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Die I5H Frankfurt ist weltweit die grosste in
ternationale Fochausstellung fir SanitGrar
maturan und alle 2 Jahre Tl'cﬂpunkr der ge-
samlen Armalureninduskie,

Wie sait wielen Johren hat die KWC AG
ihren Stand in der Halle 4.2 N, EOZ direkt
am Hallensingang.

Die KMWC Engineering wird vom 27, bis
30. 3. 2001 mit einem Verireter auf dem
KMWC-Sland sein. Es wiirde uns freuen, Sie
anlésslich hres Messebesuches sy ainem
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DAS AKTUELLE PRO-
GRAMM VON NIEDER-
DRUCK-KOKILLEN-
GIESSMASCHINEN FUR
2001

- Kernschiessmaschine LK1, Maschine fir
Hot-Box Plattengrosse, 400 = 300 mm

- Halbautomatische Miederd ruck-Kakillen-
giessmasching, 0012, Modulare Einheit
fir 1 bis 4 Mann Bedienung [der Auvs
stoss héingt von der Arzahl der singe-
setzten Arbeiter ob)

- Automatische Miederdruck-Kokillengiess-
anloge mit einem Manipulater, Linear
partal, Typ 1011
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KWC ENGINEERING A'i'
THE ISH FRANKFURT,
27 =31 MARCH 2001

The ISH Frankfurt is the world's largest in-
ternationcl trade exhibition for-sanitary Fit
tings. Every two years il is fhe mesfing
‘point far the entire sanitary fittings -thdu-
alry.

A in recent yeors, the KWC AG stland will
be in exhibition hall 4.2 - stand No. EO2,
directly by the enfrance 1o the hall,

KWC Engineering will have o represento-
five' ot ‘thé KWL stand from 27, -
30. 3. 2001. We would be pleased to
welcame you for o discussion during your
visit e the trade fair,

THE CURRENT
PROGRAM OF LOW-
PRESSURE DIE CASTING
MACHINES FOR 2001

~ Core shooter LK1, machine for hot box
plete size 400 x SDD LA &8 “

— Semi-automatic low-pressure die cushng

- unit 0012, medular unit for 1- to 4man -
operation 1ﬂu’rp4.rr depends on the num-
ber of operators) ’

- Auromatic low-pressure die cusflng unit
with one manipulator, linear portal ma-

chine type 1011



-~ Autematische Niederdruck-Kokillengiess

anlage mit zwei Mumpuluhren, Drﬂh

- portal, Typ 2121
.~ Automatische Niederdruck- Kc:h”engless-
vus antdgra it zwe Manipulatoren, Linear

pertal, Typ 1221
- KupferBaryllivm Kokillen und Kernbich-
sen nach Kundenzewhnungen sowie J0-
© Pro Engineer Daten fir Kokillen und Kern-
biichsen auf CD [IGS)

e Ersatzieile, Austavschofen und Befriebs
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. Gerr'na unfarbraﬂan wir Ihnan. Dﬁar'han
- Anfragen richten Sie bitte an:
kwcangmeerlng@kvm ch
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— Automatic low-pressure die casling unit
with two manipulators,
machine type 2121

~ Automatic low-pressure die cosiing unit
with two manipulators, linear portal ma
chine type 1221

~ Copperberyllium dies and core boxes lo
customer specifications, as well as 30~

rotating  portal

Pro Eng'ne:-z' data for dies and core bo-
=es on T0 [1GS)

Spare parts, interchangechle furnoces
and operaling materials

We will be pleased o supply a quotation.
Plecze address vour enguiries fo:
kwcenginearing@chmh
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DIE MATERIALS FOR
BRASS CASTING

Die maoterials cre expecied fo salishy the
mast stringant requirements, Thesa require-
ments are portly contradictory, becouse
we want the longest service lits, the best
casting quality and the lowest costs, oll at
the same time. This means finding the best
cost-benefit ratic or, in any cose, deciding
which oplimization meosuras lo loke.
The main regquirements are:
— leng service life due o strength of mate-
rial
high quality castings due to good ther
mal conductivity
— short freezing fimes due te good thermal
canductivity
= ?(j'\.ﬁ' cishs []l: r!"ui.'.rh-!ri[]l {]r'ld UL':I(:I(J 'TI{].':h-ll-
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Beim Gisssvorgong sind Kaokillen hehen
Warmaschockbelastungen ausgesatzt. Wir
vergiessen Alssiges Messing mit einer Tem-
perarur von rund 1000 Grod Celsius in
gine ouf 120 Grad vorgewdmmie Kaokille,
Innerhalks weniger Sekunden muss bei der
Erstarrung aus dem fissigen Material die

Schmelzenergie in die Kokille abgehihrt
werden.

