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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Gussstiicken aus einer Legierung durch

Spritzgiessen

Zur Herstellung von Gussstlicken aus einer Le-

gierung werden wenigstens zwei teilchenférmige metal-
lische Materialien unterschiedlicher Zusammensetzung
als Gemisch der Materialzufuhréffnung eines Schnek-
kenextruders zugefiihrt, in dem sie zumindest teilweise
aufgeschmolzen und aus einer Speicherzone liber eine

Duse ausgestossen werden.

Die Temperatur des

Schneckenextruders an der Materialzufuhréffnung wird
unter dem Schmelzpunkt bzw. der Solidustemperatur
der metallischen Materialien gehalten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und Vorrichtung zur Herstellung von Gussstlicken aus
einer Legierung durch Spritzgief’en nach dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1. Sie hat auch eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens zum Gegenstand.
[0002] Ein derartiges Verfahren ist bereits bekannt
(DE 199 07 118 C1). Dabei wird das eine teilchenférmi-
ge metallische Material, z. B. eine Magnesiumlegierung,
das die Hauptkomponente bildet und dendritische Ei-
genschaften aufweist, der Materialzufuhréffnung am
forderaufwartigen Ende der Schnecke einer Thi-
xospritzgieRmaschine zugefihrt, wéhrend das andere
metallische Material, z. B. Zink oder eine AlZn-Legie-
rung férderabwarts eingespeist wird. In dem Schnek-
kenextruder wird die Magnesiumlegierung Gber ihre So-
lidustemperatur erwarmt, damit sie in der Speicherzone
in einen thixotropen Zustand vorliegt. Wenn ein niedrig
schmelzendes Metall, wie Zink, dem Schneckenextru-
der vor der Speicherzone zugefiihrt wird, schmilzt es,
ohne sich mit der noch festen Magnesiumlegierung ho-
mogen vermischen zu kénnen. Zudem treten kaum be-
herrschbare Abdichtungsprobleme an der Stelle der
Zinkeinspeisung auf.

[0003] Die Herstellung von Gussstlicken in grof3en
Stlickzahlen aus Legierungen erfolgt im allgemeinen
durch Druckguss. Die Legierung wird dazu in Form von
Giessmasseln eingesetzt, die durch konventionelle
Schmelzmetallurgie aus den Legierungskomponenten
erhalten werden.

[0004] Fir den Druckguss muss die gewlinschte Le-
gierung also zweimal aufgeschmolzen werden, ndmlich
einmal zur Herstellung der Giellmasseln und zum an-
deren in der Druckgussanlage. Bei einer Reihe von Le-
gierungselementen ergeben sich zudem Probleme,
durch die die Einhaltung der nominalen Legierungszu-
sammensetzung schwierig oder gar ausgeschlossen
ist. Soist durch das Abbrandproblem die Anwendbarkeit
von Legierungselementen begrenzt, die eine hohe Sau-
erstoffaffinitat besitzen, z. B. Ca, Si, Hf, Y oder Cer. Glei-
ches gilt fir Legierungselemente, die durch ihren hohen
Dampfdruck die Tendenz haben, abzudampfen, z. B.
Zn. Andere Legierungselemente sind nur begrenzt oder
gar nicht im Basismetall 16slich, sodass sie aufschwim-
men oder zu Boden sinken. So sind z. B. Zirkon, Titan
und Silizium in Magnesium kaum I8slich und Eisen,
Chrom, Molybdan, Vanadium, Beryllium und Bor unlds-
lich. Andere Legierungselemente, auch |8sliche, mit ei-
nem hohen Atomgewicht, insbesondere solche mit ei-
nem um ein vielfaches héheren Atomgewicht als das
des Basismetalls, neigen zur Schwerkraftseigerung, z.
B. Zn. Eine weitere Limitierung stellt beim Druckguss
die Eigenschaft mancher Legierungselemente, z. B. von
Kalzium, dar, die Warmrissneigung zu erhéhen.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, ein einfach
durchzufiihrendes Verfahren und eine Vorrichtung zur
Herstellung von Gussteilen aus den unterschiedlichsten
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Legierungen zur Verfligung zu stellen.

[0006] Dies wird erfindungsgemaf durch das im An-
spruch 1 gekennzeichnete Verfahren bzw. die im An-
spruch 11 gekennzeichnete Vorrichtung erreicht. In den
Unteranspriichen sind vorteilhafte Ausgestaltungen des
erfindungsgemafen Verfahrens und der erfindungsge-
maRen Vorrichtung wiedergegeben.

