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@ Saugrohr fiir Vakuum-Druckgiessmaschine.

Bei einem Saugrohr flir Aluminium-Vakuum-
DruckgieBmaschinen mit einem oberen, an den
GieBkanal anschliefbaren Rohrabschnitt (1) sowie
einem unteren Rohrabschnitt (3) mit einem Endbe-
reich zum Eintauchen in Aluminiumschmelze besteht
der untere Rohrabschnitt (3) aus einem gegen
Aluminiumschmelze bestidndigen Rohr, das |Gsbar
am oberen Rohrabschnitt (1) befestigt ist. Vorzugs-
weise weist dabei der untere Rohrabschnitt (3) an
'_seinem dem oberen Rohrabschnitt (1} zugewandten
Endbereich auf dessen AufBenseite eine radiale Ver-
dickung (4) auf, die an ihrem Ende eine sich
kegelfdrmig verjlingende AuBenfliche (5) aufweist.
Diese AuBenfldche (5) ist gegen eine entsprechende
Gegenflache (5') auf der Innenseite des Endberei-
ches des oberen Rohrabschnitts (1) anlegbar und
@\Jgegen diese mittels einer auf den Endbereich des
oberen Rohrabschnitts (1) aufgeschraubten Spann-
mutter (6) verspannbar.

Q.
Ll

(-]

.,.,.
R

V9
X
Dot

>
o

S

Xerox Copy Centre

v

THREFXXEXZTXLE XN

SRET
5SS E‘
NN

%
o

X\
A

NS

o
oo

LR X KK
002070
Q;‘,’ 52
SN

TR
X
]

B
R
Y

%

TRRZ

.9
<
100!
\J
L

<2
®.

K2

¥,
2%
NN

X

Q
2%

o
0!

R

OO
9.

R



1 0 285 686 2

Saugrohr fiir Vakuum-DruckgieBmaschine

Die Erfindung bezieht sich auf ein Saugrohr flir
Vakuum-DruckgieBmaschinen, mit einem oberen
am GieBkanal anschlieBbaren Rohrabschnitt sowie
sinem unteren Rohrabschnitt mit einem Endbereich
zum Eintauchen in Aluminiumschmelze.

Beim Aufbau von Saugrohren flir Vakuum-
DruckgieBmaschinen zum Vergiefen von Alumi-
niumlegierungen werden bisher Saugrohrkonstruk-
tionen eingesetzt, bei denen das Saugrohr aus
einem Metallrohr besteht, das in seinem Inneren
mit Keramik ausgekleidet ist. Dies ist erforderlich,
da Stahl selbst kein gegen flissiges Aluminium
bestdndiger Werkstoff ist, d.h. bei Zusammentref-
fen von Stahl und fliissigem Aluminium wird infolge
chemischer Vorgdnge der Stahl von gewissen Be-
standteilen entreichert. Die Innenauskleidung des
metallischen Saugrohres durch ein Keramikrohr ist
jedoch allein noch nicht ausreichend, da das Sau-
grohr in seinem unteren Rohrabschnitt mit dessen
Endbereich in die Aluminiumschemize eintauchen
mufB und hierbei das Aluminium im Eintauchbereich
mit der AuBlenfliche des Saugrohres in Berlihrung
kommt. Zu diesem Zwecke sind bekannte Sau-
grohre daher am Endbereich ihres unteren Rohrab-
schnitts mit einer entsprechend geformten
Schutzhiiise ebenfalls aus Keramik versehen, die
im gesamten Eintauchbereich (und noch etwas
{iber diesen hinaus) den unteren Rohrabschnitt des
Saugrohres wie eine Kappe schiitzend Uberdeckt
und auf der Unterseite des Saugrohres auch in
dessen Offnungsbersich eingreift, um einen direk-
ten Anschluf zum Ende der Keramik-Innenausklei-
dung des Metallrohres herzustellen. Auf diese Wei-
se lassen sich die Vorteile des Stahles
(Schlagunempfindlichkeit und groBe Festigkeit) und
die der Keramik (Bestindigkeit gegen fllissiges
Aluminium) zu einer in der Praxis verwendbaren
Saugrohrkonstruktion vereinen.

