Metallguss

im Vakuum-Differenzdruckguss-Verfahren

Wir bringen |hre Ideen in Form!

Das Vakuum-Differenzdruckguss-Verfahren erméglicht es bereits in einer frihen Phase der Ent-
wicklung Metallprototypen mit komplexen Geometrien zu giessen. Zur Auswahl stehen hierfiir alle
gangigenAluminium- und Zinkdruckgusslegierungen sowie verschiedene Buntmetalle.
Funktionsprototypen mit Serieneigenschaften kénnen lber unseren Vakuumfeinguss schnell und
ohne hohe Werkzeugkosten gefertigtwerden.

Der Verfahrensablauf ist ahnlich dem Feingussprozess. Zunachst wird, ausgehend von einem
Urmodell (z.B. Stereolithographie), ein Silikonwerkzeug hergestellt. In diesem Werkzeug werden
Wachsteile gegossen, die im spateren GielR3prozel3 als verlorene Modelle dienen. Dartber hinaus
kénnen ebenso auch andere Arten von verlorenen Modellen, wie z.B. Polystyrol-Lasersinterteile im
Vakuum-Differenzdruckguss verwendet werden.

Nach Anbringen der Angusstechnik werden diese Wachsmodelle - auch GieRBbaum oder Giel3traube
genannt - in einer flissigen Keramikmasse eingebettet. Nach dem Aushérten der Keramik wird diese
gebrannt. Hierbei schmilzt das Wachs aus und es entsteht der Hohlraum flir den spéteren Guss.
Sowohl das Aufschmelzen der Legierungen, als auch der eigentliche Giel3prozess finden unter
Vakuum bzw. Schutzgasatmosphéare statt. Hierdurch wird gewahrleistet, dass die Schmelze nicht
durch Oxide oder Schlacken verunreinigt wird. Ein Differenzdruck wéahrend des Giel3prozesses sorgt
fur eine optimale Befillung der Giel3form. So kdnnen Gussteile mit weniger als 1mm Wandstarke
hergestellt werden. Das Geflige ist nahezu porenfrei und hat eine druckgussahnliche Struktur.
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Anbringen der Modelle Einbetten der Gusstraube Ausschmelzen der Trennen von Metall und
an der Gusstraube in flussiger Keramik Urmodelle und Brennen Keramik. Abtrennen der
der Keramikform GieRen Abgiisse vom Anguss
Unsere Anlagen Material
2 x SpeedVac 960 (Speedform GmbH) Aluminiumlegierungen
max. Bauteilgrosse ca. 200 x 200 x 350 mm (z.B. AISi9Cu3, AlSi10Mg, AISi7Mg, AlSi12)
max. Gie3volumen 3.000 ml Zinkduckgusslegierungen
(z.B. ZnAl4Cul, ZnAl4Cu3)
Anwendungen Kupferlegierungen

Funktionsprototypen (z.B. Messing, Bronze, Reinkupfer)

Vor- und Kleinserien Typische Durchlaufzeit

Ersatzteile

Oldtimerrestaurierungen 1- 2 Wochen

Typische Losgrofzen MaR3- und Formgenauigkeit
1-100 Teile ahnlich DIN 1688 - GTA15
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Materialdaten unserer Standardlegierungen

Um Ihnen eine Ubersicht tiber die Materialeigenschaften unserer Gussteile zu geben, haben wir
nachfolgend die Materialdaten der am haufigsten verarbeiteten Aluminiumlegierungen aufgelistet. Wir

unterstitzen Sie dariiber hinaus gerne bei der Auswahl von anwendungsspezifischen Werkstoffen.

Zugfestigkeit Ry, | Dehngrenze Rpo» [ Bruchdehnung Asg Brinellharte

AISi9Cu3 zahlt zu den am héaufigsten eingesetzten Aluminiumgusslegierungen.

DIN EN AB-44200
VDS 230

AlISi9Cu3 Die Legierung ist gut vergieRbar und geeignet fur Teile mit etwas hoherer Beanspruchung.
DIN EN AB-46000| Sie ist warmfest und wird daher auch fiir Motorenteile und Zylinderkdpfe verwendet.
e 160 N/mm2 | 90 N/mm2 | 1% | 65HBS

. AlSi12 ist eine Legierung mittlerer Festigkeit mit sehr guten Dehnungseigenschaften.
AlSi12 Geeignet fur dinnwandige, komplizierte, schwingungs- und schlagfeste Konstruktionen.

Auf Grund der schalenbildenden Erstarrung neigt AlSi12 jedoch zu Groblunkern.

160 N/mm? | 70 N/mm2 | 5 % |  50HBS

AlSi10Mg
DIN EN AB-43000
VDS 239

Die Legierung AISi10Mg wird hauptséchlich eingesetzt bei Konstruktionen mit mittleren
Wanddicken, die héhere bis héchste Festigkeitseigenschaften bendtigen.
Die Legierung besitzt ausgezeichnete GielReigenschaften bei guter Zerspanbarkeit.

160 N/mm2 (F) 90 N/mm2 (F) 2 % (F) 50 HBS (F)
240 N/mmz2 (T6) | 200 N/mmz2 (T6) 1 % (T6) 80 HBS (T6)

AISi7Mg
DIN EN AB-42000

AISi7Mg wird haufig in der Fahrzeugindustrie und in der Luft- und Raumfahrt eingesetzt.
Durch die Aushéartbarkeit dieser Legierung sind Konstruktionen hoher Festigkeit herstellbar.
Dabei hat das Gussgeflige noch eine bemerkenswerte Zahigkeit oder Dehnbarkeit.

150 N/mm2 (F) 80 N/mm2 (F) 3 % (F) 50 HBS (F)
240 N/mmz2 (T6) | 200 N/mmz2 (T6) 2 % (T6) 80 HBS (T6)

Die verdffentlichten Angaben zu Materialdaten beruhen auf Messungen von Probegeometrien und kénnen somit in keinem Fall als
ausdruckliche oder anderweitige Zusicherung angesehen werden. Die Anwendung dieser Informationen und Empfehlungen, sowie die
Entscheidung Uber die Eignung einer Legierung fir spezielle Einsatzfalle, unterliegt in allen Fallen der alleinigen Verantwortung des

Anwenders.

Toleranzen von Gussrohteilen (&hnlich DIN 1688 - GTA 15)

Nennmalfibereich [mm]

0-18

18 - 30

30 - 50 50 - 80 80-120 | 120-180 | 180 - 250

+ 0,35 mm

+ 0,40 mm

+050mm|+0,60mm|+0,70mm|+ 0,80 mm |+ 0,95 mm

zulassige Toleranz (formgebundene Malie)

2

250 - 315
+1,10 mm




