann auch visionar in die Zukunft entwickeln.

A-Pfosten vorderer Fensterrahmen AUDI A6
Legierung AURAL-2® im Gusszustand, schweiB3bar



Zylinderkopfhaube Volkswagen
Legierung: GD-AISi9Cu3

Die Vorteile auf einen Blick:

m Geringer Gasgehalt
Reduzierte Porositaten, gute SchweilRbarkeit, geringerer Ausschuss

m Sehr gute Formfiillung
Reduzierte Wandstarken, geringes Bauteilgewicht, niedrige Bauteilkosten

® Reduzierter GieR3druck
Hoéhere Formstandzeit, geringere Belastung der Druckgussmaschinen

In 10 Millisekunden am Ziel

Neue Konstruktionsmoglichkeiten durch die MFT-Technologie er-
moglichen Gussteile von bisher nicht erreichter Qualitat.

Die einzigartige MFT-Technologie (Minimum-Filltime-Druckgusstechnik) ver
bindet Wirtschaftlichkeit mit hochster Teilegenauigkeit. Mit MFT werden
innerhalb von 10 bis 50 Millisekunden Gussteile von einer sehr hohen Quali-
tat erzeugt. Dank der rechnergestitzten Steuerung des Schussprofils werden
Eigenschaften im Bauteil erreicht, die villig neue Konstruktionsmaoglichkeiten
eroffnen. So war die MFT-Technologie auch malfdgeblich an der Entwicklung
des AUDI Space Frames beteiligt.

Gegenwartig wendet BDW technologies das MFT-Verfahren hauptséachlich far
Antriebsteile in Verbindung mit Sekundarlegierungen an. Die optimale Ausnut-
zung des Material-Leistungs-Verhéltnisses erlaubt dabei einen dulderst wirt-
schaftlichen und 6kologischen GieRRprozess.

Die hohen Qualitdtsanforderungen der Automobilindustrie an die mecha-
nischen Eigenschaften, die Porenklassifikation und die Flgbarkeit werden mit
einer stabilen Prozessiberwachung erflllt. Durch eine prazise abgestimmte
Angussberechnung und eine optimierte Giel3simulation im Vorfeld wird mit-
hilfe des vollstandig (berwachten Vakuums in der Serie ein geringerer Gief3-
druck bendétigt als bei herkdmmlichen Prozessen. Dieses wirkt sich sehr positiv
auf die Formstandzeiten und die Belastungen der Druckgussmaschinen aus.

Das prozesssichere MFT-Verfahren wird inzwischen bei Uber 60 Lizenz-
nehmern weltweit erfolgreich eingesetzt.



Branchentypische Aktivitdten zur Verbesserung der Gussqualitdt reduzieren
sich auf die Verfahrenstechnik bei Druckgiefdmaschinen. Eine technisch hoch-
gerlUstete, prozesssichere Druckgiefmaschine ist aber noch kein Garant fir
Wirtschaftlichkeit und Qualitat.

BDW technologies geht den Prozess umfassender an und bericksichtigt alle
Einfllisse auf die Gussqualitat: Von der Bauteilkonstruktion, der Auslegung der
Druckgielsform, Uber die Schmelzebehandlung und den Gieldprozess bis zur
Warmebehandlung. Das Resultat Gberzeugt: Unser innovatives High-Q-Cast®-
Verfahren wurde ebenfalls patentiert.

Mit diesem Vakuumdruckgieldverfahren werden hochwertige Gussteile mit
extremen Ansprlichen an Schweillbarkeit, Mal3haltigkeit und mechanische
Eigenschaften hergestellt. Die sehr diinnwandigen, grof¥flachigen und multi-
funktionalen Bauteile kommen im Bereich der Fahrzeugstruktur, im Fahrwerk
sowie im Motorenbereich zum Einsatz. Vor allem in Verbindung mit den
AURAL®-Legierungen und der AURALTHERM®-Warmebehandlung erschlief3t
dieses wirtschaftliche Druckgiel3verfahren immer wieder neue Anwendungs-
gebiete im Aluminium Druckguss.

