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Kolbenschmiermittel dafiir

(57)  Eine Kaltkammer-DruckgieRBvorrichtung und ein
Druckgieverfahren sehen vor, dass eine Metallschmel-
ze mittels eines Kolbens aus einer Fillkammer in eine
GielRform gepresst wird, wobei der Kolben mit einem

Kaltkammer-DruckgieBmaschine, Kaltkammer-DruckgieBverfahren, und

Schmiermittel geschmiert wird, welches in Form eines
Wasser/Schmiermittelgemisches unter Druck in die Full-
kammer auf der von der Gief3form (16) abgekehrten Seite
eines Kolbens (18) eingespriht wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kaltkammer-Druck-
gieBmaschine, ein Verfahren fir das Kaltkammer-Druck-
gief’en und ein Schmiermittel fir eine solche Maschine
bzw. ein solches Verfahren.

[0002] Das Kaltkammer-DruckgieRverfahren ist auf-
grund der kurzen GieRRzyklen und der Verwendung von
Dauerformen fir die Serienfertigung von komplexen
Bauteilen, zum Beispiel aus Aluminium, Magnesium oder
Zink, besonders geeignet. Neben Strukturbauteilen flr
den Maschinenbau und die Elektroindustrie werden ins-
besondere Komponenten fiir die Automobilindustrie in
groRer Stiickzahl auf diese Weise gegossen.

[0003] Bei der Kaltkammer-Druckgief3technik muss
nach jedem "Schuss" der sogenannte Einspritzkolben,
mit dem das flissige Metall (die Metallschmelze) mit ho-
hem Druck in die Gie3form gepresst wird, auf das Neue
geschmiert werden. Man spricht deshalb von Verlust-
schmierstoff.

[0004] Der Druckgiefkolben ist iblicherweise wasser-
gekuhltund nach dem Giel3zyklus typischerweise "hand-
warm". Die Flllkammer, welche die Metallschmelze vor
dem Einpressen in die GieRform aufnimmt, ist in der Re-
gel nicht gekihlt und hat typischerweise nahe der Ein-
fulléffnung bei groReren Kaltkammer-Maschinen eine
Temperatur im Bereich von ca. 300° C.

[0005] Die Entwicklung der Kolbenschmierung bei der
Kaltkammer-DruckgieRtechnik lasst sich wie folgt skiz-
Zieren:

Anfanglich wurde das aus der Kolbenkammer (Fll-
kammer) herausragende Ende des Kolbens mittels
eines Quasts oder Pinsels mit einem Graphitfett ge-
schmiert.

[0006] Mit Aufkommen der Automatisierung wurde der
Kolben von auRen mittels eines flissigen Kolbendls be-
spruht oder es wurde Uber eine Bohrung in der Kolben-
kammer nach jeder Bewegung des Kolbens eine genau
dosierte Menge an flissigem Kolbendl eingepresst.
[0007] Mit dem Aufkommen von automatisierten Do-
siervorrichtungen fir die GieRmetalle entstand ein neues
Problem:

[0008] Durch das immer gleiche Einfiillen des Metalls
entstanden Auswaschungen und Erosionen in der Fill-
kammer an genau der Stelle, an der das Flussigmetall
auf die Stahloberflache der Flllkammer auftrifft. Dadurch
bedingte Unebenheiten filhren zu einer schnellen Abnut-
zung des Kolbens. Bei abgenutzten Kolbenlassen die
Driicke nach und es kann zu Produktionsstérungen kom-
men.

[0009] Um diesem Problem entgegen zu wirken, wur-
de ein spezielles, wachsartiges Schmiergranulat entwik-
kelt, welches in die heile Fillkammer dosiert wird. Das
Granulat schmilzt und hinterlasst einen Schmierfilm. Die
Kammererosion konnte damit iberwunden werden. Heu-
te wird bei der Mehrzahl der DruckgieSmaschinen dieses
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Verfahren eingesetzt. Mann nennt es auch "Trocken-
schmierstoff-Verfahren" oder "BEADS-Verfahren".
[0010] Nachfolgend sollen einige mit dem Trocken-
schmierstoff-Verfahren verbundene technische Proble-
me anhand der Figuren 5 bis 7 erldutert werden. Die Fi-
guren zeigen schematisch den Aufbau einer Kaltkam-
mer-Druckgie3maschine, soweit er hier von Interesse ist.
Von einer GieRform 10 ist nur der Offnungsbereicht ge-
zeigt (die Einzelheiten der Gielform in ihrer geometri-
schen Ausgestaltung sind also weggelassen).

