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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  einen  Kolben  für  einen  Gieß- 
zylinder  einer  Druckgußpresse  und  betrifft  ferner  einen 
Dichtring  für  einen  solchen  Kolben.  s 

Bekannte  Kolben  dieser  Art  (US-Patent  4  667  729) 
weisen  eine  Kappe  auf,  deren  innere  Deckfläche,  einen 
Kühlmittelraum  freilassend,  in  Abstand  von  der  Frontflä- 
che  des  Trägerkörpers  liegt.  Die  Kappe  sitzt  mit  ihrem 
hinteren  Rand  auf  einer  Ringschulter  des  Trägerkörpers  10 
auf.  Zwischen  dem  Innengewinde  der  Kappe  und  einem 
Ansatz  am  Trägerkörper,  von  dem  das  zugehörige 
Außengewinde  ausgeht,  besteht  bei  aufgeschraubter 
Kappe  ein  Spalt.  Erfahrungsgemäß  lösen  sich  diese 
Kappen  während  des  Betriebs  verhältnismäßig  leicht  15 
vom  Trägerkörper.  Der  Kühlmittelraum  in  der  Kappe 
kühlt  überdies  die  Deckwand  der  Kappe  nicht  ausrei- 
chend.  Das  hat  zur  Folge,  daß  der  Rand  der  Deckkappe 
mit  großer  Kraft  an  die  Innenfläche  des  Gießzylinders 
angreift  und  verschlossen  wird.  Üblicherweise  liegt  20 
dabei  die  momentane  Temperatur  der  Oberfläche  der 
Kappe  bei  etwa  300°C,  während  die  Temperatur  des 
flüssigen  Aluminiums  700°C  beträgt.  Kühlt  sich  nach 
dem  Arbeiten  die  Kappe  wieder  ab,  entsteht  ein  keilför- 
miger  Spalt  zwischen  dem  Umfangsrand  der  Deckwand  25 
der  Kappe,  in  den  flüssiges  Aluminium  eindringen  kann, 
sich  dort  verfestigen  kann  und  die  Reibung  zwischen 
Kolben  und  Zylinder  erheblich  erhöht  und  dementspre- 
chend  auch  der  Verschleiß. 

Um  zu  verhindern,  daß  flüssiges  Aluminium  zwi-  30 
sehen  den  Kolben  und  den  Zylinder  eindringen  und  dort 
sich  verfestigen  kann,  ist  es  bekannt,  in  einer  Umfangs- 
nut  des  Kolbens  mehrere  geschlitzte  Dichtringe  axial 
hintereinander  anzuordnen  (US-Patent  3  046  621,  bil- 
det  die  Basis  für  die  Oberbegriffe  der  Ansprüche  1  und  35 
7).  Mit  lediglich  einem  einzigen  Dichtring  kommt  der  aus 
DE-B  1  191  934  bekannte  Kolben  einer  Druckguß- 
presse  aus,  bei  der  der  Dichtring  lose  vor  dem  Kolben  in 
den  Gießzylinder  eingelegt  wird.  Der  Dichtring  besteht 
aus  dem  Metall  der  Gießschmelze  und  liegt  im  Bereich  40 
seines  Innenumfangs  zur  Gießschmelze  frei,  so  daß  er 
von  dem  in  dem  Gießzylinder  sich  aufbauenden  Druck 
verformt  und  gegen  die  Innenwand  des  Gießzylinder 
gepreßt  wird.  Der  Dichtring  ist  als  geschlossener  Ring 
ausgebildet  und  wird  lediglich  für  einen  einzigen  Gieß-  45 
Vorgang  benutzt. 

Es  ist  Aufgabe  der  Erfindung,  einen  Kolben  für 
einen  Gießzylinder  einer  Druckgußpresse,  insbeson- 
dere  für  Aluminium  oder  Messing  anzugeben,  der  bei 
vergleichsweise  einfacher  Konstruktion  eine  gute  so 
Abdichtung  erlaubt.  Es  ist  ferner  Aufgabe  der  Erfindung, 
einen  Dichtring  für  einen  solchen  Kolben  zu  schaffen, 
der  sich  durch  gute  Dichtwirkung  auszeichnet  und  leicht 
auswechselbar  ist. 

Ein  Dichtring  gemäß  der  Erfindung  ist  durch  die  in  ss 
Anspruch  1  angegebenen  Merkmale  gekennzeichnet; 
ein  Kolben  gemäß  der  Erfindung  ist  durch  die  in 
Anspruch  7  angegebenen  Merkmale  gekennzeichnet. 

Die  Temperatur  eines  Gießzylinders  wird  mit 

zunehmenden  Füllungsgrad  des  Gießzylinders  und 
zunehmendem  Gewicht  des  Gießmaterials  im  Gießzy- 
linder  höher.  Wird  -  etwa  wegen  unterschiedlicher  Wär- 
meausdehnung  oder  wegen  Verschleisses  -  das  Spiel 
zwischen  dem  Kolben  und  dem  Gießzylinder  größer,  so 
kann  flüssiges  Aluminium  in  den  Zwischenraum  zwi- 
schen  Kolben  und  Gießzylinder  eindringen  und  nicht 
nur  die  Innenfläche  des  Gießzylinders  beschädigen, 
sondern  auch  die  Lebensdauer  des  Kolbens  mindern. 
Der  Dichtungsring  nach  Anspruch  1  verhindert  nicht  nur 
das  Eindringen  des  flüssigen  Aluminiums  in  das  Spiel 
zwischen  dem  Kolben  und  dem  Gießzylinder,  sondern 
verbessert  auch  die  Gußqualität,  besonders  wenn  unter 
Vakuum  gegossen  wird.  Die  Kühlung  des  Kolbens  wird 
durch  den  Dichtungsring  nicht  beeinträchtigt,  was  Vor- 
aussetzung  für  eine  hohe  Lebensdauer  ist;  vielmehr 
wird  bei  Kühlung  des  Kolbens  auch  der  Dichtungsring 
gekühlt. 

