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(54) DRUCKGIESSVERFAHREN UND -MASCHINE

(57 Die vorliegende Erfindung betrifft ein DruckgieRBverfahren und eine DruckgieBmaschine. Die
Erfindung bezweckt eine Verbesserung bzw. die Einhaltung einer gleichbleibenden Gul3qualitat,
die Herabsetzung des Gasverbrauches, eine Einsparung von Energie und eine Erhéhung der
Produktivitat bei gleichzeitiger Erweiterung der technologischen Méglichkeiten des Druckgief3ens.

” Dieses wird dadurch erreicht, dafl unmittelbar nachdem die Schmelze die Giel3form ausgefuilt

hat oder unmittelbar nach ihrem Erstarren (ber der Schmelze in der Materialleitung mit derselben
Gasphase wie in der hermetisch geschlossenen Kammer mit Behélter ein Gasdruck erzeugt wird,
und daR vor Beginn des néchstfolgenden GieRBvorganges der Raum der Giel3form mit dieser
Gasphase gesplit wird. Ferner ist vorgesehen, da die Materialleitung aus zwei separaten
GieRrohren, einem HauptgieBrohr und einem zusétzlichen GielRrohr, besteht. Das HauptgieRrohr
hat eine Erweiterung, in welcher das zusatzliche GieRrohr angeordnet ist. Das HauptgieBrohr ist
durch einen Flanschdeckel abgeschlossen, mittels des mit einer Zwischenplatte verbunden ist,
auf welcher die GieBform befestigt ist. Fig. 1
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DruckgieBverfahren und -maschine

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die vorliegende Erfindung betriffi ein Druckgiefiverfahren, .
bei dem die Schmelze infolge der Wirkung eines Druckes oder
Druckunterschiedes von einer hermetisch geschldssenen Kam=-
mer mit Behdlier iiber eine Materialleifung geflrdert wird
und die GieB8form ausfiillt, wo die Schmelze erstarrt.

Die Erfindung betrifft ferner eine Druckgiefmaschine, die
eine hermetisch geschlossene Kammer mit Deckel enthidlt,
worin der Behdlter fiir die Schmelze angeordnet ist, wobedi
diese hermetisch geschlossene Kammer mitiels einer Material-
leitung mit einer GieBform verbunden ist und diese Material-
leitung und GieBform von einer Zwischenplatte getragen wird.

Die Erfindung wird besonders in der GieBereifertigung fiir
die Herstellung von GuBstiicken aus verschiedenen Werkstof-
fen eingesetzt,

Charakteristik der bekamnten technischen LUsungen

Es ist bereifs ein GiefBverfahren, insbesondere zum GieBen
mit Gegendruck bekannt, bei dem unter der Wirkung des Unter-
schieds zwischen den Driicken in der hermetisch geschlossenen
Kammer mit dem Schmelzebehilter und der hermetisch geschlos-
senen Kammer mit der GieB8form die Schmelze durch eine Mafe-
rialleitung flieB8t und die GieBform ausfiillt, wobel wihrend
des Flillvorgangs in der hermetisch geschlossenen Kammer mit
der GieBform ein Gasgegendruck wirkt.

"Ein Nachteil dieses Verfahrens liegt darin, daB8 beim {ffnen
der GieSform der Raum der Materialleitung direkt mit der
AuBenatmosphére verbunden ist und die sich darin befindende
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Schmelze unter der Einwirkung des Gases oder der Luft steht,
das bzw., die in der GieBform war., Dies ist die Ursache fiir
eine Reihe von Fehlern in den hergestellten GuBsticken,

und zwar infolge der Reakiionsprodukte zwischen dem Gas oder
der Luft mit dem gegossenen Werkstoff, des AuflSsens in der
Scnmelze oder der Nichtausscheidung zusdtzlicher Gasmengen
aus der Schmelze und der Gasgehaltsdnderung in den herge-
stellten GuBstiicken,

Ein weiterer Nachteil liegt darin, daf fiir die Durchfiihrung
des GieBvorgangs eine grofe Menge Gas verwendel wird, was
einerseits energetisch unvorteilhaft ist und andererseits

zu einer Verdénderung der GuBqualitédt bei der Herstellung
aufeinanderfolgender GuBstiicke filhri. Dies ist auf die 3t6-
rung des Gleichgewichts zwischen den aufgeldsten Gas- und
anderen fliichtigen Komponenten der Schmelze und den Partial-
driicken dieser Komponenten in der Gasphase unter der Schmel-
ze zurﬁckzufﬁhrén.

