ANWENDUNGSLEITFADEN

Einflihrung in das Giefden von
3D-gedruckten Schmuckmustern

Die Art und Weise, wie Juweliere arbeiten, verandert sich, und gussfahige Photopolymer-Kunstharze
spielen dabei eine grofke Rolle.

Von unabhangigen Designstudios, die sich durch kundenspezifische Designkonzepte und
-prototypen hervortun, bis zu grofken Schmuckgielkereien, die ihre Produktion und gleichzeitig

ihr Angebot ausweiten, sind digitale Fertigungstechnologien immer wichtiger fur Skalierung und
Individualisierung. In diesem Leitfaden lernen Sie, wie Sie filigrane Schmuckstlicke aus Mustern
gielken, die mit dem Formlabs-Drucker gedruckt werden.
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Grundausstattung

Produkte von Formlabs Von Drittanbietern hergestellt

« SLA-3D-Drucker Form 3 « Certus Prestige Optima Einbettmasse

» Castable Wax 40 Resin « Ofen (732 °C), Vakuumeinbettgerat und Giefsanlage

» Castable Wax Resin 2 B nlize S2R

« Zum Ausbrennen in Innenrdumen aktive Beliftung wie

- Software PreForm (kostenlos) Vent-AKiln

« Finish Kit oder Form Wash

FORMLABS: Einflihrung in das Gieken von 3D-gedruckten Schmuckmustern 2


https://www.ventafume.com/

Was ist Direktfeinguss?

Direktfeinguss, auch bekannt als Wachsausschmelzverfahren, ist eine beliebte Technik zur
Herstellung von Gussformen, die genutzt werden kann, um kleine und grolke Teile mit einer
Vielzahl von Metallen herzustellen. Seit Giber 5000 Jahren werden Metalle gegossen. Dieses
uralte Verfahren erlaubt es Herstellern, mit einer groken Bandbreite an Materialien zu arbeiten,
und ist eine der einfachsten Methoden zur Herstellung von Metallteilen.

Beim Feinguss wird mithilfe einer handgefertigten oder einem 3D-gedruckten Urmodell

eine Hohlform hergestellt. Die Urform wird in ein feuerfestes Gussmaterial, auch bekannt als
~Einbettmasse®, getaucht, das trocknet und aushartet. Das Wachs oder das 3D-gedruckte Modell
wird ausgebrannt, wodurch ein negativer Raum mit der Form des Designs zurlckbleibt. Metall wird
in diesen Hohlraum gegossen, um das Endprodukt zu erzeugen.

Wachsmodelle fir detailreiche Schmuckstlicke lassen sich nur muhevoll in Handarbeit
herstellen. In unserer Welt, in der die Nachfrage hoch ist und Trends kurzlebig sind, kdnnen

per Hand gefertigte Produkte oftmals nur schwer Schritt halten. Fortschrittliche Materialien

und erschwingliche, betriebsinterne 3D-Drucker wie die von Formlabs revolutionieren die
Arbeitsweise von Schmuck-Designern und -Herstellern. Sie erméglichen Industriequalitdt an der
Werkbank und erleichtern die Produktion und Anpassung von komplexen Geometrien, die bisher
zeitintensive Feinarbeit erforderten.

FORMLABS: Einfuhrung in das Giefsen von 3D-gedruckten Schmuckmustern 3



1. Design fur Feinguss

Verwenden Sie eine CAD-Software wie RhinoGold, JewelCAD oder 3Design, um mit diesen besten
Praktiken lhr Teil vom Konzept zum 3D-gedruckten Muster zu fuhren.

Verwendete Produkte:

Castable Wax 40 Resin: Ein Direktguss-Kunstharz mit hohem Wachsgehalt, das eine erhohte
Giekbarkeit bietet und sich fir eine Vielzahl von Designmerkmalen wie Steinfassungen und
Gravuren eignet.

Castable Wax Resin: Ein Kunstharz mit geringerem Wachsgehalt und hoher Festigkeit im
ungehérteten Zustand, das sich fur sehr feine Strukturen wie Draht-Filigranschmuck eignet.