[0011] Eine Flllkammer 14 miindet in die Einspritz&ff-
nung 12 der Giel3form 10. Die Fullkammer 14 hat eine
Einfulléffnung 16, Gber welche eine Metallschmelze zu-
fuhrbar ist. Ein Kolben 18 ist in der Flllkammer 14 be-
wegbar. Eine Kolbenstange 18 dient zur Hin- und Her-
bewegung des Kolbens 18 in der Fillkammer.

[0012] Wie Figur 5 zeigt, wird nach der Fertigung eines
Gussteiles der Kolben 18 hydraulisch zuriickgezogen bis
das hintere Ende (in den Figuren rechts) des Kolbens
hinten aus der Fillkammer 14 hervorsteht. Danach wird
beim bekannten Trockenschmierstoff-Verfahren eine
genau vorgegebene Menge eines Schmierstoff-Granu-
lates durch die Einfllléffnung 16 in die Flllkammer do-
siert. Dies ist in Figur 6 skizziert, wo das Granulat mit
dem Bezugszeichen 22 bezeichnet ist. Beim Einfiillen
des Schmierstoff-Granulates hat die Fullkammer 14 eine
Temperatur von mindestens 300° C.

[0013] DasWachs schmilzt augenblicklich und beginnt
unter Rauchentwicklung zu verdampfen. Der Kohlen-
wasserstoff-Rauch 24 entweicht durch die Einfllléffnung
16. Bei grolReren Mengen an Wachs kann es zu einer
Entziindung kommen. Die nicht durch die Offnung 16
entweichenden Verbrennungs- und Verdampfungspro-
dukte, die in der Regel kohlenwasserstoffhaltig sind, ge-
langen durch Vermischung in die Metallschmelze und
damitin das Gussteil. Dies ist in Figur 7 dargestellt. Beim
Hub des Kolbens 18 (in den Figuren nach links) zur For-
derung des fliissigen Metalls 26 in die Gie3form 10, ge-
langen die Schmiermittelreste 28 ebenfalls in die
Giel3form.

[0014] Dieser Stand der Technik verursacht folgende
technische Probleme:

[0015] Die verwendeten Wachse bestehen in der Re-
gelaus bei tiber 110° C schmelzenden Polyethylenwach-
sen oder Fischer-Tropsch-Wachsen mit oder ohne Ad-
ditiven an Festschmierstoffen etc. Bei 300° C und dar-
Uber verdampfen (verbrennen) solche Rohstoffe zu mehr
als 90%. Bei "weilten Granulaten" bleibt oft nur ein ge-
ringer Teil (gemessen als Conradson-Wert) der ur-
spriinglichen Schmierstoffmenge in die Fillkammer zu-
ruck.

[0016] Einweiterer Nachteil dieses Standes der Tech-
nik liegt darin, dass die in der Flllkammer verbleibenden
Kohlenwasserstoffe der Wachse und die Reste dersel-
ben sich mit dem Flissigmetall vermischen und soin das
Gussteil gelangen, wo sie als kleine, gasende Teilchen
Lunker bilden und Porositét verursachen.

[0017] Ein weiteres Problem entsteht dadurch, dass
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sich Wachsgranulat am Boden der Fullkammer dort wo
es eindosiert worden ist, anhaufen kann. Es kommt also
zu keiner gleichmaRigen Verteilung des Schmierstoffes.
[0018] SchlieRlich ist bei diesem Stand der Technik
die Dosierung sehr aufwendig und es sind teuere Dis-
penser erforderlich.

[0019] Dementsprechend liegt der vorliegenden Erfin-
dung Aufgabe zugrunde, eine Kaltkammer-
DruckgieSmaschine, ein Kaltkammer-DruckgieRverfah-
ren und einen Schmierstoff fir solche Maschinen bzw.
Verfahren bereit zu stellen, um weitestgehend porenfreie
und lunkerfreie Gussteile hoher Qualitat mit wenig Auf-
wand herstellen zu kdnnen.