[0007] Fiirdas erfindungsgemaRe Verfahren kann ei-
ne handelstbliche ThixospritzgieRmaschine verwendet
werden, bei der die Schnecke das Materialgemisch zu
einer Speicherzone fordert, in der die gebildete Legie-
rung mit der Schnecke, die dazu axial hin- und herver-
schiebbar ausgebildet ist, durch die Dise in das Spritz-
werkzeug mit dem Formhohlraum ausgestofen wird.
Das Gehéause der ThixospritzgieRmaschine wird durch
eine Heizung, beispielsweise Heizbander, auf die erfor-
derliche Temperatur erwarmt, um die metallischen Ma-
terialien zumindest teilweise aufzuschmelzen.

[0008] Die wenigstens zwei teilchenférmigen metalli-
schen Materialien kdnnen zwei unterschiedliche Legie-
rungen oder eine Legierung und ein unlegiertes (reines)
Metall oder zwei unlegierte (reine) Metalle sein. Unter
Metallen sind dabei auch Halbmetalle zu verstehen, wie
Bor oder Silizium.

[0009] Der teilweise geschmolzene Zustand, den die
Legierung durch Erwadrmung und Scherung mit der
Schnecke in der Speicherzone aufweist, kann dadurch
erreicht werden, dass die als metallisches Material ver-
wendete Legierung auf eine Temperatur zwischen der
Solidus- und der Liquidustemperatur erwarmt wird, oder
falls z. B. zwei unlegierte gegenseitig unldsliche Metalle
mit unterschiedlichen Schmelzpunkten verwendet wer-
den, dass nur das Metall mit dem niedrigeren Schmelz-
punkt aufgeschmolzen wird. Erfindungsgeman kénnen
die wenigstens zwei metallischen Materialien auch vol-
lig aufgeschmolzen werden, d. h. die als metallisches
Material eingesetzte Legierung kann auch Uber die Li-
quidustemperatur erwarmt, bzw. wenn als metallisches
Material reine unlegierte Metalle verwendet werden,
kdénnen die Metalle auch ganz aufgeschmolzen werden.
[0010] Die teilchenférmigen Materialien, die als Gra-
nulat oder Pulver eingesetzt werden, werden erfin-
dungsgeman als Gemisch der Materialzufuhréffnung in
dem Gehause des Schneckenextruders am foérderauf-
wartigen Ende der Schnecke zugefihrt.

[0011] Da z. B. durch eine unterschiedliche Teilchen-
grélRe und/oder eine unterschiedliche Dichte der metal-
lischen Materialien eine Entmischung im Vorratsbehal-
ter eintreten kann, werden separate Vorratsbehalter fir
die metallischen Materialien verwendet, aus denen die
metallischen Materialien der Materialzufuhréffnung im
Gehause des Extruders getrennt so zudosiert werden,
dass sie sich erst an der Materialzufuhréffnung vermi-
schen.

[0012] Das heilt, es ist nur eine Zufuhréffnung in dem
Gehause des Schneckenextruders vorhanden, (iber die
die metallischen Materialien dem Extruder zugefiihrt
werden.
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[0013] Denn separate Zufuhréffnungen haben den
Nachteil, dass die Materialien zeitlich versetzt der
Schnecke zugefiihrt werden, also das eine Material den
rinnenférmigen Schneckengang belegt, bevor das zwei-
te Material zudosiert wird.

[0014] Durch die erfindungsgemafe gleichzeitige Zu-
dosierung der Materialien an einer einzigen Zufuhroff-
nung wird das Gemisch sozusagen in situ erzeugt, so-
dass keine Entmischungsphanomene auftreten kon-
nen, ebenso wenig ein zeitlicher Versatz mit den daraus
resultierenden Vermischungsproblemen. Auf diese
Weise lassen sich nach dem erfindungsgemafien Ver-
fahren exakt reproduzierbare Legierungen herstellen.
[0015] Die wenigstens zwei metallischen teilchenfor-
migen Materialien weisen vorzugsweise eine dhnliche
Form und GréRenverteilung auf. So sollte der mittlere
Teilchendurchmesser des einen Materials von dem des
anderen nicht mehr als 1:5 bis 5:1 abweichen, um einer
Entmischung vorzubeugen.