BRECHEN DER EINBETTMASSE VERMEIDEN

Der Entwurf traditioneller Wachmodelle und 3D-gedruckter Kunstharzmodelle ahnelt sich in vielen
Aspekten, so etwa bei der Bedeutung eines gleichméfkigen Materialflusses. Vermeiden Sie nach
Moglichkeit scharfe Ecken und Kanten. Scharfe Kanten fuhren nicht nur zu mehr Turbulenzen im
Metall, sie konzentrieren auch die Ausdehnungsspannungen in der Form.

Konzentrierte Dehnungsbelastung verursacht das Brechen

der Einbettmasse, eines der haufigsten Qualitatsprobleme im Scharfe Kanten //

Feinguss mit Kunstharz. Anzeichen fur gebrochene Einbettmasse

N

sind geflllte Vertiefungen wie Gravuren und Steinfassungen Steinfassungen

W

im Gussteil. Gebrochene Einbettmasse fuhrt fiir gewodhnlich zu
rauen Gussteiloberflachen oder Lochfraf, die aus Rickstanden Gravuren /\%/
von Einbettmasse entstehen.

Achten Sie neben scharfen Kanten auch auf die Tiefe von Vertiefungen.
Eine gute Faustregel ist es, die Kanale und Locher breiter als tief zu
-
gestalten. Diese Regel ist umso wichtiger, wenn die Vertiefung klein und , \
die Einbettmasse, die das Merkmal umgibt, zerbrechlich ist.

Im Formlabs Okosystem ist Castable Wax 40 Resin dafiir ausgelegt, die ® Scharf - Radius
Dehnung und das Brechen von Einbettmasse zu verringern und so mehr

Zuverlassigkeit zu ermoglichen, wenn Vertiefungen erforderlich sind.

GUSSKANALE

Empfindliche Gusskandle konnen gedruckt werden, um den Arbeitsaufwand zu Reduzieren und das
Fullen der Form in Bereichen mit feinen Details zu verbessern. Entwerfen Sie Eingusskanale so, dass
sie entweder gerade sind oder sich zum Teil hin verjingen.

Stitzstrukturen, die in PreForm hinzugefiigt wurden, sollten nicht als Gusskanéle verwendet werden.
Wenn Sie Gusskanale 3D-drucken mochten, empfehlen wir, sie in lhrem CAD-Design hinzuzuftigen.

3D-gedruckte Gusskanale sollten nur dort verwendet werden, wo ein Anbringen von Wachskanalen
schwierig ist, z. B. dort, wo ein Gusskanal einen unzuganglichen Bereich eines Kunstharzmodells mit
einem anderen verbindet. Echte Wachskandle sorgen fir eine bessere Gussteilqualitdt, indem das
Modell friih mit Sauerstoff in Kontakt kommt, wenn sie ausgeschmolzen werden.
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BEFESTIGUNGSPUNKTE FUR GUSSKANALE

Kunstharzmodelle schmelzen nicht, wodurch sich schwere Teile manchmal nur schwer
an Gusskandlen aus Wachs befestigen lassen. Indem Sie einen Befestigungspunkt flr
den Gusskanal in lhrem CAD-Modell entwerfen, sparen Sie sich den Frust, zu sehen,
wie ein 3D-gedrucktes Modell in der gerade vergossenen Muffel schwimmt. Dieser
Befestigungspunkt kann eine einfache Bohrung auf der Unterseite oder ein Ringband
sein, oder ein kleiner hohler Pfosten, der mit Wachs geflillt oder umgeben werden
kann, wenn er am Gusskanal befestigt wird.

DICKE UND GROSSE TEILE

Castable Wax 40 Resin eignet sich ftr den Druck und Guss dicker [ Aptaufioeh
Schmuckstlcke wie schwerer Absolventenringe. Dieses Material ermoglicht

Durchmesser von bis zu 4 mm an den meisten Stellen des Modells. Dicke

Bereiche eines Modells kdnnen umso besser gegossen werden, je ndher sie

sich am Gusskanal befinden.

