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Anwendungsoptimierte
Kupfer-Knetlegierungen fur
Gleit- und Walzlager

Grummert, H.; Reetz, B. (1)

Gleit- und Walzlager werden in lhrem Einsatz mit einem breiten Spektrum an Be-
anspruchungen konfrontiert, darunter grundlegende mechanische Belastungen
ebenso wie dynamische Belastungskollektive, tribologische Beanspruchungen,
Temperaturlasten und Korrosion. Anwendungsspezifisch treten unterschiedlichs-
te Kombinationen dieser Beanspruchungen auf. Kupferwerkstoffe verdanken lhren
breiten Einsatz auf dem Gebiet von Gleit- und Wélzlagern dem Umstand, dass die
Legierungen mit einer Vielzahl von Kombinationsméglichkeiten aus Legierungs-
auswahl und Verarbeitung variable Antworten auf die Beanspruchungen in unter-
schiedlichen Anwendungen bieten. Zusétzlich birgt die Entwicklung von neuen

Kupferwerkstoffen ein enormes Potential, um neuen wachsenden Herausforderun-

gen erfolgreich zu begegnen.

ntscheidend fiir den Anwen-

dungszweck von Kupferwerk-

stoffen fiir Gleit- und Wilzla-

ger ist das in der Anwendung
vorliegende Gefiige. Das Gefiige entsteht
in einem Zusammenspiel von Legierung
und Prozess der Verarbeitung. Fiir die
Abdeckung des gesamten Grofienbe-
reichs, fir Gleitlager oder Lagerkifigen
aus Kupferwerkstoffen von wenigen mm
bis zu mindestens 500 mm reichend, ist
der Einsatz von unterschiedlichen Her-
stellverfahren notwendig. Hinreichend
kleine Abmessungen lassen sich mittels
Strangpressen realisieren. Oberhalb der
Abmessungen fiir das Strangpressen kom-
men Schmiedeverfahren, namentlich das
RiickwirtsfliefSpressen oder Ringwalzen,
zum Einsatz. Wichtig bei der Verwendung
verschiedener Verfahren ist die Variation
der Verfahrensparameter, um fiir unter-
schiedliche Abmessungen zu vergleichba-
ren Eigenschaften zu gelangen.

Anforderungen an
Lagerwerkstoffe

Von Umwelt- und Kostengedanken moti-
vierte Bestrebungen nach weniger Mate-
rialeinsatz und geringeren Reibverlusten
bzw. hoheren Wirkungsgraden treiben
kupferbasierte Lagerwerkstoffe an ihre
bislang existierenden Grenzen und weiter
dartiber hinaus. Die Kupferwerkstoffe fiir
Lageranwendungen sind einem komple-

xen Spektrum aus mechanischen und ther-
mischen ebenso wie tribologischen und
korrosiven Beanspruchungen ausgesetzt.
Nicht nur aus den technischen Belastun-
gen in der Anwendung, sondern auch aus
den Prozessen der Herstellung und Verar-
beitung sowie normativen Vorgaben resul-
tiert ein umfangreiches Anforderungs-
profil, das abhéngig vom Einzelfall eine
Gewichtung von ganz unterschiedlichen
Faktoren beinhaltet [nach DIN 50282]:
B Dehngrenze, Zugfestigkeit und Bruch-
dehnung sowie Druckfestigkeit
B Hoher Verschleiflwiderstand gegen in
der Anwendung vorherrschende Ver-
schleiffimechanismen, dies kénnen Ero-

sion, Kavitation, Abrasion, Adhidsion
oder Oberflichenzerriittung sein.

