Machen Sie das
Unsichtbare sichtbar -

rechtzeitig
ZEISS X-Ray Series fur Leichtmetallguss

Seeing beyond



Nur ein Gussteil erhalt ein OK tur  die Weiterverarbeitung.

Nicht raten. Inline durchleuchten.
ZEISS X-Ray Series

Viele Defekte liegen verborgen im Inneren der Bauteile —
unentdeckt kédnnen sie spater Probleme hervorrufen

und damit zu unnotig hohen Kosten fiihren. Machen

Sie frihzeitig das Unsichtbare sichtbar, und erlangen Sie
Sicherheit Uber die Qualitat lhrer Bauteile.
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Wagen Sie tiefe Einblicke

Wahrend des komplexen Herstellungsprozess von Gussteilen
konnen verschiedenste Defekte entstehen, die nicht nur an
der Oberflache liegen. Im Inneren kénnen sie mitunter
grol3e Auswirkungen auf die Stabilitat des Bauteils haben.
Doch auch falsche Geometrien machen gegossene Teile fur
den spateren Zusammenbau unbrauchbar. Deshalb gilt es
Defekte, sicher und friihzeitig zu erkennen. Mit Réntgen ist

dies moglich — mit nur einer Aufnahme!

Verformungen

Insbesondere bei langen, schweren Gussteilen kann es beim
Weitertransport zu Verformungen kommen, wenn das Mate-
rial noch nicht vollstdndig ausgekihlt ist. Diese Verformungen

werden z.B. in einem Soll-/Ist-Vergleich sichtbar.

Verlagerter Sand- oder Salzkern

Kommt es bei der Positionierung des Kerns in der Kokille vor
dem Giefsen zu Fehlern, stimmen die Geometrien des Gussteils
nicht mehr mit dem CAD-Modell Gberein. Das Bauteil wird

somit flr den Zusammenbau unbrauchbar.

Poren & Porositat

Poren bezeichnen kugelférmige Gaseinschlusse, die durch die

Vergasung von z.B. Trennmitteln oder aufgrund von mangel-

hafter Formentliftung entstehen.

Risse

Als Lunker werden spitzkantige, gasleere Hohlrdume bezeich-
net, die oft miteinander verbunden sind. Grund hierfr sind z.B.

zu niedriger Nachdruck oder ungunstige Lage des Anschnitts.
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Grate

Schmelzeverunreinigungen und eine zu hohe Anschnittge-
schwindigkeit kédnnen beispielsweise Grunde fur die Entstehung

von Rissstrukturen oder Brandrissen sein.
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Kernbruch

Grate sind dinne Metallfolien am Gussteil, verursacht etwa
durch zu hohe Anschnittgeschwindigkeit oder eine nicht kor-

rekt eingestellte SchlieReinheit.
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Unvolistandige Fiillung

Das Ab- oder Auseinanderbrechen eines Kernes wird z.B. durch
eine suboptimale Formstoffzusammensetzung oder zu hohe

thermische Belastung verursacht. Die veranderte Struktur der

Forrm hat falsche Geometrien beim Gusseil zur Folge.

Dieser Defekt beschreibt Bereiche des Gussteils, die nicht oder
unvollstandig ausgeflllt, oder deren Konturen nicht sauber ab-
gebildet sind, etwa wegen zu niedriger Giefskolbengeschwin-

digkeit oder einem zu niedrigen Nachdruck.

Schwammiges Gefiige

Dieser Defekt beschreibt Anhaufungen kleiner Poren oder
Lunker, welche die Stabilitat des Gussteils stark beeintrachtigen

konnen.

Oberflachenblasen

Grund fur Wolbungen in Form von Blasen an der Gussteilober-

flache sind z.B. eine zu hohe Giefstemperatur oder GiefSkolben-

geschwindigkeit in der zweiten Phase.

Einschliisse

Unter EinschllUssen werden Materialbestandteile verstanden, die
meistens harter als das Grundmaterial sind. Sie entstehen z.B.

durch verunreinigtes GiefSmaterial.

KaltflieBstellen & Kaltlauf

Dieser Defekt beschreibt Linien oder Rillen, die durch eine zu
niedrige Form- oder Schmelztemperatur, manchmal auch durch

eine zu lange Formfullzeit entstehen.

