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(54) Verfahren zur Hersteilung von VerbundguBkérpern nach dem Schleudergieverfahren.

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von VerbundguRkdrpern nach dem SchieudergieRverfahren
in Sandformen oder metailische Kokillen aus fliissigem Zustand fiir GuBstiicke mit unterschiedlichen Geometrien. Ziel
und Aufgabe der Erfindung ist es, Gustiicke mit unterschiedlichen Geometrien, entsprechend dem
Verwendungszweck und Beanspruchung unter Anwendung des bekannten SchleuderguBverfahrens durch Vergiefden
von Werkstoffen mit unterschiedlichen Eigenschaften durch Verbund herzustellen. ErfindungsgemaR wird die
GuRstiickgeometrie in einer Sandform ausgebildet, in eine metallische Form eingesetzt. Danach mit einem
Grundwerkstoff ausgeschleudert und in einer Verweilzeit mit einem zweiten Eisenwerkstoff vollgegossen, wobei mit
Inertgas gespllt und/oder wahrend der Verweilzeit auf den eingegossenen Grundwerkstoff MgCO; als flissige
Schiacke zur Verminderung einer Oxidation wahrend der Abkiihiungsphase aufgebracht wird. Die Erfindung ist zum
GieBen von rotationssymmetrischen Bauteilen und profilierten zylindrischen Hohlkérpern anwendbar.
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Erfindungsanspriche:

1. Verfahren zur Herstellung von GuRkérpern nach dem SchleudergiefRverfahren in Sand oder Metallform als Verbundkérper,
bestehend aus unterschiedlichen Eisenwerkstoffen, iberwiegend einem héherfesten AuBenwerkstoff und einem zdheren
innenwerkstoff, gekennzeichnet dadurch, daR die GuRstlickgeometrie in einer Sandform, bestehend aus einem Formstoff
oder zwei Formstoffschichten mit einer definierten Wanddicke und auf die GuRBwerkstoffe abgestimmten Warmeleitfdhigkeit
ausgebildet und nachfoigend in eine metallische Form eingesetzt wird, die mit einem Eisenwerkstoff bei definierter
GielRtemperatur ausgeschleudert und nach einer Verweilzeit mit einem zweiten Eisenwerkstoff bis zum vorgegebenen
Uberlauf vollgegossen wird, weobei wahrend des gesamten GieRvorganges ein inertes Gas in die Form eingeleitet und/oder
wahrend der Verweiizeit auf den eingegossenen Grundeisenwerkstoff MgCO, aufgebracht wird. '

2. Verfahren zur Herstellung von VerbundguBkérpern nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, da die nach dem
Kernblockverfahren fiir einen profilierten GuRkdrper ausgefihrte Sandform, bestehend aus wasserglasgebundenem Chromit
oder Korundsand von 5~15mm Dicke und wasserglasgebundenem Quarzsand als Fllisand von 5-30 mm Dicke, in eine als
Kokille ausgefiihrte metallische Form von 3-20 mm Dicke eingebracht wird, nachfolgend mit einer verschieilfesten
Werkstoffschicht von 3-20mm Dicke ausgeschieudert und nach einer Verweilzeit von 3-60sec mit einer zweiten zdhen

Werkstoffschicht ausgefillt wird.
3. Verfahren zur Herstellung von VerbundguBkdrpern nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, daf® durch die verwendeten

arreicht wird.

Formstoffe und Schichtdicken der Formteile eine Warmeleitfdhigkeit des Systems von A 0,3-1,3

4, Verfahren zur Hersteilung von Verbundguf3korpern nach Punkt 1 und 3, gekennzeichnet dadurchfdaf& in eine aus zwei
Formstoffschichten mit je 10-15mm bzw. 15-20 mm Dicke hergestelite Sandform, die in eine 1Smm dicke Kokille eingebracht

W
wird, bei einer Warmeleitfahigkeit von A 0,35: — und einer Temperatur von 1553 K VerschieiBwerkstoff GX 280 Cr 20

von 5-8mm Dicke eingegossen und nach 10-505ec mit GS 45 oder GS 20 MnCr 5 ausgegossen wird.