Es ist fermer eine Maschine zum GieBSen unter Niederdruck
bekannt, die aus einer hermetisch abgedichteien Kammer be-
gteht, in welcher ein Tiegel mit geschmolzenem Meiall ange-
ordnet und die mit einer Druckkammer verbunden ist. Uber der
Druckkammer ist die GieBform angeordnet, Die hermetisch abge-
dichtete Kammer und die Druckksmmer sind untereinander durch
eine Materialleitung verbunden, die mit ihrem einen Ende

in den mit geschmolzenem Metall gefiillten Tiegel eintauchit.
In der Druckkammer sind zwei konische HohlrdZume angeordnet,
welche untereinander und mit der Materialleitung verbunden
sind, Der eine konische Hohlraum ist im oberen Ende mit der
GieBform und der andere iiber eine Rohrleitung mit einem Kran
verbunden, der mindestens vier Positionen aufweist., Die
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erste Position des Krans steht mit einem Druckgasbehélter,
die zweite mit dem gasgefiillten Raum der hermetisch abgé-
dichteten Kammer, die dritie mit der Rohrleiftung des zweiten
konischen Honlraums der Druckkammer und die viexrte mit der
AtmdSphére in Verbindung.

Die beiden konischen HohlrZume der Druckkammer haben unge=-
fahr gleiche Volumina und sind miteinander lber eine Durch-
gangsdffnung verbunden, deren Querschnitt gleich dem der
Materialleitung ist. Das Volumen des mit dem Kran verbunde-
nen konischen Hohlraums ist so grof, daB, wenn die GieBform
gefiillt ist, das Niveau der Schmelze in diesem Hohlraum
unter einer bestimmten Hohe bleibt. '

Der obere Teil der Druckkammer am Anfang der Rohrleitung,
die den einen konischen Hohlraum mit dem Kran verbindet, ist
mit einer Einrichtung ausgeriisiet, welche die Gaszufuhr zu
diesem Hohlraum unterbricht, wenn die Schmelze in ihm die
“bestimmie Hohe erreicht.

Ein Nachteil dieser Maschine liegt darin, daB sie das GieBen
von GuBstiicken nur unter Niederdruck erlaubt und speziell
fiir das GieBen von diinnwandigen hohlen GuBistiicken geeignet
ist, was eine zusitzliche Zwischen-Druckkammer mit einem
Kran zur Steuerung des GieBvorgangs erforderlich macht.

Ein weiterer Nachteil liegt darin, daB die Dichtungen zwi-
schen den Oberflichen der einzelnen Bauteile der Maschine
nicht gegen mtgliche Kontakte mit der Schmelze geschiitzt
sind, was das Verwenden von plastisch verformbaren Elementen
erforderlich macht, die infolge ihres schnellen Verschlei-
Bes oft ersetzt werden miisgen, |
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Ein anderer Nachteil liegt darin, daB die Produktivitdt der
Maschine niedrig ist, da die GieBform nach dem Erstarren
der Schmelze entfernt werden muB, was eine.gegeniiber der
GieBzeit wesentlich lidngere Zeit erfordert.

Weilterhin ist auch eine Maschine zum GieBen von Metallen
unter Gasdruck bekannt, die einen hermetisch abgedichteten
geschlossen ist, welche die Materiglleitung und eine Metall-
Dauverform trdgt. Die Materialleitung ist hermetisch zu dem
Zwischendeckel mittels einer plastisch verformbaren Dich-
tung, und die Giefform zum Flansch der Materiglleitung mit
gut anliegenden und angepaBten Oberflichen sowie einer diin-
nen plastischen Dichtung gegen das Ausfliefen der Schmelze
ahgedichiet,

Ein Nachteil dieser Maschine ist ihre geringe Produktivitst,
die durch den im Vergleich zum Fillen der GieBform lingeren
Zeitraum fiir die Erstarrung der Schmelze und fiir die Abkiih-
lung des GuBstlickes bis zur Entnahmetemperatur, bedingt ist.
Dieser Nachteil $ritt besonders beim GieBen von mehrieiligen
Formen auf, bei denen die komplizierten inneren und HuBeren
Oberfldchen des GuSstiicks aus Kernen geformt werden, die in
einem Metallkasten angeordnet sind, Dasselbe gilt{ auch fiir
dag GieBen in kombinierten Sand-Metallformen oder in ganz
aus Sand bestehenden Formen.,

Ein wesentlicher Nachteil dieser Maschine liegt darin, daB
trotz der allmidhlichen Abnahme des Niveaus der Schmelze im
hermetisch abgedichteten Behdlter sehr komplizierte Einrich-
tungen fiir das Aufrechterhalten eines konstanten Drucks
wéhrend des Fiillens der GieBform notwendig sind. Infolgedes-
sen ist die Herstellung von aufeinanderfolgenden GuBstiicken
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‘mit gleichbleibender Qualitét nicht garantiert.

