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(57) Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren und
Einrichtung zur Herstellung von Gleitlagerschalen im
SchleudergieBverfahren bei horizontal liegender
Drehachse. Es wird das Ziel verfolgt, durch die
Ausschaltung des Aufbaus-von Abwalzfronten in
Achsrichtung der auszuschieudernden Stiitzlagerkorper
und in der Rotationsachse beim Einbringen der f
Metallschmelze, das EinschlieBen von Oxyden, Schlacke BN
und Gasblasen zu verhindern und der Ausbildung einer
Streifen- sowie Zentrifugalsegregation sowie .
KaltaufschweiRungen und Bindefehlern entgegen zu N
wirken. Dazu wird vorgeschlagen, in den Zwischenraum der
Stitzlagerkorper zentral zur Rotationsachse einen O
Sammelbehalter mit radial nach auen gerichteten und
verschlieBbaren Brausebohrungen anzuordnen. In diesem
Behalter wird die Metallschmelze vor dem eigentlichen
GieBprozel beschleunigt und nach Erreichen der
Schleuderdrehzahl gleichmaRig auf die gesamte
Innenflache der Stiitzlagerkorper verteilt. Damit werden
Relativbewegungen des Schleuderstrahles gegenuber des
Stitzlagerkorpers ausgeschaltet und ein fehlerfreier i
Gefiigeaufbau erzielt. Das Verfahren ist im GieRereiwesen
und bei LagergieRBereien von Maschinenbaubetrieben
einsetzbar. Figur
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Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zur Herstellung von Gleitlagerschalen im SchleudergieRverfahren bei horizontal liegender Schleuderachse,
gekennzeichnet dadurch, daR das Lagermetall innerhalb der Schleuderform in einem separaten, auf die Schmeiztemperatur
entsprechend der Werkstoffmarke vorgeheizten Sammelbehailter (6) auf Umfangsgeschwindigkeit der eingespannten und
auszuschleudernden Stiitztagerkdrper (7) gebracht wird, und daR nachfolgend gleichzeitig Giber auf die gesamte Innenfléche
des Stiitzlagerkdrpers (7} gerichtete und verschiuRfahige Brauseoffnungen {14) die Schmelze zerstrahlt durch eine mit
Inertgas, vorzugsweise mit Stickstoff gespiilten Schieuderraum (23) auf die Stitzlagerkorper (7) geschleudert wird, und dai8
nachfolgend in bekannter Weise die Stiitzlagerkérper (7) von auBen durch Wasser gekiihlt werden.

2. Verfahren zur Herstellung von Gleitlagerschalen nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daR sich die Strahlkegel der
Schmelze am Auftreffpunkt auf den auszuschleudernden Stiitztagerkérper (7) Gberlappen.

3. Verfahren zur Herstellung von Gleitlagerschalen nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf3 vor dem Ausschleudern der
Schmelze diese im Sammelbehilter (6) zur Aufrechterhaltung der GieBfahigkeit sowie die Stiitzlagerkérper (7) und
Spannflansche (2 und 3) von auRen mit Fremdwérme beaufschlagt werden.

4. Verfahren zur Hersteilung von Gleitlagerschalen nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf parallel zur Kiihiung der
Stiitzlagerkérper (7) nach dem AusguR von auRen der Schleuderraum (23) mit einem gasférmigen Kiihimedium,
vorzugsweise Luft, (iber die Gasspiilkanale (12) bei ge6ffneten Brausedffnungen (14) beaufschlagt wird.

5. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens gemafd Punkt 1 zur Herstellung von Gleitlagerschalen im
SchieuderguBverfahren bei horizontal liegender Schleuderachse, gekennzeichnet dadurch, dal3 innerhalb der
Schleuderform zentral zur Drehachse ein Sammelbehiilter (6) mit ibergreifendem Verteilerrohr (5) drehfest und
untereinander axial verstell- und/oder verdrehbar angeordnet ist und daR diese Teile verteilt Gber ihre gesamte
Umfangsflache radial nach auen gerichtete Ubertrittsbohrungen (13) bzw. Brausedffnungen (14) tragen, die paarweise
zueinander an ihrem gemeinsamen Ubergangspunkt Dichtungselemente (15) bis (17), und daf die Antriebswelle (1) eine
Zuleitungsbohrung (10) fiir Inertgas bzw. Kiihlluft aufweist, die in einem Verteilerraum (11) hinter dem Sammelbehélter (6)
miindet, der (iber Gasspiilkanile (12) mit dem Schleuderraum (23) wirkungsverbunden ist.

