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Ada befindet sich am rechten Ufer vom Fluss TheiB in der
autonomen Provinz Vojvodina, ist von Belgrad 150km, von Budapest
(Republik  Ungarn)  250km  entfernt. Eine Tradition von
metallverarbeitenden Handwerken besteht in Ada seit Ende des XIX
Jahrhunderts.

Feingusstechnologie

Feingusstechnologie aufgrund der zerstorenden Modellen stellt die &alteste Guss-

herstellungsart dar. In China und Egypten wurden 4500 Jahre alte Schmuckgegenstande

entdeckt, fiir welche Bienenwachs bei Modellen-Herstellung und Ton als Formungsstoff
dienten.

Herstellungsprozess

Das Wachsmasse Das Wachsmodell Die Wachstraube wird in Aus den trocken Das Metall wird in Die Keramik wird
wird in das Werkzeug wird an die ol eyl Mose 10 . ﬁi““o‘fv’f’”s“ 4oy di€ geglUnte Schale von der
4 ingiessE eineetau T =
gespritzt. Zentral-Eingiessdffnung 6??“”3&???‘:‘3-'"Y‘f”:“ e ;’Q %f 5;’““ i eingegossen. Metalltraube
geklebt. (Dieses Verfahren muss mehrmals wird das Wachs
den technologischen ausgeschmolzen, entfernt.
Erfo ssen gemdfs so wird die keramische
wiederholt werden). Schale hergestellt

Teile fur Fahrzeuge offentlichen Verkehrs




Teile fiir Landwirtschaft




Teile fiir die Fenster und Tiire

Technische Voraussetzungen fir die Lieferung
der Feigiesserei

Die technischen Voraussetzungen sind nach den folgenden
Normen zu beachten, damit man die Feingusse liefern kann:
-Mabtoleranzen der Oberflache, Bearbeitungszugabe P690
-allgemeine Voraussetzungen, Priifung, Bestatigung P695-1

- Qualitatsgrad aufgrund der zerstorungsfreie Versuchspriifung P695-2

Majfigenau mit guter Oberfldche

Toleranzen

Aus Griinden der Wirtschaftlichkeit geht man im allgemeinen
vom Genauigkeitsgrad D2 nach VDG-Merkblatt P 690 aus.
Engere Toleranzen (Reihe D3) kdnnen - z.B. flr FunktionsmaBe
- erreicht werden. Hierzu sind jedoch meist zusatzliche
Aufwendungen erforderlich. Die Toleranzen flr Geradheit,
Ebenheit und Parallelitat liegen bei ca. 0,4 % bezogen auf
das GroBtmaB des tolerierten Elements, diejenigen fiir
Winkeligkeit bei £15 bis 30'.

Oberflachengiite

In Abhdngigkeit von Werkstoff und Geometrie des betreffenden
Teiles werden Werte von ca. Ra 1,6 - 6,3 pm bzw. Rz 6 - 32 pm
(was den Klassen N7 bis N9 bzw. zwei Bearbeitungszeichen
entspricht) erzielt.
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Bohrungen und Schlitze

Bohrung
Durchmesser GréBte eingegossene Linge
iiber bis durchgehend Sackloch
2 4 1xd 05xd
4 6 2xd 1.0xd
6 10 3xd 1.5xd
10 iber 3 x d max. 2 xd
Schlitze
Breite GriBre Tiefe
iiber bis offen reschlossen
5
% — g . 1.0xb
6 10 15xb
10 max. 2x b

Giefistoffe

Kohlenstoffstahl

1.0402

C35

1.0501

C4s

C 60

1.0601

Zementicrungsstahl

16MnCr5

20MnCrs

18CrNi§

15CiNi6

15CeMod

35CrtMod

34CrMod

42CrtMod

34CiNiMo6

30CtMoV9

Werkzeugstahl 4150 X210Cr12
C.6440 105WCrb
4146 100Cr6
C.3840 9OMnCrV8
Austenitischer GX6CrNi 189 1.4308
Edelstahl
GXSCrNiNbIR9
GX6CTNIMolR 10
GXSCrNINIS10
Ferritstahl (& X20Cr13 1.4021
C. )
c
[ Grauguss [ SL-20 | GG20
| sL-25 | GGas
Aluminiumbronze CuAlS
Messing Cu60Zn
CuZn39Ph2
Cu60ZnAl2
CuZn35A12Mn2
CuAll4Fe3Mnd4Zn26
CLA Ra' ? Rz'? Rt'? Rz:Ra
[winch] [pm] [pm] [um]
NT 63 16 59-80 6.3-10,0
44:1
N8 125 32 12-16 13.0-19.5
N9 250 6.3 23-32 25-38

) Ra. Rz und Rt sind any




Teile fiir Elektroindustrie

10 GRUNDE DAFUR, DASS SIE UNSER GESCHAFTSPARTNER WERDEN

1.**Mehr als 40 Jahre Tradition in der Feingusstechnologie der
Gussstiicke
2."* Wir stellen Gussstiicke aus Legierungen (Stahl, Grauguss)und
Kupferlegierungenvonaller Qualitdit her und garantieren eine
gleichmahige chemische Zusammensetzung der Gussteile.
3.* Die durch diese Technologie hergestellten Gussstiicke
brauchen minimale mechanische Bearbeitung. Die mechanischen
Nacharbeiten sind nur andenMaBen notig, wo die Toleranzen
enger als die Gusstoleranzen nach VDG P 690 D2 sind.
4.** Die schmelzbaren Wachsmodelle und keramischen
Formen ermolichen die Herstellung sehrkomplizierter
Konfigurationen.
5."* An den Teilen konnen alle Arten von
Warmebehandlungen und Oberflachenschutz verwendet
werden.
6.** Beim Kristallisationsverfahren konnen die
metallurgischen Parameter kontrolliert werden, die auf
die Mikrostruktur bzw.auf die mechanischen
Eigenschaften der Gussstiicke wirken

7.** Die zur Herstellung von Wachsmodellen erforderlichen
Werkzeuge beschaffen wir in sehr kurzen Lieferfristen, was
schnelle und effektvolle Herstellung von Probe-und Nullserien
ermoglicht.

8.** Die von uns hergestellten Stiicke kdnnen min. 1mm breit sein
und im Gewicht von 0,3 bis 2.000 Gramm/St. betragen.
9.** Wir kontrollieren die Qualitat und den Herstellungsprozess
der Gussstiicke. Wir haben TUV Zertifikat 1SO 9001-2000 zur
Qualitatssicherung unserer eigenen Produkte.

10.** Wir liefern fir verschiedene Industriezweige:
Landwirtschaft, Auto-, Textil-, Bau-, Glas- und Elektroindustrie,
Maschinenbau, wie Industrie fur Pneumatik und Hydraulik,
Architektur, Ernahrungsindustrie.........

Der Beweis fiir Tradition und Qualitdt ist unser Kundenkreis

- Serbien: ,Nis naftagas”, ,Prva petoletka”, ,ATB Sever”, , Bane", ,Industrija precizne mehanike”, ,,DMB-Fabrika malo-
litraznih motora”, ,IMT”, ,,Zmaj”, ,Poljostroj”
- Deutschland: , Aweat mbH” (Alcoa, Bode, KBA, Tunkers, Novopress, Aubi, MANRoland, ...), Briickner/Metalling”, Herbold
- Republik Kroatien: ,Standard MIO", ,Koncar", ,Optotim™ - Makedonien: ,,Ruen” - Tschechiesche Republik: ,,AMFReece".

Teile fiir Autoindustrie |
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