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Druckgiessverfahren zur Herstellung gasarmer, porenarmer und oxydarmer Gussstiicke sowie Druckgiessmaschine zur

Durchfilhrung des Verfahrens.

@ Bei einem DruckgieBverfahren zur Herstellung gasarmer,

porenarmer und oxydarmer GuBsticke, insbesondere Guf3- .
stlicke von-ca. 1 bis-3 kg SchuBgewicht aus Metallen oder -

deren Legierungen, vorzugsweise aus Aluminium-Legie-
rungen, mittels einer vorzugsweise horziontalen Kaltkammer-
DruckgieBmaschine bekannter Bauart, bei dem der Transport
des Metalles aus der Schmelze bzw. aus einer Warmhaiteein-
richtung (9) in eine Fallkammer (10) mittels Vakuum {ber die
Dase (7) eines Saugrohres (6} erfoigt und die DruckgieRform
(14, 16) unter Vakuum gehalten wird, wird zur Erzielung einer
besonders hohen Produktivitit sowie zum Erreichen von
GuBlstacken hoher Qualitdit und geringen Oxydgehaltes
vorgesehen, dal das Vakuum wahrend der Dosierung
solange aufrecht erhaiten wird, bis die beim Einlaufen der
Schmelze in die Fillkammer (10} entstehenden Schmiermit-
teldampfe und -Gase nahezu vollstindig abgesaugt sind,

. wobei das Vakuum in der Fiillkammar (10) bis zum Abschiuf® .
- derFormfiliphase in voilem Umfang aufrechterhalten bleibt.

Bei einer DruckgieBmaschine zur Durchfihrung dieses
Verfahrens wird neben dem Vakuum-Anschiuf} (17) far die
Form (14, 16) ein weiterer Vakuum-AnschiuB (2) entweder im

Bereich des GieBkolbens (4) an der Fallkkammer (10) ° -

-

vorgesehen oder diber eine Bohrung der Kolbenstange (21)
bis in den Bereich des GieRkolbens (4) gefiihrt, wobei in
letzterem Fall der Vakuum-Anschiu (2} dort aus dem
GieRkolben (4) austritt.
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Titel: DruckgieB8verfahren zur Herstellung gasarmer,

porenarmer und oxydarmer GuBstiicke sowie Druck-

gieBmaschine zur Durchfiihrung des Verfahrens

Die Erfindung bezieht sich auf ein DruckgieBverfahren
zur Herstellung gasarmer, porenarmer und oxydarmer Werk-
stiicke, insbesondere von GuBstilicken von ca. 1 bis 3 kg
SchuBgewicht, aus Metallen oder deren Legierungen, wie
Aluminium und Aluminium-Legierungen oder dergleichen,
mittels einer vorzugsweise horizontalen Kaltkammer-
DruckgieBmaschine bekannter Bauart, wobei der Transport
des Metalles aus der Schmelz- bzw. Warmhaltevorrichtung
(Warmhalteofen) in die_Fﬁllkammer mittels Vakuum tiber
die Diise eines Saugrohres erfolgt und auch die Druck-
gieBform unter Vakuum gehalten wird.

Das DruckgieBverfahren fiir Aluminium ist ein sehr wirt-
schaftliches Verfahren zur Herstellung auch kompliziert

geformter Teile in wenigen Arbeitsgédngen.

Die in herk&mmlichen DruckgieBverfahren erzeugten Gu8-
teile weisen aber berfahrensbedingt aufgelockerte,
porige und stark verunreinigte Gefligebereiche auf, was
Festigkeitsmingel und Blasenbildung bei Wirmebehandlung
zur Folge hat. Die Ausnutzung der bei Aluminium-GuBwerk-
stoffen méglichen Eigenschaften durch notwendige Ver-.
gitungsmaBnahmen, wie z.B. das L&sungsgliihen, ist durch
diese Erscheinungen nicht gegeben.

Um eine Gliteverbesserung zu erzielen, wurde das sogenann-

te Pore-Free-Verfahren entwickelt (DE-C-15 58 261). Hier-
bei wird ein Verdridngungsgas, vorzugsweise Sauerstoff,
in die Fidllkammer und in den Formhohlraum eingelassen
und dadurch die Luft verdrdngt. AnschlieBend wird das
fllissige Aluminium in die Fiillkammer eingefiillt und durch
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die Verwirbelung des fliissigen Aluminiums mit dem Sauer-
stoff eine Reaktion zu Aluminium-Oxydpartikeln erzeugt,
welche dann als Feststoffpartikel verteilt in dem GuB-
stilick vorliégen. Obwohl aie GuBstilicke vergiitbar und von
guter Qualitdt sind, hat das Verfahren den Nachteil,

