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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Silafont®- 36 [ AISi1OMnMg ]

Arbeitsfolge bei der Herstellung von Druckgussstlicken aus Silafont-36

1 Einschmelzen der Masseln

2 Salzbehandlung

3 Magnesiumabbrand

4 Strontiumabbrand

5 Abkratzen
6 Temperatur

7 Entgasen und Reinigen
der Schmelze

8 Abkratzen

9 GieBtemperatur (Richtwerte)

10 Formtemperatur

11 Aushértung durch T5

12 Losungsgliihen

18 Abktihlen von

Losungsglihtemperatur

14 Zwischenlagerzeit vor dem
Warmauslagern

15 Vollaushértung T6

16 Uberalterung T7
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méglichst rasch in leistungsfahigen Ofen, damit Magnesium-Abbrand, Gasaufnahme

und Oxidation der Schmelze gering bleiben; nachsetzen von vorgewarmten Masseln
und Kreislaufmaterial in kleinen Mengen, sonst Seigerungen und Oxideinschlisse;
Kreislaufanteil kann bis 50% betragen

beim Schmelzen nicht nétig

normalerweise Abbrand von 0,03% je Schmelzung; ist nur zu kompensieren, wenn
der Magnesium-Gehalt der Schmelze auBerhalb der Toleranz liegt, mit Magnesium-
Vorlegierung oder Reinmagnesium

ublicherweise Abbrand von 30—50ppm je Schmelzung; Sr ist nur aufzulegieren,
wenn der Gehalt in der Schmelze unterhalb von 80 ppm liegt, mit AISrb oder AISr10.
Bei erstmaligem Aufschmelzen in einem neuen Tiegel oder einem Tiegel, der
bisher nicht fiir Sr-veredelte Legierungen verwendet wurde, féllt der Sr-Gehalt stark
ab. Dabei diffundiert Strontium in den Tiegel, eine Sattigung ist nach erstem Auf-
schmelzen erreicht.

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

* im Transporttiegel, besser im Warmhaltetiegel, -gefaB oder im Dosierofen mit
Bodensteinen; wirkungsvolle Reinigung und schnellste Methode mit schnell
laufendem Rotor zur Gaseinleitung, 7 =10 [/min Argon oder Stickstoff, 6—10min

« Spullanze mit feinporésem Kopf benétigt 1angere Behandlungszeiten (Abkiihlung!)

« Stickstoff abgebende Splilgastabletten im Tauchglockenverfahren sind wenig geeignet.

nach dem Entgasen erforderlich; der Metallgehalt der Kratze kann durch die Zugabe
von Schmelzhilfssalzen bei oder nach der Impellerbehandlung reduziert werden

680-710°C — abhéngig von Gestalt, FlieBweg und Wanddicke des Druckguss-
stiickes, aber auch von FlieBrinnenlange des Dosierofens und von evtl. Kammerheizung

200-250°C je nach Gussstick;
GieBwerkzeug-Oberflache: zwischen 250 und 350°C

Wasserabschrecken direkt nach der Gussentnahme, méglichst hohe Temperatur
(dann auslagern wie 15/16)

480-490°C/2-3 Stunden
fir Sonderbauteile moglich: Absenkung bis 400°C/ 0,5 Stunden

méglichst ohne Verzégerung in Wasser (10-60 °C); bei Abkiihlung an Luft erreicht
man nur eine erheblich geringere Dehngrenze

nur wenn Richtarbeit notwendig, Ublicherweise maximal 12 Stunden

1565-170°C/2-3 Stunden

190-230°C/2-3 Stunden
Die angegebenen Gliih- und Auslagerungszeiten gelten ohne Aufheizdauer.




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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