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INDUTHERM.
IHR PARTNER FUR INNOVATIVE
LOSUNGEN FUR DEN METALLGUSS UND
DIE METALLPULVER-PRODUKTION

Indutherm ist ein mittelsténdisches, familiengefihrtes Unternehmen mit Sitz in Walzbachtal — nahe der Technologieregi-
on Karlsruhe und der Goldstadt Pforzheim gelegen.

Indutherm — der Name ist Programm

Die INDUKtiv erzeugte THERMische Behandlung von Metallen, sprich das induktive Schmelzen, ist das Grundprinzip,
auf das all unsere Maschinen und Produktionslésungen seit der Unternehmensgrindung aufbauen. Wir haben unsere
Induktionstechologie ursprunglich speziell fur den Feinguss von Edelmetallen entwickelt. Heute kénnen wir hnen auf
dieser Basis ein breites Spektrum an Anlagen fUr ganz unterschiedliche Einsatzzwecke anbieten. Unser Portfolio teilt sich

dabei in zwei Hauptbereiche:

Metall gieBen - Metall zu Pulver zerstGuben

Im Bereich GieBtechnik liefern wir Ihnen innovative Lésungen fur den Vakuum/Druck-Feinguss, fur das Schmelzen und GieBen
in offene Formen, fur die Halbzeugproduktion oder das Granulieren. Die Entwicklung additiver Fertigungstechnologien auf
Basis von Metallpulvern sahen wir nicht als Konkurrenz zum Feinguss, sondern als zusdtzliche Chance an und stiegen schon

vor mehr als zehn Jahren in die Entwicklung und Fertigung von Anlagen zur Herstellung und Klassierung von Metallpulvern ein.

INDUTHERM und BLUE POWER

Unsere Anlagen kommen in vielen unterschiedlichen Branchen zum Einsatz, die tiefgreifendes branchenspezifisches
Knowhow unserer Mitarbeiter erfordern. Deshalb werden unsere Maschinen unter zwei verschiedenen Marken vertrie-
ben, hinter denen auch entsprechend spezialisierte Mitarbeiter in den Bereichen Beratung und Vertrieb stehen:

Unter dem Namen INDUTHERM beliefern wir die Sektoren Uhren, Schmuck, Edelmetalle.

FUr alle sonstigen Anwendungen wie z.B. im Automobil- und Zuliefersektor, Medizintechnik, Maschinen- und Gerdtebau
ist unser Tochterunternehmen BLUE POWER CASTING SYSTEMS zusténdig.

Jedes Produkt ist auf Dauer nur so gut wie der Kundendienst, der dahinter steht.

Deshalb legen wir gréBten Wert auf kompetente und griondlich geschulte Vertriebs- und Servicepartner — rund um die
Welt. Auf unserer Website www.indutherm.de, im Bereich ,Uber uns” finden Sie fur fast jede Region der Erde einen
qualifizierten Indutherm-Vertriebspartner.



UNSERE PHILOSOPHIE: IMMER AN KUNDENBEDURFNISSEN ORIENTIERT,
IMMER DEN BLICK NACH VORNE GERICHTET

Strategische Beobachtung
von Marktentwicklunge : .

Entwicklung
Kreativer Input unserer kundenspezifischer
. - Optimierung/
Praxistests mit

& : _ Fachhdandler : Lésungen
8 : N ) e finale Entwicklung ‘ P
Kundenbedurfnisse INDUTHERM Profotyp ‘—\ ‘ . »
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Forschungs- und NEW!
Entwicklungsteam

INDUTHERM

IHRE HERAUSFORDERUNGEN
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+ UNSERE VISIONEN = UNSER WEG— N . s READY FOR THE FUTURE!
ZUM GEMEINSAMEN ERFOLG! \ : | : /. Lovende
elrerentwickiung

UL Martkteinfihrung von
Entwicklung zur neuer Anlage oder
Serienreife, neuem Verfahren

Down-/Upscaling
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Lésungsentwicklung
in F&E-Projekten

Akfive Suche nach Kooperationsanfragen
interessanten F&E- ausider Farsehiunglan
Projekfen Indutherm Kooperationen
Verfolgen technischer  mit anderen
Entwicklungen Unternehmen

Bau von Prototypen
fur F&E-Projekte
und kunftige
Sereinanwendung

Erst mal zuhoren ... Durchgehend in F&E-Projekten engagiert Unsere jingsten F&E-Projekte — Amorphe Metallpulver

Herstellung und Anwendung amorpher Metallpulver

Maximal offen zu sein fur die Winsche und Bedurfnisse Das Entwicklungsteam von Indutherm engagiert sich ZIM- und BMBF-Projekte (Bulk Metallic Glass)

unserer Kunden gehort zu unseren Grundprinzipien. Mit seit vielen Jahren in nationalen und internationalen ZIM-Projekte sind vom Bundesministerium for Wirtschaft

den Nutzern zu sprechen, ihre tdglichen Herausforderun- und Energie geforderte, kooperative F&E-Projekte spe- —IDAK

JIsotherme digitale Einzelzell-Amplifikation zum

Forschungsprojekten. Hierbei kooperieren wir mit nam-

gen zu verstehen, Ideen und Visionen zu diskutieren, ist haften Forschungsinstituten und Universitaten. ziell for kleine und mittelstandische Unternehmen. Im

die beste Basis, um nachhaltige Losungen zu schaffen. Rahmen dieser Forschungsinitiativen entwickeln wir in Nachweis antibiotikaresistenter Erreger im Kranken-

Deshalb entwickeln und testen wir unsere Maschinen Kooperation mit Forschungspartnern wie der Universitdt haus” (u.a. Ag-Pulver-Entwicklung fur antibakterielle

von Anfang an in enger Zusammenarbeit mit Kunden Bremen, der Bergakademie Freiberg, verschiedenen Anwendungen)
aus unterschiedlichen Branchen, z. B. Schmuckdesignern, anderen Forschungsinstituten und Partnern aus der
Goldschmieden, GieBern und Zahntechnikern. Industrie neue Verfahren, Legierungen und Anlagen —OpP3DP

Die unterschiedlichen Anforderungen fhrten zu der
groBen Bandbreite an Losungen, die wir unseren Kunden
heute anbieten kénnen.

Die meisten unserer Anlagen kénnen in hohem MaBe
auflhre individuellen Prozesse abgestimmt werden — mit
mehreren Ausstattungs- und GroBenoptionen sowie
umfangreichem optionalem Equipment. Auch individuelle
Maschineneinstellungen sind dank eigener Softwareent-
wicklung méglich.

Entwicklungs- und Fertigungskompetenz im
eigenen Haus

Wir entwickeln unsere Systeme und Anlagen vom Prototyp
bis zur Marktreife komplett im eigenen Unternehmen.
Mechanische Konstruktion und Anlagenbau, Elektronik,
Software, kurz alle entscheidenden Komponenten
entstehen bei uns im eigenen Haus.

Know-how, von dem Sie profitieren

Als Kunde profitieren Sie von den Erfahrungen, die wir

in diesen Projekten gesammelt haben: durch hohe Be-
ratungskompetenz und innovative Produkte, die in ihren
Segmenten immer wieder neue MaBstdbe setzen.
Kommen Sie deshalb gerne auf uns zu, z.B. bei Fragen
hinsichtlich der Optimierung lhrer Prozesse oder bei
besonderen produktionstechnischen Herausforderun-
gen. Auch unsere GieBseminare finden stets positive
Resonanz.

Und wer weiB, vielleicht freffen wir uns einmal auf einem
der internationalen Symposien, an denen wir regelmaBig
teilnehmen.

_ Atomiser StaVari (BMBF-Projekt)
Hier ging es um die Entwicklung einer durchgdngigen
Prozesskette fur die additive Fertigung von komplexen,
variantenreichen und hochfunktionalen Produkten
aus innovativen Stahlwerkstoffen. (Laufzeit 2016-2019,
Forderkennzeichen 02P15B056).

_ Atomizer Lhasa (ZIM-Projekt)
Entwicklung einer explosionsgeschitzten Pulverver-
dusungsanlage for Aluminium-Legierungspulver

IGF-Projekte
(industrielle Gemeinschaftsforschungsprojekte)

— LeichtbauBW
Eine Wirtschafts- und Wissenschaftsférderung in
Baden-Wurttemberg, vermutlich das gréBte Leichtbau-
Netzwerk der Welt

_ Frigesco
Pulververdisung und laseradditive Fertigung magneto-
kalorischer Werkstoffe

,Optimised powders for 3D-Printing”: Pulverentwick-
lung und Herstellung innovativer Cu-Basispulver fur
laseradditive Fertigung hochfester, hoch elektrisch
leitfahiger Bauteile

_ Gold-Pulver
LQualifizierung des Selektiven Laserschmelzens von
Edelmetallen als Fertigungsverfahren in der Uhren-
und Schmuckindustrie”

— CuBe-Ersatz
JLegierungsentwicklung und Charakterisierung von
Substitutionswerkstoffen fur Kupfer-Beryllium-Legie-
rungen”

_Titan-Guss
Entwicklung Feingusstechnologie fur Titanbauteile
(Schmuck, Medizintechnik, ...)



UNSER FOKUS: DIE WIRTSCHAFTLICHSTE LOSUNG FUR IHR PROJEKT

Wirtschaftlichkeit durch QualitGt

Fir eine wirtschaftliche GieBproduktion sind 4 Fakto-
ren ganz entscheidend:

— schnell und méglichst ohne aufwendige Versuche hoch-
wertige GieBergebnisse

— jederzeit replizierbare GieBprozesse

— je hoher die Gussqualitat, desto geringer der Nachbear-
beitungsaufwand und damit die Kosten

— ein Minimum an Materialverlust

Wirtschaftlichkeit durch Qualitat” ist deshalb unser Motto —
und das schldgt sich in jedem Konstruktionsdetail unserer
Anlagen nieder.

DMS-Software:
Fernwartung via
Modem

Langlebig und zuverldssig

FUr Sie ist es von elementarer Bedeutung, dass lhre Pro-
duktionsanlagen vom ersten Tag an und fur viele Jahre
zuverldssig funktionieren. Unser QM-System sichert
einen gleichmdBig hohen Standard von der ersten bis
zur letzten Schraube. FUr Revisionen, for Updates oder
um auftretende Probleme schnell zu [&sen, erstellen wir
fur jede gebaute Anlage eine exakte Dokumentation mit
Konstruktionsdaten, Fotos, Software-Kopien etc.

Maximale Wartungsfreundlichkeit

Der einfache Austausch aller wichtigen Komponenten
garantiert schnelle und kostenginstige Wartung und

Reparatur ohne lange Produktionsunterbrechung und
sichert langfristige Zuverldssigkeit. Alle INDUTHERM-An-
lagen kénnen mit einem GSM-Modem zur Fernwartung
geliefert werden.

Wartungsfreundlliche Einschub-
technik: nur zwei Schrauben
mUssen gelost werden, um den
Generator zu tauschen

lnfellénf Maximale Energieeffizienz
Energy.
Wir haben unsere Generatoren mit integriertem PLC
(Programmable Logic Controller) speziell fur hocheffizi-
entes, zuverldssiges Induktionserhitzen und Schmelzen
verschiedener Metalle entwickelt. Je nach Anwendung
wird das Induktionsprinzip unterschiedlich umgesetzt:

Indirekte Induktionserwdrmung: Der Induktionsstrom
wird primdr in einen Suszeptor (z. B. Graphittiegel)
Ubertragen. Das Metall wird in diesem Tiegel Uber War-
meleitung und Strahlung von der Tiegelwand erhitzt. Mit
seiner niedrigen bis mittleren Frequenz sorgt das elekt-
romagnetische Feld fur eine starken Durchmischung der
Schmelze und stellt so eine homogene Legierung sicher.
Dieser Mischeffekt kann durch unsere spezielle Pulsmo-
dulation verstarkt werden (Skin-Effekt, ein Ruhreffekt der
Schmelze ist gewdhrleistet).

Dieses Konzept wird fUr Metalle verwendet, die nicht mit
Kohlenstoff (aus dem Graphit-Tiegel) reagieren oder bei
denen eine solche Reaktion toleriert werden kann.

Direkte Induktionsheizung: Hier ist der Kontakt mit
Kohlenstoff ausgeschlossen. Der Induktionsstrom wird
direkt im Metall erzeugt. Dieses Konzept erfordert eine
gewisse Masse und Dichte des Schmelzgutes, um eine
elektromagnetische Kopplung mit der Induktionsspu-
le zu erméglichen (Material, Menge, Form, Position).

Im Falle von mehr oder weniger massivem Metall im
Tiegel verbessert es jedoch die thermische Effizienz des
Prozesses. Das Schmelzen von Materialien mit hoherem
Schmelzpunkt oder Affinitat zu Kohlenstoff wird auf
eine sehr effiziente, wirtschaftliche und sichere Weise
ermaglicht.
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Beide Konzepte garantieren dem Anwender maximale
Effizienz sowie Flexibilitdt, reduzieren den Stromver-
brauch, erhohen die Aufheizgeschwindigkeit sowie die
Maximaltemperatur und reduzieren die elektromagneti-
sche Emission im Hinblick auf die EMV-Richtlinie.

Eine effiziente Kapselung sorgt dafur, dass die erzeugte
Induktion maglichst verlustarm fUr ein schnelles Schmel-
zen des Metalls eingesetzt wird. Gegen Wdarmeabstrah-
lung schotzt die thermische Isolierung um Induktor und
Tiegel. Diese hohe Energienutzung reduziert auBerdem
den Energieverbrauch fur die Wasserrickkihlung in der
Maschine und fur eine eventuell nétige Klimatisierung in
der GieBerei.

Energieeinsparung auch bei Peripheriegerdten

Dank des Kovettenlifts konnen auch Formen ohne
Flansch bequem und sicher aus der Vakuumkammer
entnommen werden. Kivetten ohne Flansch sind viel
billiger und benétigen weniger Platz in Ihrem Ofen. Mit
anderen Worten: Bei gleichem Energieverbrauch kénnen
Sie ~50 % mehr Formen brennen — oder aber mit einem
kleineren Ofen arbeiten.

