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Aluminium Sandgul3
in Perfektion



Aluminium SandguB3 in Perfektion

Wir bieten komplette Dienstleistungen -
alles aus einer Hand

Von der Technologie / Entwicklungsberatung, Umsetzung durch
unsere Modellbauer mit modernster 3D-Bearbeitung in Holz /
Kunststoff, sowie in Styropor. Ebenso Prototypenherstellung in
3D-Sandprint-Verfahren.

In unserer modernen GieBerei werden die GuBteile in Rauleder
Perfektion hergestellt und liber unsere Partner weiterbearbeitet
bis zum vollstandigen Produkt.

Alles aus einer Hand.
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Beratung und Entwicklung

Die individuelle Beratung und Entwicklung sind der erste
Baustein zu einem perfekten GuBteil.
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Um unserem Motto Aluminium SandguB3 in
Perfektion gerecht zu werden, beginnt bei
uns die Beratung schon in der Anfangsphase
des Projektes.

Auf unseren modernen Produktionsanlagen, gepaart
mit unserer langjahrigen Erfahrung, entsteht so das
Produkt, das den Wiinschen des Kunden gerecht
wird.

Wir haben 11 verschiedene Legierungen im Einsatz.
Darunter auch Sonderlegierungen wie Aluminium-
Titan, Lebensmittelechte oder Selbstaushartende,
wie die Unifont 90.

Fiir die Weiterbehandlung des GuBteiles durch
Warmeausharten, Spannungsarm-Gliihen oder die
komplette Bearbeitung, haben wir ein Netzwerk
von zuverldssigen Zulieferern.



Aluminium SandguB3 in Perfektion

Qualitatssicherung
Absolute Prazision unserer Produktionsprozesse.

Besonderen Wert legen wir auf die Aus- und Weiterbildung unserer Mitarbeiter. Dies ist das Hauptkriterium
fur die absolute Prazision unserer Produktionsprozesse. Alle Prozesse sind nach DIN ISO 9001:2015 seit
2003 dokumentiert.

In unserem Labor konnen wir eine Thermo [ Spektralanalyse
durchfiihren, sowie den Wasserstoff-Dichte Index bestimmen.
Dies tragt dazu bei, unser hohes Qualitatsniveau zu erhalten
und dauerhaft zu verbessern.

Desweiteren haben wir eine Réntgenanlage der Firma Yxlon
im Einsatz. Hier kdnnen Bauteile bis zu einer GroBe von
800 x 800 x 600 durchleuchtet werden.
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Modellbau

Voraussetzung flr exakte GuBteile sind erstklassige Modelle.

Mit unserem CAD-System gewahrleisten wir die schnelle und optimale Planung der Modelle. Unsere
Partnerfirmen sind in der Lage, diese auf modernsten Maschinen nach Daten zu frasen. Sowohl in
Kunststoff als auch in Styropor.

Serien-Modelle

Styropor-Modelle
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Aluminium SandguB3 in Perfektion

Kernmacherel

Kerne gestalten die Hohlrdume in jedem GuBteil.
Sie machen die Hinterschneidung im GuBteil erst maoglich.

Gute und prazise GuBteile benodtigen einen guten und modernen Maschinenpark im Hintergrund.

Wir fertigen auf vollautomatisierten KernschieBmaschinen mit 18 | und 10 | SchuBvolumen.

Zusatzlich steht ein Arbeitsplatz flir das Formen von Handkernen zur Verfligung. Die Kernsandmischungen
werden mit einem Kugelmischer aufbereitet und kdnnen im vorprogrammierten, teilespezifischen
Mischungsverhaltnis von den einzelnen Arbeitsplatzen abgerufen werden.

Mit dieser Technik kdnnen wir jeden Arbeitsschritt prazisionsgenau bei der Fertigung unserer Kerne
garantieren.
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Maschinenformen

Maschinenformgul3 stellen wir auf 4 konventionellen Rittel-Press Formmaschinen in der KastengrdBe
350 mm x 450 mm und 1200 mm x 800 mm her. Diese Maschinen sind besonders fiir die kleinen und
mittleren Stiickzahlen von 10 - 500 Stiick LosgroBe geeignet.