B Niedriger Reibwert in méglichst allen
Betriebspunkten [1]

B Gutes Haftvermogen des Schmierstof-

fes an der Lageroberflache

Gute Notlaufeigenschaften [2,3]

Olvertriglichkeit

widerstand, Bildung

Triboschichten)

B Einbettfahigkeit von Fremdpartikelnin
die Matrix [4]

B Hohe Dauerfestigkeit [5]

B Unempfindlichkeit gegen stoflende
Beanspruchung

B Hohe Bruchzihigkeit

B Thermische Stabilitit (Mafhaltigkeit,
Geflige, Relaxationsfestigkeit)

B Hinreichende Warmeleitung

B Verarbeitbarkeit bzw. Weiterverar-
beitbarkeit beim Kunden (Warm- und
Kaltumformbarkeit, Bearbeitbarkeit
der Oberflichen, Beschichtbarkeit, aber
auch Recyclierbarkeit)

B Umwelt- und Gesundheitsvertréglich-
keit, z.B. Altautorichtlinie hinsichtlich
Pb-Gehalt

Diese Anforderungen sind oftmals so

(Korrosions-
optimaler

gegensitzlich, dass mit der Optimierung
auf eine bestimmte Zieleigenschaft ande-
re Eigenschaften nachteilig beeinflusst
werden. Ein Beispiel dafiir sind Dichte
und Wirmeleitfdhigkeit. Damit die im
Lager generierte Wirme ziigig abgefiithrt
werden kann und damit geringe mittlere
Lagertemperaturen vorherrschen, ist eine
hohe Wirmeleitfahigkeit gefordert. Mit
einer hohen Wirmeleifihigkeit geht eine
tendenziell hohe Dichte einher. Wenn
die Dichte zunimmt, miissen gleichzeitig
hohere Massen bewegt und daher héhere

OF |Kurzzeichen DINEN (ZustandR,, [Rm |A5 |Hérte HB |E-Modul|o A Cp
[MPa] |[MPa] ([%] (2,5/62,5 ([GPa] [10‘5/,(] [W/(m*K)] |[J/(kg*K)]

2210 CuZn37Mn3AI2PbSi| CW713R| R540| 2320| 2540/ 210 2140 93 20,4 63| 377,
R590| 2350| 2590| =28 2160

2232 CuAl10Ni5Fe4| CW307G| R680[ 2320 2680 210 2170 120 17 50, 450

2233 CuAl10Ni5Fe4| Sonderl.| R740| 2400 2740, =8 2200 120 17| 50| 450,
R820| 2680| 2820| 210 2230

2261 | CuZn30AI3Mn3Si1NiCr| Sonderl| R640| 2370| 2640 =8| 2180 103] 20,2 90 377
R700| 2450| 2700| =28 2190

2268 CuzZn31Si1| CW708R| R530| 2400( 2530 =210 2150 108 19,2 7 377

2269 R540| 2430| 2540| 210 2160

2270

2357 CuZn40Pb2| CW617N|  R360| 2320| 2360| 220 285 96| 21,1 113 377,
R500] 2350| 2500| =28 2135

2400 CuNi2Si| CW111C| R600| 2520 2600 =10 2180 150 16,8 >150] 377

2403 CuNi1Si| CW109C|  R540| 2470 2540 =210| 2180 150 16,8 >150)] 377

Tabelle 1: Exemplarische Ubersicht von Kupfer-Knetlegierungen fiir Lageranwendungen
(spezielle Merkmale gelb hinterlegt, spezielle Legierungselemente unterstrichen), mit

Otto Fuchs (OF)-Legierungsnummern, Angabe der 0,2%-Dehngrenze Rp

der Zugfestig-

0,2

keit R , der Bruchdehnung A5, des linearen Ausdehnungskoeffizienten o, der Wérmeleit-
fahigkeit ), der Warmekapazitat Cp und weiterer Eigenschaften, Werte fiir Raumtempe-

ratur
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Kundenforderungen
Stand der Technik
Normen
Gesetzliche Vorschriften

Anwendung
Eigenschaften
Funktionen

I

Werkstoff V

Triboschichten
(,,Dritter Kérper)

Herstellung/
Verarbeitung

GieRen
Warm-/Kaltumformung

Chemische Zusammensetzung

Gefiige

Bild 1: Werkstoffdreieck

Krifte bei der Beschleunigung dieser Mas-
sen aufgebracht werden.