6. Einrichtung nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, daB das Verteilerrohr (5) antriebsseitig fest am Spannfiansch (2) und mit
dem abnehmbaren Spannflansch (3) (iber eine Steckpassung vorzugsweise einen Konus l6sbar verbunden ist.

7. Einrichtung nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, daR als Dichtung zwischen den Ubertrittsbohrungen (13} und
Brauseéffnung (14) im Lagerspalt (17) Tellerfedern (15) eingesetzt sind.

8. Einrichtung nach Punkt 5 und 7, gekennzeichnet dadurch, daf? die Ubertrittsbohrung (13) auf der AuRenseite zur Aufnahme
der Tellerfedern (15) mit Rezessen {16) zu sehen sind.

9. Einrichtung nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, daf die Brausebohrung (14) als Disenbohrung ausgefiihrt sind and
dementsprechend eine kegelférmige Aufweitung nach innen besitzen.

10. Einrichtung nach Punkt 5 und 6, gekennzeichnet dadurch, daB fiir die Fithrung des Sammelbehalters (6} im Verteilerrohr (5)
eine Nut-Federfiihrung (20) vorgesehen ist.

11. Einrichtung nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, da3 am Sammelbehélter {6) ein EinlaBstutzen (8) vorgesehen ist, an dem
ein Stellhebel einer Verstelleinrichtung abnehmbar angekoppelt ist.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von Gleitlagerschalen im SchleudergieRverfahren
bei horizontal angeordneter Schleuderachse.

Charakteristik der bekannten technischen Losung

Fiir die Herstellung von Gleitlagerschalen kommt im breiten Maf3e das SchieudergieRverfahren zur Anwendung.
VerfahrensgemaR werden verzinnte Stltzlagerschalen in der SchleudergieBmaschine mit dem jeweiligen Lagermetall

" ausgeschleudert, wobei zur Verhinderung einer Segregation die Kokille von auBen intensiv nach dem Einguf gekiihit wird. Wie
die Praxis zeigt, kdnnen bei diesem Verfahren bei nicht sachgerechter Einhaltung der technologischen Bedingungen sehr schnell
Fehlerquellen und damit Qualitatsnachteile auftreten. Am héufigsten sind Bindungsfehler durch Oxyd- und/oder
Schiackeeinschliisse bzw. Streifen- und Zentrifugalsegregation, Ausseigerungen und KaltaufschweilRungen. Eine wesentliche
Ursache ist darin zu sehen, da beim EingieRen des Lagermetalls in die rotierende Form in Achsrichtung sowie in der Drehachse
sich bei der Ausbreitung der Schmelze Abwalzfronten aufbauen, Durch diese Abwélzfronten werden Oxyd- und Schlacketeiichen
wie auch Gasblasen mit in das Gefiige und in die Bindezbne hineingezogen. Ahnliche Erscheinungen treten auch dann auf, wenn
der Giel3strahl konzentriert auf einen Punkt der Kokille gerichtet ist/1/ /2/. Auch die notwendige Anordnung von Trennplatten
zwischen den einzelnen LagerschalenstéBen verursachen schéadliche Turbulenzen, die zu Unférmigkeiten in der
Materialverteilung (Entmischung) fihren.”

Zur Beseitigung dieser Nachteile wurden schon die verschiedensten technischen Hilfsmittel bekannt und vorgeschiagen.
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Zur Aufldsung des GieRstrahles werden z.B. GuBrohre mit mehreren Lochdisen eingesetzt (SU-US 539678 und 747615). Auch
sind GuRrinnen mit mehreren seitlichen modifizierten Austrittséffnungen bekannt (DE-AS 2.460.510, SU-US 740394)/3/, die
eine gleichmiRige Materialverteilung in der Kokillenlangsachse bewirken sollen. Vorgeschlagen wurde auch schon gine analoge
GieBrinne bei der die seitlichen Austritte axial schwenkbar gestaltet sind (SU-US 865506).

Mit diesen genannten Einrichtungen wird im weitestgehenden Mal3e eine Fldchendeckung der Schmelze in der
Kokillentdngsachse erzielt. Sie sind jedoch nicht geeignet, die sich auf Grund der Rotation ausbildenden Abwiélzfronten zu
verhindern.