Desweiteren haben wir eine vollautomatische Formmaschine im Seiatsu Luftstrom-Press Verfahren im
Einsatz. Auf dieser Maschine konnen LosgroBen bis zu 5000 Stiick im Kastenformat 650 mm x 500 mm

wirtschaftlich hergestellt werden. Unsere moderne rechnergestiitzte Sandaufbereitungsanlage garantiert,
dass fiir jedes GuBteil exakt immer die gleiche Sandqualitdt zum Einsatz kommt.

Ein Auszug Ulber die Produkte aus unserem Leistungsbereich Maschinenformerei finden Sie nachfolgend:

Roh-GuBteile




Aluminium SandguB3 in Perfektion

Formerei/Furanharz/Handformerei

Beim Kaltharzformen wird ein chemisch gebundener Sand verwendet und in einer modernen Aufbereitungs-
Anlage recycelt. Dies ermdglicht uns mit 90% Recycling-Sand zu fahren. Dies ist unser Beitrag in Sachen
Umweltschutz.

Bei diesem Verfahren fertigen wir flir Sie Einzelstiicke und Kleinserien nach Styropor-Modellen, oder
nach Holz [ Kunststoff-Modellen. Der Einsatz von Styropor-Modellen erlaubt es uns weitgehenst freie
GuBteilgestaltung, sowie Kosteneinsparung in der Fertigung. In diesem Bereich kdnnen wir GuBteile bis zu
2 Tonnen Stiickgewicht und einer GréBe von 4000 mm x 2500 mm herstellen.

Ein Auszug lber die Produkte aus unserem Leistungsbereich Formerei [ Furanharz und Handformerei finden
Sie nachfolgend:

Produkte Furanharzhandformen nach Styropor-Modellen:
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Eingegossene Spiralen und Einlegeteile

Durch unser langjahriges Know How sind wir in der Lage bei
Werkzeugen aller Art die Heiz [ Kiihlrohre mit einzugieBen.

Eine weitere Besonderheit ist unser Edelstahl-Wellrohr. Dieses erlaubt uns ein sehr konturnahes auflegen,
da dieser Schlauch sehr flexibel ist.

Auch in Serienteile kdnnen Stahlnaben, Biichsen, Rohre mit eingegossen werden.



Aluminium SandguB in Perfektion

Ersatzteilbeschaffung flir Oldtimer

Eine Besonderheit und Leidenschaft ist die Herstellung von
Motorenkomponenten flr Oldtimer.

Hier sind wir in der Lage, durch ein Netzwerk von Perfektionisten, Teile jeglicher Art wieder zu erstellen.

Unser Netzwerk beinhaltet:

- Datenbeschaffung

durch einen Computertomografen
- Datenbeschaffung durch 3D Scannen
- Daten Riickfiihrung
- Modellherstellung
- Formherstellung durch 3D Sandprinten
- CAD Bearbeitung
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3D-Print Verfahren

Fiir schnelle, prazise Prototypen setzen wir geprintete Sandkerne und Sandformen ein.

Bei diesem 3D-Druckverfahren werden nacheinander im sogenannten Schichtbauverfahren ca. 0,3 mm dicke
Formensandschichten wiederholt aufgetragen und Uber einen Druckkopf selektiv mit einem Binder
verklebt. Zeile fiir Zeile entsteht so die gewiinschte Sandform. So kdnnen in kurzer Zeit Prototypenteile
oder Ersatzteile kostenglinstig hergestellt werden. Des Weiteren kdnnen Hybrid-Modelle zum Einsatz
kommen. Hier wird die AuBen-GuBkontur klassisch hergestellt sowie das komplexe Innenleben mit der
3D-Drucktechnik realisiert.

So lassen sich GuBteile herstellen, die herkémmlich nicht zu produzieren waren.

