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) Giess-Schmiede-Verfahren.

&) Das GieB-Schmiede-Verfahren zeichnet sich da-
durch aus, daB das Untergesenk (10) sowohl zum
Gieflen als auch zum Schmieden benutzt wird. Das
Untergesenk (10) bildet zusammen mit der oberen
Giepformhélfte (11) den GieBhohlraum (15,16) und
zusammen mit dem Obergesenk (12) die Schmiede-
form (15,17). Nach dem Verfahren k&nnen hochwer-
tige Metallteile mit hoher Formgenauigkeit und hoher
Festigkeit schnell und mit geringem maschinellen

Einsatz hergestellt werden.
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GieB-Schmiede-Verfahren

Die Erfindung betrifft ein GieB-Schmiede-Ver-
fahren nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs
1 sowie eine Vorrichtung zur Durchflhrung des
Verfahrens.

Formteile aus Nichteisen-Metallen (NE-Metal-
len), an die hinsichtlich der Korrosionsbestindig-
keit, der MaBhaltigkeit und der Festigkeit hohe An-
forderungen gestellt werden, wie z2.B. Formteile flir
Hydrauliksysteme, werden durch Schmieden in ei-
ner Schmiedepresse hergestellf. Als Vorformling
wird in der Regel ein Abschnitt aus stranggepref-
tem Material benutzt. Dieser Vorformling wird in
der Schmiedepresse zwischen Untergesenk und
Obergesenk zu dem gewlnschten Formteil ver-
formt. Nachteilig ist hierbei, daB die Form des
stranggepreften Materials hdufig in keiner Weise
auf die Form des herzustellenden Formteils abge-
stimmt ist, so daB wihrend des Schmiedevorgangs
komplexe Materialfllisse aufireten, wobei es vor-
kommen kann, daB sich eine ungleichméBige Mate-
rialverteilung oder Materialdichte einstelit. Bei die-
sem Verfahren, bei dem sin Rohling aus strangge-
prefitem Material durch Schmieden verformt wird,
besteht eine erhebliche Einschrénkung bei der Ma-
terialwahl darin, daf8 nur solches Material verwend-
bar ist, das flr das Strangpressen geeignet ist.

Bekannt ist ferner ein kombiniertes Gieg-
Schmiede-Verfahren (Prospekt "AUTOFORGE" der
Firma IWK Pressen GmbH). Bei diesem kombinier-
ten Verfahren werden die Vorformlinge nicht von
einem Materialstrang abgetrennt, sondern in einer
Giefform gegossen. Hierbei kann der Vorformling
besser an das herzustellende Formteil angepaBt
werden. Im Anschluff an den GieBSprozef erfolgt in
derselpben Maschine ein Umsstzen der Vorformlin-
ge in eine Schmiedepresse, in der eine Verdich-
tung und die endgliltige Formgebung des Formteiis
durch Schmieden staitfinden. Das bekannte Gief-
Schmiede-Verfahren hat den Nachteil, daB eine
aufwendige Maschine erforderlich ist, die die Vor-
formlinge nach dem Giefien aus der GieB-form
entnimmt und dann in die Schmiedepresse um-
setzt. Das Umsetzen-ist ein Vorgang, der einerseits
Zeit erfordert und andererseits eine aufwendige
Transportvorrichtung bendtigt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
GieBSchmiede-Verfahren der im Oberbegriff des
Patentanspruchs 1 angegebenen Art sowohl vom
Verfahrensablauf als auch von der maschinelien
Einrichtung her zu vereinfachen.

Die Ldsung dieser Aufgabe erfolgt erfindungs-
gemifB mit den im kennzeichnenden Teil des Pa-
tentanspruchs 1 angegebenen Merkmalen.

Nach der Erfindung wird eine der beim Gieflen
benutzte Formhiiften zugleich als Gesenk beim
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Schmieden benutzt. Dies bedeutet, daf flir die
Durchfiihrung des Verfahrens nur drei Formhalften
erforderlich sind, ndmlich eine Formhailfte, die so-
wohi beim GieBen als auch beim Schmieden be-
nutzt wird, eine GieAformhilfte und eine Schmiede-
formhélfts. Die GieBformhilfte und die Schmiede-
formhilfte werden abwechseind zusammen mit der
kombinierten ersten Formhélfte benutzt. Anstelle
der frilher flir das Giefen und das Schmieden
erforderlichen vier Formhélften werden bei dem
erfindungsgeméfen Verfahren nur drei Formhaiften
bendtigt. Von besonderem Vorteil ist ferner, daf
das Werkstlick nach dem GieBen in der kombinier-
ten ersten Formhilfte verbleibt und nicht umge-
setzt werden muB. Dabei ist zugleich sichergestelit,
daB das Werkstlick (der Vorformling) im Schmiede-
gesenk eine definierte Position einnimmt, so daf
die beim Schmieden auftretende Verformung in
definierter Weise reproduzierbar ablduft.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemé&fen Verfahrens zeichnet sich dadurch
aus, daB ein Untergesenk vorgesehen ist, das Be-
standteil einer Presse ist und das wahlweise entwe-
der mit einer oberen GieBformhélfte einen Gief-
Hohlraum bildet oder mit einem Obergesenk eine
Schmiedeform bildet. Ein solche Vorrichtung ent-
spricht in ihrem Aufbau grundsitzlich einer
Schmiedepresse, wobei lediglich sine Zustelivor-
richtung bendtigt wird, die bei hochgefahrenem
Obergesenk die obere GieBformhilfte seitlich in die
Maschine einflihrt und auf das Untergesenk ab-
senkt. Dies kann mit einem einfachen Manipulator
erfolgen, dessen Arm nur Bewegungen in zwei
Richtungen ausflihren mug.

