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KERAMIKKERNE BRINGEN IHREN Guss IN FORM




Unsere Philosophie

Die Philosophie unseres taglichen Handelns:

Der Kunde ist der bedeutendste Besucher unseres Hauses.

Mahatma Gandhi

Markus Stadtmuller
(GeschdaftsfUhrer)

Liebe FeingieBer und Guss-Anwender, herzlich
Willkommen in unserem Unternehmen!

Mahatma Gandhi beschreibt in einfachen
Worten wofUr wir als spezialisiertes Unternehmen
stehen und eintreten - unsere Philosophie und
Unternehmensstrategie.

Unser oberstes Ziel ist es diese Philosophie jeden
Tag aufs Neue und mit Freude an der Arbeit zu
leben. Sie als Kunde sollen und muUssen mit un-
serer Leistung, unserem Know-How und unserer
technischen UnterstUtzung voll zufrieden sein,
denn wir sehen eine geschdaftliche Verbindung
stets als ein langfristiges Ziel.

Er ist nicht von uns abh&ngig, sondern wir sind von ihm abhdngig.

Er unterbricht unsere Arbeit nicht, sondern ist deren Ziel und Zweck.
Er steht nicht auBerhalb unserer Tatigkeit, sondern ist deren wichtigster Teil.

Wir tun ihm keinen Gefallen, indem wir ihn bedienen.
Er tut uns einen Gefallen, indem er uns die M&glichkeit dazu gibt.

Setzen Sie |hr Vertrauen in ein modernes Unter-
nehmen mit engagierten Mitarbeitern!

Ilch freue mich auf neue Herausforderungen und
eine vertrauensvolle Zusammenarbeit mit Ihnen.

Gehen Sie nun mit uns auf die Reise durch unser
Unternehmen und seien Sie gespannt auf das
was Sie erwartet.

Es gruBt Sie herzlich lhr

Markus Stadtmuller
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hochste Prdzision

Seit Uber 25 Jahren sind wir als Hersteller von Kero-
mikkernen fUr den Feinguss nach dem Wachsaus-
schmelz- und andere PrazisionsgieBverfahren ein
verlasslicher Partner und haben uns in dieser Zeit
standig weiterentwickelt.

Weltweit schdtzen FeingieBer die Qualitat unserer
Produkie und unsere fachliche UnterstUtzung. Durch
unsere starke infernationale Ausrichtung ist unser
Exportanteil zwischenzeitlich auf Gber 70% ange-
wachsen.

Wir fertigen Keramikkerne, die den verschiedensten
Anforderungen unserer Kunden gerecht werden
und an deren individuelle Fertigungseinrichtungen
angepasst sind; hierbei sind der Komplexitat der
Kerngeometrien praktisch keine Grenzen gesetzt.
Die StUGckgewichte der Kerne reichen von wenigen
Gramm bis zu mehreren Kilogramm.

Sowohl kleinste Stuckzahlen, als auch GroBserien re-
alisieren wir in kurzer Zeit. Dies kédnnen wir durch die

unterschiedlichen KapazitGten unserer Fertigungsan-
lagen gewadhrleisten und sind so in der Lage unseren

@ 105 mm / Hohe 60 mm

Kunden jederzeit ein Hochstmal an Flexibilitat zu
garantieren. Heute beliefern wirnichi mehr aus=
schlieBlich die sog. ,kommerziellen® Anwendungs-
Pereiche wie

* Maschinenbau

* Medizintechnik

* Fahrzeugtechnik

* Energietechnik

* Lebensmittelindustrie
* Pumpenbau

* Gebaudetechnik

sondern immer mehr auch "“Hightech”-Markte wie

* Luftfahrtindustrie
* Wehrtechnik

* Rennsporttechnik
* Gasturbinenbau

Der Einsatz von Keramikkernen bietet dem
Konstrukteur und Anwendungstechniker bei seiner
Enfscheidungsfindung wesentliche Vorteile die im
Folgenden genauer erl@utert werden.




komplexe Innengeometrie, realisiert durch Steckverbindungen

Ungeahnte Gestaltungsfreiheit

In der Entwurfsphase kann durch den Einsatz von
Keramikkernen die innere Geometrie eines Gus-
steiles vollig frei gestaltet werden. Komplizierteste
Hinterschneidungen, tiefe Bohrungen, Sacklocher,
enge Schlitze und prazise Gewinde stellen kein
Problem dar und kbnnen mit hoher Wiederhol-
genauigkeit und Oberflachengute kostengunstig
realisiert werden.

