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Die magischen ,V“s fir perfekten Guss

Was sind die wichtigsten Faktoren fir eine erfolgreiche und wirtschaftliche Gief3produktion?
Eine konstant hohe Gussqualitat, die den Nachbearbeitungsaufwand kalkulierbar und vor
allem niedrig halt. Eine maglichst geringe Ausschussrate. Und eine hohe Belastbarkeit der
Gussteile in der Weiterverarbeitung. Das Erreichen dieser Ziele liegt natirlich nicht allein

in der Verantwortung der Gief3erei. Vieles hangt von der technischen Gestaltung, vom Mo-
dellbau, von der Anfertigung der Wachsmodelle und von der Anfertigung der Gief3formen
ab. Aber die Erfahrung des Gieflers und die eingesetzte Giefdtechnik spielen dennoch eine
entscheidende Rolle. Viele Gief3ereileiter legen deshalb bei GieBanlagen besonderen Wert
auf zwei Punkte, oder besser auf zwei ,V’s:

Vibrationsguss und ein perfekt abgestimmtes Vakuum-Druck-System.

Ein Vibrationssystem, wie es der GieBanlagenspezialist Indutherm entwickelt hat und mittler-
weile in viele seiner Feingussanlagen einbaut, verbessert die Formfillung und sichert Gisse
mit hdherer und gleichmafigerer Dichte, reduziert deutlich die Porositat und sorgt fur ein
feineres und gleichmaBigeres Metallgefige innerhalb des Gussteils. Die Folge sind hohere
Elastizitat und dadurch bessere Weiterverarbeitungseigenschaften z. B. beim Diamantieren,
beim Aufweiten von Ringen efc.

Die neueste Entwicklungsstufe ,Sweep Mode Vibration” beriicksichtigt sogar die unterschied-
liche Eigenresonanz verschiedener geometrischer Kérper. Durch wechselnde Frequenzen
wird sichergestellt, dass jedes Teil eines GieBbaumes von der optimalen Vibrationsfrequenz
angeregt wird.

Das zweite entscheidende Qualitatskriterium fir eine Gie3anlage ist das Vakuum-Druck-Sys-
tem. Schmelzen unter Vakuum bzw. unter Schutzgas nach einem Vakuumspulzyklus ist unab-
dingbar, damit die Schmelze ,entgasen” kann und vor allem nicht mit Sauerstoff reagieren
kann (Oxidbildung!). Bei Feingussanlagen ist eine Vakuumfunktion heute eigentlich Standard,
bei Stranggieflagen leider nicht. Lediglich Indutherm bietet auch Vakuum-StranggieBanlagen
an, mit denen sich auch aus hochreaktiven Legierungen einwandfreies, oxidationsfreies Halb-
zeug herstellen lasst.
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Aber auch bei den Feingussanlagen ist Vakuum nicht gleich Vakuum - es kommt auf die De-
tails an. Wir erklaren das am Beispiel der Indutherm VC 650 V:

Dank starker Vakuumpumpe und pneumatischer Verriegelung der Schmelzkammer wird der
maximale Unterdruck von -1 bar schnell erreicht und konstant auf dem voreingestellten Wert
gehalten. Zusatzlich ist eine Flutung der Schmelzkammer mit Schutzgas méglich. Die VC 650
V ist wie alle Indutherm Feingussanlagen als Zweikammer-Differenzdrucksystem konstruiert.
Die getrennten Vakuum- und Verriegelungssysteme von Schmelz- und Kivettenkammer er-
moglichen das Einsetzen der Kivette erst unmittelbar vor dem Abgief3en. Sobald die Kuvette
ebenfalls evakuiert ist, wird der Tiegelverschluss gesffnet und gleichzeitig auf Uberdruck in
der Schmelzkammer umgeschaltet. Das Indutherm Turbo Pressure Plus-System ermdglicht eine
extrem schnelle Druckénderung vom Vakuum auf bis zu 3 bar Uberdruck. Die Druckdiffe-
renz zwischen Tiegel und Kivette lasst das Metall regelrecht in die Form schieflen und selbst
filigranste Strukturen sauber ausfillen. Aber auch dieser Vorgang erfolgt bei der VC 650 V
kontrolliert und geregelt: die , Turbulence Reduction Software” sichert einen gleichmafigen
Metallfluss und verhindert storende Verwirbelungen oder gar Beschadigungen der Form.

Und gleichzeitig kommt das zuvor beschriebene ,V* zum Einsatz, die Vibration. Bei der VC
650 V kann der Guss noch einige Minuten unter Vakuum und Vibration erstarren (programm-
gesteuertes Oxidation-reduced-casting-System”) — trotzdem kann gleichzeitig die néchste

Charge erschmolzen werden.
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