Spezielle Merkmale der High-Q-Cast®-Technologie

® Minimaler Gasgehalt
Auf ein Minimum reduzierte Porositaten, sehr gute Schweil3bar-
keit fur alle Verfahren, optimal flir mechanische Fligeverfahren

® Ausgezeichnete Formfiillung
Sehr diinne Wandstarken, geringes Bauteilgewicht,
grol3flachige Bauteile, niedrige Bauteilkosten

® Reduzierter GieRdruck
Hoéhere Formstandzeit, weniger Nacharbeit,

geringere Belastung der Druckgussmaschinen

Umfassende Informationen unter: www.bdw-technologies.com

Neue Mdglichkeiten mit der High-Q-Cast®-Technologie

Ein wirtschaftliches und prozesssicheres
Vakuumdruckgiel3verfahren fur hochste Qualitatsanspriiche.

B-S&ule Jaguar XK
Legierung AURAL-2® mit
Warmebehandlung AURALTHERM®



Sanfte Luftabkuhlung statt Wasserabschreckung

AURALTHERM®-Warmebehandlung: Minimaler Verzug und
hohere Sicherheit bei gleichzeitig niedrigeren Kosten.

‘ \ . Im Zuge der Prozess- und Legierungsentwicklung fir groRflachige, dinn-
/ i’*‘h - ‘!' ~ wandige Strukturbauteile im AUDI-A2-Projekt wurde bei BDW technologies
/ die Warmebehandlung AURALTHERM® geschaffen. Im Gegensatz zu den
Ublichen Glihtemperaturen um 500 °C im Zusammenhang mit einer konven-
e ‘\ﬁ! tionellen Wasserabschreckung handelt es sich beim AURALTHERM®-Prozess
um eine ,partielle Losungsglihung” mit anschlief3ender Luftabkihlung. Fur
hochste Duktilitdtsanspriiche kann somit das bei AlSi-Gusslegierungen not-
wendige eutektische Silicium eingeformt und die hohe Dehnung fir crash-
relevante Bauteile prozesssicher erreicht werden. Gleichzeitig wird der
Verzug, der in einer automatisierten Serienfertigung nur wenige Zehntel
Millimeter betragen darf, deutlich reduziert. Die Festigkeitswerte der Bauteile
werden bei der im Prozess integrierten, nachfolgenden Auslagerung repro-
duzierbar erreicht. Die Platzierung der Bauteile in individuellen ,Monoauf-
nahmen” gewahrleistet einen gleichbleibend hohen Abkulhlgradienten, hier
bei ist die Aufhdngung der einzelnen Gussteile so weit optimiert, dass der
Richtaufwand weiter reduziert wird.

DerTechnologievorsprung von BDW technologies erlaubt heute, auf der haus-
eigenen Warmebehandlungsanlage verschiedene Programme, die exakt auf
die jeweiligen Anforderungen der Bauteile angepasst sind, prozesssicher
zu fahren. Durch eine standige Optimierung der Steuerung kénnen sowohl
Strukturbauteile als auch Fahrwerksteile, trotz der unterschiedlichen Anfor
derungen in GroR3serien, auf der gleichen Anlage warmebehandelt werden.
Neben der Einzelregelung aller Ofeneinheiten in der Anlage wird jeder Lauf-
fézg‘ie”r:"nzufsgz‘t’?; anit wagen echtzeitgesteuert Gberwacht. BDW technologies gewahrleistet so die
Wirmebehandlung AURALTHERM® geforderte Prozesssicherheit und die Rickverfolgbarkeit der Bauteile.