Bandbreite von Kupfer-
Knetlegierungen fiir
Lageranwendungen

Entsprechend der Vielzahl an Bean-
spruchungsprofilen fiir unterschiedliche
Lageranwendungen gibt es nicht den einen
Allround-Werkstoff, sondern eine Vielzahl
an sehr unterschiedlichen Kupferlegierun-
gen, die fiir Lageranwendungen zum Ein-
satz gelangen konnen. Die eingesetzten
Legierungen variieren von niedriglegier-
ten Bronzen bis hin zu komplexen hochle-
gierten mehrphasigen Sonderbronzen und
Sondermessingen (Tabelle 1).

Der Schliissel zu der Auswahl der fiir
einen bestimmten Anwendungsfall geeig-
neten Legierung liegt in der Korrelation
zwischen den geforderten Eigenschaften,
der chemischen Zusammensetzung der
Legierung und den durch die Verarbei-
tung moglichen resultierenden Gefiigen
und Mikrostrukturen. Der Werkstoff ist
als ein ,,Baukasten“ zu verstehen, dessen

("
X

100 pm
Bild 2: CuNi1Si (CW109C): Lichtmikroskopisch abgebildetes Gefiige (a) und Mikrostruktur
im Rasterelektronenmikroskop (b)

»Bausteine“ (Legierungselemente, Gefii-
gebestandteile, Mikrostrukturen) nach
Moéglichkeit vom Werkstoffkonzept her
so abzustimmen sind, dass der Werkstoff
seinen Einsatz optimal meistern kann.
Die im Endzustand gewtinschten Gefiige
und Mikrostrukturen miissen sich bei der
Legierung dariiber hinaus mit den vor Ort
verfiigbaren Fertigungseinrichtungen ein-
stellen lassen (Bild 1).

Legierungsheispiele fiir
Lageranwendungen

Im Falle hoher Warmeentwicklung sind
Lagerwerkstoffe erforderlich, die eine
hohe Wairmeleitung erméglichen. Da
ein geringer Gehalt von im Mischkristall
gelosten Fremdatomen fiir hohe Wir-
meleitung vorteilhaft ist, kommen fiir
héchste
niedriglegierte

Wirmeleitungsanforderungen
Kupferwerkstoffen in
Frage. CuNiSi-Legierungen, z.B. CuNilSi
(CW109C), bieten eine Losung, die hohe
Wirmeleitung mit hohen Dehngrenzen
und Zugfestigkeiten bei Raumtempera-
tur und dariiber hinaus Warmfestigkeit

lpm 4Z17 B°

bei erhohten Temperaturen zu kombinie-
ren [6].

Die Legierung CuNilSi (CW109C) zeigt
bei lichtmikroskopischer Vergroflerung
eine einphasige Matrix aus a-Phase (Bild
2). Das kubisch-flichenzentrierte Git-
ter der a-Phase tragt zusitzlich zu einer
hohen Wirmeleitfihigkeit des Werkstoffs
bei. Ein Beitrag, damit diese Warmeleit-
fahigkeit von CuNilSi mit einer hohen
Festigkeit kombiniert wird, leistet die
Einstellung einer mittleren Korngréfle
von wesentlich unter 100 pm. Bei hoherer
Vergroflerung im Rasterelektronenmikro-
skop werden Ni Si-Ausscheidungen sicht-
bar, die feindispers verteilt im Inneren der
Kérner vorliegen und damit einen weiteren
Beitrag zu einer hohen Festigkeit beisteu-
ern. Geringe Korngrofle und feindisperse
Ausscheidungen im Korninneren (bei aus-
scheidungsfreien Korngrenzen) erfordern
bei der Warmverarbeitung von CuNilSi
eine kontrollierte Temperaturfithrung mit
rascher Abkiihlung aus der Umformwér-
me. Die kontrollierte Temperaturfithrung
verhindert, dass sich unerwiinschte Korn-
grenzenausscheidungen bilden und damit
das Potential fiir eine spatere Aushirtung
genommen wird.