¥ Digitales Prozessmanagement
LRI fir mehr Sicherheit, mehr
Kontrolle, hohere Produktivitdt:

Die Fernsteuerungsfunktionen ermoglichen es dem
Bediener, den Prozess bequem vom BUro oder einem
anderen Ort in sicherer Entfernung zu beobachten
und zu steuern. Zur Datenerfassung nutzen wir eine
komplexe Steuerelekironik sowie die vorhandene Sen-
sorik unserer Maschinen. Damit lassen sich zahlreiche

UNSER DIGITALES PROZESS-MANAGEMENT

LEISTUNGSMERKMAL

NUTZEN

Prozessdatenausgabe ) Analysen, Live-Ansichten,
und Visualisierung

Report-Ausgabe

Script-Steuerung
Fernbedienung

Statistiken

Flexibler Datenzugriff / )
Cloud-Kommunikation

Auswertungen

) Dokumentation,
Qualitatssicherung

Produktionssteuerung,
) Prozesssteuerung und
-Uberwachung

) Evaluierung, Wirtschaftlich-
keitsanalyse, Optimierung

Prozessiberwachung,
Prozessstatistik, Prozess-
Dokumentation

Software Updates ) Wartung, Service

Parameter Uber Sensoren erfassen und verarbeiten, wie
z. B. Leistung, Temperaturen, Verdichtungsverhdltnisse
und viele mehr. Jeder einzelne Vorgang kann genau
analysiert und gespeichert werden.

Das System besteht aus einzelnen Modulen, die nach
kundenspezifischen Anforderungen konfiguriert werden
kénnen. Je nach Anwendung stehen dem Anwender
verschiedene Bedienoberfléchen zur Steuerung und
Verwaltung zur Verfugung.

Original Indutherm Verbrauchsmaterialien:
Qualitdt zahlt sich aus!

Die ausschlieBliche Verwendung von Original-Indutherm-
Verbrauchsmaterialien ist aus vielen Grinden sinnvoll:

— Besonders dichter Graphit sorgt fUr Idngere Haltbarkeit
von Tiegeln und Verschlussstdben

— Hoherwertige Gussergebnisse

— Weniger Verschmutzung durch Fremdstoffe wie Blei etfc.

— Weniger Graphitverunreinigung in Legierungen und
Gussteilen

— Weniger Gasporositat => reduzierte Nachbearbeitungs-
kosten, weniger Materialverlust

— Weniger Stress fur die GieBmaschinen

— Weniger Stromverbrauch

— Unsere Tiegel haben einen geringeren elektrischen
Widerstand > weniger Belastung fur Induktor, Konden-
satorbaugruppe, Transformator und Generator

— Zwei zusatzliche Jahre Garantie kostenlos bei aus-
schlieBlicher Verwendung von Original-Indutherm
Verbrauchsmaterialien und einem giiltigen Wartungs-
vertrag*

* Ihr Indutherm-Ansprechpartner informiert Sie gerne!

Unsere eigenen hochwertigen Verbrauchs-
materialien wie Tiegel, Kokillen oder Verschluss-
stibe werden speziell fur Indutherm-
Maschinen entwickelt.



GieBen von Gold,
Silber, Kupfer,
Messing, Zink,
Aluminium

GieBen von
Stahl, Titan,
Platin,
Palladium

Schmelzen und
HandgieBen
verschiedener
Metalle

Produktion
von Halbzeug

Herstellung von
Metallpulver

IHRE AUFGABE...

— Schmuck-Feinguss

— von winzigen bis groBen Teilen

— Rapid Prototyping

— Kunst- und Kunsthandwerksobjekte,
Modelle

— Schmuck-Feinguss

— von winzigen bis groBen Teilen

— Medizin- und Dentaltechnik

— metallurgische Forschung und
Entwicklung

— Formen und Werkzeuge

— fUr Schmelzprozesse mit starker Rauch-
und Oxidbildung

— zum Einschmelzen groBer Teile

— fUr Recyclinganwendungen oder die
Herstellung eigener Legierungen

— fur den Guss von schweren und
groBen Teilen

— Drdhte und Rohre

— Bdnder, Platten und Stébe
— Granulat

— Mikro-Granulat

— Sinter-Ringe

— Metallpulver for SLM, MIM und andere

additive Fertigungsprozesse

— Metallpulver fur Recycling-/Scheidepro-

zesse, Press- und Sinterprozesse

UNSERE LOSUNG...

Vakuum-Druck-GieBanlagen
MC-, MTC- und VC-Serie

— Ein- oder Zweikammer-Differenzdrucksystem
— Guss in Kovetten oder Schlickerformen,

auch fur Schalenguss geeignet
— Bis zu 25 I Tiegelvolumen

Vakuum-Druck-GieBanlagen
MC-, MTC- und VTC-Serie

— Ein- oder Zweikammer-Differenzdrucksystem

— KippgieB-Prinzip

— Guss in KOvetten/Schlicker- oder Barrenformen,
VTC-Serie auch fUr Schalenguss geeignet

Hochtemperatur-Schmelzanlagen mit Keramik-Tiegel
— MU/MUV/MUVV (C-Modelle) fur das GieBen von Hand

Offene Schmelzanlagen und Kippd&fen
MU- und TF-Serie

— MU-/MUV-/MUVV-Serie for Handguss in Kivetten,
Schalenguss oder Barrenformen

— TF-Serie fUr Kippguss in Kuvetten, Schalenguss oder
Barrenformen, bis 28.000 ccm Tiegelvolumen

StranggieBanlagen CC/VCC-Serie
Granulieranlagen GU-Serie
Sinteranlagen SU-Serie

— CC-StranggieBanlagen, vielseitig einsetzbar, als VCC-Versionen mit
Vakuum-Funktion zum Entgasen des Metalls
— GU-Anlagen zur Produktion von Granulat, Mikro-Granulat oder Flakes
— SU-Sinteranlagen fur die Herstellung von Multicolor-Ringen
und -Armreifen

Pulververdisungsanlagen AUG-, AUW-, und AUS-Serie
Windsichter AC-Serie

— AUG-Serie (Gasverdusung) fur die Herstellung von Metallpulver z. B.
fur die Additive Fertigung

— AUW-Serie (Wasser-Verdusung) fUr die Herstellung von Metallpulver
z. B. Recycling-/Scheideprozesse, Press- und Sinterprozesse ...

— AUS-Serie (Ultraschall-Verdusung), sehr kompakte Losung fUr die
Herstellung kleinerer Pulvermengen

— AC-Serie fur die Klassierung von Metallpulvern

MC-Serie fur kleine
Teile, kleine Mengen,
schnelle Gisse

MTC-Serie
fur den Guss von
Platin v.a.

VTC-Serie fir alle
Arten von Metall

VC-Serie fur Schmuck
und andere kleine
Teile

VC-Serie fir groB3e
Teile

MU-/MUV-/MUVV-
Serie zum Schmelzen
und GiefBen von
Hand

TF-Serie zum

Schmelzen und
GieBBen groBer
Metallmengen

CC-/VCC-Serie
fur die Halbzeug-
herstellung

GU-Serie zum
Granulieren

SU-Serie fir das
Sintern/Diffusions-
schwei3en

AU-/AC-Serie fur die
Produktion von
Metallpulver



MC-SERIE: UNSERE PROGRAMMGESTEUERTEN
TISCHGIESSANLAGEN

Vom Modell zum Guss in nur 1 Stunde!!

Die kompakte MC-Serie wurde entwickelt, um Schmuck-
designern und Goldschmieden, Entwicklungsabteilungen
und Dentallaboren eine preisgunstige, aber dennoch
hochprofessionelle GieBanlage an die Hand zu geben.
Unsere wichtigsten Ziele waren: eine kurze Prozesszeit
von der Formherstellung bis zum fertigen Guss; einfache
und sichere Handhabung; hohe Qualitdt und vor allem
reproduzierbare GieBergebnisse sowie niedrige Betriebs-
kosten. Der Uberragende weltweite Erfolg der MC-Serie
auch in zahlreichen, urspringlich gar nicht anvisierten
Branchen, bestdtigt eindricklich das MC-Konzept.

FOr mehr als nur fUr Feinguss

Die MC-Anlagen werden hdufig auch eingesetzt z.B.
_ fur Analysen, bei denen Materialproben eingeschmolzen,

homogenisiert und in eine bestimmte Form gegossen
werden mussen (beispielsweise auch Metallpul-
ver-Proben)

_ fur die Herstellung kleiner Halbzeugmengen, etwa in
Form von Stdben oder Bandmaterial.

Genial einfach = einfach genial

Mit den MC-Anlagen gieBRen Sie ganz einfach gefthivoll
von Hand aus dem Tiegel in Ihre GieBform — so wie es
schon seit Jahrtausenden gemacht wird. Damit das
gleichmdBig und sicher funktioniert, wird die kom-
plette Schmelz-/GieBeinheit gemeinsam durch einen
90°-Schwenk gekippt. Fir eine perfekte Balance und
um mit moglichst wenig bewegten Teilen auszukom-
men, bewegt sich beim Schwenken fast die gesamte
Maschine mit: Zylinderformig geformt, dreht sich der
ganze bewegliche Teil wie in einer Halfpipe — genial

Uberdruck
bis +2bar

‘,ﬁi

Um dlie Formfillung zu optimieren, schalten die MC-Anlagen nach dem Schwenken automatisch auf
Uberdruck um - alternativ ist auch das GieBen unter Vakuum méglich.
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einfach auf hochwertigen Leichtlauf-Rollen, wie sie auch
bei Skateboards eingesetzt werden. Im Gegensatz zum
Handguss lauft der Prozess jedoch in einer geschlosse-
nen Kammer unter Vakuum bzw. Schutzgasatmosphdare
ab, um Lufteinschlsse und Oxidation zu vermeiden.
Durch das Schauglas kénnen Sie den Schmelzvorgang
und das AbgieBen kontrollieren.

Volltext-LCD-Display fUr Feineinstellung
und Serien-Programmierung

Das intuitive Bediensystem ermaglicht die individuelle
Einstellung der GieB3-Parameter, um aus jeder Mo-
dellform und jeder Legierung das Optimum herauszu-
holen. Durch die Ubersichtliche MenUstruktur und die
Volltextanzeige lassen sich alle Einstellungen leicht und
schnell programmieren und fur wiederkehrende GUsse
abspeichern.

AT Vibrationstechnologie fir

erstklassige GieBqualitdt

Die MC-Anlagen mit dem ,V” in der Modellbezeichnung
sind mit dem Indutherm-Vibrationssystem ausgerUstet
(siehe S. 24). Die Vibration, die unmittelbar nach dem Ab-
gieBen zugeschaltet wird, verbessert die Formfullung bei
feinsten Strukturen nochmals entscheidend. Sie reduziert
deutlich die Porositdt, sichert eine feinere Kornstruktur
und eine hohere und konstantere Dichte. Die GUsse
weisen zudem eine messbar héhere Elastizitat aus, was
die Moglichkeiten in der Weiterbearbeitung der Rohlinge
deutlich erhoht. Speziell beim Guss von Platin oder Palla-
dium ist die Vibrations-Technologie eine Gberzeugende
Alternative zu Zentrifugal-GieBsystemen.

Die Handhabung der Mini-GieBanlagen
ist denkbar einfach:

1/ Material einfillen und aufheizen

2| Gewiinschte Prozessparameter einstellen, z. B. die Atmosphdre: Vakuum,
Schutzgas oder Uberdruck

3| Kivette aus dem Brennofen holen, in die Maschine einlegen und starten.
Alles weitere lduft automatisch ab - bis der geniale Dreh kommt:

4| Das AbgieBen erfolgt durch eine 90°-Drehung der gesamten GieB3ein-
heit. Um die Formfillung zu optimieren, schaltet die MC-Anlage nach
dem Schwenken automatisch auf Uberdruck um — besonders wichtig bei
empfindlichen Teilen.

1



MC-SERIE — FUR JEDEN BEDARF
DIE RICHTIGE VERSION

MC 16, das Basismodell

_ Programmgesteuerter Prozessablauf
_ LCD-Display mit allen Parametern
(20 Programme)
_ FUr Graphit- und Keramiktiegel,
Temperatur bis 2.000° C
_ Einfach zu bedienen, kurze Einarbeitungszeit
_ Perfekt fur kleine GUsse und kleine Serien
_ 3,5 kW Induktionsgenerator fur schnelles
Erhitzen
— Auch fur das GieBen von Stahl und Platin

MC 20 V mit Vibrationstechnologie

_ Entwickelt for komplizierte GieBprojekte und
hohen Durchsatz

_ Ausgestattet mit unserem Vibrationssystem fur
bessere Formfullung, liefert GUsse mit grofer-
er, konsistenterer Dichte, hoherer Elastizitat
und deutlich geringerer Porositt

_ Uberdruck bis 3 bar (auch GieBen
unter Vakuum maglich)

_ Optisches Strahlungsthermometer for
Temperaturmessungen bis 2.000° C

MC 60 V fir Gold, Silber, Kupfer ...

_ Basiert auf der selben Technologie wie die
MC 16, nur mit gréBerer Schmelz-/GieB3-
einheit und viel htherer Kapazitat daher
reduzierte Hochsttemperatur (1.300° C),
perfekt fur Gold- und Silberguss

_ LCD-Display mit allen Programmdaten

_ Vibrationstechnologie

_ Ausgezeichnetes Verhdltnis von Anlagen-
groBe zur Kapazitat: Kivetten bis
@100 mm x 120 mm H

12

Die MC-Anlagen passen perfekt in
den zeitgemdaBen Workflow:
3D-Design > 3D-Druck > Feinguss

MC 100 V - 2000° C plus Kapazitat

— 8kW (3 x 400 V) Generator fir eine maximale
Temperatur bis 2.000° C

_ Hohe Kapazitat: Tiegel mit einem Gievolumen
von bis zu 450 g Au 18 ct oder 500 g Pt, fur
Kovetten bis @100 mm x 120 mm H

_ Vibrationssystem

_ Uberdruck bis 3 bar (auch GieBen unter
Vakuum maéglich)

_ Optisches Strahlungsthermometer for Temper-
aturmessungen bis 2.000° C

Optisches Pyr

Pluspunkte aller MC-Anlagen

_ Sehr komfortabel und sicher zu bedienen,
kurze Einarbeitungszeit

_ Alle Einstellungen kénnen fur wiederkeh-
rende GUsse gespeichert werden

_ FErstklassige Formfullung durch Uberdruck
und Vibrationssystem

Die komplette GieBerei auf zwei Quadratmetern

@ Vakuum-Einbettanlage INDU MIX fur bldschenfreies AnrGhren

der Einbettmasse und Befullen der Form. Der eingebaute
Vibrator verhindert magliche Luftblaschen.

Indumix 2+ fur 1 Form 100 x 120 mm (@& x H)

Indumix 3+ fur bis zu 3 Formen 100 x 120 mm (& x H)
Indumix 4+ for 1 Form 130 x 250 mm (@ x H)

1.000° C Brennofen AK 20, AK 50, AK 135 zum Ausschmelzen
des Wachses und Ausbrennen der Form.
Temperaturvorwahl, hochwertige Isolierung.

