Zusatzmaterial

Weitere Fertigungsverfahren beim GieBen

DruckgieBen

DruckgielRen ist ein hochprazises Giellverfahren, das sich besonders durch seine Fahigkeit auszeichnet,
komplexe und detaillierte Bauteile mit hervorragender MaRgenauigkeit und Oberflachengite herzustellen.
Der Prozess beginnt mit der Herstellung einer Form, die aus einem robusten Material besteht und die ge-
winschte Form des Endprodukts exakt abbildet. Im DruckgielRen wird die flissige Metalllegierung unter
hohem Druck in diese Form gepresst.

Zu Beginn des Prozesses wird die Form erhitzt und dann wird das flussige Metall mit erheblichem Druck in
die Form injiziert. Der hohe Druck sorgt dafur, dass das Metall alle Details und Feinheiten der Form prazise
ausfullt. Nach dem Abkuihlen und Erstarren des Metalls wird die Form geoffnet, und das fertige Bauteil wird
entnommen. Das DruckgieBen ermoglicht die Herstellung von Bauteilen, die oft nur minimale Nachbear-
beitung benotigen, da das Verfahren bereits eine hohe Prazision und Oberflachenglte bietet.

DruckgielRen bietet mehrere Vorteile: Es ermoglicht die Produktion von Bauteilen mit sehr genauen Dimen-
sionen und feinen Details, die in vielen industriellen Anwendungen von groBer Bedeutung sind. Das Ver-
fahren ist besonders geeignet fiir groBe Stlickzahlen und komplexe Formen und findet Anwendung in der
Automobilindustrie, Elektronik, Luft- und Raumfahrt sowie anderen Bereichen, in denen hohe Qualitatsan-
forderungen bestehen. Trotz seiner vielen Vorteile kann DruckgieRen kostenintensiv sein, was es besonders
flr Serienfertigung und GroRauftrage geeignet macht.

NiederdruckgieBen

NiederdruckgieRen ist ein GieRverfahren, das sich durch seine Fahigkeit auszeichnet, qualitativ hochwerti-
ge und detailreiche Bauteile mit hoher MaRgenauigkeit und Oberflachengiite herzustellen. Der Prozess
beginnt mit der Herstellung einer Form, die in der Regel aus Stahl oder einem hitzebestandigen Material
besteht. Diese Form wird in einen NiederdruckgieBautomaten eingespannt.

Zu Beginn wird die Form mit der geschmolzenen Legierung vorgefullt. Ein Druckgefaly, oft als Druckbehalter
bezeichnet, wird mit der Legierung beflllt und auf einen niedrigen Druck (typischerweise zwischen 0,5 und
2 bar) gebracht. Dieser niedrige Druck druckt das flissige Metall gleichmaBig in die Form und fullt alle
Hohlraume prazise aus. Das Metall erstarrt in der Form, und nach dem Abkihlen wird die Form geoffnet,
um das Gussteil zu entnehmen.

NiederdruckgieRen bietet mehrere Vorteile: Es ermoglicht die Herstellung von Bauteilen mit engen Toleran-
zen und feinen Details, die eine hohe Oberflachenqualitat aufweisen. Besonders flir mittlere bis grofle
Stlickzahlen ist das Verfahren wirtschaftlich, da es eine hohe Reproduzierbarkeit und minimalen Material-
abfall gewahrleistet. Das Verfahren ist ideal fir Anwendungen, bei denen hohe MaRgenauigkeit und gute
Oberflachenglte erforderlich sind, und wird in verschiedenen Industrien wie dem Automobilbau, Maschi-
nenbau und der Luftfahrt eingesetzt. Typische Produkte umfassen Gehause, Strukturteile und Komponen-
ten, die hohe mechanische Eigenschaften und Prazision benotigen.
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Kokillenguss

Kokillenguss ist ein prazises GielRverfahren, das sich durch seine Fahigkeit auszeichnet, hochwertige und
detaillierte Metallbauteile mit exakter MaRhaltigkeit und guter Oberflachenglte herzustellen. Der Prozess
beginnt mit der Herstellung einer Kokille, einer dauerhaften Form, die in der Regel aus Stahl oder einer
anderen hitzebestandigen Legierung besteht.

Zu Beginn des KokillengieRens wird die Kokille vorgeheizt, um Temperaturunterschiede und thermische
Spannungen wahrend des GieRprozesses zu minimieren. Das flissige Metall wird dann in die Kokille gegos-
sen, wobei der GieRdruck durch die Schwerkraft oder einen niedrigen Druck aufrechterhalten wird. Das
Metall erstarrt in der Kokille, die anschlieRend geoffnet wird, um das gegossene Bauteil zu entnehmen.