Dickere Wande von bis zu 10 mm sind moglich, wenn genug Wachskandle
flr Sauerstoff sorgen. Aufgrund seiner geringen Festigkeit im ungehdrteten L
Zustand wird Castable Wax 40 Resin nicht fur groRe, diinne Hillen oder Designs 07 mm dicke Wéinde

mit langen, diinnen, ungestitzten Stitzweiten empfohlen. Gitterstruktur

Castable Wax Resin ist eine Materialalternative fur grofée und monolithische
Designs wie Statuen. Aufgrund der hoheren Festigkeit im ungehérteten
Zustand eignet sich Castable Wax Resin zum Aushohlen von Designs mit
einer dinnen Hulle. Diese Strategie verringert die Ausdehnungskrafte, die
beim Ausbrennen auf die Einbettmasse wirken. Teile mit einer Starke von
mehr als 3 mm sollten als Hohlform ausgefiihrt werden und Ablauflocher
mussen hinzugefligt werden, damit das Kunstharz aus dem inneren
Hohlraum herauslaufen kann.

Formlabs empfiehlt eine Wandstéarke von 0,7 mm fur Hohlformen, die
mit Castable Wax Resin gedruckt werden. Im Inneren kann auch eine
Gitterstruktur hinzugeftigt werden, um Die Festigkeit bei der Handhabung Gusskanle

von grofsen Hohlteilen zu erhdhen. L 0,3-mm-Draht

Wenn Sie ein hohles diinnwandiges Modell aus Castable Wax Resin erstellen, Uberprifen Sie
es auf Bereiche, die nahezu (oder kleiner als) doppelt so dick wie die minimale Wandstéarke von
0,7 mm sind.

Diese Bereiche werden beim Ausfiihren der Hohlform in CAD nicht bearbeitet, was dazu

fuhrt, dass diese Bereiche des Modells zu dick zum Giefken sind. Zu dicke Teile kbnnen zu
Dehnungsrissen beim Ausbrennen fihren.
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FILIGRANARBEITEN

Die aukergewodhnliche Detailtreue von Castable Wax Resin ermdglicht lhnen die Fertigung von
beeindruckenden Filigranarbeiten. Diese feinen Drahtnetze sind eine Herausforderung, kdnnen
aber mit einem sorgfaltigen Gusskanal-Design gegossen werden.

Feine Netze kdnnen mit einem Drahtdurchmesser von nur 0,3 mm gedruckt werden. Gedruckte
Filigranstrukturen sind zerbrechlich und kénnen beim Entfernen von Stitzstrukturen leicht
beschadigt werden. Entwerfen Sie Filigranarbeiten so, dass sie moglichst selbsttragend sind.

3D-gedruckte Gusskanale konnen bei Filigranarbeiten zusatzlich als Stutzstrukturen dienen,
die nach dem Giefen entfernt werden. Um zu verhindern, dass das Metall in diesen diinnen
Kanalen erstarrt, fligen Sie Gusskanale hinzu, die Metall an vielen Punkten entlang des Randes
eines Filigrannetzes zufuhren.

Anmerkung: Aufgrund seiner geringen Festigkeit im ungehérteten Zustand wird
Castable Wax 40 Resin nicht fur Drahtfiligranteile empfohlen.

2.Teile drucken und fiir
den Guss vorbereiten

DRUCKEN

Schmuckmodelle kdnnen einzeln oder in Chargen mit dem Form 3 Desktop-
3D-Drucker gedruckt werden. Fur die beste Qualitdt bei Druckteilen aus
Castable Wax 40 Resin empfehlen wir, kopflastige Teile wie Siegelringe

nicht vertikal, sondern in einem Winkel auszurichten und zu stitzen. ) ) )
Richten Sie kopflastige

Leichtere Schmuckdesigns und Teile aus Castable Wax Resin kénnen Teile am besten in
vertikal gedruckt werden. einem Winkel aus.
WASCHEN

Das grundliche Waschen der Teile in Isopropylalkohol (IPA) mit einer Reinheit von 90 Prozent oder
hoher ist sehr wichtig fiir das Erzielen eines sauberen Gusses. Uberschiissiges ungehartetes
Kunstharz kann das Harten der Einbettmasse behindern und fir Gussfehler sorgen.

