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Eckdaten des Projekts

Proiektti Bavarian-Austrian advanced Welding wire Research and
rojekttitel . :
Innovation Action
Projektcode AB94
Lead Partner LKR Leichtmetallkompetenzzentrum Ranshofen GmbH
Projektteilnehmer 2 HPI High Performance Industrietechnik GmbH
Projektteilnehmer 3 MIG WELD GmbH Deutschland
Datum der Antragseinreichung 18.09.2015
Projektdauer 24 Monate
Projektbeginn 01.07.2016
Projektende 30.06.2018
S 1 Verbreiterung und Verbesserung der grenziberschreitenden
Prioritatsachse LS
F&E&I-Kapazitaten
2 Erhéhung der unternehmensbezogenen
Spezifisches Ziel grenzuberschreitenden Forschungs-, Entwicklungs- und
P Innovationsaktivitdten durch Starkung geeigneter
UnterstUtzungsstrukturen

Projektbeschreibung

Ausganglage

Die heute verwendeten industriellen Prozesse zur Herstellung von Schweil3drahten beinhalten mehrheitlich das Abgiel3en der
Ziellegierung mittels GieBrad (zB Properzi-Verfahren) zu einem trapezoiden Querschnitt. Dann folgt das Walzen zu runden
Vorprodukten mit 8-15 mm Durchmesser durch wiederholten der Schritte, Drahtziehen, Spannungsarm- bzw.
Rekristallisationsglihen und Abschéalen der Oberflache, bis der gewiinschte Drahtdurchmesser erreicht ist.

Diese Vorgehensweise beinhaltet eine Vielzahl kritischer Parameter (zB Umformgrade der Einzelziehschritte,
Ziehgeschwindigkeiten, Schmiermitteleinflisse, Regelungstechnik und Verfahren zum Ruckgltihen von Kaltverfestigungseffekte),
die in enger gegenseitiger Abstimmung experimentell ermittelt werden mussen. Fir fast alle spezifischen Aluminiumlegierungen
mussen diese Parameter individuell bestimmt werden und im tatsachlichen Herstellungsprozess innerhalb enger Grenzen
gehalten werden. Flr Schweil3zusatzdrahte ist es von besonderer Wichtigkeit, die Oberflache vollstandig von Ziehmittel zu
reinigen und anschlieBend mit Beschichtungen zu versehen. Dadurch wird das Férdern des Schlauchpakets in der
SchweilRanlage erleichtert, kann aber beim SchweiRen zu StéreinfliRen fuhren.

Im Falle von MIG WELD mussen gegenwartig Gussdrahte von Drittanbietern beschafft werden, wobei die wenigen Lieferanten
diesen Aktivitaten aufgrund der geringen Abnahmemengen untergeordnete Bedeutung einrdumen. Dadurch entstehen
Lieferzeiten > 3 Monate, erst dann kann das verbundene Unternehmen MIG WELD SA in Dijon die Drahtziehprozesse ausfihren.
Kurzfristige Kundenwiinsche und Neuentwicklungen sind dadurch stark eingeschrankt, die MIG WELD in Deutschland am
Wachstum hindern. Dazu kommt, dass die Herstellung hdherfester Al-Legierungen als zukUnftiger Markt mit dem Potential zur
Vorreiterrolle identifiziert wurde. Die gegenwartige Verfahrenskette stdRt dabei technologisch und/oder wirtschaftlich an
Grenzen.

