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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein DruckgieRBverfahren
zur Herstellung von Gufstiicken aus Legierungen mit
thixotropen Eigenschaften mit einer Dosierung eines
vorgegebenen Schmelzevolumens aus einem Schmel-
zebehalter Uber eine Schmelzeleitung und einen
GielRgang in eine GieRkammer mit einem Giel3kolben
und einer Druckgielform, bei dem die in der Schmelze
entstehenden Primarkristalle granuliert werden, das
vorgegebene Schmelzevolumen abgekihlt, im elektro-
magnetischen Feld vermischt und in einem halberstarr-
ten Zustand eingepresst wird, wobei wahrend der Do-
sierung des vorgegebenen Schmelzevolumens die
Gielkammer an die DruckgieRform angedockt bleibt
sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens.

[0002] Ein Verfahren der eingangs genannten Art ist
aus der WO 97/21509 bekannt. Dabei wird in einem
Schneckenférderer ein vorgegebenes Schmelzevolu-
men unter kontrollierten Temperaturbedingungen in ei-
nen halberstarrten Zustand gebracht. In der Forder-
schnecke bilden sich hohe Scherkrafte aus, die die
Schmelze im thixotropen Zustand halten sollen. Zwi-
schen dem Ende oder Auslauf der Férderschnecke und
der Giellkammer befindet sich jedoch ein Totraum, der
bei der Formfillung nicht entleert wird, so daf} die darin
enthaltenen Materialreste zu Inhomogenitaten der nach
WO 97/21509 hergestellten GuBstlicke fiihren.

[0003] Der sogenannte "halberstarrte Zustand" ist
das Ergebnis einer Schmelzebearbeitung in der
GieRkammer.

[0004] Das Verfahren nach EP 0733 421 A1 fihrt zur
Granulation von im vorgegebenen Schmelzevolumen
entstehenden Primérkristallen. Nach Bearbeitung die-
ses Volumens durch Abkihlung und Rihren wird eine
Schmelze im halberstarrten Zustand in die
DruckgieRform gefllt.

[0005] Wird die GieRkammer aus dem GieRI&ffel mit
der Schmelze gefiillt, entsteht dort vom einfallenden,
flissigen Strahl nicht eine laminare, sondern eine tur-
bulente Stromung. Diese Fillungsart der Gief(kammer
fuhrt zu einer Gasaufnahme der Schmelze, die im
Gulstlick als Gasporositat zur Geltung kommt. Ferner
besteht die Notwendigkeit, die GieRkammer von der
DruckgieRform abzudocken, um die Gielkammer mit-
tels des GieBl6ffels mit der Schmelze zu fiillen. Dadurch
kann die Suspension nicht den erforderlichen homoge-
nen Zustand erreichen.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, das bekannte
Verfahren sowie die zur Durchfiihrung des Verfahrens
bekannten Vorrichtungen derart weiterzuentwickeln,
daR ein Erreichen des halberstarrten Zustandes unter
kontrollierten Bedingungen erméglicht wird, damit es als
schon metallische Suspension mit einer gleichmaRigen
Verteilung von fester Phase in die Giel(kammer einge-
fullt wird und von dort in den Formhohlraum der Druck-
giel3form eingepresst werden kann. Erfindungsgeman
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wird diese Aufgabe durch die in den Patentanspriichen
1 und 5 angegebenen Merkmalen geldst. Bei der Dosie-
rung des vorgegebenen Schmelzevolumens ist die
Giefl)kammer an die Druckgief3form angedockt und die
Schmelzedosierung erfolgt durch die Fiillung einer Be-
arbeitungskammer, die mittels einer Schmelzeleitung
und der GieRgénge mit einem Schmelzebehalter und
der GieRkammer verbunden ist und die mit einem Do-
sierkolben versehen ist. Vorteilhafterweise wird in der
Bearbeitungskammer ein geschlossenes Schmelzevo-
lumen bearbeitet.

[0007] Daraus ergeben sich die folgenden Vorteile:

- Wahrend der Durchfiihrung sowohl der Schmelze-
dosierung als auch Kammernfiillung ist die
GieBkammer nicht von der Druckgieform abge-
dockt, so dal} eine Gasaufnahme aus der Atmo-
sphare ausgeschlossen ist.