Lassen Sie die Teile vollstandig trocknen, nachdem Sie sie aus dem IPA-Bad entfernt haben.
Verwenden Sie Druckluft, um sicherzustellen, dass das IPA vollstandig verdunstet ist, bevor Sie
mit dem Nachharten und Gieken beginnen. Wenn Teile aus Castable Wax nach dem Waschen und
Trocknen noch klebrig sind, mussen Sie das IPA moglicherweise austauschen.

CASTABLE WAX 40 RESIN CASTABLE WAX RESIN (V1)

Form Wash 5 min + abschlieRendes Form Wash 5 min + abschliekendes
Spulen mit sauberem IPA Spulen mit sauberem IPA

Reinigungsgerat 5 min+5 min Reinigungsgeriat 10 min + 5 min
(zweites Waschen in (zweites Waschen in
sauberem IPA) sauberem IPA)
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HARTEN

Castable Wax 40 Resin I&sst sich optional fur zusatzliche Festigkeit bei der Handhabung
nachharten, wenn lhre Teile beim Anbringen der Gusskandle zerbrechen. Wenn lhre Teile
zerbrechlich sind, empfehlen wir das Nachharten nach dem Entfernen der Stlitzstrukturen.
Grunteile sind flexibler und zerbrechen beim Abtrennen der Stutzstrukturen seltener.

Das Nachhéarten verbessert die Gussergebnisse nicht, es sei denn, die Teile sind
nicht ausreichend gewaschen.

CASTABLE WAX 40 RESIN CASTABLE WAX RESIN (V1)
Form Cure Nicht erforderlich Form Cure

(optional 30 min Harten Nicht erforderlich
UV-Lichthartungsgerat ohne Hitze) UV-Lichthartungsgerat

Tipp: Das Nachharten von Teilen kann zu geringfugigem Schrumpfen (<1 %) fuhren.

Warnung: Harten Sie Teile aus Castable Wax 40 Resin nicht tiber Raumtemperatur nach. Erhohte
Temperaturen konnen zum Schmelzen des festen Wachsgehalts im Kunstharz fiihren, wodurch
klebrige Teile entstehen.
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Ein Anwachsgerdt erleichtert das Anbringen der Kunstharzmodelle am Gussbaum.

3.Gussbaum bauen

Bringen Sie die nachbearbeiteten Druckteile mit klebrigem Gusskanalwachs an einem Gussbaum
aus Wachs an. Schmelzen Sie das Wachs, um flieRende Ubergénge zwischen den gedruckten
Modellen und den jeweiligen Eingusskanalen herzustellen.

Ein Anwachsgerat erleichtert das Anbringen der Kunstharzmodelle am Gussbaum.

Platzieren Sie dickere Teile weiter unten und dinnere Teile weiter oben am Gussbaum. Bei
3D-gedruckten Teilen muss moglicherweise ein etwas grokerer Abstand zwischen den einzelnen
Teilen eingehalten werden als bei einem traditionellen Gussbaum aus Wachs. Wenn Sie grolke
dinnwandige Teile gielken, stellen Sie sicher, dass Sie etwaige Ablauflocher mit Wachs fiillen, um
zu verhindern, dass die Einbettmasse in das Druckteil gelangt.

GUSSBARRIEREN

Formlabs empfiehlt nicht, Modelle aus Castable Wax 40 Resin in einen ,Gussbarrieren“-Film
zu tauchen. ,Gussbarrieren“-Filme konnen die Fahigkeit des Kunstharzes einschranken, beim
Erhitzen flissiges Wachs abzugeben.

Tipp: Gedruckte Kunstharzmodelle schmelzen nicht. Wenn Sie Probleme haben, einen Druck
an einem Gusskanal aus Wachs anzubringen, versuchen Sie es mit etwas Sekundenkleber
oder einem schnell aushartenden Epoxidharz. Es kann auch helfen, einen Befestigungspunkt
am Modell anzubringen.
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4.Form vorbereiten

Die folgenden Schritte sind ein Standardverfahren zum Vorbereiten von Muffeln mit Einbettmasse.
Ein Vakuumeinbettgerét hilft dabei, die Einbettmasse gleichmafkig zu vermischen, zu entgasen und
einfach und sauber zu vergieken. Allerdings k&dnnen auch ein separates Mischgerat und eine

Vakuumkammer verwendet werden.

