Einfiihrung in das GieBen mit Formlabs-Kunstharzen
Dieser Artikel gilt fiir Form 1+, Form 2, Form 3, Materialien (SLA)

Gielereien erstellen eine Hohlform, indem sie die 3D-gedruckte Urform in einer Einbettmasse ein-
betten, welche dann trocknet und aushartet. Das 3D-gedruckte Modell brennt anschlie3end aus
und hinterlasst eine Negativform des Designs, die dann beim Guss eingesetzt wird.

Castable Wax 40 Resin und Castable Wax Resin wurden speziell fur das Ausbrennen und Gielden
entwickelt. Waschen und trocknen Sie die Druckteile grindlich vor dem Anbringen der Gusskanale
und vor dem Gielden, und befolgen Sie die Anweisungen des Einbettmassenherstellers beim Aus-
brennprozess.

HINWEIS:

Dies ist eine verkurzte Version des Anwendungsleitfadens Einfihrung in das Giel3en von 3D-ge-
druckten Schmuckmustern [en]. Detaillierte Anweisungen zum Arbeitsablauf mit Castable Wax 40
Resin und Castable Wax Resin finden Sie im Anwendungsleitfaden.

Druckteile mit Gusskanalen versehen

Bringen Sie Gusskanale erst an Teilen an, wenn diese vollstandig getrocknet sind. Bringen Sie
Gusskanale und Angusse am Druckteil an, ahnlich wie beim Wachsausschmelzguss. Lassen sich
an einem Druckteil nur schwer Gusskanale anbringen, nutzen Sie Epoxidharz oder Sekundenkle-
ber.

Bringen Sie Gusskanale und Angusse am Modell an (bei Druckteilen aus Castable Wax Resin V1
und dardber).

Verwenden Sie Gusskanale aus Wachs flur die Hauptgusskanale und grof3e Vorschube. Entwerfen
und drucken Sie Vorschlbe, die vom Hauptgusskanal zu den kleinen Details im Modell fihren, als
Teil des Modells.

Die ideale Position der Gusskanale variiert je nach Druckgeometrie. Platzieren Sie dickere Teile
weiter unten und dinnere Teile weiter oben am Gussbaum.

Platzieren Sie 3D-gedruckte Teile im Baum weiter auseinander als herkdbmmliche Wachsmodelle.
Mehr Einbettmasse in den Zwischenrdumen zwischen den Teilen wirkt der Warmeausdehnung
entgegen.



TIPPS ZUM ERSTELLEN EINES GUSSBAUMS

Wenn Sie Gusskanale aus Wachs verwenden, entwerfen Sie Gusskanale, die so dick sind wie
moglich, und bringen Sie sie an der dicksten Stelle des Modells an (sofern das Design dadurch
nicht beeintrachtigt wird).

Der Durchmesser von 3D-gedruckten Gusskanalen sollte so grof3 sein wie die Wanddicke des
Teils im Querschnitt, um eine gleichmalige Ausdehnung beim Gielden zu ermdglichen.

Egal ob Sie Gusskanale aus Wachs verwenden oder die Gusskanale direkt an das Teil drucken,
die Gusskanale sollten den kurzesten Austrittsweg fur das Material ermdglichen. Gestalten Sie
den Weg des Luftstroms im Gussteil so kurz wie mdglich. Kleinere Baume mit weniger Harz las-
sen sich leichter ausbrennen.

Preiswerte Tensidbeschichtungen oder ,Debubblizer” wie Wax Wash vermindern das Anhaften von
Luftblasen an den Drucken. Eine Tensidbeschichtung ist besonders beim Gief3en von filigranen
Modellen sinnvoll, da diese zum Einschliel3en von Blasen neigen. Formlabs empfiehlt, den Modell-
baum in eine Debubblizer-Lésung zu tauchen und ihn vor dem Giel3en der Einbettmasse vollstan-
dig trocknen zu lassen.

Wenn maglich, héhlen Sie dickere Teile aus - siehe Whitepaper 3D-Druck in der Schmuckher-
stellung: Grundlegende Designparameter, Stutzstrukturen und Orientierung [en]. Fugen Sie Be-
lUftungslocher im Teil ein, damit beim Ausbrennen ein ausreichender Luftstrom vorhanden ist.
VerschlielRen Sie diese Locher mit Wachs, bevor Sie die Gusskanale anbringen, damit keine Ein-
bettmasse in das Modell gelangt.

Vorbereitung der Einbettmasse und der Form

Prestige Optima von Certus wurde fur die Verwendung mit Formlabs Castable Wax 40 Resin und
Castable Wax Resin getestet. Prestige Optima ist auch kompatibel mit gemischten Gussbaumen
mit Wachs- und Harzmodellen und kann im selben Ausbrennzyklus verwendet werden.

TIPP:
GroRRere oder dickere Teile profitieren von festerer Einbettmasse. Beim Giefden von volumindseren
Teilen passen Sie den Wasseranteil der Einbettmasse an.

Der Arbeitsprozess fur das Mischen der Einbettmasse und der Vorbereitung der Form hangt von
der Einbettmasse und der GroRe der Muffel ab. Befolgen Sie unbedingt die Anweisungen des Ein-
bettmasse-Herstellers und passen Sie den Ausbrennzeitplan entsprechend an.

WARNUNG:
Befolgen Sie die Sicherheitshinweise des Einbettmasse-Herstellers.
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Schritt 1(oben links): Befestigung einer Gussmuffel. Befestigen Sie eine Gussmuffel an der Guss-
kanalbasis. Falls die Muffel Locher hat, wickeln Sie sie mit transparentem Packband ein, um ein
Austreten der Einbettmasse zu verhindern.