[0020] Hierzu stellt die Erfindung eine Kaltkammer-
DruckgieSmaschine bereit mit einer GielRform, einer mit
der GieRform verbundenen Fillkammer und einemin der
Fullkammer bewegbaren Kolben zum Férdern von Me-
tallschmelze in die Gie3form, und mit Mitteln zum Ein-
bringen von Schmiermittel in die Fullkammer auf der von
der Metallschmelze abgekehrten Seite des Kolbens.
[0021] Das erfindungsgemae Kaltkammer-Druck-
gieRverfahren sieht in Ubereinstimmung mit dem Stand
der Technik vor, dass eine Metallschmelze mittels eines
Kolbens aus einer Fillkammer in eine Gie3form gedrtickt
wird, wobei der Kolben mit einem Schmiermittel ge-
schmiert wird. Das Verfahren zeichnet sich demgegen-
Uber dadurch aus, dass das Schmiermittel in die Fll-
kammer auf der von der Metallschmelze abgekehrten
Seite des Kolbens eingebracht wird.

[0022] Das erfindungsgemafle Kolbenschmiermittel
fir eine Kaltkammer-DruckgieBmaschine enthalt eine
bei den Temperaturen einer Flllkammer der Maschine
verdampfenden Fliissigkeit und Ol.

[0023] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung wei-
sen bei einer Kaltkammer-Druckgie®Bmaschine die Mittel
zum Einbringen von Schmiermittel in die Fullkammer ei-
ne Dise auf, durch welche eine Mischung aus einer bei
den Temperaturen der Fillkammer verdampfende Flis-
sigkeit und Ol als Schmiermittel in die Fiillkammer spriih-
bar ist. Bevorzugt ist die Dise nahe dem Kolben ange-
ordnet. Anstelle einer Diise kann auch eine einfache Off-
nung dazu dienen, die Mischung aus Fliissigkeit und Ol
in die Fullkammer zu sprihen. Es hat sich gezeigt, dass
mit einem einfachen Rohr, das am Ende etwas zusam-
mengedrucktist, gute Ergebnisse erzielt werden kénnen.
[0024] Die Mittel zum Einbringen von Schmiermitteln
in die Fullkammer sind bevorzugt in und/oder an einer
der Kolben bewegenden Kolbenstange angeordnet.
[0025] GemaR einer anderen bevorzugten Ausgestal-
tung der DruckgieSmaschine sind Mittel vorgesehen, um
eine Mischung aus einer in der Fillkammer verdampfen-
den Flissigkeit, insbesondere Wasser, und Olen als
Schmierstoff in die Fillkammer einzusprihen und zwar
insbesondere mittels eines gegeniber der dufReren At-
mosphére unter Uberdruck stehendem Gases wie zum
Beispiel Pressluft.

[0026] Die Mischung kann bei der Rickwartsbewe-
gung des Kolbens und/oder bei der Vorwartsbewegung
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des Kolbens eingespriht werden. "Vorwartsbewegung"
meint hier die Bewegung in Richtung auf die GieRform.
[0027] Bei dem erfindungsgemaRen Kaltkammer-
DruckgieRverfahren wird bevorzugt das Schmiermittel
vor dem Einbringen in die Fillkammer mit einer FlUssig-
keitversetzt, die beidenin der Fullkammer herrschenden
Temperaturen verdampft, wobei diese Flissigkeit bevor-
zugt im Wesentlichen Wasser ist.

[0028] Eine weitere Ausgestaltung des erfindungsge-
mafen DruckgieBverfahren sieht vor, dass das mit der
Flussigkeit versetzte Schmiermittel mittels eines unter
gegeniiber der duReren Atmosphare unter Uberdruck
stehenden Gases, insbesondere Pressluft, in die Full-
kammer gespriht wird.

[0029] Bevorzugt enthalt das wassrige Schmierstoff-
gemisch vor dem Verspriihen eine Wassermenge zwi-
schen 40 Gewichtsprozent und 90 Gewichtsprozent.
Eine andere bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass das Schmierstoff-Flissigkeits-Gemisch
keine Wachse enthalt, welche Leitungen der Vorrichtung
zusetzten kénnten.