1. Befestigen Sie eine Gussmuffel an der 2. Mischen Sie das Einbettpulver mit
Gusskanalbasis. Wenn die Muffel Locher hat, kaltem destilliertem Wasser gemaf
wickeln Sie sie mit transparentem Packband den Anweisungen des Herstellers.
ein, um ein Austreten der Einbettmasse zu
verhindern.

Tipp: Losen Sie vor dem Mischen Borséaure (1% des Wassergewichts) im Einbettwasser auf, um

die Festigkeit der Form zu erhdhen.

3. Fillen Sie die Einbettmasse langsam an 4. Entfernen Sie vorsichtig die Muffelbasis aus
der Seite der Muffel ein und vermeiden Gummi aus der Muffel und lassen Sie die
Sie, dass sie auf den Gussbaum gelangt. Einbettmasse in einer schwingungsfreien
GleichméRkiges Einftllen fihrt seltener Umgebung 2 bis 6 Stunden erstarren.
zum Einschlieen von Blasen. Verwenden Befolgen Sie die Sicherheitshinweise
Sie eine Vakuumkammer, um Blasen aus des Herstellers der Einbettmasse.
der Muffel zu entfernen. Lassen Sie die Wir empfehlen das Tragen einer Staub-
Einbettmasse ausharten und trocknen. oder Atemschutzmaske.

MATERIALOPTIONEN FUR EINBETTMASSE

Formlabs empfiehlt Certus Prestige Optima Einbettmasse fur Schmuck sowohl fur Castable Wax 40
Resin als auch fur Castable Wax Resin. Castable Wax 40 Resin ermdglicht Ihnen mehr Freiheit bei
der Einbettmasse. Wenn Sie besonders komplizierte Designs giefen, erwdgen Sie eine festere
phosphatgebundene Einbettmasse wie Nobilium Microfire. Wenn Sie alternative Einbettmassen
verwenden, bertcksichtigen Sie die Ausbrennempfehlungen des Herstellers.
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5.Ausbrennen und Gielden

Platzieren Sie die Muffel im Ausbrennofen und heizen Sie ihn gemalk dem empfohlenen Ausbrennzeitplan.
Nehmen Sie abhangig von den Anweisungen zur Einbettmasse, der Muffelgroke und der Menge des
Druckmaterials Anpassungen vor.

Wir empfehlen die Verwendung eines bellfteten Ofens (mit Einlass und Auslass). So ist flr einen
ausreichenden Luftstrom in der Kammer gesorgt, durch den der gesamte Harzdampf sicher Gber
die Abluft abgeflihrt werden kann.

KURZES AUSBRENNEN

Deutlich kirzere Ausbrennzeiten (4 bis 8 Stunden) sind auf leichte Geometrien und feste
phosphatgebundene Einbettmassen beschrankt. Phosphatgebundene Einbettmassen ermoglichen
ein schnelleres Ausbrennen bei allen Gukkunstharzen von Formlabs.

Tipps:

 Die Beliiftung ist sehr wichtig, doch kann dadurch die Temperatur im Ofen sinken. Uberwachen Sie
soweit wie moglich die Ofen- und Muffeltemperatur und passen Sie Ilhren Prozess an, wenn Sie
einen Ausbrennzeitplan entwickeln, der sich fur Ihre Ausristung eignet.

* Wenn Sie eine aktive Bellftung verwenden, verstarken Sie das Ansaugen so viel wie moglich, um
die Luftzirkulation im Ofen zu verbessern.

* Wenn der Ofen voller Muffeln ist, ist das Ausbrennen pro Muffel weniger effizient. Schlieken Sie
einen Sauerstoffgenerator oder einen Druckluftleitung mit geringem Durchsatz an den Ofen an, um
den Luftstrom zu erhdhen.

GIESSEN

Entfernen Sie die Form aus dem Schmelzofen und vergiefken Sie das Metall. Schleuder- oder
Vakuumgussgerate wie das Neutec J2R (USA) und die Indutherm MC-Serie (EU) sind benutzerfreundlich
und hochgradig steuerbar.