Selbst komplizierte Bohrungsverlaufe und Kanale
kdnnen durch den Einsatz von Keramikkernen als
Steck- und Klebeverbindungen verwirklicht werden.
Dunne Wandstarken bis deutlich unter 1 mm sind je
nach Geometrie des Gussteiles moglich.

Produktivitatssteigerungen

Durch den Einsatz von Keramikkernen kann der
meist langwierige Trocknungszyklus von Innenrau-
men der Gusstrauben reduziert werden, da das
Kernmaterial im Vergleich zum keramischen Scha-
lenmaterial schneller austrocknet und sich zudem
nach erfolgtem Abguss leichter aus den Gussteilen
entfernen lasst.

Verbindungsstelle eines Kniegelenks, mit Hilfe eines Keramikkerns M10

Kosteneinsparungen

Keramikkerne konnen bei vielen Anwendungen im
Feinguss helfen die Ausschussquote zu reduzieren
und wirken sich so letztlich positiv auf die Wert-
schopfungskette eines Gussteils aus. Ein weiterer
positiver Effekt ergibt sich vor allem dann, wenn
durch den Keramikkern teure mechanische Nach-
arbeit reduziert werden kann oder sogar vollig uber-
flussig wird; dies ist besonders bei schwer zerspan-
baren Werkstoffen, z. B. in der Medizintechnik, von
entscheidender Bedeutung.

Die Substitution von wasserloslichen Wachskernen
durch keramische Kerne bringt ebenfalls groBe Vor-
teile mit sich, die nicht nur technischer Natur sind,
sondern sich auch direkt auf der Kostenseite nieder-
schlagen. Die bekannten Nachteile von wasser-
[6slichen Wachskernen, wie:

* geringe Lagerstabilitat und aufwandige
Herstellung

* geringe MaBstabilitat im GieBprozess

* zeitaufwandiges Einbringen der Schalen-
keramik bei komplizierten Innengeometrien

* langwierige Trocknung der innenliegenden
Schalenkeramik

* schwierige Entfernung der Schalenkeramik
aus dem erkalteten Gussteil

* geringere Oberflachenguten

kobnnen durch den Einsatz von keramischen Kernen
vermieden werden. Laut Kundenauskunft ist jedoch
der wesentliche Vorteil einer Substitution von was-
serloslichen Wachskernen durch Keramikkerne,

die deutlich geringere Ausschussquote bei den
jeweiligen Projekten. Es ist unser erklartes Ziel, hier
weiter Uberzeugungsarbeit zu leisten.

Umweltaspekie

Ein bedeutender Schritt in unserer technischen
Entwicklung ist unsere Spezialkeramik Typ V 209.
Durch deren Zusammensetzung erleichtern wir die
Entfernung der Kerne aus den Gussteilen wesent-
lich. Diese Keramik wurde speziell fur Aluminium-
feinguss entwickelt, setzt sich aber auch zuneh-
mend fur Projekte im Stahlfeinguss durch.

Der besondere Vorteil: Der FeingieBer kann auf das
umweltbelastende und entsorgungstechnisch teure
Entfernen der Kerne im chemischen Atznatronbad
verzichten. Die Kerne werden durch den Einsatz
eines Hochdruck-Wasserstrahls oder anderer
Strahltechniken aus den Gussteilen in kurzer Zeit
sherausgeschossen®. Der Einsatz dieser Keramik
Typ V 209 muss bei Anwendungen im Stahlfeinguss
im Einzelfall mit dem Kunden abgeklart werden.




Standard-

Keramiklegierung Gussanwendung Einsatzbereich Ausloseempfehlung Lieferzeit
in Wochen
V 144 Stahllegierungen bis ca. 1680°C NaOH 2-3 Wochen

500°C - 700°C

V 207 Stahllegierungen bis ca. 1680°C NaOH bis 200°C 2-3 Wochen
oder Strahltechniken

Vv 02 Stahllegierungen bis ca. 1620°C NaOH bis 200°C 2-3 Wochen
sehr gutes
Ausléseverhalten

Alu-Legierungen

bis 200°C -Wasserstrahl >200 bar | 3 Wochen
AT 3 -mechanische (impragniert)
(Teilweise auch fur Entfernung

Stahlanwendungen
geeignet)

*Sonderlegierungen und Impré&gnierungen sind jederzeit auf Wunsch und Anfrage moglich. Gerne geben wir im Bedarfsfall auch
Kontaktdaten von spezialisierten Untfernehmen weiter, die das Entfernen der Kerne im Auftrag fur Sie ausfGhren kénnen.

