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@ Druckgiessverfahren zur Hersteliung von Gussstiicken mit einer horizontalen Kaltkammer-Druckgiessmaschine sowie
Kaltkammer-Druckgiessmaschine zur Durchfithrung des Verfahrens.

@ Zur Vermeidung der bei bekannten DruckgieBverfahren
sich zwischen Gie3kolben (11) und Flllkammer (1) ausbil-
denden Metal!filter wird vorgeschlagen, daf® der Giel3kolben
(11) die Metailflitter beim Zuricklaufen tiberfahrt und sie erst
bei mindestens einem weiteren, zusatzlichen Kolbenhub
nach vorne aus der Filtkammer (1) ausgestoRen werden. Bei
einer fir dieses Verfahren besonders geeigneten Druckgie-
Bvorrichtung wird hierfur der Gie3kolben {11} auf seiner
Kolbenriuckseite mit einer abgeschrigten Endkante (13)
sowie auf seiner Vorderseite mit einer scharfen Auswurfkan-
te (12) fur den Metallflitter versehen.
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DruckgieBverfahren zur Herstellung von GuBstiicken mit

einer horizontalen Kaltkammer-DruckgieBmaschine sowie

Kaltkammer-DruckaieBmaschine zur Durchfiihrunag des Ver-
fahrens

Die Erfindung bezieht sich auf ein DruckgieBverfahren zur
Herstellung von GuBstiicken mit einer horizontalen Kalt-
kammer-DruckgieBmaschine, bei dem die Dosierung des Me-
talles mittels Vakuum iiber ein Steigrohr und eine Ansaug-
o6ffnung in die Fiillkammer hinein erfolgt und beim Vorfah-
ren des gekiihlten GieBSkolbens iiber die Ansaugdffnung Me-
tallflitter beim Abscheren des der Fiillkammer zugefithr-
ten Metallstromes entstehen; sie bezieht sich weiterhin
auf eine horizontale Kaltkammer-DruckgieBmaschine zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens, die einen GieBkolben
aufweist sowie eine Fiillkammer, in die {iber ein Steig-
rohr das Metall aus einem GieBofen mittels Vakuum ein-

fihrbar ist.

Es ist schon des l&ngeren bekannt, bei einer horizonta-
len Kaltkammer-DruckgieBmaschine die Schmelze {iber ein
Saugrohr mittels Vakuum anzusaugen. Bei Durchfihrung
der bekannten Verfahren ergibt sich jedoch der system-
bedingte Nachteil, daB beim Vorfahren des Kolbens {iiber
die Ansaugdffnung das der Fiillkammer zugefiihrte Metall
abgeschert wird und hierdurch Metallflitter zwischen
GieBkolben und Fiillkammer gebildet werden, die sich bei
normalem Arbeitszyklus nicht vollstédndig entfernen las-
sen. Diese Metallflitter beeintrdchtigen die wirtschaft-
liche Durchfiihrung des Verfahrens, da sie die Ursache

von Kolbenklemmern sowie von erhdhtem VerschleiB an Kol-



10

156

20

25

30

35

-2- 0176605

ben und GieBkammern sind.

Aus der US-A-3 009 218 ist es bekannt, Metallflitter da-
durch zu entfernen, daB sie durch eine am AbschluBstiick
befindliche scharfe Kante vom Kolben abgeschert und inner-
halb einer ebenfalls am AbschluBstiick befindlichen Kammer
aufgefangen werden. Das Abscheren des Flitters verur-
sacht jedoch einen erheblichen KolbenverschleiB, der
wirtschaftlich nicht tragbar ist.

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Aufgabe zugrun-
de, ein DruckgieBverfahren der eingangs genannten Art da-
hingehend zu verbessern, daB die erwdhnten Nachteile aus-
geschaltet und auftretende VerschleiBschidden weitestge-
hend vermieden werden, sowie eine besonders vorteilhafte
Vorrichtung zur Durchfilhrung eines solchen Druckgiefver-
fahrens zu finden.