Kokillenguss bietet mehrere Vorteile: Es ermoglicht die Herstellung von Bauteilen mit hoher MalRgenauig-
keit und Oberflachenqualitat, da die Kokille wiederverwendbar ist und eine konsistente Form beibehalt.
Das Verfahren ist besonders geeignet fiir die Produktion von mittleren bis groRen Stiickzahlen und flr
Anwendungen, bei denen gute mechanische Eigenschaften und Prazision erforderlich sind. Kokillenguss
wird haufig in der Automobilindustrie, Maschinenbau und anderen Bereichen eingesetzt, wo eine hohe
Reproduzierbarkeit und lange Lebensdauer der Form von Bedeutung sind. Typische Produkte umfassen
Motoren- und Getriebeteile, Strukturkomponenten und andere komplexe Metallbauteile.

Maskenformverfahren

Das Maskenformverfahren ist ein vielseitiges und prazises GieRBverfahren, das besonders fiir die Herstel-
lung von komplexen und detaillierten Metallbauteilen geeignet ist. Es zeichnet sich durch die Anwendung
einer Maskenform aus, die es ermaglicht, sowohl grofRe als auch kleine Serien mit hoher MaRgenauigkeit
und Oberflachengute herzustellen.

Der Prozess beginnt mit der Herstellung einer Modellform, die die genaue Geometrie des gewinschten
Bauteils reprasentiert. Auf diese Modellform wird eine dinne, formbare Schicht, die sogenannte Maske,
aufgebracht. Diese Maske besteht typischerweise aus einem speziellen Material, das hitzebestandig und
formstabil ist. Nachdem die Maske getrocknet und gehartet ist, wird sie zusammen mit dem Modell in eine
Hille eingebettet.

Das flussige Metall wird dann in die Hulle gegossen, wodurch es die Form der Maske annimmt. Der GieR-
prozess kann durch verschiedene Methoden erfolgen, einschliefRlich Schwerkraft- oder DruckgieBen, je
nach den Anforderungen an das Endprodukt. Nach dem Erstarren des Metalls wird die Maske entfernt, um
das gegossene Bauteil freizulegen.

Das Maskenformverfahren bietet mehrere Vorteile: Es ermaoglicht eine hohe Prazision und Detailgenauig-
keit, was besonders wichtig fir komplexe oder filigrane Bauteile ist. Die Maske sorgt flir eine exzellente
Oberflachenqualitat und kann leicht angepasst werden, um verschiedene Designanforderungen zu erful-
len. Das Verfahren ist daher besonders geeignet flr die Produktion von Kleinserien, Prototypen und Spezi-
albauteilen, die in Bereichen wie der Luft- und Raumfahrt, der Automobilindustrie und der Medizintechnik
Verwendung finden. Trotz der hohen Prazision und Flexibilitat kann das Maskenformverfahren kosteninten-
siver sein, vor allem aufgrund der Material- und Zeitaufwendungen bei der Herstellung der Masken und
Modelle.
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SchleudergieBen

Das SchleudergieRen ist ein effektives und prazises Gielverfahren, das besonders fur die Herstellung von
zylindrischen Bauteilen mit hohen mechanischen Anforderungen geeignet ist. Es zeichnet sich durch die
Verwendung einer rotierenden Form aus, die eine gleichmaRige Materialverteilung und verbesserte Mate-
rialeigenschaften ermoglicht.

Der Prozess beginnt mit der Beflillung einer rotierenden Form mit geschmolzenem Metall. Die Form wird
auf einer Zentrifuge montiert, die mit hoher Geschwindigkeit rotiert. Durch die Fliehkraft wird das flissige
Metall gleichmaBig an die Innenwand der Form gedriickt, was zu einer gleichmafigen Verteilung des Me-
talls fuhrt. Diese Fliehkraft reduziert die Porositat des Gusses und sorgt fur eine hohere Dichte und Festig-
keit des Endprodukts.

Nachdem das Metall in die Form gegossen wurde, kiihlt es ab und erstarrt. Die Fliehkraft sorgt dafir, dass
das Metall an den Rand der Form gepresst wird, was zu einer besseren Materialdichte und einer Verringe-
rung von Hohlraumen fuhrt. Nach dem Erstarren wird die Form geoffnet, und das fertige Bauteil wird ent-
nommen.

