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Die ZOLLERN-Gruppe
ZOLLERN zahlt zu den Pionieren
der Metallbranche. An mehreren Standorten

in Europa, Nordamerika und Asien entwickeln,

produzieren und betreuen 2.000 Mitarbeiter
ein breites Spektrum hochwertiger
Metallprodukte. ZOLLERN liefert mit

seinen Geschaftsfeldern Antriebstechnik,
Feinguss, Sandguss und Schmiede

sowie Stahlprofile anspruchsvolle Lésungen
fur vielfaltige Anwendungen.
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Anspruchsvolle Feingussteile
Erstklassige Produkte
fUr den High-End-Bereich

Laucherthal, Deutschland Soest, Deutschland

ZOLLERN-Feinguss produziert an seinem Hauptsitz in

Laucherthal sowie an weiteren Standorten in Soest, Slowenien,
Rumadnien und Portugal anspruchsvolle Feingussprodukte.

Die Fertigungstiefe erstreckt sich von der Meisterschmelze bis hin
zu einbaufertigen, hdchst anspruchsvollen Feingussteilen inklusive
mechanischer Bearbeitung, Oberflachenveredelung und Montage.
Nahezu jede genormte Legierung vergiefen die erfahrenen Fach-
krafte von ZOLLERN. Auch nicht genormte Sonderlegierungen
werden nach Kundenanforderung erstellt oder Uber bestehende
Legierungen modifiziert.

Maia-Vermoin, Portugal

Pecica-Arad, Rumanien Ravne na Koroskem, Slowenien

Der Feingussprozess eignet sich fir die Entwicklung von Bauteilen
mittels Rapid Prototyping und bietet wirtschaftliche Lésungen in
der Klein-, Mittel- und Grofserie.

ZOLLERN vereint unterschiedliche Technologien, wie offenen Guss,
Vakuum-Induktionsverfahren, Niederdruckguss sowie SOPHIA®-
Guss unter einem Dach. Bei unterschiedlichen anwendungsspezi-
fischen Anforderungen bietet ZOLLERN die beste technische und
wirtschaftliche Lésung.



FeingiefBen —

ein Prazisionsverfahren
mit enormer Designfreiheit

Unter Feingiefen versteht man das Gief3en in einteili- Beim Feinguss wird das Modell ausgeschmolzen und ist
gen keramischen Schalenformen. Damit entfallen die somit verloren. Das Verfahren wird durch die folgenden
Form- bzw. Modell-Teilungen, wie sie beim Sandguss Fertigungsschritte beschrieben.

Ublich sind, und die dadurch verursachten Ungenauig-
keiten und Grate.

FUr jedes Gussstick ist ein Wachsmodell erforderlich. 6 |
Die Modelle werden mittels Spritzmaschine in Werkzeu- und
gen aus Weichmetall-Legierungen, Aluminium oder Stahl
hergestellt.

8]

Die Modelle werden zu einer »Gieftraube« zusammenge-
klebt. D. h. das Giepsystem wir erstellt. Es kdnnen mehrere
Modelle oder nur ein Modell zur »Gieftraube« geklebt

werden. 9]
bis
bis Durch mehrmaliges Tauchen der »Gieftraube«in einen
Keramikschlicker mit anschlieBendem Besanden, erhalten

Modelle (nach Trocknen und gegebenenfalls chemischer

Hartung) eine 6 bis 10 mm dicke feuerfeste Keramikschale.

Nach dem Trocknen und Abbinden des Formwerkstoffes
werden die Wachsmodelle ausgeschmolzen und die
Formen bei Temperaturen bis zu 1.100°C gebrannt.

Der Abguss erfolgt durch GiePen in heife Formen.
Indem selbst feine Einzelheiten der Form gefUllt werden,
entsteht ein dichter Guss.

Nach Erkalten und Ausschlagen der abgegossenen
Formen werden die Gusssticke abgetrennt,
bearbeitet und geprift.

Qualitatsprifung
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FeingieBen ist ein sehr wirtschaftliches Genau- oder
Prazisions-GiePverfahren. Es werden einerseits immer
gréBere Gussstlcke, andererseits immer schwieriger

zu erschmelzende (Super-) Legierungen feingegossen.
Aufgrund seiner wirtschaftlichen Vorteile wird Feinguss
bei wertanalytischen Vergleichen zunehmend in
Betracht gezogen. Wie kein anderes Giefverfahren
ermdglicht FeingiePen ein optimales Gestalten.