Bekannte Saugrohre sind allerdings relativ auf-
wendig in der Herstellung, insbesondere was die
unten anzubringende Schutzkappe aus Keramik be-
trifft, die aufgrund der konstruktiven Gegebenheiten
ihrerseits wiederum aus verschiedenen Einzelteilen
besteht. Wenn die Notwendigkeit eintritt, diese
Keramik-Schutzhaube z.B. erneuern zu miissen, ist
dies, wenn {iberhaupt, nur sehr arbeitsaufwendig
durchfiihrbar, wobei vielfach das ganze Saugrohr
ausgewechselt werden mug.

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein solches Saugrohr derart zu
verbessern, daB eine besonders rasche und auch
kostengiinstige Auswechslung des zum Eintauchen
in die Aluminiumschmelze bestimmien unteren
Rohrabschnitts mdglich ist.

ErfindungsgemiB wird dies bei einem Sau-
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grohr der eingangs genannten Art dadurch erreicht,
daB der untere Rohrabschnitt aus einem gegen
Aluminiumschmelze bestdndigen Werkstoff bzw.
Rohr besteht und I6sbar am oberen Rohrabschnitt
befestigt ist. Vorzugsweies besetht der untere
Rohrabschnitt dabei aus einem keramischen oder
aus einem geeigneten asbesthaltigen Werkstoff. er
kann jedoch gleichermaBen vorzugsweise auch aus
einem hitzebestdndigen Glas oder sogar aus einem
Edelmetail hergestellt sein. Als ganz besonders
geeignete Werkstoffe flir die Ausbildung des unter-
en Rohrabschnitts haben sich dabei Siliciumnitrid,
Siliciumcarbid, Siliconoxid, Circonoxid oder Alumi-
niumnitrid erwiesen.

Das erfindungsgemdBe Saugrohr weist somit
einen unteren Rohrabschnitt mit einem zum Eintau-
chen in die Aluminiumschmelze bestimmten End-
bereich auf, der nicht mehr - wie bislang - aus
einer Verbundkonstruktion von Stahl und ver-
schiedenen Keramikteilen, sondern nurmehr aus
einem  einzigen. gegen  Aluminiumschmelze
besténdigen Teil besteht. Dadurch ist dieser untere
Rohrabschnitt schon sehr viel billiger und leichter
herstelibar als die Verbundkonstruktion nach dem
Stand der Technik und durch die Verwendung ein-
er losbaren Befestigung am oberen Rohrabschnitt
auch leicht auswechselibar. Die Aufteilung der
gesamten Saugrohrkonstruktion in zwei miteinander
[6sbar verbundene Rohrabschnitte 148t es erstmals
zu, speziell den unteren, in die Alumiumschmelze
eintauchenden Abschnitt problemfrei und rasch
auswechseln zu kdnnen. Da es sich bei diesem
unteren Rohrabschnitt in der Regel um einem im
Vergleich zur gesamten Rohridnge relativ kurzen
Rohrabschnitt handelt, der noch dazu Uberwiegend
in die Metallschmelze eintaucht, tritt der Nachteil
einer relativ geringen Festigkeit und einer Schia-
gempfindlichkeit von z.B. geeigneten keramsichen
Materialien zur Ausbildung hierfiir nicht so stark in
Erscheinung, weil gerade in diesem Abschnitt die
mechanischen Belastungen vergleichsweise gerin-
ger als im oberen Rohrabschnitt sind, bei dem viel
eher eine Schlagbelastung o0.3. auftreten kann.
Dabei kann die Lange des zweiten Rohrabschnitts
aus dem gegen Aluminiumschmelze besténdigen
Werkstoff gerade so gewdhlt werden, daB neben
dem in die Aluminiumschmelze eintauchenden
Endbereich nur noch ein geringer Uberstand ver-
bleibt, so daB auch insoweit eine Optimierung gera-
de dieses Rohrabschnitts mdoglich ist.

Das erfindungsgeméBe Saugrohr weist eine
deutliche, Uberraschende Verbesserung gegeniber
den bekannten Saugrohren auf, wobei insbeson-
dere die rasche Austauschbarkeit des unteren
Rohrabschnitis, dessen einfacherer Aufbau sowie

o



3 0 285 686 4

die insgesamt merklich verbilligte Herstellbarkeit
besonders hervorzuheben sind.