[0030] Bevorzugt enthdlt das Flussigkeit-Schmier-
stoff-Gemisch ausschlieBlich temperaturbestandige,
emulgierte Ole mit einem hohen Bestandteil an anorga-
nisch gelésten Komponenten.

[0031] Das erfindungsgemale Kolbenschmiermittel
enthalt als bei den Temperaturen der Flllkammer ver-
dampfenden Flissigkeit bevorzugt Wasser, insbesonde-
re eine Wassermenge zwischen 40 Gewichtsprozentund
90 Gewichtsprozent, bezogen auf das Ausgangs-
schmiermittelgemisch.

[0032] Auch enthalt das erfindungsgemafle Kolben-
schmiermittel bevorzugt keine Wachse, welche Leitun-
gen der Vorrichtung zusetzen kénnten.

[0033] Das Schmiermittel enthalt im Wesentlichen,
vorzugsweise ausschliellich, temperaturbestandige,
emulgierte Ole mit einem hohen Anteil an anorganisch
gelésten Komponenten.

[0034] Die erfindungsgemale Kaltkammer-Druck-
gievorrichtung, die erfindungsgemafe Kolben- und
Kammer-Sprihvorrichtung, das erfindungsgemafie
DruckgieRverfahren und auch das erfindungsgemaRe
Kolbenschmiermittel erméglichen die Herstellung von
weitestgehend porenfreien und lunkerfreien Gussteilen
in einfacher und kostenglnstiger sowie zuverlassiger
Weise. In tribologischer und gief3technischer Hinsicht ist
die Erfindung insbesondere insofern vorteilhaft, als mit
ihr ein sehr gleichmaRiger und diinner Schmierschicht-
film aufgebaut wird.

[0035] Nachfolgend wird ein Ausfihrungsbeispiel der
Erfindung anhand der Figuren beschreiben. Es zeigen:

Die Figuren 1 bis 4 schematisch fiir die Erfindung im
Wesentlichen Komponenten einer Kaltkammer-
DruckgieSmaschine in verschiedenen Betriebszu-
stdnden und

Die Figuren 5 bis 7 eine herkémmliche Kaltkammer-
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Druckgiefmaschine in verschiedenen Betriebzu-
standen.

Die Figuren 8 bis 9 Ausfiihrungsformen der Kolben-
stange.

[0036] In den Figuren 1 bis 12 sind einander entspre-
chende oder funktionsahnliche Bauteile mit den gleichen
Bezugszeichen versehen.

[0037] GemaR Figur 1 hat eine GielRform 10 eine Off-
nung 12, durch welche eine Metallschmelze in die
Gieldform gepresst wird. Von der GieRRform ist nur der
hier interessierende Bereich um die Offnung 12 herum
dargestellt. Das Gussteil wird also von nicht dargestell-
ten, links von der Giel3¢form angeordneten druckdichten
Komponenten geformt.

[0038] Eine Fiillkammer 14 miindet in die Offnung 12
der Giel3form 10. Die Fillkammer 14 hat eine Einfill6ff-
nung 16. Ein Kolben 18 wird mit einer Kolbenstange 20
bewegt, um eine Metallschmelze in die GieRform 10 zu
pressen.

[0039] In der Kolbenstange 20 ist ein Kanal 30 ausge-
formt, der in eine Spriihdiise 34 miindet. Die Spriihdise
34 befindet sich unmittelbar hinter dem Kolben 18, also
auf seiner von der GieRRform 10 abgekehrten Seite. Der
Kanal 30 hat einen Einlass 32, tiber den ein weiter unter
naher beschriebenes Gemisch aus Schmierstoff und
Wasser zugefuhrt wird.

[0040] GemaR einer herstellungstechnisch einfachen
Ausgestaltung ist der Kanal 30 als ein Réhrchen mit
Durchmessern zum Beispiel von 40mm bis 80mm aus-
gestaltet, wobei das Réhrchen in einem gefrasten Schilitz
in der Kolbenstange 20 angeordnet ist.