Die  labyrinthartig  abdichtende  Schlitzung  verein- 
facht  nicht  nur  die  Montage  und  Auswechslung  des 
Dichtungsrings  sondern  sorgt  auch  dafür  daß  der  Dich- 
tungsring,  auch  wenn  er  etwas  auseinandergezogen 
wird,  stets  dicht  ist,  so  daß  sich  der  Dichtungsring  auch 
bei  plötzlicher  Erhitzung  ausdehnen  kann,  ohne  seine 
Dichtwirkung  zu  verlieren. 

Der  Dichtungsring  soll  aus  einer  Legierung  mit 
möglichst  großem  Abreibewiderstand  bestehen,  die 
eine  hohe  Standzeit  hat.  Bevorzugt  ist  eine  Legierung 
gemäß  Anspruch  2.  Insbesondere  kommt  dabei  eine 
Legierung  gemäß  Anspruch  3  in  Betracht,  wobei  der 
Warmarbeitsstahl  nach  Anspruch  3  gegen  Anfressen 
einer  besonderen  Behandlung  unterzogen  werden 
kann.  Eine  andere  besonders  geeignete  Legierung  ist 
in  Anspruch  4  angegeben,  wobei  sich  eine  Zusammen- 
setzung  entsprechend  Anspruch  5  besonders  bewährt 
hat. 

Damit  der  geschlitzte  Dichtungsring  leicht  montiert 
und  ausgetauscht  werden  kann,  ist  er  bevorzugt  gemäß 
Anspruch  6  ausgebildet.  Bei  einer  solchen  Ausbildung 
kann  der  Dichtungsring  auch  unter  Arbeitstemperaturen 
von  100  bis  300°C  in  der  Gießkammer  und  der  Tempe- 
ratur  entsprechender  Ausdehnung  der  Gießkammer 
selbst  dann  während  zwei  Arbeitszyklen  montiert  wer- 
den,  wenn  er  überdimensioniert  ist,  was  besonders  für 
vollautomatisch  arbeitende  Gießmaschinen  von  Bedeu- 
tung  ist. 

Damit  das  Aluminium  insbesondere  in  der  End- 
phase  eines  Gusses  den  Dichtungsring  auf  die  Innen- 
fläche  des  Gießzylinders  drückt,  wodurch  die 
gewünschte  Dichtung  zwischen  Gießzylinder  und  Kol- 
ben  erhöht  wird,  und  damit  das  Aluminium  erstarren 
kann,  bevor  es  in  die  Ringausnehmung  gelangt,  ist 
bevorzugt  eine  Ausbildung  gemäß  Anspruch  9  oder  10 
vorgesehen. 

Um  bei  trotz  der  Ausbildung  des  Dichtungsrings 
durchtretendem  flüssigem  Aluminium  das  durchtre- 
tende  und  festwerdende  Aluminium  auffangen  zu  kön- 
nen,  ist  bevorzugt  eine  Ausbildung  gemäß  Anspruch  1  1 
vorgesehen.  Das  durchgetretene  festgewordene  Alumi- 
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nium  wird  bei  dieser  Ausbildung  beim  Ausfahren  des 
Kolbens  bis  zum  Öffnen  der  Form  durch  Druckluft  ent- 
fernt.  Die  Entfernung  solcher  Aluminiumreste,  die  zwi- 
schen  dem  Spiel  des  Kolbens  und  der  Gießkammer 
haften  bleiben,  ist  von  besonderer  Bedeutung,  weil  die 
Aluminiumreste  bei  einer  Rückbewegung  des  Kolbens 
Riefen  am  Kolben  bilden,  die  einen  wesentlichen  Bei- 
trag  für  eine  frühzeitige  Abnutzung  des  Kolbens  bilden, 
das  Spiel  zwischen  Kolben  und  Gießkammer  vergrö- 
ßern  und  zu  einem  Klemmen  des  Kolbens  führen  kön- 
nen. 

Um  eine  Beschädigung  des  Dichtungsrings  zu  ver- 
meiden,  wenn  zu  wenig  oder  kein  Aluminium  vorhanden 
ist  und  trotzdem  gespritzt  wird,  ist  bevorzugt  eine  Aus- 
bildung  nach  Anspruch  12  vorgesehen. 

Um  den  Dichtungsring  ohne  Schwierigkeit  montie- 
ren  zu  können,  ist  bevorzugt  eine  Ausbildung  gemäß 
Anspruch  13  vorgesehen. 

Um  zu  erreichen,  daß  der  Dichtungsring  stets  zen- 
triert  bleibt  und  einem  Herausziehen  des  Kolbens  aus 
dem  Gießzylinder  nur  einen  geringen  Widerstand  ent- 
gegensetzt,  ist  bevorzugt  eine  Ausbildung  nach 
Anspruch  14  vorgesehen. 

Um  den  Dichtungsring  bei  noch  nicht  montiertem 
Kolben  mit  kleinem  Durchmesser  am  Kolben  festzuhal- 
ten,  ist  bevorzugt  eine  Ausbildung  nach  Anspruch  15 
vorgesehen. 

Damit  der  Dichtungsring  einen  hohen  Preßdruck 
beim  Gießen  aufnehmen  kann,  ist  bevorzugt  eine  Aus- 
bildung  gemäß  Anspruch  16  vorgesehen. 