- Die Bearbeitungskammer schafft eine Mdglichkeit
das geschlossene Schmelzevolumen in der erfor-
derlichen Art zu bearbeiten und von gleichméaRigen
Bearbeitungs- und folglich Kristallisationsbedin-
gungen fur die vorgegebene Schmelzmenge vor
dem Einpressen zu erhalten.

- Das Vorhandensein eines geschlossenen Bearbei-
tungsraumes erlaubt eine je nach den Anforderun-
gen optimale Fillgeschwindigkeit.

- Die Formierung einer metallischen Suspension,
und zwar mit der vorgegebenen Menge fester Pha-
se, ihre gleichmalige Verteilung in einer metalli-
schen Matrix und mit granulierten Primarkristallen
wird im geschlossenen Raum dieser Kammer voll-
endet.

[0008] Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemafRien
Verfahrens besteht darin, dal® ProzefRformierung von
metallischer Suspension schon in der Schmelzeleitung
den Anfang nimmt. Daflr wird in die Schmelze auf die-
ser Strecke ein kihlendes Pulver eingefuhrt. Durch Er-
warmen und Schmelzen des Pulvers gelingt es, die
Temperatur des Schmelzevolumens zu reduzieren und
jene Temperatur zu erreichen, die fur den weiteren Pro-
zel erforderlich ist.

[0009] Es wurde erkannt, dal die Eigenschaften ei-
nes GulBstlickes als Ergebnis des Ablaufs des verhalt-
nismaRig raschen Kristallisationsprozesses in der
Schmelze zu sehen sind, der sich zwischen dem fiir jede
Legierung unterschiedlichen aber bekannten Tempera-
turintervall "Liquidus Solidus" abspielt. In diesem Tem-
peraturintervall wird aber nicht nur das kristalline "Ske-
lett" aufgebaut, sondern es ist auch der Verfahrensab-
schnitt - zusammen mit dem Temperaturintervall Uber-
hitzungs-Liquidenstemperatur - wo beim Aufbau des kri-
stallinen Gefliges des GuBstiicks die im geschmolze-
nen Metall vorhandenen Defekte in das kristalline Ge-
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fuge des GuRstuicks gepragt werden, die nach dem Er-
starren als Guf¥fehler erkannt werden. In erster Linie
handelt es sich dabei um Gasporositaten, Mikrolunker,
Seigerungen und andere physikalisch-chemische und
strukturelle Inhomogenitaten.

[0010] Die Untersuchung des Herstellungsproblems
von qualitativ verbesserten Guf3stliicken unter Beriick-
sichtigung des im bezeichneten Temperaturintervalls
ablaufenden Kristallisationsprozesses zeigte, dal} eine
beliebige Veranderung, eine Verletzung bzw. ein kurz-
fristiges Anhalten des Kristallisationsvorgangs zur Ver-
schlechterung des endgultigen Ergebnisses fiihrt. Es
wurde erkannt, da die gewahlten Kristallisationsbedin-
gungen nur fir ein geschlossenes Kristallisationsvolu-
men bewahrt werden kénnen. Dies ist fiir Druckgielver-
fahren aus Legierungen mit thixotropen Eigenschaften
und fir Druckgiefvorrichtungen von prinzipieller Be-
deutung. Die Formgebung des GuBstlickes wird im
Temperaturintervall "Liquidus-Solidus" aus dem Materi-
al durchgefiihrt, das schon die rheologischen Eigen-
schaften besitzt. Dabei pragt sich ein solches Material
aus, das das tatsachliche Potential des Werkstoffes wie-
derspiegelt und es bewahrt bei der Gefligeausbildung
die ganzen ProzeRbesonderheiten.

[0011] Durch den Einsatz eines rotierenden Magnet-
feldes wird das vorgegebene Schmelzevolumen mit
dem kuhlenden Pulver in der Schmelzeleitung ver-
mischt und die entstehende metallische Suspension so-
wohl in der Bearbeitungs- als auch in der GieRkammer
gerlhrt. Die Fullung der Druckgiefl3form erfolgt mit der
rotierenden metallischen Suspension. Der Vorzug die-
ser technologischen Ausgestaltung besteht darin, daf}
in der von Anfang an herausgebildeten metallischen
Suspension durch die Rotation im Magnetfeld die allge-
meine bzw physiko-chemische und strukturelle Homo-
genitét festgelegt ist und ihre thixotrope Eigenschaft bis
zum ProzeRende sichergestellt werden kann. DaR die
DruckgieRform mit der rotierenden metallischen Sus-
pension gefillt wird, ist von grundséatzlicher Bedeutung,
um die GuBstiicke méglichst endkonturnah durch die
bessere Formfillung zu erhalten.