Eine ganz bevorzugte Ausgestaltung des erfin-
dungsgemaifien Saugrohres besteht darin, daf der
untere Rohrabschnitt an seinem dem oberen
Rohrabschnitt zugewandten Endbereich auf seiner
AuBenseite eine radiale Verdickung aufweist, die
gegen eine entsprechende Aufnahmefldche auf der
Innenseite des Endbereiches des oberen Rohrab-
schnitts anlegbar und gegen diese mittels einer auf
den Endbereich des oberen Rohrabschnitts aufge-
schraubten Spannmuffe verspannbar ist, wobei be-
sonders bevorzugt ein kegelférmiger Sitz der bei-
den gegeneinander anliegenden Fldchen gewahit
wird, d.h. der Endbereich der AuBenflache des
unteren Rohrabschnitts verjingt sich kegelf&rmig
gegen das Ende desselben hin und die innere
Anlagefldche im Ende des oberen Rohrabschnitts
ist entsprechend ausgebildet. Ganz besonders be-
vorzugt werden dabei auch noch die Spannfliche
der Spannmuffe und die entsprechende Ge-
genfliche auf der AuBenseite des verdickten Ab-
schnitts am unteren Rchrabschnitt gleichfalls
kegelfdrmig ausgebildet, wobei jedoch hier die
Verjlingung in entgegengesetzter Richtung als bei
der Anordnung am Ende des unteren Rohrab-
schnitts gewdhit ist. Hierdurch 148t sich eine sehr
wirkungsvolle, auflerordentlich rasch bedienbare,
gleichzeitig aber doch recht einfach aufgebaute
und auch preisglinstig herstellbare Schnellverbin-
dung zwischen dem wunteren und dem ocberen
Rohrabschnitt schaffen. die auch von ungelibten
Personen schnell bedient werden kann.

Es ist besonders empfehlenswert, wenn zwi-
schen den Endflachen des verdickten Abschnitts
und den entsprechenden Gegenflichen des oberen
Rohrabschnitts eine Dichtung zwischengeschaitet
ist, wobei diese Dichtung entweder nur zwischen
der radialen Endfldche des Rohrabschnitts und der
entsprechenden Gegenfldche am Ende des oberen
Rohrabschnitts angeordnst sein kann oder, ganz
besonders vorzugsweise, auch noch (ber diese
reine radiale Erstreckung hinaus sich quasi kap-
penférmig auch noch in den Endbereich zwischen
der kegelférmigen AuBenfliche am Ende des ver-
dickten Abschnitts und der entsprechenden Ge-
genfliche am oberen Rohrabschnitt hin erstreckt,
wobei in letzterem Fall dann dort sogar eine ents-
prechende kieine radiale Absenkung im Endbereich
des verdickten Abschnitts vorgesehen werden
kann, um ein unerwlinschies Verquetschen dieser
hier sich etwa axial umstlilpenden Dichtung zu
vermeiden.

GleichermaBen ist es von ganz besonderem
Vorteil, wenn zwischen der Spannfldche der Spann-
muffe und der entsprechenden Gegenfliche am
AuBenumfang des verdickten Abschnitts eine ents-
prechende Dichtung angeordnet ist. Durch das Vor-
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sehen der genannten Dichtungen kann mit einfa-
chen Mittein sehr wirkungsvoll sichergestellt wer-
den, dafi keinerlei Verspannungen des Saugrohres
auftreten kdnnen.

Bei dem erfindungsgem3fen Saugrohr bestent
bevorzugt der obere Rohrabschnitt aus einem
Stahlrohr, das innen mit einem gegen Aluminium-
schmelze bestdndigen Werkstoff ausgekleidet ist,
wobei ganz besonders bevorzugt der freie
Innenquerschnitt dieser Auskleidung mit dem freien
Innenquerschnitt des unteren  Rohrabschnitts
Ubereinstimmt, so daB ein durchgehender innerer
Saugkanal gleichen Durchmessers (ber die
gesamte Saugrohrldnge hinweg geschaffen ist.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung im Prinzip beispielshalber noch ndher
erldutert.

In der Figur ist ein Abschnitt aus einem erfin-
dungsgemé&fen Saugrohr (in Schnittdarstellung) im
Bereich der Verbindung zwischen dem oberen
Ende des unteren und dem unteren Ende des
oberen Rohrabschnitts gezeigt.

Das Saugrohr besteht im wesentlichen aus
zwei Rohrabschnitten, ndmlich dem oberen
Rohrabschnitt 1, dessen unteres Ende in der Figur
gezeigt ist, und einem unteren Rohrabschnitt 3, von
dem die Figurendarstellung den oberen Endbereich
zeigt. Der untere Rohrabschnitt 3 taucht mit seinem
(in der Figur nicht mehr gezeigten) anderen Endbe-
reich in die Aluminiumschmelze eines Warmhalteo-
fens ein.