Eine umfangreiche Gruppe von Lager-
werkstoffen bilden die Sondermessinge.
Sondermessinge sind Legierungen des
Systems Cu-Zn-X. Sie weisen Zink als
zahlenmiéfligen Hauptlegierungsbestand-
teil auf und enthalten neben Zink weitere
chemische Elemente X= {Ni, Fe, Mn, Al,
Si, Ti und Cr} als Legierungsbestandteil.
Zu den verbreiteten Sondermessingen fiir
Lageranwendungen zdhlt als Cu-Zn-Si-
Typ die Legierung CuZn31Sil (CW708R)
[7]. CuZn31Sil weist eine Matrix aus a-
und B-Phase auf (Bild 3). Das Silizium ist
tiberwiegend in der Messingmatrix gelost,
lichtmikroskopisch treten Silizide somit
kaum in Erscheinung. Aufgrund der
Zweiphasigkeit kombiniert CuZn318il bei
Raumtemperatur gleichermaflen Festig-
keit und Duktilitat. Bei hoheren Tempe-
raturen, wie sie bei weiterverarbeitenden
Prozessen oder in der Anwendung infolge
der Schmierstoffumgebung auftreten kon-
nen, ist CuZn31Sil thermisch stabil.
Technisch  relevante  Sondermessinge
vom Typ Cu-Zn-Al oder Cu-Zn-Mn, z.B.
CuZn37Mn3AI2PbSi (CW713R) enthal-
ten Silizium und dariiber hinaus Mangan,
Eisen, Nickel, Kobalt oder andere Elemente.
Die zuvor genannten Elemente sind Silizid-
bildner, sie bewirken die Bildung primérer
oder sekundirer intermetallische silizidar-
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100 pm

50 um

Bild 3: Cuzn31Si1 (CW708R): Lichtmikroskopische Abbildungen von einem Vormaterial

fiir Buchsen

tiger Phasen bewirken. Die Silizide tragen
wesentlich zum Verschleifwiderstand der
Sondermessinge in Reibanwendungen bei
und verleihen den Sondermessingen gewis-
se Notlaufeigenschaften. Eine moglichst
hohe Dehngrenze und Zugfestigkeit kann
bei den einphasigen Sondermessingen mit-
tels eines moglichst feinen Korns oder Aus-
scheidungsverfestigung eingestellt werden.
Bis ungefihr 15 Masse-% Zink liegt in den
technisch fiir Lageranwendungen tiblichen
Sondermessingen eine im Wesentlichen
einphasige Matrix aus a-Phase vor. Die
Festigkeit der a-Phase ldsst sich weiterhin
durch Kaltverfestigung erhéhen.

Oberhalb von ca. 15 Masse-% Zink schliefit
sich der Bereich der mehrphasigen Sonder-

20 um

messinge an (siehe Ausfithrungen zu Son-
dermessingen in [8]). Die Mehrphasigkeit
kann nicht nur festigkeitssteigernd wir-
ken. Weiterhin ldsst sich ein mehrphasiges
Sondermessing als Verbund von einzelnen
Gefugebestandteilen auffassen, von denen
jeder einzelne eine besonderen Beitrag zu
einer bestimmten Einzelkomponente des
Anforderungsprofils leisten kann. Ledig-
lich die Kombination der Gefiigebestand-
teile liefert den Werkstoff, der das gesamte
komplexe Beanspruchungsprofil aus der
Uberlagerung der Einzelanforderungen
erfillen kann. Ein Beispiel fiir die Ver-
kniipfung solcher unterschiedlicher Ein-
zelanforderungen ist die Kombination aus
einem hohen abrasiven Verschleiflwider-

20 ym

Bild 4: Lichtmikroskopische Abbildungen: CuZn37Mn3AI2PbSi warmumgeformt (a) und
auf o/p-Gefiige gegliiht (b), CuAl10Ni5Fe4 warmumgeformt (c) mit anschlieBendem

Losungsglithen+Anlassen (d)

stand mit der Einbettfdhigkeit von Fremd-
partikeln. Ein hoher Verschleiflwiderstand
gegen Abrasion wird durch eine harte z.B.
B-Phase in der Matrix eingestellt, fiir die
Einbettfihigkeit ist eine weiche a-Phase
erforderlich. Durch ein Gemenge aus tiber-
wiegend B-Phase mit eingelagerter a-Phase
werden gleichermaflen Abrasionswider-
stand und Einbettfihigkeit ermoglicht.

