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Für Sie gemünzt
Der Doppelsinn ist wörtlich gemeint. Zum einen hat GF AgieCharmilles diese 
Münze extra für Kunden produziert und zum anderen erhalten unsere Kunden 
ein dauerhaftes Symbol der Schlüsseltechnologien Funkenerosion und Hoch-
geschwindigkeitsfräsen, mit der die Zinkdruckgiessform für diese Münze 
gefertigt wurde.

SCHLÜSSELTECHNOLOGIEN AUS EINER HAND
Bei der Planung des Werkzeugs standen wirtschaftliche 
Kriterien im Vordergrund, um möglichst praxisnah … wie 
Sie als unsere Kunden … vorzugehen. Für die Fertigung des 
Zinkdruckgiesswerkzeugs wurden dann HSC-Hartfräsen, 
Draht- und Senkerosion sowie HSC-Fräsen von Graphit- 
und Kupferelektroden eingesetzt. Federführend bei die-
sem «Produktionsprojekt» war Franz-Josef Sendler, Leiter 
Produktmarketing und Kommunikation der Agie Charmilles 
GmbH, der die Rolle des Koordinators und Technischen 
Supervisors übernahm. Als Basis diente der Entwurf von 
Roberto Grizzi, Gra“ k-Designer der Abteilung MarCom 
EDM, der in CAD- und CAM-Programme umgesetzt wurde.

GEOMETRIE GAB BEARBEITUNGSVERFAHREN VOR
Auf der Münzvorderseite mit der «Eins» sind vom Design 
kreisrunde Stufen prägnant und scharfkantig vorgegeben. 

TRENDS+TECHNOLOGIES
6

 Nur in der Kombina-

tion der Technologien 

EDM und HSC fanden 

die Konstrukteure 

und Arbeitsplaner den 

wirtschaftlichsten Weg, 

um die vom Design vor-

gegebenen Geometrien 

zu fertigen.
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Markant an der «Eins» sind die scharfen Aussenecken. 
Die Design-Vorgabe, die Symbole rechts und links von 
der «Eins» prägnant auszubilden war eine fertigungs-
technische Herausforderung. Es wurde entschieden, die 
Symbole als Kern einzusetzen, die Durchbrüche für die 
Symbole wurden per Drahterosion geschnitten. So konnte 
die Geometrie der Symbole an den Stirnseiten der draht-
erodierten Kerne auf einem Hochgeschwindigkeits-Bear-
beitungszentrum Mikron XSM 400U wirtschaftlich HSC-
gefräst werden.

Die Designelemente auf der Münzrückseite wurden auf 
verschiedenen Ebenen realisiert. Der dreidimesionale 
Eindruck ergibt sich aus den Stufen von jeweils 0.05 mm, 
die von der höchsten bis zu untersten Ebene und wieder 
zurück führen. Diese gestaffelten Ebenen sind alle plan-
parallel. Die strahlenförmigen Stufen sind HSC gefräst. 
Da die Stufen an die Konturelemente des «Umrisses der 

Schweiz» anstiessen und Fräserradien nicht erwünscht 
waren, wurde das «Schweizer Kreuz» ausgeschnitten und 
als Kern wieder eingesetzt. So konnten die Stufen auslau-
fend in den Durchbruch des «Schweizer Kreuzes» gefräst 
werden.

 Für alle weiteren Bearbeitungsschritte wurden mit CAD-Programme n die Form-

kerne der Münzvorder- und rückseite erstellt.

 Die Beschriftung wurde durch handwerkliche Gravierkunst in die Kupferelektroden 

eingebracht. Ein jahrhundertealtes Handwerk, das - wie zu sehen ist - selbst noch im 

21. Jahrhundert zur Anwendung kommt.

 Für hohe Detailwiedergabe wurden die Formkerne des Druckgiesswerkzeugs aus 

einem auf HRC 54 gehärteter Stahl 1.2767 gefertigt.