Ein anderer Nachteil liegt darin, daB die plastisch verform-
bare Dichtung nicht fiir das Abdichten gegen das Ausfliefen
von Schmelze beim aufeinanderfolgenden Wechseln der GieB-
formen geeignet ist, Dabei ist das Abdichien der GieBform
zum Flansch der Materialleitung durch Anpressen von gegen-
einander gepaBten Oberflichen nicht verl#Blich.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Brfindung besteht in der Verbesserung und der
Einhaltung einer gleichbleibenden hohen GuSqualitdt, in der
Herabseizung des Gasverbrauches und in der EinSparung von
Energie sowie in der ErhShung der Produktivitdt bei gleich-
zeitiger Erweiterung der technologischen Moglichkeiten des
DruckgieBens,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein DruckgieBver-
fahren und eine DruckgieBSmaschine zu entwickeln, die es ge-'
statten, verschiedene Werkstoffe und GieBformen einzusetzen,
wobel das Fiillen von nacheinander verwendeten GieBformen
unter gleichem Druck erfolgt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemif dadurch geltst, daB unmit-
telbar nach.dem die Schmelze die GieB3form ausgeflillt hat _
oder unmittelbar nach ihrem Erstarren iiber der Schmelze in
der Materialleitung mit derselben GasPhaée wie in der herme-
tisch geschlossenen Kammer mit Behdlter ein Gasdruck erzeugt
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wird und daB vor dem Beginn des nichstfolgenden GieBvorgan-
ges der Raum der GieBform mit der in der Materialleitung
und der hermetisch geschlossenen Kammer mit Beh#lter befind-

__lichen Gasphase durchgespiilt wird.

In weiterer Ausgestalitung der Erfindung ist eine Druckgul-
maschine vorgesehen, die eine hermetisch abgedichtete Kammer
mit. Deckel enth#dlt, worin ein Schmelzebehdlter angeordnet
ist. Die hermetisch abgedichtete Kammer ist durch eine Mate-
riglleitung mit der GieBform verbunden. Die Materialleitung
besteht aus zwei separaten Gieflrohren, und zwar aus einem
HauptgieBrohr und einem zusdtzlichen Giefrohr, Das HauptgiefS-
rohr hat eine Erweiterung, in welcher das zusdtzliche Gief-
rohr angeordnet ist, Das HauptgieBrohr ist durch einen
Flanschdeckel abgeschlossen, der das HaupigieBrohr mit einer
7wischenplatte verbindet, auf welcher die GieBform befestigt
ist.

Im Deckel der hermetisch abgedichteten Kammer ist ein Hals
ausgebildet, in welchem ein von einem Mantel umgebender
7ylinder montiert ist. An dem Zylinder ist das HauptgieBrohr
befestigt. Der Mantel ist an der Zwischenplatte montiert und
mit einem Schieberbett versehen, worin ein flacher Schieber
angeordnet ist, der mit einem hydraulischen Zylinder verbun-
‘den ist.

Der Raum des HauptgieBrohrs ist mit dem Raum der hermetisch
abgedichteten Kammer verbunden, und zwar durch eine erste
Rohrleitung und ein erstes Ventil,

Der Mantel ist mit der ZHuBeren Oberfléche des Zylinders
durch eine gleitende Dichtung verbunden.
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Der Raum zwischen Mantel und Zylinder ist mit dem Raum der
hermetisch abgedichieten Kammer durch eine zwelte Rohrlei-

gerit vorgesehen ist,

Tm Pall des GieBens unter Gegendruck wird die GieBform mit
einer hermetisch abgedichteten Abdeckung geschlossen, die an
der Zwischenplatte montiert und die mit einem vertikalen
hydraulischen Zylinder verbunden isi. '

In diesem Fall sind der Raum des HaupigieBrohrs, der Raum
der hermetisch abgedichteten XKammer und der Raum des herme=-
tisch abgedichteten Deckels untereinander durch ein drittes
und viertes Ventil mittels einer dritten Rohrleilung verbun-
den, wobei ein DifferentialdruckmeSgerdt vorgesehen ist. Der
Raum des hermetisch abgedichteten Deckels ist durch eine
fiinfte Rohrleitung und ein fiinftes Ventil mit dem Raum zwi-
schen Mantel und Zylinder verbunden.

