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!ﬁ:'_: _ Uber vier Jahrzehnte Know-how in Magnesium Druckguss, hohe

i\ ol =t Engineeringkompetenz und ein umfassendes Dienstleistungsangebot
i : ! | auseiner Hand. Das gesamte Potential dieses Materials der Zukunft,
) L1701 machen sich Kunden von STIHL Magnesium Druckguss zu Nutze.
Lassen Sie sich von den folgenden Seiten Uberzeugen.

s -

BT

k=
SEMI LN
S



Inhaltsverzeichnis

Inhalt Seite
EAItOrIal. ..o 5
Entwicklung und KonstruKtion ... 7
WeErkzeugbau ... ... 9
Schmelzbetrieh ... 11
GIEIBEIEI . 13
Oberflachenbehandlung.............ooiii 15
Spanende Bearbeitung. ... 17
MONTAGE .o 19
QualitAtSMaNagEMENT. ... e 21
L OGISTIK 23
Aus- Und WeIterbildung ... 25
Werkstoffe und Eigenschaften ... 27
Zertifikate ... 30



DruckgielRerei hinaus.

Der ganze Prozesskreislauf aus einer Hand: Die Kompetenz von
STIHL Magnesium Druckguss begleitet unsere Kunden von der Idee
bis zum Endprodukt. Unsere Leistung reicht also weit Uber die einer
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Auf Qualitat gegrindet: In Prim-Weinsheim,
in der Eifel, hat eines der groRten Magnesium
Druckgusswerke Europas seinen Sitz.

Willkommen bei einem der fithrenden
Magnesium-Druckguss-Spezialisten Europas

Das Leichtmetall Magnesium gilt heute als der Konstruktions- Im Zuge dieser Entwicklungen und um unsere hohen Qualitatsan-

werkstoff des 21. Jahrhunderts. Seine Stabilitat, hervorragende  forderungen dauerhaft zu gewéhrleisten, griindete STIHL bereits

GieReigenschaften und Bearbeitungsfreundlichkeit zeichnen 1971 ein Magnesium Druckgusswerk in Weinsheim. Eines der

diesen Werkstoff aus. grofsten und modernsten Druckgusswerke Europas, das mit
seinen Uber 600 engagierten Mitarbeitern heute schon fir die

Magnesium hat viele Vorteile gegenliber anderen Werkstoffen. Anforderungen von morgen bestens ausgerUstet ist.

Es ist fast unbegrenzt recyclingfahig — womit vor allem dem

Okologischen Trend zum Naturbewusstsein in der heutigen Ge- STIHL Magnesium Druckguss ist |hr kompetenter Partner fir

sellschaft Rechnung getragen wird. ganzheitliche Losungen aus einem Guss.

Nicht zuletzt aus dieser Verantwortung heraus nehmen unsere
Bauteile aus Magnesiumlegierungen seit jeher eine tragende
Rolle in der Konstruktion unserer STIHL Motorsdgen und
—gerate ein.



~ B Von der Idee zum Produkt:
| Bei STIHL ist das Resultat ein durch
- und durch optimiertes Bauteil.
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Qualitat von Anfang an

Besonderen Wert legen wir auf Effizienz, weshalb Optimierungen
des Endprodukts bereits in der Entwurfsphase gemeinsam mit
unseren Kunden entwickelt und umgesetzt werden, um lange
Projektzeiten zu vermeiden und Anderungswiinsche entspre-
chend friihzeitig miteinzubeziehen.

Dabei arbeiten unsere Spezialisten aus Konstruktion, Produktion
und Qualitatssicherung mit unseren Kunden unter dem Stichwort
Simultaneous Engineering mit STIHL in Projektteams eng
zusammen.

Von der druckgussgerechten Gestaltung eines Bauteils bis hin zu
rationellen Fertigungsmethoden kann dabei stets auf die Kompe-
tenz unserer Mitarbeiter gebaut werden, fir die CAD-Stationen
mit aktueller Software so selbstversténdlich sind wie kurzfristige
Kundenabstimmungen.

Entwicklung und Konstruktion

Aktive Unterstltzung unserer Kunden steht am Beginn:
Bereits in der Entwurfsphase ist STIHL Know-how gefragt. Der Guss-
spezialist unterstutzt bei der optimalen Auslegung des Bauteils.

So ist auch die Durchfiihrung von Formfill- und Erstarrungssimu-
lationen bei uns Standard.

