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Unterschiedlichste Werkstoffe, Produktions- und Veredlungsverfahren
sind, neben dem immensen Know-how unserer Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter, die bedeutsamsten Kompetenzen der Giesserei Jirgens -
Inventions in Iron.
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Unsere hoch mechanisierte
Kernfertigung besteht im
Wesentlichen aus mehreren
KernschieBmaschinen, die im
Cold-Box-Verfahren arbeiten -
mit SchieBvolumen von 2,5 bis
20 Litern und Kernkastenhohen
von bis zu 620 mm. Die dabei
verwendeten Kernsandmischun-
gen werden zundchst mit einem
Chargenmischer aufbereitet -
und schlieRlich im vorprogram-
mierten, teilespezifischen
Mischungsverhaltnis von den
einzelnen KernschieBmaschinen

abgerufen. Zudem ist ein Hand-
kernmacherplatz zur Herstellung
grolBer und spezieller Kerne fir

Prototypen im Resol-C0,-Verfah-
ren eingerichtet.
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In ABB-Mittelfrequenztiegeldfen
mit 4 t Fassungsvermogen
erschmelzen wir unsere
Spharoguss-Werkstoffe - mit
einer Schmelzleistung von etwa
5 t Flussigeisen pro Stunde und
80 t Spharoguss am Tag.

Die Prozess-Steuerung und die
hohe Leistungsdichte dieser
Schmelzanlage fihren bei fle-
xiblem Schmelzprozess zu einer
effizienten Energienutzung.
Dafir haben wir ein Energie-
nutzungskonzept erstellt, das

auch eine umweltvertragliche
Abwarmenutzung der Schmelz-
aggregate einschlief3t.
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Unsere Schmelze setzt sich aus
einer ausgekligelten Mischung
zusammen: Uber Chargierrinnen
kommen im ABB-Elektro-
schmelzverfahren Roheisen-
massen, Stahlschrott, Tiefzieh-
blechpakete, nach Sorten
gekennzeichnetes Kreislauf-
material und eine besondere
Legierung zum Einsatz.

Die so gewonnene Basis-
schmelze wird zunachst im
Drahtinjektionsverfahren weiter
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Wir stellen in unserer Kleinform-
anlage auf einem Modelldreh-
tisch einer vollautomatischen
Absenkformmaschine bis zu 120
Ober- und Unterkastenformen
pro Stunde her - mit einem
Maximalgewicht von ca. 120 kg
und Kastengrof3en von 620x
620x220/220+50 mm. Der dazu
verwendete Formsand wird im
SEIATSU-Luftstrom-Pressformver-
fahren verdichtet: Ein Luftstrom
mit Uberdruck durchdringt den
Formsand vom Formricken aus
in Richtung des Modells und
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Diese vollautomatische Absenk-
formmaschine produziert bis zu
30 Formkastenhalften in der
Stunde - mit Stickgewichten
von 80 bis 1000 kg und Kasten-
gréBen von 1500x1200x400/
400+50 mm. Mittels einer
Modellrollenbahn werden die
einzelnen Formhélften in die
Maschine verfahren und abge-
formt: Wie in der Kleinform-
anlage erfolgt die Verdichtung
des Formsandes im SEIATSU-
Luftstrom-Pressform-Verfahren -
per Luftstrom mit Uberdruck,

behandelt: Dabei wird ein
magnesiumhaltiger Filldraht
injiziert, der die Basisschmelze
mit dem nétigen Magnesium
versetzt - und Ihre geforderte
Gusseisen-Qualitat gewahrlei-
stet. Zu guter letzt gelangt die
Schmelze iber eine Gief3-
maschine/GieRlok in die dafir
bereitgestellten Formkasten,
wo sie schlieBlich erstarrt und
erkaltet die Form Ihres
Gussteils annimmt.

entweicht schlieBlich wieder
durch Disen in der Modellplatte
bzw. im Modellplattentrager.
Zum Abschluss verdichtet eine
hydraulische Vielstempelpresse
den Formsand noch einmal von
oben herab.