Komplexe Luftfahrt-Kerne,
Kern groB @ 160 mm - Hohe 80 mm
Kern klein @ 75 mm - Hohe 50 mm




Anwendungen in Stahl

Die folgenden Bilder zeigen eine Auswahl von anspruchsvollen Stahl-Feinguss-Projekten,
welche durch den Einsatz unserer Keramikkerne realisiert werden.
Wann durfen wir lhre Anfrage bearbeiten?

.

Keramikkern fUr Ventilkorper, Automotive @ 80 mm Statorhdlfte Voith-Retarder @ 200 mm
H&he 120 mm / Klimatechnik Lamellenbreite am Keramikkern ca. 3 mm Schilitzdicke durch Kern 2.50 mm




Keramikkern fir Domestic boiler -
Energieversorgung @ 70 mm

Bosch-Ventilkkegel, Kernlénge 20 mm

- \\ - Realisierung der Innenkontur einer
Gasturbinenschaufel mit 2 Kernen
N (Gussteil 270 x 170 x 170 mm)

Keramikkern fUr SaugkrUmmer, Ldnge 100 mm Keramikkern fir Bremstechnik Nutzfahrzeuge,
@ 120 mm Lamellenbreite am Kern ca. 6 mm

Keramikkern fir Fassadenbau Lédnge 105 mm



Anwendungen in Aluminium

Die folgenden Bilder zeigen eine Auswahl von anspruchsvollen Aluminium-Feinguss-Projekten,
welche durch den Einsatz unserer Keramikkerne realisiert werden.
Wann durfen wir lhre Anfrage bearbeiten?

Keramikkern groB: @ 160 mm - Hohe 80 mm, Keramikkern fUr Luftfahrtteil 110 x 90 mm, Komplexe Innengeometrie fUr Luftdruckpistolen-
Keramikkern klein: @ 75 mm - Héhe 50 mm kleinster @ 3,8 mm Handgriff, Keramikkern 70 x 45 x 30 mm
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= .-'Ké‘rh-plé;(ér Innenverlauf durch Keramikkern

Kleines Pumpenlaufrad @ 55 mm, Austrittsbreite
durch Keramikkern ca. 2 mm

ST = Keramikkern fUr Luftfahrtindustrie
> . ; : Lange 210 mm,@ 12mm

Kernsatz fur komplexes Luftfahrt-Gehduse

Keramikkern fUr Innengeometrie einer Hochdruck-
pumpe Lange 170 mm, @ gross 23 mm, @ klein 10 mm

y/

r

Keramikkern fUr Luftfahrt-Gehduse Keramikkern fUr Luftfahrtindustrie 120 x 80 x 80 mm Kernsatz fUr Luftfahrtteil - designed for Techspace
Airbus A 320, MaBe 260 x 260 x 260 mm Aero, @ 340 mm




Oben: Digitale Speicherung der Brennkurven via Jumo Logoscreen nt

Unser stetig gewachsenes und etabliertes
Qualitatssicherungssystem haben wir im Frih-
jahr 2008 offiziell nach DIN ISO 9001 zertifizie-
ren lassen.

Samtliche beftrieblichen und organisato-
rischen Abldufe und die einzelnen Fertigungs-
schritte werden |Uckenlos Uberwacht und
festgehalten. Besonderes Augenmerk legen
wir dabei vor allem auf die Kontrolle der
eingesetzten Rohmaterialien und deren
Verarbeitung innerhalb der Prozesskette.

Unsere bendtigten Rohstoffe werden aus-
schlieBlich als hochreine Kermikpulver mit
PrOfzertifikaten des Liferanten zugekauft,
um eine hohe Gussqualitat unserer Kunden
sicherzustellen.

.
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Oben: Dilatometer Netzsch DIL 402 PC
Unten: Cilas Granulometer 1064L

Mitte: Universalprifmaschine Zwick BDO-FBO.5TS

Zusdaftzlich durchlaufen die Rohmaterialien
unsere eigene strenge Wareneingangspru-
fung, welche die folgenden wesentlichen
Schritte umfasst:

- Physikalisch-chemische Analyse

- Cilas-Analyse*

- Biegefestigkeitsanalyse

- Analyse des Thermischen Ausdeh-
nungsverhaltens*

(*Auf Wunsch auch als Lohnmessungen fur Kunden moglich.)