Wie aus der Figur entnehmbar ist, ist der dem
oberen Fohrabschnitt 1 zugewandte Endbereich
des unteren Rohrabschnitts 3 mit einer Verdickung
4 versehen, die auf ihren radialen Aufenumfang
zwei in ihrer Neigung gegenldufig angeordnete
AuBenabschnitie 5 und 8 aufweist. Die zugeh&rigen
Flachen sind jeweils kegelabschnittférmig ausgebil-
det, wobei die am oberen Ende des unteren
Rohrabschnitts 3 angebrachte AuBenfliche 5 sich
kegelf6rmig axial zu diesem Ende hin verjlingt,
wédhrend die andere AuBenfldche 8 axial zur erstge-
nannten in Richtung vom oberen Ende des unteren
Rohrabschnitis 3 weg versetzt angeordnet ist und
sich in entgegengesetzter Richtung verjlngt. Diees
Gestaltung fiihrt zu einer Form der Verdickung 4
am Ende des Rohrabschniits 3, bei der in sinem
gewissen Abstand vom Ende desselben ein maxi-
maler AuBendurchmesser erreicht ist, von dem aus
nach beiden axialen Richtungen kegelfGrmig abfal-
lende AuBenfldche abgeben. Der Ubergangsbereich
zwischen beiden, in dem dieser maximale
AuBendurchmesser ausgebildet wird, kann dabei in
geeigneter Weise abgerundet, ballig oder auch
Uber eine kurze Strecke zylindrisch ausgebildet
sein, was in das Belieben des Konstrukteurs gelegt
ist.

Auf das Ende des oberen Rohrabschnitts 1 ist
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eine Spannmutter oder Spannmuffe 6 aufge-
schraubt, mit der der untere Rohrabschnitt 3 I1&sbar
am oberen Rohrabschnitt 1 befestigt und gegen
diesen verspannt werden kann. Dabei besteht die
Spannmutter 6, wie aus der Figur entnehmbar, aus
ginem oberen, etwa zylinderférmig ausgebildeten
Schraubabschnitt 11, einem unteren Abschnitt 12,
innerhalb dessen eine sich in das Innere der
Spannmutter 6 hinein erwsiternde kegelfdrmige An-
lagefldche ausgebildet ist, und aus einem mittleren
Ubergangsbereich 10 maximalen Durchmessers,
der eine solche Formgebung aufweist, da8 an ihm
zum Fesiziehen bzw. LGsen der Spannmutter 6
z.B. mit einem Werkzeug angesetzt werden kann.
Dabei sind geeignete Angreifflichen fir die Werk-
zeuge (Schraubschlissel 0.d.) auf der Aufienseite
des Ubergangsbereiches 10 vorgesehen.

Der obere Rohrabschnitt 1 besteht aus einem

Metallrohr, in dem ein Innenrohr 2 aus Keramik
angeordnet ist.
Der untere Rohrabschnitt 3 ist einstlickig ausgebil-
det und besteht nur aus einem gegen fllssiges
Aluminium bestdndigen Werkstoff, wobei hierflr in-
sbesondere keramische Werkstoffe, asbesthaltige
Werkstoffe, Siliciumcarbid oder auch Sonderkera-
miken (wie Aluminiumnitrid), Glas, ja sogar Edel-
metall u.a. eingesetzt werden kdnnen. Das obere
Ende des unteren Rohrabschnitts 3 wird nun, wie in
der Figur gezeigt, in die am Ende des oberen
Rohrabschnitts 1 angebrachte Innendfinung dessel-
ben so lange eingesteckt, bis die Stirnfliche vom
unteren Rohrabschnitt 3 mit Dichtung 7 gegen die
Stirnfliche innerhalb des oberen Rohrabschnitts 1
anliegt.