Einstellung der Zielgefiige durch
Wéarmebehandlung

Die Allotropie hochlegierter komple-
xer Sondermessinge und Sonderbronzen
eroffnet eine besondere Vielfalt an Mog-
lichkeiten, bei unverdnderter chemischer
Zusammensetzung tiber die Verarbeitung
eine Anpassung an ganz unterschiedliche
Anforderungsprofile zu erreichen. Der
Schliissel zu dieser Anpassungsfahigkeit
ist eine Kombination aus den Schritten der
Warmumformung, einer Kaltverfestigung
und des thermischen Entspannens. In den
Temperaturbehandlungsschritten ist je
nach Temperaturverhalten der betreffen-
den Legierung zudem eine gezielte Tem-
peraturfithrung zu beachten. Eine sehr
umfangreiche Darstellung der Gefiige
mehrphasiger Messinge und Sondermes-
singe nach Temperaturbehandlung ist
Pugacheva, 2007 [9], zu entnehmen. Nach-
folgend werden die Moglichkeiten der
Wirmebehandlung am Beispiel je eines
Sondermessings und einer Sonderbronze
exemplarisch aufgezeigt.

Die Sondermessinglegierung
CuZn37Mn3AI2PbSi weist im warmum-
geformten Zustand bei lichtmikroskopi-
scher Betrachtung eine Matrix aus iiber-
wiegend oder ausschliefllich f-Phase auf.
Uber die gesamte Matrix gleichmifig ver-
teilt liegen weiterhin Mangansilizide vor
(Bild 4a). Nach dem Glithen bei Tempera-
turen in dem a-B-Zweiphasengebiet und
anschlieffender Abkiihlung an ruhender
Luft liegt in der Matrix ein nennenswer-
ter Anteil an a-Phase vor. Die a-Phase
ist sowohl auf den Korngrenzen als auch
im Korninneren der p-Phase angeordnet
(Bild 4b). Das durch die Glithung einge-
stellte Gefiige vereint gegeniiber einer aus-
schlieSlich p-Matrix die zuvor genannten
Vorteile eines mehrphasigen Gefliges wie
hohe Duktilitit bei gleichzeitig gutem Ver-
schleifiwiderstand und Einbettfdhigkeit
von Fremdpartikeln.
Nickel-Aluminium-Bronzen wie
CuAll0Ni5Fe4 (CW307G) zeigen abhdn-
gig von ihrer Verarbeitung ein sehr
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Bild 5: 0,2%-Dehngrenze (Rp