Durch  einen  erfindungsgemäß  ausgebildeten  Dich- 
tungsring  werden  insbesondere  folgende  Vorteile 
erzielt: 

a)  Der  Verschleiß  der  Gießkammer  wird  gemindert. 

b)  Die  Gußqualität  wird  erhöht,  da  Klemmen  in  der 
Preßphase  unterbunden  wird. 

c)  Ein  Auswechseln  des  Kolbens  ist  nicht  erforder- 
lich,  sondern  nur  ein  Auswechseln  des  Dichtungs- 
rings,  was  eine  erhebliche  Zeitersparnis  zur  Folge 
hat. 

d)  Da  der  Dichtungsring  schnell  montiert  werden 
kann,  besteht  die  Möglichkeit,  einen  überdimensio- 
nierten  Dichtungsring  zu  montieren. 

Die  Erfindung  wird  im  folgenden  an  einem  Ausfüh- 
rungsbeispiel  unter  Hinweis  auf  die  beigefügten  Zeich- 
nungen  beschrieben,  wobei  der  Kürze  wegen  nur  auf 
flüssiges  Aluminium  als  Gießmetall  Bezug  genommen 
wird. 

Fig.  1  zeigt  einen  Axialschnitt  durch  einen  Kolben 
auf  dem  die  Erfindung  aufbaut.  Die  obere  Hälfte  und  die 
untere  Hälfte  kennzeichnen  etwas  verschiedene  Aus- 
führungsformen. 

Fig.  2  zeigt  eine  Stirnansicht  auf  den  Kolben. 
Fig.  3  zeigt  einen  Radialschnitt  durch  eine  Ausfüh- 

rungsform  einer  Kappe  eines  Kolbens  gemäß  der  Erfin- 
dung  mit  einem  an  die  äußere  Deckfläche  der  Kappe 
angesetzten,  erfindungsgemäßen  Dichtungsring  ent- 
sprechend  dem  Schnitt  III-III  in  Fig.  4. 

5  Fig.  4  zeigt  eine  Ansicht  in  Blickrichtung  IV  der  Fig. 
3. 

Fig.  5  zeigt  eine  Ansicht  in  Blickrichtung  V  der  Fig. 
4. 

Fig.  6  zeigt  einen  Radialschnitt  durch  eine  zweite 
10  Ausführungsform  einer  Kappe. 

Der  Kolben  2  dient  zum  Hinausdrücken  von  flüssi- 
gem  Aluminium  aus  einem  nicht  dargestellten  Gießzy- 
linder  einer  Druckgußpresse  und  weist  eine  mittels 
eines  Innengewindes  4  auf  ein  Außengewinde  6  eines 

15  Trägerkörpers  8  geschraubte  Kappe  10  aus  einer  Kup- 
ferlegierung  auf.  Der  nicht  dargestellte  Zylinder  besteht 
aus  Stahl  und  auch  der  Trägerkörper  8  besteht  aus 
Stahl.  Die  Kappe  10  liegt  mit  einer  inneren  Deckfläche 
12  an  einer  Frontfläche  14  des  Trägerkörpers  8  an.  Sie 

20  ist  mit  ihrem  Innengewinde  4  auf  das  Außengewinde  6 
des  Trägerkörpers  8  aufgeschraubt  und  thermisch  auf- 
geschrumpft.  Bei  der  Abkühlung  umspannt  die  Kappe  4 
den  Trägerkörper  8  und  wird  dadurch  blockiert. 

Der  Trägerkörper  8  weist  an  seinem  zur  Frontfläche 
25  14  führenden  Ende  eine  sich  zur  Frontfläche  14  hin  ver- 

jüngende  konische  Abschrägung  16  auf,  die  von  einer 
Ringausnehmung  18  in  der  Kappe  10  umfaßt  ist,  so  daß 
ein  Ringkanal  20  entsteht,  der  sich  längs  des  Umfangs 
der  inneren  Deckfläche  12  der  Kappe  10  und  längs  des 

30  Umfangs  der  Frontfläche  14  des  Trägerkörpers  8 
erstreckt. 

Ein  Zuführungskanal  für  das  Kühlmittel  verläuft 
axial  durch  den  Trägerkörper  8.  Hierzu  weist  der  Träger- 
körper  8  eine  axiale  Bohrung  22  auf,  in  die  ein  Kühlmit- 

35  telzuführungsrohr  24  gesteckt  und  gegenüber  der 
Bohrung  22  nächst  ihrem  Austrittsende  durch  eine  in 
die  Bohrung  22  eingelassene  Ringdichtung  26  abge- 
dichtet  ist.  In  der  Frontfläche  14  des  Trägerkörpers  8 
befinden  sich  Radialkanäle  28,  die  die  Mündung  des 

40  Zuführungskanals  22  in  der  Frontfläche  14  des  Träger- 
körpers  8  mit  dem  Ringkanal  20  verbinden.  Im  Umfang 
des  Trägerkörpers  8  sind  zwischen  den  Radialkanälen 
28  Ausnehmungen  30  vorgesehen,  die  zusammen  mit 
dem  Mantel  der  Kappe  10  von  dem  Ringkanal  20  aus- 

45  gehende  Rückführungskanäle  32  begrenzen.  Die  Aus- 
nehmungen  30  und  somit  die  Rückführungskanäle  32 
liegen  in  Umfangsrichtung  versetzt  zu  den  Radialkanä- 
len  28,  damit  das  Kühlmittel  gezwungen  wird,  in 
Umfangsrichtung  durch  den  Ringkanal  20  zu  strömen. 

so  Die  Rückführungskanäle  32  münden  in  einem  Ring- 
raum  34  zwischen  einer  Umfangsabsetzung  36  des  Trä- 
gerkörpers  8  und  dem  Mantel  der  Kappe  10.  Von 
diesem  Ringraum  34  gehen  schräg  nach  innen  gerich- 
tete  Kanalabschnitte  38  aus,  die  in  einen  gemeinsa- 

55  men,  im  Querschnitt  ringförmigen  Rückführungskanal 
40  münden.  Dieser  Rückführungskanal  40  ist  zwischen 
einer  inneren  Ringausnehmung  42,  der  Bohrung  22  des 
Trägerkörpers  8  und  dem  Rohr  24  ausgebildet. 