Schrecken Sie die Form nach dem Giefen in Wasser vorsichtig ab und spulen Sie die Einbettmasse ab.

KOMPATIBILITAT MIT EDELMETALLEN

Formlabs hat Gussteile aus Gold, Silber und Bronze, die mit Modellen aus Castable Wax 40 Resin
und Castable Wax Resin gegossen wurden, getestet. Die Metallkompatibilitat ist in erster Linie
eine Eigenschaft der Einbettmasse. Unterschiedliche Metalle erfordern von der Einbettmasse ein
unterschiedliches Malk an Temperaturbestdandigkeit.

Kunstharze fur den Direktfeinguss von Formlabs erfordern Temperaturen von mindestens 732 °C,
um ein vollstdndiges Ausbrennen zu erzielen. Fragen Sie den Hersteller, wenn Sie sich bei einer
bestimmten Einbettmasse nicht tber die Kompatibilitat mit dem Kunstharzmodell sicher sind.

Platzieren Sie die Durch Schleuder- oder Schrecken Sie die Muffel ab
Muffeln in einem Vakuumgussverfahren werden und entfernen Sie sie, indem
gut bellfteten Ausbrennofen. diinne Details besser geflillt. Sie sie in Wasser untertauchen.
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Ausbrennzeitplan

Formlabs bietet sowohl Castable Wax 40 Resin als auch Castable Wax Resin fiir den Feinguss von

Schmuck an. Castable Wax 40 Resin ist fur verbesserte Flexibilitat beim Ausbrennzeitplan ausgelegt

und eignet sich fur Anfanger beim Gielken von Kunstharzen. Bei Castable Wax Resin muss der

Ausbrennzeitplan strikter befolgt und die Einschrankungen bei der Geometrie missen genauer

beachtet werden, damit hochwertige Gussergebnisse erzielt werden kdnnen.

Empfohlene Zeitplane fir die beiden Materialien werden unten angegeben (flir den Einsatz mit

Certus Prestige Optima oder einer gleichwertigen Einbettmasse).

Castable Wax 40 Resin

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n

ZEIT (Stunden)

Castable Wax Resin

ZEIT (Stunden)

PHASE ZEITDAUER °C FUR ZEITPLAN

:/lrj;zren erhitzter 180 Minuten 55°C

Rampe 48 min 2 °C/min

Haltezeit 180 Minuten 150 °C

Rampe 75 min 2,0 °C/min

Haltezeit 180 Minuten 300°C

Rampe 108 min 4,0 °C/min

Haltezeit 180 min 732 °C

Rampe 44 Minuten —5°C/min
Gewdlinschte

Giekfenster

PHASE

Muffeln
einschieben

Rampe
Haltezeit
Rampe
Haltezeit

Rampe

Giekfenster
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Bis zu 2 Stunden

ZEITDAUER

0 min

60 Min.
480 min
100 Minuten
180 min

60 min

Bis zu 2 Stunden

Giettemperatur

°C FUR ZEITPLAN
21°C

4,7 °C/min

300°C

4,5 °C/min

750 °C
—4,0°C/min

Gewdlinschte
Gieltemperatur

1"



Fehlerbehebung beim Guss

PROBLEM

URSACHE

LOSUNG

Gefiillte Locher oder Gravuren
und

Oberflachen mit
Schmelzgriibchen in der Ndahe

Lokal begrenztes Brechen der
Einbettmasse durch Spannungen
durch die Warmeausdehnung
des Kunstharzes.

Langsame Rampenrate beim
Ausbrennen.

Bei scharfen Ecken im CAD-Modell
Abrundungen hinzufligen.

Die Tiefe der Gravur in CAD reduzieren.

Auf Castable Wax 40 Resin umsteigen
(wenn Sie Castable Wax Resin
verwenden).

Borsaure hinzufiigen, um die
Einbettmasse zu festigen.

Gratbildung

Einbettmasse zu schwach,
Rissbildung aufgrund von
grofRflachiger Warmeausdehnung
des Kunstharzes.