[0041] InAbwandlungdesindenFigurendargestellten
Ausfiihrungsbeispiels kénnen auch mehrere Kandle,
Analog dem Kanal 30, tiber den Umfang der Kolbenstan-
ge verteilt vorgesehen werden, so dass das Schmiermit-
tel mit mehreren Disen, die Gber den Umfang der Kol-
benstange gleichmafig verteilt sind, in die Fillkammer
eingespruht wird. Bei dieser Ausfihrungsform kann auch
ein einziger Kanal durch die Kolbenstange flihren, der
sich dann nahe dem Kolben verzweigt und in mehrere
Einspriihdisen mindet, die (iber den Umfang der Kol-
benstange gleichmaRig verteilt angeordnet sind. Als Ein-
spriihdiise geniigt auch eine einfache Offnung am Ende
eines Rohres, die gegebenenfalls verengt in Bezug auf
den Rohrdurchmesser ausgestaltet sein kann, um einen
gewissen Spriheffekt unter Druck zu erzielen.

[0042] Figur1zeigteinen Betriebszustand der Vorrich-
tung, bei dem der Kolben 18 gerade ein Gufteil unter
Druck in der Gieltform 10 eingepresst halt, bis dieses
erstarrt ist.

[0043] Figur 2 zeigt den Kolben in der gleichen Stel-
lung. Dabei ist nunmehr die Dise 34 gedffnet und
Schmiermittel wird zusammen mit Pressluft auf der Hin-
terseite des Kobens in der Fillkammer 14 gleichmaRig
verteilt.

[0044] Das Schmiermittel ist vor seiner Einspriihung
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in die Flllkammer 14 (also vor der Diise 34) ein Gemisch
auf Wasserbasis, zum Beispiel mit einer Wassermenge
von 40 bis 90 Gewichtsprozenten. Das Gemisch enthalt
weiterhin als eigentlichen Schmierstoff temperaturbe-
standige Ole mit einem hohen Bestandteil an gelésten
anorganischen Komponenten. Das Gemisch enthalt vor-
zugsweise keine Wachse, insbesondere keine Wachse
in einer Menge, die zu einem Verstopfen der Leitungen
des Systems fiihren konnten.

[0045] Figur 2 zeigt aus der Offnung 16 austretenden
Wasserdampf 34 und in der Fullkammer verbleibende
Schmierstoffe 38. Das Verspriihen des Wasser/Schmier-
stoff-Gemisches erfolgt wahrend des Zuriickziehens des
Kolbens 18 (in den Figuren nach rechts). Auf diese Weise
wird die gesamte Oberflaiche der Kammer 14 und des
Kolbens 18 mit Schmierstoff 38 benetzt. Das Einspriihen
kann bei der Vorwartsbewegung und/oder bei der Riick-
wartsbewegung des Kolbens erfolgen. Dabei versteht
sich, dass das Einsprihen bei der Vorwartsbewegung
nur dann erfolgt, wenn die DuUse sich in der Fillkammer
befindet.

[0046] Beim vorstehend beschriebenen Vorgang die-
nen das Wasser und die Pressluft als Vehikel (Trager),
um den Schmierstoff in die Flllkammer 14 zu dosieren
und dort homogen auf den Oberflachen der Fillkammer
und des Kolbens zu verteilen. Nach dem Verdampfen
und Entweichen des Wassers 36 verbleibt ein gleichma-
Big verteilter, hochtemperaturbestandiger Film, der zu-
mindest teilweise Temperaturen von 800° C wiederste-
hen kann.

[0047] Die Spriuhrichtung der Diise 34 bzw. eines Roh-
rendes ist, wie in den Figuren 1 bis 4 dargestellt ist, in
Bezug auf die Ladngsachse der Kammer 14 und des Kol-
bens 18 abgewinkelt, zum Beispiel mit einem Winkel zwi-
schen 30° und 60°. Mit der gezeigten Anordnung erfolgt
die Spriihung hauptséchlich in den Berlhrungsbereich
zwischen dem Stirnflachenumfang des Kolbens 18 und
der Fillkammer 14.

