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69 Verfahren zum Schleudergiessen von Rohren.

@ Beim Schleudergiessen von Rohren wird ein Fliissig-

metall in eine rotierende Giesskokille eingebracht. Vor
oder wihrend des Einbringens der Schmelze wird ein
Metallpulver mit 80 % oder mehr Nickel eingebracht, das
weitere Legierungselemente in geringer Menge enthilt.
Das Metallpulver hat ein grdsseres spezifisches Gewicht
als das spezifische Gewicht der Schmelze. Wird zudem der
Schmelzpunkt tiefer als die Giesstemperatur der Schmelze
gewihlt, entsteht eine legierte Aussenhaut des Rohres aus
austenitischem Gusseisen mit 21 - 24 % Nickel. Dadurch
wird dieselbe Korrosionsfestigkeit wie mit einer aufge-
brachten Schutzschicht, jedoch mit weniger Aufwand und
unter zuverldssiger Verhinderung von Verletzungen der
Aussenhaut, die bei den bekannten Schutzschichten Stel-
len erhohter Korrosion bilden.
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1. Verfahren zum Schleudergiessen von Rohren, bei wel-
chen ein fliissiges Gusseisen in eine rotierende metallische
Kokille eingebracht wird, wobei vor oder wihrend des Ein-
bringens der Schmelze Zusatzmittel eingebracht werden, da-
durch gekennzeichnet, dass durch das Zusatzmittel auf der
Aussenfldche des zu schlendernden Rohres eine korrosions-
feste, mit dem Rohr eine Legierung eingehende Schicht ge-
bildet wird. ’

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass als Zusatzmittel eine Nickel-Legierung mit 80% oder
mehr Nickel eingebracht wird, wobei sowohl Nickel als
Hauptlegierungselement und die andern Legierungselemente
in Pulverform eingebracht werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die andern Legierungselemente Elemente der Gruppe
Bor, Silizium, Chrom und Kupfer sind.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass als das Zusatzmittel ein solches mit einem grosseren
spezifischen Gewicht als das spezifische Gewicht der Schmel-
ze eingebracht wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schmelzpunkt des bzw. der Zusatzmittel tiefer ge-
wiahlt wird als 1300 °C.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass als Schmelzpunkt des bzw. der Zusatzmittel eine Tem-
peratur gewdhlt wird, die unterhalb der Liquidustemperatur
des fliissigen Gusseisens von ca. 1150 °C liegt.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schleudergies-
sen von Rohren, bei welchen ein fliissiges Gusseisen in eine
rotierende metallische Kokille eingebracht wird, wobei vor
oder wihrend des Einbringens des Schmelze Zusatzmittel
eingebracht werden.

Die Herstellung von Rohren nach dem Schieudergiess-
verfahren ist schon seit langer Zeit bekannt. Bei diesem Ver-
fahren wird eine vorbestimmte Menge einer Metallschmelze
iiber einen Giesskanal in eine rotierende, die Giessform bil-
dende Kokille eingegossen, wobei der Giessvorgang inner-
halb einer vorbestimmten Zeit zu erfolgen hat, damit die ge-
wiinschten Eigenschaften des Materials erreicht werden. In
grossem Umfang ist es bekannt, fiir das Schleudergiessen
von Rohren eine Gusseisenschmelze zu vergiessen, wobei es
sich hierbei sowohl um ein Gusseisen mit Lamellengraphit
als auch um ein Gusseisen mit Kugelgraphit handeln kann.

Die Anwendungsméglichkeiten fiir die nach dem Schleu-
dergiessverfahren hergestellten Rohre sind iiberaus zahl-
reich. Ein iiberaus wichtiges und umfangreiches Anwen-
dungsgebiet ist die Verwendung dieser Rohre beim Trans-
port von Fliissigkeiten aller Art. Die hierfiir erstellten Lei-
tungen sind oft im Boden verlegt, wobei sie unmittelbar mit
dem umliegenden Bodenmaterial in Berithrung kommen.
Durch diesen Kontakt besteht die Méglichkeit, dass eine
chemische oder elektrochemische Reaktion des Rohrmateri-
als mit seiner Umgebung auftreten kann, die zur Zerstérung
des Rohrmaterials fithren kann.