Um maogliche Kaokillenwerkstoffe besser be-
vrieilen zu kiinnen, hatte Praf. Mickel var
co. &0 Jahren aine einfache Farmel enk
wickalt, aus der die Héhe der zu erwar-
tenden Warmespannung errechnet wer-
den kann und woraus dann, in Relation zur
Streckgrenze, das Verhalten eines Werk-
stoffes abgeschdizt werden kann. Die
hickel‘sche Formel lautet:

Ws=AT .o - E

Ws  Warmespannung [N/ mm?]
Temperaturdiferenz zwischen
2 bencchbarten Stellen im
Warkzeug zur Zait x [T
Ausdehnungskoeffizient {1,/°C)
Elastizititsmodul (N/mm2)

Es ist ersichilich, coss das AT direkt von der
Warmeleitfahigkeit des Werkstoffes ab-
hangt; die Wiéarmespannungen sind pre-
portional zum AT und damit zur Wérme-
leitfihigkeit.

Eine andere Abschatzung der Eignung von
Werksteffen bei ‘Weérmeschockbeanspru-
chung ist die Errechnung des TSR Foktors.
Dabei gilt ein Werkstoff um so bestandiger
gegen Heissrisse, je hiher der TSR Wert
liegt.

Die Formel lautet:

TSR=TC.55/TEC - E

Warmeleitfahigkeit (W /mk)
Streckgrenze [MN/mm?)

. Warmeausdehnungskoeffizient
[10-5 /K )
Elastizitgtamodul (~/mmz2)
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Calculalions were mode for the best-
known diz materials, using both formulas.
The conesponding volues for aon average
temperature of 300 °C are shown in the
fallowing table:

Streckgrenze 0,2 TSR-Faktor Beurteilung
bei 300 °C 300 °C
< il
Ca.-Werte
Yield point 0,2 TSR factor Evaluation
‘at 300 °C 300 °C
(N/mm?)
approx. values
Wik £.4 0.2 TSR 14 5
# 300°C 300°C
(N/mm®)

400 7300

ungeniigend
insufficient

TiER)

220 33240 **

kritisch
critical

5%

A70 50130

gut gaaigna; -
suitable
i Ji]

420 ' 56000

sehr gut geeignet
ideal

i

LT SRS
A &
.

* ko
PR e ateie v 22
g T
1._!4-*-‘_14,.-

e sy
e

**Pre stress evaluation doss not ioke into
aceount ductibility, dynamic recovery or
structure Experience hos shown that the
maoterial CuCrfr, in spite of its good ther-
mal conductivity, has on insufficient service
life due to disadvantages in the three cho-
racteristics named abave. This problem has
not been encountered with the maserials
CuCoNiBe and CuNiBe spec



Dic nachstehenden Diogramme zeigen:

Spannungsvergleich der
verschiedenen Materialien
[Grundlage Mickel’sche Formel)

Bei dieser Darstellung werden die Streck-
grenze und die Zugfestigkeit mit der War
mespannung  nach  Mickel wverglichen.
Materialien, wo die Wirmaspannung
iiber den Werten der Streckgrenze liegen,
neigen noch kurzer Einsotzzeit zu Rissen

(z.B. Stahl).
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Bei dieser Darstellung geht es um den di-
rekten Vergleich der Lebensdouer van ver-
schiedenen Kokillenwerkstolfen, wobei der
K.okillenwerkstoff mit der héchsten lebens-
daouver mit 100% cngegeben wird, und die
andern méglichen Werkstoffe in Prozenten
vom hichsten Werl, Grundluge [ir dieses
Diagramm sl der TSR-Fakior,
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Kostenfaktor / Anzahl Abgiisse

Das heisst die Kesten der Kokille pre Ab.
guss, wobmei, um eine wihrungsunashén-
gige Darstellung zu erhalten, die héchsten
Kosten gleich 100% gesetzt wurden. Bei
der Anzohl Abgissen hondelt es sich um
einen Mittelwert in der Herstellung von So-
nitErarmeaturen.