 Die Durchbrüche für 

die 4 Kerne wurden auf 

einer AC Challenge 3V 

passgenau mit einer 

Ober” ächenrauheit von 

Ra 0.6 µm und einer 

Konturtoleranz von 

± 2 µm drahterodiert.

  Die 4 Kerne, auf die 

die Symbole mit einer 

Mikron XSM 400U einge-

fräst wurden.

 Nach dem Drahtero-

dieren der Durchbrücke 

wurden mit einer Mikron 

XSM 400U feinste 

Details aus dem Vollen 

gefräst

 Die Elektrode aus 

Graphit R8710 für 

die «Eins» wurde auf 

einer Mikron HSM 

300 Graphitmaster 

durch Schruppen und 

Schlichten mit einer 

Ober” ächengüte von 

VDI 7 gefertigt.

 An der fertigen Münz-

rückseite lassen sich 

gut die verschieden Ebe-

nen der Gestaltungs-

elemente erkennen, die 

eine Vorgehensweise 

von kombinierten 

Fertigungsverfahren 

notwendig machte.
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 Der Umriss der 

Schweiz wurde als 

Elektrode aus Graphit 

R8710 auf einer Mikron 

HSM 300 Graphitmaster. 

Die Endrauheit betrug 

Ra 0.4 µm.
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Die Nachbildung der Schweizer Landkarte wurde als Elek-
trode in Graphit auf der Mikron HSM 300 GraphitMaster 
HSC-gefräst und damit in die Form mit dem passgenau 
eingebauten Kern des Schweizer Kreuzes senkerodiert. 
Alle Elemente zusammen ergaben ein «Ineinander» der 
Ebenen, die auf der Münzvorder- und rückseite dargestellt 
wurden. Der sich daraus ergebende planerische Aufwand 
war dabei nicht von vorneherein abzuschätzen, um die 
Technologien wirtschaftlich zu nutzen und dem vorgege-
benen Design zu entsprechen. Da sich Ausstosser immer 
am Teil abbilden (in unserem Fall also die Münzrückseite), 

wären die üblichen runden Ausstosser zu einfach gewe-
sen. Deshalb wurden sie als Wappen mit dem Schweizer 
Kreuz besonders gestaltet.

Am Gelingen dieser edlen Münze waren dutzende Abtei-
lungen der GF AgieCharmilles beteiligt. Dies zeigt, dass 
das Zusammenspiel der Mitarbeitenden des Konzern 
genauso hervorragend ist, wie das Zusammenspiel der 
Technologien der GF AgieCharmilles. Für Sie gemünzt.

 Die eigentliche Produktion der Münzen erfolgte auf einer Zinkdruckgiessmaschine 

der Firma Föhl in Rudersberg, Deutschland.

 An den fertiggegossenen Münzen sieht man, dass das Zinkdruckgiesswerkzeug mit 

einer 2fach-Form für hohe Stückzahlen ausgelegt wurde.

 Das «Schweizer 

Kreuz» wurde auf einer 

FI 440 CC mit einer 

Ober” ächengüte von 

Ra 0.6 µm und einer 

Konturtoleranz 

von ± 2 µm als Kern 

drahterodiert.



 Zink war auch das Giessmaterial, mit denen die 60 000 Münzen 

der GF AgieCharmilles hergestellt wurden.

