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 WERKSTOFFE 

Verbesserte Werkstoffe f!r die Hydraulik- 
und Fluidtechnik senken die Bearbeitungs-
kosten.  Zur Steigerung der Kosteneffizienz 
bei der Herstellung von Komponenten f!r 
die Hydraulik- und Fluidtechnik steht seit 
langem die Werkstofftechnik im Fokus der 
Ingenieure. Gontermann-Peipers ist es nun 
gelungen, zwei neue Werkstoffe zur Markt-
reife zu entwickeln.  

Guss ist nicht 
gleich Guss 

Das Fr•sen der produzierten Rohlinge z•hlt zum Fertigungsumfang bei 
Gontermann-Peipers. 
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H
ohe Produktqualit•t, stetige Kostensenkungen und ei-
ne kontinuierliche Verbesserung der Wettbewerbsf•-
higkeit sind heute allgegenw•rtige Forderungen im 

industriellen Umfeld. Dass diese Aufgabenstellungen von den 
deutschen Anbietern f€r Hydraulik- und Fluidtechnik erfolg-
reich bew•ltigt werden, bezeugen die Auftragseing•nge aus 
dem In- und Ausland. Aktuell zur€ckgehende Auslastungen 
•ndern nichts an diesen Rahmenbedingungen, sodass sich die 
Branche heute gefordert sieht, Vorbereitungen f€r die bevor-
stehende wirtschaftliche Erholung zu treffen. 

Als Zulieferer f€r Hersteller von Bau- und Baustoffmaschi-
nen, Landtechnik, F•rdertechnik, Werkzeugmaschinen, 
Kunststoff- und Gummimaschinen, aber auch der Automo-
bil-, Luft-/Raumfahrt- und Marinetechnik schreiben Hydrau-
liker und Fluidtechniker umfassende Forderungen in die 
Pflichtenhefte. Eine h•here Belastbarkeit der Aggregate f€r 
intensivere Lastzyklen, h•here Leistungsklassen mit Arbeits-
dr€cken €ber 300 bar mit Spitzen bei Lastwechseln von 
gleich/gr•ûer 600 bar sowie maximale Wirtschaftlichkeit bei 
der Bearbeitung stehen daf€r nur beispielhaft. 

Doch Ralf Gorski, Gesch•ftsf€hrer der Gontermann-Pei-

pers GmbH, weiû: ¹Zugunsten kurzfristiger Sch•nungen von 
Einzelpositionen in den betrieblichen Zahlenwerken ist nicht 
selten zu beobachten, dass die Eink•ufer ihren Fokus auf den 
billigsten Gestehungspreis richtenª. Dabei existieren nach sei-
ner Erfahrung gen€gend Beispiele, wonach h•here Einkaufs-
kosten f€r Gussbl•cke letztendlich zu geringeren Gesamtkos-
ten f€hren. 

Ursachen f!r Qualit"tsschwankungen 
Dass Materialeigenschaften Auswirkungen auf die Prozesssi-
cherheit sowie die Standzeiten der Bearbeitungswerkzeuge 
haben, ist hinl•nglich bekannt. Das darin liegende Kosten-
senkungspotenzial wird jedoch h•ufig nicht genutzt. Aufwen-
dige Untersuchungen zu den Kostenauswirkungen der einge-
setzten Materialien, wie sie in internen Analysen von Groû-
konzernen vorgenommen werden, sind dem Mittelstand oder 
Kleinunternehmen selten zug•nglich. Viele Konstrukteure 
und Eink•ufer haben kaum Zugang zu solchen Ergebnissen. 
Das gestaltet den Weg f€r Neuerungen und !nderungen zwar 
aufwendig, sollte aber gerade in Zeiten fehlender Vollauslas-
tung als Herausforderung f€r den ¸Hausputz` gesehen wer-
den. 

Die Ursachen f€r Qualit•ts- und Eigenschaftsschwankun-
gen bei Gusswerkstoffen basieren in der Regel auf deren Be-
standteilen, bleiben dem Anwender jedoch oftmals verschlos-
sen. Rein •uûerlich ist das Material gleich. In der Literatur 
wird jedoch auf Unterschiede der relativen Bearbeitbarkeit 
zwischen Ferrit und Perlit von 60 Prozent verwiesen. Unter-

suchungen bei Kunden best•tigen diesen Unterschied, der je-
doch selten als Optimierungspotenzial erkannt und genutzt 
wird. 