AK 20 BrennraumgroBe:  ~ 300 x 300 x 200 (H) mm
AK 50 BrennraumgroBe:  ~ 300 x 450 x 315 (H) mm
AK 135 BrennraumgréBe:  ~ 410 x 620 x 575 (H) mm

MC-Serie GieBanlage

Sandstrahlkabine zum Entfernen von Einbettmasse-Resten:
Druckluft: 270 |/min bei 10 bar, 150 I/min bei 5 bar, Anschluss fur
Absauganlage, Fuss-Schalter fur Druckregelung

Ein wesentlicher Faktor fir die
Wirtschaftlichkeit ist die geringe Metall-
menge, die fur den Anguss einkalkuliert
werden muss.

... und immer wenn es auf hichste
Préizision ankommt.

|13
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MC-SERIE KLEIN
HOCHTEMPERATUR-GIESSANLAGEN

Leistung
Leistung max. / el. Anschluss
Temperatur max.

Kapazitat
Tiegelvolumen

fur KbvettengroBe

Bedienung und Kontrolle
Steuerung
automatische Vakuum-Funktion
automatische Uberdruckfunktion
GieBen auch ausschlieBlich unter Vakuum
Vakuum oder Uberdruck nach dem GieBen
Schutzgasspulung
Vibrationssystem

AnschlUsse: Kuhlwasser, Schutzgas Argon od. Nitrogen

Temperaturmessung/Kontrolle
mit optischem Pyrometer/Dual Wave Pyrometer

Qualitatssicherung
RS 232, Ethernet, USB-Schnittstelle, Diagnosesystem
GSM-Modem fur Fernwartung
DMS / InduthermCloud / iThermControl

Zubehor
Vakuum-Ruhrgerdat Indumix 2+/Indumix 3+
Ofen AK 20/AK 50
Sandstrahlkabine
Vakuumpumpe, bis 8 m*/h / bis 21 m*/h
Unterschrank
Wasserkuhler

m =serienmdBig O = optional

MC16

3.5 kW 230v single phase
2000° C

100 g Au 18 ct
110 g Stahl / 200 g Pt
bis @ 30/50/65/80 mm x 80 mm H

LCD-Display mit Volltextanzeige
|
]
[ ]
| -1bis +2 bar
[ ]
[ ]
| bis 1.300° C 0 bis 1.600° C

m/0/0

—WWWW—
VIBRATION

TECHNOLOGY

mcaov

3.5 kW 230v single phase
2000° C

100 g Au 18 ct
110 g Stahl 7 200 g Pt
bis @ 30/50/65/80 mm x 80 mm H

LCD-Display mit Volltextanzeige

|
]
[ ]

| -1 bis +3 bar
[ ]
]
[ ]

| bis 2.000° C

/0

m/0/0

MC FUR GOLD

UND SILBER

MC 60V

3.5 kW 230v single phase
1300° C

450 g Au 18 ct
300 g Ag 935
bis @ 80/100 mm x 120 mm H

LCD-Display mit Volltextanzeige

[ ]
[ ]
[ ]

m -1 bis +2 bar
[ ]
[ ]
[ ]

m bis 1.300° C

m/0/0

MC-SERIE GROSS

HOCHTEMPERATUR-GIESSANLAGE

mcioov

8 kW 3xa00v
2000° C

450 g Au 18 ct
250 g Stahl / 500 g Pt
bis @ 80/100 mm x 120 mm H

LCD-Display mit Volltextanzeige

|
]
[ ]

| -1 bis +3 bar
[ ]
]
[ ]

| bis 2.000° C

m/0

m/0/0

O ~00O0

—WWWW—
VIBRATION

TECHNOLOGY,

MC 100 V als Standalone-Version.

Der Unterschrank bietet genug

Platz fur Zubehér wie z.B. die Vakuum-
pumpe.

15



16

DIE NEUE MTC 100 V

MTC 100 V - unsere neue,
hochprofessionelle GieBanlage fur
Platinguss

Die MTC 100 V ist eine vollig neue, hoch profes-
sionelle GieBanlage zum GieBen von Platin oder
anderen Hochtemperaturmetallen, die in kera-
mischen Tiegeln geschmolzen werden sollen.
Anstelle eines stéranfdalligen Schleudergussprin-
zips setzt Indutherm auf ein speziell entwickel-
tes, automatisches Druck- und Kippsystem.

Die Kombination aus KippgieBprinzip und aus-
geklugelter, automatisch ablaufender Vakuum-/
Uberdruckregelung ermdéglicht eine hervor-
ragende Formfollung sowohl bei filigranen

als auch bei massiven Gussteilen, zusdtzlich
unterstitzt durch das serienmaBige Indutherm
Vibrationssystem. Ein weiterer Vorteil ist die im
Vergleich zu SchleudergieBanlagen sehr kom-
pakte Bauweise der MTC 100 V mit geringem
Platzbedarf.

Eine Tiegelkapazitdt von 600 g Pt bzw. 250 g
Stahl, eine mogliche KuvettengréBe von bis zu
2100 * 150 mm und eine maximale Temperatur
von 2.100° C sind die technischen Eckdaten.

Ein Single- oder optional ein Multi-Wavelength
Infrarot-Pyrometer, eine Kippautomatik mit
einstellbarer Geschwindigkeit und ein variabler
Druckaufbau sorgen fir eine optimale Prozess-
kontrolle und gleichbleibend hohe Gussqualitdt.

HOCHTEMPERATUR-GIESSANLAGE

Die neue Maschine ist maximal vielseitig, da

sie auch mit einem Graphittiegel arbeitet, um
z.B. Legierungen auf Basis von Au, Ag, Cu und
anderen zu gieBRen. Die Hardwarekomponenten
des Induktionssystems mussen nicht verdndert
werden.

Dartber hinaus kann nicht nur in gipsgebun-
dene Gielformen (KUvetten) gegossen werden,
sondern auch in Sandformen, Barrenformen
oder oder jedes andere Formsystem, das sich in
der Kammer platzieren lgsst.

Exzellente Formfullung dank
neuartigem Highspeed Druck- und
Kippsystem

— Hochste Gussqualitat durch perfekte Formful-
lung, weniger Porositdt und feinster Ober-
flachenqualitat

— Bis zu 600 g Pt, 250 g Stahl oder 450 g Gold 18 ct

— FUr Kbvetten bis @100*¥150 mm

— Auch fUr den Guss von Legierungen auf Au-, Ag-
oder Cu-Basis einsetzbar

— Guss in Barren- oder andere Formen

— Hochwertiges Multifrequenz-Infrarotpyrometer
(optional)

— 8 kW Induktionsgenerator, bis 2100° C

— Automatisches Kippen mit einstellbarer Kipp-
geschwindigkeit

— Einstellbarer Druckaufbau

— Kompaktes Design und viel sicherer im Betrieb
als Schleudergussanlagen!

Visualisierung des Prozessablaufs durch
Farbwechsel-LEDs k

~ ~

Platzfur,grol3e’Kuvetten

.
‘ach zu bedien_en_y_gg kompakte Bauweise,

,"-‘r'luhl
INDUTHE|
LTk

lhre neue
Indutherm

MTC100 V

Platin-GieB3-

anlage

Leistung
Leistung max. / el. Anschluss
Temperatur max.

Kapazitdt
Tiegelvolumen

for KovettengroBBe
Indutktionsprinzip

Bedienung und Kontrolle
Programmsteuerung/Programmanzahl
automatische Vakuum-Funktion
automatische Uberdruckfunktion
GieBen auch ausschlieBlich unter Vakuum
Vakuum oder Uberdruck nach dem GieBen
automatisches Kippen mit einstellbarer Geschwindigkeit
Schutzgasspulung
Vibrationssystem
Temperaturmessung/Kontrolle mit Thermoelement

mit Single-Wavelength Infrarot-Pyrometer
mit Multi-Wavelength Infrarot-Pyrometer

Qualitdtssicherung
RS 232, Ethernet, USB-Schnittstelle, Diagnosesystem
GSM-Modem fur Fernwartung
DMS / InduthermCloud / iThermControl

Zubehor
Vakuum-RUhrgerdt Indumix 2+/Indumix 3+
Ofen AK 20/AK 50
Sandstrahlkabine
Vakuumpumpe, bis 8 m*/h / bis 21 m*/h
Unterschrank
Wasserkuhler

MTC 100V

8 kW 3xa00v
2100° C

450 g Au 18 ct /250 g Cu
250 g Stahl / 600 g Pt
bis 100 mm x 150 mm h
indirekte und direkte induktive Erwdrmung
(Verwendung von Grafit- oder Keramiktiegel)

LCD-Display mit Volltextanzeige / 20

[ ]
[ ]
[ ]

m -1 bis +3 bar
[ ]
[ ]
[ ]

| bis 1,300°C O bis 1,600°C
| bis 2,000°C
O bis 2,100°C

m/0/0

om~<~0O00O

B = serienmdBig

VIBRATION

O = optional

—WWW—

TECHNOLOGY.
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VTC-SERIE:

MULTITALENT FUR ALLE METALLE UND LEGIERUNGEN

GieBbdume in Stahl und in Gold

Schmelzen

Vakuum

18

VTC Vakuum/Druck-GieBanlagen

VTC 100 V bis VTC 800 V sind GieBanlagen mit
einem enorm breiten Einsatzspektrum. Eigentlich
als HochleistungsgieBanlagen fur den Guss

von Stahl, Palladium, Platin etc. konzipiert (max.
2.100° C), lassen sich die VTC-Anlagen mit groBen
Kovetten genau so gut auch fur Gold- und Silber-
gUsse einsetzen.

Neben dem Guss in Kuvetten ist auch das GieBen
in Barrenformen moglich.

Die Anlage kombiniert ein Zweikammer-Differenz-
drucksystem mit einem Kippsystem. Das AbgieBen
erfolgt durch eine 90°-Drehung der ganzen
Schmelz-GieBeinheit. Ein Vorteil des Kippsystems
sind die gunstigen Grafit- oder Keramiktiegel

Anpressen

Vakuum

(ohne Loch und Verschluss-Stab), die zudem
hdufig Ianger einsetzbar sind: Tiegel mit Loch und
Verschluss-Stab werden bei manchen Legie-
rungen wie Kupfer-Beryllium durch die starken
Ablagerungen schnell undicht und dadurch un-
brauchbar. Aus diesem Grund verarbeiten viele
Anwender solche Legierungen sonst nur in offe-
nen Anlagen ohne Optimierungsmaglichkeiten
wie Uberdruck oder Vakuum. Dieses Handikap
besteht bei der VTC-Serie nicht.

In Schmelz- und GieBkammer kann Vakuum
erzeugt werden, um Oxidationsprozesse beim
Schmelzen und LufteinschlUsse in der GieBform
zu vermeiden. Zum AbgieBRen wird die Kivette
automatisch an die Schmelzkammer angepresst.
So kann beim GieBen auf Uberdruck umgeschal-

GieBen

Vakuum

6]”3’752%8% System fir perfekte

tet werden, um die Formfullung zu verbessern.
Zudem optimiert das Vibrationsverfahren die
Verarbeitung noch weiter.

Sweep Mode Vibration

GieBergebnisse auch mit
Pt und Pd

Durch den Einsatz des Vibrationsverfahrens
(siehe Seite 24) und durch das ausgekligelte
Vakuum-Drucksystem funktioniert auch Platin-
und Palladiumguss hervorragend — und zwar
ganz ohne aufwdndige und anfdllige Schleu-
dermechanik. Das erweiterte Sweep Mode
Vibration System berucksichtigt die unterschied-
liche Eigenresonanz jedes Korpers oder Raumes:
Durch die Frequenz-Modulation wird sicherge-
stellt, dass die Vibration unabhdngig von der
Geometrie der Gieform bzw. des Gussteils den
optimalen Frequenzbereich durchlguft.

Bedienung und Kontrolle

Die Steuerung ist dank Ubersichtlicher LCD-An-
zeige mit komfortabler Bedienerfuhrung sehr
einfach und sicher. Alle Parameter bis hin zur
variablen Kippgeschwindigkeit konnen individuell
eingestellt und gespeichert werden, um bei
wiederkehrenden GUssen exakt reproduzierbare
Ergebnisse zu erhalten.

6r

Die Hochvakuum-GieBanlagen
VTC 100 VTi - VTC 800 V Ti

Die VTC Ti Serie ist eine kosteneffiziente Losung
fur das GieBen hochreaktiver Metalle wie Titan,
Kupfer-Beryllium, amorpher Stahle etc.

Durch zahlreiche Modifikationen, wie komplett
neu konstruierte Ventile und Schlauchverbin-
dungen, spezielle Dichtungen und einen auf die
Anlage abgestimmten Prozess aus Evakuierung
und Schutzgas-Sptlungen wurden die Voraus-
setzungen fur das erforderliche Vakuum von 10-8
mbar geschaffen.

Daruber hinaus haben wir spezielle Induktoren
und Tiegel entwickelt, da normale Keramiktiegel
ebenfalls mehr oder weniger stark mit Titan re-
agieren. Die neuen Materialien verkirzen zudem
die Schmelzzeiten - je kirzer die Schmelzzeit,
desto geringer die Zeit einer moglichen Reaktion.

Tiegel aus Grafit und verschiedenen
Keramiken



VTC-SERIE .
VAKUUM/DRUCK-GIESSANLAGEN

Uber das LCD-Display
kénnen alle Parameter
kontrolliert und
gesteuert werden.

Das GieB3en erfolgt
durch Schwenken der
gesamten Schmelz-/
GieBeinheit mittels
Motorantrieb um 90°.