Hiernach wird die Spannmutter 6 von der Un-
terseite des unteren Rohrabschnitts 3 an die Ver-
bindungsstelle herangefiihrt, mit ihrem
Befestigungsabschnitt 11 auf das am unteren Ende
des oberen Rohrabschnitts 1 angebrachte
AuBengewinde aufgeschraubt und der Schraubvor-
gang so lange forigesetzt, bis die am unteren ende
der Spannmutter 6 in deren Innerem angebrachte,
sich kegelfdrmig in Richtung auf den oberen
Rohrabschnitt 1 hin erweiternde Spannfldche 8 mit
der entsprechenden  Gegenfliche 8 am
AuBenumfang des verdickten Abschnittes 4 des
unteren Rohrabschnitts 3 in verspannende Anlage
kommt. Zwischen den Fldchen 8 und 8 ist eine
Dichtung 9 vorgesehen, ebenso wie auch zwischen
dem Ende des unteren Rohrabschnitts 3 und der
enisprechenden radialen Innen-Gegenfliche am
Ende des oberen Rohrabschnitts 1, wo ebenfalls
eine Dichtung 7 in der in der Figur dargesteliten
Weise zwischengeschoben ist. Diese Dichiung er-
streckt sich dabei nicht nur radial Uber die aneinan-
derliegenden Endfiichen beider Rohrabschnitte,
sondern sie ist wie eine Kappe Uber eine kleine
Distanz hinweg in den Endbereich des dort

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

miindenden, sich konisch verjlingenden fndab-
schnitts der ZduBeren Verdickung 4 herumgefiihrt,
wie dies aus der Figur ersichtlich ist, worauf aus-
driicklich insoweit verwiesen sei.

Soll der untere Rohrabschnitt 3 ausgewechselt
werden, kann die sehr rasch erfolgen, indem nur
die Spannschraube 6 entsprechend gelSst, sodann
der untere Rohrabschnift 3 zusammen mit der
Spannschraube 6  abgezogen, ein  neuer
(Auswechsel-)Rohrabschnitt 3 eingesetzt, von unten
die Spannschraube 6 wieder herangeflihrt und bei-
de Rohrabschnitte anschliefiend wieder heran-
gefuhrt und beide Rohrabschnitte anschliefend
wieder gegeneinander verspannt werden. Dieser
Auswechselvorgang ist aufierordentlich rasch
durchflihrbar und kann auch von ungeiibten Bedie-
nungspersonen schnell und zuverldssig erledigt
werden.

Anspriiche

1. Saugrohr flir Vakuum-DruckgieSmaschinen.
mit einem oberen an den GieBkanal anschlieBbaren
Rohrabschnitt sowie einem unteren Rohrabschnitt
zum Eintauchen in die Aluminiumschmeize,
dadurch gekennzeichnet, daB der untere Rohrab-
schnitt (3) aus einem gegen Aluminiumschmelze
bestindigen Werkstoff besteht und 1&sbar am obe-
ren Rohrabschnitt (1) befestigt ist. '

2. Saugrohr nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daBi der untere Rohrabschnitt (3) aus ein-
em keramischen oder aus einem asbesthaltigen
Werkstoff besteht.

3. Saugrohr nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der untere Rohrabschnitt (3) aus ein-
em hitzebestidndigen Glas oder einem Edelmetall
besteht.

4. Saugrohr nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der untere Rohrabschnitt (3)
aus Siliciumnitrid, Siliciumcarbid, Siliciumoxid, Cir-
conoxid oder aus Aluminiumnitrid besteht.

5. Saugrohr nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der untere Rohrab-
schnitt (3) an seinem dem oberen Rohrabschnitt
(1) zugewandten Endbereich auf seiner AuBienseite
eine radiale Verdickung (4) mit einer zu ihrem
Ende hin sich kegelférmig verjlingenden
Auienfidche (5) aufweist, die gegen eine entspre-
chende Aufnahmeflache (5) auf der Innenseite des
Endbereiches des oberen Rohrabschnitts (1) anleg-
bar und gegen diese mittels einer auf den Endbe-
reich des oberen Rohrabschnitts (1) aufge-
schraubten Spannmutter (6) verspannbar ist.
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6. Saugrohr nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen den Endflichen des ver-
dickten Abschnitts (4) und den entsprechenden Ge-
genflichen des oberen Rohrabschnitts (1) eine
Dichtung (7) zwischengeschaltet ist. 5

7. Saugrohr nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, da zwischen der Spannfliche (8)
der Spannmutter (6) und der entsprechenden Ge-
genfldiche am AuBenumfang des verdickten Ab-
schnitts (4) eine Dichtung (9) angeordnet ist. 10

8. Saugrohr nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Spannfliche (8)
der Spannmutter (6) und die entsprechende Ge-
genfliche am verdickten Abschnitt (4) des unteren
Rohrabschnitts (3) kegelabschnittfdrmig ausgebil- 15
det sind.
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