Durch feingussgerechtes Konstruieren werden oft
technische Losungen erreicht, die auf andere Weise
gar nicht oder zumindest nicht so kostenginstig
mdglich sind.

Werkstoffauswahl

Es steht eine enorme Vielfalt an Werkstoffen zur
Verfigung, wie Einsatzstahle, warmfeste, hitzebe-
standige und hochwarmfeste Legierungen, Verschleif3-,
Korrosions-, sowie weichmagnetische Werkstoffe.
Nahezu alle Anwendungsbereiche kdnnen bei ZOLLERN
abgedeckt werden. Detaillierte Angaben sind im
Legierungskatalog von ZOLLERN aufgefihrt.

Oberflachengiite

Die ohne Grat gegossenen GussstUcke haben eine
ausgezeichnete Oberfldche und brauchen in vielen
Féllen, bis auf das Herstellen der Passmafe, nicht
weiter spanabhebend bearbeitet zu werden.

Stiickgewichte
Je nach Herstellungsverfahren werden
Stuckgewichte bis 100 kg gefertigt.

Vorteile

+ Nahezu unbegrenzte Designfreiheit

« GroPe Auswahl an Legierungen

« Prazises GiePBverfahren mit hoher Maf3genauigkeit

« Konturnahes GieBen (Near Netshape)

- Darstellung schwierig gestalteter Innenkonturen
mittels keramischer Kerne

+ Hohe Oberfldchengite
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Feinguss
Luftfahrt

In vielen Bereichen der Luftfahrt
sorgen Feingussteile von ZOLLERN fiir
zuverldssige technische Funktionen.

Anwendungen

= Turbine:

Leit- und Laufschaufeln, Hitzeschutzschilder
Struktur und Flugsteuerung:
Landeklappenprofile und -aufnahmen,
Antriebsgehause, Elektronikgehduse,
Kraftstoff- und Hydraulikgehduse
Ausristung:

Armaturen, SchlieBbolzen, Halterungen,
Scharniere, Criffe, Pumpengehduse
Raumfahrt:

Gehduse fUr optische-, elektronische-
und Treibstoffsysteme

Werkstoffe, Gewichtsspektrum

- Stahl, max. 20 kg

« Aluminium, bis 1.400 mm x 900 mm x 600 mm,
max. 120 kg

Superlegierungen konventionelle Erstarrung,
max. 25 kg

Superlegierungen gerichtete (DS) und
monokristalline Erstarrung (SX), max. 4 kg

ZOLLERN Technologien
- Offener Guss

- Niederdruckguss

= VIM - Vakuumguss

Spezialverfahren

+ SOPHIA®-Verfahren fUr hochfeste dunnwandige
Aluminiumkomponenten

« Laboreinrichtung fr Single Crystal (SX),
Directional Solidification (DS) und Equiax (CC) Guss

Stress- und GieBsimulation sorgen fUr eine optimierte
Verfahrenstechnik und hochste Wirtschaftlichkeit

‘
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L+

Courtesy of UTC Aerospace Systems,
designed by UTAS-Propeller Systems -
RATIER - FIGEAC®
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Feinguss
Fahrzeugbau

Bauteile aus Feinguss iiberzeugen in der Automo-
bilindustrie mit ihrer enormen Leistungsfahigkeit.
So leisten beispielsweise die kleinen kraftvollen
Turbinenr&der aus Inconel iber 300.000
Umdrehungen pro Minute wahrend sie Tempe-
raturen von 1000 °C und mehr Stand halten.

Anwendungen

- Turbolader Komponenten:
Turbinenrader, Klappenteller,
Vanes oder Radtrdger, Elektronikboxen,
Hebel, Halterungen und Planetentrager

Werkstoffe, Gewichtsspektrum

- Stahllegierungen

- Vakuum- bzw. Superlegierungen,
unter anderem MAR und INCONEL.

Bauteile von wenigen Gramm bis zu 60 kg
sind moglich.