Gegenüber  der  Mündung  der  Bohrung  22  weist  die 
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innere  Deckfläche  12  der  Kappe  10  eine  kalottenför- 
mige  Ausnehmung  44  auf. 

Ringsum  ist  die  äußere  Deckfläche  46  der  Kappe 
10  mit  einer  Abfasung  48  vergehen. 

Der  Umfang  des  Trägerkörpers  8  ist  gegenüber  der 
Kappe  10  nächst  derem  Ende  mit  Ringdichtungen  50, 
52  abgedichtet,  die  in  den  Umfang  des  Trägerkörpers  8 
eingelassen  sind. 

Bei  der  Ausführungsform  entsprechend  der  oberen 
Hälfte  der  Fig.  1  weist  der  Trägerkörper  8  hinter  der 
Kappe  10  eine  Erweiterung  54  auf,  an  der  sich  Greifflä- 
chen  60  für  ein  Werkzeug  befinden.  Das  rückwärtige 
Ende  des  Trägerkörpers  8  besteht  aus  einem  Schaft  62 
mit  einem  Außengewinde  64,  das  auf  eine  hohle  Kol- 
benstange  zu  schrauben  ist. 

Bei  der  Ausführungsform  gemäß  der  unteren  Hälfte 
der  Fig.  1  weist  der  Trägerkörper  8  an  seinem  hinteren 
Ende  eine  Erweiterung  66  mit  einem  Innengewinde  68 
auf,  in  das  eine  hohle  Kolbenstange  mit  einem  Außen- 
gewinde  einzuschrauben  ist. 

Die  Fig.  3  bis  5  zeigen  eine  Kappe  10,  die  auf  ihrer 
äußeren  Deckfläche  100  einen  zylindrischen  Ansatz 
102  mit  einem  äußeren  Ringsteg  104  aufweist.  Dieser 
Ringsteg  104  greift  in  eine  innere  Ringnut  106  eines 
Dichtungsrings  108  ein.  Der  Dichtungsring  108  ist  an 
einer  Stelle  110  radial  stufenförmig  geschlitzt.  Bevor- 
zugt  wird  der  Dichtungsring  108  so  montiert,  daß  seine 
Schlitzung  am  unteren  Teil  des  Gießzylinders  liegt,  da 
das  Aluminium  dort  früher  erstarrt.  Die  Übergangsflä- 
chen  112,  114  zwischen  den  Stufenflächen  116,  118, 
120,  122  liegen  dicht  aneinander.  Zwischen  den  Stufen- 
flächen  116,  120  einerseits  und  118,  122  andererseits 
befinden  sich  Spielräume  124,  126.  Der  Dichtungsring 
108  kann  also  etwas  auseinandergezogen  und  etwas 
zusammengedrückt  werden,  ohne  daß  die  Dichtung 
zwischen  den  Übergangsflächen  112  und  114  beein- 
flußt  wird.  Der  zylindrische  Ansatz  102  ist  mit  einer 
Ringausnehmung  103  versehen,  die  der  Aufnahme 
eines  inneren  Ringstegs  109  des  Dichtungsrings  108 
dient.  Beidseitig  seiner  Schlitzung  weist  der  Dichtungs- 
ring  108  axial  gerichtete  konische  Löcher  142  zum  Ein- 
griff  von  Enden  einer  Spannzange  auf. 

Der  Dichtungsring  108  und  der  Ansatz  102  weisen 
frontseitig  V-förmig  einander  gegenüberstehende 
Begrenzungsflächen  128,  130  auf.  An  einer  durch  den 
Ansatz  102  radial  begrenzten  Ringschulterfläche  132 
der  äußeren  Deckfläche  100  der  Kappe  10  liegt  der 
Dichtungsring  108  an.  Die  der  äußeren  Deckfläche  100 
der  Kappe  10  zugewandte  radial  innere  Begrenzung 
des  Dichtungsrings  108  ist  als  Auf  lauf  schräge  134  aus- 
gebildet.  Die  der  äußeren  Deckfläche  100  der  Kappe  10 
zugewandte  radial  äußere  Begrenzung  des  Dichtungs- 
rings  108  ist  als  zentrierende  Auflaufschräge  136  aus- 
gebildet,  die,  wenn  sie  entfällt,  auch  am  Gießzylinder 
vorgesehen  sein  kann. 

Die  der  Deckfläche  100  der  Kappe  10  zugewandte 
Seitenfläche  1  38  des  Ringstegs  1  04  weist  Kornansätze 
140  zum  Eingriff  in  Korneinschläge  im  Dichtungsring 
108  auf. 

Gegenüber  der  Ausführungsform  nach  Fig.  1  kann 
die  Abfasung  48  weggelassen  sein.  Alternativ  kann  die 
Kappe  10  stirnseitig  mit  einem  stumpfkegeligen  Ansatz 
versehen  sein.  Bei  der  Ausführungsform  nach  Fig.  6 

5  weist  die  Kappe  10  nächst  der  hinteren  Begrenzungs- 
fläche  111  des  Dichtungsrings  108  einen  Abschnitt  11 
verringerten  Außendurchmessers  auf. 

Bei  der  Ausführungsform  nach  Fig.  6  steht  die  vor- 
dere  Begrenzungsfläche  13  der  Kappe  10  gegenüber 

10  der  vorderen  Begrenzungsfläche  113  des  Dichtungs- 
rings  1  08  vor. 