Standard-KuivettengroBe:
2125 mm x 220 mm H

SWEEP MODE
VIBRATION

—WWW—

SWEEP MODE
VIBRATION

N

=
VIC100 V / Ti VIC200V /Ti VIC400V/Ti VIC800V /Ti
Leistung Leistung
Leistung max. / el. Anschluss 12 kW 3x400 v 15 kW 3x400 v Leistung max. / el. Anschluss 20 kW 3xa00 v 20 kW 3x4a00v
Temperatur max. 2100° C 2100° C Temperatur max. 2100° C 2100° C
Kapazitat Kapazitat

Volumen Grafittiegel
Volumen Keramiktiegel
fur KovettengroBe

Bedienung und Kontrolle
Vibrationstechnologie

25 ccm =450g Au 18 ct
30 ccm = 600 g Pt/ 250 g Stahl
m125mm /220 mm h
0125mm /350 mm h

m Sweep Mode

145 ccm = 2,0 kg Au 18 ct

180 ccm = 2,5 kg Pt/ 1kg Stahl

m125mm /220 mm h
0125 mm /350 mm h

m Sweep Mode

Volumen Grafittiegel
Volumen Keramiktiegel
fur KovettengroBe

Bedienung und Kontrolle
Vibrationstechnologie

300 ccm = 2.5 kg Cu
300 ccm = 2.0 kg Stahl
®125mm /220 mm h
0125mm /350 mm h

m Sweep Mode

600 ccm = 4.0 kg Cu
600 ccm = 4.0 kg Stahl
®125mm /220 mm h
0125mm /350 mm h

m Sweep Mode

Kippautomatik mit Motorantrieb ] ] Kippautomatik mit Motorantrieb ] ]
automatisches Anpressen der Kuvette ] ] automatisches Anpressen der Kivette ] ]
GieBprogramme 100 100 GieBprogramme 100 100
Temperaturmessung Thermoelement bis 1.300° C Thermoelement bis 1.300° C Temperaturmessung Thermoelement bis 1.300° C Thermoelement bis 1.300° C

Qualitdtssicherung

optisches Pyrometer bis 2.000° C

optisches Pyrometer bis 2.000° C

Qualitatssicherung

optisches Pyrometer bis 2.000° C

optisches Pyrometer bis 2.000° C

RS 232, Ethernet, USB Schnittstelle, Diagnosessystem [ [ RS 232, Ethernet, USB Schnittstelle, Diagnosessystem [ [
Datendrucker ] ] Datendrucker ] ]
GSM-Modem fur Fernwartung ] ] GSM-Modem fur Fernwartung ] ]
DMS / InduthermCloud / iThermControl m/0/0 m/0/0 DMS / InduthermCloud / iThermControl m/0/0 m/0/0
Zubehor/Peripheriegerdte Zubehor/Peripheriegerdte
Pyrometer mit Videoausgang o o Pyrometer mit Videoausgang o o
Vakuum-RUhrgerdat Indumix 4+ o o Vakuum-RUhrgerdat Indumix 4+ o o
Ofen AK 135 o (o] Ofen AK 135 (o] (o]
Wasserkuhler, Vakuumpumpe ... o o Wasserkohler, Vakuumpumpe ... o o

m = standard equipment O = optional

20
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DIE VC-SERIE
VAKUUM-DRUCK-GIESSANLAGEN

Schmelzen mit Induktionstechnologie:

Der Tiegel mit dem Schmelzgut sifzt im Kern der Induk-
tionsspule. Durch den Aufbau eines starken wechselnden
Magnetfeldes entsteht ein hoher Wechselstrom im
Grafittiegel und im Metall.

Das fUhrt zur schnellen Erwdrmung und starken Metall-
durchmischung (induktive Badbewegung).

FUr jeden Einsatz die richtige
Maschine

Die Palette unserer Anlagen der VC-Serie reicht
von kleinen bis zu sehr groBen Kapazitdten, von
halbautomatischen Systemen bis zu Losungen
fur eine vollautomatische Gussproduktion.
Ausgeklugelte Funktionsdetails schaffen die
Voraussetzung, jedes zu gieBende Teil auf seine
individuellen Eigenschaften hin zu optimieren.

Hocheffizientes Bedienkonzept

— Separate Verriegelungssysteme
zum ,Overlapping”-GieB3en

Overlapping]

Casting

Alle Indutherm-VC-Anlagen verfigen Gber
separate SchlieBsysteme fur Schmelz- und
Kuvettenkammer und ermdglichen damit eine
deutliche Zeitersparnis durch Uberlappende
GieBprozesse: Die Kuvette kann nach dem Gie-
Ben noch einige Minuten in der Vakuumkammer
verbleiben wahrend bereits die ndchste Charge
eingefullt und aufgeheizt wird.

Pneumatische Glockenverriegelung und auto-
matisches SchlieBsystem

Die Schmelzkammern aller VC-Anlagen werden
mit einem pneumatischen System verriegelt.

VC 460V, VC 650 V und VC 680 V sind zusdtzlich
mit automatischen SchlieBsystemen ausgestattet.

Automatischer Kiivetten- und Kammerlift

Zum Einschwenken der Vakuumkammer wird die
eingesetzte Kivette abgesenkt und anschlieend
automatisch angedockt. Beim Offnen der Kam-
mer wird die Kivette zum einfachen Herausneh-
men angehoben. So kénnen die wirtschaftlichen
KUvetten ohne Flansch verwendet werden.

Programmsteuerung fir schnelle and zertifi-
zierte Produktionen

Dank des Steuerungspanels mit Volltext-LCD-
Display konnen alle Programme und Parameter

einfach und praktisch eingestellt werden. Die
halbautomatischen Anlagen verfigen Uber
Temperaturprogramme. Die vollautomatischen
Anlagen haben ein Programmsteuerungs-
system, das alle Parameter einbezieht. Bis zu
100 GieBprogramme gewdhrleisten schnelle
Bedienung und einheitliche GieBergebnisse. Fur
die wichtigsten Legierungen sind die Parame-
ter vorprogrammiert, z. B. fur AGS, Alpha Plus,
Heraeus, Legor und Pandora-Legierungen.

Dies bedeutet in der Praxis: Ohne kostspielige
Vortests sind ab der ersten Kivette gute GieBer-
gebnisse zu erwarten. Die Programmsteuerung
und der eingebaute Datendrucker sorgen fur
ein hohes MaB an Sicherheit und eine prdzise
Prozess-Protokollierung.

Bereit fUr zukunftige Standards
4 ready

Wie alle unsere Anlagen ist die
VC-Serie mit einem Software- und Schnittstel-
lenmanagement ausgestattet, das Fernwartung
und -service erlaubt und die Grundlage bildet fur
kunftige Vernetzung mit anderen Systemen.

Die Steuerung der Druckverhdltnisse —
wichtig fur das perfekte GieBergebnis

Automatisches Vakuum und Uberdruck in der
Schmelz- und in der Kiivettenkammer

Das Vakuum in der Schmelzkammer sorgt for
das Entgasen des Metalls und verhindert uner-
winschte Oxidation wahrend des Schmelzens
(besonders beim Schmelzen kupferhaltiger

Legierungen ist eine sauerstoffarme Atmosphdre
entscheidend). Das Vakuum in der Kivettenkam-
mer verbessert die Formfullung speziell beim
Guss filigraner Teile und verhindert stérende
LufteinschlUsse. Zusatzlich wechselt die Anlage
auf Uberdruck in der Schmelzkammer und
erhoht so den Druckunterschied.

Oxidationsreduzierung nach dem Guss
Dieses spezielle System beseitigt die Gefahr der
Oxidation, wahrend die KUvette abkUhlt.

Turbulenz-Reduktions-Software

TRS sorgt fur einen schnelleren und gleich-
madBigeren Metallfluss. Es verbessert die
Formfullung und vermeidet, dass Teile der
Gipsform an kritischen Stellen abbrechen
und im Guss eingeschlossen werden.

Turbo Pressure / Turbo Pressure PLUS

Die Turbo-Pressure-Funktion optimiert das
GieBen von sehr kleinen und filigranen Objekten
und garantiert in der Schmuckproduktion ein
perfektes GieBen mit Steinen. Mit Turbo-Pressure
wird beim AbgieBRen ein exakt definierter und
extrem schneller Druckaufbau erreicht. Bei
allen programmgesteuerten VC-Modellen wird
Turbo-Pressure je nach Programm automatisch
sekundengenau immer zum gleichen Zeitpunkt
gestartet. Das Turbo-Pressure-PLUS-System
erlaubt zudem einen héheren und schnelleren
Druckaufbau.

HSC - High Speed Casting
HSC verbessert die Formful-
lung und Oberfléchenqualitat
von kleinen Teilen oder sol-
chen mit groBen und glatten
Oberflachen. HSC macht
das GieBen vorbehandelter

Farbsteine mit niedriger
Temperatur moglich.

Prdzise Temperaturregelung

Duale Temperaturregelung

Die Temperaturmessung sowohl in der Tiegel-
wand als auch im Tiegelzentrum

(im Verschluss-Stab integriert) sichert die
strikte Einhaltung des vorgewdhlten Tem-
peraturbereichs.

Kivetten-Temperaturmessung

Bislang waren falsch oder unterschiedlich tem-
perierte KUvetten ein Sicherheitsrisiko. Dabei ist
beim GieBRen sehr kleiner oder filigraner Teile die
richtige Kivettentemperatur von entscheidender
Bedeutung. Die Messung der Kivettentempe-
ratur (serienmaBig for VC 650 V und VC 680 V)
schafft jetzt das entscheidende Plus an Sicher-
heit: Auf ein Grad genau Idsst sich die Tempe-
ratur der KOvette Uberprufen.
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DIE INDUTHERM VIBRATIONSTECHNOLOGIE

DIE HALBAUTOMATISCHEN VC-VERSIONEN

VC 400 VC 500 mit
optionalem
zusdtzlichen

Granuliertank

Vibrationstechnologie fir bessere

VC 400 VC 400 VC 500
GieBergebnisse Leistung
Die ideale Maschine fur kleinere Betriebe mit Leistung max. / el. Anschluss 3.5 kW 230V od. 4.5 kW 3x400 v 10 kW 3x400 Vv / 3x208 v
Das Indutherm-Vibrationssystem nicht allzu groBen Produktionsmengen, die aber Temperatur max. 1400° C 1600° C

dennoch wesentlich mehr Kapazitat bietet als die

_ Unser Vibrationssytem verbessert beim GieBen den
Materialfluss und damit die Formftllung.

_ Die Dichte der Gussteile ist hoher und gleichmdBiger.

_ Die Porositdt ist wesentlich reduziert.

— 50 % kleinere KorngroBen

Porositdt ohne Vibration

Porositdt mit Vibration

MC-Maschinen. Versierte GieBer legen oftmals
keinen groBen Wert auf Automatikfunktionen
oder Programmsteuerungen und erzielen mit
der VC 400 prinzipiell die gleiche Qualitat wie mit
den anspruchsvolleren Anlagen. Ihr Indukti-

Kapazitat
Tiegelvolumen

for Kuvetten bis
optional bis

w170 ccm=2,5kg Au 18 ct/1,5 kg Cu* m245ccm =3,6 kgAu 18 ct/ 2 kg Cu*

m 2130 mm / 240 mm h

0386 ccn = 5,8 kg Au 18 ¢t/ 3,3 kg Cu*
m 2130 mm /240 mm h
O 2160 mm /400 mm h

. . .-. \ o . .
_ reduzierte Gefahr von Briichen (Hot Cracks) { - | onsgenerator sorgt fur schnelles Aufheizen und Bedienung und Kontrolle
_ Gussteile haben bessere Spannungs- und Elastizitdts- / /,’ e &1 grundliches Mischen des geschmolzenen Metalls
eigenschaften, was diese leichter weiterverarbeitbar 5E.I um.‘ 50 um durch induktive Badbewegung. Neben der Turbo max. Druck m1,5bar/0 3,0 bar 1,5 bar/0 3,0 bar
macht 14-1 p : - X Pressure-Funktion verfogen die VC 400 und die automatische Glockenverriegelung = -
Kornstruktur ohne Vibration* Kornstruktur mit Vibration* VC 500 Uber eine automatische Umschaltung auf Programmsteuerung/Programme m LCD-Display mit Volltextanzeige / 20
In der Praxis bedeutet das: hohere und gleichmaBige- Uberdruck nach dem AbgieBen. duale Temperaturmessung o o
re Qualitdt, weniger Ausschuss, weniger Nachbear- . Kuvetten- und Kammerlift [ ] [ ]
beitung, bessere Verformbarkeit. mit v VC 500 regelb. Vakuum in Kovettenkammer m n
Ein Kunde in den USA hat ermittelt, dass durch die 5;{16 o Turbo Pressure-Funktion [ ] |
Indutherm-Vibrationstechnologie die Gesamtprodukti- FUr groBere Produktionsaufkommen mit stén- Turbulence Reduction Software [ ] [ ]
onszeit inkl. Nachbearbeitung um 25 % gesunken ist. 5)%?/,2 digem GieBbetrieb lohnt sich die weit héhere
Rp02 | Leistung (kiirzere GieBzyklen) und die noch Qualitdtssicherung
o S ohne V 1 . ) . " . RS 232, Ethernet, USB-Schnittstelle
\.;IMB/%Z%S% Das Indutherm Sweep Mode Vibration System 100} groBere Tiegel- und Kivettenkapazitat (Option: S ¢ .
- Kuvetten bis 160 mm @/400 mm H). Die hohe Blebjiescs/Rien . "
— ) & ) ) Datendrucker - -
Das Sweep Mode Vibration System leistet noch mehr: = Maximaltemperatur von 1.600° C erlaubt ein
Es bertcksichtigt die jeweilige Eigenresonanz jedes 8 erweitertes Spekirum an Legierunaen. Tempe GSM-Modem fur Fernwartung o o
L E ) . :
. - ) N ) ,5,)2 / P o g 9 ) P DMS / InduthermCloud / iThermControl m/0/0 m/0/0
Kérpers, abhdngig von seiner Form und GroBe. Die raturmessungen in Tiegel und Kuvette sichern
Vibration erzeugt unterschiedliche Frequenzen, die 0.2% Mn»ze —cm Vi\k}-rﬁﬁof' hohe Wiederholgenauigkeit. 20 Temperatur- L
ich ich bdeck ! = = Gl UErEieR ’ Zubehor/Peripheriegerdte
sdmtliche naturlichen Resonanzen abdeckt. Programme erleichtern die Arbeit bei haufi " S D) e :
Dehngrenze ~12 % besser mit Vibration gh Inden Legi g Sinterkit (DiffusionsschweiBen) ° o
Zugfestigkeit ~25 % besser mit Vibration wechselnden Legierungen. Granuliertank/mit Flake-Option 0/0 0/0
Wasserkuhler, Vakuumpumpe ... o o
*Au 18 ct: 750 Au, 128 Ag, 122 Cu
* flissiges Metall bis Tiegeloberkante weitere Versionen
B =serienmdBig O = optional als Granulieranlage verfugbar - GU 500
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DIE VOLLAUTOMATISCHEN VC-GIESSANLAGEN
VC 450 - VC 480 V

DIE NEUE
VC 460 V
SPEZIELL FUR
FILIGRANE

VC 480 V-
MEHR POWER,
KAPAZITAT UND
GESCHWINDIG-

26

LCD-Volltextanzeige ausgestattet. 20 verschie-
dene GieBabldufe kénnen fur reproduzierbare
und gleichbleibende Ergebnisse gespeichert
werden. Optional ist diese Anlage auch mit
dem INDUTHERM-Vibrationssystem (VC 450 V)
erhdltlich.

haben wir gezielt fur den Guss von Schmuckstu-
cken mit eingebetteten Steinen und fUr den Guss

AUTO.LOCK, dasneue
qutometische Schlie3- und
Vertiege/ungssystem

der GieBanlage.