Was dabei verschenkt wird, verdeutlicht folgendes Bei-
spiel: Die relative Bearbeitbarkeit als Funktion von Spanvolu-
men, Schnittgeschwindigkeit und Werkzeugverschleiû wird 
f€r ferritischen Guss im Vergleich zu Automatenstahl mit 120 
Prozent, f€r perlitischen Guss dagegen nur mit 60 Prozent an-
gegeben. Da bei der CNC-Bearbeitung faktisch alle Bearbei-
tungsparameter auf die am schlechtesten bearbeitbaren 
Gef€ge bereiche eingestellt werden m€ssen, ergibt sich f€r 
Gusseisen mit einem Perlitanteil von acht bis 35 Prozent eine 
Verringerung der relativen Bearbeitbarkeit um bis zu 30 Pro-
zent. 

Besonderheiten von Strang- und Kokillenblockguss 
Bei durchschnittlich 20 bis 25 Prozent Materialkostenanteil 
am fertigen Hydraulikteil kommt den Bearbeitungskosten 
beim Hersteller ein auûergew•hnlich hoher Stellenwert zu. 
Dies zeigt folgende Musterrechnung: Bei Materialkosten f€r 
einen 15 Kilogramm schweren Block in H•he von 27 Euro 
und einem Verkaufspreis des bearbeiteten Blockes in H•he 
von 297 Euro ergibt sich ein Bearbeitungsaufwand von 270 
Euro pro St€ck. Bei einer Verbesserung ± oder Verschlechte-
rung ± der Leistung auf dem Bearbeitungszentrum um nur 20 
Prozent gewinnt ± oder verliert ± der Bearbeiter 54 Euro oder 
2 000 Prozent des Materialpreises. 

Vor diesem Hintergrund ist es zu verstehen, wenn Friede-
mann D•rfer, Vertriebsleiter von Gontermann-Peipers kons-
tatiert: ¹Neben dem Einfluss von Werkzeugen und Bearbei-
tungsmaschinen kommt also der Qualit•t des verwendeten 
Werkstoffs eine strategische Bedeutung zu.ª Als Spezialist f€r 
den Strang- und Kokillenblockguss treibt Gontermann-Pei-

pers deshalb die Werkstoffentwicklung kontinuierlich voran.
In bestehenden, allgemeinen Normen finden die Speziali-

t•ten des Eisengusses bis heute kaum Ber€cksichtigung. So 
geben die EN 1561 (Guss mit Lamellengraphit) und die EN 
1563 (Guss mit Kugelgraphit) zwar hilfreiche Anhaltspunkte. 
Die weitgehende Orientierung am Sandguss verschweigt je-
doch grundlegende Besonderheiten von Strang- und Kokillen-
blockguss. Dazu z•hlen ein auûergew•hnlich dichtes Gef€ge 
mit weitgehender Porenfreiheit, eine feine Graphitausbildung 
durch hohe Abk€hlgeschwindigkeiten beim Erstarrungspro-
zess sowie vergleichsweise hohe Dehnwerte bei ebenfalls ho-
hen Streckgrenzen. 

Auch die vielf•ltigen M•glichkeiten der anwendungsge-
rechten Gef€gegestaltung werden dem Gieûer €berlassen. 
Deshalb k•nnen selbst normgerechte Werkstoffe nicht in je-
dem Fall eine optimale Bearbeitbarkeit garantieren. Dies steht 

¹Enormens Ein-
sparpotenzial ist 
trotz h#heren Be-
schaffungskosten 
m#glich.ª 

Ralf Gorski, 
Gontermann-Peipers 

¹Der Qualit"t des 
verwendeten 
Werkstoffs kommt 
eine strategische 
Bedeutung zu.ª

Friedemann D!rfer, 
Gontermann-Peipers
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im Widerspruch zur Forderung des Bearbeiters nach gleich-
m•ûigen mechanischen Eigenschaften bedingt durch ein ho-
mogenes Gef€ge €ber das gesamte Werkst€ck und €ber ver-
schiedene Chargen. Nur so sind folgende Eigenschaften abzu-
sichern: 