Einen kleinen Auszug liber die Produkte aus unserem Leistungsbereich 3D-Print finden Sie nachfolgend:

Pumpengehduse in Legierung G.AISi7Mg wa - Gewicht 240 kg
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Ubersicht Legierungen

Aluminium Sandgul3
in Perfektion



Umschmelz- Bezeichnung nach Bezeichnung
Legierung DIN 1725 Euro Norm

Kurzbezeichnung

rauleder

3.2163.01 aluminiumsandgui3

G-AISI9Cu3 N _nc-46200
hﬁ“"""'““s.“’.“"g i Mn % Mg % ZN % Ti % Ni % Sn % PB
lassenanteile in %
8,0-11 0,8 2-35 0,1-05 0,1-05 1.2 0,15 0.3 0.1 0,2
Y] Streckgrenze Zugfestigkei Br i irte ieg I
S Ry 0,2 Njmm? RM N/mm? A HB 5/250 - 30 ;x‘,:f/:‘e:z
100 - 150 160 - 200 1-3 65 - 90 50 - 70
(100) (140) (0,5 (60)
7 m . Elektrische
Physikalische Dichte Elastizitatsmodul 0 Leitfahigkeit Lineares
H Koeffizient W B
Eigenschaften kg/dm? KN/mm? — m %
1/Kx10-6 KxM Ohm x mm?
2,75 75 21 1.1-13 14 -18 1-11
Werkstoffeigen- NTET Bestandigkeit Bearbeitung Bearbeitung g'::."fa':f:;'; olf:;:'rii'i‘vi“
CHEfED gegen Witterung| | gegen i SeliveiEal Polierbarkeit anodische Ox.
. nicht nicht
bedingt angewandt sehr gut sehr gut gut angewandt
Hinweise fiir die Eigenschaften Ver
Vielseitige Legierung; |Fahrzeug-, Rotoren- und|
Geringe L igung, Verwickelte, i ; Maschinen
gute GieBei ten | dii ige GubBteile;
Warmfest Zylinderkopfe

Werte in Klammern sind Mindestwerte im GuBstiick mit Wanddicken bis 20mm

Umschmelz- Bezeichnung nach Bezeichnung

Legierung DIN 1725 Euro Norm Kurzbezeichnung
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3.2581.01 E'UMiﬂiumiﬂﬂdQUB L

G-AISi12

EN-AC-44100
,\fl““'“’"‘"s.“".“"g i Mn % Mg % ZN % Ti % Ni % Sn % PB
lassenanteile in %
10,5-135 0,5 0,05 0,001 - 0,4 0,05 0,1 0,15 max. 0,05 % max. 0,05 % max. 0,05 %
I . " Biegewechsel-
o Zug’ gl Brinellhirte IR
Festigeitswerte  [RNARp i RM N/mm? A% HB 5/250 - 30 :xtrllg/:ﬁ::z
70 - 100 150 - 200 5-10 45 - 60 50 - 70
(70) (140) (3) (45)
5 = ey Elektrische
Physikalische Dichte Elastizititsmodul N o Leitfihigkeit Lineares
i Koeffizient W a
Eigenschaften kg/dm? KN/mm? 1Kx10 -6 v m.,“',': =
2,65 75 21 1.3-19 17 -26 1-11
Werkstoffeigen- Bestindigkeit Bestéindigkeit Bearbeitung Bearbeitung z:::‘g:;";‘: %‘f{;‘;ﬂ&“
CRIEE RN WG || eREREn i 1 ICatkeic Polierbarkeit anodische Ox.
. . nicht
sehr gut gut gut ausgezeichnet | ausreichend angewandt
Hinweise fiir die Eigenschaften Ver g
Formschwierige, druck- | Gerite-, Maschinen-,
Eutektische Legierung: | dichte, diinnwandige, | Fahrzeug-, Schiffs-
i i und
ten Fliigelrider, besonders
GuBteile fiir Scheibenrider
Werte in KI rn sind Mindestwerte im GuBstiick mit Wanddicken bis 20mm