ErfindungsgemdB wird diese Aufgabe bei einem Verfahren
der eingangs genannten Art dadurch geldst, daB der GieB-
kolben die Metallflitter beim Zuriicklaufen iiberfihrt und
sie erst bei mindestens einem weiteren zusdtzlichen Kol-
benhub nach vorne aus der Fiillkammer ausstdB8t. Vorteil-
hafterweise wird der GieBkolben dabei vor Ausfiihrung

des zusdtzlichen Kolbenhubes mit Schmiermittel beauf-
schlagt: dies bringt den Vorteil, daB beim Leerhub Schmier-
mittel gleichm&Big an der Innenfldche der Fiillkammerxr
verteilt werden kann. Mit Vorteil werden ein bis drei
zusdtzliche Kolbenhiibe zum AusstoBen der Metallflitter

eingesetzt.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungs-
gemidBen Verfahrens besteht auch darin, daB die Fillkam-
mer im Bereich der Einmiindung des Steigrohres gegen Er-
wdrmung thermisch isoliert ist, wodurch verhindert wer-
den kann, daB die lichte Weite der Fiillkammer iiber ihre
Lidnge variiert. Ein deutlich gilinstiger EinfluB in die-

selbe Richtung kann auch dadurch bei einem erfindungsge-
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mdBen Verfahren mit Vorteil erreicht werden, wenn die i
kammer (stattdessen oder zus#dtzlich) im Bereich der Ein-
miindung des Steigrohres derart gekiihlt wird, daB die Tem-
peraturverteilung lUber die L&nge der Flillkammer im we-
sentlichen konstant ist. Eine solche Ausgestaltung 148t
sich z.B. durch einen Wdrmetauscher iiblicher Bauart er-

méglichen.

Die erfindungsgemédBe Kaltkammer-DruckgieBmaschine geht
aus von einer DruckgieBmaschine der eingangs genannten
Art und ist dadurch gekennzeichnet, daf der GieBkolben
auf seiner Kolbenriickseite mit einer abgeschrigten End-
kante sowie auf seiner Vorderseite mit einer Auswurf-
kante fiir den Metallflitter versehen ist. Die erfin-
dungsgemé@Be DruckgieBmaschine arbeitet somit mit einem
auf seiner Riickseite, d.h. zur Kolbenstange hin abge-
schrédgt ausgefiihrten Kolben, wobei die Abschridgqung so
ausgebildet ist, daB die im Fiillkammerraum haftenden
Metallreste (Metallflitter) beim Zuriicklaufen des Kol-
bens {iberfahren werden kénnen. Da der GieBkolben ge-
kithlt ist, kiihlt es sich auch nach dem AbstoBen des
GieBrestes infolgen der stdndig weiterwirkenden Kiihlung,
etwa einer Wasserkiihlung, ab. Hierdurch erhdlt er beim
Zuriickfahren in seine Ausgangsposition einen etwas ge-
ringeren Durchmesser, was das Uberfahren der in der Fiill-
kammer liegenden Metallflitter zusdtzlich erleichtert.
Die Stirnfl&che des GieBkolbens ist jedoch so scharfkan-
tig ausgebildet, daB sie eine scharfe Auswurfkante dar-
stellt. Beim anschlieBenden erneuten Vorlaufen des Giefi-
kolbens werden durch sei daher die Metallflitter mitge-
nommen und kdnnen am vorderen Ende aus der Kiihlkammer

ausgestoBen werden.

In vorteilhafter Ausgestaltung der erfindungsgemdBen
DruchgieBmaschine ist vorgesehen, daB die Fillkammer ein

Innenrohr und ein AuBenrohr aufweist, wobei im Zwischen-
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bereich zwischen beiden Rohren (Ubergangsbereich) eine
doppelgédngige Wendelnute vorgesehen ist, durch welche
ein Temperiermittel geleitet werden kann. Vorzugsweise
ist das Innenrohr als ein auswechselbares VerschleiBteil

ausgebildet.

Eine weitere vorzugsweise Ausgestaltung besteht auch dar-
in, daB bei einer erfindungsgemédBen DruckgieBmaschine

das Verhdltnis zwischen dem innerhalb des eingetauchten
Teiles des Steigrohres eingeschlossenen Volumen der Schmel-
ze zum Innenvolumen des dariiberliegenden Abschnitts des
Steigrohres (ohne Berlicksichtigung der beim Einlauf des
Steigrohres angeordneten Einlaufdrossel) mindestens 1:4
betrédgt. Bei laufender Produktion und damit verbundener
Metallentnahme sinkt der Metallspiegel im GieBofen. Norma-
lerweise erfolgt die Dosierung der Metallschmelze in die
F{illkammer durch eine zeitabhdngige Steuerung. Dies be-
duetet, daB st#ndig nachgeregelt werden muB, wenn gleiche
Dosiermengen erforderlich sihd. Das erfindungsgemdB gefor-
derte Mindestverhdltnis ermtglicht eine hohe Dosiergenau-
igkeit. Bei fallendem Badspiegel verldngert sich z.B. die
notwendige Dosierzeit, was daran liegt, daB die durch