Um die Entwicklung als den Ausgangspunkt einer optimal ge-
planten Prozesskette zuverldssig zu sichern, setzt STIHL auf ein
durchgangiges CADCAM-System, welches zur rechnerunterstiitz-
ten Fertigung, beginnend bei der Programmierung der Bearbei-
tungszyklen Uber die Werkzeugerstellung bis einschlief3lich der
Hinterlegung der 3D-Daten in der Messmaschine, eingesetzt
wird.

Daraus resultiert ein Gewinn an Produktqualitdt wahrend gleich-
zeitig Kosten und der Bearbeitungsaufwand gesenkt werden.
Infolgedessen kann die Serienanfertigung schneller gestartet
werden.



Auf CNC-gesteuerten Maschinen
werden die Elektroden fir die
Funkenerosion gefrast.




Werkzeugbau

Wir bringen lhre
Ideen in Form

AuBerste Prazision wird bei uns als MaRstab iiber alle Arbeits-
schritte hinweg angesetzt.

All unsere Werkzeuge werden im eigenen Werkzeugbau ge-
fertigt. Dabei kommmt ausschlieRlich hochwertiger Warm-
arbeitsstahl zum Einsatz. So gewahrleisten wir die Qualitéts-
anforderungen unserer Kunden.

Denn wir sind Uberzeugt: Wer den gesamten Prozess aus einer
Hand anbietet, hat die Qualitédt in allen Phasen der Produktion voll
unter Kontrolle.

Zusatzlich ergibt sich aus dieser Effizienz der kurzen Wege
zwischen Entwicklung und Werkzeugbau die Mdoglichkeit,
fur unsere Kunden, bei Konstruktionsanderungen frihzeitig
Einfluss nehmen zu kénnen.

Kontrolle, Messen, Finishing:

Bis zum endgliltigen Werkzeug sind es viele
Schritte. Die STIHL Qualitat ist die Summe
aus jahrzehntelangem Know-how und
Qualitdtsdenken unserer Mitarbeiter.




Am Ende steht ein neuer Anfang: alle Magnesiumlegierungen
sind zu 100 Prozent rlickschmelzfahig. Sortenreinheit gewahr-
leisten wir, indem die Gussteile mit einer Werkstoffkennzeich-
nung versehen werden. Ein weiterer Beleg fir konsequentes

Qualitatsdenken.

Werkstoffriickfithrung
mit STIHL

Die Schmelzanlage verfligt Uber eine Kapazitdt von ca. 4.500
Tonnen jahrlich.

Ahnlich dem Naturkreislauf, werden auch bei STIHL Werkstoffe
nicht unnétig verschwendet. So werden in unserer Schmelzan-
lage Kreislaufmaterialien, ohne jeden Qualitatsverlust im Vergleich
zum Primarmaterial, eingeschmolzen und zu neuem Ausgangs-
material aufbereitet.

Insbesondere im Hinblick auf die Herstellerverantwortung fir das
Produktrecycling und im Sinne der Ressourcenschonung ist
dieses Thema von besonderer Bedeutung.

Wir, ,,STIHL Magnesium Druckguss” sichern unseren Kunden
durch zertifizierte und akkreditierte Prozesse, Ablaufe und
Prufverfahren in dieser Technologie eine Partnerschaft, die sich
vor allem durch Erfahrung und Kompetenz auszeichnet.

Ausgediente Magnesiumteile wer-
den bei rund 700 °C eingeschmol-
zen und in Barrenform abgegossen.




Schmelzbetrieb




Das Produkt nimmt Gestalt an: Die automatisierte Fertigung
Uberzeugt durch Leistungsfahigkeit und Flexibilitat.
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Warm- und Kaltkammer-
guss im Griff

Mit einer Kapazitat von ca. 6.500 Tonnen pro Jahr gilt STIHL als
einer der leistungsfahigsten Hersteller von Magnesium Druck-
gusserzeugnissen in Europa.

Auf vollautomatisierten Druckgusszellen der Warm- und Kalt-
kammertechnologie werden Standard- und Sonderlegierungen
zu Bauteilen mit hohen Anforderungen verarbeitet.

Hohe Standzeiten, MaRBhaltigkeit und Oberflachengiite sind
die grundsatzlichen Qualitatsfaktoren fir STIHL Magnesium
Druckguss.

GieRerei
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Zur individuellen Farbgestaltung steht ein grof3es Spektrum zur
Auswahl. Unsere Anlagen arbeiten rickstandsarm: tberschissiges
Pulver wird dem Kreislauf wieder zugefiihrt.
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Schicht-Dienst
fiir lhr Produkt

Wir sind darauf eingerichtet, Magnesium Druckgussteile in jeder
gewdlnschten Farbe zu beschichten.