[0016] Die Temperatur des Schneckenextruders an
der Materialzufuhréffnung, d. h. des Gehauses und der
Schnecke in diesem Bereich, wird bei Zufuhr von we-
nigstens zwei Legierungen unter der Solidustemperatur
der Legierungen, bei Zufuhr von wenigstens einer Le-
gierung und wenigstens einem Metall unter der Solidu-
stemperatur der Legierung und unter der Schmelztem-
peratur des Metalls und bei Zufuhr von wenigstens zwei
Metallen unter der Schmelztemperatur der Metalle ge-
halten. Damit wird das feste Gemisch homogen im Ex-
truder verteilt aufgeschmolzen.

[0017] Die Temperatur des Schneckenextruders kann
von der Materialzufuhréffnung zur Diise hin ansteigen.
Sie kann jedoch vor der Speicherzone auch héher als
in der Speicherzone sein. So wird die Speicherzone vor-
zugsweise auf einer Temperatur gehalten, die der opti-
malen Spritztemperatur entspricht, die jedoch auch
niedriger als die Temperatur zum Aufschmelzen liegen
kann.

[0018] Im allgemeinen stellt ein metallisches Material
die Hauptkomponente und das wenigstens andere me-
tallische Material die Nebenkomponente dar. Die Haupt-
komponente kann Magnesium oder eine Magnesiumle-
gierung sein, z. B. AZ91, AM60 oder AS41.

[0019] Das erste Material, aus der die Hauptkompo-
nente gebildet wird, kann Uber ein Dosiereinrichtung,
vorzugsweise eine Dosierschnecke, der Materialzufuhr-
o0ffnung aus einem Aufgabetrichter oder dergleichen
Vorratsbehalter zugeflihrt werden. Dem Vorratsbehalter
kann dieses Material beispielsweise mit einem Saugfor-
dergerat zugefiihrt werden. Die Férderkennlinie der Do-
sierschnecke, d. h. der Massenstrom dieses Materials
in Abhangigkeit von der Schneckendrehzahl muss zur
Bestimmung der zuzudosierenden Menge ermittelt wer-
den.

[0020] Beidem zweiten Material, also der Nebenkom-
ponente kann es sich z. B. um ein Reinelement handeln.
Das zweite Material kann gleichfalls aus einem Aufga-
betrichter oder dergleichen Vorratsbehalter Gber eine
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Dosiereinrichtung, vorzugsweise ein Schneckendosie-
rer oder ein Kammerdosierer, der Materialzufihréffnung
zugefiuhrt werden. Die Forderkennlinie dieser zweiten
Dosiereinrichtung muss gleichfalls ermittelt werden.
[0021] Durch ein Inertgas, das der Materialzufuhroff-
nung zugefiihrt wird, wird der Zutritt von Luft in den
Schneckenextruder verhindert. Dazu kann an der Ma-
terialzufuhroéffnung ein Ansatz vorgesehen sein, der mit
einer Inertgaszufilhrung versehen ist, um den Ansatz
mit Inertgas zu fillen. Als Inertgas wird vorzugsweise
Argon verwendet, da es eine héhere Dichte als Luft auf-
weist und damit die Luft aus dem Ansatz verdrangt.
[0022] Der Ansatz kann dazu, bis auf die Inertgaszu-
fuhrung und die Austritts6ffnungen der Dosiereinrich-
tungen geschlossen ausgebildet sein.

[0023] Mit dem erfindungsgemaflen Verfahren kén-
nen auch Legierungselemente zulegiert werden, die
beim herkdmmlichen schmelzmetallurgischen Verfah-
ren zu Abbrandproblemen aufgrund der hohen
Schmelztemperatur und/oder der hohen Sauerstoffaffi-
nitat fihren, beispielsweise Kalzium, Silizium, Hafnium,
Yttrium und Cer. Die Sauerstoffaffinitat des zulegierten
metallischen Materials kann gréRer als die von Magne-
sium sein. Die Sauerstoffaffinitat eines Metalls ent-
spricht im allgemeinen dessen Normalpotenzial in der
Spannungsreihe. Erfindungsgemal kénnen ohne wei-
teres Legierungselemente mit einem Normalpotenzial
zulegiert werden, das negativer als -2 Volt ist, insbeson-
dere Legierungselemente mit einem Normalpotenzial,
das negativer als das von Magnesium (-2,37 V) ist, bei-
spielsweise Kalzium, Hafnium, Yttrium oder Cer. Des-
gleichen kdnnen Legierungselemente mit einem hohen
Schmelzpunkt von mehr als 1000°C zulegiert werden,
beispielsweise Silizium.

