Verarbeitungsmerkblatter

Mit den nachfolgenden Verarbeitungsmerkblattern méchte lhnen RHEINFELDEN ALLOYS
Arbeitsschritte zur Handhabung der verschiedenen Legierungen zur Verfligung stellen.

Wenn Sie unsere Gusslegierungen verwenden, dirfen Sie innerhalb lhres Betriebes die Folge-
seiten gerne vervielfaltigen und verwenden. Diese stellen handhabbare Arbeitsanweisungen

dar und zeigen Schritt flir Schritt die Arbeitsfolge auf.

Nicht alle Legierungen sind hier aufgelistet, allerdings kann innerhalb der entsprechenden
Legierungsfamilie das hier vorliegende Verarbeitungsmerkblatt verwendet werden, zum Beispiel

Peraluman-56 auch fur Peraluman-30.

Die Empfehlungen entsprechen den typischen Gegebenheiten in den GieBereien. So wird
beispielsweise beim Einschmelzen ein Tiegel- oder Schachtschmelzofen beriicksichtigt;

die Gegebenheiten in einem Herdschmelzofen kdnnen von den Empfehlungen abweichen.
Auch sollte feinstiickiges Kreislaufmaterial bei den Hittenaluminium-Druckgusslegierungen

nicht verwendet werden.

Die hier aufgefiihrten Mengenangaben sind jeweils Gewichtsprozente, berechnet auf das
Einsatzgewicht. Die angegebenen Temperaturen beziehen sich jeweils auf Schmelzetemperatur,
auch beim GieBen. Die gegebenen Empfehlungen zur Warmebehandlung entsprechen dem

Standardprozess und kdnnen variiert werden, zum Beispiel um Verzug zu minimieren.

Bei offenen Fragen zu lhrer spezifischen Legierungsanwendung und -verarbeitung sprechen Sie

unsere GieBereifachleute an.
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Anticorodal®-70 [AISi7Mg0,3]

Arbeitsfolge bei der Herstellung von Gussstiicken aus Anticorodal-70

1 Einschmelzen der Masseln

2 Salzbehandlung

Magnesiumabbrand

Abkratzen
5 Temperatur nach dem Einschmelzen

Entgasen und Reinigen der Schmelze

Abkratzen und Kornfeinen

Veredelung mit Sr

Sandguss mit Na

Kokillenguss mit Na

Reinigen und Abkrétzen

GieBtemperatur (Richtwerte)
unveredelt
mit Dauerveredelung

Kokillentemperatur

Lésungsgliihen

Abkuhlen von Lésungsgliihtemperatur

Zwischenlagerzeit vor dem
Warmauslagern

Teilaushartung T64
Vollaushartung T6

Stabilisierungsgliihung
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méglichst rasch in leistungsstarken Ofen, damit Mg-Abbrand, Gasaufnahme und

Oxidation der Schmelze gering bleiben; nachsetzen von vorgewarmten Masseln und
Kreislaufmaterial in kleinen Mengen, sonst Seigerungen und Oxideinschlisse

beim Schmelzen nicht nétig

normalerweise Abbrand von 0,05 Masse-% je Schmelzung; ist zu kompensieren, wenn
der Mg-Gehalt der Schmelze von Anticorodal-70/-70 dv unter 0,25 % liegt; kann mit
AIMg-Vor- oder Gusslegierung oder Reinmagnesium zulegiert werden

nach dem Einschmelzen erforderlich
Dauertemperatur: maximal 780 °C (Temperatur kontrollieren!)

* wirkungsvolle Reinigung und schnellste Methode mit schnell laufendem Rotor zur
Gaseinleitung, 710 I/min Argon oder Stickstoff, 6—10min

« Spillanze mit feinporésem Kopf benétigt langere Behandlungszeiten (Abkuhlung!)

« Stickstoff abgebende Spiilgastablette mit 1560-350 | Stickstoff/kg (Tauchglocken-
verfahren)

kornfeinen am wirkungsvollsten fir Anticorodal-70 mit kdrnigem Geflige: nach dem
sorgféltigen Abkrétzen kornfeinen mit TiB-Vorlegierung oder Salztabletten auf Korn-
feinungszahlen KF 2 9, d.h. Kornflache kleiner als 2,6 mm?

bei Verwendung von dauerveredelten Masseln insbesondere, wenn Strontium-Gehalt

unter 0,015% gesunken ist; zu veredeln mit AlSr-Vorlegierung, die vorzugsweise nur

5% Strontium enthélt

» mit 0,03-0,04 vakuumverpacktem Natrium oder 0,2—-0,3 exothermen Veredelungs-
tabletten oder 0,05-0,2 Salz-Granulat (Angaben in % des Einsatzgewichtes)

» dickwandiger Kokillenguss und Kokillenguss mit Sandkernen: mit 0,015-0,025
vakuumverpacktem Natrium oder 0,1-0,2 exothermen Veredelungstabletten oder
0,05-0,2 Salz-Granulat (Angaben in % des Einsatzgewichtes)

Dinnwandiger Kokillenguss wird nur in seltenen Féllen mit Na veredelt.

Gasbehandlung mit Rotor bevorzugen, z.B. durch integrierte Schmelzebehandlung bei
gleichzeitiger Zugabe von Na-Salz-Granulat und Gasreinigung

abhéngig von Gestalt, GréBe und Wanddicke des Gussstiickes
720-760°C
740-780°C

300-400°C je nach Gussstlick

520-535°C fir 6—10 Stunden; fir Sonderbauteile: 535-545°C/ 24 Stunden
(Die angegebenen Gluh- und Auslagerzeiten gelten ohne Aufheizdauer.)

maoglichst ohne Verzogerung in Wasser (10-40°C)

nur wenn Richtarbeit notwendig, maximal 12 Stunden

160-160°C/2~-3 Stunden fiir hohe Dehnung
165-165°C/6-8 Stunden flr hohe Festigkeit

erforderlich fir Gussstiicke mit Warmebelastung: 210-230°C/6-8 Stunden,
anschlieBend Luftabkihlung auf Raumtemperatur




Wir danken allen unseren Geschaftspartnern, die uns mit Gussstlicken oder Fotografien

unterstitzt haben.

Alle Angaben dieser Druckschrift erfolgen nach bestem Wissen aufgrund angemessener Prifung.
Wie alle anwendungstechnischen Empfehlungen stellen sie jedoch nur unverbindliche Hinweise
auBerhalb unserer vertraglichen Verpflichtungen (auch hinsichtlich etwaiger Schutzrechte Dritter) dar,
fur die wir keine Haftung Gbernehmen. Sie stellen insbesondere keine Eigenschaftszusicherungen
dar und befreien den Anwender nicht von der eigenverantwortlichen Priifung der von uns gelieferten
Erzeugnisse auf ihre Eignung fir den vorgesehenen Verwendungszweck. Nachdruck, Ubersetzungen
und Vervielfaltigung — auch auszugsweise — nur mit unserer ausdricklichen Genehmigung.

Neue Legierungsentwicklungen mit technischen Fortschritten nach der Drucklegung werden in

nachfolgenden Auflagen berlcksichtigt.
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