Umschmelz- Bezeichnung nach Bezeichnung r——
Legierung DIN 1725 Euro Norm urzvezeichnung ra u | E d e r
G-AlSi10Mg 3.2381.01 239 "
G-AISi10Mgwa  3.2381.61 239wa Hlumlnlumsanﬁguﬂ

EN-AC-43000
hﬁ“"""'““s.“’.“"g i Mn % Mg % ZN % Ti % Ni % Sn % PB
lassenanteile in %
9-1 0,5 0,05 0,001 - 0,4 0.2-0,5 0,1 0,15 max. 0,05 % max. 0,05 % max. 0,05 %
L Streckgrenze Zugfestigkei Br il drte i Lo
S Ry 0,2 Njmm? RM N/mm? A HB 5/250 - 30 ;x‘,:f/:‘e:z
239 80 - 110 (70) (160 - 210 (150) 2-6(2) 50 - 60 (50) 50 - 70
239 wa 180 - 260 (170)|220 - 320 (200) 1-4(1) 80 - 110 (75) 70 - 100
. Elektrische
Physikalische Dichte Elastizitatsmodul 0 Leitfahigkeit Lineares
H Koeffizient W B
Eigenschaften kg/dm? KN/mm? — m %
1/Kx10-6 KxM Ohm x mm?
2,65 74 22 1.3-19 17,26 1,0-1.2
Werkstoffeigen- NTET Bestandigkeit Bearbeitung Bearbeitung g'::."fa':f:;'; olf:;:'rii'i‘vi“
it R WG || G i SeliveiEal Polierbarkeit anodische Ox.
. nicht
sehr gut gut sehr gut ausgezeichnet gut angewandt
Hinweise fiir die Eigenschaften Ver
Formschwierige, diinn- | Geriite-, Maschinen-, e
Naheutektische wandige, druckdichte, | Fahrzeug-, Schiffs- o E et
Legieung, it sehr guten| s und a = telausgeirtel
haften prucht Gehause; Saugrohre; und abgeschreckt
GuBteile Fliigelrader

Werte in Klammern sind Mindestwerte im GuBstiick mit Wanddicken bis 20mm

Umschmelz- Bezeichnung nach Bezeichnung Ko
Legierung DIN 1725 Euro Norm 9 ra u | E d e r

G-AsisMg 3234101 5Mg aluminiumsandguf3

G-AISi5Mg wa 3.2341.61

EN-AC- 5Mgwa

,\fl““'“’"‘"s.“".“"g Mn % Mg % ZN % Ti % Ni % Sn % PB
lassenanteile in %
5,0 - 6,0 0,5 0,05 0,001 - 0,4 04-08 0.1 0,01 -0,2 max. 0,03 % max. 0,03 % max. 0,03 %
I . " Biegewechsel-
o ] Zug’ gl Brinellhirte IR
Festigeitswerte  [RNARp i RM N/mm? A% HB 5/250 - 30 :xtrllg/:ﬁ::z
5Mg 100 - 130 (90) | 140 - 180 (130) 1-3(0,5) 60 - 70 (55) 60 - 75
5Mg wa 240 - 290 (180)|260 - 320 (190)| 2-4(1,5) 95 - 115 (85) 70 -75
= = e S Elektrische
Physikalische Dichte Elastizititsmodul N o Leitfihigkeit Lineares
Eigenschaften kg/dm? KN/mm? ‘IjoKefﬁlzt;e:\tG # m i
x x Ohm x mm?
2,67 66 - 75 23 1.5-17 21-26 1.1-1.2
Werkstoffeigen- Bestindigkeit Bestéindigkeit Bearbeitung Bearbeitung z:::‘g:;";‘: %‘f{;‘;ﬂ&“
CRIEE RN WG || eREREn i 1 ICatkeic Polierbarkeit anodische Ox.
ausgezeichnet sehr gut sehr gut sehr gut sehr gut ausreichend
Hinweise fiir die Eigenschaften Ver g
i Sehr gute - . 5
Legieung mit bestandigkeit, sehr F“I';;ZSZ‘;?"ES?T"‘E ‘alrar:::guesg::\tzerttet
i gute i Apparatebau; g = gegliht
~und N _::zh itteli i und abgeschreckt
Werte in KI rn sind Mindestwerte im GuBstiick mit Wanddicken bis 20mm