ZOLLERN Technologien
- Offener Guss
- Penny/VIM-Vakuumguss

Mit einem Durchmesser von 20 bis 120 mm
leistet das ZOLLERN-Turbinenrad bei Temperaturen
von Uber 1.000°C bei mehr als 300.000 U/min.

FUr volle Leistung und ein agiles Fahrgefthl

auf héchstem Niveau.
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Feinguss
Industrielle Komponenten,
Medizintechnik, Maschinenbau

Im Hochleistungsmaschinenbau halten Feinguss-
teile besonders hohen dynamischen Belastungen
stand. Die Werkstoffvielfalt und Designfreiheit
im Feinguss wird auch in der Medizintechnik
geschatzt, beispielsweise entstehen hier aus
Kobalt-Basis-Legierungen Knieimplantate. im Feinguss aus Superlegierungen
Is Turbi haufeln in Gasturbi k t hergestellt. Vor allem Femur- und
Als Turbinenschaufeln in Gasturbinen komm Tibiaelemente fir Kniegelenke sind
dariber hinaus die Hitzebestandigkeit der fUr ZOLLERN ein Bereich mit Zu-
eingesetzten Materialien voll zum Tragen. kunft, auchin den USA oder China.

Hochwertigste Implantate werden

Anwendungen
 Energie:
Industrielle Gasturbine, Pumpengehduse,
Elektronikgehduse, Leitschaufeln
= Medizintechnik:
Implantate, Instrumente
= Maschinenbau:
Gehduse, Halterungen, Ventile, Armarturen,
Forderschnecken, Kettenglieder, LUfterrader
» Messtechnik

Werkstoffe, Gewichtsspektrum
« Mehr als 500 Werkstoffe,
auch nach Kundenspezifikation
- Offen vergossene Legierungen
bis 180 kg Schmelzgewicht
- Vakuumlegierungen
bis 90 kg Schmelzgewicht
und eine Bauteilgrofe
bis (Hx@) 750mm x 600mm

ZOLLERN Technologien
- Offener Guss

- Niederdruckguss

- Vakuumguss




FUr jede Anforderung
das geeignete Verfahren

Vakuum-Feinguss

Im Vakuum-Feinguss werden zwei Technologien unterschieden.
Zum einen die Penny-Technologie und zum Anderen das
Vakuum-Induktionsverfahren mittels einer VIM-Anlage (Vakuum
Induction Melting). Hochwarmfeste Werkstoffe missen aufgrund
ihrer chemischen Zusammensetzung, insbesondere der Gehalte
an saverstoffaffinen Elementen, im Vakuum erschmolzen und
vergossen werden.

Das VakuumgieBverfahren bietet zudem den Vorteil eines sehr
guten Reinheitsgrades sowie aufgrund der besonderen Verfah-
renstechnologie die Mdglichkeit einer gezielten Kornfeinerung an
den Gussteilen. Der Arbeitsablauf an den Schmelzstationen ist
bis auf das Be- und Entladen automatisiert. Als Vormaterialien fir
Superlegierungen kommen ausschlieflich Vakuum-Umschmelzle-
gierungen zum Einsatz.

Penny-Technologie

Ein Vakuum-Induktions-Ofen wird als Tandem-Anlage fur das
Schmelzen und Giefen unter Vakuum eingesetzt. Diese Anlage
ist fUr die Serienfertigung von kleineren Feingussteilen konzipiert.
Sie ist an die Verwendung vorgewdrmter keramischer Schalen-
formen angepasst, die nach dem Wachsausschmelzverfahren
hergestellt werden. Das Schmelzen erfolgt im oxydkeramischen
Einwegtiegel, das Abgiefen selbsttatig durch Bodenabguss nach
Durchschmelzen eines dinnen Metallpldttchens, das wahrend des
Erschmelzens die Abgusséffnung im Tiegelboden verschlief3t. Das
Metallblattchen ist artgleich mit der vergossenen Legierung. Der
Schmelztiegel besteht entweder aus oxydkeramischem Faser-
material oder ist integraler Bestandteil der GieBform. Die Anlage
arbeitet im Vakuumbereich bis 10-2 mbar. Bauteile mit einem
Durchmesser von ca. 250 mm und maximal 300 mm Hohe kénnen
so hergestellt werden.