Gem#B einer anderen Ausfilhrungsform ist an das HauptgieBrohr
ein Hebelmechanismus montiert, der mit einem drititen verti-
kalen hydraulischen Zylinder verbunden ist. Im Boden der
hermetisch geschlossenen Kammer mit dem Schmelzebehélter

ist eine Vertiefung ausgebildet.

Des erfindungsgemife Verfahren und die erfindungsgemife
Maschine sind durch folgende Vorteile gekennzeichnet:

- eg wird ein v8lliger Schutz der Schmelze in der Material-
leitung vor der Einwirkung der ILuft oder des Gases in der
GieBform erzielt, wodurch die Hérstellung von Gufstiicken
hoher Qualitdt gewdhrleistet wird;
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- es wird der Gasverbrauch flir das Erzeugen und Aufrechier-
halten eines Drucks im Schmelzebeh&lier herabgesetzi, und
dieser Verbrauch umfaeBt nur das Gas, welches beim Fillen
der GieBform von der Schmelze verdrdngt wird;und das Gas
fiir ein eventuelles Durchspiilen (Durchblasen) der GieBform

- die in der Gasphase im Schmelzebehilter und in dem Haupt-
gieBrohr herrschenden Partialdriicke der Gase,sind gleich
grof und #ndern sich praktisch nicht bei der aufeinander-
folgenden Herstellung von Gu@silicken; dies erlaubt das
Erzielen einer optimalen Menge der in der Schmelze aufge-
15sten Gase und anderen Komponenten, besonders, wenn diese
Komponenten einen hohen Dampf- oder Dissoziationsdruck
bei der GieBtemperatur aufweisen;

- eg wird die Moglichkeit geschaffen, den Partialdruck eines
gegebenen aktiven legierenden Gases gleichzeitig im ’
Schmelzebehdlter, im HauptgieBrohr und in der Giefform
vor dem Fillen der GieBform zu erhShen oder zu senken.
Dies beeinfluBt die Gefligeausbildung und gewgfhrleistet
eine feste ISsung des legierenden Gases im GuSstiick in
{bereinstimmung mit der sprungartigen Anderung seiner Lds-
lichkeit im Phaseniibergang vom festen in den fllssigen
Zustand, und dies ist praktisch eindeutig bei allen auf-
einanderfolgenden GuBstiicken einer Schmelzecharge im
Schmelzebehdlter besiimmt;

- es wird die Moglichkeit eines Schwenkens des Schmelzeni-
veaus in der Materialleitung ausgeschlossen, wodurch eine
vollstiandige Kontrolle des PFiillens der GileBform mit
Schmelze gewdhrleistet wird,
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AusfﬁhrungsbeisPiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel
der erfindungsgemédfBen Maschine ndher erliutert werden. In
den zugehlrigen Zeichnungen zeigen:

Pig. 1: ein schematischer Léngsschnitt durch die Maschine
beim GiefSen unter Gasgegendruck;

Fig., 2: ein L&ngsschnitt durch die Materialleitung zusammen
mit der Gielform vor dem Verbinden des HauptgieB-
rohrs mit der GieBform;

Fig. 3: eine schematische Darstellung der Realisierung des
erfindungsgeméBen Verfahrens in einer Ausfilhrungs-
form der Maschine, in der die hermetisch geschlosse-
ne Kammer zusammen mit dem HaupigieBrohr beweglich
gind und

Pig. 4: ein schematischer ILéngsschnitt durch die Maschine
' bei einer anderen Ausfilhrungsform, bei der das Haupt-
giefrohr beweglich ist.

Die Maschine gem#8 Fig, 1, Fig. 2 und Pig, 3 enthilt eine
hermetisch abgedichtete Kammer 1, in welcher ein Beh#dlter 2
flir die Schmelze 3 angeordnet ist. Die hermetisch abgedich~
tete Kammer 1 ist mit einem Deckel 4 geschlossen, an dem ein
Hals 4.1 ausgebildet ist. An diesem Hals 4,1 ist ein Zylin-
der 5 montiert, in dessen oberen Ende ein innerer Flansch 5,1
angeordnet ist, Die hermetisch abgeschlossene Kammer 1 igt
durch eine Materialleifung mit der GieBform 13 verbunden., .