Sand- oder Salzriickstande

Oftmals bleibt Formsand oder -salz nach dem Entkernen im In-
neren des Gussteils zurtuck. Dank Rontgen wird dieser sichtbar,

das Teil kann gereinigt und danach weiterverarbeitet werden.



Eine Investition, die sich auszahlt

Mit jedem Weiterverarbeitungsschritt nach dem Gussprozess
steigen die Kosten fur jedes Gussteil. Daher ist es wichtig,
Defekte friihzeitig mittels 2D- oder 3D-Réntgeninspektion
zu erkennen, um unnotige Kosten zu vermeiden.

OHNE
INLINE RONTGENPRUFUNG

Spate Entdeckung A

Fatal wenn nach mehreren Bearbeitungsschritten
der Defekt an der Oberflache sichtbar wird!
Denn die Kosten wurden umsonst investiert!

Teilekosten

Amortisierung nach 12 Monaten

Bei der Herstellung von Alugussteilen ist eine sorg-
faltige Prufung direkt nach dem Giefsprozess wichtig.
Den Unternehmen entstehen hohe Kosten, wenn Fehler
erst spat in der Produktion erkannt werden. Deshalb
zahlt sich meistens die Investition in eine automatisierte
Inline-Lésung fur die Qualitatssicherung in weniger als
zwOlf Monaten aus.

MIT
INLINE RONTGENPRUFUNG

Produktionsschritt 5

Produktionsschritt 4

Produktionsschritt 3
A Friiher Rontgenblick
Defekt dank inline Inspektion entdeckt, Gussteile
aussortiert und Kosten fur die Weiterverarbei-
tung gespart.

Produktionsschritt 2

Produktionsschritt 1

Modernste Softwaretechnologie

Defekte verladsslich evaluieren — Setzen Sie dank moderner ma-
schinenlernender Software das volle Potenzial lhrer Qualitatssiche-
rung frei: Die Software ZEISS Automated Defect Detection (ZADD)
detektiert, lokalisiert und klassifiziert Defekte nicht nur, sondern
evaluiert auf Basis des CAD-Modells, ob dieser nach weiteren
Bearbeitungsschritten ein Problem darstellt und somit aussortiert
werden muss. Sollten dhnliche Defekte gehaduft auftreten, erkennt
dies die Datenmanagementsoftware ZEISS Piweb. So kann friih-
zeitig in den Giefsprozess eingegriffen, Ausschuss reduziert und
Kosten gespart werden.

Defektanalyse
- Typ: Lunker
- Volumen: 16.34 mm?
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Entdecken Sie alle Moglichkeiten

3D-Inspektion

Vereinbarungen zum Klimaschutz wie das Kyo-
to-Protokoll stellen die Industrie, insbesondere im
Automobilbereich, vor grofe Herausforderungen.
Um Emissionen zu reduzieren, wird deswegen

auf Leichtbau gesetzt. Doch dies bedeutet auch
eine hohere Fragilitat der Gussteile. Innenliegende
Defekte haben daher deutlich grofRere Auswir-
kungen auf die Stabilitat der Bauteile. Deswegen
ist es wichtig, Defekte genau zu lokalisieren und
zu messen. Im Gegensatz zu der weitverbreiteten
2D-Technologie, ist dies mit der 3D-Technologie
maoglich. Und nicht nur das: Mit den 3D-Lésungen
von ZEISS kann in der Fertigung evaluiert werden,
ob ein Defekt nach weiteren Bearbeitungsschritten
ein Risiko darstellt. Durch die vorzeitige Erkennung
sparen Sie sich somit unnotige Kosten fur die Wei-
terverarbeitung.
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e 2D-Inspektion

Lunker, Poren, Risse und andere Defekte mit nur einer
Aufnahme detektieren — schnell, automatisiert und
verlasslich. Die 2D-Inspektionslésungen aus der BOSEL-
LO Produktfamilie sind speziell fir hochsten Durchsatz
und geringste Ausfallzeiten in rauen Produktionsumge-
bungen entwickelt.

e Messtechnik

Rontgenlosungen fur Messtechnik? ZEISS hat damit
seit Uber einem Jahrzehnt Erfahrung. Untersuchen Sie
jedes Detail: Uberprifung der MaRhaltigkeit innen-
liegender Merkmale, Soll-Ist-Vergleich mit einem
CAD-Modell oder Wandstarkenanalyse. Mit dem vollen
Durchblick sind die Mdglichkeiten nahezu endlos.
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Finden Sie die passende Losung