5. Verfahren zur Herstellung von VerbundguRkérpern nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch, dafd als VerschleiRschicht
ein mit Cr, W und V legiertes Gueisen und als duktile Schicht ein zaher Stahi bei jeweils auf die Warmeleitfahigkeit der
Form abgestimmten GieBtemperaturen vergossen wird.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Verbundgu3kdrpern nach dem SchleudergieBverfahren in metallische
Kokillen oder Sandformen aus flissigem Zustand fiir GuBsticke mit unterschiedlichen Geometrien, vorwiegend
rotationssymmetrische; teilweise profilierte Teile, fur die auf Grund ihrer Beanspruchung und ihres Yerwendungszwecks ein
oder zwei verschiedene Werkstof_fé mit speziellen oder unterschiedlichen Eigenschaften in einem Bauteil erforderlich sind.

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Das bekannte SchleudergieRverfahren ist dadurch gekennzeichnet, daB in eine metallische Form (Kokille), die horizontal oder
-sertikal in einer stufenlos regelbaren SchieuderguBmaschine mit Umdrehungsgeschwindigkeiten von 200-2060U/min
angeordnet ist, fliissiges Gie3gut in eine eigens entsprechend der Linge des zylindrischen Kérpers ausgebildete GieRrinne
eingegossen wird. Ublicherweise werden GuReisenwerkstoffe geschleudert, z.B. duktile Rohre, Zylinderlaufbuchsen.

Fiir die Herstellung von VerbundguBkérpern sind unterschiedliche Ldsungen bekannt. Im ailgemeinen beziehen sie sich auf
die Anwendung des GieRens in einer metailischen Form {Kokille) unter Nutzung des SchieudergieRBverfahrens als
Einkomponentenwerkstoff mit pulverfdrmigen Zusétzen, die durch Nutzung der Zentrifugalkraft in der duferen Schicht
angereichert werden, DE-AS 1758008, oder durch Einbringen von endlosen Metailfasern auf die Trommelinnenwand
IKokilleninnenwand) mit nachfolgendem UmgieRen, DE-OS 2352789 und DE-OS 2049757, oder durch das Gieen von Walzen
und zylindrischen Hohlkérpern aus einer HartguRarbeitsschicht und einem weichen Stahlkern sowie dem erforderiichen
Aufbringen einer sogenannten ,Pufferschicht” aus GuBeisen bzw. einer Legierung, die im C-Gehalt zwischen dem
Grundwerkstoff (Hartguf) und dem Verbundwerkstoff Stahl, in Kokillen vergossen, liegt. Diese Schicht soll den Mangel des
Aufschmeizens der dueren Verschleischicht verhindern, DE-OS 2356422.

Bekannt ist auch ein Verfahren zur Herstellung von mehriagigen Metallen nach dem Schieudergiefen. Unterschiedliche
Werkstoffe werden nacheinander in die Kokille vergossen. Nach der Erstarrung werden durch Ringbandwalzen im warmen
oder kalten Zustand die beiden Lagen getrennt, DE-OS 2365 108. Fiir die Herstellung von Verbundkérpern sind auch Verfahren
im SandguR bekannt. Dabei kann ein rotationssymmetrischer Stahlkern unter Vakuum bis zum Aufschmelzen erwérmt und
nachfolgend mit einem ungleichen anderen Metall in einer vorgewérmten Form umgossen werden, DE-OS 2335588.

Ublich sind im Sandguf auch UberguR- und weitere UmgieRverfahren, teilweise bis zum RiickgieBen des UberguReisens in
das Schmelzaggregat, DE-0S 2233148, JP-PS 21650058. Bekannt sind auch Verfahren des Auftragens von Pasten auf den
Formstoffen, die metailische verschieifeste Bestandteile enthalten (WC, SiC), die mit dem EingieRen des flissigen Metails in
die Oberflache diffundieren und dort eine verschleiRfeste Schicht geringer Dichte bilden, DE-OS 2016312.