Projektinhalt

Die Herstellung von sehr kleinen Durchmessern (>=20mm) im horizontalen single-strand Stranggussverfahren stellt sehr
dezidierte Anforderungen an sowohl Prozessfiihrung, als auch Parametrisierung der verwendeten Anlage. Bislang ist
Vormaterial in Durchmessern dieser GréBenordnung in einem ,as cast” - Zustand nicht kommerziell erhaltlich, da schon alleine
das dafur notwendige Kokillendesign sich auf dieser Skalierung sehr schwierig gestaltet und somit einen zentralen Punkt von
BAWeRIA darstellt. Zudem reicht durch den stark reduzierten Schmelzedurchfluss der induzierte Waremeeintrag in das
Giel3system nicht aus, um einen stabilen GieRBprozess zu gewahrleisten. Die sehr exakte Steuerung und Regelung des
Temperaturaushalts Uber die gesamte Prozesslange ist ein zu entwickelnder, essentieller Gesichtspunkt bei der Konzipierung
und Auslegung einer solchen Anlage, hin zu einem stationaren, wirtschaftlichen Prozess. Der Warmehaushalt bis hin zur
formgebenden Kokille, sowie das darauf folgende Kiihl- und Schmierkonzept muss in Einklang mit der notwendigen
Abzugsgeschwindigkeit des Strangs sein, um eine stabile, kraftetibertragenden Randschale zu bilden ohne dabei GieR3fehler oder
austretende Schmelze = ,,Bleed Out” zu provozieren. Der Prozess muss dahingehend stabilisiert werden, sodass ein
kontinuierliches Abziehen des Strangs maoglich wird, um daran gekoppelt die direkte Extrusion zu mehrstrangigen
Drahthalbzeugen mit dem kontinuierlichen ASCON-Prozess zu schaffen.

11.03.2016 08:39:25 Seite 1 von 8



e

-
= i . . i . .
=\ I te eg “ Projektzusammenfassung: AB94 - Bavarian-Austrian advanced Welding wire Research and
'-?i n rr Innovation Action

Osterreich-Bayern 2014-2020

Dusropdlische LUnkan - Emopdichar Foade r Aegicanta Criwiddung

Notwendigkeit der grenziiberschreitenden Kooperation

In Oberosterreich sind mit LKR und HPI zwei etablierte Partner in der Leichtmetallforschung und Verarbeitung angesiedelt,
deren F&E-Ergebnisse und Verfahrenstechnik fir die niederbayr. MIG WELD GmbH fur das vorliegende Vorhaben von zentraler
Bedeutung sind. Die langjahrig erfolgreiche Kooperation von LKR und HPI stellt fir MIG WELD eine effiziente Basis dar, seine
Ambitionen mit hoher Erfolgsaussicht zu verfolgen.

Das Erfordernis zu grenziberschreitenden Kooperation ergibt sich aus der Verfligbarkeit von Kompetenz, Infrastruktur und
Bedarf, die sich ideal schneiden: HPI hat Erfahrungen, Stranggussanlagen zu planen und in die bisher nie dargestellten kleinen
Durchmessern eigene Ressourcen einzubringen; LKR ist bereit, seine eigene Erfahrungen und die Laborumgebung einzubringen;
MIG WELD manifestiert in BAWeRIA seine Ambitionen, eine Eigenfertigung im Grenzgebiet Osterreich-Bayern aufzubauen, indem
es die HSG-Aktivitaten durch begleitende Untersuchungen zum Drahtherstellen erganzt. Fur HPI kann dies also spater die
Planung und Errichtung einer serienfdhigen HSG-Anlage bedeuten.

Alle Antragssteller haben vorab mit OO Firmen Gesprache gefiihrt, aus denen sich weitere wirtschaftliche Potentiale in der
Region ergeben kénnen zB Mepura Metallpulver Gesellschaft m.b.H. in Ranshofen im Hinblick auf Drahtherstellung Gber

die Pulvermetallurgische Route mit CONFORM-Technologie; BECK FASTENER GROUP in Mauerkirchen hinsichtlich eines
regionalen Lieferanten von Drahtmaterial mit fortgeschrittenem Herstellgrad; ASMAG-Anlagenplanung und
Sondermaschinenbau GmbH in Scharnstein als méglicher Lieferant von ASCON-Produktionsanlagen, die eine Weiterentwicklung
der CONFORM-Technik darstellen. Weitere regionale Lieferanten kdnnen AMAG casting, LINDE oder Tyczka Air Austria werden,
wenn das erhoffte Szenario realisiert wird, womit wichtige Beschaftigungsaussichten fur Fachpersonal im INTERREG - Gebiet
Osterreich - Bayern in Aussicht stehen.