VIM-Technologie

Das Schmelzgewicht der VIM-Anlage betragt ca. 100 kg. Die Anla-
ge ist fUr eine Schmelzbadtemperatur bis zu 1.700 °C ausgelegt.
Der Vakuumbereich liegt bei < 5x10-4 mbar. Bauteile mit einem
Durchmesser von 600 mm und einer Héhe von 600 mm kénnen
hergestellt werden.

In einer teilweise doppelwandigen und wassergekihlten Schmelz-
kammer wird Uber ein Induktionsfeld die Legierung in einem
Keramiktiegel erschmolzen. Das Abkippen des Tiegels erfolgt Gber
eine computergesteuerte, Servomotor unterstitzte Kippkurve zur
optimalen Formschalenfillung.
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Aluminium Feinguss
SOPHIA® Verfahren

Mit der computergesteuerten,
gerichteten Erstarrung im SOPHIA®-
Verfahren werden hochfeste mechani-
sche Werkstoffkennwerte erreicht, die
weit Uber die Normwerte hinaus gehen.
Das SOPHIA®-

Verfahren eignet sich besonders fir

die konstruktive Leichtbauweise.
Prototypen und Serien kdnnen mittels
SOPHIA®-Verfahren innerhalb kirzester
Zeit entwickelt und gefertigt werden.

Die praktisch unbegrenzte Gestaltungs-

freiheit fUr bionische und topologisch
optimierte Bauteile in Serienqualitat
ist ein weiterer Vorteil des Spezialver-
fahrens.

Niederdruck
Feinguss-Verfahren

Der wesentliche Unterschied vom Nieder-
druck Feinguss-Verfahren zum konventio-
nellen Guss und dem SOPHIA®-Verfahren
besteht darin, die Formfillung regeln zu
konnen und die Schmelze mit niedrigem
Druck gegen die Schwerkraft zu gief3en.

Offener Feinguss
konventionell

Der konventionelle offene Feinguss

zeichnet sich durch eine nahezu unbe-

grenzte Auswahl an verschiedenen
Legierungen aus.

In diesem Verfahren erfolgt das
Abgiefen der Traube manuell an
sauerstoffhaltiger Umgebung.

Die Formfillung wird manuell Uber
die GieBgeschwindigkeit gesteuert.

Ein Bauteilgewicht von bis zu 100 kg
ist realisierbar.

Offener Feinguss
Roll-Over Technologie

Vor dem GiePprozess wird die keramische
Schale kopfuber auf den Schmelzofen
montiert.

Nach Aufschmelzen der Legierung rotiert
der Ofen um 180 Grand in wenigen
Sekunden. Die FormfUllung erfolgt
dementsprechend rasch.

Der GiePprozess findet unter einer
Inertgas-Glocke statt, um den Einfluss
von Sauerstoff zu eleminieren.




Prozesse

Der Welt Formen geben

Wachsspritzen

Bei der Herstellung des Wachsmodells wird
Wachs in ein Werkzeug eingepresst, das die
Form des spateren Gussteiles als negativ
abbildet. Nach dem Aushdrten wird das
Wachsmodell entnommen. Das Werkzeug
wird, abhdngig von der geplanten Serien-
stUckzahl, als manuelles Aluminium- oder
als Stahl-Automatenwerkzeug ausgelegt.
Sehr komplexe Innengeometrien, die Gber
das Werkzeug nicht abzubilden sind, kon-
nen durch einen wasserldslichen Wachskern
realisiert werden. Dieser wird nach Spritzen
des Wachsmodells im Wasserbad wieder
aufgelost.

Traubenmontage

Einzelne Bauteile werden an ein Gief3sys-
tem geklebt und bilden eine Modelltraube.
Abhangig von der Grofe der Wachsmodelle
oder der spdteren Bauteile, besteht eine
Modelltraube aus einigen wenigen

bis zu hunderten von Wachsmodellen.
Anschliefend wird die Modelltraube

in ein Reinigungsmedium getaucht um

die Oberflache fir den Keramikprozess
vorzubereiten.

Keramik

Zur Herstellung der spdteren Gie3form,
wird die Wachstraube mit einer stabilen

und diffusionsoffenen Keramik beschichtet.