daB nur mineraldlfreie Schmiermittel eingesetzt werden
kénnen, da sonst Explosionsgefahr wéhrend der Fiillphase
besteht. Daraus ergében'sich Schwierigkeiten bei der
Verteilung des Schmiermittels, da vorzugsweise anorga-
nische, feste Schmierstoffe eingesetzt werden kdnnen. Die
Verfahrensweise der Splilung und das Aufbringen des
Schmiermittels bezogen auf den GieBzyklus erfofdern sehr
viel Zeit, so daB die Produktionsleistung bei diesem Ver-
fahren nicht sehr hoch ist.Des weiteren zéichnen sich die
GuBstiicke, die nach diesem Verfahren hergestellt werden,
durch einen hohen Oxydgehalt aus. Bei unzureichenden
Formfiillgeschwindigkeiten kdnnen Schwankungen in der
Oxydverteilung auftreten, welche die GuBstiick-Qualitit

beeintrdchtigen.

Um eine erh&hte GuBSstilickausbringung zu erzielen, hat man
weiterhin DruckgieBverfahren entwickelt, bei welchen die
Metallschmelze mittels eines Vakuums iiber ein Saugrohr
in die Fiillkammer gezogen wird (DE-A-14 58 151). Hier-
bei muB wdhrend der Formfiillphase und der Dosierphase
ein ausreichendes Vakuum vorhanden sein, damit der Was-
serstoffgehalt der Schmelze und die im Formhohlraum und
in der Fidllkammer vorhandgne Luft sowie die wdhrend des
Kontaktes mit dem fllissigen Aluminium entstehenden Gie8-
gase abgesaugt werden kOnnen. Dieses Verfahren zielt da-
rauf ab, den Oxydgehalt im GuBteil zu senken. '

Bei einem weiteren bekannten Verfahren (Zeitschrift
GieBerei 64 (1977), Nr. 9, Seiten 236 ff.) wird mit
einer sehr kurzen Vakuumzeit von etwa 1,5 Sekunden gear—
beitet. Hierbei it es zwar magiich, beispielsweise die

Luft und die ersten GieBgase abzusaugen, Jjedoch reicht .



(L]

i0

15

20

25

30

356

© o 0051310
_3.—

die Verweilzeit des Vakuums nicht aus, um eine ausrei-
chende Entgasung wihrend des GieBens vorzunehmen. Hier-

aus ergibt sich, daB wdhrend der Formfiillphase noch er-

" hebliche Gasgehalte und Verunreinigungen in den GuBstiik-

ken eingeschlossen werden. Dies hat zur Folge, daB die
GuBétﬁcke, die nach diesem Verfahren hergestellt wer-

den, bei hohen Temperaturen nicht vergiitet werden ko&n-
nen, da'sich Blasenbildung feststellen 1&8t.

Hier setzt nun die Erfindung ein, wobei die Aufgabe ge-
16st werden soll, ein DruckgieBverfahren und eihe ent-
sprecheng hierfiir ausgebildete DurckgieBmaschine zu
entwickeln, mit welchem bzw. welcher GuBstiicke in derxr
Qualitdt des bereits erwdhnten Pore-Free-Verfahren gé-
schaffen werden k&nnen, wobei jedoch eine erheblich hoé-
here Produktivitdt erzielt werden soll. Die Nachteile
der bekannteﬁ VakuumgieB8verfahren sollen dabei weitest-
gehend vermieden und auBerdem der Gehalt an Metallexiden in den

GuBstiicken herabgesetzt werden.

Zu diesem Zweck wird erfindungsgemd@B bei einem Verfahren
der eingangs genannten Art vorgeschlagen, daB das Vakuum
wdhrend der Dosierung solange aufrecht. erhalten wird,
bis die beim Einlaufen der Schmelze in die Fiillkammer
entstehenden Schmiermittelddmpfe und -Gase nahezu voll-
stédndig abgesaugt sind, wobei das Vakuum in der Fiillkam-—
mer his zum AbschluB8 der Formfiillphase in vollem Umfang
aufrecht erhalten wird. Weiterhin ist es hierbei von
Vorteil, daB das Saugvermégen der Vakuum—-Anlage und die
Einstrdmgeschwindigkeit der Schmelze so aufeinander ab-
gestimmt sind, daB der grdB8te Teil der Luft und die
Schmiermitteldéméfe aus der Fillkammer abgesaugt sind,
bevor die Hauptmenge der Schmelze in die Fiillkammer ein-
tritt. Auch ist es von Vorteil, wenn die Verweilzeit des
Vakuums, bestehend aus der Dosierzeit und Formfiillphase
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wdhrend des Einlaufens der Schmelze in die Fiillkammer,
mindestens 3 Sekunden betrdgt.