Spezielle Merkmale der AURALTHERM®-Technologie

m Partielle Losungsgliihung und Luftabschreckung
Verzugsarme Warmebehandlung, geringer Richtaufwand
Morphologie des eutektischen Siliciums
Abb. 1: im Gusszustand m Genaue Abstimmung auf AURAL®-Legierungen

Abb. 2: nach Warmebehandlung mit einem ideal eingeformten @19 g " q
eutektischen Silicium Bestmogliche mechanische Eigenschaften je nach Anwendungsfall

Verformung nach einer Warmebehandlung am Beispiel einer B-Saule
Abb. 3: héchste Formgenauigkeit mit AURALTHERM®

m SPS-gesteuerter und -iiberwachter Durchlaufofen
Abb. 4: starke MaRabweichung bei Wasserabschreckung Grol3e Stlickzahlen, hohe Prozesssicherheit, exakte Riickverfolgbarkeit
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Aluminium-Druckgussbauteile werden heute Uberwiegend in Motoren,
Getrieben, als strukturelle Bauteile im Karosseriebau und in Fahrwerken
eingesetzt. Einzelbauteile konnen durch moderne Flgetechniken in Leicht-
baukonstruktionen integriert werden. Dabei verlangt jede Bauteilanwendung
ein malfdgeschneidertes Eigenschaftsprofil, das durch die Legierung und — falls
notwendig — mit einer Warmebehandlung optimal eingestellt wird.

Neben den typischen Standard-Druckgusslegierungen (SekundarLegierungen)
kommen beim High-Q-Cast®-Verfahren die speziell entwickelten AURAL®-
Legierungen (Primar-Legierungen) zum Einsatz.

Sowohl die von BDW technologies verwendeten Standardlegierungen als
auch die selbst entwickelte AURAL®-Familie erfiillen die Vorgaben der Auto-
mobilindustrie in allen Anwendungsbereichen prozesssicher.

Merkmale der Legierungen von BDW technologies

m Optimale Voraussetzung aller Legierungen fiir eine
mogliche Warmebehandlung.

®m Hervorragende mechanische Eigenschaften fiir
alle Anwendungsbereiche.

m Niedriger Gasgehalt durch eine speziell entwickelte Schmelzlinie.

® Verwendung fiir Bauteile mit sehr diinnen Wandstéarken
und geringen Geometrietoleranzen.

m Bestes Fligeverhalten je Anwendungsfall.

In den meisten Bauteilen zu Hause

Malgeschneiderte Bauteileigenschaften mit
Aluminium-Druckgusslegierungen.

A-Séule auBen AUDI TT
Legierung AURAL-2® mit
Warmebehandlung AURALTHERM®



12

Ein Meilenstein in der Legierungsentwicklung

AURAL-2®, die innovative Druckgusslegierung
fur crashrelevante Strukturbauteile.

Die Druckgusslegierung AURAL-2® wurde speziell fir die Herstellung von grof3-
flachigen, dinnwandigen Gussteilen mit komplexer Geometrie entwickelt.
Sie findet zum Beispiel Verwendung in Strukturteilen und in den Gussknoten
der Aluminiumkarosserien des Audi A2, Audi A8, Audi TT Jaguar XK sowie in
modernen Mischbauweisen wie BMW X5 oder AUDI AG.

Die Druckgusslegierung AURAL-2® wurde ausgehend vom System Aluminium-
Silicium entwickelt. Der Si-Gehalt ist nahe am eutektischen Punkt gewahilt.
Daraus resultiert ein optimales Flie3- und Formfullvermdgen bei ideal tiefem
Schmelzpunkt. Beste Vergielibarkeit bei geringsten thermischen Belastungen
fur die Werkzeuge stand bei dieser Entwicklung im Mittelpunkt!

Verglichen mit herkdmmlichen Druckgusslegierungen ist der Eisengehalt bei
AURAL-2® weitgehend durch Mangan ersetzt worden, um das Risiko des
Anlegierens (Klebens) an der Druckgussform zu reduzieren. Die richtige Wahl
des Mangan-Eisen-Verhaltnisses verhindert die Bildung der nadelférmigen
AlFeSi-Phase und sorgt dafir, dass die quaterndre AlFeMnSi-Phase fein und
gleichméRig verteilt im Geflge vorliegt. Nur so kann BDW technologies ~
optimale Eigenschaften in allen Werkstoffzustadnden garantieren. Die Entwick-

lung von AURAL:-2® im Zusammenhang mit AURALTHERM® gilt als Meilen-

stein in der Geschichte des Aluminium-Druckgusses.