Dies geschieht in der Regel automatisiert
Uber Roboter. Durch abwechselndes
tauchen in einen Keramikschlicker,
anschliefendes besanden und trocknen,
werden mehrere Schichten aufgebaut.
Dieser Prozess nimmt mehrere Tage in
Anspruch.

Ausschmelzen

In einem Autoklaven wird mittels Was-
serdampf und erhéhtem Druck das in der
Keramik befindliche Wachs ausgeschmol-
zen. Daher kommt der Name »Wachsaus-
schmelzverfahren«. Das Wachsmodell geht
verloren und die Keramikschale Gbernimmt
die Formgebung des Produktes.
Ausgeschmolzenes Wachs kann recycelt
und fUr das Angusssystem wieder-
verwendet werden.

Brennen

Das anschlieBende Brennen verleiht der
Keramikform die notwendige Stabilitdt, um
wahrend des GiePens dem Giefdruck und
den thermischen Einflissen standzuhalten.



GieBen/Finishing

Die GieBtrauben werden im Ofen

auf Temperatur gebracht, manuell
oder Uber einen Roboter entnommen
und der GiePanlage zugefUhrt.

FUr offen vergossene Stahllegierungen
dauert der GiePprozess nur wenige
Sekunden oder Minuten. FUr Legie-
rungen, die ein Vakuum erfordern

um erschmolzen zu werden, kann die
Zykluszeit 30 Minuten Ubersteigen.

Nacharbeit

Die Keramik wird von der GieBtraube
entfernt. Hierzu stehen verschiedene
Technologien zur Verfigung, wie Sand-
strahlen oder Vibrationsanlagen. Das

Fertigteilbearbeitung

Das Feingussverfahren ermdglicht eine
konturnahe Herstellung des Bauteils, so
dass eine zerspanende Bearbeitung nurin
Bereichen erforderlich ist, die besondere
Toleranzen voraussetzen.

Prozesse 14 // 15

Qualitatssicherung

Die Qualitdtssicherung erfolgt wahrend
der Einzelprozesse sowie final am Ende der
Prozesskette. Je nach Anforderungen des
Bauteils, der Branche oder des Kunden,
werden die Qualitatsprifungen festgelegt.
FUr metallurgische Untersuchungen

steht ein eignes akkreditiertes Labor zur
Verfigung.

GieBsystem wird vom Bauteil getrennt und
anschliefend die verbliebenen Angisse am
Bauteile durch Schleifen in die Endkontur
gebracht.







Zertifizierte Prozesse. Erstklassige Qualitat.

Zertifizierte Prozesse.
Erstklassige Qualitat.

Hohe Qualitat ist ein Merkmal der Produkte von
ZOLLERN. Neben der strengen Qualitatssicherung der
einzelnen Produkte ist das Managementsystem von
ZOLLERN nach den internationalen Normen ISO 9001
und ISO TS 16949 zertifiziert. Auch das Umwelt- und
Energiemanagement nach 1SO 14001 und 1SO 50001
sind zertifizierter und tdglich gelebter Standard.

- Fehlerverhitung hat bei ZOLLERN Vorrang vor Fehler-
beseitigung. Das Ziel heif3t Null Fehler im Sinne einer
vollstdndigen Erfillung der Kundenanforderungen.

- Kontinuierliche Verbesserung der Prozesse, der Orga-
nisationsstruktur und letztendlich der Produkte und
Dienstleistungen begleiten die Arbeit bei ZOLLERN.
Neben permanenter Weiterentwicklung in den ent-
sprechenden Bereichen leistet auch das betriebliche
Vorschlagswesen einen wichtigen Beitrag dazu.

- Mitarbeiterorientierung, Aus- und Weiterbildung
und optimale Arbeitsvoraussetzungen sind wichtige
Bestandteile der Unternehmenspolitik bei ZOLLERN
- damit heute und morgen Spitzenleistungen auf
den nationalen und weltweiten Markten erzielt
werden und gleichzeitig Ressourcen und Umwelt
geschont werden.

Nadcay

1S0 9001

150 50001

IATF 16949 15014001 /4

Qualitatssicherung und
Werkstoffprifungen

Zur Sicherung der Produktqualitdt wendet ZOLLERN
vielfaltige Methoden und Instrumente an. Werkstoff-
prifungen werden nach DIN EN 10204 bescheinigt und
begleiten den gesamten Fertigungsprozess.