Temp. max. mit indirekter indukfiver Erwdrmung
mit direkter induktiver Erwdrmung (HTC)

Kapazitat
Tiegelvolumen*

automatisches Schlie- und Verriegelungssystem
Druck max.

1200° ¢ [

w170 ccm = 2,5 kg Au 18 ct /1,5 kg Cu*

m 1,5 bar/O 3,0 bar

GUSSE

SPECIAL
VIBRATION
FOR FILIGREE

ITEMS

Vibration
chnology

1200° ¢ [

w170 ccm = 2,5 kg Au 18 ct /1,5 kg Cu*

[
m 3,0 bar (innovatives High Speed System)

VIBRATION
TECHNOLOGY.

VC 450 VC 460V VC 480 V mit
optionaler Vakuumkammer
fur groBe Formen
VC450/VC 450V VC 450 / VC 450 V VC 460 V VC 480V
Leistung
Die VC 450 ist mit einem Steuerungssystem mit Leistung max. / el. Anschluss 4.5 kW 3xa00 v 4.5 kW 3xa00 v 8 kW 3x400 v

1600° C e

w170 ccm =2,5kg Au 18 ct /1,5 kg Cu*
O 245 ccm = 3,6 kg Au 18 ct / 2 kg Cu*

for Kuvetten bis 2130 mm /240 mmh B 2130mm/ 240 mmh m 2130mm /240 mmh
Vea6ov 0 2160 /400 h
Nicht zu vergessen: Das Design der Anlage e 160mm mm
- wurde optisch und ergonomisch optimiert und
FJnsere neuve pr(A).grommges‘TeuerTe, vollautoma » phT . hg. o HP . Bedienung und Kontrolle
fische Vakuum-Uberdruckgieanlage VC 460 V ermoglichi eine noch einfachere Randhabung Vibrations-Technologie -/mVC450V m speziell abgestimmt fur filigrane Teile [

m 1,5 bar/O 3,0 bar

filigraner Formen entwickelt. vc48ov Programmsteuerung/Programmanzahl m LCD-Display mit Volltextanzeige / 20 m LCD-Display mit Volltextanzeige / 20 m LCD-Display mit Volltextanzeige / 100
Dazu haben wir zum einen das bewdhrte duale Temperaturkontrolle o o o
Indutherm-Vibrationssystem gezielt fur den Aufbauend auf die VC 450, ist die VC 480 V mit automatischer Kivetten- und Kammerlift u u |
Guss sehr filigraner Teile neu abgestimmt. Zum einem leistungsstdrkeren 8-kW-Generator sowie regelbares Vakuum in Kivettenkammer - n ™
anderen verfigt die VC 460 V Gber ein innova- einer erweiterten Programmsteuerung mit 100 Turbo Pressure/Turbo Pressure PLUS System** n/- W/M mit zusatzlichem Druckbehdlter /0
tives Highspeed-Uberdrucksystem mit bis zu 3 GieBprogrammen ausgeristet. Dazu kommen High-speed Uberdruckaufbau - u -
bar Uberdruck. Beide MaBnahmen zusammen ein automatischer Kovetten- und Kammerlift, Turbulence Reduction Software u u L
erméglichen eine herausragend gute Formfol- das regelbare Vakuum in der Vakuumkammer HSC (High Speed Casting)** ° ° °
lung auch bei sehr herausfordernden Formen. und das INDUTHERM-Vibrationssystem. L
) B ) Qualitdtssicherung
Das neue automatische Schlie3- und Verrie- . .
| tom der Schmelzk hlieBt RS 232, Ethernet, USB-Schnittstelle, Diagnosesystem u u [ ]
ge ungsin errf] er fcd mekz o(;nmer sc |l§h Datendrucker o o o
en D?c ? aufKnopfdruck un ] verriegeltihn GSM-Modem fur Fernwartung o o o
2uverlassig, schnell und materialschonend. ks DMS / InduthermCloud / iThermControl =/0/0 m/0/0 m/0/0
stellt eine enorme Komfortsteigerung dar und
ermoglicht eine noch héhere Produktionsge- o o Zubehér/Peripheriegerite
hwindiakeit flussiges Metall bis Tiegeloberkante . . . .
schwinaigxeit. I ) Sinter-Kit/Granuliertank/Flake-Option 0/0/0 0/0/0 0/0/0
Zweikammer-Differenzdrucksystem -
m - serienmaBig O =optional Wasserkuhler, Vakuumpumpe ... o o (o]
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UNSERE PReEmwiiUsvi VC-ANLAGEN
VC 650 V UND VC 680 V

VC 650 V

Die VC 650 V Uberzeugt durch sehr hohe Ge-
schwindigkeit und Gussqualitat.

Eine Programmsteuerung mit 100 GieBprogram-
men, Tiegelkapazitdten bis zu 700 ccm, ein
Sweep Mode Vibration System mit wechselnden
Frequenzen und ein Uberdruck von bis zu 3 bar
sind die wesentlichen Merkmale, die diese Ma-
schine fur groe Produktionen prédestinieren.

VC 680V

Die VC 680V basiert auf der VC 650 V. Sie ist
jedoch serienmdBig mit einer Chargiereinrichtung
mit programmierbarer Dosierung ausgestattet.
Diese ermoglicht die Befullung mit der ndchsten
Metallcharge, ohne dass die Schmelzkammer
geoffnet werden muss. So bleibt die Temperatur in
der Schmelzkammer hoch, unnétige Energiever-
luste werden vermieden. Vor allem aber gelangt
kein Sauerstoff in die Schmelzkammer, die Kam-
mer muss nicht neu evakuiert und mit Schutzgas
gefullt werden.

Die Vorteile:

_ Geringere Personalkosten

_ Konstantere GieBqualitat

_ Hohere Prozessstabilitdt, weniger Ausschuss

— Optimiertes Overlapping Casting

_ Bis zu 20 GieBzyklen pro Stunde

— Hohe Energieeffizienz

_ Léngere Standzeiten von
Verbrauchsmaterialien

— Minimierte Metallverluste

— Nachfullen ohne Druckverlust

Direkte und indirekte Induktionsheizung sowie
HTC-Version

VC 650 V und VC 680 V eignen sich sowohl fur
die indirekte als auch fur direkte Induktionser-
wdrmung (siehe Seite 6). AuBerdem sind beide
Varianten als Hochtemperaturversion mit einer
maximalen Temperatur von bis zu 2.000° C (HTC)
erhaltlich.

Ein zusdtzlicher, in die Anlage integrierter Druckbehdlter
ermdéglicht einen noch schnelleren Druckaufbau und die
Turbo Pressure PLUS Funktion.

* flussiges Metall bis Tiegeloberkante
** Zweikammer-System
W =serienmdBig O = optional

Leistung
Leistung max. / el. Anschluss
Temp. max. mit indirekter induktiver Erwdrmung
mit direkter induktiver Erwdrmung (HTC)
Kapazitat
Tiegelvolumen*

fur Kovetten bis

Bedienung und Kontrolle
Vibrations-Technologie
autom. Glockenverriegelung/autom. SchlieBsystem
Druck max.
Programmsteuerung/Programmanzahl
duale Temperaturkontrolle
Kivetten-Temperaturmessung
autom. Zufthrung / autom. Verschluss-Stab
automatischer Kovetten- und Kammerlift
regelbares Vakuum in Kivettenkammer
Turbo Pressure/Turbo Pressure PLUS System**
Turbulence Reduction Software
HSC (High Speed Casting)**

Qualitatssicherung
RS 232, Ethernet, USB-Schnittstelle, Diagnosesystem
Datendrucker
GSM-Modem fur Fernwartung
DMS / InduthermCloud / iThermControl

Zubehor/Peripheriegerdte
Sinter-Kit/Granuliertank/Flake-Option
Wasserkuhler, Vakuumpumpe ...

k e SWEEP MODE
- | \VIBRATION,

—

| Vibration
B Tec hnology

VC 650V

VC 650 V (HTC)

12 kW 3x4a00 v

1700° C
1850° C / 2000° C

W 245 ccm = 3,6 kg Au 18 ct / 2 kg Cu*
0386 ccm =5,8kgAu18ct/3,3kgCu/8kgPt/2kgFe*
0700 ccm =10,5 kg Au 18 ct / 6 kg Cu*
® ¢130 mm /240 mm h
O 2160 mm / 400 mm h

B Sweep Mode
n/m
3 bar
m LCD-Display mit Volltextanzeige / 100

m/0/0

0/0/0

SWEEP MODE
VIBRATION

i Y\fin-'qﬁon
-echnology

VC 680V

VC 680 V (HTC)

12 kW 3xa00 v

1700° C
1850° C / 2000° C

B 245 ccm = 3,6 kg Au 18 ct / 2 kg Cu*
0386 ccm=5,8kgAu18ct/3,3kgCu/8kgPt/2kgFe*
0700 ccm =10,5 kg Au 18 ¢t/ 6 kg Cu*
m 2130mm /240 mmh
O 2160 mm /400 mm h

B Sweep Mode
u/m
3 bar
m LCD-Display mit Volltextanzeige / 100
o
[

|
|
/| with additional gas tank

u
o

H/EH/E

0/0/0
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DIE VC-SERIE VAKUUM/DRUCK-GIESSANLAGEN
FUR GROSSE OBJEKTE

Kapazitdt und Leistung fOr volumindse
Objekte

Unsere groBen Vakuum-DruckgieBanlagen
werden hauptsdchlich fur Prazisionsgussteile aus
Aluminiumlegierungen oder fur kunsthandwerk-
liche Objekte aus Messing oder Bronze eingesetzt.
Sie sind die erste Wahl fur Teile mit komplizierter
Geometrie oder wenn aufgrund der Stuckzahl eine
Druckgussfertigung nicht sinnvoll ist.

Die groBen VC-Anlagen bieten die besten Voraus-
setzungen fur hochwertige Gussteile aus Aluminium:
Der Wasserstoffgehalt von Aluminiumlegierungen
kann durch Regulieren des Vakuums wdhrend des
Schmelzens eingestellt werden. Auf diese Weise
kann ein Aufschdumen der Metallschmelze ohne
Schmelzzusdtze vermieden werden. Uberdruck

in der Schmelzkammer wdhrend und nach dem

30

GieBen und gleichzeitiges Vakuum in der Kivetten-
kammer optimieren die Formfullung insbesondere
in filigranen oder dunnwandigen Bereichen.

Alle unsere groBen VC-Maschinen sind mit
einem Programmsteuerungssystem mit 100
Programmen ausgestattet. Das Bedienfeld mit
Volltext-LCD-Display ermdéglicht dem Anwender
eine einfache und komfortable Einstellung aller
Programme und Parameter.

VC 1000V - VC 12000 V nutzen die Vibrations-
technik fUr optimierte GieBergebnisse, insbe-
sondere hinsichtlich Formfullung und Weiter-
verarbeitungseigenschaften. Diese Versionen
bieten die Méglichkeit der indirekten induktiven
Beheizung in Graphittiegeln oder der direkten
induktiven Beheizung in Keramiktiegeln. Als
HTC-Versionen erreichen sie maximale Tempe-
raturen von 2.000° C (VC 12000 V bis 1.850° C).

Leistung
Leistung max. / el. Anschluss
Temp. max. mit indirekter indukfiver Erwdrmung
mit direkter induktiver Erwarmung (HTC)
Kapazitat
Tiegelvolumen (HTC-Versionen)
fur den Einsatz von Formen bis

Bedienung und Kontrolle
Vibrationstechnologie
automatische Glockenverriegelung
Druck max.
Programmsteuerung mit 100 Programmen
duale Temperaturmessung
autom. Kvetten- und Kammerlift
regelbares Vakuum in Kivettenkammer
Turbulence Reduction Software

Qualitatssicherung
RS 232, Ethernet, USB-Schnittstelle, Diagnosesystem
Datendrucker
GSM-Modem fur Fernwartung
DMS / InduthermCloud / iThermControl

Zubehor/Peripheriegerdte
Granuliertank/ Flake-Option
Wasserkuhler, Vakuumpumpe ...

VC 1000 V mit
optionalem Befullsystem
und Klappfenster

VC 1000 V (HTC)

20 kW 3x400 v

VC 3000 V (HTC)

30 kW 3x400 v

VC 3000 V mit optionaler
groBer Vakuumkammer

VIBRATION

TECHNOLOGY,

VC 12000V

VC 12000 V (HTC)

40-60 kW 3xa00 v

1500° C 1
1850° C / 2000° C

1,510,7)=4kg Al /12 kg Cu /12 kg Stahl*
2250 mm / 500 mm h

[ |
|
0,5 bar
m LCD-Display mit Volltextanzeige
[ |

m/0/0

0o/0

1500° C 1
C

1850° C / 2000°

1300° C q
1850° C

341(39)=85kgAl/25kgCu/25kgStahl* 121(14)=30kg Al /90 kg Cu / 90 kg Stahl*

@ 450 mm / 600 mm h

[ |
[
0,3 bar

m LCD-Display mit Volltextanzeige

m/0/0

o/0

@ 600 mm /800 mm h

[ |
|
0,3 bar
m LCD-Display mit Volltextanzeige
[ |
]
|

m/0/0

o/0

* flussiges Metall bis Tiegeloberkante — andere Volumina auf Anfrage  m = serienmd@Big O = optional

VIBRATION

TECHNOLOGY,

VC 25000

60 kW 3xa00 v

1600° c [

251 =65 kg Al / 200 kg Cu*
@ 600 mm /800 mm h

|
0,3 bar
m LCD-Display mit Volltextanzeige
[ |

m/0/0

o/0

31



32

SCHMELZANLAGEN FUR DAS GIESSEN VON HAND

UND FUR RECYCLING-PROZESSE

Altgold
Zahngold
Produktionsreste
Recyclingreste
etc.

Barren Einschmelzen Granulat
Flocken

Raffination

Weiterverarbeitung der reinen Edelmetalle in neuen Legierungen zu...

INDUTHERM-Anlagen
im Recycling-Prozess

...Metallpulver ...Granulat ...Halbzeug
(Bénder, Drihte,
Rohre)

Mit der MU- und der MUV-Serie bieten wir Schmelzanlagen for unter-
schiedlichste Anforderungen und mit Tiegelkapazitdten von 155 ccm bis
1.200 ccm. Das Material wird in offenen Tiegeln geschmolzen und von
Hand in die GieBform oder Kokille gegossen.

Schmelzanlagen MU-Serie

Diese Schmelzofen dienen zum Schmelzen von Gold- und Silberle-
gierungen sowie von Aluminium, Bronze und Messing. Aufgrund des

starken Induktionsgenerators (bis zu 15 kW) und der geringen Induktions-
frequenz ist die Durchmischung des Metalls hervorragend.