Dem Auftreten von chemischen und/oder elektrochemi-
schen Reaktionen an diesen im Erdboden verlegten Rohren
kann mit verschiedenen Massnahmen begegnet werden. Die
bekannten Massnahmen bedeuten jedoch eine zusétzliche
Behandlung des fertigen Rohrs, wofiir entsprechende Ein-
richtungen erforderlich sind. Von den bekannten Massnah-
men sei das Teeren der Rohre erwéhnt, wozu die Rohre in
ein Teerbad eingetaucht werden. Andere bekannte Massnah-
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men stellen das Einwickeln des Rohrs mit einer losen
Kunststoffolie, die Spritzverzinkung oder das Aufextrudie-
ren einer Polydthylen-Beschichtung dar. Auch ist das Auf-
bringen einer mit Glasfasern verstidrkten Zusatzbeschichtung
bekannt. Trotz des verhéltnisméssig grossen Aufwandes fiir
das Anbringen solcher Schutzschichten kann ein zuverlassi-
ger Schutz nicht gewéhrleistet werden, da diese Schutz-
schichten beschddigt werden konnen, insbesondere bei der
Lagerung, beim Transport und beim Verlegen. Aber selbst
dann, wenn bis zum Verlegen der Rohre keine Verletzung
der Schutzschicht auftritt, ist eine solche auch nachher noch
moglich, z.B. beim Auffiillen der Grében infolge von Bela-
stungen, die durch den Verkehr entstehen, und infolge von
Erdbewegungen wie Senkungen oder dergleichen.

Weisen die erwdhnten Schutzschichten verletzte Steflen
auf, zeigt es sich, dass diese besonders gefidhrdet sind; die
auftretende Korrosion konzentriert sich auf diese Stellen
und schreitet deshalb besonders rasch voran. Hierbei be-
ginnt die Korrosion an der Aussenumfangsflache des Rohres
und schreitet von aussen nach innen fort.

Hier setzt die Erfindung ein, der die Aufgabe zugrunde-
liegt, ein Verfahren der eingangs beschriebenen Art so aus-
zugestalten, dass unter Einhaltung eines gleichartigen Schut-
zes gegen chemische und/oder elektrochemische Reaktionen
des Rohrmaterials mit seiner Umgebung eine Beschddigung
dieses Schutzes zuverlédssig vermieden wird.

Diese Aufgabe wird gemiss der Erfindung dadurch ge-
16st, dass durch das Zusatzmittel auf der Aussenfliche des
zu schleudernden Rohres eine korrosionsfeste, mit dem
Rohr eine Legierung eingehende Schicht gebildet wird.

Zwar ist es bekannt, beim Schleudergiessen von Rohren
beim Eingiessen der Metallschmelze in die rotierende Kokille
Zusatzmittel zu verwendet, die entweder vor dem oder wih-
rend des Einbringens in die Kokille eingebracht werden. Un-
ter diese Zusatzmittel fillt z. B. Flussmaterial (DE-OS
3 105 145), das dazu verwendet wird, um eine dichtende
Schlacke an der Innenfldche des Rohres auszubilden, welche
etwaige in der Metallschmelze eingeschlossene Verunreini-
gungen aufnehmen.

Zusatzmittel konnen auch eingebracht werden, um die
Abkiihlung der Metallschmelze in der Kokille zu beeinflus-
sen, z.B. zu verlangsamen, um dadurch das Gefiige und da-
mit die Rohrqualitit zu verbessern (DE-AS 2 460 510).

Beim Schleudergiessen von Bimetallrohren ist es bekannt
(DE-OS 2 852 030) nacheinander verschiedene Schmelzen
zur Bildung unterschiedlicher Schichten in die rotierende
Kokille einzubringen. Hierbei wird die nichste Schicht erst
eingebracht, wenn die Grundschicht eine unter der Solidus-
temperatur liegende Temperatur erreicht hat. Die innere
Schicht kann hierbei eine Nickel als Legierungselement ent-
haltende Plattierungsschicht sein.

Im Gegensatz zu den bekannten Anwendungen von Zu-

~ satzmitteln beim Schleudergiessen von Rohren geht die Er-
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findung von der Uberlegung aus, dass die Losung der vorste-
hend genannten Aufgabe nur dann erreicht wird, wenn auf
die Bildung einer zusitzlichen Schutzschicht an der Aussen-
flache des Rohrs verzichtet und dafiir die Schutzschicht als
Teil der Metallwandung des Rohrs unter entsprechender
Verdnderung des Gefiiges gebildet wird.