Bei  der  Ausführungsform  nach  Fig.  3  verlaufen  die 
Flächen  1  28,  1  30  schräg  zur  Längsachse  des  Kolbens 
keilförmig.  Bei  der  Ausführungsform  nach  Fig.  6  verläuft 

15  die  Fläche  128  axial. 

Patentansprüche 

1.  Mit  einem  Schlitz  versehener  Dichtungsring  für 
20  einen  in  einem  Gießzylinder  einer  Druckgußpresse 

axial  verschiebbaren  Kolben  (2),  welcher  eine  auf 
einem  Trägerkörper  (8)  angeordnete  Kappe  (10) 
umfaßt,  die  nahe  ihrer  den  Gießzylinder  abschlies- 
senden  Frontseite  eine  radial  äußere  Ringnut  (103) 

25  für  den  Eingriff  des  Dichtungsrings  (108)  aufweist, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß 
der  Dichtungsring  (108)  eine  radial  innere  Ringnut 
(106)  für  den  Eingriff  eines  frontseitig  an  der  Kappe 
(10)  angeordneten,  die  radial  äußere  Ringnut  (103) 

30  zur  Frontseite  hin  axial  begrenzenden,  radial  äuße- 
ren  Ringstegs  (104)  der  Kappe  (10)  sowie  einen  die 
radial  innere  Ringnut  (106)  axial  begrenzenden, 
radial  inneren  Ringsteg  (109)  für  den  Eingriff  in  die 
radial  äußere  Ringnut  (103)  der  Kappe  (10)  auf- 

35  weist  und  daß  der  Schlitz  (110)  als  Stufenschlitz 
ausgebildet  ist,  dessen  Schlitzflächen  (112,  116, 
118,  114,  120,  122)  in  Umfangsrichtung  verlau- 
fende  und  in  Umfangsrichtung  gegeneinander  ver- 
schiebbare,  dichtende  Stufen-Übergangsflächen 

40  (112,  114)  bilden. 

2.  Dichtungsring  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  er  aus  einer  Legierung  großer  Tem- 
peraturwechselbeständigkeit,  hoher 

45  Verschleißfestigkeit,  hoher  Wärmeleitfähigkeit  und 
hoher  Federkraft  bis  200°  C  besteht. 

3.  Dichtungsring  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  er  aus  einem  Warmarbeits- 

so  stahl  besteht. 

4.  Dichtungsring  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  er  aus  einer  Kupfer- 
legierung  besteht. 

55 
5.  Dichtungsring  nach  Anspruch  4,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  er  aus  einer  CuBe2-Legierung 
besteht. 

4 
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6.  Dichtungsring  nach  einem  der  vorstehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  er  beid- 
seitig  seines  Schlitzes  (110)  axial  gerichtete,  koni- 
sche  Löcher  (142)  zum  Eingriff  von  Enden  einer 
Spannzange  aufweist.  5 

7.  Kolben  für  einen  Gießzylinder  einer  Druckguß- 
presse,  mit  einer  auf  einem  Trägerkörper  (8)  ange- 
ordneten  Kappe  (10),  die  nahe  ihrer  den 
Gießzylinder  axial  abschließenden  Frontseite  eine  10 
radial  äußere  Ringnut  (103)  aufweist  und  mit  einem 
in  die  radial  äußere  Ringnut  (103)  der  Kappe  (10) 
eingreifenden,  mit  einem  Schlitz  (110)  versehenen 
Dichtungsring  (108), 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  15 
die  Kappe  (10)  an  der  den  Gießzylinder  axial 
abschließenden  Frontseite  mit  einem  zylindrischen 
Ansatz  (102)  versehen  ist,  der  einen  die  radial 
äußere  Ringnut  (103)  zur  Frontseite  in  axial 
begrenzenden,  radial  äußeren  Ringsteg  (104)  auf-  20 
weist,  daß  der  Dichtungsring  (108)  eine  radial 
innere  Ringnut  (106),  in  die  der  radial  äußere  Ring- 
steg  (104)  des  Ansatzes  (102)  eingreift,  und  einen 
die  radial  innere  Ringnut  (106)  axial  begrenzenden, 
radial  inneren  Ringsteg  (109)  hat,  der  in  die  radial  25 
äußere  Ringnut  (103)  des  Ansatzes  (102)  eingreift, 
und  daß  der  Schlitz  (110)  als  Stufenschlitz  ausge- 
bildet  ist,  dessen  Schlitzflächen  (112,  116,  118, 
114,  120,  122)  in  Umfangsrichtung  verlaufende  und 
in  Umfangsrichtung  gegeneinander  verschiebbare,  30 
dichtende  Stufen-Übergangsflächen  (112,  114)  bil- 
den. 

8.  Kolben  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Dichtungsring  (108)  und  der  Ansatz  (102)  35 
frontseitig  mit  radialem  Abstand  einander  gegen- 
überstehende  Begrenzungsflächen  (128,  130)  auf- 
weisen. 

9.  Kolben  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekennzeichnet,  40 
daß  die  Begrenzungsflächen  (128,  130)  von  der 
Kappe  (10)  weg  auseinanderstreben. 

10.  Kolben  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  frontseitig  einander  gegenüberstehenden  45 
Begrenzungsflächen  (128,  130)  V-förmig  auseinan- 
derstreben. 

11.  Kolben  nach  einem  der  Ansprüche  7  bis  10, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Kappe  (10)  so 
nächst  einer  der  Frontseite  abgewandten,  hinteren 
Begrenzungsfläche  (111)  des  Dichtungsrings  (108) 
einen  Abschnitt  (1  1)  verringerten  Außendurchmes- 
sers  aufweist. 