[0048] Figur 3 zeigt den Zustand des Systems am En-
de der Riickwarts-Hubes des Kolbens 18. Dabei werden
gegebenenfalls noch in der Flllkammer 14 verbliebene
Wasseranteile und Schmierstoffanteile, die nicht durch
die Einfllléffnung 16 entwichen sind, vollstédndig durch
den Kolben 18 aus der Fullkammer nach hinten ausge-
stoRen. Dadurch ist insbesondere vermieden, dass sich
anschlieRend eine heilRe Metallschmelze mit Wasser un-
ter Druck vermischt, was zu einer Explosion fiihren kénn-
te.

[0049] Durchden Pressluftstrom, derden Schmierstoff
vernebelt, werden auch Leitungen (nicht im Einzelnen
dargestellt) freigeblasen, so dass diese von Schmier-
stoffresten befreit werden und bei langeren Standzeiten
nicht verstopfen kénnen.

[0050] Figur 4 zeigt den Betriebszustand mit zurtck-
gezogenem Kolben 18, wobei aus einem Ofen 42 Me-
tallschmelze 44 (z. B. Aluminium) tber die Einfull6ffnung
16 in die Flllkammer 14 dosiert wird. Sodann wird der
Kolben 18 hydraulischin Bewegung gesetzt und er presst
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die Metallschmelze 44 in die Gief3form 10 und halt diese
unter Druck, bis die Erstarrung des Gussteils erfolgt ist,
also im Zustand gemaf Figur 1.

[0051] Mit der beschriebenen Druckgie@maschine,
dem Verfahren und dem Schmiermittel wird sicherge-
stellt, dass keine oder nur extrem geringe Mengen an
Kohlenwasserstoffen oder auch Riickstédnde derselben
oder andere unerwiinschte Komponenten mit der Metall-
schmelze 44 in die Gief3form 10 gelangen. Die Druck-
gussteile sind extrem poren- und lunkerfrei.

[0052] Die Figuren 8 bis 12 zeigen Einzelheiten einer
bevorzugten Ausgestaltung der Kolbenstange 20. Die
Kolbenstange 20 hat einen zentralen Kanal 36. Die Figur
8 ist ein zentraler Schnitt entlang der Mittelachse geman
Figur 9. Figur 9 zeigt eine Seitenansicht der Kolbenstan-
ge, indie ein Schlitz 38 gefrastist, in dem ein feines Rohr
40 verlauft, das am Ende in eine (")ffnung 34 miindet.
Wie dargestellt ist, ist das Rohr 40 am Ende leicht abge-
winkelt, um die oben erlauterten Sprihrichtung zu erzie-
len.

[0053] Figur 10 ist ein Schnitt entlang der Linie B-B
von Figur 8 und zeigt einen Anschlussstutzen fir den
Kanal 36. Figur 11 ist ein Schnitt entlang der Linie C-C
gemal Figur 9 und zeigt den Schlitz 38 in der Kolben-
stange 20. Figur 12 ist eine Ansicht des Offnungsberei-
ches des Kanals 36 am kolbenseitigen Ende der Kolben-
stange 20.

Patentanspriiche
1. Kaltkammer- DruckgieBmaschine mit

- einer Giel3form (10),

- einer mit der Giel3form (10) verbundenen Full-
kammer (14) und

- einemin der Fiillkammer (14) bewegbaren Kol-
ben (18) zum Fordern von Metallschmelze (44)
in die Gief3form (10),

gekennzeichnet durch

- Mittel (30, 34) zum Einbringen von Schmier-
mittel in die Fillkammer (14) auf der von der
Metallschmelze (44) abgekehrten Seite des Kol-
bens (18).

2. Kaltkammer-DruckgieRmaschine gemafy Anspruch
1, wobei die Mittel zum Einbringen von Schmiermittel
in die Fullkammer (14) eine Dise (34) aufweisen,
durch die eine Mischung aus einer bei den Tempe-
raturen der Flllkammer verdampfenden Flussigkeit
und Ol als Schmiermittel in die Fillkammer (14)
spruhbar ist.

3. Kaltkammer-DruckgieBmaschine gemafl Anspruch
2, wobei die Dise (34) nahe dem Kolben (18) ange-
ordnet ist.
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4,

10.

1.