Umschmelz-
Legierung

Bezeichnung nach
DIN 1725

Bezeichnung
Euro Norm

Kurzbezeichnung
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G-AISi7Mg 3.2371.01 M i
R . 9 aluminiumsandgul
En-ac-42100 7Mgwa
hﬁ“"""'““s.“’.“"g Mn % Mg % ZN % Ti % Ni % Sn % PB
lassenanteile in %
65-75 0,18 0,05 0.1 0,3 -0/45 0,07 0,001 - 0,2 max. 0,03 % max. 0,03 % max. 0,03 %
Y] Streckgrenze Zugfestigkei Br i irte ieg I
S Ry 0,2 Njmm? RM N/mm? A HB 5/250 - 30 ;x‘,:f/:‘e:z
7Mg 80 - 140 (80) |140 - 220 (140) 2-6(2) 45 - 60 (45) -
7Mg wa 220 - 280 (200) (240 - 320 (240)| 3 -6 (2,5) 80 - 110 (80) 90 - 100
Elektrische
Physikalische Dichte Elastizitatsmodul 0 Leitfahigkeit Lineares
Eigenschaften kg/dm?3 KN/mm?2 1';?:?:1'(6 # m i %
Ohm x mm?
2,66 69 -75 22 1.4-17 21 -26 1.1-12
Werkstoffeigen- NTET Bestandigkeit Bearbeitung Bearbeitung g'::."fa':f:;'; olf:;:'rii'i‘vi“
it R WG || G i SeliveiEal Polierbarkeit anodische Ox.
ausgezeichnet sehr gut sehr gut ausgezeichnet sehr gut bedingt
Hinweise fiir die Eigenschaften Ver
Maschinen- und
L Schiffsbau; Fahrzeug- und wa = warmausgehartet
Universallegieung mit |Teile mit hervorragender| Flugzeugindustrie; Elektro- ta = teilausgehartet
sehr guten mechani- i indi technik und i gegliiht
schen Eigenschaften und hoher Dehnung l:;::::”'&ﬁ";?::&";g und abgeschreckt
Werte in Klammern sind Mindestwerte im GuBstiick mit Wanddicken bis 20mm
Umschmelz- Bezeichnung nach Bezeichnung Ko
Legierung DIN 1725 Euro Norm 9 ra u | E d e r
G-AlSigMg 3.2373.01 IM e
G-AISi9Mg wa 3.2373.61 g alumlnlumganﬁguii
en-ac-43300  9Mgwa
,\fl““'“’"‘"s.“".“"g Mn % Mg % IN % Ti % Ni % Sn % PB
lassenanteile in %
9,0-10,0 0,18 0,05 0,1 0,3 -0,45 0,07 0,15 max. 0,03 % max. 0,03 % max. 0,03 %
I . " Biegewechsel-
o ] Zug’ gl Brinellhirte IR
Festigheitswerte | SRRty RM N/mm? A% HB 5/250 - 30 s
9Mg 80 - 140 (80) |160 - 220 (150) 2-6(2) 50 - 70 (50) 65 -75
9Mg wa 200 - 310 (180)[250 - 330 (220)] 2-5(2) 80 - 115 (75) 80 - 100
- Elektrische
Physikalische Dichte Elastizititsmodul N o Leitfihigkeit Lineares
Eigenschaften kg/dm? KN/mm? ‘IjoKe:ﬁII(;e:\tG # m i
Ohm x mm?
2,65 74 - 83 21 1.4-17 21-26 1.0-11
Werkstoffeigen- Bestindigkeit Bestéindigkeit Bearbeitung Bearbeitung z:::‘g:;";‘: %‘f{;‘;ﬂ&“
Schaiten gegen Witterung | gegen i i lBberkeit Polierbarkeit anodische Ox.
. nicht
sehr gut gut sehr gut ausgezeichnet sehr gutgut angewandt
Hinweise fiir die Ver g