Prifung mechanisch,
technologischer Eigenschaften

- Zugprufmaschinen

« Harteprufgerdte fUr alle Standards

« Vollautomatischer Kleinlasthdrteprifer
- Kerbschlagbiegeversuch

Metallografische Priifungen

- Labor fUr Probenvorbereitung, wie Warmeinbettung
und Schliffaufbereitung

- Verschiedene Makroskope und Mikroskope ermdgli-
chen eine genaue Materialuntersuchung

Ermittlung der chemischen Zusammensetzung
- Spektralanalyse
- chemische Analyse

Prifungen von Geometrie und
Oberflachenrauhigkeit

- Messmaschinen, optisch, taktil und digital
- Rauhigkeitsmessgerdte

Prifung von Geradheit und Verwindung
- Messtische, Messbricken in verschiedenen Langen
und Winkelmesser

Weiterentwicklung von Warmebehandlung,
Festlegung von Anlasstemperaturen
- Labordéfen

Zerstorungsfreie Prifverfahren

- Rissprufungen nach dem Wirbelstromprinzip und
Magnetpulverprinzip

« Ultraschallprifungen

« Verwechslungsprifungen
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3 Kontinente,
13 Standorte,
2.000 Menschen.
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Z Konzernzentrale

ZOLLERN GmbH & Co.KG
Hitzkofer Str.1

72517 Sigmaringendorf-Laucherthal

Deutschland
T+49757170-0

F +49 757170-602
info@zollern.com

ﬂ.TochtergeseIIschaften

Italien und Sideuropa
ZOLLERN ltaliana S.r.L.
Via Carlo Noé, 45
21013 Gallarate (VA)
it@zollern.com

Niederlande und Nordeuropa
ZOLLERN Nederland BV.

Tinie de Munnikstraat 49

5151 VW Drunen
nl@zollern.com

Russland

000 ZOLLERN Antriebstechnik
Derbenevskaya nab., 7 bld. 2,
office 432

115114 Moskau
ru@zollern.com

USA

ZOLLERN North America L.P.
40485 West |55 Service Road
Ponchatoula, LA 70454
usa@zollern.com

Indien und Siidost-Asien
ZOLLERN India Private Ltd.

4th Floor Statesman House Building
Barakhamba Road Connaught Place

New Delhi 110001
ind@zollern.com

Taiwan
ZOLLERN East Asia Ltd.

6th Floor, No. 4, Ren Ai Rd,, Sec. 4

106091 Taipei
zea@zollern.com
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China

ZOLLERN (Tianjin) Machinery Co. Ltd.
No.79,11th Avenue Teda

300457 Tianjin Pr. of China
zac@zollern.com

Deutschland

Friedrich Blickle & Co. GmbH
Prazisionsschleiferei

Flandernstrafe 86, 72474 Winterlingen
fbg@zollern.com

ZOLLERN GmbH & C0.KG
Heustrafe 1, 88518 Herbertingen
zat@zollern.com

Portugal

ZOLLERN & COMANDITA
Rua Jorge Ferreirinha 1095
4470-314 Maia-Vermoim
zcp@zollern.com

Rumanien

S.C.ZOLLERN S.R.L.

Ferma 20 FN, 317235 Pecica-Arad
zro@zollern.com

Slowenien

ZOLLERN Ravne d.o.0.

Koroska cesta 14

2390 Ravne na Koroskem, Slovenija

Sodni register Ok.Sod. v Slovenj Gradcu,

$t.:1/09521/00
zrs@zollern.com

9 Servicepartner

www.zollern.com

ZOLLERN-Antriebstechnik

Getriebe

Fahrgetriebe; 100.000 Nm bis 2.300.000 Nm

Drehwerksgetriebe; 1.000 Nm bis 1.550.000 Nm
Einschubplanetengetriebe; 1.000 Nm bis 2.500.000 Nm
Industriegetriebe; 1.000 Nm bis 4.000.000 Nm
Tunnelbohrgetriebe; bis 3.000.000 Nm
Zuckermuhlengetriebe; 550.000 Nm bis 6.300.000 Nm
Getriebekombinationen; bis 5.000.000 Nm
(Planetengetriebe, Stirnradgetriebe, Kegel-Stirnradgetriebe,
Stirnrad-Schneckengetriebe)
Elektrische Antriebssysteme