Auch heute noch zeugen aktuelle Substitutionen durch die Legierung
AURAL-2® mit der Warmebehandlung AURALTHERM® von der Uberlegen-
heit der Bauteilcharakteristik im Vergleich zu Gussteilen, die mit selbstaus-
hartenden Legierungen hergestellt sind.

A-Séaule Jaguar XK
Legierung AURAL-2® mit
Warmebehandlung AURALTHERM®

Datenblatt: Legierung AURAL-2®

(Die angegebenen Werte unterliegen bauteilspezifischen Schwankungen. Stand: Juni 2007)
Mechanische Eigenschaften im Gusszustand
und nach verschiedenen Warmebehandlungen

Zustand Rpo.2 (MPa) Rm (MPa) As (%)
F Gusszustand 120-150 250-310 4.8
T5 Zustand 150-240 270-330 3.7
T4 fiir hachste Duktilitat 100-150 200-260 15-22
T6 fiir hachste Festigkeit 160-270 240-320 6-12
0 Weichgliihen 90-110 180-210 10-18

AURALTHERM®
partielle Losungsgliihung 120-140 180-220 14-20
mit verzugsarmer Abkiihlung

AURALTHERM®
Losungsgliihung mit verzugs-  140-160 210-240
armer Abkiihlung

Chemische Zusammensetzung der Legierung
AURAL-2% in Gewichtsprozent:

Si Mn Mg Fe Ti Sr
9,5 0.3 0.1 - - 0,010
11,5 0,6 04 0,25 0,1 0,018

Schliffbild
(Nach Warmebehandlung AURALTHERM®)

® Strontiumveredeltes ALSi-Eutektikum (1)

m Feines dendritisches Korn (2)

m Globulitisch ausgebildete AlFeMnSi-Phase durch
ein optimales Mn/Fe-Verhaltnis (3)

Anwendungsbereiche:
m Crashrelevante Strukturbauteile
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Kontrare Eigenschaften vereinigt

AURAL-3®, Druckgusslegierung flir hochste Festigkeit bei
maximaler Duktilitat.

AURAL:=3® ist eine AlISi-Gusslegierung mit einem Siliciumgehalt nahe des
eutektischen Punktes. Verglichen mit der Legierung AURAL2® enthalt
AURAL:=3® deutlich mehr Magnesium. Mit der fir diese Legierung modifizierte
AURALTHERM®-Wiarmebehandlung konnte das Streckgrenzenniveau durch
eine angepasste Temperaturfihrung beim Ldésungsglihen, Abschrecken und
Auslagerungsglihen auf bis zu 250 MPa gesteigert werden.

Die typischen Zugfestigkeitswerte fir diese Legierung mit AURALTHERM®
liegen im Bereich zwischen 210 und 300 MPa. Trotz dieser extremen Festig-
keitswerte kdnnen Bruchdehnungswerte zwischen 5 und 12 % prozesssicher
erreicht werden.

Mit der Entwicklung der Legierung AURAL-3® gelingt es, die gegenlédufigen
Werkstoffeigenschaften — hdochste Festigkeit und maximale Duktilitdt — zu
vereinen! Genau dieses anspruchsvolle Eigenschaftsprofil ist ideal flr Sicher
heitsbauteile in Fahrwerken. Der abgebildete Hinterachstrager erflllt alle
an dieses Bauteil gestellten Anforderungen an mechanische Eigenschaften,
Porenklassifikation und MaRhaltigkeit.