Alle ermittelten PrUfwerte werden dokumen-
fiert und mit den Werten unserer Hausnorm
verglichen. Erst nach deren Auswertung und
Gutbefund werden die Rohstoffe zur wei-
teren Verarbeitung freigegeben.

Im n&chsten Schritt werden Produktions-
chargen erstellt, die wiederum exakt dersel-
ben Prifprozedur unterzogen werden, bevor
sie endgultig fur die Fertigung unserer Kera-
mikkerne eingesetzt werden.

Sdmtliche Prozessparameter an unseren
Maschinen und Anlagen werden Uberwacht
und ebenfalls festgehalten. Detailliertere
AuskUnfte geben wir Innen gerne in einem
persdnlichen Gesprdch und heien Sie jeder-
zeit Wilkommen sich ein genaueres Bild Uber
unsere QS, in unserem Prdsentationsraum, zu
machen.



lGckenlosen

Zertifikat

Anil L) IS0 9001:2008

Zartifikat-Registriar-Nr. 01 100 070753

TUV Rheinland Cert GmbH bescheinigt:

Heinrich Stadtmiller GmbH -
GieBereitechnik o
Ulrichstralta 106

D - 72116 Mésaingen

Harstellung und Venne von Keramikkeren filr
Faingussamwendungen in Stahl und Aluminium

Durch ein Audit, Baricht Nr. 070753, wurde der Nachweis.
erracht, dass die Forderungen der IS0 5001:2008 enfGilt sind.

IDas Faligheitsdatum fir Folgeaudits ist der 17. Apeil

|Dieses Zetifikat ist glitig vom 19.05.2010 g zum 23.04.2011.

wwrveuvcom Ty A TUVRheinlan

Genau. Richtig.




Die Anfrage unserer Kunden geht meist in Form
einer E-Mail mit entsprechenden CAD-Daten
(iges, step, stl) oder Zeichnungen bei uns ein.

Die Anfrage sollte folgende Angaben enthalten:

* vorhandene Moglichkeiten zum Entfernen
der Keramikkerne

* LosgréBen je Bestellung

* Gusswerkstoff

* geforderte Toleranzen

* gewUlnschte Lieferzeiten

Wir prUfen nun die Einzelheiten der Anfrage inkl.
der Erstellung der metallischen Kernwerkzeuge.
Das Angebot fUr StGckpreise, Werkzeugkosten
und eventuell notwendiger Kontrolllehren geht
Ihnen dann innerhalb von 2-3 Tagen im Detail zu,
in dringenden Fallen auch noch am selben Tag!

Kern- / Wachswerkzeuge & Sondervorrichtungen

Im Jahr 2008 haben wir eine Beteiligung an
einem auf Feingusswerkzeuge spezialisierten For-
menbauer erworben und kénnen durch die uns
garantierten Fertigungskapazitéten noch schneller
und flexibler auf Winsche unserer Kunden ein-
gehen und die Lieferzeiten fUr Werkzeuge und
Erstmuster der Keramikkerne auf ein Minimum
reduzieren.

Unsere Partner blicken auf eine Uber 20-jahrige
Erfahrung in der Herstellung von Werkzeugen und
Sondervorrichtungen fur die Feingussindustrie
zuruck.

Als zusatzliche Dienstleistung haben wir die
Fertigung von Wachsspritzformen in unser Liefer-
programm mit aufgenommen und bieten diesen
Zusatznutzen selbst dann an, wenn keine Keramik-
kerne fUr das entsprechende Projekt bendtigt
werden. Dieser Service wird zunehmend von
unseren Kunden in Anspruch genommen und
geschatzt. Wir kbnnen eine exzellente Qualitat
dieser Kundenwerkzeuge zu attraktiven Kondi-
tionen und Lieferzeiten zusichern.

Auf den folgenden Bildern geben wir einige

Beispiele von Formen aus unserem Werkzeugbau.

Beispiel eines Werkzeugausschnitts mit Einlegepaket aus Messing
fUr Hinterschneidungen.

Beispiel eines Werkzeugausschitts mit Schiebern und Einlegeteilen,
um die hinterschnittigen Bereiche darzustellen.

Beispiel eines Kontrolllehren-Ausschnitts mit mehreren Schiebern,
um die exakte Positionierung der Kernlagerungen zu bestimmen.