TRENDS+TECHNOLOGIES
9

DER PROZESS
Zinkdruckguss ist ein Giessverfahren, beim dem Zink in 
” üssigem Zustand unter hohem Druck in eine Stahlform 
gegossen wird. Die Form erlaubt die Herstellung von 
Gussstücken mit sehr dünnen Wandungen und grösster 
Gleichmässigkeit. Der Druckgussprozess mit Zink hat von 
allen Giessprozessen die kürzesten Zykluszeiten. Dies ist 
unter anderem möglich durch die relativ geringe Schmelz-
temperatur von 379-390°C. Im Zinkdruckguss können Teile 
von weniger als 1 g bis mehr als 1 kg gefertigt werden, die 
sich durch exakte Dimensionen, enge Bauteiltoleranzen, 
komplexe Formgebung und grazile Bauweise auszeichnen. 
Teure Nachbearbeitungen sind nicht mehr notwendig. Bei 
Föhl sind 60 Zinkdruckgussmaschinen mit überwiegend 
automatischer Zinkbefüllung im Einsatz, die eine Zuhalte-
kraft von 20 bis 220 Tonnen haben.

DAS MATERIAL
Zinkdruckguss ist gut galvanisierbar, hat eine hervorragende 
Giessfähigkeit und eine Festigkeit von mehr als 350 Nmm2. 
Zink ist 100% recyclingfähig und kommt nahezu unbe-
grenzt in der Natur vor. Föhl verwendet eine Zinklegierung 
mit einem Anteil von 1% Kupfer uned 4% Aluminium. Täg-
lich werden bei Föhl 3.5 Millionen Teile gefertigt und der 
Jahresverbrauch von Zink beläuft sich auf 13 700 Tonnen. 
Daraus lässt sich errechnen, dass in Deutschland jedes 
fünfte Kilogramm Zink bei Föhl verarbeitet wird.

DIE WIRTSCHAFTLICHKEIT
Zinkdruckguss ist mit Werkzeugstandzeiten von über 
1 Million Schuss ein äusserst wirtschaftliches Produkti-

onsverfahren. Durch niedrigere Giesstemperaturen und 
schnellere Abkühlphasen können kürzere Giesszyklen 
gefahren werden. Dünnere Wandstärken sparen Materi-
alkosten und ermöglichen “ ligranere Konstruktionen bei 
hohen Festigkeitswerten. Föhl hat ein Handlingverfahren 
entwickelt, das die Teile automatisch vom Anguss abtrennt 
und die recyclierbaren Angüsse wieder direkt dem Druck-
gussprozess zuführt.

DIE APPLIKATIONEN
Mit Zinkdruckguss hergestellte Teile kommen in den viel-
fältigsten Industrien wie Automobil- und Maschinenbau, 
Elektro- und Lasertechnologie, Labor- und Medizintech-
nik, Möbel- und Baubeschlagtechnik zum Einsatz, die Föhl 
mit Gehäusen, Kühlkörpern, Steckverbindern, Lüfterble-
chen, Verzahnungen, Montageplatten, Deckeln, Bedienele-
menten und vielen weiteren komplexen Komponenten 
beliefert.

STICHWORT
ZINKDRUCKGUSS

Schönblick 17

73635 Rudersberg

Deutschland

Telefon: +49 (0)7183-306-0

Telefax: +49 (0)7183-306-113

Kontakt

Gerd Bühner, Manager Sales & Marketing

www.foehl.de

info@foehl.de

DAS UNTERNEHMEN
ADOLF FÖHL GMBH & CO KG

DER VERGLEICH ZINKGIESSVERFAHREN ALUMINIUMGIESS-

VERFAHREN

Giessdruck 150-250 bar 400-1000 bar

Druckgiessmaschine klein, günstig, schnell doppelte Grösse

Schmelztemperatur 379-390°C 660°C

Druckgiessprozess kurze Abkühlzeiten

hohe Produktivität

gute Reproduzierbarkeit

wenig Oxidbildung

wenig Lufteinschlüsse

keine Kolbenschmier-

mittel

hohe Temperaturen 

(Form ca. 220°C)

ungenaue, offene 

Materialdosierung mit 

Kolbenschmierung

Kleinste Wandstärke 0.5 mm erfordert grössere 

Wandstärken

Entformungsschräge 0.5° 2°

Werkzeugstandzeiten Über 1 Million 100 000 … 200 000
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