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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Druckgiel-
maschine zur Herstellung gasarmer, porenarmer
und oxydarmer GuBstiicke, insbesondere GuR-
stiicke von ca. 1 bis 3 kg SchuRgewicht aus Me-
tatlen oder deren Legierungen, mit einer mit ei-
nem Vakuum-AnschluB versehenen Form und ei-
ner Warmhalteeinrichtung fiir die Schmelze, wo-
bei die Warmhalteeinrichtung tiber ein mit einer
Diise versehenes Saugrohr mit der Fiillkammer
verbunden ist, in der ein an einer Kolbenstange
befestigter GieRkolben zum Eindriicken der
Schmelze in die Form vorgesehen und die Fiill-
kammer mit Vakuum aus einem weiteren Vaku-
umanschluR beaufschlagt ist (DE-A-2 641 116).

Herkémmliche DruckgieBmaschinen erzeugen
GuRteile, die vielfach aufgelockerte, porige und
stark verunreinigte Gefiigebereiche aufweisen,
was Festigkeitsmangel und Blasenbildung bei
Waérmebehandlung zur Folge hat. Die Ausnut-
zung der bei Aluminium-GuRwerkstoffen mdogli-
chen Eigenschaften durch notwendige Vergi-
tungsmaRnahmen, wie z. B. das Losungsgliihen,
ist bei solchen Werkstlicken nicht mehr gege-
ben.

Um eine Giiteverbesserung zu erzielen, wur-
den DruckgieBmaschinen eingesetzt, bei denen
ein Verdrangungsgas, vorzugsweise Sauerstoff,
in die Fiillkammer und in den Formhohlraum ein-
gelassen und dadurch die Luft verdrangt wird.
AnschlieRend wird das fliissige Aluminium in die
Fillkammer eingefiilit und durch die Verwirbe-
lung des fliissigen Aluminiums mit dem Sauer-
stoff eine Reaktion zu Aluminium-Oxidpartikeln
erzeugt, die dann als Feststoffpartikel verteilt im
GuBstlick vorliegen. Obwohl die von solchen
DruckgieBmaschinen erzeugten GuBstiicke ver-
gltbar und von guter Qualitat sind, kdnnen dabei
jedoch nur mineralélfreie Schmiermittel einge-
setzt werden, da ansonsten Explosionsgefahr
wiéhrend der Fiillphase besteht. Hieraus ergeben
sich Schwierigkeiten bei der Verteilung des
Schmiermittels, da vorzugsweise anorganische,
feste Schmierstoffe eingesetzt werden kénnen.
Bei unzureichender Formfiillgeschwindigkeit
kénnen auch Schwankungen in der Oxidvertei-
lung auftreten, welche die GuBstiick-Qualitit be-
eintrachtigen. ;

Um eine erhdhte GuBstiickausbringung zu er-
zielen, hat man weiterhin DruckgieRmaschinen
entwickelt, bei denen die Metallschmelze mittels
eines Vakuums liber ein Saugrohr in die Fiillkam-
mer gezogen wird (DE-A-1 458 151). Hierbei muf8
wahrend der Formfiillphase und der Dosierpha-
se ein ausreichendes Vakuum vorhanden sein,
um den Wasserstoffgehalt der Schmelze und die
im Formhohlraum und in der Fiillkammer vorhan-
dene Luft sowie die wahrend des Kontaktes mit
dem fliissigen Aluminium entstehenden GieRga-
se anzusaugen. Der Einsatz solcher DruckgieB-

maschinen zielte darauf ab, den Oxidgehalt in

den GuRteilen zu senken.
Ein bei DruckgieBmaschinen stets relevantes
Problem ist die Frage einer ausreichenden Ent-
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gasung der Schmelze wihrend des GieRens.
Denn es zeigt sich immer wieder, daR wéahrend

~ der Formfiillphase noch erhebliche Gasgehaite

und Verunreinigungen in den GuBstiicken einge-
schlossen sind, was zur Folge hat, daR solche
GuRstiicke bei hohen Temperaturen nicht mehr
vergiitet werden kdonnen, da sich Blasenbildung
feststellen 1aRt.