[0024] Ferner kdnnen erfindungsgemal Legierungs-
elemente zulegiert werden, die durch ihren hohen
Dampfdruck die Tendenz haben, abzudampfen, z. B.
Natrium, Kalium, Zink. So hat Zink z. B. einen Dampf-
druck von etwa 100 mbar bei 620°C und etwa 1000
mbar bei 900°C. Erfindungsgemal kénnen also ohne
weiteres Legierungselemente mit einem Dampfdruck
von mehr als 10 mbar bei 600°C oder von mehr als 100
mbar bei 900°C eingesetzt werden. So kann das zule-
gierte metallische Material bei einer Temperatur, bei der
sich die Hauptkomponente im teilflissigen oder flissi-
gen Zustand befindet, einen héheren Dampfdruck als
Magnesium aufweisen. Auch ist es erfindungsgemaf
moglich, Legierungselemente zu verwenden, die nur
begrenzt oder gar nicht in dem Basismetall I16slich sind,
sodass sie aufschwimmen oder zu Boden sinken. So
kénnen Magnesium als Basismetall z. B. Zirkon, Titan
und Silizium zulegiert werden, die bis zu einer in der
Schmelzmetallurgie ublichen Temperatur von 1000°C
eine Loslichkeit von deutlich weniger als 10 Gew.% in
geschmolzenem Magnesium besitzen, ferner Eisen,
Chrom, Molybdan, Vanadium, Beryllium und Bor, die in
Magnesium unléslich sind.

[0025] Ferner kdnnen erfindungsgemaf Legierungs-
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elemente, auch |6sliche, mit einem hohen Atomgewicht,
insbesondere solche mit einem um ein vielfaches hdohe-
ren Atomgewicht als das Basismetall verwendet wer-
den, ohne dass eine Schwerkraftseigerung auftritt. Je
nach Zahl der durch metallographische Untersuchung
feststellbaren Phasen bzw. Gefligebestandteile kénnen
erfindungsgemaf einphasige (homogene) oder mehr-
phasige Legierungen entstehen.

[0026] Da erfindungsgemaR die Legierung mit einer
niedrigeren Temperatur dem Werkzeug zugefiihrt wer-
den kann als beim Druckguss, wird die Warmrissnei-
gung und die Tendenz der Legierung zu kleben, die ins-
besondere durch bestimmte Legierungselemente, wie
z. B. Kalzium, hervorgerufen wird, herabgesetzt.
[0027] Wenn Magnesium oder eine Magnesiumlegie-
rung als Hauptkomponente verwendet wird, kdnnen da-
mit erfindungsgemalf Legierungen auf Magnesiumba-
sis ohne die in der Schmelzmetallurgie bestehenden Li-
mitierungen mit folgenden Legierungselementen als
Nebenkomponenten hergestellt werden: Alkali- und
Erdalkalimetalle, z. B. Natrium, Kalium, Lithium, Stron-
tium, Beryllium und Kalzium, Elemente der Gruppe 2B
des Periodensystems, wie Zink, der Gruppe 3, wie Bor,
der Gruppe 3A, wie Yttrium oder die Lantaniden, wie
Cer, der Gruppe 4, wie Silizium, der Gruppe 4A, wie Ti-
tan, Zirkon oder Hafnium, der Gruppe 5A, wie Vanadi-
um, der Gruppe 6A, wie Chrom oder Molybdén, sowie
Eisenmetalle, insbesondere Eisen.

[0028] Bei dem erfindungsgeméafien Verfahren bildet
im allgemeinen das eine metallische Material die Haupt-
komponente, wahrend das wenigstens eine andere me-
tallische Material die Nebenkomponente bildet. Der Ge-
wichtsanteil der Hauptkomponente betragt mindestens
50 %, vorzugsweise 80 % und mehr der hergestellten
Legierung.

[0029] Die Maximaltemperatur des Schneckenextru-
ders wird so eingestellt, dass sie bei einer Legierung als
Hauptkomponente oberhalb der Solidustemperatur, ins-
besondere zwischen der Solidus- und der Liquidustem-
peratur der Legierung liegt und bei einem reinen Metall
als Hauptkomponente oberhalb des Schmelzpunkts
des Metalls.

