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Neu:  Günstige Gussteil- Herstellung für Einzelstüc ke und Kleinserien 

 

 

Viele alte Renn- und Sportwagen stehen still, weil der Restaurationsaufwand in keinem 

Verhältnis zum späteren Gegenwert steht. Oder weil wichtige Teile nirgendwo mehr 

aufzutreiben sind. Oder diese nur mit riesigem Aufwand herstellbar sind. Dazu gehören alle 

Gussgehäuse. Der Nachbau dieser Teile lohnt erst ab einer Serie von mindestens 20 Stück. 

Darum werden nur wenige Gussteile, meist diejenigen von Gross-Serien-Fahrzeugen 

nachgefertigt. Oder Markenclubs nehmen sich der Aufgabe an. Aber auch grosse Clubs können 

nur die gängigsten Gussteile nachbauen lassen. Denn selbst diese sind teuer. 

Das hängt mit der speziellen Fertigung von Guss zusammen. Wir brauchen immer ein Guss-

Modell, meist mit zusätzlichen Modell-Kernen. Die Original-Modelle waren immer aus Holz und 

hatten nur ein begrenztes Leben. Die Modell-Kosten belaufen sich leicht über CHF 30'000.— 

Und beim Giessen dünnwandiger Teile muss oft mit einer hohen Ausschuss-Rate gerechnet 

werden. Bei besonders heiklen Teilen ist nur jeder fünfte Guss wirklich brauchbar. Dies, weil die 

Kerne beim Giessen gerne davonschwimmen. Oft hat man keine gute Möglichkeit, diese Sand-

Kerne in soliden Kernlagern zu halten. Oder dünne Sandwände fallen bei der Formung 

auseinander. Dann bemerkt man diese Fehler erst bei der nachträglichen Bearbeitung. Damit 

sind nochmals einige Arbeitsstunden vergebens gemacht worden. Rechnet man zu diesen 

Kosten noch ein aufwändiges Ausmessen und Erstellen der Zeichnungen für den Modellbauer, 

kann ein roher Zylinderkopf gerne über CHF 55'000.- verschlingen. Dann müssen noch die 

Ventile, Ventilsitze und Führungen gebaut werden. Und alles immer ohne Garantie! 

 

Diese Kosten lassen sich heute mehr als Dritteln! 
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Rapid Prototyping im Aluminium- und Grauguss-Protot ypenbau 

 

Dank neuen Rapid-Prototyping-Verfahren kann auf eine Modell-Herstellung ganz verzichtet 

werden. Ab 3D-CAD-Daten wird die Sandform direkt hergestellt! Das Verfahren ist ein Laser-

Sinter-Prozess von Kernsand. Die Automobil-Industrie bedient sich seit Mitte 2003 dieser 

Technik für die Prototypen-Herstellung von Aluminium-Teilen. 

Die Resultate sind überwältigend. Der Guss ist absolut Massgenau und Verzugsfrei. Keine noch 

so kleinen Verschiebungen von Oberflächen sind aufgetreten (max. 0,2mm !). Selbst feinste 

Stege und dünnste Wandungen sind sauber abgebildet. Die typischen Treppenformen des 

Sinterverfahrens sind im Guss ganz präzise abgezeichnet. Der Guss ist trotz einer sehr hohen 

Giesstemperatur von 1340° C absolut Lunkerfrei. Die  Qualität übertrifft den Präzisionsguss! 
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Laser-Sintern im Vergleich mit anderen Fertigungsme thoden 

 

Mit Unterstützung modernster Fertigungsmethoden können Grauguss-Teile bis jetzt in zwei 

unterschiedlichen Verfahren hergestellt werden: 

1. Mehrachsiges computergestütztes Fräsen der Guss-Modelle ab 3D-Daten und 

2. Mit 3D-Printern wird ein Wachsmodell für das Präzisionsguss-Verfahren hergestellt. 

Das erste Verfahren ist schnell und präzise, aber immer noch aufwändig. Es können keine 

Kosten eingespart werden. Dafür ist man dann im Besitz eines Modells für Serien-Herstellung. 