Dazu garantieren zwei Pulverbeschichtungsanlagen mit
modernster ESP-Technologie die hohe Glte und Qualitat der
Beschichtung. Auch nach jahrelangem Einsatz des Bauteils sind
der Oberflachenschutz und die perfekte Optik gewahrleistet.

Die hochmodernen Fertigungsanlagen sorgen fir kurze Um-
riistzeiten, einen hohen Teiledurchlauf und sind ein weiteres
bedeutendes Argument fir Magnesium Druckguss von STIHL.

Ferner ist dabei die dem Material entsprechende Vorbehandlung
der Teile, wie beispielsweise das Entfetten und Waschen, eine
technische Vorbedingung. Hier kommt uns unsere jahrzehnte-
lange Erfahrung zu Gute.

Gar nicht oberflachlich,—
die drei wesentlichen Arbeitsschritte:
Vorbehandeln, Pulverbeschichten, Ausharten.
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High-Speed in den Bearbeitungszentren:

Bestlickt mit unterschiedlichsten Werkzeugen kénnen in einer Auf-
spannung zahlreiche Schritte direkt hintereinander und ohne Werk-
zeugwechsel vollzogen werden. Flexible Aufnahmevorrichtungen
ermdoglichen die Rundumbearbeitung der Druckgussteile.




Spanende Bearbeitung

Bearbeitung auf
hochstem Qualitatsniveau

Vielfach werden Magnesiumgussteile weiteren Bearbeitungs-
schritten unterzogen. Beispiele sind Frasen, Spindeln und Gewin-
deschneiden auf modernsten Hochgeschwindigkeitsanlagen.

Die STIHL Kompetenz bezliglich der Magnesiumbearbeitung
spiegelt sich auch im Maschinenpark wider: Von flihrenden
Herstellern stehen High-Speed-Bearbeitungsmaschinen zur
Verflgung.

Von STIHL entwickelte und gebaute Fertigungssysteme kommen
in diesem Bereich ebenfalls zum Einsatz. Rationelle Fertigung und
gleichbleibend hohes Qualitatsniveau werden durch Bearbei-
tungslinien, sowie durch Serienfertigungseinrichtungen und
Sondermaschinen gewaéhrleistet.
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Hochste Sorgfalt ist garantiert: Die Gussteile werden auf
Rundtischmaschinen oder speziellen Montagelinien vor-
konfektioniert oder einbaufertig montiert. Die hoch ergo-
nomische Arbeitsweise tragt auch hier zur Qualitat bei.

Unser Qualitatsanspruch
ist Ihre Garantie

Wir bieten unseren Kunden das ganze Know-how in Teil- und
Fertigmontage, wobei unsere Produktion sich stets nach Ihren
Anforderungen richtet.

Dabei werden die Qualitatsmalstabe bei STIHL konsequent Uber
den gesamten Prozessablauf eingehalten,— von der Entwicklung
bis zur fertigen Baugruppe.

Fur unsere Kunden bedeutet das gleichzeitig héchste Prazision
und kurze Lieferzeiten zu einem attraktiven Preis.
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Qualitat und Prazision

Bei STIHL wird jeder Schritt im Prozessablauf von modernstem
Qualitatsmanagement begleitet. Dadurch garantieren wir sowohl
bei der Bemusterung, im Werkzeugbau, in der Giel3erei, der
Oberflachenbehandlung als auch in der Bearbeitung und Montage
stets hochste Prazision.

Ausgangspunkt daflr bildet die konsequent organisierte Qualitats-
planung, die bereits in der Entwicklungsphase beginnt.

Die Absicherung unserer gesetzten Standards erfolgt in allen
Produktionsbereichen durch hochkomplexe und moderne
Messanlagen und -einrichtungen.

Qualitditsmanagement

Bei aller Automatisierung gilt jedoch: Versierte Technik kann und

soll den geschulten Blick erfahrener Mitarbeiter nicht ersetzen.
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Logistik

Just in time - weltweit

Nachdem in den bisherigen Prozessphasen unser striktes Quali-
tatsdenken flr eine reibungslose Herstellung und Weiterverarbei-
tung der Magnesium Druckgussteile gesorgt hat, umfasst unser
Dienstleistungsangebot im letzten Prozessabschnitt das ganze
Spektrum der Logistik.

Unser Serviceangebot, das stets auf dem aktuellsten Stand der
Technik ist, ermoglicht es unseren Kunden durch zuverlassige
Just-in-time-Lieferungen die Lagerhaltungskosten zu senken.