Das Ergebnis: ein gleichmalig
und hoch verdichteter Formbal-
len - die Voraussetzung fiir ein
malgenaues und prazises
Gussstick mit sauberer
Oberflache.

der den Formsand durchdringt
und Uber entsprechende Disen
in der Modellplatte bzw. den
Modellplattentragern entweicht.
Endgultig verdichtet wird der
Formsand um das Modell mit
der hydraulischen Vielstempel-
presse von oben. Anschlieend
werden die Formkasten in drei
Ebenen zum EingieBen und
Abkihlen bereitgestellt - zur
Herstellung lhres individuellen
Gussteils mit einwandfreier
Oberflache.
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Ein optisches Vakuum-Emis-
sionsspektrometer untersucht
einzelne Schmelz-Proben auf
ihre exakte Zusammensetzung
hin. Nach dem VergieRen jeder
Charge fihren wir zudem
Kontrollen im Erstmusterdurch-
lauf durch, als Zwischenpriifung
in der Gussnachbehandlung
sowie als Endprifung durch die
Qualitatskontrolle. Neben Harte-,
Sicht- und Ultraschallprifung
sowie Magnetpulverriss- / Farb-
eindringprifungen und 3-D-Ko-
ordinatenmessungen kontrollie-
ren Zug- und Kerbschlagbie-

geversuche unseren Qualitats-
anspruch.

Alle Prifergebnisse erfassen
und werten wir aus iiber unser
zentrales Produktionsplanungs-
und -steuerungssystem. Unseren
Erfolg belegen immer wieder
Prifzeugnisse nach DIN EN
10204 durch anerkannte
Sachverstandige, unser nach
DIN EN 1SO 9001 zertifiziertes
Qualitdtsmanagement sowie
weitere externe Zertifizierun-
gen.
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Halbautomatisches Lagersystem mit Bar-Code-Scan-System
auf ca. 4000 m?

¢ in sechs Reihen

+ mit einer Gesamtldnge von ca. 120 m
* mit einer Hohe von ca. 9 m

+ mit einer Breite von ca. 16 m

¢ a. 3000 Stellplatze, davon:

. 1560 Paletten-Platze

* ca. 1760 Gitterboxen-Pldtze

* ca. 180 Sonderformat-Platze

* ca. 200 Ein- und Auslagerungen pro Arbeitstag
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+ mit vollautomatischer Verpackungsanlage

|
*

mit finf vorgelagerten Gusskontrollplatzen
und linearer Zufihrung zum Lagersystem
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Die Stiickgewichte unserer Gussteile
reichen von 1kg bis 1000 kq.

Die Kastengréen unserer vollauto-
matischen Formanlagen:

von

620 mm x 620 mm x 220 mm/220 + 50
bis max.

1500 mm x 1200 mm x 400/450 mm
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Oberflachen CNC Drehmaschinen

Chromatieren Spitzenhohen

Tenniferbeschichten bis 300 mm

Grundieren Spitzenweiten

Lackieren bis 1000 mm

Pulverbeschichten

und vieles mehr Koordinatenmessmaschine
TischgroRe

CNC Bohr- und Fraswerke 1700 x 1000 mm

TischgroRen Spitzenweite

bis 1250 x 1600 mm 1500 mm

Verfahrwege Messbereich

X = max. 2000 mm X =800 mm

Y = max. 1600 mm Y =1000 mm

Z = max. 1250 mm Z =700 mm

Waagerecht- Verarbeitung

Bearbeitungszentren Schleifen

TischgroRen Rdumen

bis 1000 x 1000 mm Bohren

Verfahrwege Baugruppenmontage

X = max. 1350 mm und vieles mehr

Y = max. 1250 mm
Z =max. 790 mm

|



Gusseisen mit Kugelgraphit (mechanische Eigenschaften)