12,

Kaltkammer-Druckgiefmaschine gemaf einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel (30, 34) zum Einbringen
von Schmiermitteln in die Filllkammer in oder an ei-
ner den Kolben (18) bewegenden Kolbenstange (20)
angeordnet sind.

Kaltkammer-DruckgieSmaschine gemaf einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Mittel vorgesehen sind, um eine Mi-
schung aus einer verdampfenden Flussigkeit, ins-
besondere Wasser, und Olen als Schmiermittel mit
einem gegeniber der dufleren Atmosphére unter
Uberdruck stehenden Gas, wie insbesondere Pres-
sluft, in die Flllkammer einzuspriihen.

Kaltkammer-Druckgiefverfahren, bei dem eine Me-
tallschmelze (44) mittels eines Kolbens (18) aus ei-
ner Flllkammer (14) in einer GieRRform (14) gedriickt
wird und der Kolben (18) mit einem Schmiermittel
geschmiert wird, gekennzeichnet durch Einbrin-
gen von Schmiermitteln (14) auf der von der Metall-
schmelze (44) abgekehrten Seite des Kolbens (18).

Kaltkammer-Druckgieverfahren gemafl Anspruch
6, bei dem das Schmiermittel vor dem Einbringen in
die Fullkammer mit einer Flussigkeit versetzt wird,
die bei den Temperaturen der Fillkammer ver-
dampft.

Kaltkammer-Druckgief3verfahren gemaf einem der
Ansprihe 6 oder 7, bei dem das mit einer Fllssigkeit
versetzte Schmiermittel mit unter gegeniiber der u-
Reren Atmosphare unter Uberdruck stehendem
Gas, insbesondere Pressluft, in die Fiillkammer ge-
spriht wird.

Kaltkammer-DruckgieRverfahren gemaf einem der
Anspriiche 6 bis 8, wobei ein wassriges Schmier-
stoffgemisch vor dem Verspriihen eine Wassermen-
ge zwischen 60% und 90% enthalt.

Kaltkammer-DruckgieRverfahren gemafl Anspruch
7, bei dem das Schmierstoff/Flissigkeits-Gemisch
kein Wachs enthalt, das Leitungen zusetzen kénnte.

Kaltkammer-DruckgieRverfahren gemaf einem der
Anspriiche 7 bis 10, wobei das Flissigkeit/Schmier-
stoff-Gemisch im Wesentlichen, vorzugsweise aus-
schlieBlich, temperaturbestzndige Ole mit einem ho-
hen Bestandteil an anorganisch gelésten Kompo-
nenten aufweist.

Kolbenschmiermittel fir eine Kaltkammer-Druck-
gieBmaschine, enthaltend eine bei den Temperatu-
ren einer Fillkammer (14) der Maschine verdamp-
fende Fliissigkeit und Ole.



13.

14.

15.

16.
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Kolbenschmiermittel gemaR Anspruch 12, wobei die
Flussigkeit Wasser ist.

Kolbenschmiermittel gemaf einem der Anspriiche
12 oder 13, wobei der Flissigkeitsanteil im Schmier-
mittel vor dessen Verteilung in der Flllkammer 60
bis 90 Gewichtsprozente betragt.

Kolbenschmiermittel geman einem der Anspriiche
12 bis 14, wobei das Schmiermittel kein Wachs ent-
hélt, welches Leitungen der Maschine zusetzen
kénnte.

Kolbenschmiermittel gemaf einem der Anspriiche
12 bis 15, wobei das Schmiermittel im Wesentlichen,
vorzugsweise ausschlielich, temperaturbestandi-
ge Ole mit einem hohen Bestandteil an anorganisch
geldésten Komponenten aufweist.
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Kaltkammer-Druckgiessmaschine und Verfahren gekennzeichnet
durch Einbringen von Schmiermitteln auf der von der
Metallschmelze abgekehrte Seite des Kolbens.

2. Anspriiche: 7-16

Zusammensetzung des Kolbenschmiermittels (Anspriiche 12-16)
und Druckgiessverfahren wobei dem das Schmiermittel vor dem
Einbrungen mit einer Fliissigkeit versetzt wird, die bei
bestimmte Temperaturen verdampft (Anspriiche 7-11).
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