


1/ Wachsmodell
des Gussteil

2/ Zusammengestellte
Wachstraube

3/ Umhdillte Traube

4/ Wachsausschmelzen

5/ GieBen

6/ Gusstraube nach
Beseitigung der Keramik

71 Fertiges
Gussteil

Kdynium Aktiengesellschaft Kdyné

KDYNIUM, Aktiengesellschaft Kdyné, produkziert Gussstiicke im Wachsaussch-
melzverfahren.

Das Prinzip dieser Methode besteht darin, dass das Wachsmodell des kiinftigen
Gussteils mit Formstoff ummantelt wird; nach dem Erharten der Keramik wird die
Form ausgeschmolzen und in den entstandenen Formhohlraum das geschmolzene
Metall gegossen. Nach dem Erkalten wird die keramische Schale zerschlagen, die
Gusstiicke vom Versorgungskanal getrennt und gereinigt.

Der Hauptvorteil der beschriebenen Technologie besteht in der hohen Oberflachen-
und Mafqualitét. Die hochwertigen Keramikmassen sind namlich in der Lage, auch
die feinsten Details der Oberflache aufzunehmen und die ungeteilte Formmaske

garantiert prazise Gusstiicke ohne Uberlauf, markanten Trennebenen und Angiisse.

Die Giel3erei in Kdyni arbeitet bereits seit 1954 als Auftragsgielerei fiir einen breiten
Kundenkreis.

Die langjahrigen Efahrungen bestétigen, dass die besten Ergebnisse und die beste
Ausnutzung der Vorteile der Feingussstiicke bei einer intensiven Zusammenarbeit
der Konstrukteure und Techniker, die die Produkte, Gruppen oder Systeme, in denen
die Gusstiicke zu verwenden sind, entwerfen, mit unseren Giesereitechnologen, die
fihrende Fachleute auf ihnrem Fachgebiet sind, entstehen. Durch die einwandfreie
Nutzung aller Mdglichkeiten dieses Verfahrens ist es moglich, auch ungewdhnlich
komplizierte Gussstiickformen zu bewaltigen. Durch das Entwerfen von optimalen
Formen, geeigneter Kantenabrundung, Verrippung oder Leichtkonstruktion kann man
hochwertige Gussstiicke erzielen und dabei die niedrigen Produktionskosten aufrecht
erhalten. Oft ist es auch maglich, durch eine geeignete Anpassung die Verbindung
von verschiedenen Produktteilen zu einer Einheit zu verbinden. Komplizierte, nicht
herausnehmbare Hohlrdume lassen sich mithilfe von verschiedenen Kerntypen und
einer sinnreichen Konstruktion der Formen fur das GieBen der Wachsmodelle
schaffen. Das GieRen von diinnen Wanden (unter 2 mm), schmalen Nuten und
kleinen langen Ldcher sollte man stets mit unseren GielRereispezialisten vorher
besprechen. Die informativen Angaben tber die normal vorgegossenen Lécher und
Nuten kénnen Sie der Tabelle entnehmen.

Die Qualitat der Gussstiickoberflache hangt stark von der Art und Weise, wie die
Gusstiicke getrennt, geschliffen und geputzt werden.

Normalerweise wird der Wert Ra 3,2 - 12,5 erzielt.

Wird eine niedrigere Rauheit gefordert, ist dies mit der GieRerei zu konsultieren.
Die Gussstucktoleranzen sind in der Tabelle 1 aufgefiihrt.

Das Sortiment der Gusswerkstoffe ist in einer selbstéandigen Anlage aufgefihrt.
Nach Absprache mit der Gie3erei kann man auch weitere Werkstoffe vereinbaren.
Das Gewicht der produzierten Gussstiicke liegt im Bereich von einigen Gramm bis
zu ca. 15 kg.