Die Materialleitung besteht aus zwei séparaten GieBrohren,

und zwar aus einem HauptgieBrohr 6 und einem zusitzlichen 4
Giefrohr 18, Das HauptgieBrohr 6 ist mit einer Erweiterung 6.1
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versehen, worin das zusdtzliche GiefBrohr 18 angeordnet ist,

Das HauptgieBrohr 6 ist mit einem Flanschdeckel 7 geschlos-

gen, der das HauptgieBrohr 6 mit der Zwischenplatte 12 ver-

bindet. Der Flanschdeckel 7 ist mit einer Offnung 7.1 verse-
hen. '

An der unteren Oberfliche der Zwischenplatte 12 ist ein
Mantel 8 montiert, in dem der Zylinder 5 angeordnet ist, Der
Mantel 8 ist mit der &uBeren Oberfléche des Zylinders 5 mit-
tels einer Gleitdichtung 9 verbunden, Der Mantel 8 ist mit.
einem Schieberbett 8.1 versehen, worin ein flacher Schieber
10 angeordnet ist, der mit{ einem horizontalen hydraulischen
Zylinder 11 verbunden ist,

~ Die GieBform 13 ist auf der Zwischenplatte 12 angeordnet, und
an die Giesform 13 ist das zusdtzliche GiefBrohr 18 montiert.
Die GieSform 13 is% durch den hermetischen Deckel 19 einge-
schlossen, der auf der Zwischenplatte 12 montiert ist und
mit einem ersten vertikalen hydraulischen Zylinder 20 ver-
bunden ist. Der hermetische Deckel 19 besieh?{ aus zwei Tei-
len, dem oberen Teil 19.1 und dem unteren zylindrischen
Teil 19.2.

Die Zwischenplatte 12 ist mittels tragender Sdulen 14 an .
den Querbalken 15 befestigi, der mit dem Kolben eines zwei-
ten vertikalen hydraulischen Zylinders 16 verbunden ist,

Am Querbalken 15 ist der erste vertikale hydraulische Zylin-
der 20 befestigt, wdhrend der zweite vertikale hydraulische
Zylinder 16 an einer Stiitze 17 befestigt ist.

Der Raum des HauptgieBrohrs 6 ist durch eine erste Rohrlei-
tung mit einem ersten Ventil f mit dem Raum der hermetisch
abgedichteten Kammer 1 verbunden.
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Der Raum zwischen Zylinder 5 und Mantel 8 ist mit dem Raum
der hermetisch abgedichteten Kemmer 1 durch eine zweite Rohr-
leitung f1 mit einem zweiten Ventil verbunden, wobel ein
DruckmeBgerdt M1 vorgesehen ist. Der Raum des hermetischen
Deckels 19 und der Raum der hermeiisch abgedichteten Kammer 1
gind mittels einer dritten Rohrleitung mit einem dritfen
Ventil g4 und einem vierten Ventil g verbunden, wobel ein
DifferentialdruckmefBgerdt M vorgesehen ist, Der Raum des
hermetischen Deckels 19 ist durch eine fiinfte Rohrleifung
und einem fiinften Ventil ¢ mit dem Raum zwischen Mantel 8

und Zylinder 5 verbunden.

Gems3 der in Pig. 4 gezeigten Ausfilhrungsform ist an dem
HauptgieBrohr 6 ein Hebelmechanismus 21 montiert, der die
Bewegung des HauptgieBrohres in vertikaler Richtung ermdg-
licht und der mit einem dritten vertikalen hydraunlischen
Zylinder 22 verbunden ist., Im Boden des Behdliers 2 fir die
Schmelze 3 ist eine Vertiefung 23 ausgebildet,

Als Beispiel fiir das Realisieren des erfindungsgeméfBen Ver-
fahrens und der erfindungsgemiBen Maschine wird das GieBen
von stark mit der Atmosphire reagierenden Werkstoffen be-
trachtet, wie z. B. Magnesiumlegierungen, und zwar beim Gie-
Ben unter Gegendruck in eine Dauerform bei Verwendung von
Schwefeldioxid oder Argon als Schutzgas in der hermetisch
geschlossenen Kammer mit dem Schmelzebehdlter und Argon zum
Erzeugen des Gegendrucks in der GieBform.