Werkstoffbezeichnung

. MaRgebende Wanddicke | 0,2 % - Dehngrenze Zugfestigkeit Dehnung
I e t/mm R, (MPa/min) R (MPa/min) A (%,/min)
t=30 220 350 22
EN-GJS-350-22-LT @ 5.3100 30<t=60 210 330 18
60 <t =200 200 320 15
t=30 220 350 22
EN-GJS-350-22-RT b 5.3101 30<t=60 220 330 18
60 <t =200 210 320 15
t=30 220 350 22
EN-GJS-350-22 5.3102 30<t=60 220 330 18
60 <t =200 210 320 15
t=30 240 400 18
EN-GJS-400-18-LT @ 5.3103 30 <t=60 230 380 15
60 <t =200 220 360 12
t=30 250 400 18
EN-GJS-400-18-RT b 5.3104 30<t=60 250 390 15
60 <t =200 240 370 12
t=30 250 400 18
EN-GJS-400-18 5.3105 30<t=60 250 390 15
60 <t =200 240 370 12
t=30 250 400 15
EN-GJS-400-15 5.3106 30<t=60 250 390 14
60 <t =200 240 370 11
t=30 310 450 10
EN-GJS-450-10 5.3107 30<t=60 ist zwischen Hersteller und ist zwischen Hersteller und ist zwischen Hersteller und
60 <t =200 Kaufer zu vereinbaren Kaufer zu vereinbaren Kaufer zu vereinbaren
t=30 320 500 7
EN-GJS-500-7 5.3200 30<t=60 300 450 7
60 <t =200 290 420 5
t=30 370 600 3
EN-GJS-600-3 5.3201 30<t=60 360 600 2
60 <t =200 340 550 1
t=30 420 700 2
EN-GJS-700-2 5.3300 30<t=60 400 700 2
60 <t =200 380 650 1
t=30 480 800 2
EN-GJS-800-2 5.3301 30<t=60 ist zwischen Hersteller und ist zwischen Hersteller und ist zwischen Hersteller und
60 <t =200 Kaufer zu vereinbaren Kaufer zu vereinbaren Kaufer zu vereinbaren
t=30 600 900 2
EN-GJS-900-2 5.3302 30<t=60 ist zwischen Hersteller und ist zwischen Hersteller und ist zwischen Hersteller und
60 <t =200 Kéufer zu vereinbaren Kéufer zu vereinbaren Kéufer zu vereinbaren

ANMERKUNG: Die mechanischen Eigenschaften der Proben, die aus gegossenen Probestiicken durch mechanische Bearbeitung hergestellt wurden, kdnnen

von den mechanischen Eigenschaften des eigentlichen Gussstiickes abweichen.

3 IT fir tiefe Temperaturen
b RT fiir Raumtemperatur




Bainitisches Gusseisen mit Kugelgraphit (ADI)

Schlagenergie bei Raumtemperatur 23 °C £ 5 °C

Werkstoffbezeichnung

MaRgebende Wanddicke 2
t/mm

Mittelwert aus 3 Prifungen Einzelwert
J/min J/min
t=30 10 9

30<t=60 9 8
60 <t =100 8 7

Kurzzeichen Nummer

EN-GJS-800-10-RT 5.3401

3 Bei malgebenden Wanddicken von mehr als 100 mm missen Hersteller und Kaufer die Art und die GroRe des Probestiicks und die zu erreichenden
Mindestwerte vereinbaren.

Werkstoffbezeichnung

" MaRgebende Wanddicke 2 0,2 %-Dehngrenze Zugfestigkeit Dehnung
e AT t/mm R,,, (MPa/min) R (MPa/min) A (%/min)
EN-GJS-800-10 5.3400 30t<ﬁt35060 500 §28 160
EN-GJS-800-10-RT 5.3401 60 <t <100 720 5

t=30 900 8
EN-GJS-900-8 5.3402 30<t=60 600 850 5
60 <t=100 820 4
t=30 1050 6
EN-GJS-1050-6 5.3403 30<t=60 700 1000 4
60 <t =100 970 3
t=30 1200 3
EN-GJS-1200-3 5.3404 30<t=60 850 1170 2
60 <t=100 1140 1
t=30 1400 1
EN-GJS-1400-1 5.3405 30<t=60 1100 ist zwischen Hersteller und ist zwischen Hersteller und
60 <t =100 Kaufer zu vereinbaren Kaufer zu vereinbaren

ANMERKUNG: Die maBgebende Wanddicke hat keinen Einfluss auf die Mindest-0,2 %-Dehngrenze, vorausgesetzt die Warmebehandlungs-Parameter und die
chemische Zusammensetzung sind auf die malgebende Wanddicke abgestimmt.

3 Bei malkgebenden Wanddicken von mehr als 100 mm missen Hersteller und Kaufer die Art und die GroRe des Probestiicks und die zu erreichenden

Mindestwerte vereinbaren.

Gusseisen mit Kugelgraphit mit gewahrleisteter Kerbschlagarbeit

Werkstoffbezeichnung Mindestwerte fir die Kerbschlagarbeit in Joule
bei 23 °C+ 5 °C bei -20 °C £ 2 °C bei -40 °C + 2 °C
Kurzzeichen Nummer Mittelwert Einzelwert Mittelwert Einzelwert Mittelwert Einzelwert
aus 3 Prifungen aus 3 Prifungen aus 3 Prifungen
GGG-35.3 EN-GJS-350-22-LT | EN-JS1015 = - = 12 9
GGG-35.3 EN-GJS-350-22-RT | EN-JS1014 17 14 S = = =
GGG-40.3 EN-GJS-400-18-LT | EN-JS1025 o o 12 9 o =
GGG-40.3 EN-GJS-400-18-RT | EN-JS1024 14 11 o = = =