Aus der FR-A-1283 857 (Fig. 1) ist eine Kalt-
kammer-DruckgieBmaschine bekannt, bei der
sowohl an die Form, als auch in der Ndhe des
Endes des SchuBkolbens (allerdings nur in des-
sen zuriickgezogener Position) das gleichzeitige
Anlegen von Vakuum moglich ist. Hierdurch wird
zwar durch die anfingliche Anlegung eines wei-
teren Vakuums im vorderen Bereich der Fiillkam-
mer eine gewisse Verbesserung der Entgasungs-
wirkung bei der Vorwirtsbewegung des Kolbens
erzielt, diese Wirkung ist jedoch nur in einem
anfanglichen Bewegungsbereich des Kolbens
gegeben, da dieser nach seiner ersten Anfangs-
bewegung gleichzeitig mit Uberdecken der Ein-
leitstelle des GieRmetalls in die Fiillkammer auch
einen Abschiuf® der dort eingeleiteten Vakuum-
leitung bedingt, so daB es im Verlauf der danach
folgenden Abschnitte der Formfiillphase noch
immer zu den oben bereits aufgezeigten Schwie-
rigkeiten des Abfiihrens der in der Schmelze
noch vorhandenen erheblichen Gasgehalte usw.
kommt, was zum Einschiu® dieser Gasgehalte
und Verunreinigungen in den GuBstiicken fiihrt.

In der CH-A-313426 ist ebenfalls eine Kalt-
kammer-DruckgieRmaschine gezeigt, bei der
wiederum im hinteren, nahe dem Kolben befind-
lichen Bereich der Fiillkammer ein Vakuumkanal
in die Fiillkammer einmiindet. In der Druckschrift
wird darauf hingewiesen, da auch noch die
Form selbst an ein Vakuum angeschlossen sein
kann, so daR auch hier zumindest im Prinzip das
Zusammenwirken von zwei Vakuumleitungen an-
gegeben wird, deren eine in der Form miindet,
wihrend die andere im hinteren Bereich der Fiill-
kammer das Vakuum aufbaut. Aber auch hier
wird wiederum durch den nach vorwaérts beweg-
ten Kolben sehr bald die iiber den im Bereich der
Fiillkammer vorhandenen Vakuumkanal ange-
legte Vakuumgquelle von der Formfillkammer ab-
geschlossen, ndmlich ab dem Zeitpunkt, ab dem
der Kolben die Einmiindungsstelle dieses Kana-
les Gberlduft. Somit ist auch bei dieser vorbe-
kannten DruckgieBmaschine noch immer die
Mboglichkeit gegeben, daRR es zu unerwiinscht
starken Einschiiissen an Gasgehalten und Verun-
reinigungen in den GuBstiicken kommen kann.

Die DE-A-2641116 zeigt in ihrer Fig.1 eine
DruckgieBmaschine nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1, bei der die Form {iber eine Vaku-
umleitung und die Filllkammer iiber eine in der
Nahe des Kolbenendes (in dessen zurlickgezo-
gener Position) liegende, mit der Vakuumleitung
verbundene Offnung an Vakuum angelegt wer-
den. Allerdings wird die Einleitung des Vakuums
in die Fiullkammer an derselben Stelle vorge-
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nommen, an der auch die Metallschmelze ein-
tritt. Auch hier tritt nach einer ersten Anfangsbe-
wegung des GieRkolbens gleichzeitig mit Uber-
deckung der Einleitstelle des GieBmetalls in die
Fallkammer ein AbschluB der Vakuumleitung
ein, so daR es wahrend der anschlieBenden wei-
teren Formfiillphase zu den bereits erwahnten
Schwierigkeiten des Abfiihrens der in der
Schmelze noch vorhandenen Gasgehalte und
Verunreinigungen kommt.