Oxidation bei beschichteten Stoffen wird beim Kontakt der beiden GuRwerkstoffe durch Zusétze von organischen fliichtigen
Bestandteilen aus den Grundstoffen Polyfluorethen oder iiberchloriges Polyvenyl unter erheblichen Umweitbelastungen
vermieden, DD-WP 70 969, weil sich diese Oxidation als echter verfahrenstechnischer Mangel herausgesteiit hat.

Ziel der Erfindung

Die Erfindung hat das Ziel, GuRstiicke mit unterschiedlichen Geometrien, entsprechend ihrer Beanspruchung und ihrem
A\(e‘ryyendungszweck, kostenglnstig, unter Verringerung des mechanischen und Materialaufwandes, herzusteilen.

Darlegung des Wesend der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, unter Anwendung des bekannten Schleudergie3verfahrens mit metallischen und
nichtmetallischen Grundkérpern fiir unterschiedliche Geometrien, vorwiegend zylindrische Bauteile, auch mit Profilen, das
VergieRen von ein oder mehreren Werkstoffen mit unterschiediichen Eigenschaften, auch durch Verbund, unter Vermeidung
von Oxidation zwischen den Werkstoffschichten, herzustellen.

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch gelést, daR GuRkdrper nach dem SchileudergieBverfahren in Sand- oder Metallform
als Verbundkérper, bestehend aus unterschiedlichen Eisenwerkstoffen, Uberwiegend einem zdheren homogenen



Innenwerkstoff, einer Ubergangszone und einem verschleilfesten und damit hoherfesten homogenen Au Benwerkstoff
erforderticher Wanddicke, der GieBzeit zwischen Grundwerkstoff und Zwischenwerkstoff und, zur Vermeidung der Oxidation
des Grundwerkstoffes wahrend der Abkiihiung durch Aufbringen von MgCQ; als flissige Schiacke, hergestellt werden.

Es gehdrt mit zur erfindungsgeméRen Fertigung, daf die in einer Sandform, bestehend aus einem Formstoff oder zwei
Formstoffschichten, ausgebildeten profilierten Gukérper in einer metallischen Form — Buchse oder Keokille— so dimensioniert

werden, daf eine Warmeleitfahigkeit des Systems A von 0,3-1,2 ;—V!T( erreicht wird.

Es gehédrt weiterhin zur Erfindung, daR im Kernblockverfahren Mddellsand von 15 mm Dicke aus wasserglasgebundenem

Chromit oder Korundsand und wassergiasgebundenem Quarzsand als Fillisand mit einer Dicke von 15mm, in eine metallische

Form eingebracht, nachfolgend eine verschleiBfeste Schicht von 5-8 mm Dicke und nach 10-50 sec eine zdhe zweite Schicht

aus Eisenwerkstoffen zu einem Verbundkérper geschieudert wird. o

Es gehort auch zur Erfindung, dafS in eine Sandform mit einer Warmeleitfahigkeit A von 0,3 !_WIZ Eisenwerksteff geschieudert
m

wird.
Es ist auch erfindungsgemaB, daf in eine Form, bestehend aus wasserglasgebundenem Chromitmodellformstoff und
- wassergiasgebundenem Sandformstoff mit je 10~15mm bzw. 15~20mm Dicke, in eine 15mm dicke Kokille eingebracht, mit

einer Warmeleitfahigkeit von A 0, 35 _---—k bei 1553K als VerschleiBwerkstoff GX 280 Cr 20 mit einer Schichtdicke von 5-8mm

vergossen und nach 10-50 sec mit GS 20 MnCr 5 oder GS 45 vollgegossen wird, wobei nach dem GieRen des ersten Werkstoffes
MgCO; zugegeben wird.