Auf diese Weise gelangt STIHL Magnesium Druckguss piinktlich
und zuverlassig in zahlreiche Lander rund um den Globus.

Unser Qualitatsdenken reicht konsequent bis ans Ende der
Prozesskette. Deshalb kénnen sich unsere Kunden, auch in der
Logistik, auf die Perfektion von STIHL Magnesium Druckguss
verlassen. IT-gestlitzt und teilautomatisiert ist das Hochregallager
allen Anforderungen gewachsen.
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Bildung fiir die Zukunft

Wahrend des gesamten Produktionsprozesses bedarf es neues-
ter Technologie, sowie einer starken und kompetenten Mann-
schaft aus hochqualifizierten Mitarbeitern, um zu den besten
Druckguss-Spezialisten Europas zu gehdren.

Daher gehoren Qualifikation, Identifikation und Motivation zu
den entscheidenden Schlagworten bei STIHL. Das ist der Grund,
warum wir besonderen Wert auf die Aus- und Weiterbildung
unserer Mitarbeiter legen.

Aus- und Weiterbildung
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Magnesium Gusslegierungen ermoglichen geringes Teilegewicht
bei wettbewerbsfahigem Herstellungsaufwand. Dinnwandigkeit,
MaRgenauigkeit, kurze GieRRzyklen und lange Formstandzeiten
sind typische Vorteile bei Magnesium Gussteilen.

Weitere Pluspunkte sind ausgezeichnete Bearbeitbarkeit, gute
Dampfungs- und (EMI) Abschirmungseigenschaften. Dank ihres
hohen Reinheitsgrades und fortschrittlichster Korrosionsschutz-
techniken sind unsere Gusslegierungen durchaus auch in korrosi-
ver Umgebung einsetzbar.

EN-MC MgAI9Zn1(A) (AZ 91)

Die gebrauchlichste Druckgusslegierung mit hervorragenden
GielReigenschaften und hoher Festigkeit.

Typische Anwendungen: Automobil-, Computer- und Mobiltele-
fonteile, Sportgerate, Deckel und Gehause, Bauteile fir Motor-
sdgen, Handwerkzeuge, Haushaltsgerate etc.

Zusammensetzung Masseln fiir Magnesium Druckguss

Legierung % Al % Mn

EN-MB MgAI9Zn1(A) | EN-MB 21120 85-95 min. 0,17
EN-MB MgAI5Mn EN-MB 21220 45-53 min. 0,27
EN-MB MgAI2Mn EN-MB 21210 17-25 min. 0.35

% Zn % Si % Cu % Ni % Fe Andere
(max.) (max.) (max.) (max.) (max.) je max. %
045-0,90 | 0,05 0,025 0,001 0,004 0,01
max.0,20 | 0,05 0,008 0,001 0,004 0,01
max.0,20 | 0,05 0,008 0,001 0,004 0,01
max.0,20 | 0,05 0,008 0,001 0,004 0,01

Charakteristische mechanische Eigenschaften (bei Raumtemperatur)
Die Werte gelten fiir getrennt gegossene Probestébe

Eigenschaften Einheit EN-MC MgAI9Zn1(A)
(AZ 91)

Zugfestigkeit

N/mm? 200 - 260
0,2 % Dehngrenze

N/mm? 140-170
Druckfestigkeit

N/mm? 148
Bruchdehnung

% 1-6
Elastizitdtsmodul

kN/mm? 45
Schermodul

kN/mm? 17
Brinellhérte

HBS 1/5 65-85
Schlagfestigkeit
Charpy, ohne Kerbe J 6

ng: nicht gemessen

EN-MC MgAI6Mn
(AM 60)

190 - 250

120- 150

ng

4-14

45

ng

55-70

EN-MC MgAI5Mn
(AM 50)

180 - 230
110-130
113
5-15
15

ng

50-65

EN-MC MgAI2Mn
(AM 20)

150 - 220
80- 100
74
8-18
15

ng

40 - 55

Die mechanischen Eigenschaften einer Legierung sind in hohem Mafe vom Herstellungsverfahren und dessen Variablen

abhangig.



Werkstoffe und Eigenschaften

EN-MC MgAI5Mn (AM 50) / EN-MC MgAI6Mn (AM 60) EN-MC MgAi2Mn (AM 20)

Besonders hohe Dehnung und Energie-Absorption bei hoher
Festigkeit und guter Giel3barkeit zeichnen diese Legierungen aus.
Typische Anwendung finden Sie im Automobilbau: Sitzrahmen,
Lenkrader, Instrumententafeltrager, Lifterrader etc.