Hier setzt nun die Erfindung ein, wobei die
Aufgabe geldst werden soll, eine DruckgieBma-
schine zu entwickeln, mit der bei besonders gro-
Rer Produktivitat GuBistiicke einer vorziiglichen
Qualitat hergestellt werden kénnen, die bei ho-
her Temperatur nachtrdglich noch vergiitbar
sind und deren Gehalt an Metalloxiden ganz be-
sonders gering ist. '

Zu diesem Zweck wird erfindungsgema® bei
einer DruckgieBmaschine der eingangs genann-
ten Art vorgeschlagen, da als weiterer Vakuum-
AnschluB eine Bohrung an der Kolbenstange bis
in den Bereich des GieRkolbens gefiihrt ist und
dort in einem Ringkanal des GieRkolbens endet.
Hierdurch wird sichergestellt, daR das Vakuum
an die Filllkammer auch noch bis zum Abschluf
der Formfiillphase in vollem Umfang angelegt
bieiben kann, wodurch sich eine besonders gute
Entgasung der Schmelze erzielen 1aBt, was zu
Gufdstiicken einer solchen Qualitat fiihrt, da® sie
einer thermischen Vergiitung bei Temperaturen
unterzogen werden kénnen, wie sie beim Lo-
sungsglithen von Aluminiumwerkstoffen erfor-
derlich sind. Die mit der erfindungsgeméaRen
DruckgieRmaschine erzeugten Gufdstiicke wei-
sen besonders gute mechanische Eigenschaften
auf und kénnen ohne Schwierigkeiten auch einer
Oberflachenveredelung unterworfen werden, so
daB einer dekorativen oder funktionellen Ober-
flachenveredelung wie Eloxieren, PTFE- und
Email-Beschichtung nichts mehr im Wege steht.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den Unteranspriichen 2—12 beschrieben.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der erfin-
dungsgemédRen DruckgieBmaschine besteht
darin, daR der weitere Vakuum-Anschlufl mit ei-
nem Vakuum-Ventil versehen und dieses bereits
vor dem Zusammentreffen der beiden Formhaif-
ten ansteuerbar ist. Hierdurch 18Rt sich vermei-
den, daR wihrend des FormschluBvorganges in-
nerhalb der Fiiflkammer und damit innerhalb des
Saugrohres ein stoBartiger Riickstau auftritt, der
sich in der Schmelze nachteilig auswirken kdénn-
te.

Eine weitere vorteithafte Ausgestaltung der
erfindungsgemaRBen DruckgieBmaschine be-
steht darin, daB eine auswechselbare Drossel zur
Anpassung der Geschwindigkeit der Metall-
schmelze beim Ubergang von der Warmhalte-
einrichtung in das Saugrohr vorgesehen ist, wo-
bei die auswechselbare Drossel vorzugsweise im
unteren Endbereich des Saugrohres angeordnet
und aus einem verschleiBfesten, feuerfesten
Material hergestellt ist sowie im Querschnitt vor-
zugsweise einen Durchmesser von 4 bis 8 mm

0051 310

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

4

aufweist. Diese auswechselbare Drossel gibt
nicht nur die Méglichkeit zu einer genauen Me-
talldosierung, sondern sie gibt auch die Méglich-
keit, die Einwirkdauer des Vakuums auf die fliis-
sige Aluminium-Schmelze mdéglichst lange aus-
zudehnen.