Das erfindungsgemife Verfahren eignet sich
insbesondere flir die Verarbeitung von Aluminium-
legierungen zu korrosionsbestidndigen hochfesten
und maBgenauen Formteilen. Obwohl die untere
Formhélfte sowohl beim Giefen als auch beim
Schmieden benutzt wird und der Vorformling im
Bereich dieser unteren Formhilifte durch den Gieg-
vorgang bereits anndhernd seine entglltige Form
erhdit, findet beim Schmieden dennoch eine Mate-
rialverschiebung bzw. ein MaterialfluB in der unter-
en Formhiélite statt. Insbesondere wird wegen der
beim Schmieden erfolgenden Volumenverkleine-
rung eine Materialverdichtung bewirkt, die auch im
Bereich der unteren Formhdifte stattfindet. AuBer-
dem ist zu berlicksichtigen, daB beim Abkiihlen
nach dem Giefen sin Materialschwund eintritt, so
daB die Form des Vorformiings beim Schmiede
ohnehin nicht mehr volistdndig der betreffenden
Giefformhilfte  entspricht. Uberraschenderweise
werden die Materialverdichtung und die Ubrigen
durch das Schmieden erreichbaren Vorteile auch
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dann erreicht, wenn der Vorformling in der einen
Halite der Schmiedeform gegossen wurde. Die Vo-
lumenreduzierung der Schmiedeform gegeniiber
der GieBform ist hierbei natlrlich auf die obere
Formhélfte konzeniriert.

Ein besonderer Vorteil des erfindungsgemésen
Verfahrens besteht in der Energiesinsparung, da
die beim Giefen vorhandene Wirme zugleich flr
den Schmiedeproze8 mitbenutzt wird und keine
zusitzliche Erwdrmung flir das Schmieden erfor-
derlich ist.

Das Verfahren eignet sich auch flUr die Verar-
beitung von Metallen oder Legierungen, die Ver-
stdrkungsfasern enthaiten.

Im folgenden werden unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen Ausflihrungsbeispiele der Erfin-
dung néher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Darsteliung des Gie-Schmiede-
Verfahrens,

Fig. 2 eine Darstellung des gleichen Verfah-
rens mit angewandelten Formen,

Fig. 3 das Verfahren mit Einsatz von Kernen
und

Fig. 4 mehrere gleichzeitig hergestellte Vor-
formlinge.

Gemdp Fig. 1 ist ein Untergesenk 10 vorgese-
hen, das wahlweise mit der oberen GieSformhilfte
11 oder mit dem Obergesenk 12 einen Formhohi-
raum bildet. Das Untergesenk 10 ist in einer (nicht
dargesteliten) Presse fest angeordnet, wéhrend das
Obergesenk 12 an dem Pressenstfel befestigt ist
und auf das Untergesenk 10 herabgeprefit werden
kann. Die obere GieBformhiifte 11 kann zum Ent-
formen ein Stlick in vertikaler Richtung bewegt
(Pfeil 13) und dann seitlich aus dem Bereich der
Schmiedepresse herausbewegt (Pfeil 14) werden.
Die Wartestellung der oberen Giefformhilifte 11 ist
in Fig. 1 mit 11a bezeichnet.

Die Hohlraumhilfte 15 des Untergesenks 10
entspricht in ihrer Form dem herzustellenden
Formteil. Die HohlraumhZlifte 16 der oberen GieB-
formhilfte 11 ist dem her zustellenden Formteil nur
grob angepaBt, so daB bei der Schmiedeverfor-
mung noch ein Umformvorgang erforderlich ist, um
die endgliltige Form des Formtsils zu erreichen.
AuBerdem soll beim Schmieden noch eine Verdich-
tung erfoigen, so daB der in der GieBformhélfte 11
enthaltene Hohiraum 16 ein gréBeres Volumen hat
als der im Obergesenk 12 enthaltene Hohlraum 17.
Die Hohirdume 15 und 17 bilden zusammenge-
nommen exakt die Form des herzusteflenden
Formteils.