Eigenschaften

Eutektische

Hohe Dehnung und
e durch

Maschinenbau, jede Art
ichten schwin-

mit ausgezeichneter
GieBfahigkeit

Gliihbehandlung erhoht
werden kann; hoher Glanz
nach dem Polieren

gungsfesten und schlagfes-
ten Konstruktionselementen;
Kraftfahrzeugrader

armausgehirtet
ilausgehartet

egliiht
und abgeschreckt

werte im

mit Wi

rn sind Mi

Werte in KI

bis 20mm
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AlMg 41.0 /] .. &
e o aluminiumsandgul3
A 400 4 d
,'_ Si % Fe % Cu % Mn % Mg % ZN % Ti % Ni % Sn % PB
09-15 0,5 0,05 0,01 -0,4 45-55 0,1 0,001 - 0,2 max. 0,03 % max. 0,03 % max. 0,03 %
-7t . " Biegewechsel-
o g Zug gl Br Brinellhirte I
Festigheitswerte | IR -, RM N/mm? A% HB 5/250 - 30 ;ﬁmm‘ﬂ
245 110 - 130 (100) (160 - 200 (140) 2-4(2) 60 - 80 (55) 60 - 80
245 wa 110 - 160 (110)|180 - 220 (160) 2-4(2) 70 - 80 (65) 70 - 90
= m T Elektrische
Physikalische Dichte Elastizititsmodul | Warmeausdehnung | WarmeleHtfEhigheit | | iy ggpigicit s
Eigenschaften kg/dm?3 KN/mm? (i HE — m i
1/Kx10 -6 KxM Ohm x mm?
2,66 66 - 74 24 1,05-1.3 14-21 11-15
. q q Oberfléchen Oberfléchen
ekt ffeiocny : = R Lo mechanische Dekorative
schaften gegen Witterung | gegen Seewasser Spanbarkeit SchweiBbarkeit Polierbarkeit anodische Ox
ausgezeichnet | ausgezeichnet | ausgezeichnet gut ausgezeichnet gut
Hinweise fiir die Figenschateen Ver g
Breites Erstarrungsinterva, | P07 SUBLEe I hORen i un Fahrzeugbau, wa = warmausgehirtet
hervorragende Korrosions- | :s.‘;'";'e“s':ge:?:“ chemische und Nahrungs- ta - teilausgehirtet
bestandigkeit gegen A‘a’g’ge‘z“hm :Dl'fm‘a" mittelindustrie; dekorative o = gegliht
e gen | deoratvanich | SRS BCOue e und abgeschreckt
oxidierbar
Werte in Klammern sind Mindestwerte im GuBstiick mit Wanddicken bis 20mm
Umschmelz- Bezeichnung nach Bezeichnung Ko
Legierung DIN 1725 Euro Norm 9 ra u | E d e r
G-AICu4Ti 3.1841.63 4Ti ini
G-AICu4Ti wa 3.1841.61 . alumlnlumSanﬁQUB
en-ac-21100 4TI wa
,\fl““'“’"‘"s.“".“"g Mn % Mg % ZN % Ti % Ni % Sn % PB
lassenanteile in %
0,15 0,15 4,2-5.2 0,001 - 0,5 0,03 0,07 0,15-0,3 max. 0,03 % max. 0,03 % max. 0,03 %
I . " Biegewechsel-
o ] Zug’ gl Brinellhirte IR
Festigeitswerte  [RNARp i RM N/mm? A% HB 5/250 - 30 :xtrllg/:ﬁ::z
4Ti | Te4 200 - 240 (180)|300 - 360 (260) 8-15(4) 90 - 100 (90) 80 - 100
4Ti wa 300 - 420 (280)|400 - 475 (350) 3-4(2) 125 - 150 (120) 80 - 100
= - Elektrische
Physikalische Dichte Elastizititsmodul N o Leitfihigkeit Lineares
i Koeffizient W a
Eigenschaften kg/dm? KN/mm? 1Kx10 -6 v m.,“',': =
2,75 65-73 23 1.2-14 17 -20 1.3-15
Werkstoffeigen- Bestindigkeit Bestéindigkeit Bearbeitung Bearbeitung z:::‘g:;";‘: %‘f{;‘;ﬂ&“
CRIEE RN WG || eREREn i 1 ICatkeic Polierbarkeit anodische Ox.
. nicht . .
ausreichend ausgezeichnet gut sehr gut ausgezeichnet
angewandt
Hinweise fiir die Eigenschaften Ver g
. GuBteile fiir Schiffs- und Fahrzeugbau, armausgehirtet
Breites Erstarrung- | | echanische | chemische und Nahrungs- ilausgehiirtet
interval, erschv_uev(e Anspriiche, ver- mil(e\indtjsmt: dekorative egliiht
GieBoarkeit sehleibfeste Teile | "t vereiogon und abgeschreckt
Werte in KI rn sind Mindestwerte im GuBstiick mit Wanddicken bis 20mm