Die erfindungsgemélie Technologie wird in der Form durchgefiihrt, daRk in die aus Meta!l oder Formstoff bestehende
Schieudergie3form zunéchst der erforderliche Werkstoff in einer aus den Gebrauchseigenschaften abgeleiteten Schichtdicke,
unter Berticksichtigung der Abkihlungsgeschwindigkeit, eingegossen wird, d.h., dem Temperaturveriauf an der Innenwand
das NachgieRen eines zweiten Werkstoffes so erfolgt, dald zwischen Erstwerkstoff und Zweitwerkstoff ein Verbund derart
entsteht, dai das Aufschmelzen des Grundwerkstoffes nur im Sinne der Bildung einer Verbundschicht erfoigt. Die Ausbildung
der Verbundschicht ist dabei so gestaitet, daf einerseits ein gleichméaRiger Ubergang vom Grund- zum Verbundwerkstoff
gegeben ist und andererseits das unterschiedliche Warmeausdehnungsverhaiten und Spannungsverhaiten der Werkstoffe
ausgeglichen wird. Das gelingt erfahrungsgemaR mit sinkender Abkiihlungsgeschwindigkeit, d. h. bei Sandverbundgu
vorteilhafter als bei KokillenschieuderguB.

Zur Vermeidung der Oxidation der Oberflache wird unter inertreicher Atmosphére (N, oder Argon) gearbeitet oder-
erfindungsgemaR wird zur Bildung einer die Oxidation vermeidenden flissigen Schiackenschicht MgCO; aufgegeben.

Ausfithrungsbeispieie

1. Ausflihrungsbeispiel:

Ein profiliertes rotationssymmetrisches Bauteil der Abmessung 200mm @ x 180 mm Lange mit einem gewindeédhniichen Profit
am AuRendurchmesser fiir Schnecken in Schneckenpressen der OI- und Plastindustrie (Extruder) wird in einem Kernblock,
bestehend aus zwei unterschiedlichen Formstoffen, in einer Formstoffiwanddicke von ca. 30mm hergesteilt und in eine
Metailbuchse eingebracht, die die fiir die SchleudergieBmaschine erforderliche Auenabmessung einerseits hat und
andererseits zu einer dem Verfahren eigenen Warmeleitfahigkeit zur Erstarrung des GuBstiickes in angemessener Zeit fithrt.
Als Formstoff eignet sich wasserglasgebundener Quarzsand fir GuReisen und Zirkon, Korund oder Chromitformstoff
wasserglasgebunden als Modellsand in einer Schichtdicke von max. 10-15mm und Quarzsand wasserglasgebunden in einer
Schichtdicke von 15~20 mm. Danach erfolgt das Einsetzen in eine metallische Dauerform (Kokille} mit einer Wanddicke von

15-20mm. Die Voraussetzung ist eine hohe Warmeleitfahigkeit A von 0,3 V\.I -
~ Je nach Verwendungszweck werden die geforderten Eisenwerkstoffe oder Stéhle im Schieuderguf bel Geschwmdlgkelten
zwischen 800-1800U/min (werkstoff-und geometrieabhéngig) hergestelit.

Im Ausfihrungsbeispiel ist es ein GX 280 Cr 20 mit 1400U/min.

2. Ausfiihrungsbeispiel:

Ein profilierter zylindrischer Hohlkorper 200mm @ 180mm Lange als Schnecke fiir Olpressen oder Extruder wird als
Verbundkérper hergestelit. Die Gesamtwanddicke betragt 20mm. Geschleudert wird in einer Sandform, bestehend aus
Kernblécken auf der Grundlage 10—-15mm Formstoffdicke als Modellsand in Form von Olivinsand, Korund oder Chromitsand
‘wasserglasgebunden und auf 30mm Gesamtformstoffdicke mit Quarzsand wasserglasgebunden aufgefiilit. Der Kernblock
wird entsprechend der Geometrie geteilt in eine Metallbuchse (Kokille) mit 20mm Dicke in die SchleudergieBmaschine
eingebracht. Bei Schleudergeschwindigkeiten von 1400-1600U/min wird zunéchst eine Verschieif3schicht aus hochfestem
Gufeisen in 5-8mm Wanddicke gegossen, nachfolgend zur Vermeidung der Oxidation MgCO; aufgegeben. Bei einer

Wairmeleitfahigkeit des Systems von A 0,35 bis 0,45
derart eingegossen, daf} eine Verbundschicht ZW|schen VerschleIB- und Grundwerkstoff entsteht.

wird ein zaher Stahl, z.B. GS 45, nach ca. 10sec bis zur Formfiillung
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