55 
12.  Kolben  nach  einem  der  Ansprüche  7  bis  11, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  eine  die  Frontseite 
bildende  vordere  Begrenzungsfläche  (13)  des 
Ansatzes  (102)  an  der  Kappe  (10)  gegenüber  einer 

vorderen  Begrenzungsfläche  (113)  des  Dichtungs- 
rings  (1  08)  axial  vorsteht. 

13.  Kolben  nach  einem  der  Ansprüche  7  bis  12, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  einer  frontseiti- 
gen  äußeren  Deckfläche  (100)  der  Kappe  (10) 
zugewandte,  radial  innere  Begrenzung  des  Dich- 
tungsrings  (108)  als  Auflaufschräge  (134)  ausgebil- 
det  ist. 

14.  Kolben  nach  einem  der  vorstehenden  Ansprüche  7 
bis  13,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  einer 
frontseitigen,  äußeren  Deckfläche  (100)  der  Kappe 
(10)  zugewandte,  radial  äußere  Begrenzung  des 
Dichtungsrings  (108)  als  zentrierende  Auflauf- 
schräge  (136)  ausgebildet  ist. 

1  5.  Kolben  nach  einem  der  vorstehenden  Ansprüche  7 
bis  14,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  einer 
frontseitigen,  äußeren  Deckfläche  (100)  der  Kappe 
(10)  zugewandte  Seitenfläche  (138)  des  radial 
äußeren  Ringstegs  (104)  Kornansätze  (140)  zum 
Eingriff  in  Korneinschläge  im  Dichtungsring  (108) 
aufweist. 

16.  Kolben  nach  einem  der  Ansprüche  7  bis  15, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Dichtungsring 
(108)  an  einer  durch  den  Ansatz  (102)  radial 
begrenzten  Ringschulterfläche  (132)  einer  frontsei- 
tigen,  äußeren  Deckfläche  (100)  der  Kappe  (10) 
anliegt. 

Claims 

1  .  Sealing  ring  provided  with  a  slot  for  a  piston  (2)  axi- 
ally  displaceable  in  a  casting  cylinder  of  a  pressure 
die  casting  apparatus,  which  comprises  a  cap  (10) 
arranged  on  a  supporting  body  (8),  which  cap  next 
to  its  front  side  sealing  the  casting  cylinder  has  a 
radially  outer  annular  groove  (103)  for  the  engage- 
ment  of  the  sealing  ring  (108),  characterised  in  that 
the  sealing  ring  (108)  comprises  a  radially  inner 
annular  groove  (106)  for  engagement  of  a  radially 
outer  annular  web  (1  04)  arranged  on  the  front  of  the 
cap  (10)  which  axially  delimits  the  radially  outer 
annular  groove  (1  03)  at  the  front  and  a  radially  inner 
annular  web  (109)  for  engagement  in  the  radially 
outer  annular  groove  (103)  of  the  cap  (10)  which 
axially  delimits  the  radially  inner  annular  groove 
(106),  and  in  that  the  slot  (110)  is  designed  as  a 
stepped  slot,  the  slot  faces  (112,  116,  118,  114, 
120,  122)  of  which  form  sealing  step  transition 
faces  (112,  114)  running  in  peripheral  direction  and 
displaceable  relative  to  one  another  in  peripheral 
direction. 

2.  Sealing  ring  according  to  Claim  1  ,  characterised  in 
that  it  is  made  from  an  alloy  of  high  temperature 
shock  resistance,  high  wear  resistance,  high  ther- 

5 
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mal  conductivity  and  high  spring  force  up  to  200°  C. 

3.  Sealing  ring  according  to  Claim  1  or  2,  character- 
ised  in  that  it  is  made  from  a  hot  worked  steel. 

5 
4.  Sealing  ring  according  to  one  of  Claims  1  to  3,  char- 

acterised  in  that  it  is  made  from  a  copper  alloy. 

5.  Sealing  ring  according  to  Claim  4,  characterised  in 
that  it  is  made  from  a  CuBe2  alloy.  10 

6.  Sealing  ring  according  to  one  of  the  preceding 
Claims,  characterised  in  that  on  both  sides  of  its  slot 
(110)  it  has  axially  aligned,  conical  holes  (142)  for 
the  engagement  of  ends  of  a  collet  chuck.  15 

7.  Piston  for  a  casting  cylinder  of  a  pressure  die  cast- 
ing  apparatus,  with  a  cap  (10)  arranged  on  a  sup- 
porting  body  (8)  which  cap  comprises  a  radially 
outer  annular  groove  (103)  next  to  its  front  side  20 
sealing  the  casting  cylinder  axially  and  with  a  seal- 
ing  ring  (108)  with  a  slot  (110)  engaging  in  the  radi- 
ally  outer  annular  groove  (103)  of  the  cap  (10), 
characterised  in  that  the  cap  (10)  on  the  front  side 
axially  sealing  the  casting  cylinder  is  provided  with  25 
a  cylindrical  projection  (102)  which  comprises  a 
radially  outer  annular  web  (104)  axially  delimiting 
the  radially  outer  annular  groove  (1  03)  to  the  front, 
in  that  the  sealing  ring  (108)  has  a  radially  inner 
annular  groove  (106)  in  which  the  radially  outer  30 
annular  web  (104)  of  the  projection  (102)  engages 
and  a  radially  inner  annular  web  (1  08)  axially  delim- 
iting  the  radially  inner  annular  groove  (106),  which 
annular  web  (109)  engages  in  the  radially  outer 
annular  groove  (103)  of  the  projection  (102)  and  in  35 
that  the  slot  (1  10)  is  designed  as  a  stepped  slot  the 
slot  surfaces  (112,  116,  118,  114,  120,  122)  of 
which  form  sealing  step  transition  faces  (112,  114) 
running  in  peripheral  direction  and  displaceable  in 
peripheral  direction.  40 

8.  Piston  according  to  Claim  7,  characterised  in  that 
the  sealing  ring  (108)  and  the  projection  (102)  have 
on  the  front  delimiting  surfaces  (128,  130)  opposite 
to  one  another  radially  spaced  apart.  45 

9.  Piston  according  to  Claim  8,  characterised  in  that 
the  delimiting  surfaces  (128,  130)  of  the  cap  (10) 
point  away  from  one  another. 