Schmelzen mit Induktionstechnik:

MU als Vakuum-GieBanlage:
die MUV/MUVV-Serie

Der Tiegel mit dem Material befindet
sich im Kern der Induktionsspule.
Durch die Erzeugung eines starken Die V-Versionen sind mit einer oder
magnetischen Wechselfeldes entsteht 2wei zuséitzlichen Vakuumkammern
im Grdfittiegel und im Metall ein stark-
er Wechselstrom. Dies fihrt zu einer
schnellen Erwdrmung und Durch-
mischung des Materials. der GieBform unmittelbar nach dem

GieBen verbessert die Formfullung, reduziert die Porositdt und vermeidet

mit besonders groBem Fassungsver-
maogen ausgerUstet. Das Evakuieren

die Oxidation des heiBen Mefalls.
Die Hochtemperatur-Schmelzanlage MU 200 C
Mit ihrem direkten induktiven Heizsystem ist die MU 200 C zum Schmel-

zen von Metallen mit hohem Schmelzpunkt wie Stahl, Palladium, Platin,
Chrom-Kobalt usw. optimal geeignet.

...Barren ...neue Gussteile

Leistung

Leistung max. / el. Anschluss
Temperatur max.

Kapazitat
Tiegelvolumen

KUvetten mit/ohne Flansch

Bedienung und Kontrolle
Temp.-Messung mit Thermoelement
Temp.-Messung mit opt. Pyrometer
Temperaturregler
Temperaturprogramme
DMS / InduthermCloud / iThermControl

Qualitdtssicherung
RS 232, Ethernet, USB-Schnittstelle,
Diagnosesystem
GSM-Modem fur Fernwartung

Zubehor/Peripheriegerdte
Wasserkuhler, Vakuumpumpe ...

MU 700 .

MUWV 400
mit optionalem Pyrometer

MU / MUV / MUVV-Serie

MU 200
MUV/MUVV 200

3.5 kW 230V od. 6 kW 3x400 v

1300° C foder

155 ccm = 2,0 kg Au 18ct /1,2 kg Cu *

MU/MUV/MUVV 400:
MU/MUV/MUVV 700:
MU/MUV/MUVV 900:

MU 400-1200
MUV/MUVV 400-1200

10-15 kW 3x400 v

1500° C
1800° C **

MU/MUV/MUVV 400: 10 kW
MU/MUV/MUVV 700: 12 kW
MU/MUV/MUVV 900: 15 kW
MU/MUV/MUVV 1200: 15 kW

MU 200 C 0

MU / MUV / MUVV 200 C

Hochtemperatur-Schmelzanlage fir Stahll,
Platin, Palladium, Chrom-Kobalt...

MU 200 C
MUV/MUVV 200 C

12 kW 3xa00v
2000° C

400 ccm** = 5,0 kg Au 18ct/3,2 kg Cu* 155 ccm = 2,5 kg Pt/ 1kg Stahl *
700 ccm** = 8,5 kg Au 18ct/5,5 kg Cu* -
900 ccm** = 11,0 kg Au 18¢t/7,2 Kg Cu* -

MU/MUV/MUVV 1200: 1200 ccm** = 14,5 kg Au 18ct/10,0 kg Cu* =

W bis zu @160 mm/400 mm h (MUV/MUVV)

o

20

m/0/0

o

m 2160 mm /400 mm h (MUV/MUVV 200 C)

" O |

m/0/0

o

* fatsdchliche Kapazitdt zum Giellen / nutzbares Volumen ** 1850°C-Versionen mit reduziertem Tiegelvolumen m = serienmdBig  © = optional

33



TF SERIE KIPPOFEN ZUM SCHMELZEN UND GIESSEN
GROSSER METALLMENGEN

Der Rauch, der beim
Schmelzen einiger Metalle
entsteht, kann bei diesen
offenen Anlagen abgesaugt
werden. Geschlossene
Systeme wirden verruB3en.

der MaterialgréBe.

Kein Verschluss-Stab:
Auch sperrige Teile
passen in den Tiegel.
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| Keine Beschrdnkung

Leistungsstark, effizient und sicher

Die Kippofen der TF-Serie sind mit 32-Bit-Induktionsge-
neratoren ausgestattet, die je nach Ausfuhrung eine
Ausgangsleistung von 15 bis 60 kW liefern.

Durch die niederfrequente Auslegung wird auch bei gro-
Ben Mengen eine exzellente Vermischung erreicht. Alle
Versionen werden Uber ein LCD-Display mit Volltextan-
zeige gesteuvert.

Effiziente Warmeddmmung und elektromagnetische Ab-
schirmung sorgen fur einen hohen Wirkungsgrad. Von
Kunden durchgefthrte Vergleichstests haben ergeben,
dass die TF 12000 eine hohere Produktivitdt aufweist als
ein Konkurrenzmodell mit der doppelten Leistung und
enfsprechend doppelten Energiekosten.

Die kompakten und hochst wirtschaftlichen
Kippofen TF 2000 und TF 4000

Die ,kleinen” TF-Maschinen wurden unter dem Gesichts-
punkt eines moglichst geringen Energieverbrauchs und
einer sicheren und ergonomischen Handhabung entwi-
ckelt. Fur ein leichteres Beftllen kann die Schmelzeinheit
mitsamt Tiegel in mehreren Stufen gekippt und arretiert
werden. Durch das ,sanfte Einfullen” werden zudem
Beschddigungen des Tiegels vermieden. Das Abgieen
erfolgt stufenlos und feinfuhlig mittels Schwenkhebel. Zum
AbgieBen muss der Bediener seitlich der Anlage und somit
auBerhalb des Gefahrenbereichs stehen. Im seltenen Falll
eines Tiegelbruchs wird die Anlage nicht beschddigt - alle
Baugruppen sind durch ein separates Schutzgehduse
abgedeckt. Eine groBe Auffangwanne unter der Schmel-
zeinheit verhindert einen maglichen Metallverlust.

TF 6000, TF 12000 und TF 28000 -
unsere groBBen Kippéfen

Aufgrund der grofen Kapazitdt und des damit verbun-

denen hohen Gewichts wird bei diesen Modellen die

Induktor-/Tiegel-Einheit nicht manuell, sondern durch

einen drehmomentstarken Motorantrieb gekippt. Mit

einem Joystick |asst sich der Kippvorgang einfach und
feinfOhlig steuern.

Leistung
Leistung max. / el. Anschluss
Temperatur max.
Temperatur max. HTC version

Temperaturmessung mit Thermoelement

Kapazitat
Tiegelvolumen

Bedienung und Kontrolle
Kippen mittels Schwenkarm
Kippen motorgesteuert (mit Fernbedienung)
Temperatursteuerung
Temperaturprogramme
Temperaturmessung mit optischem Pyrometer

Qualitdtssicherung
RS 232, Ethernet, USB-Schnittstelle, Diagnosesystem
GSM-Modem fur Fernwartung
DMS / InduthermCloud / iThermControl

Zubehbr/Peripheriegerdte
Schutzgas-Flutung zur Oxidationsvermeidung
Haube fur Rauchabzug
Mobiler Ablagetisch
Wasserkuhler

TF 4000

TF 2000 / 4000 (HTC)

20-30 kW 3xa00 v

1500° C
1800° C

TF 2000: 25 kW
TF 4000: 30 kW
|

21=30kgAu 18 ct/ 16 kg Cu /15 kg Stahl*
41=60kg Au 18 ct/ 32 kg Cu/ 30 kg Stahl*

m/0/0

0O0O0O0

61=90kg Au 18 ct/ 50 kg Cu / 50 kg Stahl*
121=180 kg Au 18 ct /100 kg Cu / 100 kg Stahl*

TF 12000

TF 6000 / 12000 (HTC) TF 28000

40-60 kW 3xa00 v 60 kW 3x400 v

1500° C 1500° C e
1800° C

TF 6000: 40 kW
TF12000: 40 kW / 60 kW
| |

281=70kg Al / 200 kg Cu*

[ [
m by LCD-Display, full text readout
100 100
o o
| |
| |
m/0/0 m/0/0
o o
(o) (o]
o (o]
(o) (o]

* tatsdchliche Kapazitdt zum Giel3en / nutzbares Volumen ** 1850°C-Versionen mit reduziertem Tiegelvolumen m = serienmdBig 0 = optional
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CC/VCC-SERIE STRANGGIESSANLAGEN -

UNSERE 5 IN T MULTITOOLS

FUNKTIONSWECHSEL
INNERHALB 5 MINUTEN!
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e (VAKUUM-) STRANGGUSS

VON DRAHTEN, BANDERN UND ROHREN

mit zahlreichen Optionen zum Schneiden oder Sdgen in gewinschte Abschnitte direkt
wahrend des GieBvorgangs, zum Biegen oder zum Aufrollen. VCC-Versionen mit Schutzgas-/
Vakuum-Funktion fir die Schmelzkammer

PRODUKTION VON GRANULAT

mit einfach zu installierenden Granuliertanks

PRODUKTION VON FLAKES

fur Sinter-, Veredelungs- und andere Prozesse

PRODUKTION VON MULTICOLOR-
RINGEN UND ARMREIFEN

mit dem optionalen Sinter-/DiffusionsschweiB-Kit

GUSS IN BARRENFORMEN

oder in beliebige andere offene Formen

B
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STRANGGUSS

DIFFUSIONSSCHWEISSEN

Mebhr Flexibilitat, weniger Kosten

Mit einer INDUTHERM-StranggieBanlage kdnnen Sie in
kUrzester Zeit Ihre eigenen Legierungen oder Halbzeuge
in verschiedenen Formen und GréBen herstellen:

_ Drdhte oder Stdbe bis 2 90 mm

_ Bander und Streifen, z.B. fur die Ringherstellung,
zum Stanzen und Pressen

_ Rohre, perfekt als Ausgangsmaterial fir Ringe oder
Armreife

_ Granulat und Flakes

Der Einsatz einer StranggieBanlage kann lhre Investition
in Lagermaterial erheblich reduzieren. lhre Prozesse
werden schneller, flexibler und effizienter.

Unsere StranggieBanlagen sind mit einer Reihe
besonderer Details ausgestattet, die die Qualitat des
Halbzeugs wesentlich verbessern, z.B. das einzigartige
Vakuumsystem oder das Quattro Drive System.

Mehr dazu auf der néchsten Seite.

Mit einer Vielzahl optional erhdltlicher Ausstattungen
|gsst sich die Vielseitigkeit dieser Maschinen noch weiter
steigern:

SINTERN/

;j

Optionen fUr hochste Vielseitigkeit

Granuliertank und Flake Kit

Das einfach zu installierende Granulierfass sowie das
neue Flake-Kit macht jede CC-Anlage noch vielseitiger.
Einzelheiten zur Granulierung und zu den verfigbaren
FassgroBen finden Sie auf Seite 42/43.

Sinter-Kit

Mit dem Sinter-Kit knnen Sie die StranggieBanlage CC/
VCC 400 zum Diffusionsschweien verwenden, z. B. zur
Herstellung von Multicolor-Ringen oder Armreifen

Das DiffusionsschweiBen (auch “Sintern” genannt), ist
das optimale Verfahren zur Herstellung von Multicolor-
Ringen. Dabei werden Metalle unter Druck und bei
Temperaturen knapp unter dem Erstarrungspunkt verar-
beitet. Weitere Informationen zum Diffusionsschweifen
finden Sie auf Seite 44.

Barrenguss-Kit

Diese Erweiterung haben wir entwickelt for den Guss
z.B. Ihrer individuellen Legierung in Barrenformen oder
in beliebige andere offene Formen.

Die Programmsteuerung erkennt das aktuell installierte
Zubehor und stellt automatisch die passenden Parame-
ter-Einstellungen auf dem Display dar.
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VCC STRANGGIESSANLAGEN - DIE EINZIGEN MIT
VAKUUM-SYSTEM UND QUATTRO DRIVE

Einzigartiges Vakuum-System
asting,

Fur Halbzeug in hochster Qualitat:

Um das Risiko einer Oxidation beim Schmelzen und
Ziehen zu verringern, konzentrieren wir uns auf die
Vermeidung von Sauerstoffkontakt und auf eine schnelle
Absenkung der Temperatur des gezogenen Materials.

Funktionen fir eine schnelle Temperaturreduzierung:

_ Kuhlwassertemperaturmessung und automatische

_ Durchflussregelung

presmeks _ optische Temperaturmessung im Zentrum der Kokille
_ Kokillenkuhler

_ Zusdtzliches Sekunddrkuhlsystem am Auslass

Zusétzlicher Sekunddrkuhler am Auslass
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Funktionen zur Vermeidung von Sauerstoffkontakt:

— Vakuumsystem fur die Schmelzkammer — einzigartig
und nur bei INDUTHERM VCC-StranggieBanlagen

_ Befullsystem fur Nachchargieren ohne Sauerstoffkon-
takt und ohne Verlust von Vakuum (optional)

_ Schutzgassystem fur die Schmelzkammer

— Schutzgasspulung an der Kokille

_ Optische Messung der Kokillentemperatur

All diese MaBnahmen sind besonders wichtig bei der
Verarbeitung kupferhaltiger Legierungen wie Rotgold
oder Silber, da diese Materialien leicht oxidieren.

Das Vakuum-Befillsystem erlaubt das Nachchargieren von Mate-
rial ohne Sauerstoffkontakt und ohne Verlust von Vakuum

BefUllsystem fur Nach-Chargieren bei konstantem
Vakuum in der Schmelzkammer

Vakuum-Schmelzkammer

Flexibler Schutzgas-Ausstromer

Flexibler LED-Strahler

Quattro Drive System

Fliegende Sdge

B:-,ie:o Quattro Drive-System

Continuous
Casting

Bei all unseren StranggieBanlagen wird das Material
mit motorgetriebenen und pneumatisch angepressten
Transportrollen abgezogen. Ein Sensor im Verschluss-
Stab stoppt automatisch, wenn das geschmolzene
Material verbraucht ist.

Die optionale Quattro Drive-Abzieheinheit mit vier statt
zwei motorgetriebenen Transportrollen garantiert be-
sonders gleichmdBige Rohre und Bander mit geringeren
Transportspuren.

Rechts im Bild der bewegliche LED-Strahler zur besseren
Kontrolle des Gie3-Strangs.

Zahlreiche Optionen fir Ihre zielgerichtete
Halbzeug-Produktion

Biege-Einheit
Mit der Biege-Einheit kann das Material ohne mechani-
sche Krafteinwirkung gebogen werden.