Das SchleudergieBen bietet mehrere Vorteile: Es ermoglicht eine hohe Dichte und Festigkeit des Guss-
stiicks durch die gleichmaRige Verteilung des Metalls. Die reduzierte Porositat sorgt flr eine verbesserte
Materialqualitat, und die Prazision des Verfahrens gewahrleistet enge Toleranzen und gute MaRgenauigkeit.
Dieses Verfahren ist besonders geeignet fir die Herstellung von Rohren, Zylindern, Riegeln und anderen
zylindrischen Bauteilen, die hohe mechanische Anforderungen erfillen missen. SchleudergieBen findet
Anwendung in verschiedenen Industrien wie Maschinenbau, Automobilindustrie und Bauwesen. Trotz sei-
ner Vorteile kann das SchleudergieRen kostenintensiv sein, insbesondere bei hohen Produktionsvolumina
und der Notwendigkeit, spezielle Formen und Ausrlstungen zu verwenden.

StranggieRen

Das StranggieRen ist ein effizientes und weit verbreitetes GieRBverfahren, das sich durch seine Fahigkeit
auszeichnet, kontinuierliche Metallprofile mit konstantem Querschnitt herzustellen. Dieses Verfahren wird
vor allem flr die Produktion von grofRen Mengen an Metallprofilen, wie beispielsweise Stahlbandern, -roh-
ren und -profilen, eingesetzt.

Der Prozess beginnt mit dem Schmelzen des Metalls in einem Schmelzofen, das dann in eine GieRform, die
als Stranggussform bezeichnet wird, gegossen wird. Die GieBform besteht aus zwei sich bewegenden En-
den, zwischen denen sich eine kontinuierliche GielRkanalstruktur erstreckt. Wahrend das flussige Metall in
die Form gegossen wird, wird es kontinuierlich durch eine Kihlzone geleitet, wo es schnell abkihlt und
erstarrt.

Durch die kontinuierliche Zufihrung von flussigem Metall und das gleichmaRige Abkihlen in der Form wird
ein kontinuierlicher Strang des festen Metalls erzeugt, der dann in die gewunschte Lange geschnitten wird.
Die GielRform wird dabei kontinuierlich gekihlt, um eine gleichmalige Erstarrung des Metalls und eine
gleichbleibende Produktqualitat zu gewahrleisten.
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Das StranggiefRen bietet mehrere Vorteile: Es ermoglicht die Herstellung von Metallprofilen mit konstantem
Querschnitt in groBen Mengen, was eine hohe Produktionsgeschwindigkeit und Kostenersparnis mit sich
bringt. Die kontinuierliche Produktion fuhrt zu einer homogenen Struktur und guten mechanischen Eigen-
schaften des Endprodukts. Stranggief3en ist besonders geeignet fur die Herstellung von langen Bauteilen,
wie etwa Stahltragern, Rohren und Profilen, die in verschiedenen Industrien wie Bauwesen, Automobilin-
dustrie und Maschinenbau eingesetzt werden. Das Verfahren kann jedoch hohe Investitionskosten flr die
GieBausrustung erfordern und ist am besten fir Produktionsvolumina geeignet, bei denen die Vorteile die
Kosten Uberwiegen.

Spritzguss

Das Spritzgussverfahren ist ein hochprazises und vielseitiges Fertigungsverfahren, das sich besonders fur
die Herstellung komplexer und detaillierter Kunststoffbauteile eignet. Es wird haufig in der Massenproduk-
tion eingesetzt, um Bauteile mit hervorragender MalRgenauigkeit und Oberflachenqualitat herzustellen.

Der Prozess beginnt mit dem Erhitzen des Kunststoffgranulats in einem Spritzgussmaschinen-Zylinder, bis
es schmilzt und in eine viskose Flissigkeit Uibergeht. Das geschmolzene Kunststoffmaterial wird dann durch
eine Dise in eine Form (SpritzgieRform) eingespritzt. Die Form besteht aus zwei Halften, die sich schliefen,
um die gewunschte Geometrie des Bauteils zu erzeugen. Sobald das Kunststoffmaterial in die Form einge-
spritzt wurde, kihlt es ab und erstarrt innerhalb der Form, wodurch das Bauteil seine endgultige Form
annimmt.

Nach dem Erstarren der Kunststoffmasse wird die Form gedffnet und das fertige Bauteil herausgenommen.
Der Spritzgussprozess kann hochgradig automatisiert werden, was zu einer schnellen und kosteneffizien-
ten Produktion flihrt. Die Formen, die im Spritzguss verwendet werden, konnen komplexe Geometrien und
feine Details prazise abbilden.