Mit Vorteil kann anstelle der Drossel im Saug-
rohr aber auch Filtermaterial angeordnet sein.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der
erfindungsgeméafen Druckgie®maschine be-
steht auch darin, da® das Saugrohr mit einer
vorzugsweise als Induktionsheizung oder als
Gasheizung ausgebildeten Heizeinrichtung aus-
geriistet ist, die bis in den oberen AnschluBbe-
reich des Saugrohres wirksam ist. Eine solche
Heizeinrichtung garantiert einen einwandfreien
DurchfluR der Metallschmelze durch das Saug-
rohr und verhindert auch bei langerer Produkt-
zeit ein sogenanntes »Zufrieren« des Saugroh-
res. AuBerdem kann durch die Heizeinrichtung
die Viskositédt der Metallschmelze glinstig beein-
fluRt werden, nachdem sie den Warmhalteofen
verlassen hat.

Eine weitere vorzugsweise Ausgestaltung der
erfindungsgemédBen DruckgieBmaschine be-
steht darin, daB der GieRkolben stirnseitig einen
konischen Ansatz aufweist, dessen grofer
Durchmesser kleiner als der Durchmesser des
GieRkolbens ist. Durch diese Ausbildung des

_GieBkolbens wird die Metallschmelze beim Ein-

tritt in die Fillkammer in deren Léngsrichtung
umgeleitet, wodurch Wirbelungen an der Kam-
merinnenwand vermieden werden kénnen.

Es ist ebenfalls von Vorteil, wenn bei einer
erfindungsgeméaBen DruckgieRBmaschine die In-
nenwandung des Saugrohres mit einer feuerfe-
sten Isoliermasse ausgekleidet der das Saugrohr
selbst aus einem solchen Material hergestellt ist,
wobei die Isoliermasse chemisch inert und mit
einer geringeren Benetzbarkeit gegen Alumi-
nium-Legierungen ausgebildet ist. Der Einsatz
einer soichen feuerfesten Auskleidung des
Saugrohres gewdhrleistet eine lange Standzeit
desselben. AuRerdem werden durch die chemi-
sche Bestdndigkeit und geringe Benetzbarkeit
Querschnittsveranderungen wahrend des GieB-
betriebes vermieden.

Es ist weiterhin von Vorteil, 'wenn bei einer
erfindungsgeméBen DruckgieBmaschine die
Warmhalteeinrichtung unterhalb der Fillkam-
mer zwischen einer festen Aufspannplatte und
dem Antrieb fiir den GieRkolben angeordnet ist.

Die Erfindung bezieht sich weiterhin auf eine
Steuereinheit zur Regelung des Vakuums bei ei-
ner erfindungsgeméfen DruckgieBmaschine,
wobei diese Steuereinheit dadurch gekenn-
zeichnet ist, daB der Unterdruckaufbau im ge-
samten System mittels eines Vakuum-MeRgera-
tes mit einstellbaren Schaltpunkten iiberwacht
und die Absaugmenge iiber ein Regelventil ent-
sprechend gesteuert wird. Dadurch kann der Va-
kuum-Aufbau den Erfordernissen des Einsatzfal-
les entsprechend beliebig vorgewahlt und somit
die Einstromgeschwindigkeit des Metalles zur
GieBkammer giinstig beeinfluBt werden.
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Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung im Prinzip beispielshalber noch néher
erlautert: Es zeigt

Fig. 1 eine perspektivische Schriagansicht des
Formbereiches einer erfindungsgemafen Druck-
gieBmaschine, teilweise geschnitten;

Fig. 2 als Einzelheit die Ausbildung der Kol-
benstange mit GieBkolben bei einer erfindungs-
gemaRen Druckgiefmaschine, und

Fig. 3 die Lage der Vakuum-Anschliisse bei ei-
ner erfindungsgeméafen DruckgieRmaschine im
Bereich des Anschnittes der Formgravur anhand
eines GuBstiickes.