Eine besonders vorteilhafte Ausfihrungsform des erfin-

dungsgemé@Ben Verfahren besteht darin, daB bei Verwendung

von Aluminium-Legierungen auf der Basis von Aluminium-
Silizium, Aluminium-Silizium-Magnesium, Aluminium-Sili-
zium-Kupfer oder dhnlichen Legierungen mit iiblichem

FlieBvermdgen als Metallschmelze und-bei Einsatz einer
Diise von 6 mm Durchmesser der Fiillkammer iiber das Saug-

rohr ca. 0,40 bis 0,55 kg Metallschmelze pro Sekunde

vom Beginn des Vakuumaufbaues bis zur SchuBausl&sung
zugefiihrt werden, und daB die durchschnittliche Strd-
mungsgeschwindigkeit der Schmelze am kleinsten Quer-
schnitt (Diise) des Saugrohres ca. 6,5 bis 8,0 m/sec.

betriagt.

H
§

Bei langsamer Zufuhr der Metallschmelze mit Werten unter-

halb von 0,40 kg/sec. besteht die Gefahr des partiellen
Einfrierens der Schmelze. Dabei bilden sich Schiefer-
plittchen von erkalteter Schmelze, die vor der Schmelz-
front hergeschoben werden und einen Teil des Schmier-
films abdecken, so daB dieser nicht verdampft. Auf die-
se Weise konnen beim Vorgehen des GieBkolbens.Teile des
Schmiermittels unverdampft in die Schmelze aufgenommen
werden und dadurch die weiter oben genannten Nachteile
auftreten. Bei hdheren Zufuhrgeschwindigkeiten der Me-
tallschmelze mit Werten oberhalb. von 0,55 kg/sec. be-
steht die Gefahr des Aufwirbelns bzw. Verwirbelns der

Schmierd&mpfe und Schmiermittelgase. Diese kdnnen dadurcﬁ

in die Schmelze eintreten und dort die genannten nach-
teiligen Effekte ebenfalls bewirken.

Ferner ist bei schnellerer Zufuhr der Metallschmelze die

Zeit fiir das Absaugen der Schmiermittelgase zu kurz.
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Zwar kann durch Vorfahren des GieBkolbens die weitere
zufuhr der Metallsqhmelze gestoppt werdén (Kolbenstop)
und gleichzeitig das Vakuum zur weiteren Entgasung der
Schmelze aufrecht erhalten werden. Diese Verfahrenswei-

" se hat jedoch den nachteiligen Effekt, daB durch die

ruckartige Beschleunigung des Kolbens ein "Uberschwap-
pen"” der Schmelze auftreten und dabei gleichzeitig ein
Teil der Schmelze in die Form gelangen kann.

In dhnlicher Weise wirken die Grenzen bei den Angaben
iiber die Stromungsgeschwindigkeit der Schmelze am klein-
sten Querschnitt des Saugrohfes (Dﬁsé). Eine Unterschrei-
tung der Strémungsgeschwindigkeit fihrt zum Einfrieren
im Saugrohr, wobei auch eine zus&tzliche Beheizung bei
Werten unter 6,5 m/sec. nicht mehr ausreicht. Bei h&he-
ren Stromungsgeschwindigkeiten von mehr als 8,0 m/sec.
wird der Druckverlust im Saugrohr recht hoch, was zur
Verwirbelung am AnschluBteil des Saugrohres mit der
Fiillkammer und damit zu nachteiligen Effekten filihren
kann.

Durch das erfindungsgeméBe Verfahren werden die vorste-
hend genannten Nachteile vollstdndig behoben, wodurch
sich eine ganz erhebliche Verbesserung gegentiber vor-
bekannten Verfahren ergibt. . .

Eine vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgem&Ben
Verfahrens besteht bei Verwendung von Legierungen mit
einem geringeren Fliererﬁégen, als dies.die Aluminium-
Legierungen auf der Basis von Aluminium-Silizium, Alu-
minium-Silizium-Magnesium, Aluminium-Silizium~Kupfer
oder dhnliche Legierungen aufweisen, darin, da8 bei
Einsatz einer Diise von 6 mm Durchmesser am Saugrohr
der Fillkammer {iber das Saugrohr 0,35 bis 0,45 kg
Metallschmelze pro Sekunde vom Beginn des Vakuumauf-

baues bis zur SchuBausl&sung zugefiihrt werden und die
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durchschnittliche Strdmungsgeschwindigkeit der Schmelze
am kleinsten Querschnitt (Dlise) des Saugrohres auf ca.

6,0 bis 7,0 m/sec. eingestellt wird.

Eine weitere, vorzugsweise Ausgestaltung des erfindungs-
gemédBen Verfahrens besteht bei Verwendung von Legierungen
mit einem gréBeren FlieBvermbgen als die vorstehend er-
widhnten Aluminium-Legierungen darin, daB, wiederum bei
Einsatz einer Diise von 6 mm Duréhmesser am Saugrohr,

der Fiillkammer iiber das Saugrohr ca. 0,50 bis 0,60 kg
Metallschmelze pro Sekunde vom Beginn des Vakuumaufbaues
bis zur SchuBausldsung zugefiihrt werden, und daB die
durchschnittliche Stromungsgeschwindigkeit der Schmelze
am kleinsten Querschnitt (Dlise) des Saugrohres auf ca.