LT fir tiefe Temperaturen
RT fir Raumtemperatur




Gegeniberstellung der neuen Werkstoffbezeichnungen nach DIN EN 1563 zu den fritheren

Werkstoffbezeichnungen nach DIN 1693-1 (1973) und DIN 1693-2 (1977-10)

Werkstoffe nach DIN 1693-1 bzw. DIN 1693-2

‘ Werkstoffe nach DIN EN 1563

Kurzzeichen Nummer Kurzzeichen Nummer
Getrennt gegossene Probestiicke
GGG-35.3 0.7033 EN-GJS-350-22-LT EN-JS1015
EN-GJS-350-22-RT EN-JS1014
EN-GJS-350-22 EN-JS1010
GGG-40.3 0.7043 EN-GJS-400-18-LT EN-JS1025
= EN-GJS-400-18-RT EN-JS1024
EN-GJS-400-18T EN-JS1020
GGG-40 0.7040 EN-GJS-400-15 EN-JS1030
- EN-GJS-450-10 EN-JS1040
GGG-50 0.7050 EN-GJS-500-7 EN-JS1050
GGG-60 0.7060 EN-GJS-600-3 EN-JS1060
GGG-70 0.7070 EN-GJS-700-2 EN-JS1070
GGG-80 0.7080 EN-GJS-800-2 EN-JS1080
= = EN-GJS-900-2 EN-JS1090
Angegossene Probestiicke
= = EN-GJS-350-22U-LT EN-JS1019
- - EN-GJS-350-22U-RT EN-JS1029
= s EN-GJS-350-22U EN-JS1032
GGG-40.3 0.7043 EN-GJS-400-18U-LT EN-JS1049
- - EN-GJS-450-10U EN-JS1132
GGG-50 0.7050 EN-GJS-500-7U EN-JS1082
GGG-60 0.7060 EN-GJS-600-3U EN-JS1092
GGG-70 0.7070 EN-GJS-700-2U EN-JS1102
= = EN-GJS-800-2U EN-JS1112
= q EN-GJS-900-2U EN-JS1122




Lugfestigkeitseigenschaften des Gusseisens mit Lamellengraphit, gemessen an Proben, die aus gegossenen
Probestiicken durch mechanische Bearbeitung hergestellt wurden

Werkstoffbezeichnung MaBgebende Wanddicke t/mm Zugfestigkeit 2
Kurzzeichen Nummer . 5 Einzuhaltende Werte in gegossenen
Probestiicken R (MPa/min)
EN-GJL-100 5.1100 5 40 100
2,50 50 150
EN-GJL-150 5.1200 50 100 130
100 200 110
2,5b 50 200
EN-GJL-200 5.1300 50 100 180
100 200 160
5b 50 250
EN-GJL-250 5.1301 50 100 220
100 200 200
100 50 300
EN-GJL-300 5.1302 50 100 260
100 200 240
10b 50 350
EN-GJL-350 5.1303 50 100 310
100 200 280

ANMERKUNG 1: Die Werkstoffbezeichnung ist unabhangig von der Art des gegossenen Probestiicks.
ANMERKUNG 2: Fir ein hohes Dampfungsvermogen und Temperaturleitfahigkeit ist der Werkstoff EN-GJL-100 (5.1100) der geeignetste.

ANMERKUNG 3: Die fettgedruckten Zahlen geben die Mindestzugfestigkeit an, der das Kurzzeichen der Sorte zugeordnet ist. Die Werte beziehen sich auf
den Durchmesser eines Gussstticks im Rohgusszustand entsprechend dem zutreffenden Bereich der mallgebenden Wanddicke.

ANMERKUNG 4: Bei malRgebenden Wanddicken Gber 200 mm mussen sich der Hersteller und der Kaufer auf die Art und die GroRe des Probestiicks sowie
die zu erhaltenden Mindestwerte einigen.
3 Wenn die Zugfestigkeit als kennzeichnende Eigenschaft festgelegt ist, muss die Art des Probestiicks (siehe 8.2) auch in der Bestellung angegeben sein.

Ist sie nicht angegeben, liegt es im Ermessen des Herstellers, die Art des Probestiicks zu bestimmen.

b Dieser Wert ist als untere Grenze in den Bereich der maRgebenden Wanddicke eingeschlossen.

Loser breides Spekdreom
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