In Fig. 1 ist im wesentlichen von einer Druck-
gieBmaschine nur der Bereich der festen Auf-
spannplatte 31 mit einer festen Formhalfte 14
und einer beweglichen Formhéifte 16 darge-
stellt. Um den Bereich der Fiillkammer 10 besser
darstellen zu kénnen, sind die feste Aufspann-
platte 31, die feste Formhélfte 14, die Filikam-
mer 10, das eigentliche Saugrohr 6 und die
Warmhalteeinrichtung (Warmhalteofen) 9 mit
Schmelztiegel 8 teilweise geschnitten darge-
stellt. Mit »17« ist das Ventil fir den Vakuum-
AnschluB fiir die Form angedeutet.

Die innerhalb der Form endenden Vakuum-
Leitungen liegen oberhalb des Anschnittes. Um
dies besser darstellen zu kdnnen, wird in Fig. 3
ein GuBstiick 33 gezeigt, beispielsweise eine
Pfanne, wobei der Anschnittbereich mit »28« und
die beiden Vakuum-Anschliisse mit »29« und
»30« bezeichnet sind. Weiterhin ist ein Gief3lauf
18 vorgesehen.

Im Bereich des GieRkolbens 4 endet ein An-
schiuR 11 fiir die Kolbenschmierung. Stirnseitig
am GieRkolben 4 ist weiterhin ein konischer An-
satz 4a angebracht, wodurch das aus dem Saug-
rohr 6 in die Fillkammer 10 eintretende Metall
zur Kammerléngsachse umgelenkt wird und hier-
durch Verwirbelungen vermieden werden kén-
nen. Der hintere Bereich 10a der Fiillkammer 10
ist mit einer hitzebestédndigen Dichtung 3 ausge-
kleidet. Die Aufhdngung des Saugrohres 6 er-
folgt mittels einer Klammer 22, die mit einer un-
teren hakenférmigen Nase 24 unter einen Ring-
flansch 25 des Saugrohres 8 greift. Von oben her
ist durch die Klammer 22 ein Federbolzen 1 ge-
fihrt, wodurch sich eine elastische Verspannung
des konischen Endes 6b innerhalb des entspre-
chenden konischen Anschiusses an der Fiillkam-
mer 10 ergibt.

Im Saugrohr 6 ist eine Isolierauskleidung 23
vorgesehen, welche chemisch inert und mit ei-
ner geringeren Benetzbarkeit gegen Aluminium-
Legierungen ausgebildet ist. Zur Heizung des
Saugrohres 6 dient eine Heizeinrichtung 13, die
im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel als Gas-
heizung angedeutet ist. Anstelle der Gasheizung
kann aber auch, gleichermaRen vorteilhaft, eine
Induktionsheizung vorgesehen werden, wobei
es wichtig ist, da® die Heizung bis in den oberen
AnschluBBbereich 6b zur Fiillkammer 10 reicht.
Der Warmhalteofen 9 ist in der Héhe verstellbar
ausgebildet, was, der Einfachheit halber, nicht
gesondert dargestellt ist. Hierdurch kann immer
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eine gewiinschte Eintauchtiefe des Saugrohres 6
in die Metallschmelze sichergestellt werden.
Auch zum erleichterten Ausbau bzw. Auswech-
seln des Saugrohres 6 kann der Warmhalteofen
9 nach unten abgesenkt und seitlich ausgefahren
werden.

Am Saugrohr 6 ist eine Drosse! 7 vorgesehen,
wobei der eigentliche Diisenquerschnitt 7a so-
wie die Ldnge des Diisenbereiches unterschied-
lich ausgebiidet sein kdnnen. Anstelle der Diise 7
kann aber auch ein an sich bekanntes Filtermate-
rial eingesetzt werden.

In Fig. 2 ist die Kolbenstange 21 mit dem Gief3-
kolben 4 als Einzelheit dargestellt; sie weist eine
Bohrung 27 einer an sich bekannten Kolben-
Kihlvorrichtung auf. Der eigentliche Ansaugka-
nal 20 fir das Vakuum wird durch die Koiben-
stange 21 hindurchgefiihrt und endet mit dem
Endbereich 20a in einem Ringkanal 26. Hierdurch
wird erreicht, da® auch noch wahrend des Vor-
wartsfahrens des Giekolbens 4 weiterhin das
Vakuum am GiefRkolben 4 erhalten bleiben kann.