Ofenstrecke

@ Einstieg verboten Lebensgefahr Einstieg
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Hochmoderne und sichere Werkzeuglagerung

Srea 3
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Versandbereich




Tabelle 2 a:

Form- und Lagetoleranzen

(MaBe in mm)

Geradheit, Linienform

NennmaB- D1 D3
bereich )
bis 6
Uber 6 bis 10
ber 10bis 18
iber 18bis 30
liber 30bis 50
lber 50bis 80
tUber 80bis 120
tUber 120 bis 180
tUber 180 bis 250
Uber 250 bis 315
Uber 315 bis 400
Uber 400 bis 500
Uber 500 bis 630
tiber 630 bis 800
Uber 800 bis 1000
Tabelle 2 b:  Form- und Lagetoleranzen Ebenheit, Flachenform, Rundheit
(MaBe in mm)
NennmaB- D1 D2 §D3 [ Al A2 A3
bereich Feld Feld Feld Feld Feld Feld
bis 6 0,20 0,15 0,20 0,18
Uber  6bis 10 0,25 020 0,20 0,18
iber 10bis 18 | 0,40 0,30 0,25 0,22
tiber 18bis 30 0,50 0,40 0,30 0,25
tiber 30bkis 50 0,60 0,50 0,40 0,30
tber 50bkis 80 0,80 0,65 0,50 0,40
tber 80bis 120 1,00 0,80 0,65 0,50
tber 120 bis 180 1,30 1,10 0,90 0,70
Uber 180 bis 250 1,80 1,50 155 0,90
Uber 250 bis 315 2,30 1,80 1,35 1,10
iber 315 bis 400 2,90 2,30 1,60 1,35
Uber 400 bis 500 3,40 2,80 1,80 Al
tber 500 bis 630 2,00 1,80
Uber 630 bis 800 2,25 2,00
Uber 800 bis 1000 UL 2,50 2,20
E-‘ -dfw .. - r ] wa e
Tabelle 2 c:  Form- und Lagetoleranzen Parallelitat, Symmetrie

D3

Al

NennmaB-
bereich Feld Feld
bis 6 0,25 0,20
iber 6bis 10 0,30 0,25
iber 10bis 18 0,40 0,30
iber 18bis 30 0,50 0,40
iber 30hbis 50 ~0,70 - | - 080
iber 50bis 80 1,00 0,80
Uber 80bis 120 1,30 1,10
liber 120 bis 180 1,80 1,50
iber 180 bis 250 2.50 2,00
Uber 250 bis 315 315 2,60
~ Uber 315bis 400 3,80 3001
Uber 400 bis 500 4,40 SR0L
iber 500 bis 630 Coe:
Uber 630 bis 800
iber 800 bis 1000

Feld

Feld Feld
0,20 0,18
0,20 0,18
0,25 0,20
0,35 0,25
0,45 0,30
0,55 0,40
0,70 0,50
0,90 s
1,20 1,00
1,50 1,20
1,90 1,60
2,40 2,00
3,00 2,50
WA

3,15




Tabelle 2 d:

Form- und Lagetoleranzen
(MaBe in mm)

| NennmaB-
bereich

| Uber

Uber
liber
Uber
lber
iber

Uber
ber

bis

6 bis

10 bis

18 his

30 bis

50 his
80 bis 120
120 bis 180

180 bis 250

250 bis 315 |

ber

500 bis 630
630 bis_ 800
"800 bis 1000 _

“lber 315bis 400 |
; 400bis 500 |

Koaxialitat, Zylinderform

*Wir fertigen Keramikkerne nach der VDG-Norm DIN ISO P 690. Unsere Toleranzen sind der Spalte D3 fur
Stahlanwendungen, bzw. A3 fir Aluminiumanwendungen zu entnehmen. Bei kleineren Abmessungen und

einfacheren Geometrien kbnnen wir nach Absprache sogar die Halfte dieser Werte zusagen.

Gussoberflache



Foto Titelseite:
Keramikkern fUr Endkunde Turbomecca
MaBe @ 6 mm, Gesamtlénge 180 mm

Giessereitechnik
Heinrich Stadtmuller GmbH
UlrichstraBe 106

D-72116 M&ssingen
Telefon: (07473) 65 34
Telefax: (07473) 2 35 44

info@ceramcore-stadtmueller.com
wWWw.ceramcore-stadtmueller.com