50 
10.  Piston  according  to  Claim  9,  characterised  in  that 

the  front  opposite  delimiting  surfaces  (1  28,  1  30)  are 
directed  away  from  one  another  forming  a  V-shape. 

1  1  .  Piston  according  to  one  of  Claims  7  to  10,  charac-  55 
terised  in  that  the  cap  (10)  next  to  a  rear  delimiting 
face  (1  1  1  )  of  the  sealing  ring  (1  08)  facing  away  from 
the  front  side  has  a  section  (11)  of  reduced  outer 
diameter. 

13  B1  10 

12.  Piston  according  to  one  of  Claims  7  to  11,  charac- 
terised  in  that  a  front  delimiting  surface  (13)  of  the 
projection  (102)  on  the  cap  (10)  forming  the  front 
side  projects  axially  relative  to  a  front  delimiting  sur- 
face  (113)  of  the  sealing  ring  (108). 

13.  Piston  according  to  one  of  Claims  7  to  12,  charac- 
terised  in  that  the  radially  inner  delimitation  of  the 
sealing  ring  (108)  facing  a  front  outer  cover  surface 
(1  00)  of  the  cap  (1  0)  is  designed  as  an  inclined  con- 
tact  surface  (134). 

14.  Piston  according  to  one  of  the  preceding  Claims  7  to 
13,  characterised  in  that  the  radially  outer  delimita- 
tion  of  the  sealing  ring  (108)  facing  a  front  outer 
cover  face  (1  00)  of  the  cap  is  designed  as  a  cen- 
tring  inclined  contact  surface  (136). 

1  5.  Piston  according  to  one  of  the  preceding  Claims  7  to 
14,  characterised  in  that  the  side  face  (138)  of  the 
radially  outer  annular  web  (104)  facing  a  front  outer 
cover  face  (100)  of  the  cap  (10)  comprises  granulär 
projections  (1  40)  for  engaging  in  granulär  indenta- 
tions  in  the  sealing  ring  (108). 

16.  Piston  according  to  one  of  Claims  7  to  15,  charac- 
terised  in  that  the  sealing  ring  (108)  abuts  against 
an  annular  Shoulder  surface  (132)  of  a  front,  outer 
cover  surface  (100)  of  the  cap  (10)  radially  delim- 
ited  by  the  projection  (102) 

Revendications 

1.  Bague  d'etancheite  pourvue  d'une  fente,  pour  un 
piston  (2)  pouvant  coulisser  axialement  dans  un 
cylindre  de  coulee  d'une  presse  de  coulee  fous 
pression,  qui  comprend  un  capuchon  (10),  place 
sur  un  corps  de  Support  (8),  capuchon  qui  pre- 
sente,  a  proximite  de  son  cöte  frontal  fermant  le 
cylindre  de  coulee,  une  rainure  annulaire  (103) 
radialement  exterieure  pour  l'engagement  de  la 
bague  d'etancheite  (108), 
caracterisee  en  ce  que 
la  bague  d'etancheite  (108)  presente  une  rainure 
annulaire  (106)  radialement  interieure  pour  l'enga- 
gement  d'une  nervure  annulaire  (104)  radialement 
exterieure  du  capuchon  (10),  placee  frontalement 
sur  le  capuchon  (10),  delimitant  axialement  la  rai- 
nure  annulaire  (103)  radialement  exterieure,  vers  le 
cöte  frontal  ainsi  qu'une  nervure  annulaire  (109), 
radialement  interieure,  delimitant  axialement  la  rai- 
nure  annulaire  (106)  radialement  interieure,  pour 
l'engagement  dans  la  rainure  annulaire  (103)  radia- 
lement  exterieure  du  capuchon  (10)  et  en  ce  que  la 
fente  (1  1  0)  est  une  fente  etagee,  dont  les  surfaces 
de  fente  (11  2,  116,  118,  114,  120,  122)  formentdes 
surfaces  de  transition  a  gradins  (112,  114),  assu- 
rant  l'etancheite,  s'etendant  selon  la  direction  peri- 
pherique  et  pouvant  coulisser  l'une  par  rapport  a 
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l'autre  selon  la  direction  peripherique. 

2.  Bague  d'etancheite  selon  la  revendication  1  ,  carac- 
terisee  en  ce  qu'elle  est  faite  d'un  alliage  d'une 
grande  resistance  aux  changements  de  tempera-  s 
ture,  d'une  grande  resistance  a  l'usure,  d'une  con- 
ductibilite  thermique  elevee  et  d'une  grande  force 
elastique  jusqu'a  200  °C. 

3.  Bague  d'etancheite  selon  la  revendication  1  ou  2,  w 
caracterisee  en  ce  qu'elle  est  faite  dans  un  acier 
pour  travail  ä  chaud. 

4.  Bague  d'etancheite  selon  l'une  des  revendications 
1  ä  3,  caracterisee  en  ce  qu'elle  est  faite  dans  un  15 
alliage  de  cuivre. 

5.  Bague  d'etancheite  selon  la  revendication  4,  carac- 
terisee  en  ce  qu'elle  est  faite  d'un  alliage  de  CuBe2. 