[0012] Das erfindungsgemafie Verfahren schlielt al-
so den gesamten DruckgieRvorgang mit vier aufeinan-
derfolgenden Verfahrensphasen ein:

e die Abklhlung der Schmelze mittels des kiihlenden
Pulvers und die Vermischung im rotierenden Ma-
gnetfeld;

¢ die Fullung der Bearbeitungskammer mit der abge-
kiihiten Schmelze, die Granulation von entstehen-
den Primérkristallen, die Formierung der homoge-
nen metallischen Suspension mit den thixotropen
Eigenschaften und ihrer Rotation;

¢ den Transport der metallischen Suspension aus der
Bearbeitungskammer in die Giellkammer;
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e das Einpressen der rotierenden metallischen Sus-
pension.

[0013] Mit Hilfe einer besonderen Ausgestaltung wird
die ausgebildete homogene metallische Suspension
mittels des Dosierkolbens aus der Bearbeitungskam-
mer in die GieBkammer ausgestoRRen. Die Durchfih-
rung dieser Verfahrensphase erfolgt durch die entspre-
chende Positionierung des Dosierkolbens und des
Giel3kolbens in Bearbeitungs- und GieRkammer.
Dieser Prozefschritt und seine technische Umsetzung
gehdrt zu den wichtigsten Merkmalen des erfindungs-
gemafen Verfahrens.

Mittels der Verdnderung der Dosierkolbenposition in der
Bearbeitungskammer kann das vorgegebene Schmelz-
volumen variiert werden.

[0014] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung im Prinzip noch naher erldutert. Es zeigen

einen Querschnitt durch das Gief3- und Dosier-
system und die Bearbeitungskammer.

die Lage der Giel3- und Dosierkolben, bei der
das geschlossene Schmelzvolumen in der Be-
arbeitungskammer bis zur homoge nen, me-
tallischen Suspension vorbereitet wird.

die Lage der Giel3- und Dosierkolben, bei der
die metallische Suspension eingepref3t wird.
eine schematische Darstellung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens, nach dem die Be-
arbeitungskammer mittels Vakuum mit der
Schmelze eingefiillt werden kann.

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

[0015] BeiderinFig. 1 schematisch gezeigten Druck-
gieBmaschine ist ein Schmelzbehélter (1) vorgesehen,
der mittels einer Schmelzeleitung (2) und eines
GieRgangs (3) mit einer Bearbeitungskammer (4) ver-
bunden ist. Die Bearbeitungskammer (4) ist so in der
GieRkammer (5) montiert, daR ein Gielgang (6) zwi-
schen ihnen ausgestaltet ist. Jede der gezeigten Kam-
mern wird mit Dosier- (7) und GieRkolben (8) entspre-
chend versehen. Die Schmelzeleitung (2) ist auch mit
einer Pulverdosiervorrichtung (9) und einer elektroma-
gnetischen Ruhreinrichtung (10) ausgeristet, die um
Bearbeitungs- und GieRkammer ringférmig angeordnet
ist.

[0016] Aufdie zeichnerische Darstellungin Fig. 1 wird
insoweit verwiesen.