Es hat sich nun iberraschend gezeigt, dass die Bildung
einer solchen Schutzschicht in verhiltnisméssig einfacher
Weise beim Einbringen der Metallschmelze erreicht werden
kann, wenn ein hierzu geeignetes Zusatzmittel vor oder wih-
rend des Einbringens der Schmelze in die Kokille einge-
bracht wird. Als besonders geeignet hat sich eine Nickellegie-
rung erwiesen, die einen Nickelgehalt von 80% und mehr
Nickel enthélt. Die weiteren Legierungselemente konnen
Bor, Silizium, Chrom und Kupfer sein. Solche Legierungen



sind als korrosions- und hitzebestdndige Materialien be-
kannt und im Handel erhéltlich. Diese Legierung wird in
Pulverform mit einer Korngrdsse von etwa 0,1 —1 mm in die
Schleudergiesskokille eingebracht.

Das spezifische Gewicht solcher Legierungen liegt deut-
lich {iber dem spezifischen Gewicht der Gusseisenschmelze
und betrigt etwa 7,8 g/cm?.

Der Schmelzpunkt solcher Nickellegierungen soll tiefer
sein als 1300 °C und liegt damit tiefer als die Giesstempera-
tur der Gusseisenschmelze von etwa 1350— 1380 °C. Beson-
ders giinstige Verhéltnisse werden erreicht, wenn der
Schmelzpunkt der Nickellegierung unterhalb der Liquidus-
temperatur des fliissigen Gusseisens, d. h. unterhalb ca.
1150°C, liegt.

Nachstehend werden Ausfiihrungsbeispiele fiir im
Schleuderguss hergestellte Rohre aus Gusseisen mit Kugel-
graphit angefiihrt, die nach dem beschriebenen Verfahren
hergestellt wurden:

Beispiel 1

In die Stahikokille einer Schleudergiessmaschine wurde
ein Metallpulver mit dem Handelsnamen Hastelloy D einge-
bracht, dessen chemische Analyse

85% Ni
10% Si
3% Cu
ist.
Dieses Material wurde in Pulverform iiber die Giessrinne
gleichzeitig mit dem fliissigen Gusseisen eingebracht. Das

Metallpulver hat einen Schmelzpunkt von 1120 °C und ein
spezifisches Gewicht von 7,8 g/cm?.
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Damit das Metallpulver mit dem eingebrachten fliissigen
Gusseisen seinerseits mit der Aussenwandzone des zu schleu-
dernden Rohres eine Legierung eingeht, musste es in einer
solchen Menge eingebracht werden, dass eine legierte Aus-
senwandzone von 0,1 — 1,0 mm, vorzugsweise 0,4 mm aus
austenitischem Spharogusseisen (21 —24% Ni) entstand.

Beispiel 2

In die in Rotation begriffene Stahlkokille einer Schleu-

dergiessmaschine wurde ein Metallpulver der chemischen
Zusammensetzung

94% Ni
3%B
3% Si

eingebracht, das einen Schmelzpunkt von 1050 C auf-
weist. Das Einbringen erfolgt gleichmdssig, beispielsweise
mit einer Siebeinrichtung, {iber die gesamte Innenfliche der
Kokille. Die Menge des Metallpulvers wurde in gleicher
Weise dosiert wie in Beispiel 1.

Nach dem Einbringen des Metallpulvers wurde in einem
zweiten Arbeitsgang das fliissige Eisen in die Kokille einge-
bracht. Es entstand wieder eine legierte Aussenhaut des
Rohres aus austenitischem Sphédrogusseisen.

Das beschriebene Verfahren ist keineswegs auf das
Schleudergiessen von Rohren aus Lamellen- oder Kugelgra-
phit beschrinkt, sondern kann in analoger Weise auch fiir
andere Metallschmelzen verwendet werden. Die zu verwen-
denden Metallpulver haben hierbei entsprechend einen tiefe-
ren Schmelzpunkt und ein hheres spezifisches Gewicht als
die Schmelze aufzuweisen.
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