8,0 bis 9,0 m/sec. eingestellt wird.

Wird eine Diise mit geringerem Querschnitt als 6 mm ein-
“gesetzt, so sind die zuvor eingegebenén Werte fir die
Dosiermenge zu kleineren Werten zu verdndern, wdhrend
die Werte fiir die StrOmungsgeschwindigkeit steigen wer-
den. Umgekehrtes gilt fiir die Werte bei -einer Vergr&Be-

rung des Diisenquerschnittes.

Ein Vorteil bei den nach dem erfindungsgem#Ben Verfahren
hérgestellten GuBstiicken ist darin zu sehen, daB diese
eine solche Qualitidt aufweisen, die eine thermische Ver-
glitung bei Temperéturen zuldBt, wie sie beim Ldsungs-—
gliihen von Aluminiumwerkstoffen erforderlich sind. Auf-
grund dieser Vgrgﬁtungsmaénahme besitzen die mit dem er-
findungsgemédBen Verfahren hergestellten GuBstiicke dann
hohe mechanische Eigenschaften und k&nnen ohne Schwie-
rigkeiten einer Oberfldchenveredelung unterworfen werden.
Einer dekorativen und funktionellen Oberfl&ichenveredelung
wie Eloxieren, PTFE- und Email-Beschichtung steht dann

nichts mehr im Wege.
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Desweiteren ermdglicht das erfindungsgem&Be DruckgieBver-
fahren jede m&gliche Auswahl der formfiillbedingten GieB-
einstellung. Entsprechend der GuBstiick-Geometrie kann
eine schnelle oder eine langsame Formfiillung erfolgen.
AuBerdem kann die Verweilzeit des Vakuums noch zusitz-
iich nach der abgeschlossenen Dosierung in entsprechenden
Grenzen verdndert werden. Ganz wesentlich ist, daB8 man
bei dem erfindungsgemiBen Verfahren auf den Einsatz von
festen mineralSlfreien Kolbenschmier- und Formtrennmit-

teln verzichten kann.

Hinsichtlich der zur Durchfiihrung des erfindungsgemidBen
Verfahrens vorgesehenen DruckgieBmaschine wird ebenfalls

ein vorteilhafter, neuer konstruktiver Weg vorgeschlagen:

Die erfindungsgemiBe DruckgieBmaschine geht aus von ei-
ner DruckgieBmaschine mit einer mit einem Vakuum-An-
schluB veréehenen Form sowie mit éiner Warmhalteeinrich-
tung fiir die Schmelze, wobei die Warmhalteeinrichtung'
iber ein mit einer Diise versehenes Saugrohr mit der FPill-
kammer verbunden ist, in welcher ein Gie8kolben zum Ein-
driicken der Schmelze in die Form vorgesehen-ist. Er-
findungsgem&B wird dabei zus&dtzlich zum Vakuum-AnschluB8
fir die Form ein weiterer Vakuum-Anschlu8 im Bereich des
GieB8kolbens an der Fiillkammer vorgesehen. GleichermaBen

kann, alternativ, aber auch der weitere Vakuum-Anschlu8

{iber eine Bohrung der Kolbenstange bis in den Bereich

des GieBkolbens gefiihrt sein und dort aus dem GieBkol-
ben austreten. Durch diesen zustdtzlichen Vakuum—-An-
schluB verklirzt sich die Vakuum-Aufbauzeit an der Fiill-

. kammer und damit die Vakuum-Aufbauzeit widhrend der Do-

sierzeit. Gleichzeitig wird durch die dem formseitigen
Vakuum-AnschluB8 entgegengesetzte Vakuum-Absaugung hin-
ter dem Kolben eine gleichmé&Bige Ausbildung der fliissi-
gen Metallschmelze in der Fiillkammer gewdhrleistet.
Ebenfalls besteht die M&glichkeit, das Vakuum in der

Fiillkammer auch dann noch aufrecht zu erhalten, wenn
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sich der GieBkolben schon in Bewegung gesetzt hat.