Ergebnisindikator

El 2 - Grenzuberschreitende Cluster und sonstige Netzwerke (Anzahl)

Beitrag zum Ergebnisindikator

Durch den Bedarf an der Abarbeitung des eingereichten Projektes kommt es zu einer intensiveren Vernetzung der Firmen- und
Forschungspartnern im Programmraum. Nach dem Projektende sind weitere Kooperationen in dieser Konstellation absehbar
und erwiinscht.

Projektoutputs
Output- e ZahlenmaRiger Beitrag . -
nummer Outputindikator zum Outputindikator Beschreibung des Outputindikators
Ab Beginn des Projektes werden die
Projektpartner im Programmgebiet
SZ 2: Produktive Investitionen: Zahl der unterstitzt, zusatzlich gibt es weitere
T1.1.1 Unternehmen, die Unterstitzung erhalten 5.00(interessante Firmen =
(Unternehmen) Vernetzungsaktivitat (ASMAG, BECK,
zusatzlich lokale Schmelze- oder
Schutzgaslieferanten aus Ranshofen)
SZ 2: Forschung und Innovation: Zahl der Die 3 Férdernehmer sind von Beginn an
T1.2.1 Unternehmen, die mit 2.00 dabei; der Anlagenbauer ASMAG und der
- Forschungseinrichtungen "~ |potentielle MIG WELD Kunde BECK
zusammenarbeiten (Unternehmen) FASTENER werden involviert werden.
SZ 2: Zahl der Unternehmen, die an
T1.3.1 Vernetzungsaktivitaten beteiligt sind 5.00(siehe Begrindung T1.1
(Unternehmen)
der Anlagenbauer ASMAG soll fur
. Umformversuche parallel zum Projekt im
SZ 2: Zahl der N . zweiten Projektjahr (ab 04/2017) involviert
Unternehmen/Organisationen, die v h
> . werden, ahnlich wie BECK FASTENER zu
T1.4.1 Prozess- oder Produktinnovationen 5.00 kiinfti ialen bei
durchfiihren zukinftigen Potentialen bei
(Unternehmen/Organisationen) Son.derdr.ahten schoq ey
Projektdrittel (04/16) involviert werden
soll
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Projektaktivitaten

T

HPI-Hauptverantwortlichkeiten

. Entwicklung des Anlagenkonzepts und CAD Konstruktion

. Konzipierung Kokillendesign und CAD Konstruktion

. Konstruktive Unterstiitzung bei der Anlagenplanung in der LKR-Umgebung
. Beschaffung der Einzelkomponenten

. Montage am LKR-Standort

. Unterstitzung beim Anlagenversuchsbetrieb in den LKR-Labors

LKR-Hauptverantwortlichkeiten

. Erarbeiten der notwendigen Rahmenbedingen zur Umsetzbarkeit des HPI - Konzepts
. Entwickeln eines geeigneten Heizsystems

. Fertigung der Kokille nach Plan HPI

. Numerische Simulationen von GieR- und Umformprozessen

. Inbetriebnahme der HSG

. Guss-, Umform- und SchweiB- Laborversuche

. Charakterisierung aller Gul3-, Umform- und Schweil3- Muster

MIG WELD-Hauptverantwortlichkeiten

. Beratung zur Verbesserung des LKR-Drahtziehversuchstands und Versuchsbegleitung

. Ausfuhrung von industrienahen Drahtzieh- und Strangpress- Machbarkeitsuntersuchungen bei Subauftragnehmern
. Draht-Finalisierung