Langsame Rampenrate beim
Ausbrennen.

Vergrokern Sie den Abstand
zwischen den Kunstharzmodellen.

Weniger Wasser zur
Einbettmasse hinzugeben.

Aushartezeit nach dem Einbetten
erhdhen.

Erwégen Sie den Umstieg auf eine
andere Einbettmasse.

Raue Oberflachen

(ohne sichtbaren Bruch
der Einbettmasse)

Das Kunstharz hat aufgrund zu
hoher Erhitzung vor dem Entfernen
des flissigen Wachses zu sieden
begonnen.

Zu wenig Sauerstoff fur
Verbrennung.

Harzquerschnitt zu dick fur
Harzsystem, Teil wird beim
Verbrennen durch
Formwand eingeengt.

Langsame Rampenrate beim
Ausbrennen, Haltezeit bei niedriger
Temperatur verlangern.

Luftstrom in Ausbrennofen erhdhen.

Gusskanal aus Wachs vom
Problembereich zum
Hauptgusskanal hinzuftigen.

Muffel vor dem Guss mit leichtem
Vakuumdruck leeren.

Castable Wax 40 Resin:

« Siehe oben.

Castable Wax Resin V1:

» Bei Wandstarke <2 mm, siehe
Schritte oben.

» Bei Wandstarke > 10 mm, Teil bis auf
diinne Hulle aushohlen.

« Bei Wandstarke zwischen 2 und
10 mm Einsatz von Castable Wax 40
Resin erwdgen.

Kleine Blasen auf Gussteil

Einbettmasse ist zu viskos.

Arbeitszeit der Einbettmasse ist
zum vollsténdigen Entgasen der
Muffel zu kurz.
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Mehr Wasser zur
Einbettmasse hinzugeben.

Kaltes Wasser fur die Mischung der
Einbettmasse verwenden.
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Papilio Ring,
LACE von Jenny

Erfahren Sie mehr uber digitale Schmuckherstellung

Giefken ist ein komplizierter Prozess. Die besten Resultate erzielen Sie in Zusammenarbeit mit einem

Gielsereispezialisten.

Besonderer Dank gilt Lars S6gaard Nielsen und der KEA (Copenhagen School of Design and Technology),
die Formlabs genehmigten, ihren Gussprozess zu dokumentieren.

AHNLICHE RESSOURCEN

Design von Formenbau mit vulkanisiertem Leitfaden zum Verkaufen von
3D-gedrucktem Schmuck Kautschuk mit 3D-gedruckten Schmuck mit 3D-Druck
Urformen

Eine Einflhrung in den Desktop Der Form 2 ist benutzerfreundlich und

Stereolithografie-3D-Druck fur Erfahren Sie, wie Sie den Form lasst sich in einem Ausstellungsraum
Schmuck mit Tipps und Tricks fur 2 nutzen konnen, um mehrere oder Geschaft einsetzen. Lernen Sie
erfolgreiches Drucken und Gieken. Wachsteile zu produzieren, indem er Strategien kennen, wie Sie 3D-gedruckte
Mit vielen detaillierten Beispielen. mit 3D-Druck eine Urform erzeugt, Modelle einsetzen kdénnen, um bei

die bei Vulkanisierungsprozessen MaRkanfertigungen ein besseres
bei Raumtemperatur und mittlerer Kundenerlebnis bieten zu kénnen.

Temperatur eingesetzt werden kann.

formlabs W

AUTHORIZED PARTNER



https://3d.formlabs.com/jewelry-3d-printing-basic-design-parameters-supports-orientation/
https://3d.formlabs.com/jewelry-3d-printing-basic-design-parameters-supports-orientation/
https://3d.formlabs.com/white-paper-vulcanized-rubber-molding-3d-printed-masters/
https://3d.formlabs.com/white-paper-vulcanized-rubber-molding-3d-printed-masters/
https://3d.formlabs.com/white-paper-vulcanized-rubber-molding-3d-printed-masters/
https://3d.formlabs.com/tip-sheet-selling-custom-jewelry-3d-printing/
https://3d.formlabs.com/tip-sheet-selling-custom-jewelry-3d-printing/
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