Das Spritzgussverfahren bietet mehrere Vorteile: Es ermoglicht die Massenproduktion von Bauteilen mit
hoher Wiederholgenauigkeit und exzellenter Oberflachenqualitat. Die hohe Flexibilitat der Formen und die
Moglichkeit, eine Vielzahl von Kunststoffmaterialien zu verwenden, machen es ideal fur diverse Anwendun-
gen, von alltaglichen Konsumgltern bis hin zu prazisen technischen Komponenten. Dennoch konnen die
Anfangsinvestitionen fir die Herstellung der Spritzgussformen hoch sein, weshalb das Verfahren beson-
ders flr Serienproduktion von Bauteilen mit gleichbleibender Qualitat und groRen Stlickzahlen geeignet
ist.

Extrudieren

Das Extrudieren ist ein kontinuierliches Urformverfahren, das sich besonders fur die Herstellung von Pro-
dukten mit konstantem Querschnitt und langeren Langen eignet. Es wird haufig in der Kunststoff- und
Metallverarbeitung eingesetzt, um Profile, Rohre, Schlauche und andere langliche Bauteile herzustellen.

Der Prozess beginnt mit dem Erhitzen des Ausgangsmaterials - sei es Kunststoffgranulat, Metall oder ein
anderer Werkstoff - bis es schmilzt oder in eine viskose Form Ubergeht. Das geschmolzene Material wird
dann durch eine Dlse oder Matrize gepresst, die die gewiinschte Form des Endprodukts vorgibt. Wahrend
das Material durch die Matrize gedruckt wird, erhalt es die gewiinschte Form und wird kontinuierlich ge-
formt, bis es die Extrusionsvorrichtung verlasst.
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Nach dem Verlassen der Matrize kiihlt das extrudierte Material ab und erstarrt, wobei es seine endgiiltige
Form annimmt. Die Extrusionsrate, Temperatur und Druck konnen genau gesteuert werden, um die Eigen-
schaften des Endprodukts zu optimieren. Fur die Herstellung von Kunststoffprodukten wird oft eine Kuhl-
strecke verwendet, um das Material schnell zu stabilisieren.

Das Extrudieren bietet mehrere Vorteile: Es ermoglicht die kosteneffiziente Produktion von Bauteilen mit
konstantem Querschnitt und langer Lange, was es ideal fur die Massenproduktion von Rohren, Profile und
Folien macht. Die Flexibilitat des Verfahrens erlaubt die Verwendung verschiedener Materialien und das
Erzeugen unterschiedlichster Formen und GroRen. Aufgrund der kontinuierlichen Produktionsweise kann
das Verfahren hohe Stlickzahlen in kurzer Zeit produzieren. Dennoch konnen die initialen Kosten fir die
Entwicklung der Extrusionswerkzeuge und -anlagen hoch sein, was das Verfahren besonders fur Serienpro-
duktion und grofRvolumige Fertigung geeignet macht.

Folienblasen

Das Folienblasen ist ein kontinuierliches Umformverfahren, das insbesondere fiir die Herstellung von
Kunststofffolien und -verpackungen verwendet wird. Es zeichnet sich durch die Fahigkeit aus, diinne und
flexible Folien mit gleichmaRiger Dicke und hohen Transparenz zu produzieren.

Der Prozess beginnt mit dem Erhitzen von Kunststoffgranulat oder -pellets in einem Extruder, wo es aufge-
schmolzen und homogenisiert wird. Das geschmolzene Kunststoffmaterial wird durch eine ringformige
DUse (Ringduse) gepresst, die einen diinnen Schlauch oder "Blasfilm" formt.

Sobald das Material durch die Duse tritt, wird es in die gewiinschte Form geblasen. Dies geschieht in einem
speziellen Blasrohr, in dem ein Luftstrom in das geschmolzene Material eingefuhrt wird, um den Schlauch
aufzuweiten. Der Schlauch wird kontinuierlich nach oben geflihrt, wahrend er durch gezielte Kiihlung sta-
bilisiert wird, wodurch die Folie ihre endgultige Dicke und Form erhalt.

Nachdem die Folie die erforderliche Lange erreicht hat, wird sie durch ein Schneidsystem in Rollen ge-
schnitten. Diese Rollen konnen dann flr verschiedene Anwendungen, wie Verpackungen, Folien oder ande-
re Produkte, weiterverarbeitet werden.

Das Folienblasen bietet mehrere Vorteile: Es ermoglicht die Herstellung von Folien mit hoher Transparenz,
gleichmaRiger Dicke und guten mechanischen Eigenschaften. Das Verfahren ist besonders effizient fir die
Produktion groRer Mengen von Folienmaterialien, die in der Verpackungsindustrie weit verbreitet sind. Die
kontinuierliche Produktionsweise und die Maglichkeit zur Anpassung der Folieneigenschaften machen das
Folienblasen zu einem vielseitigen Verfahren fir verschiedene Anwendungen in der Kunststoffverarbei-
tung.
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