Seit zwolf Jahren bietet die ZEISS METROTOM-Familie bewahrte CT-Technologie fur die Quali-

ZEISS METROTOM 800 ZEISS METROTOM tatskontrolle. Die normengerechte Messspezifikation nach ISO 10360 von ZEISS METROTOM
@ . . . weRorow garantiert dabei stets hochprazise, reproduzierbare Messungen auf dem 3D-Datensatz.
: bis mittelgroSe Gussteile  EEEE PSR © et
ceee Messtechnik R R R R AR EEE R R R Bauteilgrofe Bauteildichte Geschwindigkeit  Auflésung Genauigkeit Aufstellfisiche
. ZEISS METROTOM 1500
: -@® . ZEISS METROTOM 800 225kV
: grolSe Gussteile : : : : : :
. ZEISS METROTOM 1500 | | | | | |
: .® ZEISS BOSELLO HEX
é) bis mittelgroflde Gussteile
.......................................................... Atline  c--eeeeeeeiiiiieeeiiiee
Wollen Sie Ihr Bauteil O ZEISS BOSELLO MAX Die robusten Réntgensysteme von BOSELLO gewahrleisten eine zuverlassige zerstérungsfreie
messen oder pr[jfen? s : @ gro@e Gussteile : - 7EISS BOSELLO Qualitatssicherung direkt in und an der Linie, und das seit fast 40 Jahren. Sowohl die Hardware,
: - T : = wie etwa die Generatoren als auch die Software sind Eigenentwicklungen.
. Mussen Sieinline  © T I oo
@) s Nein ----- ® : oder produktionsnah o N o ) o )
. . : f 5 i BauteilgroBe  Bauteildichte Geschwindigkeit Auflosung Genauigkeit Aufstellflache
. : : pruren: :
O : Alufelgen
: ] : ZEISS BOSELLO MAX | | | | |
S e Inline
O : ZEISS BOSELLO WRE thunder I I 1 I
: ® ZEISS BOSELLO OMNIA
) . . sonstige Gussteile ZE155 BOSELLO OMNIA I I P I
:  Mussen Sie genau die
Inspektion ----@ : Abmafe und die Position
. des Defekts wissen?
@) : bis mittelgroe Gussteile
Lot Nein --ceceveeererceerreeeiieeenen. Der Inline-CT ZEISS VoluMax generiert 3D-Volumendaten innerhalb weniger Sekunden und ist un-
. : ZEISS VoluMax F1500 ZEISS VoluMax empfindlich gegenlber Temperaturschwankungen. Das macht ihn bestens geeignet flr die 100-Pro-
O cee . ) zent-Prifung in der Fertigungshalle, wenn sehr schnell viele Teile zu prifen sind.
P grofse GUSSTRIIE T et e
: J . : Mussen Sie : BauteilgroRe Bauteildichte Geschwindigkeit  Auflésung Genauigkeit Aufstellflache
"""" a -----@ : hochsten Durchsatz
: erreichen? : ZEISS VoluMax 800 225 kV | | 11 |
O L . ) ) ) ZEISS VoluMax F1500 | | | | |
- : bis mittelgrofSe Gussteile
e ) - Y ZE155 VoluMax 1500 thunder I I I I
ZEISS VoluMax 9 flash ZEISS VoluMax 9 flash | | I | |

grolSe Gussteile



Alle Vorteile auf einen Blick

. PRODUKTIVITAT

Einhaltung der Taktzeiten durch
schnelle 100-Prozent-Inspektion
direkt in der Fertigung

Defekte fruhzeitig erkennen und
Geld sparen

In einer Aufnahme alle Informatio-
nen erhalten

\

. SERVICE

Alles aus einer Hand

Robuste Losungen dank langjahriger

Erfahrung im Produktionsumfeld
Verfugbarkeitszusage und

schneller Service

Friher Probleme in der Produktion
erkennen und damit Ausschuss
reduzieren

Durchgangige Prozesskontrolle
dank ZEISS PiWeb

Eine Investition, die sich in kirzes-
ter Zeit auszahlt

Bestes Preis-/Leistungsverhaltnis

Schnelle Hilfe dank weltweitem
Service und sofort verfligbaren
Ersatzteilen

Mehr Informationen unter:
www.zeiss.de/x-ray/leichtmetallguss
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