. Mitarbeit bei Schweil3- Laborversuchen

. Charakterisierung der Schweil3-Muster

. Verwertungskonzepte

Aktivitat Beginn Ende Beschreibung

Grundsatzliche Konzipierung der notwendigen Anlagentechnik fiir einen
neuartigen, kleinen Durchmesserbereich mit der ZielgréBe D=20mm.
Entwicklung eines geeigneten Heizsystems, fur eine sehr exakte
Temperaturfihrung, um einen stabilen Warmehaushalt bis hin zur Kokille zu
gewabhrleisten. Entwicklung eines fein regelbaren Kuhlkonzepts, um eine
stabile, kraftelbertragende Randschale fir den Strangabzug zu
gewabhrleisten. Konzipierung und CAD Entwurf des Kokillendesigns, sowie die
Fertigung.. Prozessabbildung mittels Computational Fluid Dynamics (CFD)
Simulationen. Aufbau der Anlage , inkl. der erforderlichen Schnittstellen,
sowie der dazugehdrigen Infrastruktur (Wasser, Gas und Olanschlisse).
07.2016 09.2017 Anlagen-Inbetriebnahme und Durchfihrung erster Giel3versuche an der
HSG unter Nutzung unterschiedlicher Messmittel (Thermoelemente,
IR-Kamera, ...) zur Prozessdatenerfassung. Charakterisierung der Strange
entlang der Stranglange hinsichtlich der resultierenden Eigenschaften
(Gefuge im Querschnitt, Fehlerarten und - menge). Vergleich Simulation und
Experiment, um Ruckschlisse auf Anlagenverbesserungen zu gewinnen.
Anlagenmodifikationen und allgemeine Abstimmung der Parameter der
Versuchsanlage, um die anvisierten Durchmesser des Vormaterials in
weiterverarbeitbarer Qualitat zu realisieren. Wiederholversuche und
Verbesserungsimplementierung, sowie dessen Evaluierung im gegenseitigen
Konsens

T1.1 Entwicklung der
HSG-Anlage

VersuchsabgtiBe von mind. drei kommerziell relevanten Legierungen wie
4043 (AISi5), 4046 (AISi10Mg), Al 5554 (AIMg2,7Mn) oder auch 5183
(AIMg4,5Mn0,7) bzw. der mit Kornfeiner modifizierten MIG WELD Varianten.
Bewertung des Warmebehandlungseinflusses auf
Weiterverarbeitungsvermdgen der Strange. Charakterisierung der Strange
T1.2 Laborbetrieb der entlang der Stranglange hinsichtlich der Streuung der Eigenschaften in
HSG-Anlage zur 09.2017 05.2018 Abhangigkeit der GieBparameter und des Warmebehandlungszustandes.
Strangherstellung Gefligeanalyse im Querschnitt mittels optischer Lichtmikroskopie, Detektion
von Fehlerarten und deren Ursprung mit optischen und Réntgenmethoden.
Erfassen des Umformvermaégens mittels Umformdilatometer und
Zugprifanlage am LKR. Herstellung und Auswahl von geeigneten
Bolzenabschnitten fir Massivumformversuche in Abstimmung mit
Umformanlagenherstellern (z.B. ASMAG).

11.03.2016 08:39:25 Seite 3 von 8



-
= i . . i . .
=\ I te eg “ Projektzusammenfassung: AB94 - Bavarian-Austrian advanced Welding wire Research and
'-?i n rr Innovation Action

1
Osterreich-Bayern 2014-2020

Dusropdlische LUnkan - Emopdichar Foade r Aegicanta Criwiddung

e

Umformversuche an der LKR-Strangpresse von geeigneten Bolzen zur
Optimierung des Umformvorganges mit Beurteilungskriterium hinsichtlich
Ziehbarkeit und Oberflachenglte. Umformung der mit der entwickelten HSG
Anlage kontinuierlich gegossenen Bolzen, um Vorergebnisse fir die
Versuche an CONFORM / ASCON-Anlagen zu gewinnen. Herstellung von
Drahtvormaterial aus Massivumformschritten ohne Ziehen und Schélen zu
ersten Schweissdrahtmustern fur den WIG-Schweissprozess (Schweissstabe).
Umformung an der LKR-Strangpresse von nicht-konzentrischem
Drahtvormaterial ohne Ziehen und Schalen fir die mechanische
Fugetechniken (Klammern), sowie die Herstellung des zugehdrigen
Matrizenwerkzeuges. Verbesserungen des flr die Cu-Drahtverarbeitung
entwickelten LKR- Versuchsaufbaus zum Draht ziehen und schélen, durch
T1.3 Umformung 01.2017 05.2018 Beratung seitens MIG WELD um den Anwendungsbereich fir
Aluminiumdraht zu erschlieBen. Beschaffung von passenden Zieh- und
Schalwerkzeugen fir die Laboranlage. Vergleichsbildung der
Umformvorgange beim direkten Strangpressen und CONFORM-Pressen
mittels numerischer Abbildung. Umformversuche an der
ASCON-Strangpresse, um Vormaterial zum Drahtziehen fir das LKR bzw. die
Fa. Kieselstein, welche im Subauftrag von MIG WELD agiert, zu erhalten.
Umformung von Drahtvormaterial aus Massivumformschritten durch Ziehen
und Schaélen zu SchweiRdrahten fur den MIG-Schweissprozess am LKR und
bei der Fa. Kieselstein. Charakterisierung der Umformprodukte hinsichtlich
mechanischer und metallurgischer Eigenschaften nach den jeweils erfolgten
Umformschritten, sowie eine standige Tauglichkeitsevaluation des
Versuchsmaterials.