Zur Beseitigung von Abwélzfronten in der Rotationsachse sind EingieBeinrichtungen bekannt geworden, mit denen das Material
tangential zur Drehrichtung in die Kokille eingeleitet wird. (DE-AS 2.440.967, SU-US 528144) und/4/. Mit diesen Einrichtungen
soll der Vektor der Geschwindigkeit im GieBstrahl des fliissigen Materials dem Geschwindigkeitsvektor der rotierenden Form -
angendhert und so eine ruhige Formfuliung erzielt werden/5/. Es muB jedoch festgestellt werden, daR eine vollsténdige
Angleichung der Geschwindigkeitsvektoren nicht erreicht werden kann, da zur Aufrechterhaltung der Zentrifugalkréfte wéhrend
des Schleuderprozesses nur eine begrenzte Absenkung der Umfangsgeschwindigkeit {(Absenkung der Drehzahl) zula3t, da sonst
die geometrische Formstabilitat der Schmelze nicht gewahrleistet werden kann. Somit treten auch bei diesem Verfahren
begrenzt Abwilzfronten in der Rotationsachse auf, in deren Folge beim fertigen Rohlager inseiférmige Streifensegregationen in
der Funktionsfldche entstehen.

Nicht gel&st ist bei diesen Einrichtungen die Beherrschung der Abwélzfrontenausbildung in der Langsachse der Kokille.
Vorgeschlagen wurde auch schon eine EingieBeinrichtung, bei der die Schmelze vor ihrem Eintritt in die Kokille mittels eines
rotierenden GieRrohres vor der Kokille beschieunigt wird (SU-US 448058). Diese Einrichtung ist verhaltnisméaRig
funktionssicher, was die Angleichung der Rotationsgeschwindigkeiten betrifft. Es bleibt aber festzustellen, da3 die Schmelze
beim Eintritt in die Kokille weiterhin sich axial ausbreiten muf3, was, wie bereits oben dargestelit, zur Ausbildung des Aufbaus
einer axialen Abwilzfront mit den genannten Nachteilen fihrt. Weiterhin muf festgestellt werden, da8 besonders dieses
Verfahren fiir die Herstellung von Gleitlagerschalen nur bedingt verwendbar ist, da erst nach dem Fillen der Form die
Méglichkeit der duBeren Abschreckung durch intensive Kiihlung zur Vermeidung der schadlichen Zentrifugal- und
Streifensegregationen gegeben ist.

Insgesamt mul festgestellt werden, daﬁ bisher keine Losungen bekanntgeworden sind, dle in Kombination der bekannten oder
neuer Mittel die Ausschaltung der Ausbildung von schédlichen Abwaélizfronten beinhalten.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht in der Verbesserung des SchleudergieBverfahrens zur Herstellung von Gleitlagerschalen bei
horizontal angeordneter Schleuderachse. ’ '
Es soll erreicht werden, daf} die Méngel, wie Streifen- und Zentrifugalsegregationen, Oxyd- und Schlackeeinschlisse,
Aufseigerungen, Kaltaufschwelfsungen und Bindungsfehler wesentlich vermindert und nach Mdglichkeit ausgeschiossen
werden.
~ ZurDurchfiihrung der verfahrensgemat&en MaRnahmenist dazu die entsprechende Einrichtung zu schaffen, die einen einfachen
funktionssicheren Aufbau besitzen-soll und die-auch an vorhandenen Schieudergie@maschinen nachristbar ist. Insbesondere
soll diese Einrichtung technologisch einfach zu handhaben sein und die Hersteliung von Gleitlagerschalen in guter Qualitét, d. h.
_ mit fehlerfreiem, homogenem Geftlige und groRer Bindefestigkeit erméglichen.

Wesen der erfindungsgeméaBen Losung ’ .

Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaffung eines verbesserten Verfahrens zur Herstellung von Gleitlagerschalen im
SchleudergieRverfahren bei horizontalliegender Schieuderachse. Insbesondere soll erreicht werden, daB das EinguRmaterial
innerhalb der Kokille liber die.gesamte Kokillenoberfliche gleichmaRig verteilt zugefiihrt wird, wobei der Auftreffpunkt des
Lagermaterials gleichzeitig der Ort seiner Erstarrung sein soll, d.h., da8 das EinguBmaterial bei seiner zentrifugalen Zufihrung
die gleiche Rotationsumfangsgeschwindigkeit besitzen soll, wie die auszuschleudernden Stiitzlagerschalen. Weiterhin soll
erreicht werden, dal beim Ausschleudern der GuB3strahl in sehr verteilter Form auf das Werkstlick gebracht wird.