Als Ausgangsstellung kann diejenige betrachtet werden, bel
der der obere Teil der GieBform 13 weggenommen ist, wobei
der hermetische Deckel 19 gebffnet und der Flanschdeckel 7
des HauptgieBrohrs 6 durch den flachen Schieber 10 geschlos-
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sen ist, Der Raum in der hermetisch geschlossenen Xammer 1
mit dem Beh&#lter 2 flir die Schmelze 3 ist mit Schwefeldioxid
oder Argon oder einer Mischung dieser Gase bei einem ge-
winschten Druck gefiillt., Ventil £ ist offen und der Druck
des Gases im Raum der hermetisch geschlossenen Kammer 1 und
im Raum des HauptgieBrohrs 6 iiber der Schmelze 3 ist ausge-
glichen, wobel sein Wert bei getffnetem Ventil g und ge-
schlossenem Ventil g, an dem_Differentialdruckmeﬁgerét M
abgelesen werden kann, Die Ventile a, b, ¢, 4, f1 sind ge-
schlossen, '

Der GieBSvorgang erfolgt folgendermaBen:

Der hermetische Deckel 19 wird zusammen mit dem oberen Teil
der GieBform 13 durch Abwirtsbewegung geschlossen, die durch
den ersten vertikalen hydraulischen Zylinder 20 erzeugt wird,
wobel der geschlossene Raum hermetisch abgedichtet wird, Die
Ventile b unduc1 werden gedffnet, wodurch der Raum unter dem
hermetischen Deckel 19 bis zum Ausgleich der Driicke zwischen
der hermetisch geschlossenen Kammer 1 und dem Raum unter dem
hermetischen Deckel 19 mit Stickstoff gefiillt wird; dies

- wird durch Nullanzeige. des Differentialdruckmeﬁgerétes M an-
gezeigt und danach wird Ventil b geséhlossen. Es folgt ein
Signal fir die Bewegung der Zwischenplatte 12 in oberer
Endposition, wonach der flache Schieber 10 getffnet wird,
wdhrend der zweite vertikale hydraulische Zylinder 16 die
Zwischenplatte 12 bis zum Aufsitzen auf die elastische Dich-
tung auf den Flanschdeckel 7 des HauptgieBrohrs 6 abwiris
bewegt, In diesem Moment gelangt das zusitzliche GieBrohr 18
in die Erweiterung 6.1 des HauptgieBrohrs 6, Es folgt ein
Signal fir das SchlieBSen der Ventile c, und g und das O0ffnen
des den gewlinschiten GieBvorgang steuernden Ventils a sowie
"der Ventile £, und g,.



235&65 3 - 13 - 50’17927

3'2.82

Der Druck in der hermetisch geschlossenen Kammer 1 beginnt
zu steigen. Die Schmelze 3 steigt in das HauptgieBrohr 6

und verdrdngt das sich dort befindende Schwefeldioxid oder
Argon, Wehrend dieser Zeit zeigt das Differentialdruckmefl-
gerdt M infolge der Drosselwirkung in den Entliiftungskand-
len der GieBform 13 einen kleinen Uberdruck an. Wenn die
Schmelze 3 das untere Ende des zus#tzlichen GiefSrohrs 18
erreicht, steigt sie weiter in dieses Rohr, drdngt den
leichteren Stickstoff aus der GieBform 13 heraus und ersetzt
diesen durch das vor ihr herstrcmende Schwefeldioxid oder .
Argon,wshrend die Schmelze im Raum zwischen den beiden GiefB-
rohren das darin eingeschlossene Schwefeldioxid oder Argon
komprimiert,

Die GieBform 13 wird mit Schmelze gefiillt, die prakiisch
ununterbrochen in. Berithrung mit Schutzgas (Schwefeldioxid
oder Argon) steht. Bis zum vollstdndigen Ausfiillen der.
GieBform 13 mit Schmelze zeigt das DifferentigldruckmeBge-
rét M die ErhShung des Drucks als Funktion der Zeit an, und
zwar nach einem Gesetz, das spezifisch fir die Konfigura-
tion des GieBformhohlraums 13 ist, Nach dem vollsténdigen
Ausfiillen der GieBform 13 beginnt der Zeiger des Differen~
tialdrﬁckmeﬁgerétes M schnell abzuweichenjund bei Erreichen
einer vorgegebenen bestimmien GrdBe des angezeigten Druck-
unterschieds wird ein Signal fir das SchlieBen des Ventils

a abgegeben.