- Die Darstellung kann auch zur Auswahl des”

geeigneten Kokillenwerkstoffes in Abhén-

~ gigkeit der’ Stickzaohlen genutzt werden,

wobei bei dieser Betrachtung die GualitGt
des Abgusses nicht berlicksichtigt wird, — ©
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Kostenfaktor / Anzahl Abgiisse

Cost factor / number of castings
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- Quualitit des Abgusses

Bei den vorstehenden Berechnungen ging

* “es um Kosten und Lebensdouer. Fusatzlich
~ zu diesen Warten sind die Qualitatsmerk-
- male zu bericksichligan.
. Quuolitdt des Abgusses:
-* Die Quelitit des Gussstiickes. ist bel Kokil -

" len mit einer hohen Warmeleitihigkeit

" wegen der besseran Warmeverteiling in

der Kokille und der kirzeren Erstarrungs-
zeit wesertlich besser als bei Kokillen mit
schlechter Warmeleitfahigkeit. Daher wer-
den in CuKokillen generell bessee Ab-
gussqualititen erzielt als in Stohlkokillan.
Stahlkakillen neigen zu Risshildung im.
Gussstick, ferner halt der Schlichtecuftrag

- schlecht, was ebentalls die. Rissbidung:
~ und damit die Ausschusshaufigheit fardert.
~ Ferner plotzt bei- Stehlkokillen die - alte

[

_ Sehlichte weniger ab, was ein wesantlich
+  haufigerss Reinigen badingt und domit die-

1) Leistung der Giessanlags vermindert.

v ij;r.‘_\;&sltéhende JE|EiTr|:|gI mit den F;:nnnean
~ Berechnungen und Diagrommen wurde

uns van dar Schmelzmetall AG, CH-A482

- Gurinellen, Fox +41 41 886 80 41, E-

Mail: infa@schmelzmetall cam zur Verfi-.

- gung gestellt. Wir danken der Schmelzme-
tall AG herzlich Fi.lr dlﬁ Zusammenarbeit.
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Cost factor / number of castings
This means the costs of the die per casting,
whereby the highest costs are set ot 100%,
in order for the diogrem to be free from
currency influences. The number of ca
stings incicated iz an overage volue in the
manufacture of sanitary fittings.

The :Jing]rnrn moy also be used to select the
mast suitable die material according ho the
number of workpieces, whereby the qua
lity af the casting is not token into account.

Quality of the casting
In these calculotions, the main factors are

cost and life span. The following quolity
characteristics should also be ruk’\n inte

aeccaunt:

Cluality of the casting:

The guality of the castings is befter when
using dies with o high thermal conduc
tivity [due to better haot distribution inside
the die and sherier freezing fimes| than
when using dies with poor thermal con-
duectivity. Fer this reosen beter casting
quality is generolly achieved in Cu dies
than in stesl dies

Stee! dies tend fo form crocks in the ca
sting, moreover the coating does not hold,
which also leads to the formation of cracks
and the frequency of rajects. In addition,
with steel dies the ald cooling does neot
Aoke off easily, which necessitates Far
mare frequent cleaning, thus diminishing
the performance level of the casting unit.

This article with farmulas, calculations and
diagrams was supplied fo us by Schmelz-
metall A5, CH A482 Gurinellen, Fax +41
A1 884 80 41,

tall.cam

email: info@schmalzme-

We would like to thank Schmelzmetall A
for their kind cooperation.



NON-FERROUS &
SPECIAL CASTING
EXHIBITION SHANGHAI
(INTEX SHANGHAI,
LOUSHANGUAN RD.,
SHANGHAI)

KWC Engineering wird auch on der 3.
China International Moenderraus & Special
Casting vom 8. bis 11, Mai 2001 mit ei-
rem Stand teilnehmen — Stand Nr. F 119,
Unsere Verretung, die Assocon Develop
ment Company Ltd. une KWC Engineering
frauen sich schon heute auf lhren Besuch.

DIVERSES

- Basuchen Sie unsere homepage:
wowrw kweengineering.com

-~ EWC an der K/BIS in Crlandeo / Florida
vom 27 bis 2%. April 2001.
KWC USA wird ihre Armaluren wie-
derum an der K/BIS ausstellen — Stand
Mr 2155,
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"NON-FERROUS &

SPECIAL CASTING
EXHIBITION SHANGHAI

{INTEX SHANGHAL,
' LOUSHANGUAN RD.,

SHANGHAI)

KW Engineering will have o stand at the
3rd Ching International Mondferrous &
Special Casting Exhibition, to be held from
8 - 11 May 2001. The stand num-
ber will be F 119,

Cwr. representatives, Assocon  Deovelop-

menl Company Lid. and KW Enginesring

L nlraad}r |nﬂkin9 forward 1o meeting

you there,

- MISCELLANEOUS
k- = Wisit our homepage:

wwr, kwcenginsering.com

- KMWC of the K/BIS in Orlande / Florida
27 - 29 April 2001.
KWC USA will again be exhibiting their
fitings ol the K/BIS — stand Mo, 2155,
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