den Metallstand bedingte vordosierte Metallmenge im Steig-
rohr verringert wurde. Der Effekt einer ungleichm&@Bigen
Vordosierung je nach Metallstand wird durch die bei der
Erfindung vorzugsweise angegebene Saugrohr-Geometrie

minimiert.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnung im

Prinzip beispielshalber noch ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen La&ngsschnitt durch ein GieB8-
und Dosiersystem filir eine erfindungs-—
gemdBe Vakuum-Druckgiefimaschine zur
Ausfiihrung des erfindungsgemdBen

Verfahrens, und
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Fig. 2 einen Liangsschnitt durch eine 1l&ngs-
geteilte, temperierfdhige Fiillkammer
zum Einsatz bei einer erfindungsgemd-

Ben DruckgieBmaschine.

Bei der in Fig. 1 gezeigten DruckgieBmaschine ist eine
Fiillkammer 1 vorgesehen, die mit einem Maschinenschild 2
gehalten und im Bereich der Befestigung des Steigrohres 3
(Einmiindung desselben in die Fillkammer 1) mit einem Warme-
tauscher 4 versehen ist. Das Steigrohr 3 wird mittels Steig-
rohrhalter 5 {iber eine Druckschraube 6 an der Fiillkammer

1 angeflanscht.

Die Flllkammer 1 trdgt auf ihrer einen Seite eine feste
Formh&lfte 7 und auf ihrer anderen Seite ein Abschlu8-
stilick 8, in dem ein Dichtungsring 9 {iber einen AbschluB-

ring 10 gehalten wird.

Im Inneren der Fiillkammer 1 befindet sich der GieBkolben
11, der in seiner Startposition eingezeichnet ist. Er
weist an seinem vorderen Ende eine scharfe Auswurfkante
12 und an seinem hinteren Ende eine zur Kolbenstange hin
abgeschridgt ausgefiihrte Gleitkante 13 auf. Auf die zeich-
nerische Darstellung in Fig. 1 wird insoweit ausdriicklich

verwiesen.

Das Steigrohr 3 taucht in die Metallschmelze 14 eines
GieBofens 15 ein und weist zwei Abschnitte unterschiedli-
cher lichter Weite auf, wie dies in der Figur anschaulich
gezeigt ist. Der untere Teil des Innenvolumens des Saug-
rohres 17 taucht in das Metallbad 14 ein. Dariiber befin-
det sich ein grdBeres Innenvolumen 18 des Steigrohres 3.
Wenn sich der Metallbadspiegel etwa von 16a nach 16b (vgl.
Fig. 1) bewegt, kommt es zu einer Verringerung der vordo-
sierten Metallmenge im Bereich 17. Diese Verdnderung ist

aber vernachldssigbar klein, da das Volumen im Bereich 17



10

15

20

25

30

35

-6 - 0176605

im Vergleich zum Volumen im Bereich 18 sehr klein ist. Un-
tem am Steigrohr 3 ist eine Drossel 19 fiir den Einlauf der
Metallschmelze in das Steigrohr 3 vorgesehen. Das Volumen
dieser Drossel 19 hat jedoch auf die Schwankung der Do-

siermenge so gut wie keinen EinfluB.

In Fig. 2 ist eine Fiillkammer 20 dargestellt, die l&ngs-
geteilt ist und aus einem duBeren Mantelteil 21, in das
Nuten 22 in Form einer Wendelnut eingearbeitet sind, so-
wie aus einem Innenrohr 23 besteht: das Innenrohr 23, das
als VerschleiBteil angesehen werden kann, kann aus dem
gleichen Material wie das AuBenrohr 21 bestehen. Beide
Rohre weisen eine radial zur Rohrlingsachse angeordnete
Bohrung 24 zur Zufuhr von Schmiermittel auf. Der Schmier-
mittelbohrung 24 gegenilber ist eine Dosierdffnung 25 mit
Passungsfldchen zur Aufnahme des Steigrohres 3 angeord-
net. Die Wendelnute 22 ist dergestalt ausgefiithrt, das

ein Hin- und Riicklauf des Temperiermediums iiber einen
Auslauf 26 suwie einen Einlau f 27 mbglich ist. Es han-
delt sich bei der Wendelnute 22 um eine doppelgdngige
Wendelnut mit einem DurchfluB, wie ihn die Pfeile im un-
teren Bereich der Darstellung nach Fig. 2 innerhalb der

Nuten zeigen.