In Fig. 1 ist der Fall dargestellt, dag die Gie8-
formhélfte 11 auf dem Untergesenk 10 sitzt, so das
beide gemeinsam eine Giefkokillle bilden. An dem
Untergesenk 10 ist ein Stutzen 18 befestigt, der
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aufragt und zusammen mit der oberen Gieffform-
hdlfte 11 den Giefkanal 19 bildet. In der oberen
GieBformhilfte 11 sind, wie Ublich, Entlliftungs&ff-
nungen vorgesehen. ’

Die GieBtemperatur, bei der das fllissige Metall
in die GieBform 10,11 eingeflilt wird, liegt typi-
scherweise bei 700 bis 740 °C. Die beiden Form-
hilften 10 und 11 werden durch (nicht dargestelite)
Heiz-Kiihl-Vorrichtungen auf einer konstanten Tem-
peratur von ca. 200 ' C gehalten. Etwa 5 bis 10
Sekunden nach dem Nachflillen der Schmeize in
die Giefform 10,11 hat das Metall die Schmiede-
temperatur von 400 bis 450 ° C erreicht. Die obere
GieBformhilfte 11 wird nun abgenommen und bei-
seite bewegt und auf den im Untergesenk 10 ver-
bliebenen Rohling wird das Obergesenk abgesenki,
das zusammen mit dem Untergesenk 10 die
Schmiedeform bildet.

Im Anschluf an das Schmieden braucht das
fertige Werkstlick nur noch entgratet zu werden.

Fig. 2 zeigt ein Beispiel, bei dem mit dem
Verfahren ein Hohlkdrper hergestellt wird. Hierbei
hat die obere Giefformhélfte 11 einen Ansatz 20,
der in den unteren GieBhohlraum 15 hineinragt und
diesen teilweise ausfllli. Es wird also bereits ein
hohler Rohling erzeugt. Das Obergesenk 12 ist mit
einem Dorn 21 versehen, dessen Volumen grofBer
ist als dasjenige des Ansatzes 20, so daB der Dorn
21 den Hohlraum des gegossenen Rohlings noch
aufweitet und vergréfert, wihrend der Rohling im
Ubrigen im wesentlichen an dem unteren Gesenk
10 abgestiitzt ist.

Fig. 3 zeigt, daB es mdglich ist, bei dem erfin-
dungsgemifen Verfahren auch GieSkerne 22,23 zu
verwenden. Die jeweils an einem verschiebbaren
Halter 24,25 befestigten Kerne 22,23 ragen durch
Offnungen 26 hindurch in den Formhohiraum. Ent-
sprechende Offnungen bzw. Halbdffnungen sind
sowohl in der Giefformhélfte 11 als auch im Ober-
gesenk 12 vorhanden, so daB die Kerne 22,23
sowohl beim GieBen ais auch beim Schmieden in
den Formhohlraum hineinragen. Zum Entformen
kénnen die Kerne 22,23 axial aus der Form heraus-
gezogen werden.

Fig. 4 zeigt ein Formstlick 27, bei dem mehre-
re Formteile 28 zusammen mit einem nur fUr die
Herstellung bendtigten Skelett 29 durch Giefien
und Schmieden hergestellt worden sind. Im An-
schiuf an den Schmiedevorgang wird das Skeleit
29 von den fertigen Formteilen 28 entfernt. Auf
diese Weise k&nnen insbesondere kisinformatige
Formstlicke in gréBerer Teil gleichzeitig hergestellt
werden.
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Anspriiche

1. GieB-Schmiede-Verfahren zur Herstellung
von Formteilen aus NE-Metall, bei dem gin form-
stabiler Vorformling in einer GieSform durch Gieflen 5
hergestellt wird und anschliefend eine Schmie-
deumformung des Vorformlings erfolgt,
dadurch gekennzeichnet,
dafl der Vorformling nach dem GieBen in siner der
Formhilften der Giefiform verbleibt und daB diese 10
Formhilifte als eines der Gesenke beim Schmieden
benutzt wird, wobei flir ‘'den Schmiedevorgang die
gine der zum Giefen benuizten Formhdiften durch
mindestens ein Gesenk ersetzt wird.

2. GieB-Schmiede-Verfahren nach Anspruch 1, 15
dadurch gekennzeichnetf, daB die sowohl fiir das
Gielen als auch flr das Schmieden benutzte
Formhilfte das Untergesenk ist.

3. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 20
zeichnet, daB ein Untergesenk (10) vorgesehen ist,
das wahlweise mit einer oberen Giefformhilfte (11)
einen GieBhohlraum (15,16) und mit einem Oberge-
senk {12) sine Schmiedeform (15,17) bildet, wobei
das Volumen der Schmiedeform (15,17) kleiner ist 25
ais dasjenige des GieShohlraums (15,186).

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Untergesenk (10) und die
obere GieBformhilfte (11) auf einer erheblich unter
der Schmiedetemperatur liegenden Temperatur ge- 30
haiten sind. )
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