Patentanspriiche

1. DruckgieBmaschine zur Herstellung gasar-
mer, porenarmer und oxydarmer Gufstiicke, ins-
besondere GuRstiicke von ca. 1 bis 3 kg Schuf3-
gewicht aus Metailen oder deren Legierungen,
mit einer mit einem Vakuum-Anschlu® (17) ver-
sehenen Form (14, 16) und einer Warmhalteein-
richtung (9) fiir die Schmelze, wobei die Warm-
halteeinrichtung (9) tber ein mit einer Diise (7)
versehenes Saugrohr (6) mit der Fiillkammer (10)
verbunden ist, in der ein an einer Kolbenstange
(21) befestigter GieRkolben (4) zum Eindriicken
der Schmelze in die Form (14, 16) vorgesehen
und die Fillkammer (10) mit Vakuum aus einem
weiteren VakuumanschluR® beaufschlagt ist, da-
durch gekennzeichnet, daB als weiterer Vakuum-
anschluB eine Bohrung (20) an der Kolbenstange
(21) bis in den Bereich des Giefkolbens {4) ge-
flihrt ist und dort in einem Ringkanal (26) des
GieBkolbens (4) endet.

2. DruckgieBmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daR der weitere Vakuum-
AnschluB {2) mit einem Vakuum-Ventil versehen
und dieses bereits vor dem Zusammentreffen
der beiden Formhalften (14, 16) ansteuerbar ist.

3. DruckgieBmaschine nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daR eine auswech-
selbare Drossel (7) zur Anpassung der Geschwin-
digkeit der Metallschmelze beim Ubergang von
der Warmbhalteeinrichtung (9) in das Saugrohr
(6) vorgesehen ist.

4. DruckgieBmaschine nach Anspruch 3, da-

durch gekennzeichnet, daR die auswechselbare
Drossel (7) im unteren Endbereich (6a) des Saug-
rohres (6) angeordnet und aus einem verschleil3-
festen feuerfesten Material hergestelit ist.
B, DruckgieRmaschine nach Anspruch 3 oder
4, dadurch gekennzeichnet, daR die auswechsel-
bare Drossel (7) im Querschnitt einen Durchmes-
ser von 4 bis 8 mm aufweist.
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6. DruckgieBmaschine nach einem der An-
spriiche 3 bis b, dadurch gekennzeichnet, daR
anstelle einer auswechselbaren Drossel (7) im
Saugrohr (6) Filtermaterial angeordnet ist.

7. DruckgieBmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daR
das Saugrohr (6) mit einer Heizeinrichtung (13)
ausgeristet ist, die bis in den oberen AnschluR-
bereich (6b) des Saugrohres (6) wirksam ist.

8. DruckgieBRmaschine nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, daf® die Heizeinrichtung
(13) als Induktionsheizung oder als Gasheizung
ausgebildet ist.

9. DruckgieBmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da
der GieRBkolben (4) stirnseitig einen konischen
Ansatz (4a)} aufweist, dessen groer Durchmes-
ser kleiner als der Durchmesser des GieBkolbens
(4) ist.

10. DruckgieBmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daR
die Innenwandung des Saugrohres (6) mit einer
feuerfesten Isoliermasse (23) ausgekleidet oder
das Saugrohr (6) selbst aus einem solchen Mate-
rial hergestellt ist, wobei die Isoliermasse (23)
chemisch inert und mit einer geringeren Benetz-
barkeit gegen Aluminium-Legierungen ausgebil-
det ist.

11. DruckgieBmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daR
die Warmbhalteeinrichtung (9) unterhalb der Fiiil-
kammer (10) zwischen einer festen Aufspann-
platte (31) und dem Antrieb fiir den GieRkolben
(4) angeordnet ist.