Datenblatt: Legierung AURAL-3®

(Die angegebenen Werte unterliegen bauteilspezifischen Schwankungen. Stand: Juni 2007)

Mechanische Eigenschaften nach
Warmebehandlung AURALTHERM®

Zustand Rpo.2 (MPa) Rm (MPa) As (%)
AURALTHERM® 180-250 210-300 5-12

Seriennachweis tiber Bauteilversuch

Kraft in kN

10
Weg in mm
Ergebnis:
m \iederholgenaue Kurvenuberdeckung
® Bruchkraft und Verformung weit tber
den Ausschussgrenzen

Chemische Zusammensetzung der Legierung
AURAL-3® in Gewichtsprozent:

Si Mn Mg Fe Ti Sr
9,5 0.3 04 - - 0,010
1,5 0,6 0,6 0,25 0.1 0,018

Schiliffbild
(Nach Warmebehandlung AURALTHERM®)

m Hochste Festigkeit bei maximaler Duktilitat auf-
grund eines optimal eingeformten eutektischen
Siliciums (schwarz)

Trager Seitenteil Porsche
Legierung AURAL-3® mit
Warmebehandlung AURALTHERM®

Anwendungsbereiche:
m Sicherheitsbauteile im Fahrwerk
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Eine revolutionare Erfindung
AURAL:-5%®, hohe Duktilitat — bereits im Gusszustand.

Die Legierung AURAL:5® wurde speziell fur ,duktile Olwannen” entwickelt,
die der Anforderung an eine Steinschlagfestigkeit von mindestens 88 Joule
gerecht werden. Beim Auftreffen einer Stahlkugel mit 8 cmm Durchmesser
aus 4 Metern Fallhdhe darf auf der Gussteiloberflache kein Riss entstehen.
Bei herkdmmlichen Legierungen bilden sich beim Auftreffen der Stahlkugel
sofort Risse. Dieses sprode Werkstoffverhalten kann normalerweise nur durch
eine aufwendige, kostenintensive Warmebehandlung vermieden werden.

Anders bei der neuartigen Legierung AURAL5®: Hier liegt das erwiinschte
duktile Werkstoffverhalten bereits im Gusszustand vor! Neben Dehnwerten
zwischen 5 und 12 % wird gleichzeitig die fir eine sichere Verschraubung
notwendige Harte von weit Uber 70 HB eingehalten. Unter Beibehaltung einer
ausgezeichneten GieRRbarkeit wird bei der Legierung AURAL5®, im Vergleich
zu den Legierungen AURAL-2®/AURAL:=3®, der eutektische Anteil durch die Re-
duktion des Si-Gehaltes optimiert. Damit ist die Legierung AURAL-5® fiir alle
hochwertigen Gussbauteile mit &hnlichen Anforderungen einsetzbar.

Herkémmlich produzierte
Olwanne (GD-AISi9Cu3)

mit sprodem Werkstoffverhalten
und deutlicher Rissbildung nach
einem Kugelversuch mit einer
Fallenergie von 88 Joule.

Olwanne im Gusszustand
AURAL-5® mit duktilem
Werkstoffverhalten, ohne
Rissbildung nach einem Kugel-
versuch mit einer Fallenergie
von Uber 120 Joule.

Datenblatt: Legierung AURAL-5®

(Die angegebenen Werte unterliegen bauteilspezifischen Schwankungen. Stand: Juni 2007)

Mechanische Eigenschaften im Gusszustand

Zustand Rpo2 (MPa) Rm (MPa) As (%) Harte (HB)
F Gusszustand 120-150 250-310 5-12 70-90

Ergebnisse aus einer Versuchsreihe Kugelfall-
test mit einer Olwanne bei steigender Fallh6he

h (m) M (kg) E() Risshildung  Dichtpriifung
4,60 2,13 96,12 keine bestanden
5,00 2,13 104,48 keine WENENED
5,40 2,13 112,83 keine bestanden
5,80 2,13 121,19 keine WENENED
6,20 2,13 129,55 keine bestanden

Chemische Zusammensetzung der Legierung
AURAL-5® in Gewichtsprozent:

Si Mn Mg Fe
6,5 0.3 0.1 -
9,5 0,6 0,6 0,25

Schliffbild
(im Gusszustand)

m Sehr feines Eutektikum (dunkle Bereiche) auf-
grund der Veredelung

® Feines dendritisches Korn (helle Bereiche) durch
Kornfeinung

m Globulitisch ausgebildete AlFeMnSi-Phase durch
optimales Mn/Fe-Verhaltnis

Anwendungsbereiche:
m Duktile Olwannen




Bei den beschriebenen AURAL®-Legierungen handelt es sich um primar
erschmolzene Gusslegierungen mit héchstem Reinheitsgrad. Standarddruck-
gusslegierungen sind sekundar erschmolzen, das heil3t durch Einschmelzen
von Recyclingmaterialien erzeugt. Aufgrund ihrer ausgezeichneten Flie3- und
Formfllleigenschaften sind diese Standarddruckgusslegierungen dennoch
vielseitig einsetzbar. Werden diese aushéartbaren Legierungen mit dem MFT-
Giel3verfahren vergossen, entsteht eine Qualitat, die alle wichtigen Anforder-
ungen an mechanische Eigenschaften und Dichtigkeit erfllt.

Legierungen in Bestform Das Legierungs- und Warmebehandlungs-Know-how von BDW technologies
Standard- und Sekundarlegierungen fiir ausgezeichnete erlaubt es, die Zusammensetzung der Standardlegierungen Uber die Norm
FlieR- und Formfiilleigenschaften. hinaus einzuschranken und zu spezifizieren. Daraus resultieren neue Eigen-

schaften flir besondere Anwendungen. Mit dem MFT-Verfahren gegossen
sind diese Bauteile aufgrund des sehr geringen Gasgehaltes problemlos
warmebehandel- und schweillbar.

Legierungsbezeichnung Mechanische Eigenschaften fiir Hinweise fiir die Verwendung
getrennt gegossene Probestibe
im Gusszustand

Rm (MPa)  Rpo (MPa) As (%)

Olwanne DaimlerChrysler
Legierung: GD-AISi9Cu3




BDW technologies ist der Entwicklungspartner fir Prestige- und Premium-
projekte der Automobilindustrie im Bereich Aluminium-Druckguss. Neben den
etablierten vorgestellten Prozessen und Legierungen bieten wir kundenindivi-
duelle, maRRgeschneiderte Losungen. Unsere Ingenieure arbeiten von Anfang
an mit dem Auftraggeber zusammen, um das umfangreiche Entwicklungs-
Know-how von BDW technologies optimal in die Projekte einbringen zu kénnen.

BDW technologies versteht sich als Innovationsfihrer. Forschungs- und Ent-
wicklungsprojekte werden im Hause initiiert und durchgefiihrt. Sie als Kunde
profitieren somit von den neuesten Techniken, Prozessen und Legierungen.
Die wirtschaftlich sinnvolle Integration unseres Branchenwissens in lhr
Projekt sehen wir dabei als Selbstversténdlichkeit.

Diese vorliegende Broschire kann selbstverstandlich nur einen groben Uber
blick Uber das Leistungsspektrum von BDW technologies geben. Wenn Sie
nadhere Informationen winschen, sprechen Sie uns an. Wir beraten Sie gerne
und freuen uns auf lhren Besuch in Markt Schwaben.

Warum Sie BDW technologies als Entwicklungspartner
fir lhr Projekt auswahlen sollten:

BDW technologies
m ist der Entwicklungspartner fiir die Automobilindustrie.

m arbeitet von Anfang an im Entwicklungsteam der Kunden und
berat professionell und verbindlich.

® bietet kundenindividuelle, maRgeschneiderte Lésungen.

Sprechen Sie uns an. Wir geben gerne Auskunft.
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Ihr Entwicklungspartner fur Premiumprojekte

Kompetente Beratung in den Entwicklungsabteilungen unserer Kunden —
gezielt fur lhre speziellen Anforderungen.

Entwicklungsprojekt Federstiitze
BMW X5/E 70, Legierung AURAL-2® mit
Waérmebehandlung AURALTHERM®.
Implementierung der Serienproduktion bei
einem Lizenznehmer in Nordamerika
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BDW technologies GmbH

Im Wiegenfeld 10

85570 Markt Schwaben

Tel.: +49(0)8121/420-0

Fax.: +49 (0)8121/420-429

E-Mail: info@bdw-technologies.com

www.bdw-technologies.com