0,27

Zugfestigkeit (R ), Bruchdehnung (A5) und Harte

HB2,5/62,5 von CuAl10Ni5Fe4, warmumgeformt, warmebehandelt

unterschiedliches Gefiige aus a-Phase,
B-Martensit sowie verschiedenen
k-Phasen (Bild 4c) [10]. Bei einem Gefii-
ge der Legierung, das sich infolge einer
Warmumformung bei den technisch tbli-
chen Umformtemperaturen einstellt, lie-
gen Korner der a-Phase sowie insel- bzw.
saumartig verteilte p‘-Phase vor. Verschie-
dene k-Phasen treten im Korninneren oder
auf den Korngrenzen der a-Phase auf.
Das Gemenge der Phasen fithrt zu einer
Kombination aus hoher Zugfestigkeit mit
hoher Bruchdehnung. Im Vergleich zum
Warmumformen zeigt die Legierung nach
einem Losungsglithen mit ziigiger Abkiih-
lung und anschliefendem Anlassen die
Ausbildung eines homogenen feinkérnigen
Gefliges (Bild 4d). Aufgrund der Feinkor-
nigkeit kann eine signifikante Erh6hung
von Dehngrenze und Zugfestigkeit gegen-
iber dem warmumgeformten Zustand
erzielt werden, bei dem die Bruchdehnung
weiterhin auf einem fiir diese Festigkeiten
relativ hohem Niveau ausharrt (Bild 5).
Mit der hohen Festigkeit geht eine relativ
hohe Dauerfestigkeit einher. Die Dauer-
festigkeit von CuAll0Ni5Fe4 im Biege-
wechselversuch kann bis zu 300 N/mm?
betragen. Damit eignet sich die Legierung
besonders gut als hoherfestes Vormaterial
fiir Wilzlagerkafige.

Variable Abmessungen mit
unterschiedlichen
Herstellverfahren

Nickel-Aluminium-Bronzen dienen als
Vormaterial sowohl fiir Wilzlagerkifige
als auch fir grofle Gleitlager. Lageran-
wendungen umfassen unter anderem
Eisenbahn, Schifffahrt und Windkraft.
Die Auflendurchmesser der betreffenden

Lager reichen von unter 100 mm bis hin
zumehreren 100 mm. Damit dieser gesam-
te Abmessungsbereich abgedeckt werden
kann, ist je nach Abmessung der Einsatz

unterschiedlicher Verfahren erforderlich:
Im unteren Abmessungsbereich Strang-
pressen,derobere Abmessungsbereichlasst
sich durch besondere Schmiedeverfahren,
namentlich RiickwirtsflieSpressen oder
Ringwalzen realisieren. Mittels Warmum-
formung wird in den Schmiedeverfahren
ein heterogenes Gefiige wie bereits im vor-
herigen Abschnitt beschrieben eingestellt.
Die Umformparameter wie Temperatur
der Warmumformung und Umformgrad
fithren direkt zu mehr oder weniger feinen
und warmverfestigten Gefiigen. Anhand
der Parameter der Warmumformung
lassen sich somit iiber die verschiedenen
Verfahren fiir unterschiedliche Abmes-
sungen hinweg anhand des Gefiiges die
mechanischen Eigenschaften so einstel-
len, dass die mechanischen Eigenschaften
moglichst vergleichbare Werte zeigen. In
Bild 6 ist exemplarisch ein Vergleich von
Werten aus dem Zugversuch fiir verschie-
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Bild 6: Fiir unterschiedliche Herstellverfahren (RWP-RiickwartsflieBpressen, RW-Ring-
walzen) 0,2%-Dehngrenze (a), und Bruchdehnung A5 (b) von CuAl10Ni5Fe4 (CW307G),
Variation der Temperatur beim Strangpressen (V1, V2), Variation des Umformgrades beim

Ringwalzen (V1, V2)
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Bild 7: Verschiedene Sondermessinge, stranggepresst bzw. stranggepresst und anschlie-
Bend gegliiht, 0,2%-Dehngrenze und Wéarmeleitfahigkeit (bei Raumtemperatur)

dene Umformverfahren und damit auch
Abmessungen dargestellt.

Zukunftspotentiale fiir
kupferbasierte Lagerwerkstoffe

In den vorangegangenen Ausfithrun-
gen wurde aufgezeigt, dass es ein breites
Spektrum an Kupfer-Knetlegierungen fiir
Gleit- und Wilzlageranwendungen gibt.
Mit wachsenden Anforderungen gelangen
jedoch die bestehenden Lagerwerkstoffe
selbst mit einer Kombination aus Legie-
rungsauswahl und abgestimmten Prozes-
sen der Herstellung sowie Verarbeitung
immer weiter an ihre Grenzen und ebnen
damit den Weg hin zu der Entwicklung
neuer Kupfer-Knetlegierungen.