Das zweite Verfahren wird in modernen Giessereien erfolgreich angewendet. Wir kennen das 

Präzisionsguss-Verfahren auch als Wachsausschmelz-Verfahren. Allerdings liegt dieser 

Technik ein vorgelagerter Rapid-Prototyping-Prozess zugrunde. Moderne Thermojet Wachs-

Printer erstellen direkt ab 3D-Daten das Abbild des Gussteils. Für jedes neue Gussteil muss ein 

neues Wachsmodell gemacht werden. Vorteil: Der Guss wird sehr genau, auf ein teures Modell 

kann verzichtet werden. Mit Vakuum-Anschlüssen können sehr feine Stege gegossen werden. 

Der Wachs kann mit verschiedenen Materialien eingepackt werden. Nachteil: Der Aufwand für 

den Giesser ist sehr gross. Er muss das Wachsmodell herstellen, einpacken, ausschmelzen, 

einbetten... Nur sehr wenige Giessereien bieten dieses Verfahren an. 

Die Kosten liegen deutlich über dem Laser-Sinter-Verfahren. 
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Laser-Sintern am Beispiel eines SALMSON-Zylinderkop fes 

 

Eine echte Herausforderung war die Nachfertigung eines Grauguss-Zylinderkopfes  für einen 

Vorkriegs-Rennwagen der Marke SALMSON. Es handelte sich um einen frühen Typ VAL3 aus 

dieser kleinen Rennwagenschmiede. Der alte Kopf war irreparabel. Mehrere Versuche mit Löt- 

und Klebetechnik sind gescheitert. Dies hauptsächlich wegen dem starken Verzug und dem 

hohen Alter des Zylinderkopfes. 

Ein erster Teil der Arbeit war das 

Ausmessen des alten Kopfes und 

dessen Aufbauen im 3D-CAD-

System. Dazu musste die Geschichte 

aller Veränderungen am Gussteil 

nachvollzogen werden können. 

Schliesslich sollte nicht einfach der 

letzte Zustand des Zylinderkopfes 

nachgebaut werden. Aenderungen 

am virtuellen Rohguss konnten 

zusätzlich angebracht werden. Der 

Kopf war wegen seines eingelegten 

Ansaugkanals und wegen seiner vier 

kugeligen Brennräume und seiner 

tiefen Zündkerzen-Bohrungen recht 

anspruchsvoll. Die Wasserkammer 

erhielt zusätzliche Abstützungen bei 

den Stehbolzen. Ansonsten konnte 

der Original-Zustand virtuell sehr gut 

wieder-hergestellt werden. 

Eine Offertanfrage für ein ab 3D-

Daten gefrästes Modell inklusive aller 

Kernbüchsen lag bei CHF 32'000.- 

Im Vergleich dazu lagen die Kosten 

der kompletten Laser-Sinterform bei 

CHF 3200.- 

Der Engineering-Aufwand für das 3D-

Modell bleibt jedoch der gleiche. 

Etwa 50 Std. Konstruktionsarbeit 

waren nötig. 
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In diesem Projekt wendete ThommenTechnik das Rapid-Protyping-Verfahren Lasersintern für 

Grauguss an. Die Giesstechnik musste schon im 3D-Modell beinhaltet sein. Der Giesser hat 

später keinen Einfluss mehr auf den Guss. Zuerst musste im CAD eine Formtrennung gefunden 

werden, die eine stabile Verankerung des Innenraums erlaubt. Dann werden die 

Flachanschnitte und der Schlackenlauf mit Einguss und Siphon angebaut werden. Steiger und 

Speiser wurden gesetzt. Die Giesstechnik entstand in enger Zusammenarbeit mit der Giesserei. 

 

Mit dem Hersteller der Laser-Sinter-

Form wurde die günstigste Aussenform 

und Formtrennung festgelegt. Die Form 

braucht eine Trennung zum Ausblasen 

des eingeschlossenen Sandes. 

 

 

Die Bearbeitung des Rohgusses wurde auf 

einem mehrachsigen Fräswerk und in einem 

spezialisierten Zylinderschleifwerk konventionell 

ab 2D-Zeichnung gemacht. Durch den äusserst 

präzisen Guss sind keine unangenehmen 

Überraschungen entstanden. 

 