e .
Eine vorteilhafte Ausgestaltung der erfindungsgemiBen
DruckgieBmaschine besteht darin, daB8 das Vakuum-Ventil
fiir den weiteren Vakuum—-AnschluB8 bereits vor dem Zusam-
mentreffen der beiden Formhdlften ansteuerbar ist. Hier-
durch 1&Bt sich vermeiden, daB wdhrend des FormschluB-
vorganges innerhalb der Fiillkammer und damit innerhalb
des Saugrohres ein stoBartiger Riickstau auftritt, der

sich in der Schmelze nachteilig auswirken kdnnte.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der erfinéungs-
gemidBen DruckgieBmaschine besteht darin, daB die Ge-
schwindigkeit dér Metallschmelze beim Ubergang von der
Warmhalteeinrichtung in das Saugrohr durch Anordnung '
einer auswechselbaren Drossel den jeweiligen Erforder-
nissen anpassbar ist, wobei die Drossel vorzugsweise

im unteren Endbereich des Saugrohres angeordnet und aus
einem verschleiBfesten, feuerfesten Material hergestellt
ist sowie im Querschnitt vorzugsweise einen Durchmesser
von 4 bis 8 mm aufweist. Diese auswechselbare Drossel
gibt nicht nur die Mdéglichkeit zu einer genauen Metall-
dosierung, sondern sie hat auch die Aufgabe, die Kontakt-
zeit der fliissigen Aluminium—-Schmelze gegeniiber dem Va-
kuum {iber eine mdglichst lange Zeit hinaus aufrecht zu

erhalten.

Mit Vorteil kann anstelle der Drossel im Saugrohr aber

auch Filtermaterial angeoidnet sein.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der erfindungs-
gemd@Ben DruckgieBmaschine besteht darin, daB das Saug-
rohr mit einer, vorzugsweise als Induktions- oder Gas-
heizung ausgebildeten Heizeinrichtung ausgeriistet ist,
die bis in den oberen AnschluBbereich des Saugrohres
reicht. Eine solche Heizeinrichtung garantiert einen
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einwandfreien Durchfluss der Metallschmelze durch das
Saugrohr und verhindert auch bei lidngerer Produktzeit
;in sogenanntes "Zufrieren" des Saugrohres. AuBerdem
kann durch die Heizeinrichtung die Viskositit der Metall-
schmelze giinstig beeinfluBt werden, nachdem sie den Warm-

halteofen verlassen hat.

Eine weitere -vorteilhafte Ausgestalfung der erfindungs-
gem&Ben DruckgieBmaschine besteht darin, daB der GieB-
kolben stirnseitig einen konischen Ansatz aufweist,
dessen groBér Durchmesser kleiner als der Durchmesser
des GieBkolbens ist. Durch diese Ausbildung des GieB-
kolbens wird die Metallschmelze beim Eintritt in die
Flillkammer in deren Liangsrichtung umgeleitet, wodurch
Wirbelungen an der Kammerinnenwand vermieden werden k&n-

nen.

Eine weitere vorzugsweise Ausgestaltung der erfindungs-
gemédBen DruckéieBmaschine kann dadurch erhalten werden,
daB die Innenwandung des Saugrohres mit einer feuerfesten.
Isoliermasse ausgekleidet oder das Saugrohr gelbst.aus
einem solchen Material hergestellt ist, wobei die Iso-
liermasse chemisch inert und mit einer geringeren Be-
netzbarkeit gegen  Aluminium-Legierungen ausgebildet ist.
Der Einsatz einer solchen feuerfesten Auskleidung des
Saugrohres gewdhrleistet eine lange Standzeit desselben.
AuBerdem werden durch die chemische Bestdndigkeit und ge-
ringe Benetzbarkeit Querschnittsverdnderungen widhrend

des GieBbetriebes vermieden.

Eine weitere vorzugsweise Ausgestaltung der erfindungs-
gem&Ben DruckgieBmaschine besteht darin, daB die Warm-
halteeinrichtung unterhalb der Fiillkammer zwischen einer
festen Aufspannplatte und dem GieBkolbenantrieb angeord-
net ist.
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Die Erfindung bezieht sich weiterhin auf eine Steuerein-
heit zur Regelung des Vakuums bei einer erfindungsgem&Ben
GieBmaschine bzw. bei einem erfindungsgemifen Verfahren,
die éadurch gekennzeichnet ist, daB der Unterdruckaufbau
im gesamten System'mittels eines Vakuum-MeBgerdtes mit
einstellbaren Schaltpunkten {iberwacht und die Absaugmen-
ge iiber ein Regelventil entsprechend gesteuert wird. Da-
durch kann der Vakuum—-Aufbau.den Erfordernissen des Ein-
satzfalles entsprechend beliebig vorgewdhlt und somit die
ﬁinstrﬁmgeschwindigkeit des Metalles zur GieBkammer giin-—-

stig beeinfluBt werden.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnung im
Prinzip beispielshalber noch n&her erldutert. Es zeigen:

Figur 1 eine perspekﬁiﬁisché Schrdgansicht des
Formbereiches einer erfindungsgemdBen
DruckgieBmaschine, teilweise geschnitten;

Figur 2 als Einzelheit eine besondere Ausbildung
der Kolbenstange mit GieBkolben bei einer
erfindungsgemdBen Druckgie8maschine, und

Figur 3 die Lage der Vakuum—-Anschliisse bei einer
erfindungsgemifen DruckgieBmaschine im
Bereich des Anschnittes der Formgravur
anhand eines éuBstﬁckes.