Schweilltechnische Vorbeurteilung der experimentell hergestellten
Schweil3stabe zum WIG-Schweissen. Finalisierung der experimentellen
Drahtmuster durch MIG WELD fir den Einsatz in (CMT-)
Lichtbogen-Schweissanlagen. Beurteilung der mechanischen Férderbarkeit
(Drahtvorschub) der Muster durch MIG WELD. Nutzung der

03.2017 06.2018 MIG-Drahtmuster fur Vergleichsschweissungen mit Seriendrahten.
Charakterisierung der Schweil3drahte, sowie der SchweilRnadhte hinsichtlich
metallkundlicher und schweil3technischer Kriterien. Evaluierung der
Ergebnisse auf das Verbesserungs- bzw. Umsetzungspotentials des
entwickelten Prozesses hinsichtlich des Ubertrags der Labor-Fertigungskette
auf eine industriell anwendbare Skalierung.

T1.4 Evaluierung der
SchweilRdrahtmuster

M

Das Konsortium wird laufenden Kontakt zur Forderstelle Uber den Koordinator LKR halten. Bei einem KickOff-Meeting werden
die einzelnen Aktivitaten zwischen den Partnern im Detail abgestimmt und in den halbjéhrlichen Treffen der aktuelle Stand
abgeglichen. Bei diesen Treffen werden mogliche Alternativwege abgestimmt, falls es im Verlauf des Projektes zu Abweichungen
des Planes und Problemen in der Abarbeitung kommen sollte. Zusatzlich zu den physisch stattfindenden Halbjahrestreffen sind
nach Bedarf Telefonkonferenzen und bilaterale Telefonate vorgesehen, um schnelle Entscheidungswege im Konsortium zu
garantieren und auftretende Probleme rasch aufzeigen zu kénnen. Zwischen den Partnern bestehen tber das vorliegende
Projekt hinaus weitere Verbindungen, welche einen laufenden Kontakt untereinander gewahrleisten. Durch die regionale Nahe
sind personliche Treffen und Mitarbeit bei Konzipierung, Design und Betrieb der Neuanlage sehr effizient und kurzfristig
maoglich. Der Konsortialfuhrer LKR wird die notwendigen Aktivitdten fiir den Zwischen- und Endbericht rechtzeitig einleiten sowie
die Beitrage der Partner sammeln, die Berichte zusammenstellen und anschlielRend an die Forderstelle Gbermitteln. Bei den
Halbjahrestreffen werden die Zwischenergebnisse konsortial evaluiert und parallel schon weitere Kooperationen mit regionalen
Partnern angebahnt. Beim Abschlussmeeting wird das Endergebnis disseminiert und speziell hinsichtlich der Umsetzung eines
folgenden Produktionswerkes nach marktwirtschaftlichen und technischen Kriterien evaluiert.

Réumlicher Wirkungsbereich

In welchen Regionen tritt die Wirkung des Projekts auf?