Das erfindungsgemafie Verfahren zur Herstellung von Gleitlagerschalen im SchieudergieRverfahren bei horizontaler Lage der
Schleuderachse besteht darin, da’ das Lagermetall in bekannter Weise aus einer GieRpfanne iber eine stationare GieRrinne
{-rohr) in einen axial in der Kokille drehfest angeordneten und auf die Schmelztemperatur vorzugsweise zwischen 250-300°C des
Lagermetalls aufgeheizten Sammelbehalter eingebracht und hier auf die Umfangsgeschwindigkeit der
SchleudergieBeinrichtung beschieunigt wird, um dann nach Beruhigung der Schmeize liber verschluf3fahige Brauseéffnungen
in den mit Inertgas, vorzugsweise Stickstoff gesplilten Schleuderinnenraum tiber die gesamte innere Oberflache der
Schleuderform verteilt auf die Stitzlagerkdrper gestrahlt zu werden, und daf8 nachfolgend in bekannter Weise eine intensive
Wasserkihlung von auf3en erfoligt.

Die erfindungsgeméBe Einrichtung zur Durchfiihrung des vorstehend genannten Verfahrens besteht in bekannter Weise aus
einer Schleudermaschine mit zwei Spannflanschen, von denen mindestens ein Spannflansch axial verstellbar ist sowie ein
Spannkranz zur Erzeugung der erforderlichen Vorspannung der einzuspannenden und auszuschleudernden Stiitzlagerkdrper.
Ferner gehért zu dieser bekannten Einrichtung die duere Kihleinrichtung, vorzugsweise in Form einer Wasserbrause.

In Erweiterung dieser SchleudergieBmaschine wird erfindungsgeméaf vorgeschlagen, daf im Inneren der Schleuderform
zentral zur Drehachse ein perforiertes Verteilerrohr drehfest eingesetzt ist und daR8 in dem Verteilerrohr ein perforierter
Sammelbehélter mit EinlaR6ffnung axial verschiebbar und/oder drehwinkelverstellbar gelagert und drehfest gekoppelt ist. Das
Verteilerrohr wie auch der Sammelbehaélter sind derart perforiert, daB tiber ihre gesamte Umfangsflache und
Schleuderformlange Ubertrittsbohrungen und Brausedffnungen gleicher Teilung vorgesehen sind, die jeweils auf der
Aufenseite raumlich Aufweitungen in Form von Rezessen bzw. kegelférmigen Erweiterungen (Diisenéffnungen) besitzen.
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Die Abdichtung des Lagerspaltes gegentiber der Ubertrittsbohrung bzw. Brauseéffnung erfolgt derart, da® jedemBohrungspaar
ein separates Dichtungselement, vorzugsweise eine metallene Tellerfeder, zugeordnet ist. Weiterhin ist vorgesehen, daf3 zur
Verstellung des Sammelbehéiters dieser auf der EinlaBseite einen Einlastutzen tragt, der mit einem Verstellhebel und
Verstellmechanismus gekoppelt ist. Zur Sicherung der Verstellbewegung in der drehfesten Kopplung zwischen dem
Sammelbehélter und dem Verteilerrohr eine Nutzapfenflihrung im Bereich des Lagerspaltes vorgesehen.
Zur Unterdriickung der Oxydationsbildung beim EingieRen der Schmeize in den Schleuderraum ist die Maschine derart
vervolistandigt, daR sie auf der Antriebsseite vorzugsweise Uber die Antriebswelle eine Zufiihrungsbohrung aufweist, die auf der
Riickseite des Sammelbehilters in einen Verteilerraum mundet, der Giber einzelne Gasspdlkanale mit dem Schleuderraum
wirkungsverbunden ist und da (iber diesen Verbindungsweg die Zuflihrung von Inertgas erfolgt.
Mit dieser vorschiagsgeméRen Einrichtung ist es moglich, dal die Schmelze gerichtet und ohne Relativbewegung zu den
auszuschleudernden Werkstiicken auf die Stiitzlagerkdrper geschleudert werden kann, so daR der Auftreffpunkt der Schmelze
gleichzeitig der Ort seiner Erstarrung ist.
Dadurch, daR die Schmelze in dem Sammelbehéiter bereits auf die erforderliche Drehzahl der Schleudermaschine gebracht
wird, tritt bereits in diesem Raum eine Entschlackung und Beruhigung der Schmelze ein. Zu einer Entmischung kommt es jedoch
nicht, da die wirksamen Zentrifugalkrafte auf Grund des geringeren Radius des Sammelbehalters relativ niedrig sind. Ein
weiterer Vorteil zeigt sich darin, dal durch die radiale Ausbreitung des Lagermetalls bei dem Schieudervorgang im Bereich der
Trennplatten zwischen den einzeinen Stiitzlagerkdrpern keine unerwiinschten Bewegungen in der Metalischmelze auftreten.
Ferner wird durch die Brausewirkung eine gleichméRige Verteilung der Schmelze Gber die gesamte Oberflache erreicht, die den
Aufbau schidlicher Abwaizfronten zwischen den einzelnen Auftreffpunkten der Schmelze unterbindet und nur ein begrenztes