Das der doppelgdngigen Wendelnute zugefiihrte Temperier-
medium besitzt eine Einlauftemperatur von 200 bis 300°C
und ermdglicht eine gleichmd@Bige Temperaturverteilung
entlang der Fiillkammer 20. Die Fiillkammer 20 ist somit
durch eine doppelgdngige Wendelnute 22 gut gekiihlt, wo-
durch sich eine sehr gleichmdBige Temperaturverteilung
in der Fiillkammer 20 erzielen 1&8t. Insbesondere wird
damit verhindert, daB die Fiillkammer 20 sich etwa im Be-
reich des Saugrohres 3 zu stark ausdehnt, wobei die Fiih-
rung des Temperaturmediums zwischen Innen- und AuBSenrohr
in der doppelgdngigen Wendelnute 22 erfolgt, die am Ende

in eine gemeinsame Ringnut auslduft.
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®rste Versuche mit der erfindungsgemédBen Vorrichtung habern

gezeigt, daB mit einer solchermaBen gekiihlten Fiillkammer
20 nur noch geringe Metallflitter entstehen und dadurch

eine besonders gute L&sung der erfindungsgemd@Ben Aufgabe
erfolgen kann.
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Patentanspriiche

1. DruckgieBverfahren zur Herstellung von GuBstiicken
mit einer horizontalen Kaltkammer-DruckgieBmaschine, bei
dem die Dosierung des Metalles mittels Vakuum {iber ein
Steigrohr (3) und eine Ansaugdffnung in die Fillkammer
(1) hinein erfolgt und beim Vorfahren des gekiihlten Gie8-
kolbens (11) iiber die Ansaugdffnung Metallflitter beim
Abscheren des der Fillkammer (1) zugefiihrten Metallstro-
mes entstehen, die anschlieBend vom GieBkolben (11) wie-
der aus der Fiillkammer (1) entfernt werden, dadurch
gekennzeichnet , daB der GieBkolben (11)
die Metallflitter beim Zuriicklaufen ilberfdhrt und sie
erst bei mindestens einem weiteren, zus&tzlichen Kolben-

hub nach vorne aus der Fillkammer (1) ausgestoBen werden.

2. DruckgieB8verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der GieB8kolben (11) vor Ausfiihrung des zu-
sdtzlichen Xolbenhubes mit Schmiermittel beaufschlagt

wird.

3. DruckgieB8verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Fillkammer (1) im Bereich der
Einmiindung des Steigrohres (3) gegen Erwdrmung thermisch

isoliert ist.

4. DruckgieBverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Filillkammer (1) im Be-
reich der Einmiindung des Steigrohres (3) derart gekiihlt
wird, daB die Temperaturverteilung iiber die L&nge der

Fiillkammer (1) anndhernd konstant ist.
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5. DruckgieBverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, daB zum AusstoBen der Metallflitter

ein bis drei zus&dtzliche Kolbenhiibe eingesetzt werden.

6. Horizontale Kaltkammer-DruckgieBmaschine zur Durch-
fihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
mit einem gekiihlten GieBkolben (11) und einer Fiillkammer
(1), in die iber ein Steigrohr (3) das Metall aus einem
GieBofen (5) mittels Vakuum einfiihrbar ist, dadurch
gekennzeichnet , daB der GieBkolben (11)
auf seiner Kolbenriickseite mit einer abgeschrdgten End-
kante (13) sowie auf seiner Vorderseite mit einer Aus-

wurfkante (12) fiir den Metallflitter versehen ist.

7. DruckgieBmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fiillkammer (1) ein Innen- (23) und ein
AuBenrohr (21) aufweist, wobei im Ubergangsbereich bei-
der Rohre eine doppelgingige Wendelnute (22) fiir den

Durchlauf von Temperiermittel vorgesehen ist.

8. DruckgieBmaschine nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB das Verhdltnis zwischen dem inner-
halb des eingetauchten Teiles des Steigrohres (3) be-
findlichen Volumen der Metallschmelze zum Innenvolumen
des dariiberliegenden Abschnitts des Steigrohres (3) (ohne
Beriicksichtigung der steigrohreinlaB8seitigen Drosselstel-

le) mindestens 1:4 betrdgt.

9. DruckgieBmaschine nach einem der Anspriiche 6 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB8 das Innenrohr (23) als

auswechselbares Teil ausgebildet ist.
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