Konstruktion
und Zeichnungs-
dokumentation

ProEngineer, AUTOCAD und SURFCAM
Software

Herstellung
von GieBwerkzeugen

aus Stahl oder Aluminiumlegierungen
Bearbeitung auf klassischen
sowie CNC-Maschinen

Pressen
von Wachsmodellen

5 Typen Spritzgussmaschinen

Wachsausschmelzen

Halbautomatische Druckkessel
Boiler-Druckkessel

Herstellung von keramischen
GieBwerkzeugen

4 Kontinuallinien mit Kettenforderer
Arbeitsplatz mit Industrieroboter

Brennen der keramischen
Schalen

Elektrische Tunnel-Widerstandséfen
Gasringofen

Schmelzen und GieRen

Trennen von Gussstiicken

Chemische Reinigung
der Gussstiicke

Putzerei und Fertigstellung
der Gusstiicke

Sonstige Tatigkeiten (extern)

Kontroll- und Priftatigkeit

Mittelfrequenz-Induktionsschmelzofen,
GieRRen aus Pfanne
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Pressen

Montage
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DYNiU

Kohlungsstahl

|| Symbol| ¢ | Mn| Si| cr | Ni Mo | V | W

0,11 0,60 0,20 0,90 1ax. |Cuiax. | 0,20
0,14 0,70 0,17 0,80 1,30 .
0,17 0,50 0,20 Tax. Tax. | Cuiax. Cr+Ni+Cu
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DYNiU

Korrosionsbestdndige austenitische Stdhle

( Symbol/| ¢ | Mn| Si | ¢r | Ni Mo vV | w il wNr Kirzel
Jax. | 050 | 050 | 18,00 | 8,00 .
x | 422931 | "0 0 o0 | 2100 | 1100 1.4312 G-X 10 CrNi 18-8

G-X 5 CrNi 19-10

G-X 5 CrNiMo 19-11-2

Korrosionsbestdndige ferritisch-martensitische Stdhle

I Symbol/l ¢ | Mnl si | ¢cr | Ni | Mo vV | w | WNr Kiirzel I
ax. | 030 | 030 | 12,00 | 1ax.
422905 | (15 | 070 | 070 | 1400 | 100

1.4006 G-X10Cr 13

0,40 0,30 | 12,00

et 0,40 0,90 0,70 | 14,00

G-X30Cr13




Werkzeugstdhle

DYNiU

42 2999

Symbo/l ¢ I mnl Si ]l cr 1 Ni Mo w 1 WNr. Kiirzel I
0,55 0,60 1,50 0,70 Tax.
42 2824 0,65 0,90 1,90 1,00 0,35 S8 Cr4

110 Wer V 5

192 CrwV 12

Hitzbestdndige Stdhle
Symboll ¢ | Mn| Si | cr | Ni Mo W | WNr. Kiirzel ||
1.4873 0407 0801 200 17,00 8,00 060 1.4873 | G-X 45 CrNiw 189

42 2932

42 2952

0,50

0,15
0,35

1,50

Tax.
1,50

3,00

1,00
2,00

19,00

17,00
20,00

10,00

8,00
11,00

1,20

1.4825

G-X 25 CrNiSi 189

G-X 40 CrNiSi 25 20

Gusseisen




DYNiU

Aluminiumguss

| Symbo/ | Si | Mg | Ti | cu | Fe | Mn | Ni | Zn | AL | Kirzel
6,50 0,25
424334
7,50 0,45
Spezielle Legierungen

1,10 050 | 2500 3,50 61,00 | 1ax
x | REAL096
140 | 030 | 250 | 2800 5,00 6500 | 500
300 | 110 | 060 | 29,00
. 60 31,00 ------




Tabelle 1

LangenmaBtoleranzen fiir Gussstiicke - DCT

MaBtoleranzgrade - DCTG
Nennmai3 DCTG | DCTG | DCIG | DCTG | DCIG | DCIG
(mm) 4 5 6 7 8 9