Pneumatische Schere

Mit der pneumatischen Schere kénnen Drdhte direkt
wdhrend des StranggieBens in definierte Abschnitte
geschnitten werden..

Biege-Einheit Pneumatische
Schere
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DIE VC/VCC-SERIE STRANGGIESSANLAGEN

StranggieBen und Abldngen auf MaB
in einem Arbeitsgang!

Fliegende Sdge zum Abtrennen beim Ziehen
Die schwenkbare elektrische Stige bewegt

sich synchron mit dem gezogenen Stab oder
Rohr. Auf diese Weise konnen Sie Ihr Material
wdhrend des Ziehens in definierte Abschnitte
schneiden. AuBerdem mussen Sie den Strang-
gieBprozess nicht stoppen, wenn die maximale
Lange erreicht ist.

FeF .
VICC 400 mit fliegender Sdge, Vakuum-Befillvorrichtung
und Quattro Drive-System

* Flussiges Metall bis Tiegeloberkante — andere
Volumen auf Anfrage.

** Sondermalf3e oder Sonderprofile auf Anfrage

*** nicht in Kombination mit Quattro Drive

Leistung
Leistung max. / el. Anschluss
Temp. max.

Kapazitat
Tiegelvolumen

Guss von Draht- / Rohren bis
Guss von Bdandern bis

Bedienung und Kontrolle
100 Programme
Vakuum/Schutzgas-Uberdruck
neutrale Schutzgasatmosphdre
optische Kokillentemperaturmessung
schutzgasgespilter Kokillenkthler
SekundarkUhler / Wassersammelsystem
Abschaltung bei Strang-Ende

Qualitdtssicherung
RS 232, Ethernet, USB-Schnittstelle, Diagnosesystem
Datendrucker
GSM-Modem fur Fernwartung
DMS / InduthermCloud / iThermControl

Zubehbr/Peripheriegerdte
Quattro Drive Abzieheinheit
Sinter-/Diffusionsschwei3-Kit
Granuliertank/mit Flake-Option
Abbiege-Einheit/Aufroll-Vorrichtung
gleichzeitiger Guss mehrerer Drdhte
Fliegende Sdge/pneumatische Schere
Wasser-Kuhler, Vakuum-Pumpe ...

VCC 400
mit optionalem
Quattro Drive

CC/VCC 400

15 kW 3x400 v / 3x208 v
1500° C

B 245 ccm = 3,6 kg Au 18ct / 2 kg Cu*
0 386 ccm=5,8 kg Au18ct/ 3,3 kg Cu*
0700 ccm =10,5 kg Au 18ct / 6 kg Cu*
B 220 mm**/m g 45 mm**
H 50x8mm /0 60x8mm

m LCD-Display mit Volltextanzeige
- CC400/m VCC 400
|
[
|

m/0
u

o/0
O/-

o/0

VCC 1000 CC 3000 mit Nachfdillein-
mit Dual Drive richtung, Quattro Drive und
fliegender Séige
CC/Vvcci1000 CC/VCC 3000 CC/VCC 12000 CC/VCC 25000
20 kW 3x400v 30 kW 3xa00v 40-60 kW 3xa00v 60 kW 3x400v
1500° C e 1500° C e 1500° C e 1500° C e

m151=4kgAl/12kgCu* m 341=85kgAl/25kgCu* m 121=30kgAl/90kgCu* m 25/=65kgAl/200kg Cu*

m 2120 mm** /m @180 mm**
m 200 x 55 mm

m 2120 mm** /m @180 mm**
m 200 x 55 mm

¢ 70 mm** /m g 90 mm**
m 130 x40 mm

m 240 mm** /m @ 65 mm**
m 100 x 10 mm

m LCD-Display mit Volltextanzeige m LCD-Display mit Volltextanzeige mLCD-Display mit Volltextanzeige mLCD-Display mit Volltextanzeige
- CC1000/m VCC 1000 - CC 3000 /m VCC 3000 - CC12000 /m VCC 12000 - CC 25000 /m VCC 25000

[ ] ] [ ] ]

[ ] [] [ ] []

[ ] ] [ ] ]
m/0 m/0 m/0 m/0

] ] ]

[ ] [ ] [ ] [ ]

[ ] ] [ ] ]

[ ] [ ] [ ] [ ]

m/0/0 m/0/0 m/0/0 m/0/0

o o o o
0/0 0/0 0/0 0/0
0/0 0/0 0o/0 0/0

O 3 Drghte*** O 5 Drdhte*** O 5 Drghte*** O 5 Drdhte***

0o/0 0o/0 0o/0 0/0

o o o o
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UNSERE GRANULIER-LOSUNGEN

FUr die Produktion von Granalien bieten
wir drei verschiedene Lésungen an:

_ Fur gelegentliches Granulieren lasst sich an
einer bereits vorhandenen Indutherm-GieB-
anlage oder an einer Indutherm-StranggieB-
anlage ein Granulierfass einhdngen.

_ Fur Feinst-Granalien bieten wir die Mikro-
Granulieranlagen GU 500 micro bis GU 3000
micro an.

_ Wenn 6fters oder permanent Granalien
hergestellt werden sollen, empfiehlt sich die
Anschaffung einer speziellen Granulier-
anlage der GU-Reihe.

Einfache Handhabung der Granulierfisser
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VCC 400
mit Granuliertank

Granuliertanks fur VC- und CC/VCC-
GieBanlagen

Granuliertanks sind fur alle Maschinen der
VC-Serie von VC 400 bis VC 12000 und fur alle (V)
CC-Anlagen erhadltlich.

Vorteile der nachristbaren Granuliertanks:

_ einfaches Einhdngen des Granulierfasses

_schneller Wechsel vom Gie3en zum Granulieren

_ ergonomisch gut geloste Handhabung zum
sicheren und einfachen Entleeren von Wasser
und Granalien

_ optimiertes Stromungsverhalten des Kihlwassers

_ zuverlassige Trennung von Wasser und
Granulat

Granuliertanks in veschiedenen GréBen:

Die Mikro-Granulieranlagen GU 500
micro - GU 3000 micro

Die GU-micro-Serie wurde speziell fur die Her-
stellung von Feinst-Granalien mit KorngroBen
zwischen 0,1 und 1 mm entwickelt. Die Anlagen
basieren auf den normalen Granulieranlagen,
doch die wesentlichen Komponenten, speziell
das DUsensystem, sind Spezialentwicklungen.
Hauptanwendungsgebiete fur das Mikrogra-
nulat sind das Metall-Lasersintern, spezielle
Oberflachengestaltungen im Schmuckdesign
sowie bestimmte SchweiBtechniken.

Microgranulat in verschiedenen Legierungen in Korn-
links:  GU 500, Option fir VC 400 - VC 650 V und CC 400  gréBen zwischen 0.1 und 1T mm.

Mitte:  GU 1000, Option fir VC 1000 und CC 1000
rechts: GU 3000, Option fur VC 3000 und CC 3000

Die Granulieranlagen
GU 500 - GU 25000

Diese Maschinen wurden speziell zum Granu-
lieren von Barren-, Blech- und Gussmaterial in
Granalien entwickelt. Die Granuliertanks lassen
sich zum Entleeren sehr einfach entfernen. Die
Tiegelvolumen reichen von 245 ccm bis 25 1.

Haupteinsatzgebiete der GU-Anlagen:

_ Herstellung von Legierungen, Vorlegierungen
oder Legierungskomponenten

_ Legieren aus Einzelkomponenten

_ Reinigen von bereits gegossenem Material

_ jeweils unter Schutzgasatmosphdre oder Vakuum

GU500 GU1000 GU 3000 GU 12000

HTQ  (HTQ  (HTQ (W1 ©Y 25000
Temperatur max. 1.600° C 1.600° C 1.600° C 1.600° C 1.600° C
Tiegelvolumenin [* 0,245-0,386 15 34 12,0 25,0
Temperatur max. HTC 2.000° C 2.000° C 2.000° C 1.850° C -
Tiegelvolumen in I* HTC 0,4 1,7 3,9 14,0
Volumen in kg Au 18 ct 3,6-5,7 22,0 51,0 180,0 -
Volumen in kg Ag 2,4-3,8 14,0 34,0 120,0 250,0
Volumen in kg Cu 21-33 12,0 30,0 105,0 2150
Volumen in kg Pt 6,5 25,0 65,0 - -
Volumen in kg Stahl 2,5 10,0 25,0 90,0 -
Generator kw (400 V) 10 20 30 40-60 40-60
* Flussiges Metall bis Tiegeloberkante — andere Volumina auf Anfrage.
GU 12000 fur
das Granulieren
von Aluminium

GU 3000 mit Vakuum-
Nachfillsystem

Mit dem optionalen Flake-Kit knnen statt Granalien
auch dinne Flakes produziert werden.

L2
G

—

U12000
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SU 450, UNSERE EFFIZIENTE LOSUNG FUR DIE RING-
UND ARMREIF-HERSTELLUNG

Das Diffusionsschweifen (haufig auch ,Sintern”
genannt), ist das optimale Verfahren zur Her-
stellung von Multicolor-Ringen. Dabei werden
Metalle unter Druck und bei Temperaturen
knapp unter dem Erstarrungspunkt verarbeitet.

FUr das DiffusionsschweiBen bieten
wir verschiedene Moglichkeiten an:

Die speziellen Sinteranlagen (SU-Serie) und
das Sinter-Kit zum UmrUsten vorhandener

zum einen durch das schnelle und verlustfreie
Festlegen der Prozess-Parameter, zum anderen
durch die konstant hohe Qualitdt in der laufen-
den Sinter-Fertigung. Der Nachbearbeitungsauf-
wand ist dadurch wesentlich reduziert, ebenso

Leistung
Leistung max. / el. Anschluss
Temperatur max.

SU 450

4.5 kW 3xa00v

1300° ¢

" S
g

SU 450 XL

4.5 kW 3x400 v

1300° ¢

Der Druck wird pneumatisch erzeugt und nicht GieBanlagen. der Materialverlust beim anschlieBenden KQPGZifﬁf

mechanisch Uber eine Gewindespindel. Ein Diamantieren oder Abdrehen. S{n’ferprozesse p.ro Stur.1de =l =10

Bruch der verwendeten Grafit-Elemente bei Sinteronlagen SU 450/SU 450 XL DifiusionsschweiBien bis zu @ mm 35 70

Ausdehnung f:Jurch Hitze erd dod.urch Yerm|e— Das Sinter-Kit Bedienung und Kontrolle

den. Die Verbindungsschicht hat die gleiche Sowohl bei der SU 450 fir Ringe als auch bei der Redukfionskontrolle . .

Belastbarkeit wie das Metall selbst. Aufweiten 450 XL (for Ringe und Armreife) kontrolliert eine Das Sinter-Kit kann in vorhandene Indutherm elekironischer Endanschlag - .

und Reduzieren von fertigen Trauringen ist Gber hochsensible Sensorik permanent das Zusam- GieBanlagen der Typen VC 200 - VC 680 V und automatischer Prozess-Stop - 0

einen sehr grofien Bereich problemlos maglich menpressen der eingesetzten Ringe und zeigt in StranggieBanlagen montiert werden. Die Programmsteuerung m LCD-Display mit Volltextanzeige m LCD-Display mit Volltextanzeige

(7 GroBen und mehr). die Werte in Echtzeit auf dem Display an. So kann Umristung auf den Sinter-Betrieb bzw. die Riick- Programme 100 100

die Temperatur gradgenau bis zur beginnenden rostung nehmen nur jeweils wenige Minuten in

Vorteile des Indutherm-Verfahrens: Reduktion geregelt werden. Beim Erreichen des Anspruch. Qualitdtssicherung

— Prozess kann unter Vakuum erfolgen, wichtig vordefinierten Reduktionswertes, je nach Aufbau RS 232, Ethernet, USB-Schnittstelle, Diagnosesystem u u
bei Legierungen mit Mangan-Anteil und Legierungskombination zwischen 0,1 mm Mit dem Sinter-Kit kénnen gelegentliche Datendrucker C C

— Prozess kann unter Schutzgas-Atmosphdre und 0,3 mm, wird der Prozess automatisch Diffusions-SchweiBungen und kleinere Serien G5M-Modem fir Fernwartung ° °
erfolgen beendet, eine zu starke Deformation ist damit hergestellt werden. Bei gréBeren Produktions- DMS, InduthermCloud, iThermControl ° °

— Einfaches Besticken und Entnehmen der Teile ausgeschlossen. Der Sinfer-Prozess findet unter aufkommen empfehlen sich jedoch unsere o

— Prozessdauer nur ca. 5 min. Vakuum bzw. Schutzgas-Atmosphdre statt, um Sinteranlagen SU 450 und SU 450 XL. Penphenegerate

_ Je nach Dicke der Ringe sind bis zu 6 Ringe in WasserkUhler, Vakuumpumpe... o o

einem Prozess zu bearbeiten.

eine Oxidation der Metalle zu vermeiden. Das
,Sensor-Control-System” spart Zeit und Material:

Die einzelnen Ringlagen
werden zum Sintern auf
einer Spindel zentriert.
Damit mehrere Ringe
gleichzeitig gesintert werden
kénnen, werden sie durch
Grafitscheiben voneinander
getrennt.

W =serienmdBig  © = optional

45



UNSER ANLAGENSPEKTRUM FUR DIE HERSTELLUNG
UND VERARBEITUNG VON METALLPULVERN

=

Additiv gefertigtes Bauteil
von Rosswag Engineering
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Unsere Vision: Herstellungs- und Verarbei-
tungstechnologien im Bereich Metallpulver
jedem Anwender zugdnglich zu machen

Dazu haben wir verschiedene Anlagenlésungen entwickelt,
die jeweils an die individuellen Bedurfnisse unserer Kunden
angepasst werden kénnen.

Unser derzeitiges Produkt-Portfolio umfasst

— Gas Atomiser fUr die Herstellung von spharischem
Metallpulver in kleinen bis mittelgro3en Chargen (1,51-28!
Tiegelvolumen)

— Wasser Atomiser fUr die Herstellung von Metallpulver mit
eher unregelmdaBiger Partikelstruktur, wie sie fUr Recycling-/
Veredlungsprozesse, Press- und Sinterverfahren u. a.
erforderlich ist

— Ultraschall Atomiser fur die Produktion von hochsphdri-
schem Metallpulver in kleinen oder sehr kleinen Chargen

— Windsichter (Air Classifiers) fur die exakte Klassierung
von Metallpulvern nach PartikelgroBen

P Ultraschall-Atomiser
powered by
AMAZEMET Windsichter

AC-Serie

Generelle Vorteile all unserer Anlagen fur
Metallpulverproduktion und Verarbeitung:

— Oxidationsfreier Prozess
Oxidationsfreie Verarbeitung durch Entgasung und den
Einsatz von Vakuum- und Schutzgasfunktionen.