Beim fallenden GieBen wird gleichzeitig mit dem SchlieBen
des Ventils a das Ventil f gedffnet, wodurch ein schneller
Ausgleich der Driicke im Raum des HauptgieBrohrs 6 und im
Raum des Beh#lters 2 eintritt. Das Niveau der Schmelze im
Raum zwischen dem HauptgieBrohr 6 und dem zusdtzlichen
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GieBrohr 18 f£&llt ab,und nach (ffnen der 0ffnung des zusdiz-
lichen GleBrohrs 18 gelangt das dle gleiche Zusammenseizung
wie im Beh#lter 2 fiir die Schmelze 3 aufweisende Schutzgas
(Schwefeldioxid oder Argon) in das zusdtzliche GieBrohr 18
und in die GieBform 13 und dréngt von dort die Schmelze
hinaus, die unter dem Niveau der Speiser liegt. Nach dieser
Verfahrensstufe kann sofort der horizontale hydraulische
Zylinder 11 fur das Versetzen des flachen Schiebers 19 auf-
warts betdtigt werden, wobei das zusdtzliche GieBrohr 18 aus
der Erweiterung 6.1 des HauptgieBrohrs 6 herausgezogen wird,
Hat das zusdizliche Glefrohr 18 seine obige Endposition er-
reicht, erfolgt ein Signal zur Versetzung des flachen Schie-
bers iiber den Flanschdeckel 7, Durch die kurze Abwirisbewe-
gung der Zwischenplatte 12, die mittels des zweiten hydrauli-
gchen Zylinders 16 hervorgerufen wird, driickt der flache
Schieber 10 auf die iiber dem Flanschdeckel 7 angeordnete
elastische Dichtung. Das nach dem SchliefSen des Ventils f
wdhrend des GieBens gedffnefte Sicherheitsventil-f1 wird ge-
schlossen, um im Falle einer schlechten Abdichiung zwischen
der Erweiterung 6.1 des HauptgieBrohres 6 und der Zwischen-

. platte 12 einer mbglichen Berlihrung der Schmelze.3 bei ihrem
Steigen mit der elastischen Dichtung vorzubeugen. Wahrend des
Fillens der GieBform 13 mit Schmelze 3 zeigt das DruckmefB-
gerdt Mﬁ den Gesamtdruck im Behdlter 2 an.

Nach dem Erstarren des GuBstiicks in der GieBform 13 werden
die Ventile ¢ und ¢y geoffnet, wodurch im Raum um die GieB-
form 13 und im Raum zwischen Zylinder 5 und Mantel 8 der
Druck abgebaut wird, wobei der Stickstoff aus dem Raum der
GieBform 13 entweicht. Im Raum zwischen Zylinder 5 und Mantel
8 wirkt weiter Schwefeldioxid oder Argon, und zwar bel einem
Druck, der mit dem &uBeren Atmosphdrendruck ausgeglichen ist.
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Die DruckmeBgerdte M und mi zeigen Nullanzeige. Ventil g,
wird geschlossen und Ventil g gedffnet, wobei das Differen-
tialdruckmeflgerdt M zur Anzeige des Drucks im Behdlter 2 fiir
die Schmelze 3 eingeschaltet wird,

Die Ventile ¢ und ¢, sind normal geschlossen. Die 0ffnung
der AuslaBrohrleitung nach dem Ventil ci ist iber das Niveau
der Zwischenplatte 12 erhthi, was das Eindringen von Luft im
Raum zwischen Zylinder 5 und Mantel 8 wihrend des Offnens
der GieBform 13 nicht erlaubt. Falls erforderlich,kann das
Ventil c, wihrend des Offnens der GieB8form 13 geschlossen
bleibens Die Schicht von schwerem Schutzgas im Raum von den
Speigsern bis zum unteren Ende des zusitzlichen GieBrohrs 18
erlaubt ebenfalls keinen Luftzutritt in den Raum, der zwi-
schen Zylinder 5, Mantel 8 und Zwisckenplatte 12 eingeschlos-
sen wird,

Nach dem Abkiihlen des Gudstlicks bis zu einer Temperatur, bei
der es entnommen werden kann, wird der obere Teil der GieB-
form gedffnet und das fertige GuBstiick entnommen, wonach die
GieBform 13 fiir das nichstfolgende GieBen vorbereitet wird.

Des beschriebene Ausfiihrungsbeispiel gilt auch fiir das Gie-
Ben unter Niederdruck oder Vakuum, wobei der Behilter 2 fiir
die Schmelze dauernd unter Druck bleibt, und iber dem Niveau:
der Schmelze 3 im Beh#lter 2 und im HauptgieSrohr 6 das glei-
che Gas wirkt.