Wirkung des Projekts innerhalb des Programmgebiets

Ausgewadhlte NUTS-Regionen
Kommentar

Wirkung des Projekts auBerhalb des Programmgebiets
Die Wirkung des Projektes liegt ausschlie3lich innerhalb des Programmgebietes

Bitte geben Sie jene Kosten an, die entsprechend Art. 20 der VO (EU) 1299/2013 zur 0.00
Wirkung auRerhalb des Programmgebiets beitragen (in €) )
Dies entspricht folgenden EFRE-Mitteln (in 0.00
€) )
Anteil an den gesamten beantragten ®
EFRE-Mitteln 0.00%
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Finanzierung National und Kofinanzierung EFRE

Projektteilnehmer EFRE-Kofinanzierung Finanzierung National
e Gesamte Kosten
. . ) ; . Prozent des . ) ) ) abziglich

Projektteilnehmer Land EFRE Koflnanzo/i)erung in gesamten EFRE Offentlich Privat National gesamt Einnahmen
LKR
Leichtmetallkomp | 5oreppeicy 251 603.36 75.00 % 42.24% 84367.79 0.00 84367.79 335471.14
etenzzentrum
Ranshofen GmbH
HPI High
Performance | 5oreppeicy 124172.06 75.00 % 20.85 % 0.00 41 391.00 41 391.00 165 562.75
Industrietechnik
GmbH
MIGWELD GmbH 5 jmeep) aND 219877.46 75.00 % 36.91 % 0.00 73292.49 73292.49 293 169.95
Deutschland

Kosten pro Projektteilnehmer

Kosten flur
Blro- und Reise- und externe . Gesamte Kosten
Projektteilnehmer Personalkosten [Verwaltungsaus | Unterbringungs | Expertise und Ausrustteunngskos Infras;:grljturko Gesamte Kosten| Einnahmen abzuglich
gaben kosten Dienstleistunge Einnahmen
n
LKR
Leichtmetallkompetenzz 245192.30 36 778.84 8 000.00 16 500.00 29 000.00 0.00 335471.14 0.00 335471.14
entrum Ranshofen
GmbH
L A0 FE R e 69 185.00 10377.75 2 000.00 0.00 84 000.00 0.00 165 562.75 0.00 165 562.75
Industrietechnik GmbH ’ ’ ’ ’ ’ ’ ) ’ :
MIG WELD GmbH 150 513.00 22576.95 10 000.00 85 080.00 25 000.00 0.00 293 169.95 0.00 293 169.95
Deutschland
. 0.00 % der 100.00 % der
Qggfé'na“ gesamten 58.54 % 8.78 % 2.52% 12.79 % 17.38 % 0.00 % 100,00 % gesamten gesamten
Kosten Kosten
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Projektfinanzierung durch die Projektteilnehmer

LKR Leichtmetallkompetenzzentrum Ranshofen GmbH

Projektzusammenfassung: AB94 - Bavarian-Austrian advanced Welding wire Research and

Innovation Action

Weitere Finanzierungsquellen des Projektteilnehmers

. . . % der Finanzierung des

Finanzierungsquelle Rechtlicher Status Projektteilnehmers Betrag
LKR
Leichtmetallkompetenzzentru offentlich 100.00 % 84 367.79
m Ranshofen GmbH
Nationale 6ffentliche Finanzierung gesamt 100.00 % 84 367.79
Nationale private Finanzierung gesamt 0.00 % 0.00

HPI High Performance Industrietechnik GmbH

Weitere Finanzierungsquellen des Projektteilnehmers

MIG WELD GmbH Deutschland

. . . % der Finanzierung des

Finanzierungsquelle Rechtlicher Status Projektteilnehmers Betrag
HPI High Performance . 9
Industrietechnik GmbH privat IORHODES 1 SETISO
Nationale 6ffentliche Finanzierung gesamt 0.00 % 0.00
Nationale private Finanzierung gesamt

100.00 %

41 391.00

Weitere Finanzierungsquellen des Projektteilnehmers

Finanzierungsquelle Rechtlicher Status %:g}:;(':;;f"ir#nqi rdses Betrag
MIG WELD GmbH Deutschland privat 100.00 % 73292.49
Nationale offentliche Finanzierung gesamt 0.00 % 0.00
Nationale private Finanzierung gesamt 100.00 % 73292.49

Punktezahl bei der Projektbewertung:
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