— Einfache Handhabung und Reinigung
Anwenderfreundlicher, modularer Aufbau der Anlagen
fur optimale Zuganglichkeit wahrend des Produktions-
prozesses sowie bei Inspektion und Wartung.

Schnelle Inbetriebnahme und kurze Einlernzeit.

— Schneller Legierungswechsel bei minimaler
Querkontamination
Polierte Edelstahloberfldchen verhindern Pulveranhaf-
tungen — alle Teile sind leicht und ruckstandsfrei zu reini-
gen. Minimiertes Risiko von Metallverlusten und

Querkontamination.

Sie wollen mehr wissen Uber unsere Losungen fur die Metallpulverproduktion und -Verarbeitung?
Dann fordern Sie bitte unseren Metallpulver-Prospekt an!

DIE VORTEILE UNSERER VERSCHIEDENEN SYSTEME IM DETAIL

-
Ultraschallverdiisung Gasverdisung Wasserverdiisung
AUS 500 AUG 1000-25000 AUW 500-1000
Lésungen zur Herstellung
von Metallpulvern
(VIM-Systeme)
1
Pulverform
LY £ "..*‘ o
Maximale Sphdarizitdt Hohe Sphadrizitct UnregelmdBige Formen
Ideal fur SLM, MIM und andere Ideal fur SLM, MIM und andere Ideal for Recycling-/Scheideprozesse,
additive Fertigungsverfahren additive Fertigungsverfahren Press-, Sinterprozesse u.a.
Reinheitsgrad Sehr hoher Reinheitsgrad Sehr hoher Reinheitsgrad Hoher Reinheitsgrad
Oxidationsfreie Verarbeitung in Oxidationsfreie Verarbeitung in Oxidationsfreies Schmelzen durch
einer geschlossenen Kammer einer geschlossenen Kammer Entgasung, Vakuum- und Schutz-
durch Entgasung, Vakuum- und durch Entgasung, Vakuum- und gasfunktionen
Schutzgasfunktionen Schutzgasfunktionen
ChargengroBe Sehr kleine Mengen Kleine bis mittlere Mengen Kleine bis mittlere Mengen
Schon ab ~ 100 g Bronze oder Bis zu 180 kg Bronze oder Stahl pro  Bis zu 9 kg Bronze oder Stahl pro
Stahl technisch und wirtschaftlich Zyklus (je nach Ausfuhrung) moglich — Zyklus (je nach Ausfihrung) maéglich.
realisierbar GroBere Versionen in Entwicklung.
weitere Eigenschaften Vom Legieren zum Pulver in Prozessparameter in Herstellung von nahezu
nur 1 Stunde zahlreichen Varianten kugelformigem Pulver
ermdglichen verschiedenste ebenfalls mdglich
PartikelgréBenverteilungen in einer
einzigen Anlage
g
( F -
Lésungen fir die Klassierung e 8
von Metallpulvern L
Windsichter (Air Classifier) der AC-Serie X \ /
\ .

q l Grobfrakfion

i Feinfrakfion
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AUG-SERIE — GAS-ATOMISER
AUW-SERIE — WASSER-ATOMISER

ol

AUG - fir zahlreiche Anwendungen und ein
breites Spektrum an Legierungen

Die AUG-Anlagen zeichnen sich durch enge Partikelgroien-
verteilung, hohe Ausbeute und Flexibilitat dank unter-
schiedlicher DUsensysteme aus und kénnen so fur viele
unterschiedliche Anwendungen eingesetzt werden. Sie
eignen sich generell fUr die Gaszerstaubung vielfdltigster
Legierungen auf Basis von beispielsweise Cu, Au, Ag, Sn
oder Zn (Standardversionen), sowie Fe, Co, Ni, Pd oder Pt
(Hochtemperaturversionen HT, HTC und HTC+).

Die induktive Erwdrmung erfolgt in Grafit-Tiegeln (bis 1.600° C),
oder in Keramiktiegeln: HT bis 1.750° C, HTC bis 1.850° C und
HTC+ bis 2.000° C. Die Tiegel-Volumen reichen von 0,25 bis
25 1. Fur die Verarbeitung reaktiver Materialien wie Al oder
Mg fragen Sie uns bitte nach geeigneten Losungen.

Kontrollierte

R
Atmosphdre-...

Induktives
Erschmelzen™"

.~Gasstromung
.-Unterdruckbereich

Close-Coupled-
Verdisung (CCA)

‘erdUsung

_Zyklon

- ‘\nh.

Pulvereigenschaften und PartikelgréBen
fur jede Anforderung

Um bestimmte Metallpulvereigenschaften und Partikel-
groBen zu erhalten, konnen die Anlagen der AUG-Serie
mit FreifalldUsen oder Close-Coupled-Zerstauberdusen
betrieben werden, die einfach zu wechseln sind. Ein
Anti-Satellitensystem fUr hochste Sphdrizitat ist optional
erhdltlich.

Unsere Gas-Atomiser produzieren sphdrische, hoch
flieBfahige Metallpulver hauptsdchlich in PartikelgroBen
zwischen ~1und 200 um z.B. fur die additive Fertigung,
for Lot- oder Schaumsinterprozesse, fur MIM und weitere
Pulvermetallverfahren.

Kontrollierte
Atmosphare ..

Induktives
Erschmelzen ™ 781 -~Sc'hrr.1.elzmass?nsrrom
-Primar-Gasstromung
.~DUsen-Gassirémung
. Verdusun
Freifall- 9
Verdisung
(FFA)
_Zyklon
Sammel-
behdalter

-‘

Lotlegierungspulver
auf Ag-Basis mit einer
durchschnittlichen PartikelgréBe
von ~60 um

Lotlegierungspulver auf Ag-Basis mit einer durchschnittlichen

PartikelgréBe von ~50 um

Oxidationsfreier Prozess fur maximale
Reinheit

Die AUG- und genauso die AUW-Anlagen erméglichen
die oxidationsfreie Verarbeitung in der geschlossenen
Kammer durch Entgasung, Vakuum- und Schutzgas-
funktionen. Sauerstoff-Messwerte unter 0,5 ppm kdnnen
reproduzierbar erreicht werden.

Die Gas-Atomizer auf einen Blick:

_sehr einfache Steuerung per LCD-Display und Uber-
sichtlichem Bedienfeld

_ flexible und wirtschaftliche Produktion kleiner bis
mittlerer Metallpulvermengen

_ Easy-to-clean Konzept: minimaler Metallverlust und
Querkontamination

_ hohe Pulverausbeute Uber einen besonders weiten
PartikelgroBenbereich durch flexiblen, modularen
Einsatz verschiedener Zerstduberdisen und HeiBgas
zerstdubung

_ besonders hohe Prozess-Stabilitat durch optimierte
Disensysteme

_ Antioxidations-Ausrstung

Die AUW Wasser-Atomizer

Sowohl bei den Gas- als auch bei den Ultraschallver-
dUsungsanlagen liegt der Fokus auf der Herstellung + massen-
von Pulver mit moglichst spharischen Partikeln. Des- :
halb wird bei diesen Anlagen wéhrend der Partikel-
bildung jeglicher Kontakt mit schnell abschreckenden
Medien vermieden. Bei den Wasserverdisungsan-
lagen hingegen erfolgt bewusst eine Abschreckung,
um eine unregelmdfBige Form der Partikel zu erzielen,
wie sie fUr bestimmte Anwendungen wie Recycling- /
Scheideprozesse oder Press- und Sinterprozesse u.a.

- \Wasserstrahl

Zerstdubung

vorteilhaft ist. -~ Infegrierte
Filtereinheit
Durch die Wahl entsprechender Prozessparameter
konnen jedoch auch mit der Wasserverdiusung nahe-
zu kugelférmige, feine Pulver hergestellt werden.
Das Pulver ist damit auch fur die Additive Fertigung

geeignet.

Im Vergleich zu Gas-Atomisern sind hier die Betriebs-
kosten wesentlich geringer.

AUG/AUW 500 AUG/AUW 1000 AUG 3000 AUG 12000 AUG 25000
Temperatur max. 2,000° C 2,000° C 2,000°C 1,850° C 1,500° C
Tiegelvolumenin |* 0.25-07 15-17 34-39 12.0-14.0 25.0
Volumen in kg Bronze™ 1 (optional 1.5 od. 4) 9 22 80 180
Volumen in kg Stahl " (HTC) 2.5 8 22 90 auf Anfrage
Zykluszeit 1-1.5h 1.5-2h 3-4h 4-5h 5-6h
Generatorleistung in kw 12 20 30 40-60 60+

Sammel-
behdilter ... -
* Flussiges Mefall bis zur Tiegeloberkante — andere Volumen auf Anfrage
™ Durchschnittliche Kapazifiten. Die Menge kann durch Verwendung von Nachchargiersystemen erhoht werden.
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AUS-SERIE — ULTRASCHALL-ATOMISER

AUS500
T

AMAZEME
TECHNDLOG'

AC-SERIE — WINDSICHTER FUR DIE KLASSIERUNG
VON METALLPULVERN “&
)

J

Die AC-Serie Windsichter ya

0% || —Fein-Fraktion nach Klassierung:

AUS 500, die neue Verdisungslosung — in
nur 1Stunde vom Legieren bis zum Pulver

1- oder 2-stufige Windsichtersysteme fir die prézise

d10=4,1; d50=7,5; d90=10,6; sig=1,5 /

80% | / /
70% | —~wie verdUst 1250°C; CCA 24 bar;

Der Ultraschall-Atomiser ermaglicht praktisch jedem Trennung von Metallpulvern % Hot gas 330°C: d10=6,1; d50=16,5; / /
5 e d90=37,0; sig=2,
Anwender, hochwertige, sphdrische Pulver mit gleichen Die Air Classifier der AC-Serie wurden fUr die exakte 3 90=87.0: =20 / /
. . N . . . 2 50% 1 ——Grob-fraktion nach Klassierung:
Anwendungseigenschaften wie gasverdiste Pulver in Trennung von Metallpulvern in feine und grobe Pulver- 2 o || 10=124;d50=213; d90=42,3; / /
kleinen Chargen herzustellen — zu einem erschwing- Die kompakte AUS 500 bendti fraktionen vor allem auch im Bereich < 25 um, wo kon- % » sa=1 / /
lichen Preis und ohne Aufbau einer komplexen Infra- nur wenige Quadratmeter Stellfidche ventionelle Siebverfahren in der Regel ungeeignet sind, % . / /
strukiur. einschlieBlich kompletter Infrastruktur. entwickelt s s
AUS 500 . —
Die ChargengroBe des Atomiser AUS 500 reicht von Fur die Verarbeitung kleiner bis mittelgroBer Pulver- ’ ParTikeIgrbBemdP/pm -
0,25-0,7 . Das Schmelzen und Legieren des Materials Tgmperotur m(‘ix 1.700°C mengen PartikelgréBenverteilung von gasverdistem 18kt Goldpulver nach Separation in Grob- und
im Tiegel erfolgt mit einem indirektem Induktionssystem Tiegelvolumen 0.245-071 Dank Easy-to-Clean-Konzept sind unsere Windsichter Feinpulverfrakiionen mif dem Windsichfer AC 1000. Trenngrenze in diesem Beispiel bei ~10 pim.
9 9 Y Volumen in kg Gold (max.) 10 kg Au 18 ct* Y P
(z.B. Graphit-Tiegel) oder einem direkten Induktionssys- Volumen in kg Bronze** 5.6kg ideal fur Prozesse mit hdufigem Legierungswechsel 100% P
tem fUr hohe Temperaturen (Keramiktiegel). Eine Vielzahl Zykluszeit 1h oder unterschiedlichen PartikelgréBen geeignet, insbe- 50% |~—wie verdist 1700°C CCA 12 bar: f y 4
optional erhéltlicher Features ermdglicht die Ausstattung Generatorleistung in kw 10 sondere auch fur Edel- und andere Sondermetalle. Die son | 10793 d50=24.0;d50=43.3; sig=1.8 / ///
der Anlage nach spezifischen Anforderungen. *Flussiges Metall bis Tiegeloberkante Windsichter sind daher pradestiniert fur den Einsatz in 70% |-{~+~Grob-Fraklion nach Klassierung: / / /f
d10=27,; d50=37,7; d90=52,3; sig=13
F&E-Anwendungen, aber auch in GroBanlagen mit bis 60% 1| % / f
zu 200 kg/h Durchsatz (Bronze oder Stahl) und zweistufi- s0% 1| Fein-Fraklion nach Klassierung: d10=7,0;
d50=14,7; d90=26,4; sig=1,7 / /

ZUM PERFEKTEN PULVER IN 4 EINFACHEN SCHRITTEN

MATERIAL VORBEREITEN

SCHMELZEN UND LEGIEREN

VERDUSEN

VERARBEITEN

ger Klassierung.

Klassierung unter Schutzgasatmosphdre:

die G-Versionen AC 1000 G / AC 3000 G

Die Anlagen der AC G-Serie empfehlen wir besonders fur
die Trennung von Metallen oder Legierungen, die nichtin
Kontakt mit Sauerstoff, Feuchtigkeit oder Verunreinigun-
gen aus der Umgebungsluft kommen durfen. Ein Sau-
erstoff-Messsystem steuert den Prozess entsprechend
der eingestellten Vorgaben: Ein fester Sauerstoff-Sollwert

30% f / /
‘ /
Nay%d /

0% g & Ak Ak =

Kumulierte Massenverteilung Q3 [-]

1 100

PorTikelgrt‘)BemdP/pm
PartikelgroBenverteilung von gasverdistem Stahlpulver nach Separation in Grob- und Feinpulver-
fraktionen mit dem Windsichter AC 1000. Trenngrenze in diesem Beispiel bei ~25 um.

AC1000 AC1000G  AC3000G

EGAL WELCHE FORM — EINFACH  TEMPERATUREN BIS ZU1800°C  PRODUKTIONSKAPAZITAT FUR INDIVIDUELLES HOCH- kann beispielsweise vor dem Prozessstart definiert e e 47_51';%11 " 47_512%11 " 200k L/l n
LEGIERUNG ODER LEGIERUNGS-  FUR DIE VERARBEITUNG DER BRONZE: BIS ZU MEHREREN SPHARISCHES METALLPULVER werden. Beztiglich der Klassierung von reakiiven Mefallen At Tremnarenzen  einsiulg PR
KOMPONENTEN IN DEN TIEGEL MEISTEN NE-METALLE KG/h MOGLICH OHNE SATELLITEN konfaklieren Sie uns biffe fir weftere Informationen.

EINFULLEN
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