TiAl - Prazisionsfeingu®

Ein entscheidender Schritt zur Herstellungstechnologie filigraner Teile wurde schon wor mehr als
2000 Jahren mit dem Wachsausschmelzverfahren (Gul der verlorenen Form) eingefihrt. Die
Arbeitsgange sind bis heute die gleichen geblieben, auch wenn sich Materialien und Maschinen
stark welterentwickelt haben.
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EinUrmodell z. BE. aus Metall ward mit Silikonkautschulk oder Gummi abgeformt. Diese Urorm kann
durch Ausspritzen mit Wachs oder Kunststoff fast beliebig oft reproduzient werden. Die Teile werden
dann als Gussbaum montiert. In einer kKivette aus hitkebestandigem Blech wird dieses Wachsmodell
Eaum mit keramischer Masse hinterfillt. Je nach zu giefendem Material wird die Form vorgewarmt, in
die Gielmaschine eingesetzt und mit Metall gefillt.

EinUrmodell z. BE. aus Metall ward mit Silikonkautschulk oder Gummi abgeformt. Diese Urform kann
durch Ausspritzen mit Wachs oder Kunststoff fast beliebig oft reproduziernt werden. Die Teile werden
dann als Gussbaum montiert. In einer kKivette aus hitzebestandigem Blech wird dieses Wachsmodell f
Eaum mit keramischer Masse hinterfillt. Je nach zu giefendem Matenal wird die Form worgewarmt, in
die Gielmaschine eingesetzt und mit Metall gefillt.

Hierzu wurden spezielle Drehherddfen entwickelt, in denen viele
K.ivetten entwachst, gebrannt und worgewarmt werden kannen.
Das ausgeschmolzene Wachs f Kunststoff flielit auf dem
Drehteller nach innen und wird durch die Hohlwelle in ein
Auffanggefalt nach unten abgefihrt. Danach wird mit
Frogrammregler die Brennkurve automatisch gefahren. Durch
den Drehteller wird eine gleichmakige Durchwarmung der
K.ivetten gewahrleistet. Die jeweils bendtigte Kivette kannin
Frontstellung durch eine kleine Tar gefahrlos und ohne gréfere
Yiarmeverluste entnommen werden (Gussverzugszeit). Die
Haltezeit in Endtemperatur sollte je nach Tellegrilfie hzw.
Formgréfe, 30-300 min betragen.

Das Giessen won hoch schmelzenden Metallen wie z. B Titan und dessen Legierungen oder TiAl
das in fllissigem Zustand hoch reakdiv ist, wurde erst mit der Entwicklung won immer
leistungsfahigeren Induktionsgiefmaschinen mit elektronischer Steuerung, Schutzgas- und
YWalkuumkammern, pyrometrischer Temperaturmessung mit steigendem Gussgewicht und hiherer
Cualitat wirtschaftlich.

Mach dem Erstarren wird die Form zerstdrt. Eine mechanische Nachbearbeitung durch Abtrennen
der Gussteile vom Baum, Schleifen und FPolieren schlielit den Yorgang akb.

Das geeignete Verfahren hierfir ist die induktive
Eeheizung mit Hoch- oder Mittelfrequenz in Kombination
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| wird won unten dber den Schmelztiegel gefahren und mit

[f] Maseompmwict! Hilfe eines Lasers optimal justiert. Wit Hochfrequenz oder

I : :
Tiegel / crucible | | oy Mittelfrequenzgeneratoren wird das Matenal in kurzer Zeit
- s aufgeschmolzen und gleichzeitig optimal durchmischt,
elform / melting form ¢ : : . S
| was bel Legierungen hdchste Homogenitat und
Drehachse / rotating shaft <~ == reproduzierbare Gussergebnisse gewahrleistet. Schnelle
Durchfihrung Vac | ' Erwarmung und Durchmischung werden durch die im
feed throught Vac ™. SHi Material erzeugten Wirbelstrdme bewirkt. Mach Erreichen
1 e der Schmelztemperatur wird durch Absenken der Spule
T t*—1- Keramiktiege! / ceramic crucible der Zentrifugalgussvorgang automatisch ausgelost.
- Quarzschutztiegel | Ein extrem leistungsstarker, drehzahlgeragelter
QUERZ Proticiive CIUCHNS Spezialmotor erméglicht die exakte Einhaltung
Graphittiegel / materialspezifischer Gielparameter. Die Vorgange
graphite crucible lassen sich durch einen Programmregler in allen
Farametern automatisch steuern.

] Induktionsspule | induction cail

Das Vergielben von TiAl (hierbel arbeiten wir derzeit exklusiv mit MTU-Aeroengines zusammen)
lkann mit der Titangiefanlage Titancast 700 Vac, sowle Titancast Super erfolgen.

Eei diesen intermetallischen Verbindungen ist im Yerdleich zu reinem Titan die schnelle
Eeschleunigung des Schleuderarmes und die Formtemperatur und deren Abkihlung noch wichtiger,
da TIAl eine extreme Erstarrungsgeschwindigkeit (ca. £ 3 °C) besitet. Ein weiterer Faktor ist neben
ausreichender Schmelzleistung der Giellanlagen, der Schmelztiegel. Das Schmelzen von TiALTIM
Graphitiegel ist relativ problemlos maglich, dieser ist aber nicht immer einsetzbar, z. B wenn kein
K.ohlenstoff in die Schmelze gelangen darf. In dieserm Fall mui in einem speziellen, fur diese
Yerbindung entwickelten Keramilktiegel geschmolzen werden. Hierbel ist es wichtig, dass der
Schmelzprozel kurzmaglichst gehalten wird, um den Tiegel nicht zu lange der flissigen - stark
reaktiven Schmelze auszusetzen.

Da TiAl im Vergleich zu Titan ein noch niedrigeres
spez. Fewlcht und gleichzeitig eine bessere
Yarmefestigkeit hat, kommt diese VWerbindung neben
vielen anderen Anwendungen auch im Flugzeudbau,
sowle N Motorkomponentenwie z. B
Abgasturboladern, Kolben, Turbinenschaufeln und auch
Yentilen, sowie der optischen Industrie, Medizintechnil
Zur Armveendung. Das Erstellen won Ingots, welche flr die
iehanlagen ndtig sind, kann in leistungsstarken
Lichtbogendfen erfolgen. Die hierflr ndtige Kokille kann
trotz speziellen Anforderungen kostenginstig hergestellt
werden.