[0030] Vorzugsweise weist die Hauptkomponente ei-
ne Solidustemperatur oder einen Schmelzpunkt auf, der
unterhalb der Solidustemperatur oder dem Schmelz-
punkt der wenigstens einen Nebenkomponente liegt.
[0031] Wenn die Nebenkomponente in der Haupt-
komponente l6slich ist, wird erfindungsgemaR der
Schneckenextruder auf eine Temperatur oberhalb der
Solidustemperatur bzw. der Schmelztemperatur der
Hauptkomponente erwarmt und damit die Nebenkom-
ponente in der Hauptkomponente geldst. Aufgrund der
starken Durchmischung im Schneckenextruder kann er-
findungsgemaf auch mit einer hochschmelzenden Ne-
benkomponente bei einer relativ niedrigen Betriebstem-
peratur des Schneckenextruders eine homogene, ein-
phasige Schmelze erhalten werden.

[0032] So kann z. B. bei einer Temperatur des
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Schneckenextruders von 600 bis 620°C mit einer Ma-
gnesiumlegierung als Hauptkomponente und Kalzium
als Nebenkomponente nach dem erfindungsgemafen
Verfahren eine Magnesiumlegierung mit Kalzium erhal-
ten werden, obgleich der Schmelzpunkt von Kalzium
840°C betragt. Damit ist zudem ein sehr hoher Gehalt
des Kalziums in einer Magnesiumlegierung von z. B. 10
Gew.% oder mehr herstellbar.

[0033] Die nachstehenden Beispiele dienen der wei-
teren Erlduterung der Erfindung.

Beispiel 1

[0034] Der Materialzufuhréffnung eines Schnecken-
extruders werden mit einer Dosierschnecke jeweils 95
Gewichtsteile einer Magnesiumlegierung AMG60, als
Granulat der Qualitat TIX06 und 5 Gewichtsteile Zink
als kugelférmiges Granulat mit einer TeilchengréfRe von
< 2 mm zudosiert. Die Temperatur des Gehauses des
Extruders wurde forderabwartig von der Zufuhréffnung
auf maximal 620° eingestellt. Es wurde eine homogene
einphasige Schmelze erhalten, d. h. das Zink hatte sich
in der Flissigphase der Gberwiegend aufgeschmolze-
nen Magnesiumlegierung homogen geldst.

Beispiel 2

[0035] Das Beispiel 1 wurde wiederholt, aulRer dass
90 Gewichtsteile der Magnesiumlegierung und 10 Ge-
wichtsteile Zink verwendet wurden. Es wurde ebenfalls
eine homogene einphasige Legierung erhalten.

Beispiel 3

[0036] Das Beispiel 1 wurde wiederholt, aul3er dass
97 Gewichtsteile der Magnesiumlegierung und 3 Ge-
wichtsteile Kalzium verwendet wurden. Es wurde eine
homogene einphasige Legierung erhalten, die sich
durch hohe Kriechfestigkeit auszeichnet.

[0037] Nachstehend ist eine Ausflihrungsform der er-
findungsgemafRen Vorrichtung anhand der Zeichnung
beispielhaft naher erlautert, deren einzige Figur sche-
matisch eine teilweise geschnittene Ansicht eines
Schneckenextruders zum Thixospritzgiel3en zeigt.
[0038] DerSchneckenextruderweist danachin einem
Gehause 1 eine Schnecke 2 auf, die durch eine An-
triebseinheit 3 angetrieben wird. Ferner ist ein Druck-
speicher 4 vorgesehen, durch den die Schnecke 2 mit
einem nicht dargestellten Kolben axial hin- und herge-
schoben werden kann. In der Zeichnung ist die Schnek-
ke 2 in der Position nach dem AusstoRRen der Legierung
aus der Speicherzone dargestellt. Wenn die Schnecke
zurlickgezogen ist, entsteht zwischen ihr und der Duse
5 die Speicherzone, in der sich die Legierung sammelt,
die Uber die Duse 5in den Formenhohlraum 6 des Werk-
zeugs 7 ausgestoflen wird, um das nicht dargestellte
Gussstlick zu bilden.

[0039] Das Gehause 1 weist an dem forderaufwarti-
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gen Ende der Schecke 2 eine Materialzufihréffnung 8
auf, die mit einem stutzenférmigen Ansatz 9 versehen
ist, der an seinem von der Zufuhréffnung 8 abgewand-
ten Ende verschlossen ist.