In Figur 1 ist im wesentlichen von einer DruckgieBma-
schine nur der Bereich der festen Aufspannplatte 31

mit einer festen Formhdlfte 14 und einer beweglichen
Formhdlfte 16 dargestellt. Um den Bereich der Fiillkammer
10 besser darstellen zu k&dnnen, sind die feste Aufspann-
platte 31, die feste Formhilfte 14, die Fillkammer 10,
das eigentliche Saugrohr 6 und die Warmhalteeinrichtung
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(Warmhalteofen) 9 mit Schmelztiegel 8 teilweise geschnitten
dargestellt. Mit "17" ist das Ventil fiir den Vakuum-An-
schluB fiir die Form angedeutet.

Die innerhalb der Form endenden Vakuum-Leitungen liegen
oberhalb des Anschnittes. Um di€s besser darstellen zu
k6nnen, wird in Figur 3 ein GuBstiick 33 gezeigt, bei-
spielsweise eine Pfanne, wobei der Anschnittbereich

mit "28" und die beiden Vakuum-Anschliisse.mit "29" und
"30" bezeichnet sind. Weiterhin ist ein GieBlauf 18

vorgesehen.

Im Bereich des GieBkolbens 4. ist ein vorderer: Vakuum-
AnschluB 2 vorgesehen, wobei in diesem Bereich auch ein
AnschluB 11 fiir die Kolbenschmierung endet. Stirnseitig
am GieBkolben 4 ist weiterhin ein konischer: Ansatz 4a
angebracht, wodurch das aus dem Saugrohr 6 in die Fiill-
kammer 10 eintretende Metall zur Kammerldngsachse 2
umgelenkt wird und hierdurch Verwirbelungen vérmieden
werden kdnnen. Der hintere Bereich. 10a der- Fiillkammer *
10 ist mit einer hitzebestindigen Dichtung: 3. ausgeklei-
det. Die Aufhidngung des Saugrohres 6 erfolgt mittels
einer Klammer 22, die mit einer unteren. hakenf&rmigen
Nase 24 unter einen Ringflansch 25 des Saugrohres 6
greift. Von oben her ist durch die Klammer 22 ein Fe-"
derbolzen 1 gefilhrt, wodurch sich eine elastische Ver-
spannung des konischen Endes 6b innerhalb des entspre-
chenden konischen Anschlusses an der Fiillkammer 10 er-
gibt. )

Im Saugrohr 6 ist eine Isolierauskleidung 23 vorgesehen,
welche chemisch inert und mit einer geringeren Benetzbar-
keit gegen Aluminium-Legierungen ausgebildet ist. Zur
Heizung des Saugrohres 6 dient eine Heizeinrichtung 13,
die im dargestellten AusfﬁhruhgsbeiSpiel als GasheiZun§
angedeutet ist. Anstelle der Gasheizung kann aber auch,
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gleichermaBen vorteilhaft, eine Induktionsheizung vorge-
sehen werdena wobei es wichtig ist, daB die Heizung bis
in den oberen AnschluBbereich 6b zur Fillkammer 10. reicht.
Der Warmhalteofen 9 ist in der HBhe vVerstellbar ausgeBil-
det, was, der Einfachheit halber, nicht gesondert darge-
stellt ist. Hierdurch kann immer eine gewiinschte Ein-
tauchtiefe des Saugrohres 6 in die Metallschmelze sicher-
gestellt werden. Auch zum erleichterten Ausbau ‘bzw.
Auswechseln des Saugrohres 6 kann der Warmhalteofen

9 nach unten abgesenkt und seitlich ausgefahren werden.

Am Saugrohr 6 ist eine Drossel 7 vorgesehen, wobei der
eigentliche Diisengquerschnitt 7a sowie die Ldnge des
Dlisenbereiches unterschiedlich ausgebildet sein kénhen.
Anstelle der Diise 7 kann aber auch ein an sic¢h bekanntes

. Filtermaterial eingesetzt werden.

In Figur 2 ist eine Kolbenstange 21 mit einem GieBkolben
4 als Einzelheit dargestellt: Sie weist eine Bohrung 27
einer an sich bekannten Kolben-Kithlvorrichtung auf. Der:
eigentliche Ansaugkanal 20 fiir das Vakuum wird hier durch
die Kolbenstange 21 hindurchgefiihrt und;ehdet mit dem
Endbereich 20a in einem Ringkanal 26. Diese Ausbildung
hat gegeniiber der Ausfiihrung nach Figur 3 den Vorteil,
daB8 auch noch w&hrend des Vorwdrtsfahrens des GieBkol-
bens 4 weiterhin das Vakuum am GieBkolben 4 erhalten

" bleiben kann. v

.