[0017] Die Schmelze (11) gelangt aus dem Schmelz-
behalter (1) mittels einer aufgehobenen Stopfenstange
(12) in die Schmelzeleitung (2), wo sie mit dem kiihlen-
den Pulver abgekuhlt wird. Wie gezeigt, kommt das Pul-
ver durch die Pulverdosiervorrichtung (9). Infolge des
Abkuhlungseffektes des eingefiihrten Pulvers liegt die
Temperatur der Schmelze im Bereich Liquidustempera-
tur. Das bedeutet, da die derart abgekiihlte Schmelze
bereits nach kurzer Zeit selbst Priméarkristalle "erzeugt”,
die sich wegen der Rotation im ganzen Volumen gleich-
maRig verteilen und globular kristalline Formen haben.
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Um die Vermischung dieser Substanzen zu erreichen,
wird schon auf der Schmelzeleitungsstrecke ein rotie-
rendes Magnetfeld (10) eingesetzt. Die rotierende, be-
arbeitete Schmelze flieRt in die Bearbeitungskammer
(4), die einen Dosierkolben (7) mit einer Ausgangsposi-
tion (P1-1) besitzt. Der Giel3gang (6) zwischen der Be-
arbeitungs- und Gieflkammer wird gleichzeitig mit dem
GielRkolben (8) abgeriegelt. Nachdem die Bearbei-
tungskammer (4) mit dem vorgegebenen Schmelzevo-
lumen eingefiillt ist, wird der GieRgang (3) zur Schmel-
zeleitung (2) mittels der Verschiebung des fiir Bearbei-
tungskammer (4) vorgesehenen Dosierkolbens (7) in
Position (P1-2) zugemacht. In der geschlossenen Kam-
mer wird der Bearbeitungsprozel} fortgesetzt bzw. die
schon abgekuhlte Schmelze wird mit dem magneti-
schen Feld (10) rotiert und bis zum Endzustand der ho-
mogenen metallischen Suspension (13) gebracht. Un-
terscheidungsmerkmale von diesem Zustand sind die
homogene Verteilung von exogenen und endogenen
kristallinen Formen in der thixotropen metallischen Ma-
trix, sowie das Abwesen von groben Temperaturfluktua-
tionen. Auf diese Weise tritt in der Bearbeitungskammer
(4), und zwar kurzfristig, die thixotrope Suspension auf,
deren Primarkristalle schon granuliert sind und das
Gulgebilde verfeinertist. In diesem Zustand wird sie mit
dem vorgesehenen fiur die Bearbeitungskammer (4) Do-
sierkolben (7) nach der Giellkammer (5) ausgestof3en
und dafir der GielRkolben (8) auf andere Position (P2-2)
versetzt, damit sich der GielRgang (6) befreien lalkt. Im
Fall des Druckgielvorgangs mit einer vertikalen Anord-
nung von Druckgieform (14) wird mit der nach unten
GielRkolbenversetzung ein entsprechender Raum in
GielRkammer (5) eingerichtet, um die homogene thixo-
trope metallische Suspension aufzunehmen. Danach
wird der GieRgang (6) mittels des Dosierkolbens (7) ab-
geriegelt (P1-3), um das Einpressen der metallischen
Suspension durch die GieRkolbenbewegung in der
GieRkammer (5) durchzusetzen. Die rotierende Einwir-
kung des Magnetfelds auf die metallische Suspension
wird dabei bis zum Ende des DruckgieRBverfahrens ge-
dauert und fiihrt dazu, dal® die Ausflllung von Druck-
giefl3form durch eine vorwarts rotierende Bewegung der
thixotropen metallischen Suspension vorgenommen
wird.

[0018] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist es
ebenso moglich, die Bearbeitungskammer so anzuord-
nen, um GufRstiicke mit einer waagerechten Anordnung
von DruckgieRform zu erzeugen, sowie die Bearbei-
tungskammer mittels Vakuum mit der Schmelze einzu-
fullen.

[0019] Erste Versuche mit dem erfindungsgemafien
Verfahren haben deutlich gezeigt, daf sich mit einer zu-
satzlichen und solchermafien angeordneten Bearbei-
tungskammer (4) die Funktionsfahigkeit des gesamten
Druckvorgangs betréchtlich erhéht und typische
Gul¥fehler wie Gasausschiisse, Lunker, strukturelle In-
homogenitat nicht auftreten sowie dal} dies nur durch
eine Isotropie von thixotropen Eigenschaften der metal-
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lischen Suspension sichergestellt wird.

Patentanspriiche

1.