- Ineinanderlaufen der Schmelze auftritt.

Ausfiihrﬁngsbeispiel

Die Erfindung soll nachfolgend an einem Ausfiihrungsbeispiel nochmais demonstriert werden.
Die Abbildung zeigt eine komplette SchleudergleBmaschme mit der vorgeschlagenen EingieBeinrichtung innerhalb der
Schleuderform.
-Zwischen dem Spannflansch 3 und 4 sind die mit Lagermetall auszuschleudernden Stitzlagerkérper 7 (iber Kegelrezesse
eingespannt. Die Vorspannung wird (iber den Spannkranz 4 axial eingebracht. Die Halteringe 21 nehmen die Radialkréfte auf und
halten die Stiitzlagerkdrper 7 als geschiossenen Formkérper zusammen. Es ist aber auch mdglich, daf® unter Verzicht dleser
Halteringe 21 eine duBere Kegelklemmung vorzunehmen ist.
Der Antrieb der Maschine erfolgt Gber die Flanschwelle 1, an die der Spannﬂansch 2 befestigt ist. Der Spannflansch 2 tragt das
Verteilerrohr 5, welches mittels einer Kegelpassung in den Spannflansch 3 auf der EingieBseite eingreift und von diesem
zentriert und gehalten wird. Im Verteilerrohr 5 ist der Sammeibehaélter 6 eingelagert. Auf der Antriebsseite ist er geschlossen. Auf
der EingufRseite mit der EingieR6ffnung 18 ist ein EinguBstutzen 8 vorgesehen, an dem die Verstelleinrichtung iber den
Stellhebel 19 angreift. -
Im vorliegenden Beispiel wird der Sammelbehélter 6 im Verteilerrohr 5 axial bewegt, wobei eine axiale Zwangsfiihrung mittels
- der Nutfederfiihrung 20 erfolgt.
Das Verteilerrohr 5 tragt gleichmaBig am Umfang verteilte Brausedffaungen 14, die sich zum Schleuderraum 23 diisenférmig
ffnen. Im Sammelbehalter sind mit der gleichen Teilung Ubertrittsbohrungen 13 vorgesehen, die auf ihrer auf&eren Seite mit
einem Rezef 16 abschlieen.
Die Abdichtung der Bohrungen untereinander und gegeniiber dem Lagerspait 17 erfolgt mittels metallener Tellerfedern 15, die
mit ihrer gréReren Auflageseite in die Rezesse 16 eingesetzt sind und mit ihrer kleineren Seite dem inneren Umfang des
Verteilerrohres 5 gleitfahig angepaft sind.
Fir die Einleitung von Inertgasen in den Schleuderraum 23 trégt die Flanschwelle 1 eine zentrale Bohrung 10. Diese mindet
hinter dem Sammelbehalter 6 in einem Verteilerraum 11, der tiber einen Einstich mit auf dem Umfang verteilten Gassptilkanélen
12 verbunden ist, die in dem Scfileuderraum 23 miinden.
Die Eingabe des Lagermetalls in Form der Schmelze in den Sammelbehélter 6 erfolgt in Gblicher Weise Uber ein GieRrohr 9.
In der Abbildung ist die Lage des Sammeibehalters 6 in zwei Arbeitspositionen | und |l dargestellt. Die Position | zeigt die Lage des
Sammelbehiilters bei der Aufnahme der Schmelze, wobei die Ubertrittsbohrung 13 durch die Tellerfedern 15 gegentiber dem
Verteilerrohr 5 verschlossen sind. In der Position Il befindet sich der Sammelbehaiter 6 in vorgezogener Arbeitsstellung, so dal§
die Ubertrittsbohrung 13 gedffnet ist und die Schmelze frei Gber die Brause6ffnungen 14 in den Schleuderraum 23 gelangen
kann.
Durch die Brausebohrungen 14 wird gezielt ein Brauseeffekt erzeugt. Entsprechend diesem Brauseeffekt ist auch die Anzahl der
notwendigen Ubertrittsbohrungen abhéngig. Sie ist so gewihlt, daR die erzeugten Brausekegel im Bereich des Auftreffpunktes
der Schmelze auf den auszuschleudernden Stiitzlagerkdrpern sich Gberdecken, wodurch gréRRere schédliche seitliche