Wenn im Vorstehenden und in den Anspriichen von Alumi-"
nium~-Legierungen oder &hnlichen Legierungen mit "iibli-
chem" FlieBverhalten gesprochen wird, dann handelt es .
sich hierbei um Legierungen mit einer Viskositdt im Be-
reich von ca..1,02 bis 1,1 Centipoise (cP). Bei Legie-
rungen mit einem "geringeren®™ FlieSvermdgen ist somit
ein Bereich oberhalb 1,1 cP, insbesondere von 1,1 bis
1/2 cP, und bei Légierungen mit "grtBerem" FlieBvermdgen
ein Bereich unterhalb 1,02 cﬁ, insbesondere von 1,02 cP
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bis 0,85 cP, angesprochen (vgl. auch: Landolt/Bbdrnstein,
"Technik", 2. Bd., Teil C, S. 184, 6. Auflage 1965, oder:
Zeitschrift "Aluminium" 31, 1955, Nr. 7/8, S. 350 ff.
Artikel von E. Gebhardt, M-.. Bicher und S. Dorner).
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Patentanspriiche

1.

DruckgieBverfahren-zur Herstellung gasarmer,
porenarmer und oxydarmer GuB- -

stilicke, insbesondere GuBstilicke von ca. i bis 3 kg
SchuBgewicht aus Metallen oder deren Legierungen,
mittels einer vorzugsweise horizontalen Kaltkammer-
DruckgieBmaschine bgkannter Bauért, wobei der’Trans-
port des Metalles aué der Schmelze bzw. Warmhalte-
einrichtung (9) in die Fiillkammer (10) mittels
Vakuum iiber die Diise (7) eines Saugrohres (6) er-
folgt und auch die DruckgieBform (14, 16) unter
Vakuum gehalten wird, dadurch ge kennzedich-
n e t, daB das Vakuum wdhrend der Dosierung solange
aufrecht erhalten wird, bis die beim Einlaufen der
Schmelze in die Fiillkammer (10) entstehenden
Schmiermittelddmpfe und -Gase nahezu vollstdndig
abgesaugt sind, wobei das.Vakuum in der Fiillkammer
(10) bis zum AbschluB der Formfiillphase in vollem
Umfang aufrecht erhalten wird.

DruckgieBverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Saugvermégen der Vakuum-Anlage
und die Einstrdimgeschwindigkeit der Schmelze so
aufeinander abgestimmt wexden, daB der groBte Teil
der Luft und die Schmiermittelddmpfe aus der Fiill-
kammer (10) abgesaugt sind, bevor die Hauptmenge
der Schmelze in die ?ﬁllkammer (10) eintritt.

DruckgieBverfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB8 die Verweilzeit des Vakuums,

bestehend aus Dosierzeit und Formfiillphase w&hrend
des Einlaufens der Schmelze in die Fillkammer (10),

mindestens 3 Sekunden betrdgt.
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Druckgiefverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB8 bei Verwendung von Alu-
minium~Legierungen auf der Basis von Aluminium-
Silizium, Aluminium-Silizium-Magnesium, Alumini-
um~-Silizium-Kupfer oder &hnlichen Legierungen mit
iiblichem FlieBverhalten als Metallschmelze bei Ein-
satz einer Dise (7) von 6 mm Durchmesser am'Saug-
rohr (6) der Fiillkammer (10) iiber das Saugrohr (6)
ca. 0,40 bis 0,55 kg Metallschmelze pro Sekunde vom
Beginn des Vakuumaufbaues bis zur SchuBauslésung
zugefiihrt werdenund die durchschnittliche .Strémungs- .

geschwindigkeit der Schmelze am kleinsten Quer- -
schnitt (Diise 7) des Saugrohres (6) auf ca. 6,5

bis 8,0 m/sec. eingestellt wird.

r Druckgiererfahreﬁ nach einem der Anspriiche 1 bis

3, dadurch gekennzeichnet, daB bei Verwendung von
Legierungen mit einem geringeren FlieBvermdgen

als Aluminium-Legierungen auf der Basis von Alu-
minium-Silizium, Aluminium-Silizium-Magnesium,
Aluminium-Silizium-Kupfer oder Zhnliche Legie-
rungen, und bei Einsatz einer Diise (7) von 6 mm
Durchmesser am Saugrohr (6) der Fiillkammer (10)

Uber das Saugrohr (6) ca. 0,35 bis 0,45 kg Metall-
schmelze pro Sekunde vom Beginn des Vakuumaufbaus
bis zur SchuBausldsung zugefiihrt werden und die .
durchschnittliche Strémungsgeschwindigkeit der
Schmelze am kleinsten Querschnitt (Diise 7) des Saug-
rohres (6) auf ca. G:O bis 7,0 m/sec. eingestellt

wird.