DruckgieRverfahren zur Herstellung von GuRstik-
ken aus Legierungen mit thixotropen Eigenschaften
mit einer Dosierung eines vorgegebenen Schmel-
zevolumens aus einem Schmelzebehélter (1) Uber
eine Schmelzeleitung (2) und einen GieRgang (3)
in eine GieBkammer (5) mit einem GielRkolben (8)
und einer DruckgielRform (14), bei dem die in der
Schmelze entstehenden Priméarkristalle granuliert
werden, das vorgegebene Schmelzevolumen ab-
gekuhlt, im elektromagnetischen Feld (10) ver-
mischt und in einem halberstarrten Zustand einge-
presst wird, wobei wahrend der Dosierung des vor-
gegebenen Schmelzevolumens die GieRkammer
(5) an die DruckgieRform (14) angedockt bleibt,
dadurch gekennzeichnet,

daR

a) die Schmelzedosierung durch die Fillung ei-
ner Bearbeitungskammer (4) erfolgt, die mit der
GieRkammer (5) durch einen GieRgang (6) ver-
bunden und mit einem Dosierkolben (7) verse-
hen ist,

b) nachdem die Bearbeitungskammer (4) Gber
die Schmelzeleitung (2) gefullt ist, wird der
Gie3gang (3) durch Verschieben des Dosier-
kolbens (7) zugemacht,

c) die Abklhlung des vorgegebenen Schmel-
zevolumens mittels eines kihlenden Pulvers
erfolgt, woflr eine entsprechende Pulvermen-
ge durch eine Pulverdosiervorrichtung (9) in die
Schmelzeleitung (2) eingefiihrt wird,

d) durch Einsatz eines rotierenden Magnetfel-
des das vorgegebene Schmelzevolumen mit
dem kiihlenden Pulver in der Schmelzeleitung
(2) vermischt wird,

e) und die dadurch entstehende metallische
Suspension (13) sowohl in der Bearbeitungs-
kammer (4) als auch in der GieBkammer (5) bis
zum Zustand einer homogenen metallischen
Suspension (13) mit granulierten Primarkristal-
len und einer gleichmaRigen Verteilung von fe-
ster Phase gerihrt wird,

f) und die Fillung der DruckgieRform (14) wah-
rend des Einpressens in vorwarts rotierender
Bewegungsweise durch eine homogene thixo-
trope metallische Suspension (13) erfolgt.

DruckgieRverfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB in der Bearbeitungskammer (4) ein geschlos-
senes Schmelzevolumen bearbeitet wird.

DruckgieRverfahren nach einem der vorhergehen-
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den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die homogene metallische Suspension (13) mit
den thixotropen Eigenschaften mit dem Dosierkol-
ben (7) aus der Bearbeitungskammer (4) Uber den
GieRgang (6) zur GieRkammer (5) transportiert
wird.

DruckgieRverfahren nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der gesamte Druckgievorgang aus den vier
aufeinanderfolgenden Verfahrensphasen besteht,
die die folgende hauptséchliche ProzeRoperatio-
nen einschlielen:

- die Abkiihlung der Schmelze mittels des kih-
lenden Pulvers und Vermischung im rotieren-
den Magnetfeld (10);

- die Fillung der Bearbeitungskammer (4) mit
der abgeklhlten Schmelze, Granulation von
entstehenden Priméarkristallen, die Rotation
und die Formierung der homogenen metalli-
schen Suspension (13) mit den thixotropen Ei-
genschaften;

- der Transport der metallischen Suspension
(13) aus der Bearbeitungskammer (4) in die
GielRkammer (5);

- das Einpressen der metallischen Suspension
(13),

wobei die Durchfiihrung der obengenannten Ver-
fahrensphasen durch die entsprechende Positio-
nierung von Dosier- (7) und GieRRkolben (8) sowohl
in Bearbeitungs- (4) als auch in GieRkammer (5)
durchgesetzt wird.

DruckgieRvorrichtung zur Durchfihrung eines
DruckgieRverfahrens zur Herstellung von GuRstuk-
ken aus Legierungen mit thixotropen Eigenschaf-
ten, bestehend aus einer GieRkammer (5) mit
GielRkolben (8) und einer DruckgielRform (14), bei
der die Schmelze aus einem Schmelzebehalter (1)
Uber eine Schmelzeleitung (2) und einem GielRgang
(3) in eine Bearbeitungskammer (4) gelangt, die ei-
nen Dosierkolben (7) aufweist, wobei zwischen
Gielkammer (5) und Bearbeitungskammer (4) ein
GieRgang (6) angeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Schmelzeleitung (2) eine Pulverdosiervor-
richtung (9) aufweist und daf} die Schmelzeleitung
(2) mit einer elektromagnetischen Rihreinrichtung
(10) ausgerustet ist.