Hohe Bearbeitungsgeschwindigkeit und optimale Schnitt- n
werte mit h!chster Pr•zision
Kein Werkzeugbruch im Automatikbetrieb n
Gleichbleibende Kurzspanigkeit beim Bohren zur Gew•hr- n
leistung eines konstanten Spanabtransportes auch bei tie-
fen Bohrungen mit kleinen Bohrdurchmessern 
Hohe Leistung beim ¸Reiben` mit gleichbleibend gutem Er- n
gebnis 
Hohe Bearbeitungsgenauigkeit beim Rundschleifen oder  n
Zirkularfr•sen 
Parallelit•t von Bohrungen  n
Gleichm•ûiges Ergebnis beim Oberfl•chenveredeln. n
Auf Grundlage dieser Forderungen ist es Gontermann-Pei-

pers gelungen, die ferritischen Werkstoffe GJS-400-15C und 
GOPAG C 500 F zur Marktreife zu entwickeln. W•hrend GJS-
400-15C schon mehrfach seine Leistungsf•higkeit im Ver-
gleich mit anderen ¸Sph•ro 40`-Werkstoffen unter Beweis ge-
stellt hat, pr•sentierte das Unternehmen nun mit dem GO-
PAG C 500 F eine neue Stranggussqualit•t mit homogenem, 
ferritischem und damit gleichm•ûigem Gef€ge. Die mechani-
schen Eigenschaften dieses Werkstoffes €bertreffen die For-
derungen der EN 1563, wobei der Vergleich der mechani-
schen Bearbeitbarkeit mit einem GJS-400 im Versuch kaum 
Unterschiede erkennen l•sst. Nachdem ferritischer GJS 500 
als Kokillengussqualit•t bereits erfolgreich im Markt platziert 
wurde, ist dieses Material nun erstmalig auch als Strangguss 
erh•ltlich. 

Charakteristisch f€r den Herstellungsprozess beider Quali-
t•ten ist die ¸Karbidzerfallsgl€hung`. Zusammen mit metall-
urgischer Feinarbeit f€hrt dies zur Beseitigung von Perlit und 
Karbiden, die durch ihre typische, ungleichm•ûige Verteilung 
€ber den Materialquerschnitt die Bearbeitbarkeit verschlech-

tern. Nicht oder nur kurz gegl€hte Sph•roguss-Qualit•ten 
weisen im Gegensatz bis zu 50 Prozent Perlit und damit ein 
deutliches Zweiphasengef€ge auf. 

Zu den Vorteilen des GOPAG C 500 F z•hlt eine rund 
20-prozentige Einsparung der Bearbeitungskosten bei mini-
malen Mehrkosten f€r den Werkstoff sowie eine deutliche 
Verbesserung der Werkzeugstandzeiten. Die heutige Werk-
zeuggeneration bietet durch ihre Geometrien und teilweise 
polierten Fl•chen eine optimale Leistung. Das ferritische 
Grundgef€ge bei w•rmebehandeltem Sph•roguss tr•gt durch  
Selbstschmierung und optimalem Spanbruch ± bedingt durch 
sauber ausgebildeten Kugelgraphit ± zu bis zu 200 Prozent 
Standzeitverl•ngerungen bei. 

Folgekosten und R!stzeiten senken 
Von Werkzeugherstellern ausgegebene Schnittkraftdiagram-
me verdeutlichen die Abh•ngigkeit von Bearbeitungs-
geschwindigkeit und Werkstoff und somit die Vorteile des fer-
ritischen Gusseisens. Durch die Verwendung von nur einem 
Werkzeugsystem werden dar€ber hinaus die Folgekosten und 
die R€stzeiten von CNC-Bearbeitungsmaschinen entschei-
dend gesenkt. 

¹Geringf€gig h!here Beschaffungskosten schaffen bei Be-
trachtung aller Einflussgr!ûen ein gewaltiges Einsparpotenzi-
alª, lautet das Fazit von Gesch•ftsf€hrer Gorski. Eine fundier-
te Werkstoffberatung, eine Kosten orientierte, pr•zise Aus-
schreibung beziehungsweise aussagekr•ftige Bestellungen 
unter Ber€cksichtigung der gew€nschten Gusseigenschaften 
und der zu verwendenden Normen sind deshalb die Mittel 
der Wahl, gerade in wirtschaftlich angespannten Zeiten ei-
nem weiteren, potenziellen Erfolgsfaktor die Zukunft zu er-
schlieûen. 
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Oben links: Der Umgang mit 
schweren Lasten ist allt!glich. 

Oben: Das Lager bei Gonter-
mann-Peipers. 

Links: Hochspezialisierte Anla-
gen in der Produktion. 