20 
6.  Bague  d'etancheite  selon  l'une  des  revendications 

precedentes,  caracterisee  en  ce  qu'elle  presente 
des  trous  coniques  (142)  diriges  axialement,  des 
deux  cötes  de  sa  fente  (110),  en  vue  de  l'engage- 
ment  d'extremites  d'une  pince  de  serrage.  25 

7.  Piston  pour  un  cylindre  de  coulee  d'une  presse  de 
coulee  sous  pression,  comportant  un  capuchon 
(10),  place  sur  un  corps  de  Support  (8),  capuchon 
qui  presente,  ä  proximite  de  son  cöte  frontal  fer-  30 
mant  axialement  le  cylindre  de  coulee,  une  rainure 
annulaire  (103)  radialement  exterieure  et  compor- 
tant  une  bague  d'etancheite  (108),  pourvue  d'une 
fente  (110),  s'engageant  dans  la  rainure  annulaire 
(103)  radialement  exterieure  du  capuchon  (10),  35 
caracterise  en  ce  que 
le  capuchon  (10)  est  pourvu,  sur  le  cöte  frontal,  fer- 
mant  axialement  le  cylindre  de  coulee,  d'un  appen- 
dice  (102)  cylindrique,  qui  presente  une  nervure 
annulaire  (104)  radialement  exterieure,  delimitant  40 
axialement  la  rainure  annulaire  (103)  radialement 
exterieure,  vers  le  cöte  frontal,  en  ce  que  la  bague 
d'etancheite  (108)  possede  une  rainure  annulaire 
(106)  radialement  interieure,  dans  laquelle 
s'engage  la  nervure  annulaire  (104)  radialement  45 
exterieure  de  l'appendice  (102),  et  une  nervure 
annulaire  (109)  radialement  interieure,  delimitant 
axialement  la  rainure  annulaire  (106)  radialement 
interieure,  laquelle  nervure  s'engage  dans  la  rai- 
nure  annulaire  (103)  radialement  exterieure  de  so 
l'appendice  (102),  et  en  ce  que  la  fente  (110)  est 
une  fente  etagee,  dont  les  surfaces  de  fente  (112, 
116,  118,  114,  120,  122)  forment  des  surfaces  de 
transition  ä  gradins  (112,  114),  assurant  l'etan- 
cheite,  s'etendant  selon  la  direction  peripherique  et  55 
pouvant  coulisser  l'une  par  rapport  ä  l'autre  selon  la 
direction  peripherique. 

8.  Piston  selon  la  revendication  7,  caracterise  en  ce 

que  la  bague  d'etancheite  (108)  et  l'appendice 
(102)  presentent  frontalement  des  surfaces  de  deli- 
mitation  (128,  130)  se  faisant  face  l'une  l'autre,  ä 
distance  radiale. 

9.  Piston  selon  la  revendication  8,  caracterise  en  ce 
que  les  surfaces  de  delimitation  (128,  130)  s'ecar- 
tent  l'une  de  l'autre  en  s'eloignant  du  capuchon 
(110). 

10.  Piston  selon  la  revendication  9,  caracterise  en  ce 
que  les  surfaces  de  delimitation  (128,  130),  se  fai- 
sant  face  l'une  l'autre  frontalement,  s'ecartent  l'une 
de  l'autre  en  formant  un  V. 

1  1  .  Piston  selon  l'une  des  revendications  7  ä  1  0,  carac- 
terise  en  ce  que  le  capuchon  (10)  presente  une 
portion  (11)  de  diametre  exterieur  reduit,  ä  proxi- 
mite  d'une  surface  de  delimitation  (111)  arriere, 
tournee  ä  l'oppose  du  cöte  frontal,  de  la  bague 
d'etancheite  (108). 

1  2.  Piston  selon  l'une  des  revendications  7  ä  1  1  ,  carac- 
terise  en  ce  qu'une  surface  de  delimitation  (13) 
avant,  formant  le  cöte  frontal,  de  l'appendice  (102) 
sur  le  capuchon  (10),  depasse  axialement  par  rap- 
port  ä  une  surface  de  delimitation  (113)  avant  de  la 
bague  d'etancheite  (108). 

1  3.  Piston  selon  l'une  des  revendications  7  ä  1  2,  carac- 
terise  en  ce  que  la  delimitation  radialement  inte- 
rieure  du  capuchon  (10),  tournee  vers  une  surface 
de  couverture  (100)  exterieure,  frontale  de  la  bague 
d'etancheite  (108),  est  conformee  en  chanfrein  de 
montee  (134). 

14.  Piston  selon  l'une  des  revendications  7  ä  13  prece- 
dentes,  caracterise  en  ce  que  la  delimitation  radia- 
lement  exterieure  du  capuchon  (10),  tournee  vers 
une  surface  de  couverture  (100)  exterieure,  frontale 
de  la  bague  d'etancheite  (108),  est  conformee  en 
chanfrein  de  montee  (136)  de  centrage. 

1  5.  Piston  selon  l'une  des  revendications  7  ä  1  4  prece- 
dentes,  caracterise  en  ce  que  la  surface  laterale 
(138)  de  la  nervure  annulaire  (104)  radialement 
exterieure,  tournee  vers  une  surface  de  couverture 
(100)  exterieure,  frontale  du  capuchon  (10),  pre- 
sente  des  appendices  en  grains  (140)  pour  l'enga- 
gement  dans  des  enfoncements  en  grains  de  la 
bague  d'etancheite  (108). 

1  6.  Piston  selon  l'une  des  revendications  7  ä  1  5,  carac- 
terise  en  ce  que  la  bague  d'etancheite  (108)  s'appli- 
que  contre  une  surface  d'epaulement  annulaire 
(132),  delimitee  radialement  par  l'appendice  (102), 
d'une  surface  de  couverture  (100)  exterieure,  fron- 
tale,  du  capuchon  (10). 
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