Claims

A pressure die casting process of producing cast-
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ings from alloys with thixotropic properties, by dis-
pensing a pre-determined melt volume from a melt
container (1) via a melt channel (2) and a casting
path (3) into a casting chamber (5) having a casting
piston (8) and a casting mould (14), wherein the pri-
mary crystals contained in the melt are granulated,
wherein the predetermined melt volume is cooled,
mixed in an electro-magnetic field (10) and pressed
in in a semi-solidified condition and wherein, while
the predetermined melt volume is dispensed, the
casting chamber (5) remains coupled to the casting
mould (14),

characterised in

a) that the predetermined melt volume is dis-
pensed by filing a processing chamber (4)
which is connected to the casting chamber (5)
by means of a casting path (6) and provided
with a dispensing piston,

b) that, after the processing chamber (4) has
been filled via the melt channel (2), the casting
path (3) is closed by displacing the dispensing
piston (7),

c) that the predetermined melt volume is
cooled by a cooling powder, for which purpose
a suitable quantity of powder is introduced into
the melt channel (2) by a powder dispensing
device (9),

d) that, by using a rotating magnetic field, the
predetermined melt volume is mixed with the
cooling powder in the melt channel (2),

e) that the resulting metallic suspension is
stirred both in the processing chamber (4) and
in the casting chamber (5) until a condition of a
homogeneous metallic suspension (13) with
primary crystals and a uniform distribution of
the solid phase has been reached, and

f) that the casting mould (14) is filled with a ho-
mogeneous thixotropic metallic suspension
(13) while the latter is being pressed in while
rotatingly moving forward.

A pressure die casting process according to claim 1,
characterised in

that a closed melt volume is processed in the
processing chamber (4).

A pressure die casting process according to any
one of the preceding claims,

characterised in

that the homogeneous metallic suspension (13)
with the thixotropic properties is transported by the
dispensing piston (7) from the processing chamber
(4) via the casting path (6) to the casting chamber

(5).

A pressure die casting process according to any
one of the preceding claims,
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characterised in

that the entire pressure die casting process con-
sists of the four successive process phases which
include the following main process operations:

- cooling the melt by means of the cooling pow-
der and mixing the melt with said powder in the
rotating magnetic field (10);

- filling the processing chamber (4) with the
cooled melt, granulating the primary crystals
which occur, and rotating the homogeneous
metallic suspension (13) and creating the thix-
otropic properties;

- transporting the metallic suspension (13) from
the processing chamber (4) into the casting
chamber (5);

- pressing the metallic suspension (13) into the
mould;

wherein the above-mentioned process phases are
carried out by suitably positioning the dispensing
piston (7) and the casting piston (8) both in the
processing chamber (4) and in the casting chamber

(5).

A pressure die casting device for carrying out a
pressure die casting process of producing castings
from alloys with thixotropic properties, consisting of
a casting chamber (5) with casting pistons (8) and
a casting mould (14), wherein the melt is guided
from a melt container (1) via a melt channel (2) and
a casting path (3) into a processing chamber (4)
comprising a dispensing piston (7), wherein be-
tween the casting chamber (5) and the processing
chamber (4), there is arranged a casting path (6),
characterised in

that the melt channel (2) comprises a powder dis-
pensing device (9) and that the melt channel (2) is
provided with an electro-magnetic stirring device
(10).

Revendications

Procédé de coulée sous pression pour la fabrication
de piéces coulées formées d'alliages possédant
des propriétés thixotropes, moyennant un dosage
d'un volume prédéterminé de masse fondue prove-
nant d'un récipient (1) de masse fondue, par l'inter-
médiaire d'une canalisation (2) pour la masse fon-
due, et une entrée de coulée (3) dans une chambre
de coulée (5) comportant un piston de coulée (8) et
un moule de coulée sous pression (14), selon lequel
on met sous forme de granulés les cristaux primai-
res apparaissant dans la masse fondue, qu'on re-
froidit la masse fondue prédéterminée, qu'on effec-
tue un mélange dans le champ magnétique (10) et
qu'on la comprime dans un état semi-rigide, et selon
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lequel pendant le dosage du volume prédéterminé
de la masse fondue, la chambre de coulée (5) reste
raccordée au moule de coulée sous pression (14),
caractérisé en ce que