- <10 0,26 0,36 0,52 0,74 1 1,5
>10 <16 0,28 0,38 0,58 0,78 1,1 1,6
>16 <25 0,3 0,42 0,58 0,82 1,2 1,7
>25 <40 - 0,46 0,64 0,9 1,3 1,8
>40 <63 - - 0,7 1 1,4 2
>63 <100 - - 0,78 1,1 1,6 2,2
> 100 <160 - - 0,88 1,2 1,8 2,5
> 160 <250 - - 1 1,4 2 2,8
> 250 <400 - - 1,1 1,6 2,2 3,2

Tabelle 2

Toleranzen fiir Geradheit der Gussstiicke

NemniE® Geometrische Tgl(e:l_"?angrade - GCTG
(mm)
5]
- <10 0,27
>10 <30 0,4
> 30 <100 0,6
>100 <300 0,9
> 300 <400 14
Tabelle 3
Toleranzen fiir Ebenheit der Gussstiicke
" Toleranz fiir Ebenheit - GCTG
GCTG GCTG
(mm)
4 5]
- <10 0,27 04
>10 <30 04 0,6
> 30 <100 0,6 0,9
>100 <300 0,9 14
> 300 <400 1,4 2

Tabelle 4




DYNiU

Allgemeintoleranzen fiir Geradheit und Ebenheit

Toleranzklasse Toleranzen fiir Geradheit und Ebenheit fiir NennmaBbereich
oot | weo [ apgp | ae [l e

H 0,02 0,05 0,1 0,2 0,3

K 0,05 0,1 0,2 0,4 0,6

L 0,1 0,2 0,4 0,8 1,2

Allgemeintoleranz fiir Rechtwinkligkeit

Toleranzklasse Toleranz fiir Rechtwinkligkeit fiir NennmaBbereich der kiirzeren Seite
Symbol bis 100 tiber 100 bis 300 tiber 300 bis 400
H 0,2 0,3 0,4
K 0,4 0,6 0,8
L 0,6 1,0 1,5

Allgemeintoleranz fiir Symmetrie

Toleranzklasse Toleranz fiir Symmetrie fiir NennmaBbereich
Symbol bis 100 | tiber 100 bis 300 tiber 300 bis 400
H 0,5
K 0,6 0,8
L 06 | 10 15
L Allgemeintoleranzen fiir Rundlauf ]
Toleranzklasse Toleranz fiir Rundlauf
H 0,5
K 0,2
L 0,5

GrenzabmaBe fiir Ldngenmafe aufer Fasen

Toleranzklasse Grenzabmae
Symbol | Bezeichnung |  05bis3 | iber3bis6 | iber6bis30 | $oer30  dber 120
f fein £0,05 +0,05 £0,1 +0,15 £0,2

m mittel +0,1 +0,1 +0,2 +0,3 £0,5
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Qualitatssicherung

Die Leitung der Aktiengesellschaft KDYNIUM a.s. ist
sich der Notwendigkeit bewusst, das System der
Qualitatssteuerung gemaf den internationalen
Normen zu realisieren und zu vervollkommnen, um
den Kundenanforderungen in Hinsicht auf die Quali-
tat, den Preis und Termin gerecht werden zu kdnnen.

In der Firma KDYNIUM a.s. ist das zertifizierte
System der Qualitatssteuerung, welches die

S oo Anforderungen der Normen ISO 14001:2004, ISO/TS
16949:2009 erfllt, eingeflhrt.

Die Herstellung der Gussstlicke und die Kontrollope-
rationen verlaufen in Ubereinstimmung mit den schrift-
lichen kundenspezifischen Bestellungs-vorgaben.

Die Abteilung der Qualitatssteuerung verfigt tber
Kontroll- und Priifanlagen, die das Ausstellen der
Priifbescheinigungen geman der Norm ESN EN
7 10204 fur die chemische Materialzusammensetzung,
‘= MaRprifung, Grobstrukturprifungen, mechanische
i Prufungen sowie weitere mit dem Kunden vereinbarte




KDYNiUM

1/ Automobilindustrie
2/ Gussteile fiir Pumpe
3/ Spezielle Gussteile
4/ Ristungsindustrie

5/ Spezielle Gussteile