12. Steuereinheit zur Regelung des Vakuums
bei einer Vorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dal der
Unterdruckaufbau im gesamten System mittels
eines Vakuum-MeRgerdtes mit einstellbaren
Schaltpunkten (berwacht und die Absaugmen-
ge iiber ein Regelventil entsprechend gesteuert
wird.

Claims

1. Die casting machine for producing low-gas,
low-oxide and low porosity castings, particularly
castings with an approximately 1 to -3 kg shot
weight from metals or their alloys with a mould
(14, 16) provided with a vacuum connection (17)
and a heat maintaining device (9), for the molten
metal, the heat maintaining device (9) being con-
nected by means of a suction pipe (6) provided
with a nozzle (7) to the loading chamber (10} , in
which there is a casting piston (4) fixed to a pis-
ton rod (21) for forcing the molten metal into the
mould (14, 16) and loading chamber (10) is sub-
ject to the action of vacuum, from a further vacu-
um connection, characterized in that as the fur-
ther vacuum connection, a bore (20) on piston
rod (21) is brought into the vicinity of the casting
piston (4) and terminates there in a ring duct (26)
of said casting piston (4).

2. Die casting machine according to claim 1,
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characterized in that the further vacuum connec-
tion (2) is provided with a vacuum vaive and the
latter is controllable prior to the bringing to-
gether of the two mould halves (14, 16)..

3. Die casting machine according to claims 1
or 2, characterized in that an interchangeable
throttle (7) is provided for adapting the speed of
the molten metal on passing from the heating
maintaining device (9} into the suction pipe (6).

4. Die casting machine according to claim 3,
characterized in that the interchangeable throt-
tle (7) is arranged in the lower end region (6a) of
suction pipe {6) and is made from a wear-resis-
tant, refractory material.

b. Die casting machine according to claims 3
or 4, characterized in that in cross-section, the
interchangeable throttle (7) has a diameter of 4
to 8 mm.

6. Die casting machine according to one of the
claims 3 to 5, characterized in that filter material
is arranged in suction pipe (6) in place of an
interchangeable throttle (7).

7. Die casting machine according to one of the
claims 1 to 6, characterized in that the suction
pipe (6) is equipped with a heating device (13),
which acts into the upper connecting-area (6b) of
suction pipe (6).

8. Die casting machine according to claim 7,
characterized in that the heating device (13) is
constructed as an induction or gas heating de-
vice.

9. Die casting machine according to one of the
claims 1 to 8, characterized in that the casting
piston (4) is frontally provided with a conical
shoulder {4a), whose large diameter is smaller
than the diameter of casting piston (4).

10. Die casting machine according to one of
the claims 1 to 9, characterized in that the inner
wall of suction pipe (6) is lined with a refractory
insulating material (23) or the suction pipe (6) is
itself made from such a material, the insulating
material (23) being chemically inert and having a
limited wettability with respect to aluminium al-
loys.

11. Die casting machine according to one of
the claims 1 to 10, characterized in that the heat
maintaining device (9) is arranged below the
loading chamber (10) between a fixed mould
clamping plate {31) and the drive for casting pis-
ton (4).

12. Control unit for regulating the vacuum in a
device according to one of the claims 1 to 11,
characterized in that the vacuum buildup in the
complete system is monitored by means of a
vacuum gauge with adjustable operating points
and the suction quantity is correspondingly con-
trolled by means of a regulating valve.