Werkstoffgrenzen lassen sich nur dann
ausreizen oder gar iiberwinden, wenn bei
der Werkstoffauswahl und -entwicklung
fundierte methodische Vorgehensweisen
zum Einsatz gelangen. Abhingig vom

Anforderungsprofil kénnen bzw. miissen
samtliche metallkundliche Mechanismen
zum Tragen gelangen. Zwei sich gegen-
sinnig verhaltenden Forderungen sind
z.B. die nach immer hoherer Wiarmelei-
tung bei gleichzeitig unveranderter oder
gar zunehmender 0,2%-Dehngrenze und
Zugfestigkeit. Bild 7 zeigt die 0,2%-Dehn-
grenze und Wirmeleitfahigkeit von einer
Referenzlegierung CuZn37Mn3AI2PbSi
(CW713R) und verschiedenen hoherfesten
Sondermessingen (Leg. 2 bis 5). Lediglich
durch eine Aushdrtung von Leg. 4 wird in
diesem Vergleich die hochste Dehngrenze
erreicht, ohne dass sich die Warmeleitung
signifikant unter die obere vorliegende
Grenze verringert.

Somit bergen Kupferlegierungen noch
viel Potential fiir weitere Entwicklungen.
Wesentliche Ansitze dabei sind unter
anderem eine immer feinere Abstimmung
der Legierungselemente und Einsatz von

Mikrolegierungselementen sowie eine

zunehmend gezielte Temperaturfithrung
bei den Warmbehandlungsschritten von
Kupferlegierungen (thermomechanische
Behandlung). Das in den Kupferlegierun-
gen schlummernde Potential zum Leben
zu erwecken, ist die Aufgabe aller beteilig-
ten Werkstoffakteure aus Industrie, For-
schung und Entwicklung.
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Weltneuheit: Bronze Stranggussrohre mit einem AuBendurchmesser von bis zu 500 mm

Die KS Gleitlager GmbH stellt jetzt Strang-
gussprofile mit einem Auflendurchmesser
von bis zu 500 mm her. Diese internatio-
nal bislang einzigartige Abmessung wird
an einer selbst konstruierten Vertikal-
Stranggussanlage in Rohrldngen von bis
zu 3.800 mm gefertigt und in der bewéhr-
ten Legierungspalette von diversen Rot-
guss- und Bronzelegierungen angeboten.
Zusitzlich sind eine Vielzahl von neuen
Liefermaflen in den Standard-Kupfer-
Zinn-Legierungen CuSn7 und CuSn12 ab
Lager beziehbar. Im Zusammenhang mit
den erweiterten Abmessungen wurde der

bisherige Anlagenpark von neun GiefSan-
lagen erweitert: Auf einer neuen, zehnten
Anlage wird jetzt das einzigartige Abmes-
sungsspektrum bis 500 mm produziert.
Auflerdem sind Vier-Kant-Abmessungen
bis 270 x 400 mm lieferbar. ,Wir sind sehr
stolz darauf, unseren Kunden diese in ihrer
Grofle weltweit einmaligen Auflendurch-
messer anbieten zu konnen“ so Carsten
Becking, Leiter des GiefSereibereichs im
KS Gleitlager-Werk in Papenburg.

Strangguss ist ein hochst zuverldssiges
Giefiverfahren zur Herstellung von quali-
tativ anspruchsvollem Metallhalbzeug in

Form von Rohren, Voll-, Flach-, 4-Kant-,
6-Kant-, 8-Kant-Stangen sowie Sonder-
profilen. Er zeichnet sich aus durch eine
sehr gleichméflige Zusammensetzung der
Legierungsbestandteile,hateinspannungs-
armes Materialgefiige, ist rissunempfind-
lich und besitzt eine hohe Dehnung. Die-
se Eigenschaften bewirken, dass sich das
Material gut mechanisch bearbeiten und
umformen ldsst und gleichzeitig eine hohe
Funktionszuverlassigkeit aufweist.

Die KS Gleitlager GmbH unterhilt in
ihrem Werk in Papenburg die europaweit
grofite Buntmetall-Stranggieflerei.
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