Winden

« Freifallwinden; fir Freifallgewichte bis 60 t

« Seilwinden mit Einschubplanetengetrieben;
fUr Hub- bzw. Zugkrafte bis 265 t (an der Seiltrommel)

» Windensysteme; applikationsspezifische Gesamtsysteme
als Plug and Play Lésungen

Direktantriebe

» Torquemotoren Bausatze; AuBendurchmesser bis zu 2.200 mm,

Drehmoment bis zu 60.000 Nm
» Synchronmotoren Bausdtze
» Synchronmotoren Baugruppen Standard; 80 bis 400 kW
» Sondermotoren (synchron/asynchron);

nach Kundenspezifikation

Hydrostatische Lagersysteme

« Hydrostatische Spindeln
« Hydrostatische FGhrungen
 Hydrostatische Lager

Rundtische

« Hydrostatische Rundtische; Durchmesser bis 4.000 mm
 Aerostatische Rundtische; Durchmesser bis 2.000 mm
» Walzgelagerte Rundtische; Durchmesser bis 3.000 mm

Automation

« Linearachsen; Nutzlast bis 10.000 kg

« Teleskopachsen; Nutzlast bis 1.600 kg
+ Linien- und Flachenportale; Nennhub bis 50 m
« Anlagen und Systemlésungen; schlisselfertig




www.zollern.com

ZOLLERN-Feinguss
Feinguss

Komplexe Bauteile nach dem Wachsausschmelzverfahren
Offen vergossene Stahllegierungen

bis 180 kg Abgussgewicht, maximal 760 x 500 mm
Vakuum vergossene Superlegierungen

bis 90 kg Abgussgewicht, maximal 600 x 600 mm
Niederdruckguss Aluminium

bis 130 kg Abgussgewicht, maximal 800 x 600 mm
Vakuum DS/SX gerichtete erstarrte Bauteile

bis 4 kg, maximal 200 mm Héhe
Erstarrungs-Charakteristika: EQX; DS; SX
Einbaufertige Komponenten
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ZOLLERN-Sandguss und Schmiede

Sandguss und weitere GieBverfahren

» Komplexe Einzelstiucke und Kleinserien, auch fertig bearbeitet

» Stiuckgewichte bis 2 t in Stahl und 8 t in Kupferlegierungen

» Modelloses Formen durch Formstofffrasen und gedruckte Kerne

« Fertigung nach EN, DIN, WL, AMS, ASTM und weiteren
nationalen Normen

Schmiede

Komplexe Einzelsticke und Kleinserien aus Kupfer und
Kupferlegierungen, auch fertig bearbeitet

Schmiedesticke bis 3 t/Stick, auch in Sonderabmessungen
Rund- und Flachstabe, dickwandige Scheiben und Buchsen
Ringe bis 2,5 m Durchmesser

Gesenkpressteile bis 15 kg

Spezielle Kupferprofile mit abgestufter Leitfahigkeit
Fertigung nach EN, DIN, WL, AMS, ASTM und weiteren
nationalen Normen

ZOLLERN-Stahlprofile

ud
Spezialprofile und Fertigteile
 Ausfihrungen; warmgewalzt, kaltgewalzt, kaltgezogen, Z L L E R N

induktivgehartet bis zu 64 HRC

Profilquerschnitte; 5 mm? bis 7.650 mm? (40 g/m bis 60 kg/m)
Oberflachenrauigkeit; ab Rz 5 ym, MaBtoleranzen ab 20 ym
Mechanische Eigenschaften; optimal an die Anwendung angepasst ZOLLERN GmbH & Co. KG
Angearbeitete und einbaufertige Bauteile aus Stahlprofilen Hitzkofer StraBe 1

72517 Sigmaringendorf-Laucherthal
Deutschland

T +49 7571 70-0

F +49757170-602

zgf@zollern.com
www.zollern-investment-casting.com

Gleitlagertechnik

ZOLLERN ist gemeinsam mit der Miba AG in einem
Joint-Venture fir Gleitlagertechnik aktiv (www.miba.com)