[0040] An den Ansatz 9 sind zwei Dosierschnecken
10, 11, angeschlossen. Mit der einen Dosierschnecke
10 wird von einem Aufgabetrichter 12 das metallische
Material A der Materialzufiihréffnung 8 zudosiert. Mit ei-
nem Saugférdergerat 13 wird es dem Aufgabetrichter
12 zugefihrt. Mit der anderen Dosierschnecke 11 wird
das metallische Material B von einem Aufgabetrichter
14 der Materialzufuihréffnung 8 zudosiert.

[0041] Unterhalb der beiden Eintritts6ffnungen 15, 16
der Dosierschnecken 10, 11 weist der Ansatz 9 eine In-
ertgaszufiihrung 17 auf. Mit Heizbandern 18, die férder-
abseits von der Materialzufihréffnung 8 an dem Gehau-
se 1 und der Diise 5 angeordnet sind, wird der Extruder
erwarmt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Gussstiicken aus ei-
ner Legierung durch SpritzgieRen, bei dem wenig-
stens zwei teilchenférmige metallische Materialien
unterschiedlicher Zusammensetzung, die aus we-
nigstens zwei Legierungen oder wenigstens einer
Legierung und wenigstens einem reinen Metall
oder wenigstens zwei reinen Metallen bestehen, ei-
nem Schneckenextruder mit einem mit einer Hei-
zung und am férderaufwartigen Ende der Schnecke
mit einer Materialzufuhréffnung versehenen Ge-
hause zugeflhrt, im Schneckenextruder zumindest
teilweise aufgeschmolzen und aus einer Speicher-
zone Uber eine Dise ausgestol’en werden, da-
durch gekennzeichnet, dass die teilchenférmigen
metallischen Materialien unterschiedlicher Zusam-
mensetzung von separaten Vorratsbehaltern der ei-
nen Materialzufuhréffnung im Gehaduse des Extru-
ders getrennt so zudosiert werden, dass sie sich
erst an der Materialzufuhréffnung vermischen und
die Temperatur des Schneckenextruders an der
Materialzufuhréffnung unter dem Schmelzpunkt
des wenigstens einen Metalls oder der wenigstens
zwei Metalle oder unter der Solidustemperatur der
wenigstens einen Legierung oder der wenigstens
zwei Legierungen gehalten wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein metallisches Material die
Hauptkomponente und das wenigstens ein anderes
metallisches Material die Nebenkomponente bildet.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im flissigen Zustand bis 1000 °C
die Nebenkomponente in der Hauptkomponente
keine Ldslichkeit besitzt.
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4.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im fliissigen Zustand bis 1000 °C
die Nebenkomponente in der Hauptkomponente ei-
ne Loslichkeit von maximal 10 Gew.-% aufweist.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Hauptkomponente Ma-
gnesium oder eine Magnesiumlegierung ist

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
ein metallisches Material eine hdhere Sauerstoffaf-
finitat als Magnesium aufweist.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
ein metallisches Material bei einer Temperatur, bei
der sich die Hauptkomponente im teilflissigen oder
flissigen Zustand befindet, einen héheren Dampf-
druck als Magnesium aufweist.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
eines der metallischen Materialien ein Metall ist
oder enthalt, dessen Atomgewicht mindestens dop-
pelt so grof3, wie das der Hauptkomponente der Le-
gierung ist.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass an der Mate-
rialzufuhréffnung ein Inertgas zugefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Inertgas Argon verwendet wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an der einen Materialzufuhr-
6ffnung (8) im Gehause (1) des Extruders ein An-
satz (9) vorgesehen ist, dem die wenigstens zwei
metallischen Materialien (A, B) Uber jeweils eine
Dosiereinrichtung zugefihrt werden.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens eine Dosiereinrichtung
durch eine Dosierschnecke (10, 11) gebildet wird.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Ansatz (9) mit einer Inert-
gaszufiihrung (17) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Inertgaszufiihrung (17) an dem
Ansatz (9) unterhalb der Eintritts6ffnung (14, 15)
der Dosierschnecke (10, 11) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der Ansatz (9) ge-
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schlossen ausgebildet ist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Heizung (18), mit
der das Gehause (1) versehen ist, férderabwarts
der Materialzufihréffnung (8) angeordnet ist.
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