Das erfindungsgemife Ausfiihrungsbeispiel schlieBt nicht die
Moglichkeit zur vertikalen Bewegung des Behilters 2 fiir die
Schmelze 3 in Hinsicht auf das Andriicken des flachen Schie-
bers 10 an die elastische Dichtung des Flanschdeckels 7 des
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HauptgleBrohrs 6 und fiir das Herausziehen des zusdizlichen

GieBrohrs 18 aus der Erwelterung 6.1 des HauptgieBrohrs 6
aus.
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Erfindungsanspruch

1. DruckgieBverfahren, bei dem die Schmelze infolge der
Wirkung eines Drucks oder eines Druckunterschieds von
einer hermeiisch geschlossenen Kammer mif Beh#lter iber
eine Materiglleitung gefdrdert wird und die GieBform
ausfiillt, wo die Schmelze erstarrt, gekennzeichnet da-
durch, daB unmittelbar nachdem die Schmelze die GieBform
ausgefiillt hat oder unmittelbar nach ihrem Erstarren
iiber der Schmelze in der Materialleitung mit derselben
Gasphgse wie in der hermetisch geschlogssenen Kammer mit
Behdlter ein Gasdruck erzeugt wird, und dafB vor dem Be-
ginn des ndchgtfolgenden GieBvorgangs der Raum der GieS-
form mit der in der Materialleitung und in der hermetisch
geschlossenen Kammer mit dem Behdlter befindlichen Gas-
phase durchgespiilt wird.

2., DruckgieBmaschine, die eine hermetisch geschlossene Kam-
mer mit Deckel enthdli, worin der Beh#lter flir die
Schmelze angeordnet ist, wobei diese hermetisch geschlos~
sene Kemmer mittels einer Materialleitung mit einer GieB-
form verbunden ist, und diese Materialleitung und GieB-
form von einer Zwischenplatte getragen wird, gekennzeich-
net dadurch, daB die Materialleitung aus zwel separaten
GieBrohren besteht, und zwar einem HauptgieBrohr (6) und
einem zusdtzlichen GieBrohr (18), und daB das Hauptgiel-
rohr (6) mit einer Erweiterung (6.1) versehen ist, worin
ein zusitzliches GieBrohr (18) angeordnet ist, wihrend
das HauptgieBrohr (6) mit einem Flanschdeckel (7) ge-
schlossen ist, durch den es mit der Zwischenplatte (12)
verbunden ist, wobei im Deckel (4) der hermetisch.ge-
schlossenen Kammer ein Hals (4.1) ausgebildet ist, an
dem ein Zylinder (5) montiert ist, der in einem Mantel (8)
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angeordnet ist, und daB am Zylinder (5) das HauptgieBrohr
(6) befestigt ist, wobei der Mantel (8) an der Zwischen-
platte (12) montiert ist und mit eineém Schieberbett (8.1)
versehen ist, in dem ein flacher Schieber (10) angeordnet
ist, der mit einem horizontalen hydraulischen Zylinder
(11) verbunden ist, und daB8 der Raum des HauptgieBrohrs
(6) durch eine erste Rohrleitung mit erstem Ventil (f)
mit dem Raum der hermetisch geschlossenen Kammer (1) ver-
bunden ist,

DruckgieBmaschine nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch,
da8 der Mantel (8) mit der HuBeren Oberfliche des Zylin-
ders (5) iiber eine Gleitdichtung (9) verbunden ist.

DruckgieBmaschine nach Punkt 2 und 3, gekennzeichnet da-
durch, daB der Raum zwischen Zylinder (5) und Mantel (8)
mit dem Raum der hermetisch geschlogssenen Kammer (1) iiber
eine zweite Rohrleitung mit zweitem Ventil (fi} verbunden
ist, wobel ein DruckmeBgerit (M1) vorgesehen ist,

DruckgieBmaschine nach Punkt 2 bis 4, gekennzeichnet
dadurch, daB die GieBform (13) mit einem hermetischen
Deckel (19) geschlossen ist, der an der Zwischenplatte
(12) montiert und mit einem vertikalen Zylinder (20) ver-
bunden ist, wobei der Raum des HauptgieBrohrs (6), der
Raum der hermetisch geschlossenen Kammer (1) und der Raum
des hermetischen Deckels (19) mittels einer dritien Rohr-
leitung mit drittem Ventil (g1) und viertem Ventil (g)
verbunden und ein DifferentigldruckmeBgerdt (M) vorgese-.

"hen is%, und daB der Raum des hermetischen Deckels (19)

liber eine fiinfte Rohrleitung mit einem flinften Ventil (c)
mit dem Raum zwischen dem Mantel (8) und dem Zylinder (5)
verbunden ist,
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6. DruckgieBmaschine nach Punkt 2 bis 5, gekennzeichnet da-
durch, daB an das Hauptgiefrohr (6) ein Hebelmechanismusg
(21) montiert ist, der mit einem dritten vertikaslen
hydraulischen Zylinder (22) verbunden ist, und daB im
Boden der hermetisch geschlossenen Kammer (1) mit dem
Schmelzebehdlter (2) eine Vertiefung (23) ausgebildet ist,
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