Umschmelz- Bezeichnung nach Bezeichnung Kubeer
Legierung DIN 1725 Euro Norm 9
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G-AlZn10Si8 Mg 3.4311.01

UF 90 aluminiumsandgul3
EN-AC-7100xxx  Unifont 90
Zusammensetzung . - g
Massenanteile in % Mn % Mg % ZN % Ti % Ni % Sn % PB
85-95 0,15 0,03 0,4 03-0,5 9-10 0,1 max. 0,03 % max. 0,03 % max. 0,03 %
r{rreft . " Biegewechsel-
P Br Brinellhirte P
Festigkeitswerte i e = Festigkeit
Rp 0,2 N/mm? RM N/mm? A% HB 5/250 - 30 BW N/mm?
190 - 230 220 - 250 1-2 90 - 100 80 - 100
A & RSP Elektrische
Physikalische Dichte Elastzitatsmodul | WArmeausdchnung | WarmeleIahigheit | | cj¢ganigkeit Lineares
Eigenschaften kg/dm?3 KN/mm? 1K x 10 - 6 TOM m i
Ohm x mm?
2,85 75 - 80 21 1,2-13 17 -20 1.1-12
Werksl:g;:eil? = n Witterun en Seewasser S anba‘rkei; SchweiBI‘)ark:it ::::'2:'?;': %b:l::;i:“;"
SEAES gege erung | geg P Polierbarkeit anodische Ox.
gut ausreichend ausgezeichnet sehr gut sehr gut bedingt
Hinweise fiir die Figenschatten Ver
Selbstaushiirtende | GubBteile fiir hochste ua”"i"e"" Fahrzeug-
° A j odell und Formenbau;
Legierung mit sehr mechanische Hydrauikgub, Have
guten Festigkeits- und Anspriiche, haTls ermg Textiima:
Dehnungs-eigenschaften|  gut schweiBbar Schmgm Wb teehmi

Werte in Klammern sind Mindestwerte im GuBstiick mit Wanddicken bis 20mm




Aluminium SandguB3 in Perfektion

Sprechen SI€ uns an, rauleder & rudolf GmbH

. . AluminiumgieBerei
wir beraten Sie gerne.

Geschéaftsfiihrer Rainer Rauleder
GuglingstralBe 80
73529 Schwabisch Gmiind

Telefon: +49 (0) 71 71.8 10 85
Telefax: +49 (0) 71 71.8 57 83

eMail: info@rauleder.com

Weitere Informationen finden Sie unter:
www.rauleder.com

=
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