Bewegungen unterbunden werden.
Derverfahrensgemafe Ablauf der Herstellung von Gleitlagerschalen im SchleudergieBverfahren mit der vorstehend genannten
Einrichtung gestaltet sich wie folgt:
Die Stiitzlagerkdrper 7 werden in bekannter Weise zur besseren Bindefahigkeit verzinnt. In diesem aufgeheizten Zustand werden
sie nach vorheriger Aufnahme in den Haiteringen 21 und Anpassung der entsprechenden Trennplatten (im Beispiel nicht
dargestellt) zwischen die Spannflansche 2 und 3 in die SchleudergieBmaschine eingespannt. Wéhrend dieser
Vorbereitungsarbeiten wurde die Eingiefeinrichtung, d.h. der Sammelbehéiter 6 mit dem Verteilerrohr 5 auf die
Schmelztemperatur des zu verarbeitenden Lagerwerkstoffes mindestens-jedoch auf 250-300°C aufgeheizt.
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Nach dem Einspannen der Stiitzlagerkérper und dem Einsetzen des GieRrohres 9 wird der Schleuderraum 23 bei offenen
Bohrungen 13 und 14 {iber die Bohrung 10 dem Verteilerraum 11 der Gassplilkanéle 12 mit heiRem Inertgas vorzugsweise
Stickstoff gespiilt. Nach dem Spilvorgang wird der Sammelbehélter 6 zur Antriebsseite hin zuriickgestelit und somitin
Arbeitsstellung gebracht. Danach erfolgt das-Hochfahren der Schleudereinrichtung auf die erforderliche Betriebsdrehzahl,
wobei bereits in dieser Phase das Lagermetall als Schmelze tiber das GieRBrohr 9 in den Sammelbehéiter 6 eingebracht werden
kann. Im Bedarfsfall kann zur Aufrechterhaltung der Schmelztemperatur der Innenraum des Sammelbehéiters 6 mit zusétzlicher
Fremdwarme von au8en versorgt werden, wie auch eine flichenhafte Beheizung der Stitzlagerkérper 7 und Spannflansche 2
und 3 von auflen mdglich ist.
Nach dem Erreichen der erforderlichen Schleuderdrehzahl und einer Beruhigung der Schmelze wird der Sammelbehélter 6 mit
Hilfe des Verstellhebels 19 nach vorn gezogen und somit die Ubertrittsbohrung 13 freigegeben. Das Lagermetall kann somit (iber
die gesamte Umfangsflache des Sammelbehalters liber diese Ubertrittsbohrungen und (iber die nachfolgenden
Brausedffnungen 14 des Verteilerrohres 5 in den Schieuderraum 23 gelangen. Die eingebrachten Inertgase verhindern die
Ausbildung von Oxyden an der Oberfliche der Schmeize. Durch die besondere Ausgestaltung der Brausedffnungen 14 als Diisen
wird die Schmelze gleichméRig zerspriiht und in Form eines Spruhkegels auf die Stiitzlagerkdrper 7 geschieudert. Wie bereits
festgestellt, richtet sich die Anzahl der Ubertritte und Brausedffnungen nach dem Uberdeckungsgrad dieser Spriihkegel.
Durch diese verfahrensgemaRen Schritte treten sowoht in der Axialrichtung der Schleuderform sowie in ihrer Rotationsachse
keine schadlichen Abwaélzfronten auf.
Nach dem Einbringen der Schmelze auf die Stiitzlagerkorper 7 erfolgt eine duflere intensive Kithiung. Damit wird die
Herausbildung eines feinkdrnigen homogenen Gefiiges in der Lagermetallschicht 22 erreicht und Segrationen, Entmischungen,
Bindefehler, Oxyd, Schlacke und Gaseinschliiisse verhindert. Unterstiitzt werden kann dieser Kiihivorgang, wenn Uber die
Zustrométfnungen 10 zusitzlich ein gasformiges Kiihimedium, vorzugsweise Luft, in den Schleuderraum 23 eingeleitet wird.
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