a) le dosage de la masse fondue est réalisé par
remplissage d'une chambre de traitement (4),
qui est reliée a la chambre de coulée (5) par un
passage de coulée (6) et est pourvue d'un pis-
ton de dosage (7),

b) aprés que la chambre de traitement (4) a été
remplie au moyen de la canalisation (2) de la
masse fondue, on exécute le processus de
coulée (3) en déplagant le piston de dosage (7),
c) le refroidissement du volume prédéterminé
de la masse fondue s'effectue a l'aide d'une
poudre produisant un refroidissement, et a cet
effet on introduit une quantité correspondante
de poudre dans la canalisation (2) pour la mas-
se fondue, au moyen d'un dispositif (9) de do-
sage de la poudre,

d) en utilisant un champ magnétique tournant,
on mélange le volume prédéterminé de la mas-
se fondue a la poudre produisant un refroidis-
sement, dans la canalisation (2) pour la masse
fondue;

e) on agite la suspension métallique (13) ainsi
obtenue aussi bien dans la chambre de traite-
ment (4) que dans la chambre de coulée (5)
pour obtenir I'état d'une suspension métallique
homogéne (13) comportant des cristaux pri-
maires granulés et une distribution uniforme de
la phase solide, et

f) le remplissage du moule de coulée sous pres-
sion (14) est effectué pendant I'enfoncement
selon un mode de déplacement en rotation vers
I'avant, avec une suspension métallique homo-
géne thixotrope (13).

Procédé de coulée sous pression selon la revendi-
cation 1, caractérisé en ce

qu'on traite un volume fermé de masse fondue
dans la chambre de traitement (4).

Procédé de coulée sous pression selon I'une des
revendications précédentes, caractérisé en ce
qu'on transfére la suspension métallique homoge-
ne (13) possédant les propriétés thixotrope au pis-
ton de dosage (7) depuis la chambre de traitement
(4) dans la chambre de coulée (5) par l'intermédiai-
re du passage de coulée (6).

Procédé de coulée sous pression selon l'une des
revendications précédentes, caractérisé en ce
que lI'ensemble du procédé de coulée sous pres-
sion se compose de quatre phases opératoires suc-
cessives qui incluent les opérations principales sui-
vantes de traitement,
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- le refroidissement de la masse fondue s'effec-
tue au moyen de la poudre produisant un re-
froidissement et par mélange dans un champ
magneétique tournant (10);

- leremplissage de la chambre de traitement (4)
par la masse fondue refroidie, la granulation
des cristaux primaires qui apparaissent, la ro-
tation et la réalisation de la suspension métal-
lique homogéne (13) présentant les caractéris-
tiques thixotropes;

- le transport de la suspension métallique (13)
depuis la chambre de traitement (4) dans la
chambre de coulée (5);

- l'enfoncement de la suspension métallique
(13),

la mise en oeuvre des étapes opératoires indiquées
précédemment étant réalisée au moyen du posi-
tionnement correspondant du piston de dosage (7)
du piston de coulée (8) aussi bien dans la chambre
de traitement (4) que dans la chambre de coulée

(5).

Dispositif de coulée sous pression pour la mise en
oeuvre d'un procédé de coulée sous pression pour
fabriquer des piéces coulées formées d'alliages
ayant des caractéristiques thixotropes, constitué
par une chambre de coulée (5) comportant un pis-
ton de coulée (8) et un moule de coulée sous pres-
sion (14), dans lequel la masse fondue parvient de-
puis un récipient (1) pour la masse fondue par I'in-
termédiaire d'une canalisation (2) pour la masse
fondue et depuis un passage de coulée (3), pour
aboutir dans une chambre de traitement (4) qui
comporte un piston de dosage (7), un passage de
coulée (6) étant disposé entre la chambre de coulée
(5) et la chambre de traitement (4),

caractérisé en ce

que la canalisation (2) pour la masse fondue com-
porte un dispositif (9) de dosage de poudre et que
la canalisation (2) pour la masse fondue est équi-
pée d'un dispositif d'agitation électromagnétique
(10).
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Figur 4
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