DruckgieBverfahren nach einem der Ansprii-

che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB8 bei Ver-
wendung von Legierungen mit einem grdBeren Flief8-
vermSgen als Aluminium-Legierungen auf der Basis
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von Aluminium-Silizium, Aluminium-Silizium-Magne-
siumy Aluminium-Silizium~-Kupfer oder &hnlicher Le-
gierungen, und bei Einsatz einer Diise (7) von 6 mm -
Durchmesser am Saugrohr (6) der Fillkammer (16)
iber das Saugrohr (6) ca. 0,50 bis 0,60 kg Metall-
schmelze pro Sekunde vom Beginn.des Vakuumaufbaues
bis zur SchuBausl®&sung zugefiihrt werden und die
durchschnittliche Strémungsgeschwindigkeit der
Schmelze am kleinsten Querschnitt (Diise 7) des
Saugrohres (6) auf ca. 8,0 bis 9,0 m/sec. einge--

stellt wird.

DruckgieBmaschine zur Ausfiihrung eines Verfahrens
nach einem oder mehreren der Ansprﬁche 1 bis 6,
mit einer mit einem Vakuum-AnschluB8 (17) versehe-
nen Form (14, 16) sowie mit einer Warmhalteein-
richtung-(Q) fiir die Schmelze, wobei die Warmhal-
teeinrichtung (9) iUber ein mit einer Diise (7) ver-
sehenes Saugrohr (6) mit der Fiillkammer (10) ver-
bunden ist, in welcher ein GieBkolben (4) zum Ein-
dricken der Schmelze in die Form (14, 16) vorge-
sehen ist, dadurch g e k é nnzeichnet,
daB zusdtzlich zum Vakuum~AnschluB (17) fir die
Form (14, 16) ein weiterer Vakuum—-AnschluB8 (2)

im Bereich des GieBkolbens (4) an der Fillkammer
(10) vorgesehen'ist oder Uber eine Bohrung (20)
der Kolbenstange (21) bis in den Bereich des

GieBkolbens (4) gefiihrt ist und dort aus dem GieB-

kolben {4) austritt.

DruckgieBmaschine nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der weitere Vakuum—~AnschluB (2) mit
einem Vakuum-Ventil versehen und dieses bereits
vor dem Zusammentreffen der beiden Formh&lften

(14, 16) ansteuerbar ist.
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DruckgieBmaschine nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB eine auswechselbare Drossel (7
zur Anpassung der Geschwindigkeit der Metallschmel
ze béim Ubergang von der Warmhalteeinrichtung (9)

in das Saugrohr (6) vorgesehen ist.

DruckgieBmaschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die auswechselbare Drossel (7) im
unteren Endbereich (6a) des Saugrohres (6) ange-
ordnet und aus einem verschleiBfesten, feuerfesten
Material hergestellt'ist.

DruckgieBméschine nach Anspruch 9 oder 10, dadurch

gekennzeichnet, daB die auswechselbare Drossel (7)
im Querschnitt einen Durchmesser von 4 bis‘8 mm
aufweist.

DruckgieBmaschine nach einem der Anspriiche 9 bis'
11, dadurch gekennzeichnet, daB anstelle einer
auswechselbaren Drossel (7) im Saugrohr (6) Fil-
termaterial angeordnet ist. )

DruckgieBmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB das Saugrohr (6)
mit einer Heizeinrichtung (13) ausgerilistet ist,
die bis in den oberen AnscliluBbereich (6b) des
Saugrohres (6) wirksam ist.

DruckgieBmaschine naéh Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 die Heizeinrichtung (13) als
Induktionsheizung oder als Gasheizung ausgebil-
det ist.

DruckgieBmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB der GieB8kolben
(4) stirnseitig einen konischen Ansatz (4a) auf-

weist, dessen groBer Durchmesser kleiner als der

0

)

!
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Durchmesser des GieBkolbens (4) ist.

DruckgieBmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis

15, dadurch gekennzeichnet, daB8 die Innenwandung
des Saugrohres (6) mit einer feuerfesten Isolier-
masse (23) éusgekleidet oder das Saugrohr (6) selbst
aus einem solchen Material hergestellt ist, wobei
die Isoliermasse (23) chemisch inert und mit einer
geringeren Benetzbarkeit gegen Aluminium-Legierun-

gen ausgebildet ist.

DruckgieSmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis
16, dadurch gekennzeichnet,daB die Wammhalteeinrichtung
(9) unterhalb der Fiillkammer (10) zwischen einer
festen Aufspannplatte (31) und dem Antrieb fiir

den GieBkolben (4) angeordnet ist.

Steuereinheit zur Regelung des Vakuums bei einem
Verfahren oder einer Vorrichtung nach einem der
Anspriiche 1 bis 17, dadurch ge kX ennzeich-
n e t , daB der Unterdruckaufbau im gesamten
System mittels eines Vakuum-MeBgerdtes mit ein-
stellbaren Schaltpunkten iliberwacht und die Absaug-
menge iber ein Regelventil entsprechend gesteuert

wird.
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