Druckgussteile
Legierung % Al % Mn % Zn % Si % Cu % Ni
(max.) (max.) (max.) (max.)
EN-MC MgAI9Zn1(A) | EN-MC 21120 83-97 min.0,70 | 0,35-1,00 | 0,10 0,030 0,002
EN-MC MgAI6Mn EN-MC 21230 55-6,5 min. 0,10 | max.0,20 | 0,10 0,010 0,002
EN-MC MgAI5SMn EN-MC 21220 44-55 min.0,10 | max.0,20 | 0,10 0,010 0,002
EN-MC MgAI2Mn EN-MC 21210 16-26 min.0,10 | max.0,20 | 0,10 0,010 0,002
Charakteristische physikalische Eigenschaften

Eigenschaften Einheit | Temp.°C | EN-MC MgAI9Z- EN-MC MgAI6Mn EN-MC MgAI5Mn

n1(A) (AZ 91) (AM 60) (AM 50)
Dichte g/cm? 20 1,81 1,80 1,77
Liquidustemperatur °C 598 615 620
Anschmelztemperatur °C 420 - 435 420 - 435 420 - 435
Wérmeausdehn.-Koeff. pm/m-K | 20-100 | 26,0 26,0 26,0
Schmelzwarme kd/kg 370 370 370
Spez. Warmekapazitat kd/kg-K 20 1,02 1,02 1,02
Warmeleitfahigkeit W/K:m 20 51 61 65
Elektr. Leitfahigkeit MS/m 20 6,6 ng 9,1

ng: nicht gemessen

Die Informationen und Spezifikationen sind enthalten in: DIN EN 1753 und ASTM Normen.

STIHL Ubernimmt keine Garantie und keine Haftung fur die in dieser Broschure angefihrten Informationen.

Druckfehler vorbehalten.

Charakteristisch flr diese Legierung ist die hohe Dehnung kom-
biniert mit hoher Schlagfestigkeit. Daher ist vor allem die Anwen-
dung fur Sicherheitsbauteile im Automobilbau typisch.

% Fe Andere
(max.) je max. %
0,005 0,01

0,005 0,01

0,005 0,01

0,005 0,01

EN-MC MgAI2Mn
(AM 20)

1.75

638

420 - 435
26,0

370

1.02

94

13,1
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Magnesium Druckgusslegierungen

Spannungs-Dehnungs-Kurven

Separat gegossene Probestébe bei Raumtemperatur
300

MgAI9Zn1(A) ——— MgAlEMn

200 /// —
] MgAIZMn
100 ’_/
s
S | |
0 4 8 12 16 20

Dehnung (%) Das Ende des Graphen entspricht der Dehnungsgrenze

Zugfestigkeit

Separat gegossene Probestabe bei Raumtemperatur
300

MgAI9Zn1(A)
MgAlbMn T/
\
| [MOAZMD 1 kx
\:

g 100
< 0
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Werkstoffe und Eigenschaften

0,2 % Dehngrenze

Separat gegossene Probestébe bei Raumtemperatur

200
& MgAI9Zn1(A)
MAIBNN  ~—_]

\

100 MAIZMn  —— §
\\

% 50

S 9

50 0 50 100 150 200

Temperatur (°C)

Schlagfestigkeit

Separat gegossene Probestibe mit Kerbe (Charpy-V)

|
6
//
4
MgAl6Mn
=
g MgAI9Zn1(A)
B
60 30 0 30 60 90 120 150 180

Temperatur (°C)

STIHL Ubernimmt keine Garantie und keine Haftung fir die in dieser Broschure angeflhrten Informationen. Druckfehler vorbehalten.
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STIHL Magnesium Druckguss

Qualifikation und Vertrauen

Ausgehend von den Zertifizierungen, als Grundpfeiler unserer
Arbeit, spiegelt sich unser konsequentes Qualitats- und Umwelt-
management bei allen Betriebsablaufen in den hohen Standards,
von der Entwicklung Uber die Produktion bis hin zum After-
Sales-Service, wider.

Unser Qualitatsdenken, flr das wir als einer der fihrenden
Magnesium Druckgussspezialisten weltweit anerkannt sind, ist
die Basis fUr langjahrige Partnerschaften.

Medizintechnik Automobil

Entertainment-Systeme Motorrad

STIHL

Magnesium Druckguss

Elektrowerkzeuge Optik & Messsysteme

Automobilzulieferer Motorsagen & Motorgerate
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KéIn-Bonn

Koblenz

Frankfurt

- Vlkaneifel Wiesbaden

Frankreich
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