Schritt 2(oben rechts): Mischen der Einbettmasse
Mischen Sie die Einbettmasse entsprechend den Herstelleranweisungen. Mischen Sie auf niedri-
ger Stufe, bis das Pulver ganzlich feucht ist.



Schritt 3 (oben links): Guss der Einbettmasse

Fullen Sie die Einbettmasse langsam an der Seite der Muffel ein und vermeiden Sie, dass sie auf

den Gussbaum gelangt. Gleichmafiges Einfullen vermindert den Einschluss von Luftblasen. Ver-

wenden Sie eine Vakuumkammer, um Blasen aus der Muffel zu entfernen. Lassen Sie die Einbett-
masse ausharten und trocknen.

Schritt 4: Entgasen
Entgasen Sie die Masse gemal den Anweisungen des Herstellers. Erzeugen und halten Sie das
hdchstmdgliche Vakuum aufrecht, um Lufteinschlisse im Guss zu vermeiden.

Schritt 5(oben rechts): Muffel 2-6 Stunden lang ausharten

Entfernen Sie vorsichtig die Gusskanalbasis aus Gummi aus der Muffel und lassen Sie die Ein-
bettmasse in einer schwingungsfreien Umgebung 2 bis 6 Stunden erstarren. Befolgen Sie die
Sicherheitshinweise des Einbettmasse-Herstellers. Formlabs empfiehlt das Tragen einer Staub-
oder Atemschutzmaske.

Das Ausbrennen im Uberblick

Passen Sie den hier beschriebenen Prozess an und entwickeln Sie einen Ausbrennzeitplan spe-
ziell fur Ihre Ausrustung, Konfigurationen und Materialien.

Standard-Ausbrennzeitplan fur Castable Wax 40 Resin

Standard-Ausbrennzeitplan fur Castable Wax Resin

STANDARD-AUSBRENNZEITPLAN:

Geeignet fur alle Gussteile

Geeignet fur gro3e Gussbaume

Bietet hochstmogliche Festigkeit der Einbettmasse und vollstandiges Ausbrennen auch feinster
Details, sofern Certus Prestige Optima oder eine ahnliche Einbettmasse verwendet wird
VERKURZTER AUSBRENNZEITPLAN®*:

Geeignet flr dinne oder kleine Teile, die weniger als 1 g pro Teil wiegen und bei denen das Muf-
felgesamtvolumen gering ist (Muffel weniger als 15,24 cm hoch)

Ermaoglicht kurzere Zykluszeiten bei kleineren Geometrien und Einbettmassen, die schnellerem
Erhitzen standhalten

* Der verkurzte Ausbrennzeitplan wurde flr Castable Wax Resin validiert. Verwenden Sie bei Cas-
table Resin den Standard-Ausbrennzeitplan.

Um das vollstandige Entweichen der Gase zu ermdglichen, maximieren Sie den Luftstrom, indem
Sie fur zusatzliche Bellftung sorgen, entweder durch aktive Beluftung oder durch Ausblasen der
Formen. |Idealerweise sollte die Warmeausdehnung der Einbettmasse zur Warmeausdehnung des
verwendeten 3D-Druckmaterials passen. Passen Sie das Verfahren fir den Ubergang von einem
vornehmlich wachsbasierten Gussverfahren entsprechend an, um einen erfolgreichen Guss zu
erzielen.



TIPPS ZUM MEISTERN DES AUSBRENNPROZESSES

Verwenden Sie den von Formlabs empfohlenen Ausbrennzeitplan als Richtwert. Passen Sie den
Ausbrennzeitplan gemal den Anweisungen des Einbettmasse-Herstellers an.

Passen Sie die Rampenrate und Haltezeiten in Abhangigkeit von Druckgeometrie, Gesamtvo-
lumen und Muffelgrof3e an. Passen Sie die endgultige Haltetemperatur in Abhangigkeit von der
MetallgieRtemperatur an.

Kalibrieren Sie Ihren Schmelzofen regelmallig, damit Zykluszeiten und Temperaturen so genau
wie mdglich angezeigt werden.

Vergleichen Sie das Gussstick nach dem Guss mit einem gedruckten Modell. Wenn Teile am
Gussstuck fehlen, befand sich vor dem Giel3en wahrscheinlich Asche im Hohlraum der Einbett-
masse. Uberpriifen Sie in diesem Fall die Ausbrennschritte und passen Sie sie an.

Wenn sich eine Absauganlage uber dem Ofen befindet, stellen Sie sie auf die héchste Stufe, um
fur einen hoheren Luftstrom im Ofen zu sorgen.

Wenn der Ofen voller Muffeln ist, ist der Luftstrom pro Muffel weniger effizient. Schlieen Sie einen
Sauerstoffgenerator an den Schmelzofen an, um den Luftstrom zu erhéhen.

Maximieren Sie den Luftstrom und die Bellftung wahrend des Ausbrennens. Passen Sie den Aus-
brennzeitplan an Temperaturschwankungen an, die durch erhdéhten Luftstrom entstehen.

GIESSEN
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Links: Entfernen Sie die Form aus dem Schmelzofen und giel3en Sie das Metall. Schleuder- oder
Vakuumgussverfahren eignen sich zum schnellen Fullen der Form. Schleuder- oder Vakuumguss-
gerate wie das Neutec J2R (USA) und die Indutherm MC-Serie (EU) sind benutzerfreundlich und
hochgradig steuerbar.

Rechts: Schrecken Sie die Muffel ab und entfernen Sie sie. Bearbeiten Sie anschlieRend die
Gussteile.
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Quelle: https://support.formlabs.com/s/article/Introduction-to-Casting-with-Formlabs-Resins?language=de