Revendications

1. Machine de moulage par injection destinée
a la fabrication de piéces moulées dépourvues
da gaz, porosités et oxydes, en particulier des
pieces moulées d’'une masse injectée utile d'en-
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viron 1 a 3 kg, constituées par des métaux ou
leurs alliages, comportant un moule (14, 16)
pourvu d'un raccordement (17) au vide et un dis-
positif (9) de conservation de la chaleur pour la
masse fondue, ce dispositif de conservation de
la chaleur (9) étant relié par un tube d‘aspiration
(6) pourvu d'un ajutage {7) & ia chambre de rem-
plissage (10), dans laquelle un piston d'injection
(4) fixé a une tige de piston (21) est destiné a
faire pénétrer la masse fondue dans le moule (14,
16) et le vide est appliqué a la chambre de rem-
plissage {10) par un autre raccordement au vide,
caractérisée en ce que cet autre raccordement
au vide est constitué par un conduit (20) dans la
tige de piston (21) s'étendant jusqu’a la zone du
piston d’injection (4) et s’y achevant par un canal
annulaire (26) dudit piston d'injection (4).

2. Machine selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que le second raccordement au vide (2)
comporte une soupape a vide et en ce que celle-
ci peut étre actionnée déja avant le rapproche-
ment des deux moitiés de moule (14, 16).

3. Machine selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisée en ce qu'elle comporte un dispositif
d’étranglement (7) interchangeable pour adapter
la vitesse de la masse métallique fondue, lors-
qu’elie passe du dispositif de conservation de la
chaleur (9) au tube d’aspiration (6).

4. Machine selon la revendication 3, caractéri-
sée en ce que le dispositif d'étranglement inter-
changeable (7) est disposé dans la zone termi-
nale inférieure (6a) du tube d’aspiration (6) et est
constituée par une matiére réfractaire résistante
al'usure.

b. Machine selon la revendication 3 ou 4, ca-
ractérisée en ce que I'étranglement interchan-
geable (7) présente, en section droite un diamé-
trede4 a8 mm.

6. Machine selon I'une des revendications 3 a
5, caractérisée en ce que l'étranglement inter-
changeable (7) est remplacé par une matiére fil-
trante dans le tube d’aspiration (6).

7. Machine selon 'une des revendications 1 &
8, caractérisée en ce que le tube d'aspiration (8)
comporte un dispositif de chauffage (13} qui agit
jusqu’a la zone de raccordement supérieure (6b)
du tube d'aspiration (6).

8. Machine selon la revendication 7, caractéri-
sée en ce que le dispositif de chauffage (13) est
réalisé sous la forme d'un dispositif de chauf-
fage par induction ou d'un dispositif de chauf-
fage a gaz.

9. Machine selon l'une des revendications 1 a
8, caractérisée en ce que le piston d'injection {4)
comporte sur sa face frontale un appendice
conique (4a) dont ie grand diamétre est inférieur
au diamétre du piston d’injection (4).

10. Machine selon I'une des revendications 1
a9, caractérisée en ce que la paroi intérieure du
tube d'aspiration (6) est revétue d'une masse
isolante réfractaire {23), ou bien le tube d'aspira-
tion (6) lui-méme est constitué par une telle ma-
tiére, la masse isolante (23) étant chimiquement
merte et présentant une mouillabilité redmte vis-

a-vis des alliages d"aluminium. :
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11. Machine selon I'une des revendications 1
a 10, caractérisée en ce que le dispositif de
conversation de la chaleur (9) est placé au-des-
sous de la chambre de remplissage (10} entre un
plateau de fixation fixe (31) et le mécanisme
d’entrainement du piston d'injection (4).

12. Groupe de commande destiné & régler le
vide dans une machine selon I'une des revendi-
cations 1 a 11, caractérisé en ce que I'établisse-
ment de la dépréssion dans I'ensemble du sys-
témé est contr6lé au moyen d'un vacuométre a
points d’enclenchement réglables et la quantité
a aspirer est commandée corrélativement au
moyen d’une soupape de réglage.



0051 310

16

1L 17

31

P
%
NN
AN
N2
(w
N
N\
s \
aluy .,,“0,. N
/ =N
RV

18

10

FIG. 1




0051 310

20a La

26
A\

FIG. 2

‘(::i::;.‘ i::::::’

17
29

21

33

28

FIG. 3

18



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

